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N O R M A BRANŻOWA BN-84 

TRANSPORT Sieć trakcyjna kolejowa 9317-56 
SZYNOWY Osprzęt Zamiast 

BN-75/9317-56 
Ogólne wymagania i badania 

L WSTĘP 

LI. Przedmiot normy. Przedmio tem norm y są ogó l­
ne wyma ga nia i bad a nia do t yczące osprzętu sieci trak­
cyjnej ko lejo wej . 

1.2. Zakres stosowania normy. Norma dot yczy 
os przę tu zno rm a li zowanego i nie znorma li zo wa nego , je­
że li w uzgodni o nyc h mi ęd zy wytwó rcą i odbi o rcą wa ­
runkac h dos tawy osprzę tu ni eznorm ali zo wa nego ni e 
pod a no' in aczej . 

1.3. Określenia 
1.3.1. zacisk - osprzę t , któ rego po dsta wo wym ce­

lem jest prze wod zenie prądu elektrycznego, 
1.3.2. złączka - osprzę t , którego ce lem jes t prze­

wo d ze nie prądu elek trycznego i przenoszenie obcią że ń 
mecha ni cznyc h . 

1.3.3. uchwyt - os przę t , któ rego pod sta wo wym ce­
lem jes t prze nosze ni e obc i ąże ń mecha nicznych . 

1.3.4. Pozostałe określenia - wg no rm przedmi o to ­
wych . 

2. WYMAGANIA 

2.1. Wymiary i od c h yłki wy mia rów powinn y być 

zgodne z wy maga niami no rm przedmi o to wyc h , 
a w przy padku bra ku no rm ~ z rys unka mi ko nstruk­
cyjn ymi . uzgodni o nymi po międ zy wytwórcą i odbi o r­

cą · 

J eże li w no rmac h' przedmio to wyc h lub rys unk ac h 
ko nstru kcyj n yc h ni e po d aje s i ę od ch y łe k wymia rów, 
obowi ązują od c h yłki wy mia rowe IT 16 wg PN-78/ 
M-02 139 . 

Dla os przę tu podl egaj ącego ocy nkowa niu lub ocy­
nowa niu . wy mia ry d o t yczą wy ro bó w po ocynk owa niu 
lub ocyno wa niu. 

Zac iski , zł ączki i uchwyty, przeznaczone d o za m o­
co wa nia na prze wod zie jezdnym wg PN-64/E-90090, 
po winn y mieć częśc i ahwytne szczę k o profilu usta­
lo nym w BN-65/9317-ł 8. 

2.2. Materiał po winien b yć okreś l o n y w norm ac h 
przedmi o to wyc h łub w przy padku bra ku no rm - w d o ­
kument acji technicznej uzgodni o nej pomiędzy wy twó r-
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cą i odbi orcą i powinie n odpowi a dać no rm o m d o ty­
czącym odpowiednich surowców i pó ł wy rob_ów hutni ­

czych. 
Osprzę t po winien być wyko na ny z ma te ri ału , któ ry 

we współpracy z ma teri a ł a mi innyc h ele mentó w, !ll e 
jes t ź ródłem ko rozji el ektrochemicznej . 

2.3. Wykonanie 
2.3.1. Powierzchnie wyrobów powinn y być bez szcze­

lin . fa łd , za d ziorów. wtrące ń o bcych c i a ł , bra kó w m a ­
t er i a ł owyc h i inn ych wa d obni żaj ącyc h ja k ość wyro ­
bów. 

Powierzchni e os przę tu s t y k ające s i ę z przewod a mi 
powinn y b yć gła dki e. bez wypukłośc i i wgni eceń , któ re 
mogą uszkod zi ć prze wó d lub zwi ę k szyć rezys ta ncj ę p,o­
ł ąc ze ni a . K rawęd zi e s zczęk powinn y być ukosowa ne 
i za t ę pi one. 

2.3.2. Powierzchnia przełomu o dlew u ni e po winna za­
wi e rać pęch e rzy, wtrąceń nie meta li czn yc h i inn ych wa d 
(np. ja m y usa d owe) o raz pow inna być jedn o rodnie 
zia rni sta. 

