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ŚRODKI Urzqdzenia zabezpieczenia ruchu kolejowego 9315-10 
TRANSPORTU Dźwignia zwrotnicowa SZYNOWEGO 

o skoku 

1 . WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest 
dźwignia zwrotnicowa o skoku nastawczym 500 mm 
przeznac zona do uzyskania zależności w nastawni
cy me chanicznej oraz j e dnocz eśnie do zdalnego 
przestawienia za pomocą pędni drutowej, napędów 

zwrotnic owych, napędów wykolej nicowych lub rygli. 

1.2 . Określenia 

1 . 2. 1. Położenie zas adni cze dźwigni zwrotnico 
~ - położenie, w którym trzo n dźwigni znaj duj e 
się nad tarczą linkową, a suwak zapadkowy zagłę

biony jest w górnym wyc ięciu ko z io łka dźwigni na 
głęboko ść 19 mm. 

1.2.2. Położenie przełożone d źwigni zwrotnico 
~ - położenie, w którym trzan dźwigni znajduje 
się pod tarczą l inkową, a suwak zapadkowy zagłę

biony jest w do lnym wyc ięciu koziołka d źwigni na 
głębOkOŚ ć 19 mm. 

1.2.3 . Trzon dźwigni zwrotnicowej element 
przenoszący ruch pochodzący od siły mięśni ludz
kich na ruch obrotowy tarc zy linkowej.. 

500 mm 
Grupa katalogowa V 58 

1. 2.4 . Suwak zapadkowy - e lement współpracujący 
z trzonem dźwigni, koziołkiem, tarczą linkową i 

d źwigienką kątową. 

1.2.5. Wi eniec zamykający - wyprofilowany na
dl ew na obwodzie powi erzchn i t .arczy linkowej słu
żący do współpracy z suwakiem zapadkowym w przy
padkach wykleszczenia dźwigni zwrotnicowej. 

1.2.6 . Uchwyt zapadkowy - element uruchamiany 
siłą mięśni l udzkich służący do sterowania suwa

kiem zapadkowym. 

1.2 .7 . Dźwignia kolankowa - element przenoszący 
ruch suwaka zapadkowego na poprzeczkę w skrzyni 
zależno ści nastawnicy me chanicznej . 

1.2 . 8. Wykleszczenie dźwigni zwrotnicowej - stan, 
podczas którego nastąpiło odłączenie tarczy lin
kowej od trzonu dźwigni zwrotnicowej na skutek 
zerwania pędni bądź nadmiernych jej opor6w. 

1 .2.9 . Klin zastawczy - element wyposażenia za
kładany na rękojeś ć trzona dźwigni zwrotnicowej. 

2. OZNACZENIE 

DtwIGNIA ZWROTNICOWA BN-75/931 5-10 

Zgłoszona przez Zaklady Wytwórcze Urzqdzeń SygnalizacYinych w Katowicach 
Ustanowiona przez Ministra Komunikacji dnia 27 sierpnia 1975 r. 

iako norma obowiązujqca w zakresie produkcj i i obrotu od dnia 1 lipca 1976 r. 
(Dz. Norm. i Mia r nr 25/1975 poz. 92) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1976. Wpł'lW do WN 24.10.75. Oddano do ,k ładu 19. 1.76. Druk ukończono W kwietniu 76. 
Obi. 0,70 a , w. NOkład 1100+54 8gl.. Zam. 201/76 
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3. WYMAGANIA 

3.1. Gł6wne wymiary w mm 
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3.2. Wyszczeg61nienie części i mat eriał 

lir ozęśoi Nazwa częśoi llateriał 
IIA~ 

cd. tabl. 

