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1. WSTEP 2.1.2. Rodzaje rozjazdéw i skrzyzowaii normalnotoro-

~ L.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg wy-
‘magania i badania dotyczace rozjazdéw i skrzyzowanh
‘toréw oraz innych urzadzeri torowych, sktadajacych sie
'z podobnych jak rozjazd zespoléw i elementéw stoso-
wanych w torach kolei normalnotorowej i szerokoto-
rowej na PKP.

1.2. Zakres stosowania normy. W odniesieniu do to-
réw kolei szerokotorowej norma obowigzuje wymie-
nione w 1.1. urzadzenia produkcji krajowej. Norma
nie dotyczy rozjazdéw regenerowanych.

2. PODZIAL I OZNACZENIE
2.1. Podziat
2.1.1. Typy. Typ rozjazdu lub skrzyzowania jest

okreslony typem szyn, z ktérych to urzadzenie zostato
wykonane. Typy szyn — wg PN-70/H-93421.

wych i szerokotorowych — wg tabl. 1.
Tablica 1
T ]
: Rodzaje rozjazdéw i skrzyzowaf Oztnaczeme
literowe
Roijazd
— Zwyczajny Rz
— podwdjny jednostronny Rpj
— podwdjny dwustronny Rpd
— podwéjny symetryczny Rps
— lukowy jednostronny Ry
— tukowy dwustronny Rid
— tukowy symetryczny Ris
— krzyzowy pojedynczy Rkp
— krzyzowy podwdéjny Rkpd
SkrzyZzowanie tor6w St
Pojedyncze potaczenie toréw : Pjpt
Podwéjne polaczenie toréw Pdpt
'SJrodkowe czgéci do podwéjnych potaczen toréw | Sc

2.1.3. Odmiany rozjazdéw i skrzyzowan toréw — wg
tabl. 2.

Tablica 2
Odmiany zalezne od ;
kierunku odchylenia ; e o
: ; rodzaju podrozjednic
toru zwrotnego | kierunku odchylenia T : s
; rodzaju iglic na ktérych rozjazd konstrukcji zlgcz szynowych
(patrzac od styku drugiego toru |
1 ma by¢ zmontowany
przediglicowego) :
’ ; w skrzyzowaniu w rozjeidzie w riozjeidzie w rozjedzie w skrzyzowaniu
w rozjezdzie : o 2 B ; .
niesymetrycznym z iglicami na podrozjazdach ze stykami ze stykami
okreslenie| symbol | okreslenie | symbol | okreslenie | symbol | okreslenie | symbol | okreslenie symbol | okre§lenie |symbol
1 2 3 4 5 6 7 " 10 1 12
taczonymi K taczonymi K
spr¢zysty- tubkami tubkami
prawym P prawym P mi s drewnia-
nych d spawanymi S spawanymi S
SZynowo- izolowa- izolowa-
sprezysty- ss nymi kle- 3 nymi kle- 3
mi jono-spre- jono-spre-
Zonymi Zzonymi
Zgtoszona przez Centralny Osrodek Badaf i Rozwoju Techniki Kolejnictwa
Ustanowiona przez Ministra Komunikacji dnia 14 paidzierrflka 1983 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 1 lipca 1984 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 1/1984 poz. 2)
WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA" 1984. Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 1,80 Nakt. 1100+55 Zam. 660/84 Cena zt. 36,00
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cd. tabl. 2
Odmiany zalezne od
stanks odciyleis ’ 3 rodzaju podrozjezdnic ;
toru zwrotnego kierunku odchylenia itk i "
§ rodzaju iglic na ktérych rozjazd konstrukcji ztagcz szynowych
(patrzac od styku drugiego toru ,
e - ma byé zmontowany
przediglicowego)
3 ; w skrzyzowaniu w rozjeZdzie w rozjeidzie . w rozjefdzie w skrzyzowaniu
i w rozjezdzie 2 P ; ; 4 A
; 1 niesymetrycznym z iglicami na podrozjazdach ze stykami ze stykami
okreglenie | symbol | okreslenie | symbol | okreflenic | symbol | okreslenie | symbol | okreflenie | symbol okreslenie | symbol
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
izolowa- : izolowa-
nymi kle- 3 nymi kle- &
jono-spre- jono-spre-
Zonymi Zonymi
SZYyNnowo- do izola- | do izola-
sprezysty- S cji kla- E cji kla- E
lewym L lewym L i stalowych z i i
czopowymi c do gorek
rozrzado- G — —
wych

Poza tym rozréZnia sig:

a) rozjazdy w zaleznosci od promienia tuku i kata lub skosu rozjazdu (promiefi tuku okreéla si¢ w metrach, kat w stopniach,
a skos stosunkiem liczbowym wyrazajacym tangens kata zawartego migdzy osiami toréw zasadniczego i zwrotnego),

b) skrzyzowania — w zaleznoéci od tego, czy tory skrzyzowania sa proste czy w tuku oraz skosu lub katéw skrzyzowania.
2.1.4. Zespoly a) symbol typu wg 2.1.1,
2.1.4.1. Rozjazd zwyczajny skiada si¢ z nastgpuja- b) symbol rodzaju wg 2.1.2,
cych zespoldw: c) symbol odmiany wg 2.1.3,
— zwrotnicy, d) opisowe dane uzupetniajace, jak: tor prosty, tuk,

— krzyzownicy pojedynczej (zwyczajnej),

— urzadzen kierownic,

— szyn taczacych.

Zespoly rozjazdu zwyczajnego wyst¢puja réwniez ja-
ko podstawowe czgsci sktadowe w rozjazdach podwoj-
nych, krzyzowych, skrzyzowaniach oraz w pofaczeniach
tor6w zwanych dalej rozjazdami.

2.1.4.2. Rozjazd krzyiowy sklada si¢ z nastgpujacych
-zespotow: '

— zwrotnic,

— krzyzownic podwdjnych (dwukrotnych, trzykrot-
nych), \

— krzyzownic pojedynczych (zwyczajnych),

— urzadzen kierownic,

— szyn laczacych.

2.1.4.3. SkrzyZzowanie toréw sklada si¢ z nast¢puja-
cych zespotow:

— krzyzownic podwdjnych,

— krzyzownic pojedynczych (zwyczajnych),

— urzadzen kierownic,

— szyn laczacych. :

2.1.4.4. Polaczenia toréw budowane sa z rozjazdow
zwyczajnych i rozjazdéw krzyzowych. Odrgbnych wige
zespotéw wchodzacych w sktad potaczen toréw w ni-
niejszej normie nie wyrdznia si¢, z wyjatkiem podwdj-
nych polgczen toréw, w ktérych oprécz wymienionych
zespotéw w 2.1.4.1 i 2.1.4.2 wystgpuja ponadto czgsci
$rodkowe. \

2.2. Oznaczenie

2.2.1. Spos6b budowy oznaczenia. Oznaczenie powin-
no zawieraé nastgpujace dane:

kat skrzyzowania lub skos, odleglo§¢ migdzy osiami
toréow,

€) numer normy.