2.3 .3. Połączeilia przegubowe (swo rzni owe lub głów­

kowe ) powinny być ta k skonstru owa ne i wyko na ne , 
a by za pewni ał y ł a t wy mo ntaż i d e montaż , m oż li wość 

wymaga nego o brotu o ra z powinn y być za bezpieczo ne 
przed sa m oczy nn ym rozł ąc za ni em s i ę . 

2.3.4. Połączenia śrubowe. Do PO łąCZCl'l ś rubowyc h 

n a l eży u żywać śrub i. n a krę t e k wyko na nyc h wg PN-82/ 
M-82054/ 03 i PN-82/ M-82054/ 09 . Kl asa właściwośc i 

mec ha niczn yc h ś rub sta lowyc h z gwintem M 16 i wi ę ­

kszym ni e może być ni żs za n i ż. 5,6 , a n a krę t ek sta lo­
wyc h z gwintem M 16 i większym nie może być ni ższa 

ni ż 5 wg P N-82/ M-82054/ 0 3 i PN-82/ M -82054/ 09 . 
Ro d zaje ś rub i n a krę t e k zas tosowa nyc h w poł ąc ze­

niac h ś rubowych wy robu powinn y b yć zgodne z no r­
ma mi p rzed mio towymi , a w przy padku ich bra ku -
z dokumenta cj ą tec hni czn ą wy ro bu . Do puszczalna j est 
zmia na rod zaju ś rub i n a krę te k sta lo wych za zgodą 

za ma wi ającego, je żeli zami enniki s pełniaj ą wyma ga nia 
wg PN-82/ M-82054/ 03 i PN-82/ M-82054/ 09. 

Sruby ha ko we, kabłą k owe i typu U, w miejscach 
zg i ęć, nie po winn y mieć obniżon ej wy trzymałośc i me­
cha ni cznej i znie kszta /ceó p rze kroju wi ę k szych ni ż 10% 
ś redni cy no mina lnej. 
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Szczęki zac isków, złączek I uchwytów łączon ych ś ru­

bami , po za łożen iu ich na współpracujących ele me n­
tac h (np . na przewodach) i po skręcen iu śrub, nie po­
winn y s ię stykać, j eże li to nie wynika z ko nstrukcji. 

Połąc ze nia ś rubowe powinny być tak sko nst ruowane 
i wykonane, aby za pewni a ł y ł atwość mon tażu i demon­
ta ż u oraz powinny być zabezp ieczone przed odkręca­
niem za pomocą podk ładek sprężys t ych, odginanych, 
zawlecze k lub przeciwnakrętek. 

Sruby powinny być zgodne z normami przedmioto­
wymi , z tym że w przy padkach wyjątkowych dopusz­
cza się inne połąc ze ni a ś rubowe, pod warunkiem speł­
nienia wymagań nini ej szego punktu i uzgodnienia z za ­
mawiającym. 

2.3.5. Połączenia klinowe powinny mieć zachowaną 
jednakową zbieżność klinów i gniazd . 

2.3.6. Połączenia spawane powinn y być wykonane 
s poin ą c i ągłą (jeżel i w normie przedmiotowej lub do­
kumentacj i tec hnicznej wyrobu nie podano in aczej). 
Miejsca ł ącze ll powinny być dobrze wypełnione spoi­
wem. 

2.3.7" Powłoki ochronne. Osprzęt i wszystkie jego czę ­

śc i wykonane z mate ria łu nieodpornego na korozję 

powinn y być zabezpieczone przed korozją. Części sta lo­
we ora z z żeliwa powinn y być cynkowane w płynnym 
cynku i chrom ianowane. Powłoki ochronne cynkowe 
chrom ianowa ne powinny być wykonane wg PN-74/ 
E-04500. 

Dopu szcza się cynkowan ie ga lwaniczne z ch romia no ­
wan iem drobnych częśc i osp rzę tu . jak śruby , nakrętki 

i podkładki o grubości powłoki co najmniej 15 mikro­
metrów. 

Sruby M 12 i większe mogą być przegwintowane po 
ocynkowaniu w płynnym cynku. 

Je że li w normac h przedmiotowych lub w dokumenta­
cji przewid zia no malarskie powłoki ochronne, do ma­
lowa nia należy stosować farby odporne na działanie 

czy nników a tmosferycznych oraz agresywną atmosfe­
rę przemys ł ową. 

