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NORMA BRANŻOWA BN-73 

SRODKI Urządzenia zabezpieczenia ruchu kolejowego 3506-19 
TRANSPORTU 

Mechaniczny napęd zwrotnicowy ZMZ-l 0-20 SZYNOWEGO 
l wykolejnicowy ZMW-10 

Wymagania i badania 
Grupa katalogowa VI 76 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. P rzedmiotem normy są 

wymagania i badania dotyczące m echanicznego na­
pędu zwrotnicowego typu ZMZ-IO-20 i m echa­
nicznego napęd u wykolejnicowego typu ZMW-IO. 

1.2. Przeznaczenie napędu 

1.2.1. Mechaniczny napęd zwrotnicowy ZMZ-IO 
przeznaczony jes t do przestawienia i kontrolowa­
nia położenia zwrotn ic. 

1.2.2. Mechaniczny napęd zwrotnicowy ZMZ-20 
przeznaczony jest do przestawienia zwrotni c. 

1.2.3. Mechaniczny napęd wykolejnicowy 
ZMU 10 przeznaczon y j est do przestawienia wy­
kolejnicy. 

1.3. Określenia 

1.:U. Położenie końcowe napędu - polo;;: eni e, 
w którym d źwignia kątowa swym d łuższym ra­
mieniem opier a się o opórkę ogranicza j1Ci{ dalszy 
ruch obrotowy. 

1.3.2. Położenie środkowe napędu - położenie, 

w którym oś dłuższego ramienia dźwigni kątowej 

pokrywa się z osią opórki zastawki zerwania 
pędni. 

1.3.3. Dźwignia kątowa - element przenoszący 
ruch pędni drutowej na pręt zastawczy. 

1.3.4. Dźwigienka zastawki zerwania pędni -
element współpracujący z opórką zerwania pędni. 

1.3.5. Opórka zerwania pędni - element, o któ­
ry opiera się dźwigienka zastawki w przypadku 
zerwania pędni. 

1.3.6. Segment kontrolujący - elem ent kontro­
luj ący położenie s uwaków kontrolnych w napę­

dzie zwrotnicowym z kontrolą iglic. 

1.3.7. Suwaki kontrolne - elem enty kontrolu­
j ące położenie iglic w zwrotnicy. 

1.3.8. Dźwignia przenośnika - elem ent przeno­
szący r uch dźwigni kątowej na pręt nastawczy 
\v napędzie wykole jnicowym. 
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2. PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2.1. Podział napędów zwrotnicowych i wykolejnicowych - wg tablicy. 

I Ty p Odmiana Zastosowanie Wyposażenie 

I 

napędu napędu 

l 2 3 4 

I I 
ZMZ-lO ZMZ-lCOJ napęd zwrotni cowy z kon trolą iglic do um ieszczenia na - wyposażony jest w zespó ł pj'(~ -

l I przeciw koziołka latarniowego; mocowanie napędu po le- tów kontro ln yc h, pręt nastaw-
I 

I 
wcj lub pr awej stronie rozjazdu czy, ś rubę naprężną, linkę sta -

lową i elementy mocowania 

-- -- - ~ - - ~ -I 
ZMZ-] 002 napęd zwrotni cowy z kontrolą iglic do umieszczen ia za ko - wyposażen ie j ak wyżej 

ziołkiem latarniowym ; mocow anie napędu po lewej lub 

p rm,,·ej stronie rozjazdu 

-- --- ----- -

ZMZ-1003 napęd zwrotnicowy z kon trolą iglic do zamocowania po bez wyposażenia 

prawej stronie rozjazdu 

ZMZ-I 004 napęd zwrotnicowy z kontrolą iglic do zamocowania po bez wyposażenia 

lewej stronie rozjazdu 

ZMZ-20 ZMZ-200l napęd zwrotnicowy bez kontroli iglic do umieszczenia na - wyposażony w pręt nastawczy, 

przeciw koziołka latarniowego; mocowanie napędu po le- śrubę naprężną , linkę i elemen-

wej lub prawej stronie rozjazdu ty mocowania 

ZMZ-2002 napęd zwrotnicowy bez kontroli iglic do umieszczenia za wyposażenie jak wyżej 

