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NORMA BRANŻOWA BN-73 

ŚRODK I Urz<,!dzenia zabezpieczenia r uchu kol ej owego 3506-18 
TRANSPORTU Blokada elektromechaniczna 

SZYNOWEGO Elektryczna zastawka dźw igni 
zwrotnicowej ZNS-IOOl 

W y magania i badani a 
Grupa katalogowa VI 76 

l. WSTĘP 2. OZNACZENIE 

J .1. Przedmiot norm'y. P rzedmiotem normy są 

wymagania i badania dotyczące e lekt rycznej za­
stawk i dżw igni zwrotnico\vej do zubezpieczenia 
zwrot!licy przed przypadkowym. niezamierzonym 
przl'siawieniem. 

1.2. Określ enia 

1.2.1. Stan odwzbudzon:v elektromagnesu 
stun. w którym kotwica elektromagnesu znajduje 
się \V położeniu właściwym przy braku zasilania 
cewki elektromagnesu. 

1.2.2. Stan wzbudzony elektromagnesu - stan , 
\\' k tórym kotwica elektromagnesu znajduje s iG 
\V położeniu właściwym przy zusilaniu cewki 
e lektromagnesu. 

1.2 .:L Zesty k zwierny - zespół styków, który 
przy przejściu elektromagnesu ze stanu odwzbu­
dzenia do stanu wzbudzonego łączy swe zestyki 
zamykając obwód elekt ryczny. 

1.2.4. Zestyk rozwiemy - zespół styków, któ­
ry przy przejściu elektromagnesu ze stanu od­
wzbudzenia do stan u wzbudzonego rozwiera sw~ 
zestyki otw ierając obwód elektryczny. 

1.2.5 . Styk - element zestyku przeznaczony do 
zamykania lub otwierania obwodu e lektrycznego. 

1.2.6 . Pręt stykowy - część ruchoma zestyku 
służąca do zwierania d wóch styczek zestyku dwu­
przerwowego. 

1.2.7. Prąd przyciągania elektromagnesu - naj­
mniejsza wartość natężenia prądu stałego, który 
przepływając p rzez uzwojenie spo'woduje przejście 
elektromagnesu do stanu wzbudzonego. 

l.a . Normy związane 

PN-60/E-04000 Sprzęt elektryczny na napięcie nie 
przekraczające 750 V. Typowe metody badań 

technicznych 

F:LEI\:TRYCZN.-\ / .. \ ST!\ \ .... ·K ,\ DZ'vVIGNI 

Z\\' 110TXICOWr.:.J Z:\'S-lUlll BN - l3i :3:i lJti-18 

3. WYMAGANIA 

3.1. GIÓ\n IC w..-miary - w mm wg rysun ku . 
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3.2. Materiały użyte do wykonania e lektrycznej 
zastawki d źwigni zwrotnicowej powinny być zgod-
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ne z podanymi w dokumentacji. Dopuszcza się 

użycie mater iałów zastępczych pod warunkiem , że 
nie obniżą one jak ości wyrobu . 

3.3 . Wykonanie. P owier zchnie zewnętrzne za­
stawek powinny być pokryte powłokami antyko­
rozyjnymi i lakierowymi. Powłoki lakierowe po­
winny być gładki e, bez zacieków i bez por. Częśc i 

mosiężne po\vi nny być pokryte lakier em bezbarw­
ny m. Części bez powłok ochronnych powin r: y być 
powleczone środkami antyk orozyjnymi, np. w aze­
l iną techn iczną· 

3.4. Kąt obrot u ko r by napędowej z początkowe­

go położenia do l wńca powini en wynosić 75 ° ± 2° . 

3.5. Dzia łanie zestykó,," oszczędnościowych. Ze­
styki oszczędn ośc iowe zastawki w obydwu poło­

żeniach końcowych korby napędowej pow inny 
otwierać obwód elek tryczny cewki elektromag­
nesu . a w po łożeniach pośredni ch zamykać go. 

3.G . Szczelina magnet yczna. Szczelina pomiędzy 
kotwicą a jarzm em w stanie odwzbudzeni a elek­
t romagnesu powinn a wynosić od 2,0 do 3 m m . 

3.7. Nacisk sprężyn stykowych elektromagnesu 
powinien wynosić od 20 do 30 G (19,6· 1 O -~ 
do 29,4 ·10 -2 N). 

3.8. Obciążalność łączeniowa zestyl-ów. Zestyk i 
powinny włączać i wyłączać obciążenie rzeczy­
wiste r ówne 1 A, jednak o m ocy nie większej niż 
100 W. 