Nr części 

I Koziołek cl.św1g- żeliwo Z115 wg H11-63/H-83101 
ni 

na rysunku 
Nazwa części /oIateriał 

2 Suwak zapadkowy odku"ka ze stali St5 wg 
H11-72!H-84020 

3 Tl'SCD dźwigni odkuwka ze stali St5 WC 
H11-72/1I-84020 

4 Sprężyna klala- drut sprężyno..,. n · wg 
ki FH-71 / M-80051 

6 Tarcza linkowa żeliwo Z115 wg FH-63!H-83101 
7 Oś dźwigni etal konstNko7jllA 35 wg 

FH-66!H-84019 

8 Dźwignia kolan- odkuwka ze etali St, wg 
kowa FH-72!H-84020 

5 Sprężyna sprzę- dNt sprężyno..,. Bl wg 
gajĄCa FH-71/M-80057 

DopulIIIOsa eię stosowani. IlahrieJ:6w zastępcaJ'Qh, laoz o 
włunośoiach 00 najlllliej r6wn0rsędn7cb. 
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3.3. Wymagania dotyczące części 

3.3.1. Koziołek dźwigni powinien mieć dno wy
ci ęcia na obwodzie powierzchni ślizgowej dla su
waka zapadkowego, o głębokości r6wnej 20 ±O,2 mm. 

Oś wycięć powinna leżeć na linii prostej prze
ohodzącej przez środek otworu os i gł6wnej dźwigni 

zwrotnicowej, oś wycięć powinna być nachylona do 
płaszczyzny podstawy dźwigni pod kątem 520

• 

3.3.2. Tarcze linkowe dźwigni zwrotnicowej po
winny mieć na swej powierzchni bocznej trzy otwo
ry prostokątne o wymiarach 53 ±2 mm X 12 ±2 mm do 
zakładania drążka włączającego dla sprzęgnięcia 

rozprzęgniętej dźwigni. Tarcza linkowa przezna
czona do wsp6łpracy z urządzeniem sprzęgającym i 
wieniec zamykający powinny odpowiadać pod wzglę

dem profilu i klasy gładkości dokumentacji tech
nicznej. 

3.3.3. Trzón dźwigni pmwinien wykonywać drogę 

r6wną 1800 przy przełożeniu dźwigni z położenia 
zasadniczego w położenie przełożone lub odwrotne. 
Kąt pomiędzy osią trzonu a osią pionową koziołka 

powinien wynosić 380
• 

3.3.4. Suwak zapadkowY w położeniu zasadniczym 
przełożonym dźwigni zwrotnicowej pwinien zapadać 

+0,4 
w wycięcie na koziołku na głębokość 19 -0,1 mm. 

Odległość pomiędzy suwakiem zapadkowym a ko
ziołkiem powinna wynosić 1 ±O,5 mm. Odległość po
między występem na suwaku zapadkowym a wieńcem 

zamykającym w położeniu zasadniczym dźwigni po
winna wynosi ć 0,5 ±O,1 mm . 

3.3.5. Oś gł6wna dźwigni zwrotnicowej powinna 
od strony zapadki tworzy ć z powierzchnią koziołka 
jedną płaszczyznę. 

3.3.6. Sprę żyna zapadkowa nienaciągnięta powin
na mieć długość 129 ±4 mm i powinna zacząć się 

rozciągać dopiero po zawieszeniu masy 10 + 12 kg. 

3.3.7. Sprę ży na sprzęgła w stanie nie nacią

gniętym powinna mieć długość 15,5 :~ mm , a nap ię
cie pierwotne od 38 do 48 kG. Sprężyna sprzęgają

ca dźwigni zwrotnicowej powinna być nastawiona ta~ 
ażeby dźwignia spełniała wymagania punktu 3.7, 
przy c zym nakrętka śruby naciągaj ącej sprężynę 

powinna zezwalać na dalsze nakręcanie o co naj
mniej j eden skok regulacji określony otworami w 
trzpieniu śruby. 

3.3. 8 . Dźwignia kolankowa. Prowadnik dźwigni 

kolankowej powinien być tak ustawiony, aby w koń
cowym położeniu dźwigni nie przylegał do po
przec znych krawędzi prowadnicy. Odległość do osi 
otworu dźwigni kolankowej do podstawy dźwigni 

zwrotnicowej powinna wynosiĆ 2~O :8:§ mm, gdy 
dźwignia zwrotnicowa znajduje się w położeniu za
sadniczym. W położeniu przełożonym odległość ta 
po winna l'Iynosić 212 ±O ,5 mm. Pomiar należy wykO
na ć bez tulejki regulacyjnej. 

3.4. Wykonanie. ~ruby i kołki łączące elementy 
dźwigni powinny być należyc ie dokręcone i zabez-

pieczone przed samoodkręceniem lub wypadnięciem. 