2.2.2. Przykiad oznaczenia

a) rozjazdu zwyczajnego normalnotorowego (Rz), ty-
pu S49, o promieniu tuku 300 m, skosie 1:9, prawego
(P), z iglicami szynowospre¢zystymi (ss) na podrozjaz-
dnicach drewnianych (d), ze stykami do izolacji kla-
sycznej (E):

. Rz S49-300-1:9 Pssd-E = BN-83/9313-04
- b) rozjazdu podwdjnego dwustronnego normalnoto-
rowego (Rpd), typu S49, o promieniu tuku 190 m,
skosie 1:9, prawego/lewego (P/L), z iglicami czopo-
wymi (c), na podrozjazdnicach drewnianych (d), ze
stykami spawanymi (S):

Rpd S49-190-1:9 P/Lcd-S BN-83/9313-04

c) rozjazdu zwyczajnego szerokotorowego (Rz), typu
S49, o promieniu tuku 190 m, skosie 1:9, lewego (L),
z iglicami szynowospr¢zystymi (ss) na podrozjazdni-
cach drewnianych (d), ze stykami spawanymi (S):

Rz $49-190-1:9-1520 Lssd-S BN-83/9313-04

d) skrzyzowania toréw (St), typu S49, o skosie
1:3,224 na podrozjazdnicach drewnianych (d), ze sty-
kami taczonymi tubkami (K), oba tory proste:

St S49-1:3,224-d-K = BN-83/9313-04

e) skrzyzowania toréw o szerokosci 1435 mm
i 1520 mm (St) typu S60, skosie 1:4,444, lewego (L),
na podrozjazdnicach drewnianych (d), ze stykami la-
czonymi lubkami (K), obydwa tory proste:

St S60 — 1:4,444-1435/1520-Ld-K ~ BN-83/9313-04
f) skrzyzowania normalnotorowego (St), typu S49,
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pod katem 62°30’, na podrozjazdnicach drewnianych
(d), ze stykami taczonymi tubkami (K):
St $49-62°30-d-K  BN-83/9313-04

3. WYMAGANIA

3.1. Dokumentacja techniczna obejmujaca dokumen-
tacj¢ konstrukcyjna, dokumentacj¢ technologiczna i in-
strukcje technologiczne uzgodnione pomiedzy wytwor-
€3 a upowaznionym przedstawicielem zamawiajacego,
powinna by¢ okre$lona przy zamoéwieniu.

Wprowadzenie do zatwierdzonej
zmian , ktére maja wpltyw na charakterystyke rozjazdu
lub jego wiasciwosci uzytkowe, moze byé wykonane
jedynie po pisemnym uzgodnieniu pomigdzy zakladem
produkcyjnym, wykonawca dokumentacji i upowaznio-
nym przedstawicielem zamawiajacego.

Zmiany, ktore nie obnizaja jakosci wyrobu, nie wply-
waja na obnizenie bezpieczenstwa ruchu, pewnosci
dziafania i trwatosci eksploatacyjnej oraz nie spowoduja
utraty zamiennodci cz¢sci, a usprawnig technologi¢ lub
obnizg koszty wytwarzania moga byé wprowadzone do
produkcji przez zaklad, po uprzednim uzgodnieniu z

. wykonawca dokumentacji technicznej oraz po zawia-
domieniu o tym komisarza odbiorczego.

3.2. Czeéci dostarczone z innych wytwérni i nie
podlegajace dalszej obrébce, oraz czesci normalne —
wg PN-80/H-93424.00, PN-82/H-93426.00, PN-82/
H-93427.00,  PN-80/H-93443.00, PN-64/K-80001,
PN-64/K-80005, PN-64/K-80006, PN-64/K-80007,
PN-64/K-80009, PN-64/K-80011, PN-53/K-80013,
PN-63/K-80014, PN-65/K-80015, PN-53/K-80016,
PN-69/K-80017, PN-60/K-800021, PN-60/K-80022,
PN-76/M-82001, BN-75/0644-41 powinny mieé cechy
odbiorcze lub zaswiadczenia odbioru.

3.3. Materiaty. Poszczegdlne czesci rozjazdu powin-
ny by¢ wykonane z materialéw zgodnych z normami
podanymi w dokumentacji technicznej oraz powinny
by¢ cechowane wg 3.8.

Wytwoérca powinien mie¢ (na materialy uzyte do
budowy rozjazdéw) atesty (zas§wiadczenia odbiorcze),
ktére powinny by¢ przechowywane w wytworni przez
okres obowigzywania gwarancji wyrobu.

3.4. Wymiary i odchytki nie okre$lone w normie po-
winny by¢ zgodne z dokumentacja techniczna.

3.5. Wykonanie czesci

3.5.1. Wymagania ogélne

a) Powierzchnie czotowe iglic, opormc dziobéw, kie-
rownic oraz szyn skrzydtowych, kolankowych i lacza-
cych powinny byé prostopadie do ich osi podtuznych.
Dopuszczalna sko$no$¢ powierzchni koficéw elemen-
tow szynowych przeznaczonych do laczenia, mierzona
odchyleniem od plaszczyzny prostopadiej do osi, nie
powinna przekraczaé¢ 2,0 mm dla wszystkich rodzajéw
stykow i wszystkich typoéw szyn nawierzchni normal-
no- i szerokotorowe;.

Prostopadloéci pozostatych koricow elementéw szy-
nowych nie sprawdza sig.

Wymagania te nie dotyczg tych koncdéw elementéw
szynowych do ktérych dokumentacja techniczna prze-
widuje sko$ne ptaszczyzny czotowe.

dokumentacji

b) Dopuszczalne jest gigcie na zimno:

szyn — do kata giecia 13°,

kierownic — do kata gigcia 15°,

iglic — do kata gigcia 4°.

Przy wigkszych katach, gigcia nalezy wykonywaé na
gorgco przez roOwnomierne podgrzewanie w obszarze
zagi¢cia do temperatury 650 <= 1000°C, natomiast samo
gigcie powinno przebiegaé¢ w temperaturze 470 <+ 650°C.

Szyny klockowe nalezy wyginaé¢ na gorgco.

Gigcie czgSci do rozjazdéw tukowych, skrzyzowan
1 rozjazdéw krzyzowych tukowych o R <1500 m na-
lezy wykonywaé¢ u producenta.

Przy gigciu szyn do skrzyzowar toréw o duzych
skosach (odpowiadajacych katom 20 - 30°) lezacych na
torach bocznych i bocznicach, dopuszcza si¢ wycinanie
po stronie wklgslej tréjkatnych wycinkéw ze stopki i
nastgpnie zaspawanie ich po gigciu.

I‘f) Czgsci wykonane jako konstrukcje spawane,
zgrzewane lub ulepszane cieplnie powinny spetniaé¢ wy-
magania uzgodnione pomi¢dzy wytworcg i zamawiaja-
cym.

d) Obrébka czgsci do rozjazdéw i skrzyzowan po-
winna by¢ wykonana w spos6b wykluczajacy powsta-
wanie ostrych podcieé.

3.5.2. Iglice nalezy wykonaé z ksztattownikdw igli-
cowych — wg PN-80/H-93423.00 i z szyn — wg
PN-70/H-93421 w zalezno$ci od odmiany rozjazdu, do
ktdrego sa przeznaczone.

W zaleznosci od odmiany, przekucie, zgrzewanie i
obrobke mechaniczng iglicy nalezy wykona¢ zgodnie
z dokumentacja techniczng, zapewniajac wtasciwe przy-
leganie iglicy do siodetek podiglicowych oraz dopusz-
czalne przesadzanie miejsc zgrzewanych.

Maksymalna réznica luz6w, wynikajacych z wichro-
watosci mierzonej z obu stron stopki iglicy na jednym
siodetku stotu odbiorczego, nie powinna przekraczaé:

1,5 mm — dla iglic o dlugosci do 10 m,

2,0 mm — dla iglic o dlugosci powyzej 10 m do
15 m,

2,5 mm — dla iglic o dlugoéci powyzej 15 m.

Podcigcia stopy w iglicach czolowych nalezy wykonaé
w spos6b wykluczajacy pozostawienie karbu.

pdchylki dtugosci iglic nalezy przyjmowaé jak do
elementdw szynowych, zgodnie z wymaganiami wg
3.7.1. Odchytki wymiaréw poprzecznych nie powinny
przekraczaé: '

10,5 mm — dla iglic 142 i 149,

30,7 mm — dla iglic 160.

