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l . WSTĘP 

l . I. Pr z edmio t normy. Pr z edm io tem normy sę wymaga ­

nia i badania dotyczęce złęczy szynowych izolowanych kle-

jono-sprężonych dla typu szyn S 60 i S49. 

1. 2 . Zakr e s s tosow ania przedmiotu normy. Złęcz a szy­

now e i z olow ane klejono-s prężone stosuje się w torach 

roz ja z dach k olej o w ych. 

1 . .3. Określenia 

1.3. l . Złęcza s z ynowe klejono- sprężone połęczenie 

dw óch s z yn spełniajęce warunek izol acji e l ek tr yczne j mię­

d zy s z ynami tego s amego toku oraz odpowia daj ę.ce w ym a g a ­

n i om wytr zymałościowym tor u bez sty kowe go. 

l . .3. 2 . Cię tka - odcinek szyny o długości wg .3.2, uzyska­

ny z szyn ~ ' o innej długości, przeznaczony do wykonania 

złęcz a ki ejono- spr ężonego . 

2. PODZIAL I OZNACZENIE 

2 . l. Podział 

2. l . 1. T ypy . W za l eżności od typu s z yn użytych do w y­

rob u rozróżn i a się 2 typy złęcza : 

- w y konane z s zyn typu S 60 Zk60, 

- w ykonane z szyn typu S49 - Zk49. 

2 . 1.2. Rodzaje. W za l eżnośc i od: 

a) ksz tałtu geome trycznego toru lub rozjaz du rozróżnia 

się d w a rodzaje złę cz 

- proste w budowane w tor prosty lub tor pros ty roz j azdu 

- P, 

_ łukowe w budow ane w tor l uk o w y lub tor ł ukowy roz -

ja z du - L, 

b ) sposobu połęczen i a z ł ęcza z s zynami pr zyl egłego toru 

lub rozjazdu rozróżnia się dw a rodzaje z ł ę cz 

_ łęczone przez spawanie - S , 

_ łęczone z a pomocę łubków - K . 

2. 1 . .3. O dmiany . W zależności od długośc i r r zezna-

czenia złęcz pos zczególnych typów roz różni a się odm iany 

podane w tabl. 2 i 3. 

2.2. Przykład oznaczeni a 

a) złęcza i z olow anego kl ejono-sprężonego w ykonanego z 
(. 

s z yn t ypu S60 , długości 6163, przeznaczone go do pierw-

szego wbudowani a w tor prosty, ł ęczonego z szynami toru 

z a pomocę s p awania: 

ZLĄCZE I ZOLOWANE KLEJONO-SPRĘŻONE Zk60-616.3 

T -I PS 

b ) zł ęcza izolow anego klejono-sprężonego wykonanego z 

szyn typu S 49, długośc i 5853, p'rzeznaczone90 do wbudo-

w an i a w tor p r osty r ozjazdu, ł ęcz onego z sz ynami toru za 

pomocę ł ubek: 

ZLĄCZE I ZOLOWANE KLEJONO-SPRĘŻONE Zk49....5853 

R_II PK 

.3. WYMAGANIA 

3. 1. Wyszczególnienie cz ęści . I i czba sztuk. materiał 

główne wymiary - wg rys. 1 i t ab l. 1, 2 i .3. 

Zgłoszona przez Centralny Ośrodek Badań i Rozwoiu Techniki Koleinictwa 
Ustanowiona przez Ministra Komunikaci i dnia 8 kwietnia 1977 r. 

iako norma obowiązuiąca w zakresie produkcji i obrotu od dn ia 1 stycznia 1978 r. 
(Dz. Norm. i Mia r nr 12/1977 poz. 42) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1977. Wpływ do WN 3 .5 .77 . Oddano do składu 2 .8 .77 . Druk ukończono we wr:z:e!niu 7 7. 
Obj. 1, 60 o . w. Nakład 3300+ 55 egz. Zomo 2283/1 1 