koziołkiem latarniowym; mocowanie napędu po prawej 

stronie r ozj azdu 

-

ZMZ-2003 napęd zwrotnicowy bez kontroli igli c do zamocowania po bez wyposażenia 

prawej stronie rozjazdu 

---

ZMW- IO ZMW-1003 napęd wykolejnicowy do zamocowania napr zec iw koziołka wyposażony w żelaza łożysko-

latarniowego we, śrubę naprężną z linką sta-

lową i z prętem nastawczym 
I - -
I 

ZMW-I 004 napęd wy kolej nico wy do zamocowania za koziołkiem la- wyposażenie jak wyżej 

tarniowym 

--

ZMW-1005 napęd wykolejnicowy jak wyżej bez wyposażenia 

I 

2.2. Przykład oznaczenia napędu zwrotnicowego 
bez kontroli iglic, z wyposażeniem do umieszcze­
nia naprzeciw koziołka latarniowego, m ocowanego 
po lewej stronie rozjazdu : 

3. WYMAGANIA 

NAPĘD ZWROTNICOWY BEZ KONTROLI IGL IC 
ZMZ-2001 BN -73/3506-19 

3.1. Główne wymiary w mm napędu zwrotnico­

wego ZMZ- IO- 20 i napędu wykole jnicowego 

ZMW- IO przedstawiono na r ys. 1. 

I 
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3.2. Główne materiały powinny być zgodne z 
podanymi w dokumentacji technicznej . 

3.3. Wykonanie. Powierzchnie zewnętrzne i we­
wnętrzne napędów powinny być pokryte powło­
kami antykorozyjnymi i lakierowymi. 

Powłoki lakierowe powinny być gładkie bez za-o 
cieków i por . 

Części napędów bez powłok ochronnych powinny 
być pokryte smarem stałym. Śruby łączące po­
szczególne elementy powinny być należycie do·· 
kręcone i zabezpieczone przed samoodkręcen iem 

się · 

Oś dźwigni kolankowej i oś krążka powinny być 
dostosowane do smarowania smarem stałym . 

3.4. Szerokość opórki. Opórka zerwania pędni 

powinna mieć szerokość równą 80 ± 0,4 mm dla 
napędów do zwrotnic o skoku iglic 140 mm lub 
szerokość 120 ± 0,4 mm dla napędów do zwrotnic 
o skoku iglic 160 mm. 

3.5. Działanie zastawki. Podczas przestawienia 
dźwigni kątowej przy nieobciążon ej pędni, dźwi­

gienka zastawki zerwania pędni powinna oprzeć 
s ię o opórkę zastawki na szerokości nie mniejszej 
niż 10 mm. Po obciążeniu pędni siłą równą 70 
± 0,5 kG (686,4 ± 4,9 N), podczas przestawienia 
dźwigni kątowej krawędzi, zastawki powinny prze­
suwa' się obok krawędzi opórki w odległośc i w 
granicach od 3 do 5 mm. 

:3.6. Skok pręta zastawczego przy przestawi eniu 
napędu z jednego położenia końcowego w drugi 
powinien wynosić 220 ± 1 mm. 

3.7. Symetria pracy napędu. Skok pręta napl~­

dowego dźwign i kątowej powlmen wynosić 

110 ± 0,5 mm przy przejściu dźvv igni kątowej z 
położenia środkowego do położenia końcowego . 

3.8. Segment kontrolujący. W napędach zwrot ­
nicowych z kontrolą iglic luz między segm entem 
kontrolującym n a segmencie a nasadką na suwa­
ku kontrolnym dla iglicy dosunięte j powinien wy­
nosić od 0, 5 do 1,5 mm, a między segmen tem i 
nasadką na suwaku dla iglicy odsuniętej tak i, aby 
nasadka ni e ocierała się o segment kontrolny przy 
przekładaniu dźwigni kątowej. 