3.9. Odstęp między sty kami zestyku z\viern ego 
w stanie odwzbudzenia elektromagnesu oraz mię­
dzy styk am i zestyku rozwiernego w stan ie w zbu­
dzeni a elektromagnesu a prętami stykowy-mi n ie 
pow inien być mniejszy n iż 2 mm. 

3.10. Opornośi: uzwoj enia cewki. Oporność rze­
czywista uzw oje nia cewki w t empera turze 20°C 
powinna wynosić 100 n ± 100f0. 

3.11. Napięcie znamionowe. Elektromagnes za­
stawki powinien być zasi lany prądem stałym 
o na pięciu 12 V. 

3.12. Prąd znamionowy zastawki. Prąd, przy 
którym elektromagnes zastawki ze stanu odwzbu­
dzenia przejdzie w stan w zbudzenia przy napięciu 
znamionowym, powinien wynosić 40 mA. 

3.13. Wytrzymałość elekt ryczna izolacji. Izola ­
cja między uzwoj eniem a obudo'wą oraz między 
częściami przewodzącymi a obudową powinn a bez 
przebicia i przeskoku wytrzymać sku teczne na­
pięcie pr obiercze 1000 V przy częstotliwości 50 H z. 

3.14. Oporność izolacji między uzwojeniem 

a korp usem oraz między u zwojeniami powinna 
wynosi ć nie mniej niż 2 MQ bezpośrednio po wy­
j ęciu zastawki z higrostatu o wilgotności względ­
n e .i 90 -;- 95010 i temperaturze 20 ± 5°C, w k tó­
r ym przebywała przez 48 godz. Oporność izolacj i 
mierzona na sucho powinna wynosić co najmnie j 
50 MQ. 

3.15. Działanie zwalniacza ręcznego. W stanie 
od wzbudzenia elektromagnesu przełożenie korby 
napędowej do położenia końcowego powinno być 
możliwe po wciśnięciu przycisku zwalniacza ręcz­

n ego. 

3.16. Działanie zastawki przy współpracy 

z dźwignią zwrotnicową. W stanie odwzbudzenia 
elek tromagnesu zastawki wmontowanej pod 
dźw:gnią zwrotnicową na sk utek w ciskania 
uchwytu zapadkowego dźwigni, pręt zapadkowy 
powinien w obu położeniach końcowych dźwigni 

pozostać w wycięciu koziołka dźwigni nie mniej 
niż 5 mm. 

3.17. Wielkość siły rozprzęgającej dźwignię 

zwrotnicową, mierzoną na obwodzie koła lin io­
wego dźwigni , nie powinna przekraczać wartośc i 

80 -;- 90 kG (78 ,5 -;- 88,3 N). 

3.18. Działanie · zestyków zastawki przy JeJ 
współpracy z dźwignią zwrotnicową. W obydwu 
położeniach końcowych dźwigni zwr otnicow ej, 
p r zy zasilaniu elektromagnesu zastawki napięciem 

znamion owym, zwarcia zestyku oszczędnośc iowe­

go powinno nastąpić pr zed osiągnięciem przez pręt 
zapadkowy dźwigni zwrotnicowe j położenia 5 mm 
od krawędzi wydęci a w koziołku . 

:tI9. Cechowan ie. Ka żda zastawka dźwigni 

z\vr ot nicowej ·powinna ini€ć tabliczkę żnamionową 

zaWierającą następujące dane : 

a) . znak \ ' yt\:vórn i, 

b) oznaczenie wg r ozdz .. 2 bez części s łownej 

i n umer u normy, 

c) numer kole jny ł amany p rzez dwie osta tnie 
cyfry roku vvykonania. 

4. PAI\OW ANIE, .PRZECHOWYW ANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Każda zastawka dźwigni zwrot­
nicowej powinna być zapakowana w pudełko tek­
turowe, oklejone taśmą papierową, na której n a­
l eży umieścić znak wytwórni or az znak kontroli 
techniczne j. 

4.2. Przechowywanie. Zastawki dźwigni zwrot­
nicowej w opakowaniu wg 4.1 należy przechowy­
wać w pomieszczeniach zamkniętych zabezpie­
czonych przed opadami atmosferycznymi i działa­
niem korozji. 
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·1.3. Transport. Zastawki dźwigni zwrotnicowej 
opakowane wg 4.1 należy przewozić ;~rytymi środ­
k am i transportu zabezpieczającymi przed prze­
nikaniem opadów atmosferycznych . 