Ceno 1.1 600 
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Wiel- li I{J 

kośe 549 S60 
a,/lIm 98-a~ f'6~ 

a 

Rys . 1 

Tab l ica 1 

Nr 

części na Nazwa częśc i 
L iczba 

Nr nor my lub r ysunku Materiał 

rys. 1 
sztuk 

1 2 3 4 5 

1 Lubek 2 3 dla typu 560 stal wg BN-7<ł'0644- 29 , 

dla ty pu 549 s t al wg PN-5~-93424 

2 Wkł a dka izo l acyjna podłużna 2 4 tkanina szk l ana o grama turze 300 

lub 450 g/m 2 , żywica epoksydowa 

Epidjan 5 wg BN- 75j6376- 02 , 

utwardzacz Z- l cement por t l andzki 

marki 250 l ub 150 

3 Tulejka izolacy jna 6 5 rurka bawełn iano- fenol Owa wg 
BN- 75j63 15- 02 i) 

4 Śruba łubkowa spr ężajęca 6 6 stal 4 OH wg PN- 75jH- 84019 

5 Pierścień płaski 6 7 s tal 35 wg PN-75jH -840 19 

- Przekładka szynowa po- l 8 płyta bawełn i ano- feno l o wa wg 
poprzeczna izolacyjna BN- 75j63 15 - 02 i) 

6 Ciętka (szyna) 2 PN-70jH-9342 1 P. 3.5 wg PN-70jH- 9342 1 P . 3 
rys . l d l a typu 560; 

p. 3 . 3 rys . 2 dl a typu 

549 

1 Za zgodę Minis t ers twa Komunikacji dopuszcza się inny materiał izolacyjny. 

3. 2 . Odmiany. długości i przeznaczenia złpcz klejono-sp rężonych podano: 

a) do torów _ w g tabl . 2, 

Tab l ica 2 

Odmiana złęcza Długość ciętek, l uzu i zł ęcza, mm Kolejność wbu dowan i a złęcza 

l 2 3 

T - I 3080+3+3080=6 163 do pierw szego wbudowania 

T -I I 3700+3+3700=7403 do pie r wszej wymiany złęcza o długośc i 6 163mm 

T - III 4360+3+4360=8723 do pierwszej wymiany złęcza o długości 7403 mm 

b) do rozjazdów _ wg tabl. 3. 



Tabl ica 3 

DługoŚĆ ciętek, luzu i złęczy k l ejono-sprężonych w torze, mm 
Nr katalogow y 

Odmiana 
Rozjazd Zas adn i czym Z w rotnym 

rysunku ro zja z du 
Wyjaśnien i e 

złęcza w g dokumentycj i 

tok zewnętrzny tok wewnętrzny tok zewnętrzny tok wewnętrzny 
CBSPBKol 

l 2 3 4 5 6 7 8 

R _I RZ S60-190-1:9pssd 3080+3+2940=6023 3080+3+2860=5943 3080+3+2895=5978 3080+3+2810=5893 60Rzl-1K -
R_II RZ 560-300-1 :9pssd 3080+3+2770=5853 3080+3+2770=5853 3080+3+2770=5853 3080+3+2760=5843 6ORz3-1K -
R_III Rz 560-500-1: 12pssd 3080+3+2875=595 8 3080+3+2875=5958 3080+3+2875=5958 3080t3+2870=5953 6ORz5-1K -
R-IV Rz S60-1200-1:18,5ssd 3080+3+2710=5793 3080+3+2710=5793 3080+3+2710=5793 3080+3+2710=5793 60Rz12-1K -
R_V Skrzyżowanie torów 

1750+3+1515=3268 1750+3+1520=3273 60SII-1K 
w dowolnym torze 

StS60-1 :4, 444d 
- - wg pl an u dw uni tko-

/ w e go 

R-VI Skrzyżowanie torów w dowolnym torze wg 

StS60-1 :9 d 
3080+3+2880=5963 3080+3+2880=5963 - - 6OSt2-1 K 

plan u dw un itk o w ego 

R_VII RzS 49-190-1 :pssd 2800+3+2880=5683 2800+3+2800=5603 2800+3+2850=5653 2800+3+2765=5568 49Rz16-1K z zagęszczonym 
rozst awem podro z-
j ezdnic, obecn i e ni e 
produkowanych, lec z 

będęcych w eksp lo -
atacji 

R-VIII RzS49-190-1 :9pssd 2680+3+ 3080=5763 2680+3+3000=5683 2680+3+3080=5763 2680+3+2945=5628 S49/ A603K/ Ol -

R_IX RzS 49-300-1 :9pssd 3080+3+ 3080=6163 3080+3+3080=6163 - - 49Rzll-3 -

R-X RzS49-500-1: 12pssd 3080+3+2875=5958 3080+3+ 28 75=5958 3080+ 3+2875=5958 3080+3+ 28 70=5953 49Rz12- 3 -

W kol . 3"" 6 podano długośc i składowe złęcza i zo l o w anego i sumę długośc i . SzczegółY podano w dokument acj i CBSPBK o s ym b ol ach podanYCh w kol. 7, 

------ - --- - -- - - -- --~---------- ----- ---
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Dopuszcza się produkcję złęcz o innych długościach tyl­

ko za zgodę uży tkownika. 

