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UKD 625.142 

NORMA BRANŻOWA 

BN-68 
Nawierzchnia kolejowa 9313-05 

TRANSPORT Podkłady normalnotorowe 
SZYNOWY 

Zespoły podkładów 
podzłqczowych 

1. WST§P 

1.1, Przedmi~t norpY. Przedmiotem normy są ze

społy podkładów pOdzłączowych służąoyoh do ukła

dania w torach w miejsoach styku szyn, w zamian 
podkładów pojedynozych, dla uzyskania należyte~o 

podparcia złąozy szynowyoh. 

1.2. Zakres stosowania normy. Norma ma zastoso

wanie w nasycalniach wyrab i ających zespoły pod
kładów podzłączowych oraz w innych jednostkach re

sortu komunikacji stosująoyoh podkłady drewniane. 

1,3, Określenia. Zespół podkładów pOdzłąozowyoh 
jest to drewniany element nawierzohni kolejowej 

wykonany przez połąozenie ze sobą 'dwóoh podkładów 

wzdłuż boków za p omooą stalowych śrub w sposób po-

1,4. NorpY związane 

PN-69/D-04iOO Drewno, Ozna czanie wilgo tno ś ci 

PN- 73/D-95006 Materiały drzewne nawierzohni kole
jowej nor malnotorowej 

PN-64/K-80000 Nawie rzchnia kol ejowa. Śruba do łą
czenia pOdkładów przyzł ączowych 

BN-68/9313-06 Nawier zchnia kolejowa. Podkłady nor

malnotorowe. Otwory na wkręty, Wymiary i roz
mie szczenia 

2. PODZIAL I OZNACZENI E 

2,1. ROdzaje. W zależności" od rodzaju drewna ' u

żytego do wyrobu p odkładów pr~eznaczonyoh na ze

społy pOdzłączowe rozróżnia się: 

- zesp oły podkładów pOdzłączowych s'osnowych - 5, 

- ze·społy pOdkładó .. podzłączowych bukowyoh - B, 

- zespoły podkładów podzłąozowyoh dębowyoh - D. 

2,2, Typy, Zespoły podkładów podzłąozowyoh wy
rabia się z pOdkładów typu I lub II, 

W zależnoś01 od typu podkładów użytyoh do wyrobu 

zespołóW" rozróżnia się zespoły podkład6w pOdzłąozo

wyoh typu I i II, 

2,3, Przykład oznaozenia zespołu podkładÓw podz

łąozowyoh bukowyoh typu I: 
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3, WYMAGANIA 

3,1, Podkłady, Do wyrobu zespołów podkładów pod

złąozowyoh należy .dobierać najleps.ze jakośoiowo 

podkłady sosnowe, bukowe i dębowe sp'ośród podkła

dów dostarozanyoh nasyoal niom wg (>bowiązująoyoh 

PN-73/D-95006. 
Wybrane podkłady powi nny odpowiad ,ać następują

oym warunkom: 

a) powinny być typ u belkoweg o, 
b) nie powinny mieć krzywi zn w kierunku pozio

mym ani pionowym, 
o ) powierzohnie bocz ne p odkładów po~~nny być 

prostopadłe do podstawy , 
d) ni e powinny mieć większych oblin n.iż 5 om; 

wskazane jest dobieranie pod k ładów nie mających 0-

blin, 
e) obróblta p odk ła dów powinna być t 8rtaozna, 
r} w p odk ładach sosnowych i dębowych czołowe 

p ęknięcia. przechodzące nie mogą sięgać głębiej 

ntż 5 cm, a w podkład 8 ch b uk owych iO cm, 
g-) grub oś ć wars t wy b ie:;'u w podkładach bukowych, 

w i ch górnej czę ś ci, nie moż e ~yć mniejsza niż 

2 cm, 
h) wilgotnoś ć b e zwzg lędna p odkładów pobieranych 

do wyrobu z e sp ołów ni e m oż e p rzeltraczać 30%. 