Jak ość powierzc hn i do malowania powinna od po­
wiadać stopn iowi czystości 2 wg PN-70/H-97050 . Wy­
ro~y nal eży ' malować dwukrotnie farbami p<?dkłado­
wymi oraz dwukrotn ie nawierzchniowymi syntetyczny­
mi koloru szarego o różnych odcieniach. 

2.4. Wymagania elektryczne 
2.4. ł. Rezystancja połączenia, wykonanego za po-

1110cą osprzętu przez naczonego do przewodze nia prą­

dów roboczych. ni e powinna być większa niż rezystan­
(ja równowa 7.nego odc ink a przewodu. 

Jeże li osp rzę t jest przeznaczony do przewodów o róż­
nyc h prze krojach lub z ró żnego materiału, rezystancję 

połączenia należy porównywać z rezystancją równoważ­
nego odc inka przewodu o większej rezystancji. 

2.4.2. Nagrzewanie. Temperatura nagrzan ia zacisku 
lub złączki , zmontowa nych z właściwymi przewodam i 
1 obciążonych prądem wg tabl. I , nie powinna w żad­
nym miej scu przekraczać temperatury przewodu. 

W przypadku gdy zacisk jest przeznaczony do łącze­
nia przewodów z różnych m ate ria łów lub o różnych 

przekrojach , za temperaturę przewodu przyjmuje S i ę 

temperaturę tego przewodu, który nagrzewa się do 
temperatury wyższej. 

Tablica l 

Zac isk lub złączka Przekrój zna mionowy Prąd 

na przewodzie przewodu obc i ążenia 

mm 2 A 

jezdnym mied zianym 100 600 

150 900 

wieiodrulowym z 70 470 
miedzi lub ze slo-

95 590 
priJw mied zi 

120 690 -

150 810 

185 950 

2.5. Wymagania mechaniczne 
2.5.1. Siła wyślizgu. Złączki i uchwyty krańcowe po­

winny wytrzymywać bez wyślizgu przewodu obciążenie 
siłą równą co najmniej 0 ,9 oblicze niowej si ł y rozrywa­
jącej przewód wielodrutowy i 0 ,8 obli czen iowej s ił y 

rozrywającej przewód jezdny , wg tabl. 2. 
Wymagane wartości s iły wyślizgu uchwytów przelo­

towyc h , słupowych , wysięgnikowych , od / egłościowych 

i wieszakowych określ~się w normach przedmioto­
wych , a w przypadku ich braku - w dokumentacji 
tech nicznej , w uzgodnieniu pomiędzy wytwórcą i od­

biorcą· 

Jeżeli złączka lub uchwyt są przeznaczone do łącze­
nia dwóch przewodów o różnych śred nicach , wytrzyma­
łość złączk i lub uchw ytu na wyślizg należy dobrać do 
przewodu o mniejszej ś red ni cy. 

2.5.2. Wytrzymałość na obciążenie rozrywające. 

Złączki i uchwyty krańcowe przewodów powinny wy­
trzymywać bez rozerwania si łę rozciągającą co najmn iej 
równą ob li czeniowej sil e rozrywającej przewód, wg 
tabl. 2. 

Siła rozrywająca u'chwytów słupowych , uchwytów 
wysięgnikowych, łączników, śrub rzymskich i wyrów­
nywaczy powinna być nie mniejsza od wartości poda­
nych w normach przedmiotowych , a w przy padku ich 
braku - w dokumentacji technicznej, uzgodnionej po­
międ zy wytwórcą i odb iorcą. 

Tablica 2 

Przewód jezd ny . Przewody wielodrutowe 
Rod zaj i przekrój znam ionowy 

przewod u 
miedziany 

z miedzi twardej ze stopów mied zi 
mm 2 

100 150 25 95 120 150 35 70 95 185 

Ob li czeniowa s iła rozrywająca 

w kN 32.,9 48,7 8,6 32,8 40,7 52 ,0 17, 1 34,4 46,4 90,6 
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2.6. Cechowanie. Na osprzęcie powinna być umiesz­
czona cecha trwała i czyte lna. nie osłab i ająca osprzę­

tu . ni e u trudni aj ąca mo ntażu , za wi e rająca: 

a) oznaczenie osprzętu, 

b) zna k wytwórni , 
c) zna k zgodności z BN . 
Sposób cechowania osprzętu powinien być okreś l ony 

w normach przedmiotowych lub dokumentacji. 