Złęcza rodzaju K można stosować tylko w przypadku nie­

możności zespawania krzyżown i cy manganowej ze złęczem . 

3,3, Wyg l ęd zewnętrzny, Złęcze powinno być czyste,bez 

wys tajęcych części tkaniny szklanej i r esztek kleju , szcze­

gólnie na powierzchni tocznej szyn . 

3,4, Ma teriały 

3.4, 1. Szyny przeznacz one na ciętki d o pro dukcji złęcz 

p owinny odpowiadać wymaganiom okreś l onym w PN- 70/ 

H - 9342 1 d l a szyn klasy I typu S60 i S49 i nie powinny 

mieć wad wewnętrznych. Brak wad wewnęt rznych szy n po­

winien być stwierdzony "'ontrolę defek toskopowę wg 

BN_71/4151-0 1. Ga tunek stali na szyny użyte do prod ukcji 

złęczy powinien być zgodny z zamówieniem użytkownika 

o raz zgodność ta powinna być w każdym p r zypadku na ży­

czenie uży tkownika udokumentowana. Zaleca się stosować 

szyny ze sIali Q Rm 883- 1079 MPa (90 .;. 11 0 kG/mm
2
), Sto­

sowanie na złęcza szyn ze sta l i o Rm :;. 706 MPa (72 kG;fn~ 

jes t d o zwolone tylko za zgodę zamawiajęcego , w przypadku 

przeznaczenia złęcz do zabudowy w torach o mniejszym 

obciężen i u , w ktÓ!)th szyny sę również ze stali o Rm:;" I06MPA 

(72 kG/mm
2
). Stosowanie szyn staroużytecznych dozwo l o ­

ne jest ty l ko dla produkcji z łęcz pr zeznaczonych do wymia ­

ny złęcz istniejęcych, zużytych lub uszkodzonych . Szyny 

starouży teczne powinny być dobrane pod wzg l ędem wiel ­

kości zużycia do w ielkości zużycia szyn w torz e , w którym 

będę zabudowane oraz nie mogę mieć wad wewnętrznych 

powierzchniowych przewidzianych w niniejszej normie. 

950 

Wt.'e/- !,'P 
kośi: S4g S60 

e mm 62, 5 80,95 

d mm 115 140 

C mm 100 127 

3.4.2. Żywica epoksydowa . Do wykonani a wkł adk i izo­

lacyjnej podłużnej oraz sklejenia złęcza nal eży używać ży­

wicę epoksydowę oznaczonę symbolem Epidian 5 lub odpo­

wiedniki zagraniczne o podobnych własnośc iach. 

Żywica powinna być zużyta w okresie gwarancyjnym. 

Po okresie gwarancYjnym żywica może być użyta do pro_ 

dukcji złęcz po potwie rdzeniu jej pr zyda tności przez spec­

ja l istyczne laboratorium . 

3 . 4 . 3. Utwar dzacz. Do utwardzenia żywicy epoksydowej 

na l eży używać ut w ardzacza oznacz onego symbolem 2-1, któ­

ry j est znany równ i eż pod nazwami utwar dzacz P, Tecza, 

p o l iimina l ub odpowiedniki zagraniczne o podobnych wł as ­

nościach. 

3.4.4. Wypełniacz. Jako wypełniacza do żywicy epoksy_ 

dowej należy używać cement port l andzki marki 250 lub 150 

albo męczkę krzemionkowę. 

3,5. Wykonanie 

3.5 . 1. Ci ę tk i . prze znaczone na złęcza kl ejono-sprężone 

typu Zk49 i Zk60 powinny być wykonane zgodnie z tab l. 1 " 3. 