3.9. Dźwignia przenośnika w napędach wykolej­
n icowych powinna w końcowej fa zie przestawie­
nia ryglować wykolejnicę. 

Ustawienia rolki napędowej względem widełek 

dżwigni powinna być jednakowa dla obu poło żelI 
końcowych napędu wykolejnicowego. 
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:3.10. Skrzynia ochronna napędu powinna mlec 
wycięcie do doprowadzenia pędni oraz kołnierz do 
założenia kanału pędniowego . 

Skrzynia i pokrywy skrzyni powinny być nakła­
dane bez konieczności doginania blach. Skrzynia 
ochronna powinna umożliwić zamocowanie skrzy­
ni krążka w położeniach określonych na rys. 2. 

3.11. Wymienność części. W napędach t ego sa­
mego typu powinna być zapewniona wymienność 

części i podzespołów takich jak: 
a) skrzynka ochronna z pokrywą, 
b) dźwignia kątowa, 
c) dźwigienka zastawki zerwania pędni, 
d) zespół sprężyn, 
e) koło linowe, 
f) suwaki kontrolne, 
g) segment kontrolujący. 

3.12. Cechowanie. Każdy napęd powinien mieć 
tabliczkę znamionową zawieraj ącą następujące 

dane: 
a) nazwę lub znak wytwórni, 
b) oznaczenie wg 2.2 bez części słownej n u­

meru normy, 
c) numer fabryczny i rok produkcji. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Napędy zwrotnicowe i wykolej­
nicowe nie wymagają opakowania. Elementy wy­
posażenia tych napędów należy związać drutem 
w wiązkę i dostarczać wraz z napęd em . 

4.2. Przechowywanie. Napędy zwrotnicowe i 
\vykolejnicowe można przechowywać na placach 
składowych. W czasie przechowy wania napędy po­
winny być chronione przed opadami atmosferycz­
nymi. 

4.:3. Transport. Napędy można transportować 

dowolnymi środkami transportu. Niedopuszczaln e 
jest r zucani e napędami. 

5. BADANIA 

5.1. Program badań 

5.1.1. Badania pełne. Pobrane napędy \\.g 5.2 
należy poddać następującym badaniom: 

a) oględziny (3.3 i 3.12), 
b) sprawdzenie wymiarów (3 .1), 
c) sprawdzenie materiałów (3.2), 
d) sprawdzenie szerokości opórki (3 .4), 
e) sprawdzenie działania zastawki (3.5), 
f) sprawdzenie skoku pręta zastawczego (3.6), 
g) sprawdzenie symetrii pracy napędu (3.7), 
h) sprawdzenie segm entu kontroluj ącego (3.8) , 

i) sprawdzenie dźwigni przenośnika (3.9), 
j) sprawdzenie skrzyni ochronnej (3.10), 
k) sprawdzenie wymienności części (3.11). 

Badania pełne należy wykonywać przy okreso-
wej kontroli produkcji co najmnie j raz na 5 la t 
oraz po każdej zmianie konstrukcji, materiałóv,l 
lub m etod technologicznych mogących wpłynąć 
na jakość wyrobu. 

5.1.2. Badania niepełne. Pobrane napędy wg 5.2 
należy poddać następującym badaniom: 

a) oględziny (3.3 i 3.12), 

b) sprawdzenie wymiarów (3 .2), 

c) sprawdzenie materiałów (3.3), 

d) sprawdzenie szerokości opórki (3.4), 

e) sprawdzenie działania zastawki (3.5), 

f) sprawdzenie segmentu kontrolującego (3.8) , 

g) sprawdzenie dźwigni przenośnika (3.9). 

Badania niepełne należy wykonywać przy od-
biorze t echnicznym napędów zwrotnicowych i wy­
kolejnicowych. 

5.2. Pobieranie próbek. Do badań pełnych z od­
bieranej partii napędów należy pobrać sposobem 
losowym trzy napędy zwrotnicowe i trzy napędy 
wykolejnicowe. 

Badaniom niepełnym należy poddać każdy wy­
produkowany napęd z\vrotnicowy i wykole j ni­
cowy. 