Łożyska osi po~inny by ć dostosowane do smarowani~ 
Tarcza linkowa i d źwigienka sprzęgająca powinny 

mieć otworki do założenia plomby. 

3.5. wykończenie. Powierzchnie dźwigni zwrotni
cowej, zaznaczone w dokumentacji technicznej, po
winny być pokryte powłokami antykorozyjnymi i la
kierowymi. Powłoki laki erowe powinny być gładkie 

bez naciek6w i por. Należy stosować kolory powłok 
lakierowych zgodnie z dokumentacją techniczną. 

Części wsp6łpracujące powinny być dokładnie obro
bione i mieć klasę gładkości powierzchni podaną w 
dokumentacj i. Powierzchnie nie pokryte powłokami 

lakierowymi powinny być zakonserwowane smarem 
stałym ŁT wg PN-56/C-96056. 

3.6. Droga ruchu pędni powi nna wynosi ć 500 ±1 mm 
podczas przekładania dźwigni zwrotnicowej z poło
żenia zasadniczego w położenie przełożone lub od
wrotnie. 

3.7. Wykleszczenie dźwigni. Wykleszczenie po
winno nastąpić przy obciążeniu t arczy linkowej 
siłą 85 ±5 kG działaj 'icą w kierunku ruchu pędni 

na tarczy linkowej. Po wykleszczeniu dźwigni 

zwrotnicowej powinna by ć możliwość założenia kli
na zastawczego pomiędzy rękojeść i UChwyt klamki 
dźwigni. Przy wykleszczonej dźwigni zwrotnicowej 
występ Buwaka zapadkowego powinien wysunąć się z 
wycięcia w koziołku na 12,5 mm do 13,5 mm . 

3. 8 . Cechowanie. Każda dźwignia zwrotnicowa po
winna mie ć tabliczkę znamionową umieszczoną w 
spos6b trwały na widocznym miejscu. 

Tabliczka znamionowa powinna zawierać co naj
mniej następujące dane: 

a) nazwę lub znak wytw6rni, 
b) numer fabryczny i rok produkcji. 

4 . PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

4.1. Pakowani e. Dźwignię pojedynczą przesyła 

się bez opakowania, w przypadkach wysyłki ma~owej 
należy stosować klatki druciane. 

4.2. Przechowywanie. Dźwignie zwrotni.cowe nale
ży przechowywać w pomieszczeniach zamkniętych o 
wilgotności względnej 75 ±5%. 

4.3. Transport. Dźwignie zwrotnicowe nale ży 

.ransportować krytymi środkami transportu. Dźwig
nie na okres transportu należy zabezpieczy ć przed 
przesuwaniem się po podłod ze środk6w transportu. 
W czasie transportu należy unikać silnych wstrzą
s6w. 

5. BADANIA 

5.1 . Program badań. 

5. 1.1. Badania pełne. DŹWignie zwrotn ico we na-
leży poddać następującym badaniom: 

a) oględziny (3.4 ,' 3.5. 3.3.5 , 3.8), 
b) sprawdzenie wymiar6w (3.1), 
c) sprawdzenie materiał6w (3.2), 
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d) 
e) 
f) 
g) 

h) 
i) 
j) 
k) 

sprawdzenie 
sprawdzenie 
sprawdzenie 
sprawdzenie 
sprawdzenie 
sprawdzenie 
sprawdzenie 
sprawdzenie 

koziołka dźwigni (J.J.'), 
tarczy linkowej (J.5.2), 
trzona dźwigni (J.J.J), 
suwaka zapadkowego (J.J.4), 
sprężyny zapadkowej (J.J.6), 
sprężyny sprzęgła (J.3.1), 
dźwigni kolankowej (J.J.8), 
drogi ruchu pędni IJ,6), 

1) sprawdzenie wykleszczenia dźwigni (J.1). 
Badania pełne należy przeprowadzać przy okreso

wej kontroli produkcji wykonywanej co najmniej 
raz na pięć lat oraz po każdej zmianie konstruk
cji, materiałów lub metod technologi cznych mog~

oych wpłyn~ć na jakość wyrobu. 