Cię t ki na złęcza łukowe powinny być prze d sklejeniem 

wygięte wg Odpow iedni ego promienia podanego w zamó w ie -

n iu. 

Ciętkę o długośc i podanej w t ab l . 2 lub 3 należy nacięć od 

dołu w m iejscu podanym na rys. 2. 

Rozmieszczenie otworów d l a ciętek z szyn 549 560 po­

dano na rys. 2. 

I BN- 77Z8934 -08 21 

Rys. 2 
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O t w or y w cię tkach przeznaczone na śruby sprężajęce na­

l eży n aw ier cać , k r awędzie ot w orów pow inny być sfazowane 

obus tr onnie ( 1, 5 _45
0
). Fłas zczyz na cięcia szyn dla przy­

gotow an ych cię t ek musi być prostopadł a do osi podłużnej 

szyny Z tole r ancję :t0,6 mm dla szyn 560 i 0 ,5 mm dla 549. 

Krawędź pow ier zchni tocznej główki szyny po przecięciu 

pow inna by ć s fazo wana 1 _45
0

• Jeżel i złęcze v-.ykonane jest 

z d wóch oddz ie l nych c iętek to ich przygotow anie jest po­

dobne z tym, że o dpada rozcinanie cip tek od doł u. W przy ­

p adk u użycia do wyrobu z łę cza oddzie lnych cię te k, powie­

r zchnie czołowe cię tek pr zy legajęce do p r zek ł adki izola­

cyjnej poprzecznej powinny być powierzchniami pr zy c ięcia 

szyny . 

a 

44 

47 

3 . 5.2. Lubki do produkcj i zł ęc7 klejono-sprężonYch po­

w inny być wykonane z profilu wa l cowanego L 5 6 0 l ub L549 , 

o długościach i otworach wg r ys. 3. 

O t wory n a śruby sprężajęce na l eży naw iercać, kra wędzi e 

otworów sfazować (2 _ 45
0
). 

P r os towanie wygi ętych lub zwichrowanych łubków doz ­

w olone jest tylko przed zabudowę łubków w z łęczu. 

3.5.3. Wkładka izo l acyjna podł użna. Wkł a dka z tkan iny 

szklanej należy wyc ięć w raz z otworami na śruby łubkowe 

wg r ys . 4 i potrój nie złożyć po POsmarowaniu żywiC{! przed 

um ieszczeniem w komorze łubkowej ciętki. 

L 

--L..I.1I _ - - H*(I)-

b b 

Wie/- Typ 
koSć $49 S60 
/ mm 920 940 
Q mm BO'1ł< 76,5 
bmm 165!0,4 f6§:!oll 
emm f OD-tO: f2'l!O,4 

dmm rJ26 rl26 

IBN-777893~-08-31 

Rys. 3 
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Linie gięcia 
. ) 

a I h I b I c I b I b 1 
l I BN- 77!89J.<l -OB -41 

Wie/- Typ Wie/- Typ 
kość 549 S60 kosć 549 560 
lmm 940 960 s,mm 405 498 
amm SD 86.5 tmm 135 166 
bmm 165 165 dmm 6.- 80 
Cmm 100 127 emm 68 86 

Rys. 4 

3.5.4. Tu l e jki izolacyjne pow inny być w ykon ane zgodnie z r ys. 5 i t abl . 1. 

3 . .5. 5. Śruby łubkowe sprężajilce powinny być w ykonane zgodni e z rys. 6 i tab l. 1. 

(65 

f ~ 55 

I ! 
f-- . --- - l I--i-- . -- -' -- . ~ f-t: 

, r I 

'---~ 150 

I 
"..- I .......... 

I 
~ 

. 
I 

WieL- Typ 
kość S49 560 

S mm 16 18.5 
D,mm .32 32 
d mm 27 27 

IBN -77f8934 -08-51 

Ry s . 5 R ys. 6 
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3.5.6. Pi er ścienie pł ask i e powinny być wykonane zgod-

nie z rys. 7 i t ab l . 1. 