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

3.1. Pakowanie. Opak owa nie powinno zabezpieczać 
osp rzę t przed uszkodze niami mecha nicznymi i k o ro zją 
podczas przec how ywa ni a i tran sportu. 

Dobór opakowań i sposób pakowania. Osprzęt w sta­
ni e zmo nt owa nym nale ży pakować w sk rzynki. klatki 
lu b kosze chroniące osprzęt przed uszkod ze niami i za­
g ubi eni em w czas ie tran sportu . 

Masa brutto jednej sk rzy nki . kfa tki lub kosza ni e 
powinna w zasad zie prze krac zać 80 kg. Dopuszcza lne 
jes t wIąza nIe osprzę tu w wi ąz ki o ma sie ni e więk szej 

ni ż SO kg. 

Znakowanie opakowań i wiązek. Na ka żdym opako­
waniu lub wiązce powinien być umieszczony napis za ­
wIerający co najmIller 

a) nazwę lub znak wytwórni . 
b) oznacze nie osprzę tu wg normy przedmiotowej 

(dokumentacji technicznej - w przypadku braku nor­
my) i li czbę sztuk, 

c) rok produkcJi, 
d) masę brutto , 
e) zna k i ostrzega wcze wg 76/0-79252. 

Do wnętrza opakowania powinna być włożona kart­
ka za wierająca co najmn iej informację wg poz. a), b) 
i d). Każda wią zka powinna mieć tabliczkę (przywiesz­
kę) zaw i erającą informację co najmniej wg poz. a), 
b) , d) i e) . 

3.2. Przechowywanie. Osprzę t należy przechowywać 

w taki sposób , aby ni e ul ega ł uszkod ze niu lub korozji . 
3.3. Transport. Osprzęt należy transportować w opa­

kowa niu wg 3.1 , dowolnymi środkam i transportu . 

4 . BADANIA 

4.1. Program badań 
4.1.1. Badania pełne (typu) wykonuje s ię : 

a) w ce lu oceny nowyc h kon strukcji . 
b) w przy pa dku, wprowad ze nia zmian konstruk cyj­

nyc h lub technologicznych , mającyc h wpl yw na j a k ość 

wyrobu. 
c) przy wznawi a niu produkcji . po prze rwie dłuższej 

niż 2 lata, 
d) przy zmianie . mate riału , 

e) ra z na S lat w ce lu kontroli produkcj i. 
f) na żąda nie odbiorcy. 

4.1.2. Ba dania niepełne (wyrobu) wykonuje S I ę: 

a ) w ce lu kontro li bi eżącej produk cj i. 
b) przed od bi ore m techni cz ny m os przę tu . 

4.1.3. Zakres badań i kolejność ich przeprowadzania 
- wg ta bl. 3. 

4.2. Skład i liczność partii. Pa rtia przedsta wiona do 
badań powinna się s kładać z osprzętu jednego rod zaj u . 
wyprodukowa nego przez jednego produ·cent a. Li czność 

partii - ~g um owy. 

Tablica 3 

Lp. Nazwa bada nia Wymaga nia 
Badania Wyszczególnienie osprzęlU 

- pod legającego badaniu 
wg wg pełne ni epełne 

I 2 3 4 5 6 7 -

I Oględ zi n y 2.3. 1, 2.3.3, 2.3.4, 2.3.6, 4.5.1 + + - 2.3.7. 2.6 

2 Sprawdzenie wymiarów 2.1 , 2.3. 5 4.5.2 + + 
ca ły osprzę t 

3 Sprawdzenie własności montażowych 2.3.3, 2.3.4 4.5 .3 + + 

4 Sprawdzenie ma te ri ałów 2.2 4.5.4 + + 

5 ISprawdzenie powierzchni przełomu 2.3.2 4 .5.5 + - od lewane części osprzętu 

6 Sprawdzenie powłok ochmnn yc h 2.3 .7 4.5.6 + + osprzęt ze sta li i że li wa 

7 Sprawdzenie rezysta ncji 2.4.1 4.5.7 + - zac iski i złączki 

8 Sprawdzenie nagrzewa nia 2.4.2 4.5.8 + - zaciski i złączki 

9 Sprawdzenie s iły wyślizgu 2.5.1 4.5.9 + - złączk i i uchwyty 

ID Sprawdzenie obciążenia mzrywającego 
\ 2.5 .2 4.5.10 + złączki i uchwyty krańcowe, -

słupowe i wys i ęgnikowe . 