Na dlugosci 30 mm od czota iglicy dopuszcza sie
scigcie wysokosci ostrej krawedzi do 5 mm w kie-
runku stopy iglicy.

3.5.3. Opornice nalezy wykonywac z szyn wg PN-70/

“H-93421 odpowiadajacych typowi rozjazdu.

3.5.4. Szyny dziobowe do krzyzownic nalezy wykonadé
z ksztaltownikéw klockowych odpowiedniego typu wg
PN-80/H-93423.00 i z szyn — wg PN-70/H-93421. Do
produkcji krzyzownic mogg byé réwniez stosowane
dziobnice odlewane ze staliwa manganowego, jak réw-
niez dzioby zgrzewane z ksztaltownikéw klockowych
1 szyn oraz dzioby kute.
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3.5.5. Szyny skrzydiowe i kolankowe nalezy wykonac
z szyn wg PN-70/H-93421, odpowiadajacych typowi
rozjazdu. Dopuszcza si¢ wykonanie ziobkow wyloto-
wych szyn skrzydtowych za pomoca palnika (sekatora),
prowadzonego przy uzyciu szablonu z ewentualna
obrébka mechaniczng krawedzi.

3.5.6. Kierownice nalezy wykonaé z ksztattownikéw
wg PN-80/H-93423.00 lub z szyn wg PN-70/H-93421
.odpowiadajacych typowi rozjazdu. :

x . g - i 5 r
Dopuszcza si¢ cigcie ksztattownikéw na kierownice

ptomieniem acetylenowym za pomoca palnika (seka-
tora), prowadzonego przy uzyciu szablonu, z ewentual-
na obrobka mechaniczng krawgdzi.

3.5.7. Szyny laczace nalezy wykona¢ z szyn wg

PN-70/H-93421, odpowiadajacych typowi rozjazdu.

Szyny laczace rozjazdu dostarcza si¢ jako nietuko-
wane, z wyjatkiem szyn laczacych do wymagan okres-
lonych w 3.5.1 ¢).

3.5.8. Plyty czopowe nalezy wykona¢ z blachy uni-
wersalnej wg PN-81/H-92120.
Dopuszczalne odchytki wymiarowe rozmleszczenla

- otwordw w osi poprzecznej — 10,5 mm, jezeli w do-

kumentacji technicznej nie okre§lono odchylek mniej-
szych.

Na powierzchniach obrobionych ptyt czopowych do-
puszcza si¢ pozostato§¢ zgniotu po cigciu nozycami
o szerokosci do 30 mm i glgbokosci do 2 mm.

Wichrowatoéé mierzona miedzy skrajnymi punktami
plyty nie powinna przekracza¢ 1,5 mm, a plaskos¢
mierzona po przekatnych nie powinna przekraczaé
0,5 mm,. '

3.5.9. Czopy nalezy wykonaé z odkuwek matrycowa-
nych wg PN-79/H-94012.

3.5.10. Plytki naciskowe nalezy wykona¢ z plaskowni-
ka walcowanego. Twardo$¢ materialu po obrébce ciep-
Inej powinna wynosi¢ minimum 350 HB.

3.5.11. Cze$ci zamkni¢é nastawczych zwrotnicy, jak:
ciegna opdrki zamka, haki, klamry, podpérki haka,
drazki suwakowe, §ciagi i lapki iglicowe powinny by¢
wykonane wg dokumentacji techniczne;j.

3.5.12. Oporki, koziokki, podktadki zebrowe, przekiad-
ki, wkladki i inne czeéci sktadowe powinny by¢ wy-
konane wg dokumentacji technicznej.

3.5.13. Sworznie i tulejki stosowane przy zamknig--

ciach nastawczych zwrotnicy powinny by¢ wykonane
wg dokumentacji technicznej.

Twardo$¢ powierzchni sworzeni i tulejek po obrébce
cieplnej powinna wynosi¢ 50 +60 HRC.

Sworznie i tulejki nieobrobione cieplnie powinny
mie¢ wytrzymalo$¢ na rozcigganie zgodng z wytrzy-
matoscia stali, wg gatunku przewidzianego na wyréb
tych sworzni i tulejek w dokumentacji techniczne;j.

3.5.14. Z1laczki nie objete normami powinny by¢ wy-
konane zgodnie z dokumentacja techniczng.

3.5.15. Zwrotniki nalezy wykonaé z materialdw po-
danych w dokumentacji technicznej. Kadtub zwrotnika
powinien by¢ wykonany jako odlew z zeliwa szarego
wg PN-76/H-83100. Dopuszcza si¢ wykonanie kadtuba
zwrotnika jako stalowej konstrukcji spawane;j.

5.5.16. Zlacza szynowe izolowane klejono-spr¢zone —
wg BN-77/8934-08.

3.6. Stan powierzchni cz¢sci objgtych obowigzujacymi
normami powinien spelnia¢ wymagania tych norm.

Powierzchnie nieobrobionych czgsci oraz czgsci zam-
knigé¢ nastawczych zwrotnic wykonanych z odlewow
staliwnych i zeliwnych powinny spetnia¢ wymagania
wg PN-75/H-83140.

Na powierzchniach czg$ci nie podlegajacych obrébee
dopuszcza si¢ drobne wady wynikajace z technologii
wykonania.

Ewentualne wady powierzchniowe ujawnione po
obrobce mechanicznej mozna usunaé przez napawanie
i poddanie elementu ponownej obrébce mechanicznej,
z wyjatkiem wad stwierdzonych na cz¢$ciach wykona-
nych z szyn, ksztattownikéw klockowych i iglicowych.

Na powierzchniach obrobionych czgéci wykonanych
z odlewéw staliwnych i zeliwnych dopuszcza si¢ pg-
cherze i nieciggtoéci materiatu o glgbokosci do 2 mm,
jezeli jednak nie sa umiejscowione w jednym przekroju
i sg oddalone od siebie w odstgpach nie mniejszych
niz 30 mm, a sumaryczna ich powierzchnia nie prze-
kracza 5% powierzchni przylegania.

Niedopuszczalne sg naderwania, pgknigcia oraz §lady
jamy usadowej na powierzchniach obrobionych, a grat
powstaly na krawegdziach tych powierzchni powinien
byé usunigty i krawgdzie otwordw stgpione.

Dopuszczalne wady odlewdw dziobnic ze stali wyso-
komanganowej i sposob ich usuwania powinny by¢
uzgodnione pomi¢dzy wytwoérca i zamawiajgcym.

3.7. Prawidlowo$¢ montaiu

3.7.1. Wymagania ogélne. Dopuszczalne odchyiki
dtugosci poszczeg6lnych elementéw szynowych nie po-
winny przekraczac:

2 mm dla L < 10 m,

43 mm dla L > 10 m.

Dopuszczalne odchytki wymiaréw w styku migdzy
czolami szyn, iglic i dziobéw nie powinny przekra-
cza¢ *} mm.

Dopuszczalne odchylki prostoliniowosci nie powinny
przekracza¢ 1,0 mm na diugoéci 2 m, za$§ krzywizna
elementéw szynowych tukowych nie powinna wykazy-
waé odchytek wigkszych niz 1,5 mm na tej samej dtu-
goscl.

Dopuszczalna owalno$é otworé6w w elementach szy-
nowych przy montazu nie powinna przekracza¢ 5 mm
w kierunku poziomym, jezeli w dokumentacji technicz-
nej nie okreslono owalnosci mniejszej. Przesunigcia pio-
nowe zmontowanych elementéw szynowych nie powin-
ny przekracza¢ 1,5 mm — dla typu S42, S49 oraz
2 mm — dla typu S60.

Jezeli dolne powierzchnie stopek szyn sa wypukle,
nierowno$é ta moze by¢ wigksza o 0,5 mm. Elementy
szynowe 1gczone tubkami nie powinny na styku wy-
kazywaé poprzecznych przesunigé¢ wigkszych od wyni-
kajacych z tolerancji walcowniczych.