5. BADANIA 

5.1. Program badań 

5.1.1. Badania pełne powinny obejmować co 
najmn ie.i : 

::l) oględziny (3.3 , 3.9, 4.1), 
b) sprawdzenie wymiarów (3.1), 
c) sprawdzenie materiałów (3 .2), 
d) sprawdzenie wie l kości kąta obrotu korby n a­

pędowej (3.4), 
e) sprawdzenie działania zestyków oszczędnoś-

ciov.'ych (3 .5), 
f) sprawdzen ie szczeliny magnetycznej (3 .6) . 
g) spra\,v'dzenie nacisku sprężyn stykowych (3.7), 

h) sprawdzenie obciążalności łączenio\'iej zesty­
ków (3.8), 

i) sprawdzenie odstępów między stykami (3.g) , 
j) sprawdzenie oporności uzwojenia cewki 

(3 .10) , 
k) sprawdzenie napięcia i prądu znamionowegl) 

zas tawki (3.11. 3.12), 
l) sprawdzen ie wytrzymałości elektrycznej izo­

lac.ii (3.13), 
111) sprawdzenie oporności izolacji (3 .14), 
n) sprawdzen ie działania zwaln iacza ręcznego 

(3.15), 
o) spr8wdzenie działania zastawki przy współ­

pracy z d źwignią zwrotn icową (3.1 6), 
p) sprawdzenie wielkości siły rozprzęgające.i 

dźwignię zwrotnicową (3.17), 
r) sprawdzenie działanióJ. zestyków zastawki 

przy jej współpracy z dźwigni ą zwrotnicową 

(3.18). 

Badania pełne na l eży wykonywać przy okreso­
wej kontroli produkcji zastawek przeprowadzanej 
co najmniej raz na 5 lat oraz po każdej zmianie 
konstrukcji , materia'łów lub m etod technologicz­
nych, mogących mieć wpływ n a jakość wyrobu. 

5.1.2. Badania niepelne powinny obejmować co 
najmniej : 

a) oględziny (3.3, 3.9, 4.1) , 
b) sprawdzenie materiałów (3.2), 
c) sprawdzenie wielkości kąta obrotu korby 

napędowej (3.4) , 
d) sprawdzenie działania zestyk ów oszczędnoś­

ciowych (3 .5), 

e) sprawdzen ie oporności uzwoj enia cewki 
(3.10), 

f) sprawdzenie napięcia i prądu znamionowego 
zastawki (3.11 , 3.12), 

g) sprawdzenie wytrzymałości elektrycznej izo­
lacji (3 .13) , 

h) sprawdzenie oporności izolacji (3.14) , 
i) sprawdzenie działan ia z'vvalniacza r .cznego 

(3. 15) . 

Badania niepełne należy wykonywać przy 012 -

żącej kontroli produkcji oraz przy odbiorze tech­
nicznym. 

5.2. Pobieranie próbek . Do badań pełnych na­
J eży pobrać sposobem losowym co najmniej dwie 
zastawki z part ii nie mnie jszej niż 20 sztuk. 
Badaniom niepełnym należy poddać wszystkie za­
stawki z wyprodukowane j partii. 

5.3. OIJis badat'l 

5.3.1. Ogl~dziny polegają na sprawdzeniu nie­
uzbrojonym ok iem, czy zastawk a odpowiada tym 
wymaganiom, których spełnienie może być stwier­
dzon e bez wykonywania prób. W szczególności 

nal eży Z\\TÓCi(; uwagę na spełnienie \\'~·magań 

wg 3.3, 3.9, 4.1. 

5.3.2. Sprawdzenie wymiarów na zgodność z 3.1 
na leży wykonać przyrządami pomiarowymi po­
zwalającymi na pomiar z dokładnością podaną lln 

rysunku. 

5.3.3. Spra v(lzenie materiałów na zgodność 

z 3.2 polega n a sprawdzeniu dokumen tów z badań 
clostavv' materiałów do produkc ji. 

5.3.'1 . S prawdzenie wielkości I{ąta obrotu korby 
aapędo , 'ej na zgodność z 3.4 należy wykona6 
dowolną metodą zapewniającą poprawność po­
miaru, np. przy użyciu kątomierza warsztatowego. 

5.3.5. Sprawdzen ie działania zestyków oszczęd­

nościowych na zgodność z 3.5 należy wykonać 

przy użyciu omomierza . 