44 

r 
, 

t--- - +-
~ I 

I BN-77/8934 -0e- 71 

R ys. 7 

- - ~ 

3 , 5.7. Pr zekł a dka szynowa poprzeczna izol acyjna 

winna być wykonana zgodnie z tabl . 1. 

po-

3.5 . 8. Przygo towan i e po wie r zchni cię tk i i łubka do kle-

jenia. Powierzchnie przeznaczone do k lejenia , tj . komora 

łubkowa szyny na długośc i podanej na r ys . 2 o raZ strona 

wewnętrzna łubka powinny być oczyszczone d o metaliczne­

go poł ysku. Do c zyszczenia w ym ienionych powier zchni na-

l eży używać takich narzędzi i środków , aby uz yskać po-

wier zchnie chropowate (np. ta rcze ście rne o grubym ziar-

n ie). 

P r ze d przys tępieniem do k l ejenia złęcza powie r zchnie 

pOdlegajęce klejeniu na l eży zmyć środkiem odł uszczajęcym 

(np . trójchloroel e t ylenem Tr i lub ace tonem). 

3 . 5 . 9 . Pr zygotowanie k l eju . Klej należy przygotować w 

tak i ej i l ości, aby mógł być zuż yty w ca łośc i w c ięgu 1/2 

godziny . 

Poszczegó lne skła dnik i kleju n ale ży dobierać 

według nas tępujęcych p roporcji: 

żywica epoksydowa Epi d ian 5 - 100 cz ęści , 

utward zacz Z-I - 10;'12,5 części , 

wypełniacz - 100 części. 

wagowo 

Jeże l i klej jest z wypełni aczem , można dodawać u t wardzacz 

w gór nej granicy . Nie na l eży dodawać większej ilości u ­

twardzacza od ilośc i s tech iome trycznej ( chem icznie ró wno_ 

ważnej), pon i eważ nadmiar jego poz ostaje niezwi ęzany, co 

w dużej mier z e pogarsza właśc iwośc i utwardzonego t w orzy-

w a . 

5techiometrycznę i l ość utward zacza w s tos unku do ży ­

w i cy ob i icza się wg wzoru 

x = 24,3 ' I . e 

w k tórym: 

X - il ość g r amów utwardzacza Z- I na 100 g ż ywicy, 

I · C - I iczba epoksy dowa żyw i cy podana w g r amorów n o­

ważnikach na 100 g żywicy (dla E p i d ianu 5 wynosi 

0, 48 - 0,52 va l ( 100 g). 

Przy r zę dzanie klej u rozpoczyna s ię od dokł a dnego wy -

mi eszan ia żywicy i wype łn i acza. W niskich tempera tur ach 

na l eży ż ywicę podgrzać w goręcej wod zie, aby uzyskać 

płynnę konsy s t encję i umożl iwić w y m i eszanie z wypełni a -

czem . 

Wypełniacz cemen towy należy p r zesiać p r zez gęste sito 

(0 ,25 mm) . 

Przed pr zystęp ieniem do klejen i a na l eży dodać utwar ­

d zacz i ponown i e dobrze wymieszać. 

Dopuszc za się w przyp a dku n a tychm iastowego z uży c.ia 

kleju dodać do żywicy utward za cz i wymieszać , a na s t ępnie 

dodać wypełniacz ponownie mieszaję.c z żyw i cę u twa r -

dzaczem. 

Dodanie do ży wi cy utwardzacza upłynnia żywicę na s ku-

tek pow s t ania reakcj i egzote r micznej . Latw iej jes t w t e d y 

wym ieszać j ę z wype ł niaczem. 

3.5 . ID . Wklejanie tule jek. Tulejki izol acyjne powinny 

być wk l ej one w o tw o ry szynowe co najmn iej na 12 god z 

pr zed wykony w aniem złęcza tak , aby r ównomie r nie wys t a ­

wały poza ot wó r wszy jce szyny po 1 mm z każdej s tron y , 

jak przeds tawiono na rys . 5. Do wklejan i a tul ejek 

uży wać kleju bez wypełniacza w stosunku wago wym: 

Epi d ian 5 - 100 części, 

utw ardz acz Tecza Z-I - 10", II części . 

n a l eży 

3.5 .11 . Wk l ejan ie przekładki szynowe j pop r zecznej wy ­

konuje się tylko w złęczach w ykonywanych z jednego o d­

cinka szyny pr z y nacinan iu szyny od dołu . P rzed wkleje ­

niem przekładkę n a leży rozcięć na 2 części na wysokości 

h jak poka zano n a r ys. 8. 