3.7.2. Montaz pélzwrotnicy. Koziotki i opérki igli-
cowe powinny by¢ dopasowane do komory tubkowej
opornicy.
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Dopuszczalne luzy miedzy powierzchniami' przylega-
nia w - komorze lubkowej nie powinny przekraczaé
1,0 mm, .

Gérna skosna powierzchnia przylegania op6rki igli-
cowej moze wystawa¢ do 4 mm poza powierzchnie
boczng gléwki szyny opornicowej.

Stopki szyn powinny dolegaé¢ do przymocowanych
podktadek i ptyt zebrowych. Dopuszczalne luzy migdzy
powierzchniami stopki szyny i podkiadki nie powinny
przekracza¢ 0,5 mm, a w razie wystapienia wypuklosci
stopki szyny — 1,0 mm.

Obrobione powierzchnie iglicy i opornicy po dosu-
ni¢ciu powinny przylegaé do siebie. Dopuszczalne luzy
‘migdzy powierzchniami przylegania na dlugosci od po-
czatku iglicy do osi glowicy klamry nie powinny prze-
kracza¢ 0,5 mm, za§ na dlugosci 1,5 m mierzonej od
miejsca przegiecia iglicy w kierunku poczatku (ostrza)
iglicy — 1,5 mm oraz na pozostatym odcinku przy-
legania iglicy do opornicy — 1,0 mm.

Dopuszczalne luzy nie powinny wystgpowaé na dh-

gosci wigkszej niz 200 mm w jednym miejscu, a lgczna |

ich dlugos¢ nie powinna przekraczaé 15% dtugosci
przylegania iglicy.

W celu uzyskania wiasciwego przylegania iglicy do
opornicy, w miejscu styku punktu kofica powierzchni
struganej iglicy z opornica, ostrze (poczatek) iglicy mo-
ze by¢ odsunigte od opornicy od /200 do !/ 110 dtugosci

powierzchni przylegania iglicy do opornicy przy otwar- -

- tym zamku. Dopuszcza si¢ liniowe przyleganie ostrza
iglicy do opornicy i wéwczas luz poza linig przyle-
gania nie powinien przekraczaé¢ 1,5 mm. Luz mi¢dzy
siodetkiem a stopg iglicy w miejscu podparcia nie po-
winien przekraczaé¢ 1,5 mm.

Czop iglicy powinien przylegaé do piyty czopowej.
Dopuszczalny jest miejscowy luz nie przekraczajacy
0,5 mm.

Polaczenie iglicy z ptyta czopowa w miejscu jej osa-
dzenia, jak i iglic sprezystych i SZynowo-sprezystych
z opornicami, powinno by¢ wykonane w spos6b wyklu-
czajacy ruchy wzdluzne i pionowe iglicy. Potozenie
poczatku iglicy nalezy zaznaczyé na skosnej powierz-
chni gléwki opornicy przez wybicie punktu za pomoca
punktaka.

Roéznica pozioméw powierzchni tocznych opornicy

i przylegajacej do niej iglicy nie powinna przekraczaé °

2,5 mm w rozjazdach typu S42 i S49 oraz 3,0 mm
w rozjazdach typu S60.

Krzywizna wygiecia iglicy tukowej w piaszczyzme
poziomej, mierzona na dlugoéci 2 m na krawedzi po-
wierzchni tocznej, nie powinna wykazywaé odchylek
wigkszych niz 1,5 mm a prostoliniowo$é krawedzi po-
wierzchni tocznej iglicy prostej nie powinna wykazywaé
odchylek wigkszych niz 1,0 mm na dtugosci 2 m, Od-
chytki dotycza iglic w polozeniu dosunigtym do opor-
nic.
~ 3.7.3. Montaz krzyzownicy. Wkladki powinny by¢é
dopasowane do plaszczyzn komory dzioba krzyzownicy
i komory tukowej szyn- skrzydtowych kolankowych lub
kierownic. :

Pomigdzy dnem komory dzioba lub szyjka szyny lub
kierownicy a wkiadka, dopuszcza si¢ powstanie luzu
nie przekraczajacego jednak 1,0 mm. Dopuszczalne lu-
zy migdzy sko$nymi powierzchniami wspétpracujacymi
nie powinny przekraczaé 0,5 mm, natomiast na odcin-
kach prostych nie przekraczajacych !/; dtugosci' styku
ptaszczyzn ‘wspétpracujacych w miejscu gigcia szyn
skrzydiowych lub kolankowych oraz w miejscu paso-
wania dzioba do komér tubkowych dwéch réznych
szyn moga by¢ wigksze, wynikajace z technologii wy-
konania lub z zatozen konstrukcyjnych.

Gorne, skos$ne powierzchnie przylegania wkladek
moga wystawa¢ poza boczna powierzchni¢ gtéwki szy-
ny lub kierownicy do 4 mm.

Uktad dziobéw krzyzownic z szynami skrzydtowymi
powinien zapewnia¢ prostoliniowo$é krawedzi pow1erz-
chni tocznych szyn.

W krzyzownicach tukowych ukiad dziobéw z szyna-
mi skrzydlowymi powinien zapewniaé przewidziana w
dokumentacji rownomierng krzywizne, za$ na odcinku
struganym powierzchni tocznej dziobnic i dziobéw do-
puszcza si¢ zachowanie prostoliniowoéci. Dopuszczalne
odchylki prostoliniowo$ci nie powinny przekraczaé
I mm na dtugosci 2 m. Szeroko$é ztobkéw w stosunku
do wymiar6w nominalnych podanych w dokumentacji
technicznej moze réznié si¢ w granicach +1,0 mm,
za$ szeroko$¢ ztobké6w wylotowych na koficach szyn
skrzydtowych i kierownic oraz w gardzieli krzyzownic
moze réznié sie w granicach 2,0 mm. Szerokoé¢ ztob-
ka w gardzieli mozna mierzyé na przecigciu linii te-
oretycznych, stanowigcych przedluzenie krawedzi tocz-
nych szyn skrzydiowych.

Odleglos¢ od wierzchotka przecigcia linii teoretycz- -
nych do punktu materialnego dopuszcza si¢ w gra-
nicach:

— dla skoséw do (1:9) — max 4 mm,

— dla skoséw > (1:9) do 2¢1:9) — max 7 mm,

— dla skoséw > 2:(1:9) do 3+(1:9) — max 10 mm,

— dla skoséw > 3<(1:9) — max 14 mm.

Powyzsze dopuszcza si¢ w krzyzownicach skladanych
z szyn wtedy, gdy konstrukcja szyn skrzydtowych w
gardzieli nie przewiduje strugania zmniejszajacego od-
leglo$¢ od wierzchotka przecigcia linii teoretycznych
do punktu materialnego.

Grubos¢ ostrza dzioba dlugiego powinna byé wiel-
koscia wynikowa po ostatecznej obrébce, z odchytka
minusowa do 2 mm od wymiaru nominalnego, przy
zachowaniu szerokosci zlobkéw okre§lonej w doku-
mentacji techniczne;j. _

Obrobione powierzchnie dziobnic manganowych,
szyn skrzydlowych i dziobowych podlegajacych skleje-
n'd nalezy przed sklejeniem oczy$cié i odttuscié, zgod-
nie z obowiazujaca instrukcja klejenia. S

Dopuszcza si¢ wykonanie korekty zmontowane;j
krzyzownicy za pomoca giecia na zimno.