5.3. Opis badali 

5.3.1. Oględziny na zgodność z wymaganiami 
3.3 i 3.12 należy przeprowadzić nieuzbro jonym 
okiem. 

5.3.2. Sprawdzenie wymiarów na zgodność z 3.1 
należy wykonać taśmą pomiarową i s uwmiarką. 

5.:3.3. Sprawdzenie materiałów na zgodność z 3.~ 
polega na sprawdzeniu dokumentów kontroli t ech­
ni cznej z badań dostaw materiałów do produkcj i. 

5.:3.4. Sprawdzenie szerokości opórki na zgodność 
z 3.4 należy wykonać suwmiarką po zdjęciu po­
krywy. 

5.3.5. Sprawdzenie działania zastawki na zgod­
ność z 3.5 należy wykonać na stanowisku kon ­
trolnym. Przy nieobciążonej pędni dźwignię kąto­

wą należy przełożyć do położenia końcowego i 
zmi erzyć suwmiarką wielkość oparcia dźwigienki 
o opórkę . Następnie należy pędnię obciążyć siłą 

równą 70 ± 0,5 kG (686,4 ± 4,9 N) i przełożyć 

dźwignię do takiego położenia, aby zastawka zna ­
lazła się nad opórką i w tym położeniu dokonać 
pomiaru odległości pomiędzy krawędzią opórki i 
zastawki. 
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5.3.6. Sprawdzenie skoku pręta zastawczego na 
zgodność z 3.6 należy wykonać na stanowisku 
kontrolnym pośrednio wykonując pędnią przesu­
nięcie o wielkości 500 ± 5 mm. Po wykonaniu prze­
sunięcia pędnią należy zmierzyć skok pręta za­
stawczego taśmą mierniczą. W czasie badań pręt 
zastawczy należy umocować do dźwigni. 

5.3.7. Sprawdzenie symetrii pracy napędu na 
zgodność z 3.7 należy wykonać na stanowisku 
:wntrolnym. Środek dźwigni kątowej powinien 
;Jyć tak ustawiony, aby pokrywał się z osią sy ­
metrii napędu. Z tego położenia należy przełożyć 
dŹ\\ ' i gnię w oba położenia końcowe. 

Przełożenie dźwigni należy dokonać za pomocą 
pędni wykonując przesunięcie pędni o wielkość 

250 ± 2,5 mm dla jednego położenia . Po każdora­
zowym przesunięciu należy zmierzyć suwmiarkq 
. kok pręta napędowego. 

5.3.8. Sprawdzenie segmentu kontrolującego na 
zgodność z 3.8 (dotyczy wyłącznie napędów zwrot­
nicowych z kontrolą iglic) należy wykonać suw­
miarką· 

5.3.9. Sprawdzenie działania dźwigni przenosm­
ka na zgodność z 3.9 należy wykonać poprzez kil­
kakrotne przestawienie napędu wykolejnicowego 

i obserwację położenia elem entów w położeniach 
końcowych napędu. 

5.3.10. Sprawdzenie skrzyni ochronnej na zgod­
ność z 3.10 należy wykonać przez zdjęcie i zało­
żenie skrzyni ochronnej na napęd . Należy zwró­
cić uwagę na wykończenie krawędzi blach. 

5.3.11. Sprawdzenie wymienności części na zgod ­
ność z 3.11 należy wykonać przez wybudowanie 
wymienionych części z d"vóch napędów i powtór­
ni e zamontov,,'a ć inne do voln ie wybrane zami enne 
części lub zespoły . 

;vlontaż powinien się odbywać b z dodatkowej 
obróbki i potrzeby dopasowania. 

5.4. Ocena wyników badań. Wynik badań peł­

nych należy uznać za dodatni, jeżeli napędy zwrot­
nicowe i wykolejnicowe przeszły badania wg 5.1.1 
z wynikiem dodatnim. 

Wynik badań niepełnych należy uznać za do­
datni, jeżeli napędy zwrotnicowe i wykolejnicowe 
przeszły badania wg 5.1.2 z wynikiem dodatnim. 

Partię napędów zwrotnicowych i wykolejnico­
wych należy uznać za zgodną z wymogami normy, 
jeżeli wyniki ostatniego badania pełnego i bada­
nia niepełnego są dodatnie. 

KONIEC 