Me/- Top 
kość S49 S60 

h mm 115 140 
-I BN-77/8934 08 81 

Ry s . 8 
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Dolnę część przekładk i wk lej a się w rozcięcie szyny co 

najmniej na 12 godz przed wykonaniem złę cza. Pozostałę 

górnę część przekładki wk l ej a się po spręż eniu złęcza 

rozc ięciu g6rnej części szyny oraz dokładnym usunięciu o ­

p i łek i zanieczyszczeń. 

Do wk l ejania pr zekładki należy używać kleju jak w 3.4 . 10. 

Przy w ykonyw aniu złęcz z dwó ch ciętek, przekładki szy­

nowej poprzecznej nie wk l eja się. Przekładka powinna być 

doci śni ę t a szynam i . 

3, S , 12, Nakładanie kleju, Przygotowany klej należy rów ­

nomiern ie nakła dać n a oczyszczone pow ierzchn i e metalo-

we , szyny łubka oraz na tkan inę szklanę, Szczególni e 

dokładnie należy rozmieścić klej przy otworach poszcze­

gólnych elementów, 

3 , 5 . 13, Lęczenie e l ementów złą cz, Pokryte klejem jak 

w 3.5.12 e l ementy ł ęczy się przez nałożeni e tkaniny szkla­

nej na łubki, a następnie wraz z łubkami kładzie sie tkan i ­

nę szkl anę w obie komory łubkowe szyny. Jeże l i złęcze wy­

kony wane jest w dwóch ciętek, to przed założeniem łubków 

umieszcza się między ciętkami przekładkę izolacyjnę po­

przecznę. Lubki skręca się śrubami. Śruby na l eży pokryć 

gęstym smarem w celu zabezpieczenia przed sklejeniem się 

z pozostałymi elementami dla umoż l iwien i a sprężania zęcza. 

3 , S , 14, Sprężan ie złęcza wykonuje s ię co najmn i ej w 12 

godz po jego wykonaniu. Sprężanie wykonuje się przez 

dokręcanie śrub łubkowych do osięgnięcia wartości momen­

tu 76,4 N· m (60 kG·m). 

3,5.15, Wykończenie . Wszystkie wystajęce części tka ­

niny szklanej oraz wycieki kleju należy obc i ęć . Szczegól­

nie starannie należy usunęć r esz tki kleju z powierzchni to­

cznej szyny . Czynność tę należy wykonywać po utwar dze­

niu się kleju. 

3.6, Wymagania użytkowe 

3,6, l, Prostoi ini owość , Dopuszczalne jest odchylenie 

od prosto l iniowości w planie i profilu 0,5 mm na 1 m dłu­

gości. 

Złęcza klejono-sprężone ł ukowe należy wygięć do p r o­

mien ia podanego w zamówieniu. Dopuszczal ne Odchylenie od 

prawi dłowej krzywizny nie może przekraczać 1 mm. 

ł....§.....? , Położenie płaszczyzn t ocznych,Dopuszcza/he jest 

odchylenie 0 ,5 mm. 

3,6,3 , Wytrzymałość na rozrywanie, Min imalna wy trzy ­

małość złęcza S49 na rozrywanie powinna wynos i ć 785 kN 

(60 T ), a złęcza S60 1177 k N ( 120 T ) , 

3 , 6.4, Opór elektryczny zl ęcza w stanie suchym w 24 

godz od w yprodukowania powinien wynos ić co najm iej 

50 M n. 

3, 7, C echowan i e. Wy konan e złęcze pow inno być ce-

' chowane farbę olej nę na szyjce szyny . Cechowanie pow inno 

zawierać: 

a) długość złę cza, a dla z łęczy łukowych 

łuku, 

b) typ, 

c) miesięc i r ok p rodukcji, 

d ) nazwę zakł a du producenta, 

e) num e r produkcyjny złę cza . 

promie ń 

C ech o w anie nal eży wykonać czy te lnie. Wysokość znaków 

co najmniej 40 mm, grubość l inii 4 do 5 mm. 

4. SKLADOWAN IE I TRANSPORT 

Goto we złęc za należy składować part iam i , układajęc po­

ziomo na podporach l ub stelaża ch, tak aby ni e pows tały 

trwałe odkształcenia. Skł adowane złęcza n i e mogę być na-

rażone na uszkodzenia mechani czne. 