3.7.4. Montaz urzadzenia kierownicy. Pasowanie kie-
rownicy bezwkladkowej i wktadek w komorze tubkowej
szyny przy kierownicy, jak tez szerokoé¢ ztobkdéw oraz
laczenie czesci sktadowych — wg 3.7.3.
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W urzadzeniach kierownic bezwkiadkowych dopusz-
cza si¢ regulacj¢ szerokosci zlobkéw z zastosowaniem
tylko jednej wkiadki regulacyjnej o grubosci 1,2 lub
3 mm. -

3.7.5. Montaz zwrotnicy. Czota poczatkéw opornic
zwrotnicy powinny leze¢ na jednej linii prostopadiej
do osi podiuznej opornicy prostej.

Wzajemne przesunig¢cie poczatkéw opornic, spowo-
dowane zsumowaniem si¢ tolerancji wymiarowych, nie
powinno wplywaé ujemnie na prawidlowe dzialanie
zamknieé nastawczych zwrotnicy.

Réznice szeroko$ci toru na poczatku i w miejscu

. osadzenia iglic w-stosunku do ustalonych w dokumen-

tacji technicznej do danego toku rozjazdu nie powinny
przekraczaé '’ mm z tym, ze przy jednej zwrotnicy
réznica pomiaréw nie powinna by¢ wigksza niz 2 mm.

|}
|

i Dziatanie ruchomych cze$ci zamknigé nastawczych
'zwrotnicy powinno odbywaé si¢ bez. zaci¢¢ i duzych

‘oporow.
Iglice w potozeniu $rodkowym powinny by¢ wolne
od naprezen. .

Przez potozenie srodkowe iglic nalezy rozumie¢ takie
potozenie, w ktorym zadna z iglic nie dotyka opor-
nicy, za$ odlegloéci pomigdzy wewngtrzng krawedzia
jednej i drugiej iglicy a opornicami sg w przyblize-
niu réwne polowie przesuwu iglic. Iglice potozenie to
powinny utrzymywaé samoistnie, tzn. bez uzycia sit
zewngtrznych. :

Droga przesuwu §ciggu lub drazka suwakowego oraz
przesuw poprzeczny iglic, w zalezno$ci od rodzaju zam-
kniecia nastawczego, powinny by¢ zgodne z wykresami
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Dopuszczalne odchytki wielkosci przesuwow iglicy
do zamknieé suwakowych powinny wynosi¢ 5 mm,
a do zamkni¢e¢ hakowych +6 mm. w

Dopuszczalna jest regulacja klamry zamknigcia suwa-
kowego przez obrét tulejki mimosrodowej do 30°
od potozenia zerowego w jedna lub drugg strong. Jako
polozenie zerowe nalezy rozumie¢ potozenie wycigé w
dwéch tulejkach (zamontowanych w iglicach) wzajem-
nie do siebie skierowanych.

W zamknieciach nastawczych suwakowych przylega-
nie glowicy klamry do opérki zamka nie powinno
wykazywaé wyczuwalnych luzéw. Glowice klamry nale-
zy dopasowaé do oporki zamka. W razie potrzeby
dopuszcza $ie¢ obrobke mechaniczng powierzchni kla-
mry wspOlpracujacej z opdrka zamka do 6,0 mm.
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W zamknigciach hakowych dopuszczalny luz w przy-
leganiu hakéw do opoérek nie powinien przekraczaé
na promieniu powierzchni $lizgowej opdrki 0,1 mm,
natomiast luz mi¢dzy stopka haka a boczng powierz-
chniag $lizgowa opdrki nie powinien by¢ wigkszy niz
2,5 mm.

KrawedZz stopki haka w potozeniu zamkni¢tym po-
winna tworzy¢ wierzcholek kata z krawedzig boczng
opérki. Dopuszczalne odchytki +1,5 mm.

Stosowanie jakichkolwiek podktadek w miejscach

przylegania cz¢sci zamkni¢é nastawczych jest niedo-
puszczalne.

Minimalna odleglo$¢ wewngtrzna krawedzi iglicy od
opornicy (szeroko$¢ ztobka), w miejscu przygiecia iglicy
przy zachowaniu tolerancji skoku iglic w osi klamry,
nie powinna by¢ mniejsza

58 mm — w rozjazdach normalnotorowych,

58 mm — w rozjazdach szerokotorowych przy sze-
rokosci toru 1520 mm,

62 mm — w rozjazdach szerokotorowych przy sze-
rokos$ci toru 1521 mm,

65 mm — w rozjazdach szerokotorowych przy sze-
rokosci toru 1524 mm,

71 mm — w rozjazdach szerokotorowych przy sze-

rokosci toru 1530 mm.

Przed wykonaniem pomiaru szerokosci zlobka moz-
na r¢cznie odsuna€ iglice w miejscu przegigcia od opor-
nicy, w celu usunigcia napre¢zen spr¢zystych powstatych
wskutek dzialania oporéw tarcia pomig¢dzy siodetkami
i iglica w czasie odsuwania jej od opornicy.

Dopuszcza si¢ mozliwo$¢ montowania zwrotnicy do
odbioru u producenta, ze zmniejszeniem jej szerokosci
o stalg wartoé¢ i probg dziatania zamknig¢ nastawczych
odpowiednio skréconym drazkiem suwakowym.

Powyzsze nie dotyczy rozjazdow krzyzowych i skrzy-
zowan oraz podwdjnych potaczen tordw.

3.7.6. Montaz rozjazdu. Po wstgpnym zamontowaniu
rozjazdu, geometryczny uktad rozjazdu, toki poszcze-
gblnych toréw, ich dtugosci oraz umocowania poszcze-

gblnych czeéci powinny by¢ zgodne z parametrami wy-

szczegblnionymi w dokumentacji technicznej, a dziala-
nie zamkni¢¢ nastawczych zapewnia¢ prawidlowe prze-
suwanie 1 potozenie iglic.

3.8. Cechowanie

3.8.1. Cechowanie materialéw. Materialy przeznaczo-
ne do wykonania rozjazdéw, obj¢te obowigzujagcymi
normami powinny by¢ cechowane zgodnie z postano-
wieniami tych norm.

Inne nie wymienione materialy przeznaczone do wy-
konania rozjazdéw, jak: odkuwki, odlewy, ksztalttowni-
ki itp., powinny-mie¢ cechy przewidziane w dokumen-
tacji techniczne;.

Kazdy odcinek szyny przeznaczony do wykonania
cze$ci skladowej rozjazdu, nie majacy cechowania wg
PN-70/H-93421 lub PN-80/H-93423.00, powinien by¢
opisany na jednej z bocznych powierzchni szyny. Cechy
powinny by¢ zgodne z cechami szyny, z ktdrej odci-
nek wycieto i zapisane w dokumentach odbiorczych.

3.8.2. Cechowanie zespoléw rozjazdu. Zespoty rozjaz-
déw (zwrotnice, krzyzownice, urzadzenia kierownic)

powinny by¢ cechowane w miejscach okreslonych poni-
zej: ' :

— zwrotnice na kazdej stopce 1ghcy nad pierwszg
ptyta Slizgowa,

— krzyzownice pojedyncze na powierzchni czolowej
na koncu prawej szyny skrzydlowej (wlot),

— krzyzownice podwdjne na powierzchni czolowe;j,
w jednym koncu kierownicy,

— urzadzenia kierownic na powierzchni pionowe;j
kierownicy miedzy dwoma $rubami przy ostatniej
wkiadce. :

Cecha powinna si¢ skladaé z

a) numeru produkcyjnego zespohu,

b) ostatnich dwéch cyfr roku produkciji,

c) znaku kontroli jakosci,

d) znaku odbiorcy.

Cechy powinny byé¢ wybite znacznikami stalowymi
zgodnie z 3.8.4.

Na szynach laczacych nalezy napisaé farba dtugosé
szyny.