łączniki . śruby rzymskie 
i wyrównywacze 

Znak + oznacza. że bada nie należy przeprowadzać. 

Znak - oznacza . że badania nie należy przeprowadzać . 



4 BN-84/9J 17-56 

4.3. Sposób pobie rania próbek - wg P N-83/N-030 10. 
4.4. Liczność próbki . D o ba da ń pe łn yc h n a l eży przed­

sta wić 10 szt u k osp rzę t u k ażdego rod zaju . Poszczegól­
nym ba d a ni o m n a l eży poddać pró bki o li cznośc i wg 
tab l. 4. 

Tablica 4 

Lp. Rodzaj badań Liczność próbk i 
wg sz tu k 

I 4.5. 1. 4.5.2 i 4.5.3 10 

2 4.5 .4 I 

3 4.5.5 I 

, 4 .4.5 .6 i 4.5.1 0 3 

5 4.5.7 i 4.5.8 3 

6 4.5.9 3 

Do badali niepclnych na l eży stosować jedn o sto pni o­
we plan y badan ia wg PN-79/ N-03021. p rzyj m uj ąc pa­
rametry wg PO!. a) i b). 

a) PO/ iom kontro li - łl ogó ln y wg PN-79/ N-0302 1 
tabl. I . 

h) Wad l iwość dopuszcza ln a IV , - 1% , jeże li w nor­
mach przedmiotowych lub doku men tacj i tec h n icznej 
nic Jest określona dopu szcza lna wadl i wość. 

4.5. O pis bada ń 

4.5. 1. Og lędzi ny na l eży wykonać n ie uzbrojo nym 
okiem , I.godnic 7. wymaga niam i no rm lub wg d o ku­
mentacji tec hnic zne.i. 

4.5.2. S prawdzenie wy miarów n a l eży wyko nać za po ­
mocą pI1YI'! .Idów pom iarowyc h lu b sprawdzianów. 
Dokłddn ość pomiarów n ależy dob rać odpowied ni o do 
lI s t ,J lon ych odchyłek. 

4.5.3. Sprawdze nie własności montażowych. OSRr zę t 

/ połąueniami rozb ieral nym i na ł eży p rób ni e roz ł ączyć 

I ponownie po łączy ć . sprawdzając ł a t wość montażu 

osprzt;'tu . S rub v os przętu p rzewodowego n a l eży dokrę­
c i ć mome ntelll wg 4 . .'\.7 i s prawdz i ć n ie u zb rojo nym 
oki em . czy nic wystą pił a deformacja osprzę t u łub trwa­

łe u gięcie mate riału . 

4.5.4 . Sprawdze ni e materiałów wyko nuje s i ę na po d­

st wic <I testów. 
4.5 .5. Sprawdze nie powierzchni przełomu. Ospr zę t 

w postac i odlewów na l eży s prawdzić zgod nie z wy­
maganiami wg 2.3 .2 , p rzy u życ iu lupy o lO-kro tn y m 

pow i ę k sLc ni u . 

4.5 .6. Sprawd zanie powłok ochronnych. Pow ło ki cy n­
kowe . za nu rze nIOwe na l eży s prawdzać wg PN-74/ 
F-04500 p. 4. 2.2 i 4.2 . .'\ . Sp ra wd za ni e ma la rskich po­
w ł ok oc hro nn ych na l eży wy k o nać wg norm przedmio ­

tow ych. 
4.5.7. Sprawdza nie rezystancji po ł ącze ni a wy ko nane­

go la po moC<) 7. ł ąc z k i lu b zac isk u n a l eży prze pro wa­
UZIC po !montowa niu l przewod a mi . d o któ ryc h są 

pOC/. ll aczone. Prlewod y pow inn y być oczyszczone 

/ powicrI.c lllliowych zalli eczyszcze ó. 
Srub y 7<lcisków należy dokręc i ć kluczem dy na mo me-

t 1·\'C /l1 y l11. ! n<l si<,'p uią cy mi mo menta m i: 
24 NI11 W p rzy padku śrub M 10 , 
40 NI11 w przypadku śru b M 12, 
60 Nm w p rzypadk u ś ru h M 16. 