Dopuszcza się ka żdy rodzaj transportu, w którym mieśc i 

się gabarytowo złęcze i zos tanę zap ewnione wa runki wy_ 

mienione przy składowan iu . 

5. BADANIA 

5. 1. Rodza je badań 

a) ogl ędz iny zewnętrzne ( 3. 3 , 3 .5. 15, 3.7), 

b) sprawdzenie mater iałów (3. l, 3.4), 

c) spra w d zenie w ymiarów (3. 1 , 3. 2), 

d) sprawd zen ie pros tol i niowości ( 3.6:1), 

e) spraw dzenie położeni a pł aszczyzn tocznyc h (3.6.2) , 

f) sprawdzen ie si ł y sprężaję cej w śrubach ( 3.5. 14) , 

g) spraw d zen ie wytrzymałości (3. 6.3), 

h) spraw d zenie oporu elektrycznego ( 3 . 6 . 4). 

Badania wg g) należy przeprowadzać tylko na życzeni e 

użytkownika. 

5 . 2. Przygotow anie partii złą czy klejono- sp r ężony ch do 

badań. Partię stanowię złęcza jednego typu produkcji se ­

ry jnej . Wielkość partii danego typu nie pow inna przekra-

czać 50 sztuk. 

Do badań należy przedstawi ać złę cza po całkowi tym za­

kończeniu procesu produkcy jnego. 

5.3. Pobieranie próbek. Z partii na l eży pObrać do badań: 

w g 5. 1 a), 5.1 c) 5 . 1 d ), 5.1 e) i 5. 1 h) - 100 % z łęcz, 

wg 5.1 f) - 2% z ł ęcz, 

wg 5. 1 g) - 1 z łęcze z 5 partii. 

5.4 . Opis badań 

5.4.1. Oględziny zewnętrzne nal eży wy konać nieuzbro­

jonym ok i em. 

5.4. 2. Spra w d zenie materiałów polega na skontf"Olowaniu 

zaświadczeń zawierajęcych atesty dos tawców ora z w yniki 

zaśw iadczeń pr zeprow adzony ch przez kontrol ę jakości wy ­

twó rni . 

5.4.3. Spra w d zenie w ymiarów należy pr zeprowadz i ć za 

pomocę szab lonu przedstaw ionego n a r ys. 9, w mi ejscach 

podanYCh na rys . 10. 
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Rys. 10 

Spraw d zenie wymia r ów v'g 3.2 n a l eży pr zeprowadzić z a 

pomocę t "śm y pomiarow ej z dok ł adn o ści ę do 1 mm . 

5 . 4. 'ł . Spra w d zen ie pros tol in i o\\'ości na l eży wykonać w 

torze prostym za pomocę spra w dzonego lini ału metalowego 

o długości co najmnie j jednego metr a. L i nia ł przy kłada się 

w dow o ln ej p ł aszczyźn i e . je dnak koniecznie w pła szcz yźnie 

pionowej i poz i omej główk i szyny . L inia ł n a l eży przykładać 

w środku zł ęczil . a strzałkę mierzyć na s tyku szyn. Pra -

wi dłowo ść wyg i ęcia w tor ze łukowym należy sprawdzać 

sprawdzianami o odpow iednim promien iu, 

s trzałek w co ~/~ długośc i cięci wy . 

przez pornia r 

5.4.5 . Sp r awdzenie położ en ia płaszczyzn tocznych na­

leży wykonać za pomocę I ini ału me t a l o !Vego jak w 5 .4. 4. 

Lini ał należy pr zykł a dać do płaszczyzny tocznej główk i 

szyny złęcza po osi podłużnej syme tr ycznej szyny . Różnicę 

w wysokośc i między ciętkam i szynowymi należy mierzyć na 

styku szyn . Tę samę czynność na l eży wykonać z boku 

główki s z yny na \I\ysokośc i poniżej 14 mm od gór nej pł asz-

czyzny tocznej szyny. 

Spraw d zen iu położenia pła szczyzn tocznych nie podl ega-

j ę ztęcza w ykonane w sposób podany na r ys . 2. 
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5 4.6. Sp r awd7enie siły sprężajęcej na l eży wykonać za 

pomOC? klucza dyn amome tr ycznego na wszy stkich ś r ' ubach 

z ł?cza. 