5.1.2. Badania niepełne. Dźwignię zwrotnicow~ 

należy poddać badaniom wg 5.1.1 z wyj/ltkiem c), f), 

h) i k). 

Badania niepełne należy przeprowadzać przy od
biorze technicznym dzwigni zwrotnicowej. 

5.2. Pobieranie próbek. Do badań pełnych z od
bieranej partii dźwigni zwrotnicowych nale ży po
brać sposobem losowym trzy sztuki. Badaniom nie
pełnym należy poddać każd/l wyprodukowaną dźwignię 

zwrotnicową. 

5.3. Opis badań 

5.3 .1. Oględziny nale ży wykonać przez sprawdze
nie i poddanie ocenie wzrokowej na zgodność z wyma

ganiami normy. 
5.3.2. Sprawdzenie wymiarów należy wykonać przy 

użyciu suwmiarki oraz liniału kreskowego. 

5.J.3. Sprawdzenie materiałów polega na 
dzeniu dokumentów kontroli technicznej z 
dostaw materiałów do produkcj i . 

spraw
badań 

5.3.4. Sprawdzenie koziołka dźwigni zwrotnico
m należy wykonać przy użyciu 'suwmiarki, kątow-

nika, liniału i kątomierza . 

5.J.5. Sprawdzenie tarczy linkowej dźwigni 

zwrotnicowej należy wykonać przy użyciu suwmiarki 
oraz szablonu do B?rawdzenia profilu gniazda dla 
dźwignienki aprzęgaj~cej. 

5. J.6. Sprawdzenie trzona d źwigni należy wyko
nać używaj~o przyrz~dów do pomiar6w kąt6w, jak 
kątownik, k~tomierz itp. 

5.3.1. Sprawdzenie suwaka zapadkowego polega na 
wykonaniu pomiarów suwmiarką lub sprawdzianem 
głębokości zapadania suwaka w trzon dźwigni zwrot
nicowej dla obydwu położeń dźwigni oraz na wyko
naniu pozostałych pomiarów za pomoc~ sprawdzianów 
b~dź szczelinomierza. 

5.3.8. Sprawdzenie sprężYny zapadkowej należy 

wykonać za pomocą suwmiark i i dynamometru lub od
powiednich ciężarków. 

5.J.9. Sprawdzenie sprężyny sprzęgła nale ży wy
konać za pomoc~ Buwniarki i dynamometru. 

5.3.10. Sprawdzenie dźwigni kolankowej należy 

wykonać za pomoc~ sprawdzianu b/ldź liniału kres
kowego . 

5.J.'1. Sprawdzenie drogi ruchu podni należy 

wykonać przymiarem kreskowym mierz~c skok pędni 

założonej na tarozę linkową dźwigni zwrotnicowej, 
przy przełożeniu jej z poło żenia zasadniczego w 
położenie ' przełożone i odwrotni e. 

5.3.1 2. Sprawdzenie wykleszczenia dźwigni zwro
tnicowej należy wykonać na stanowisku kontrolnym 
za pomoc~ ciężark6w lub dynamometru oraz spraw
dzianu lub suwmiarki. 

5. 4. Ocena wyników badań . Part i ę dźwigni zwrot
nicowych należy uznać za zgodną z wymaganiami nar
my, jeżeli wynik ostatniego badania pełnego oraz 
wyniki badania n iepełnego są dodatnie. 

KOlIlEC 

1. Wtrlucja 0Pl'!.C0wjac' perm' - Zakła.4y WTtw6rcze Urz,

clseń Snll&lisac"jJV'Ch. 
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1'I-56/C-96056 Przetwory na.ttow. SJIIIU" prz.ciwltoro .... jD;1 ŁT 

(Al1t"ltor ul 
1'I-6J/lI-83101 Ż.liwo sure. Klasyfikacja 

m-66/l1-84019 Stal węglowa kDJlBt:rulto7jna "1*szej jakości 

og6lnego pnuD8CseD1a. Gatunld. 

PN- 72!H-84020 Stal węglowa ItoJIBt:rukcyjna zwykłej jakości 

og6lDqo przesnaozenia. GatWlld. 

PN-71/1I-00057 !>:ruty Bprę1;yn!)\!te , !>:ruty ze stali węglowych 

okr"Cłe, og6lnego przezD80unia 
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