3.8.3. Cechowanie gotowych rozjazdéw. Rozjazd po-
winien byé zaopatrzony w przymocowang na stale ta-
bliczke znamionowa o wymiarach co najmniej
150X50 mm, na ktérej powinny byé umieszczone trwale
i czytelnie nastgpujace znaki:

a) znak wytworni,

b) miesigc i ostatnie dwie cyfry roku produkcji,

¢) numer produkcyjny,

d) typ,

e) rodzaj,

f) promien luku,

g) skos,

,h) odmiana,

i) znak kontroli jakosci,

j) znak odbiorcy.

Tabliczka powinna byé wykonana z materialu od-
pornego na korozj¢ i umieszczona na bocznej zew-
netrznej powierzchni opornicy tukowej, w miejscu dos-
tepnym do odczytania jej tresci, na poczatku rozjazdu.

W tabliczki znamionowe powinny by¢é wyposazone
réwniez zwrotnice i krzyzownice dostarczane jako zes-
pog zamienne do rozjazdéw, '

a bocznych powierzchniach zespoléw wymlemo-
nych w 3.8.2, z wyjatkiem szyn tgczacych, nalezy wpi-
saé bialg lub jasnozoita farba olejnag numer produk-
cyjny rozjazdu.

3.8.4. Wykonanie cechowania. Wysoko$¢ znakéw wy-
bitych znaéznikami stalowymi wg 3.8.2 powinna wy-
nosié¢ co najmniej 10 mm, a glgbokoé¢ 0,3+1,0 mm.
Wysoko$é znakéw malowanych wg 3.8.1 i 3.8.3 powin-
na wynosi¢ co najmniej 20 mm, grubos¢ linii — co
najmniej 4 mm; znaki powinny by¢ czytelne.

- 4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Zasadnicze zespoly rozjazdow nie
wymagaja opakowania. Czg$ci narazone w czasie trans-
portu na uszkodzenia, jak np. iglice, drazki suwakowe,
§ciagi, ciegna i klamry nalezy przymocowaé¢ do
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opornic drutem stalowym o $rednicy minimum 3 mm.
Wszystkie drobniejsze czeéci powinny byé umiesz-
‘czone w skrzyniach.
Podktiadki i tapki nalezy dostarczaé w wiazkach lub
luzno — w skrzyniach.

Zaleca si¢ stosowanie palet lub zasobnikéw do trans-
‘portu akcesoridw w obrocie z bazami montazowymi
stuzby drogowe;j. ' :

 4.2. Przechowywanie. Po odbiorze rozjazdu widocz-
‘ne, obrobione powierzchnie iglic, dziobéw, szyn skrzy-
dtowych oraz kierownic nalezy pokry¢ olejng farba
ochronng, a widoczne obrobione powierzchnie Slizgo-

we innych cz¢g§ci — smarem statym lub plynnym. Nie

nalezy pokrywaé olejna farba ochronna obrobionych
powierzchni dziobnic manganowych, szyn skrzydio-
wych i dziobowych podlegajacych slclejaniuT

4.3. Transport. Gotowe rozjazdy nalezy transporto-
wa¢ w stanie rozmontowanymr;:- kompletami. Podczas
czynnosci zaladunkowych, transportu i wyladunku na-
lezy zachowaé¢ odpowiednie $rodki ostroznoci w celu
zabezpieczenla poszczegblnych czeéci rozjazdu przed
uszkodzeniami.

Przy rozjazdach montowanych na podrozjazdni-
cach u producenta obowigzuja odrebne sposoby prze-

sytki, uzgodnione pomiedzy producentem a zamawiajg- -

cym.

5. BADANIA

S.1. Program badan
S.1.1. Badanie czgéci dostarczanych z innych wytwérmi

|

i die poddanych dalszej obrébce nalezy ograniczyé do
sprawdzenia odpowiednich cech odbiorczych i poréw-
napia ich zgodno$ci z za$wiadczeniami odbioru.

S.1.2. Badanie czeéci wykonanych przez wytwérnie.
Czgsci przedstawione do odbioru, wykonane lub obra-
biane przez wytworni¢, nalezy poddaé nast¢pujacym
badaniom:

a) sprawdzeniu cz¢éci i materialéw (3.2 i 3.3),

b) sprawdzeniu stanu powierzchni (3.6),

c)'sprawdzeniu wymiaréw (3.4),

d) sprawdzeniu wykonania (3.5), przy czym czgsci
obrabiane w spos6b zmieniajacy struktur¢ materiatu,
nalezy podda¢ badaniom wg poz. e), f) i g),

e) probie statycznej rozciagania (3.3.),

f) prébie zginania (3.3.),

g) pomiarowi twardosci (3.3.).

5.1.3. Badanie prawidtowoéci montazu zespoléw roz-
jazdéw obejmuje:

a) sprawdzenie zwrotnic zmeatowanych z potzwrot-
nicami i zamknigciami nastawczymi (3.7.1, 3.7.2
i 37.5), :

b) sprawdzenie krzyzownic (3.7.3),

¢) sprawdzenie urzadzen kierownic (3.7.4).

5.1.4. Badanie prawidlowoéci montazu rozjazdu

a) skompletowany rozjazd krzyzowy podlega bada-
niom wg S5.1.1+5.1.4,

b) sprawdzenie prawidlowosci geometrii zmontowa-
nego rozjazdu (3.7.6).

5.2. Przygotowanie partii do badaf. Skiad i wielkosé
partij oraz liczb¢ prébek do badan zamOwionych czes-
ci, zespoldw i rozjazdéw podano w tabl. 3.

Tablica 3
Wielko$é partii :Liczba prébek do badan wg
Lp. Nazwa czgéci lub zespotu Sitiaym 5.1.2a) +d) 5.1.2¢), f) 502¢ | 5130514
sztuk sztuk z partii, %
1 - 3 4 5 6 7
1 Iglice | 50 wszystkie — — —
‘ sztuki w
2 Pyt ; e = A0
yty czopowe 50 it

3 Czopy 100 — 5 —

4 Sworznie obrobione, tulejki i ptytki naciskowe 200 — — 5 —

5 Czgsci skltadowe zamknigé nastawczych') 100 | wszystkie 2 — -

sztuki w
partii
6 zZ i — — —
o komplet do komplet do

7 Krzyzownice 1 rozjazdu — — — I rozjazdu
8 Urzadzenia kierownic — — —

9 Szyny laczace — — -

10 Rozjazdy?) 1 rozjazd — — — 1 rozjazd

') Druga partie stanowia czgéci pochodzace z tego samego wytopu.
2)Odbiér wg 5.2.
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Czgséci skladowe rozjazdéw, skrzyzowan i potaczen
torow lub ich zespotéw, przedstawione do ostatecz-
nego odbioru, powinny by¢ wykonane zgodnie z doku-
mentacja techniczng.

Czgéci wymienione w tabl. 3 Ip. 1+5 mozna uzyé
do montazu po uprzednim ich odbiorze.

Rozjazdy wymienione w 2.1.2 mozna przedstawic
do ostatecznego odbioru zespotami, z wyjatkiem krzy-
zowych pojedynczych i podwéjnych, w ktérych odbiera
si¢ cz¢$¢ srodkowa obejmujaca krzyzownice podwojne
i zwrotnice.

Identyfikacja czgéci i materiatdbw pochodzacych z
dostaw uzytych do produkcji rozjazdéw, powinna by¢
wykonana na podstawie zaswiadczen o ich odbiorze.

Zgtoszenia do odbioru przedstawicielowi zamawiaja-
cego czgsci 1 zespoly oddzielnie zamdwione nalezy do-
konaé¢ po sprawdzeniu przez kontrole wytwérni Zgod-
nosci z wymaganiami normy.

Zgltoszenie powinno zawiera¢ nastgpujace dane:

— nazwe lub ceche,

— numer rysunku,

— liczbg sztuk,

— wykaz zespotow,

— zaSwiadczenie odbioru lub atest huty,

— gatunek materiatu.