Złączkę n a ł eży obciąży ć s iłą rozc i ągaj ącą, równ ą: 

łO kN w przy padku prze wodu jedno drutowe-
go. 

ł 5 kN - w przy pa dku przewodu wi e łodrutowe-

go. 
Po mia r zal e~a s i ę wy ko n ywać m e tod ą t ec hni cz n ą, 

prądem s ta łym o wa rt ośc i o k oło 10% wa rt ośc i prądu 

wg ta bl. ł. 

Po mia r n a ł eży wyk o nywać między punkta mi A i B 
(d ługość zł ącz ki łub zac is ku ) o raz B i C ( długość ró w­
n oważnego o dcinka prze wod u: na prze wod zie o więk­
szeJ rezysta n cji ), zgodnie z rys. I . 

aj 
Prlevvód lfa,czka Przewód 

s== g-T\j;j=~ 
b) 

[ 

Rvs. I 

Dłu gość I I powinna być równa 12. Pun k ty A i B po­
winny s i ę znajdować w odłegłośc i ja k najmniej szej o d 
końców zł ącz ki lub zacisku . 
Dok ł adność po mia ru po winna być nie mniejsza ni ż 

± 1,5% . 
Po miary n a l eży powt a rzać co najmniej t rzy razy , a za 

wynik n a l eży przyj ąć wa rt ość średni ą a rytme t yczn ą 

wszys tki ch po mia ró w. 
4.5.8. Sprawdzenie nagrzewania złącz ki lub zacisku 

n a leży wy k on ywać po zm o ntowa niu z przewod a mi , d o 
kt ó rych są przeznaczone. Po mia r n a l eży wy k onywać 

przy prze pływ i e przez zł ączk ę łub zac isk prądu o na­

t ęże niu wg ta bl. ł. 

Zacis ki dop rowadzaj ące prąd po winn y być ta k 
umi eszczone, a b y wpływ ich tempera tu ry na tempe­

rat ury mierzo ne by ł ja k najmniejszy . 
Po mi a r tempera tury wy ko nuje s ię w wa runkach usta­

lo nyc h nag rza ni a, to jest wt ed y, gd y przyrost tempe­
ra tury ba d a nyc h elem entó w ' ni e jest wi ę k szy niż j Oe 

w c i ągu 0.5 h , w miej sc u osprzętu usta lo ny m w no r­
mach przedmio to wyc h lub d o kumentacji techni cznej 
o raz tempera tury przewod u w miejsc u po da nym na 

rys. 2. 
Po mi a r tempera tury za ł eca s i ę wy k on ywać przy uży ­

c iu te rm oe lementów. T erm oelement y n a l eży umieśc i ć 

w wywierco nyc h o two rac h , w odl egłośc i I mm o d miej­
sca wyj śc i a prze wod u z osprzętu o raz w innyc h miej­
scach , w kt ó ryc h , j a k s i ę przewiduje. tempera tura jes t 

na.l wyższa . 

Sruby zac isków na ł eży dok ręcać m o menta m i s kręca­

jący mi ja k w 4.5.7. 
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po elemencie, na .którym jest on zamocowany, pod 
aj wpływem siły okreś l o n ej w normie przedmiotowej lub 

PrzewOO Zfqczko Przewód dokumentacji technicznej. 

B ~ C 4.5.10. Sprawdzenie obciążenia rozrywającego należy 
+---L __ .11---;1m=~~='fl,·F;==-_· __ I-) --~-----'------------=+----' wy kon ywać na ma szynie wy t rzymałościowej, umożli-

/ -~ wiającej odczytywanie wartośCi siły rozciągającej chwi-
/ l1iejsce jXm/oru temperaturv lowej i największej . z dokładnością do 3% maksymal-

b) nej s ił y rozciągającej , dopuszcza lnej dla danego osprzę­

Rys. 2 

4.5.9. Sprawdzenie siły wyślizgu należy wykonywać 

na Llqczkac h i uchwytach zmontowanych na właści­

wyc h przewodac h lub ekmentach współpracujących. 