5,4.7. Sprawdzenie wytrzyma łośc i z ł2cza na rozcięga-

nie nal eż y wy konać na specjalnej prasie 400 T powinny 

je wykonać wys pecjal i zowane jednostki naukowo - ba dawcze 

maję.ce potr zebne wyrosażen ie . 

5.4. B. Sprawdzeni e oportu elek lrycznego ndleży wy ko-

nać m egaomom ie r zem induk tor owym na nap i ęcie 1000 V , ....... 

miej scach podanych na rys. 11 . 

2 1 

112 

l l 
119 

i / I 
I .. D / D D 
L 

~s~t no IJTowct $ZljI1lf / !(.IlJk(.l 

5 . 1 b), a zakwes tionowane p r zez odbiorcę pow inny 

w ycofane z produkcji . Dopuszcz a si ę do produkcj i 

być 

za-

k westionowane materiały wg 3 . 4 . 2 i 3 .4.3 , jeże l i mieć bę-

d? świadectwa o ich dalszej pr z ydatności wy dane przez 

wys pecja li z owane l abora tori a . 

Jeżeli w badaniu wg 5 . 1 f) jedno z ł ęcz e z partii przedsta-

w ianej do badań okaże się ni e zgodn e z wymagan iam i normy, 

spraw dzeniu podlegaj? wsz ystkie z ł ęcza z partii w sposób 

podany w 5 . 4 .6. Z ł ęcza niezgodn e Z w ym agan iami 3.5 .1 4 

powinny być odrzucone z partii . Zł?cza te m09ę być po-

nowni e przedsta wione do odbioru po usuni tpciu wa d, ale w 

J 

l l 
119 

I 
I 

I 

D D D ~J I 

pod/'raaKa . 'm ,;, 

Ry s. 11 

Podczas pomiaru opornośc i z łęcze powinno być opar t e 

na izolator ach elektr ycznych, aby nie miało styku z innymi 

przedmiotam i . 

5,5, Ocena wyników badań, Zł?cza uznane w wyniku be­

dań wg 5.1 a), 5.1 c ), 5.1 d), 5.1 e) i 5. 1 h) za niezgod-

ne z wymaganiami normy powinny być wyłęczone z partii . 

Złęcza te mogę być przedstaw ione ponownie do badań po 

usunięciu przez producenta usterek. W stosunku do LI?czy 

przedstaw ionych ponownie do odb i oru obowięzuję w Ioada­

niach te same zasady j a k dla z łęczy poddanych pierw szemu 

odbiorowi . Materiały w g 3.4 pOdlegajęce sprawdzeniu wg 

tym pr z ypadku mus i być sp r a w d z one w g 5. 1 f) k i'l zde zęcze 

'''''' zgodność z 3.5. 14. 

~I<"ż e l i w badan iu wg 5. 1 g) j e dno złęcze z 5 parti i okaże 

się- ni ezgodne z wymagan iam i normy , to producen t powoł u j e 

~oroi sję specja listów z udziałem użytkownika, k tóra zade ­

(yduje o dalszym postępowaniu. 

5 . 6. Zaśw i adczenie o jakości. Dla każdego złęcza lub 

parti i z łęczy, uznanych za zgome z wymagan iam i normy, 

wy t\~"ó rca na żędanie użytkownika ( zamaw iajęcego) powinien 

wystawić zaświadczenie na zgodność z wamagan i ami normy. 

KON IEC 

INFORMACJE 00:1 A TK O WE 

,. Instytucja opracowująca normę - Centralny Ośrodek 

Badań i Roz w o j u Technik i Kolejnictwa. 

2 . Normy zwięzane 

PN-75 j H-B4019 Stal węglowa konstrukcy jna wyższej ja-

kości ogólnego prze znaczenia. Gatun k i 

PN-70jH- 93421 Szyny normalnotorow e 

PN-56jH-93424 Lubki płaskie do s z yn normalnotorowych 

BN-70j0644-29 S tal węg lowa w alcowana . 

na łubki do szyn S 60 

Ks z t ałt owniki 

R0J-71j415 l-01 Nieniszczęce metody badań. Badania ultra-

dŹwiękowe szyn na torze 

BN-75j63 15-02 E l ementy izolacyjne do złęcz szynowych 

BN-75j 6376-02 Żyw ice epoksydowe podsta wowe, Ep i dian 

l, 2, 3, 4 5. 
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