Odbiér zespotdéw i rozjazdow nalezy wykonaé po
wstepnym zmontowaniu z cz¢sci uprzednio poddanych
odbiorowi zgodnie z 5.1.2.

Montaz zespotéw i rozjazdow powinien by¢ wyko-
nany na odpowiednio przygotowanych stanowiskach
montazowych, umozliwiajgcych prawidlowe montowa-
nie i sprawdzanie zespoldw i rozjazdéw.

Na stanowiskach montazowych powinna by¢ zapew-
niona mozliwo$¢ przeprowadzania wszystkich préb
zwigzanych z  dzialaniem poszczegélnych zespotow i
zamkni¢¢ nastawczych zwrotnicy.

Po wiasciwym zmontowaniu zespotéw lub rozjazdu
wytwornia powinna dostarczy¢ przedstawicielowi zama-
wiajacego zgloszenia do odbioru zawierajacego nastg-
pujace dane:

— okres$lenie wyrobu,

— numer rysunku,

— numer potwierdzenia zamoOwienia
przydziatu,

— wykaz zasadniczych czgéci zespotdw. .

W przypadku montazu rozjazddw na podrozjazd-
nicach u producenta, odbiér nalezy wykonaé¢ na zmon-
towanym rozjezdzie.

5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzanie cz¢éci montazowych, normalnych
i materialéw polega na skontrolowaniu zaswiadczen
odbiorczych i atestow dotyczacych gatunku materiatu
1 przydatnosci samych czgéci ujetych w zaswiadczeniach
oraz na zidentyfikowaniu czg¢$ci materialdbw na podsta-
wie ich cech.

5.3.2. Ogledziny powierzchni czesci nalezy wykony-
waé wzrokowo przy jasnym rozproszonym S$wietle, lub
w razie potrzeby za pomoca lupy o powigkszeniu
S5-krotnym. Stan powierzchni powinien by¢ zgodny z
wymaganiami wg 3.6.

lub numer

5.3.3. Sprawdzenie wymiaréw. Do sprawdzania wy-
miaréw wg 3.4 nalezy stosowaé sprawdziany, narz¢dzia
pomiarowe, takie jak: suwmiarki, przymiary kreskowe,
szczelinomierze, ta§my stalowe o odpowiednich klasach
doktadnosci (0,1 mm lub 1,0 mm).

Sprawdzanie promienia wygi¢cia nalezy przeprowa-
dzaé za pomocg przymiaru, majacego strzatk¢ wygi¢-
cia f obliczong wg wzoru

a? .

= 1
f=— ()
w ktéorym:
a — potowa dhugosci przymiaru, mm,
R — w1elkoéc promienia, mm.

th;dne poczatk6w i koncéw krzyzownicy oraz po-
zostale wymiary nalezy sprawdzaé jednoczesnie za po-
moca przymiaru kreskowego w miejscach podanych
w dokumentacji techniczne;.

Pomiar rz¢gdnych wykonuje si¢ z dopuszczalna od-
chytka wymiarowa 2 mm. ‘

5.3.4. Sprawdzanie wykonania obejmuje poréwnanie
wykonania wyrobu z dokumentacja techniczng i wy-
maganiami wg 3.5. !

Pomiary poprzeczne przekrojow iglicy i opornicy na-
lezy wykonywaé sprawdzianami wykonanyml wg doku-
mentacji technicznej.

Ksztalty, $rednice i rozmieszczenie otworéw nalezy
sprawdza¢ za pomocg przymiarow.

Wzajemne dopasowanie szyn lub ksztaltownikow
tworzacych dzioby krzyzownic nalezy sprawdzaé za
pomocg szczelinomierzy.

Pomiar skosnosci czotowych powierzchni szyn naleiy
wykonaé za pomoca katownika i szczelinomierza.
Szczegblng uwage nalezy zwrécié na dokladnos$¢ ob-
rébki i dopasowanie wspdtpracujacych powierzchni
czopa, ptyty czopowej oraz ptyt z siodetkami, jak réw-
niez na dokladnoé¢ wykonania czg¢éci majacych bez-
posredni wplyw na wiladciwe dzialanie zamknigc.

Cze$ci zamkni¢é nastawczych powinny by¢ sprawdza-
ne za pomocg sprawdzianéw lub przymiarow.

Badanie twardosci czesci — wg 5.3.7.

5.3.5. Préba statyczna rozciggania powinna by¢ prze-
prowadzona wg PN-80/H-04310. Wyniki powinny by¢
zgodne z 3.3.

Wytrzymato$é materiatu moze by¢ okreslona prdoba
twardo$ci sposobem Brinella w MPa, wg wzoru

Rn, = 34 - HB (2)

5.3.6. Préba zginania powinna by¢ przeprowadzana
wg PN-78/H-04408. Wyniki powinny by¢ zgodne z 3.3.

5.3.7. Pomiar twardo$ci materialu powinien by¢ prze-
prowadzany sposobem Brinella wg PN-78/H-04350 lub
sposobem Rockwella wg PN-78/H-04355.

5.3.8. Badanie prawidlowoéci montaiu zespoléw i roz-
jazdéw polega na sprawdzeniu zgodnosci ich ukifadu .
i wymiaréw z dokumentacjg techniczna, sprawdzeniu
nalezytego dopasowania 1 zmontowania poszczegOl-
nych czeéci i wyprébowaniu wlasciwego dzialania
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zamkni¢¢ nastawczych.

W szczegblnosci nalezy sprawdzié:

a) prawidtlowos¢ i dokladnos$é¢ potaczenia 1gllcy z
czopem przez uderzenie miotkiem czesci lqczacych i
obserwacj¢ wzrokowg,

b) dokladnos¢ przylegania iglicy do opornicy, opé-
rek iglicowych i plyt z siodetkami, w réinych miej-
scach iglicy, za pomocg szczelinomierza, ,

c) prawidtowo$¢ ulozenia poczatkéw opornic zwrot-
nicy zgodnie z wymaganiami wg 3.7.5 za pomoca ka-
townika prostego przylozonego do czota opornicy pros-
tej, a takze szeroko$¢ toru przy ostrzu i w osadzie
iglic oraz migdzy ostrzem dzioba krzyzownicy a kie-
rownicami, w §ci§le okre$lonych miejscach, zgodnie ze
wskazaniami dokumentacji technicznej rozjazdu za po-
moca toromierza,

d) srodkowe polozenie iglic, w ktérym iglice powin-
ny by¢ wolne od naprgzen,

e) poziom powierzchni tocznej iglicy i opornicy w
miejscach styku za pomoca linialu i szczelinomierza,

f) przesuw $ciagu lub drazka suwakowego zamknie-
cia nastawczego oraz skok iglicy za pomocg przymiaru
kreskowego,

g) prawidlowo$¢ przylegania glowicy klamry do
oporki zamka za pomoca drazka, ktérym dosuwa si¢
iglice do opornicy (tym samym dosuwa si¢ klamre do
oporki zamka),

h) prawidlowos¢ przylegania hakéw do opérek za
pomoca szczelinomierzy,

1) wlasciwe wybicie punktu na powierzchni bocznej
gléwki opornicy, okreslajacego poczatek przylegania
iglicy, zgodnie z dokumentacja techniczng za pomoca
wymiaru kreskowego.

5.4. Ocena wynikéw badan
5.4.1. Ocena wynikéw badan czeséci zespotéw. Partic
nie spelniajagca wymagan wg 5.1.2a) nalezy odrzucié.

Czgéci poddane badaniom wg 5.1.2b) +d), nie spet-
niajgce wymagan wlasciwych -norm i dokumentacji
technicznej nalezy usunaé z partii.