3 , 2 , §ruby . Do łąc z e ni a podkładów w z e sp oły pod

złączowe należy używać śrub stalowyoh o średnicy 

24 mm z p odkładkami pod łby i nakrętki. 

Do łącz enia. zespo łów wykonywanych z 
typu I należy używać śruby o długości 

p odkładów 

(bez łba) 

585 mm,' natomiast do z e sp ołów wyrabianych z pod

kładów t yp u I I gowi nny być stosowane ś ruby o dłu
g oś ci (bez łba) 545 mm. Inne wymia ry, materiał i 

wykonanie ś rub zgodni e z PN-64jK-80000. 

3.3. Wyrób zespołow podkładów podz łączowrch 

3.3.1. Wymiary podkładów. Do wyrobu poszczegól
nych zespołów powinny być dobierane podkłady o 

j ednakowej wysokości • 
Różnice w długości łączonych w zespoły d,~óch 

podkładów nie mogą przekraczać 3 cm, 

3,3,2. Wymia ry otworów na ś ruby łączące i odle

głoś ci otworów w mm. IV podkładach przezll8czonyoh 
do łączenia w ze społy należy przewie rcaó otwory o 
ś rednicy 28 mm - niezależnie od ro dza ju drewna, 
w odstępach pOdanych na rysunku • 
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Osie pOdłużne otworów dla śrub powinny znajdo

wa6 się w połowie wysokośoi pOdkładów i przebie
ga6 równolegle do płaszczyzny podstawy 1 prosto
padle do booznych pł.aszczyzn podkładów. 

3.3,3. Obróbka dodatkowa 

3.3.3.1. Frezowanie, W sosnowych i dębowyoh ze
społaoh pOdzłąozowyoh, po ich wy8dlnl.ęciU m w11got
nMoi bezwzględnej 25%, miejsca podparcia szyn po
winny by6 frezowane w tyoh przypadkach, gdy stwier
dzono, że powierzchnie te są nierówne, a w zespo
łach wyrabianych z podkładów bukowych miejsca te 
powinny by6 frezowane zawsze. Frezowanie powinno 
by6 wykonywane przed skierowaniem zespołów do na
sycania, 

3.3.3,2. Nawiercanie. Po wyrównaniu miejsc pod
parcia szyn w zespołach podkładów pOdzłączowych 

powinny by6 nawiercane otwory na wkręty wg BN-68/ 
9313-06. 

3.3.4. Nasycanie. Gotowe zespoły podkładów pod
złącz owych powinny być nasycone olejem kreozoto
wym. 

4. SKLADOWANIE 

Gotowe zespoły podkładów pOdzłączowyoh należy 

składowa6 wg typów i rodzajów: 

a) surowe na podstawkaob betonowych w przewiew
ne stosy zawierające po 20 f 30 zespOłów, 

b) nasyoone w stosy. 

5. BADANIA 

5.1. Program badań jakośoi zespołów p&dkładów 

podzłąozowych obejmuje: 

a) sprawdzenie wilgotnośoi podkładów (5.2 . 1), 
boJ sprawdzenie Jakości podkładów (5.2.2), 
cJ sprawdzenie goto\\'ych zespołów (5.2.3). 

5.2. Opis badań 

5.2.1. Sprawdzenie wilgotności podkładów należy 
przeprowadz~6 metodą suszarkowo-wagową lub za po
mocą wilgotnościomierza elektryoznego wg PN-69/ 
D-04100. 

5.2.2. Sprawdzenie jakości podkładów polega na 
skontrolowaniu, ozy wybrane do wyrobu zespołów 

podkłady odpowiadają wymaganiom podanym w ~.1. 

5,2,3. Sprawdzenie got0wYcb zespołów przed ich 
nasyoeniem polega na skontrolowaniu, czy śruby u
żyte do wyrobu zespołów odpowiadają wymaganiom3.2 
oraz czy wykonanie zespołów jest zgodne z 3.3. 
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