Srub y n a le ży dokręc ić momentami wg 4.5 .7. 
Schemat obciążenia powinien być zbliżon y do warun­

ków pracy os przę tu w czas ie eksploatacj i. 
Wzros t obci ąże nia powinien nas tępować w sposób 

c i ągł y, a ż do wartości mierzonej , po czy m obcią­

że ni e to n a le ży utrzy mać w ciągu I min . 
Wynik bada nia należy uwa żać za dodatni , j eże li 

w czasie trwa nia próby ni e rozpoczęło s ię , w sposób 
ciqgly. wysuwanie s ię przewodu ze złąc z ki lub uchwy­
tu krar\ cowego lub przes uwani e s ię badanego uchwytu 

tu . 
Schemat obciążenia os przę tu oraz ki erunki d ziałania 

s ił y powinny być zbliżone do warunków pracy osprzę­
tu w czas ie eksp loa tacj i. 

Wzrost obciążenia do 50% dopuszczalnej s ił y rozcią-

gającej powlJlien nastąpić szybko . bez wstrząsów 

i drgań . Obciąże nie to należy utrzymać przez 2 min . 
Na stępnie siłę r07ciągającą należy zwięk szać co minutę 
o około 10% dopuszczalnej s ił y rozciągającej , aż do 
zerwania próbki . 

Wyniki badania należy uznać za dodatnie , jeżeli ob­
c i ąże nie ro zrywaj ące jest więk sze od dopuszcza lnej siły 

ro zciągającej wg 2.5 .2. 
4.6. Ocena wyników badań pełnych i niepełnych. 

Osprzęt należy uznać za zgodny z wymaganiami nor­
my, jeżeli : 

a) w badaniach pełnych (t ypu) wszystkie próbki speł­
niają wymaga nia normy, 

b) w badaniach niepełnych (wyrobu) li czba sztuk 
wadliwych w próbce nie jest większa od dopuszczal ­
nej wg 4.4b) . 

4.7. Zaświadczenia wytwórcy o wynikach badań peł­

l1ych. Wytwórca na żądanie zamawiającego jest obo­
wią za ny przed s tawić za świadcze ni a o wynikach badań . 

KONI . Ee 

INFO RMACJE DODATKOWE 

I. Inst yt ucja opracowująca normę - Ce ntraln y Oś rod e k Bad a ń 

I Rozwoju T ec hniki Kolejnic twa. 

2. Istotne zmian y w stosunku do BN-7S/9317-S6 

a) hadania dostosowano d o u s ta l eń wg PN-79/N-OJ0 2 1. 

b) poda no 'V<II· tośc i prą dów przy spra wd zaniu nagrzewa nia zlą ­

clck i lac is ków . 

c I u śc i ś l o n o s posób' wyko nywa nia badaj;. 

J. Normy związane 

PN-74/ N-04S00 OSPJA't siec i e lekt roene rge tyc zn yc h ., Pow/o ki 
oc hro nne cynk owe za nurze niowe chro m ia nowa ne 

PN-64/ E-90090 Pr/cwod y jezdn L' miedzia ne 

PN-70/ 11 -970S0 Oc h ro na przcd korozją. Wzorce jak ośc i przygo to­

w~lllia Jlowic' f /c hni sta li do mal owania 

PN -7 ~ /M -0 2 1 39 Odc h vlki wy miarów nietolerowan yc h 

PN -82/ M-82054/ 0J Srub y. wkręt y i nakrę tki. Włas nośc i mec hanicz­

ne ś rub i wkrętów 

PN-82/ M-82054/ 09 Sruby, wkręt y- i nak rę tki . Wła s nośc i mecha nic z­

ne nak rę t ek 

P N-8VN-O JOIO Sta tystycz na kontr~l a jakośc i . Losowy wybór jedno­

stek produktu do pró bki 

PN -79/N-0302 1 Stat ys tyczna kontro la jakości. Ko ntro la od bi o rc za 

wed lug oceny alt e rn a tywnej . Pla ny badani a 

PN-76/0-79252 Tra ns port owe jednost ki o pak o wan iowe. Znaki i zna­

kowan ie. W ymaga nia pod stawowe 

B N-ń5/9J I 7- 1 8 S i eć tra kc yj na kolejowa. Osprzęt. Za cisk i, uchw yty 

z l ączki d o profilowyc h pr7cwodów jezdn yc h . Profil szczęk 

4. Autorzy projektu normy - in ż. Stani s ław Swiderek i Wład ys ław 
Różyc ki - D yrek c ja Ce ne ralna Po lsk ich Kole i Pań s t wowych. 