Jezeli wyniki prob wg 5.1.2e) +g) sa ujemne, mozna
przeprowadzi¢ badania powtérne na losowo wybranej
podwdjnej liczbie pierwotnie pobranych prébek.

Powtérnie przeprowadza si¢ jedynie te badania, ktore
daty wyniki negatywne.

W przypadku uzyskania podczas tego badania cho-
ciazby na jednej préobce wyniku ujemnego, dang partie
uznaje si¢ za niezgodng z norma.

5.4.2. Ocena wynikéw badan prawidlowosci montazu
zespoléw i rozjazdu. Zesp6t lub rozjazd nalezy uznaé

za niezgodny z wymaganiami normy, jezeli co najmniej

|
jedna cze¢$¢ zmontowanego zespotu lub calego rozjazdu
wzglédnie uktad i sprawno$¢ dzialania rozjazdu ich
nie spelnia.

5.5. Zaswiadczenie o jakosci. Dla kazdego odebra-
nego rozjazdu, polaczenia i skrzyzowania toréw oraz
zamOwionego oddzielnie zespolu, wytworca zobowig-
zany jest wystawi¢ na uzgodnionym z odbiorcg druku
zaswiadczenie o jakosci, stwierdzajace zgodno§é wyro-
bu z normami i dokumentacjg techniczng, zawieraja-
ce co najmniej:

a) nazw¢ wytworcy, -

b) nazweg instytucji zamawiajacej, nr potwierdzenia
przydziatu,

¢) numer produkcyjny,

"~ d) okreslenie wyrobu,

€) numer normy (warunki techniczne) wg ktorej wy-
konano rozjazd,

f) podpis przedstawiciela kontroli jakosci,

g) znak i podpis odbiorcy.

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA UZNANA ZA
NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

6.1. Czesci rozjazdu. Wytworca ma prawo przesor-
towania, poprawienia, a w razie potrzeby obrobienia
cieplnie partii nie odpowiadajacej wymaganiom normy
lub dokumentacji technicznej i ponownego przedsta-
wienia jej do badan jako nowej partii.

Wyniki drugiego odbioru sg ostateczne.

6.2. Zespoty lub rozjazdy uznane za niezgodne z wy-
maganiami normy wytwérca ma prawo przedstawié¢ do
powtdérnego odbioru po wymianie odpowiednich czesci
lub usunigciu stwierdzonych usterek w montazu i dzia-
faniu.

Po usuni¢ciu usterek sprawdzeniu podlega tylko za-
kwestionowany element lub zesp6t rozjazdu.

7. GWARANCJA

Wytworca rozjazdéw (skrzyzowan toréw) powinien
udzielié gwarancji na rozjazdy (skrzyzowania) oraz
uwzglednia¢ reklamacje z tytulu wszystkich wad roz-
jazdow -(skrzyzowan) spowodowanych produkcjg i nie
wykrytych podczas odbioru. .

Termin gwarancji uptywa po roku od daty wbudo-
wania rozjazdu (skrzyzowania), lecz nie pdZniej niz
po dwoéch latach od daty dostawy.

KONTIEC

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

/

1. Instytucja opracowujgca morm¢ — Centralne Biuro Kenstruk-
cyjne PKP, Poznaf.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-72/9313-04
a) poszerzono przedmiot normy o skrzyzowania toréw oraz o
rozjazdy kolei szerokotorowych produkowane w kraju, jak réwniez
o zakres stosowania normy, '
b) poszerzono norm¢ o postanowienia dotyczace:
— sprawdzenia polozenia $rodkowego iglic,
— sprawdzenia najmniejszej szerokosci ztobka migdzy iglicg od-
legajaca a opornica,
| . ¢) wprowadzono do normy punkt dotyczacy gwaranciji,
~ d) zastosowano nowe oznaczenie rodzajéw rozjazdéw i skrzyZo-
wan toréw,
e) uwzgledniono izolowane zlgcza szynowe klejono-spr¢zone.
3. Normy zwigzane
PN-80/H-04310 Préba statyczna rozciggania metali
PN-78/H-04350 Pomiar twardoéci metali sposobem Brinella
PN-78/H-04355 Pomiar twardosci metali sposobem Rockwella. Ska-
la A,B,CiF
PN-78/H-04408 Technologiczna préba zginania' metali
PN-76/H-83100 Zeliwo szare niestopowe. Odlewy. Ogblne wymaga-
nia i badania :
PN-75/H-83140 Odlewy z zeliwa i staliwa. Ocena chropowatosci
powierzchni surowych
PN-81/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcyjnej
weglowej zwyklej jakosci i niskostopowej
PN-70/H-93421 Szyny normalnotorowe
PN-80/H-93423.00 Ksztaltowniki stalowe walcowane na goraco do
budowy rozjazdéw kolejowych normalnotorowych

PN-80/H-93424.00 Ksztaltowniki stalgwe walcowane na gorgco do .

produkcji lubkéw oraz tubki dla nawierzchni kolejowej normal-
notorowej ‘

PN-82/H-93426.00 Ksztaltowniki stalowe walcowane na goraco do
produkcji podkladek plaskich oraz podkladki ptaskie dla nawierz-
chni kolejowej

PN-82/H-93427.00 Ksztaltowniki stalowe walcowane na gorgco do
produkcji podkladek zebrowych oraz podkladki zebrowe dla na-
wierzchni kolejowej

PN-80/H-93443.00 Ksztattowniki stalowe walcowane na gorgco do
produkcji lapek oraz lapki dla nawierzchni kolejowej normalno-
torowe;j

PN-79/H-94012 Odkuwki stalowe matrycowane og6lnego przezna-
czenia. Wymagania i badania

PN-64/K-80001 Nawierzchnia kolejowa. Sruba stopowa

PN-64/K-80005 Nawierzchnia kolejowa. Sruba ze tbem czworokat-
nym do zlagczy szynowych

PN-64/K-80006 Nawierzchnia kolejowa.
wym do ztaczy szynowych

PN-64/K-80007 Nawierzchnia kolejowa. Sruba do zamka hakowego
rozjazdu typu S42

PN-64/K-80009 Nawierzchnia kolejowa. 'Sruby do rozjazdu typu S42

PN-64/K-80011 Nawierzchnia kolejowa. Sruby do rozjazdu typu S49

PN-53/K-80013 Nawierzchnia kolejowa. Podkladka przyzlaczowa

PN-65/K-80014 Nawierzchnia kolejowa. Nakretki szesciokgtne

PN-65/K-80015 Nawierzchnia kolejowa. Nakretki szeSciokatne kot-
nierzowe

PN-53/K-80016 Nawierzchnia kolejowa.

PN-69/K-80017 Nawierzchnia kolejowa.

PN-60/K-80021 Nawierzchnia kolejowa.
prostokatnym

PN-60/K-80022 Nawierzchnia kolejowa.
szeSciokatnym

PN-76/M-82001 Zawleczki

BN-75/0644-41 Walcéwka trapezowa do wyrobu pierScieni sprezys-
tych

BN-77/8934-08 Nawierzchnia kolei normalnotorowej. Zigcza szyno-
we izolowane klejono-sprezone. Wymagania i badania
4. Wykaz dokumentéw pomocniczych
a) Katalog materiatéw stalowych, staliwnych i Zeliwnych stoso-

wanych w budowie nawierzchni kolejowej KZN Bydgoszcz.

b) Warunki techniczne WT 510-53 huty Matapanew w Ozimku.

Dopuszczalne wady materialowe dziobnic manganowych i sposob

ich naprawy.

Sruby ze tbem mioteczko-

Podktadka
Pierscienie spre¢zyste
Wkrety kolejowe ze tbem

Wkrety kolejowe ze tbem

5. Symbol wg SWW — 0487,
6. Autor projektu mormy — inz. J6zef Wojciechowski.
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