;) .3.6. Sprawdzenie szczeliny m agnetycznej n:.1 
zgodność z 3.6 należy wykonać przy użyciu suw­
miarki. 

5.3.7. Sprawdzenie nacisku sprężyn stykowych 
n a zgodn ość z 3.7 należy wykonać dyn amom etrem . 

5.3.8. S pr awdzenie obciążalności łączeniowej ze­
styków na zgodność z 3.8 należy wykonać zasila­
jąc badane zestyki prądem 1 A o obciąźeniu rze­
czywistym i mocy nie większej niż 100 W. W cza­
sie badań nie należy dokonywać ż8dnych czyn­
ności regulacji czyszczenia zestyków, pozostak 
części można regulować lub zmieniać . 

5.3.9. Sprawdzenie odstępów między stykami 
na zgodność z 3.9 na leży wykonać za pomocq 
sprawdzianu. 

5. 3.10. Sprawdzenie oporności uzwojenia cewki 
na zgodność z 3.10 na l eży wykonać m qstk iem 
Wheatstone'a. 
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5.;~ .11. Sprawdzenie napięcia i prądu znamiono­
wego zastawki na zgodność z 3.11 i 3.12 należy 

wykonać przy użyciu woltomierza i miliamper o­
mierza prądu stałego . 

5.:3.12. Sprawdzenie wytrzymałości elektrycznej 
izolacji na zgodność z 3.13 na l eży wykonać napię­

ci em przemiennym o przebiegu praktycznie sinu­
soidalnym i częstotliwości 50 Hz. Napięcie pro­
biercze o wartości 1000 V należy doprowadzić 

między uzwoj eniem o obUdOWe) oraz między części 
przewodzące prąd a obudową. Badania należy wy­
kon u(; przyrządem o mocy co n aj mniej 0,25 KVA 
w czusie l min przy próbie pełnej, a przy próbie 
nicpełnej w czasie 5 s . 

5.3.1~~. Sprawdzenie oporności izolacji na zgod­
ność z 3.14 należy wykonać wg PN-60/E-04000 
p. 2.6 za pomocą przyrządu do pomiaru izolacji 
(induktora) o napięciu nie mniejszym niż 500 V . 
Odczytu na leży dokonać po upływie 1 min od 
mome ntu doprowadze nia n apięcia . 

5.3.14. Sprawdzenie działania zwalniacza ręcz­

nego na zgodność z 3.15 należy wykonać przez 
co najmniej pięciokrotne użycie przycisku zwal­
niacza ręcznego przy przekładaniu korby napędo­
w e.i zastawki do położeń końcowych. 

5.3.15. Sprawdzenie działania zastawki przy 
współpr~y z dźwignią zwrotnicową na zgodność 

z 3.16 na leży wykonać na stanowisku k ontrolnym, 
po zabudo>waniu zastawki do ławy dźwigni na­
stawn icy i sprzęgnięciu je j z dźwignic) zwrotni­
cową. 

5.3.16 . Sprawdzenie wielkości sily rozprzęgają­
cej dźwignię zwrotnicową na zgodność z 3.17 na­
l eży wykonać n a st anowisku kontrolnym. 

Nal eży dokonać rozprzęgnięcia dźwigni obcią­

żając koło linowe s iłą o wartości 80 --:-- 90 kG 
(78,5 -:- 88,3 N). Obciążenie to nie powinno spo­
wodować uszkodzenie zastawki. 

5.3.17. Sprawdzenie działania zestyków zastaw­
ki przy jej współpracy z dźwignią zwrotnicową 
na zgodność z 3.18 należy wykonać na stano>wisku 
kontrolnym zasila j ąc napi.ęc iem znamionowym za­
s t awkę. 

5.4. Ocena wyników badań. Wynik badań peł­
nych należy uznać za dodatni, gdy zastawki 
przeszły z wynikiem dodatnim wszystkie badania 
wg 5.l.1. 

Wynik badań niepełnych należy uznać za do­
datni, jeżeli zastawki przeszły badania wg 5.1.2 
z wynikiem dodatnim. 

Partię zastawek należy uznać za zgodną z wy­
maganiami normy, jeżeli wyniki ostatnich badań 
pełnych oraz badań niepełnych są dodatnie. 

KO N I EC 

Errata do BN- 73/3506-1 

W k la uzuli obowiązy wania powin no być: 
jako norm a obowiązująca \\0" zakres ie prod uk tji od dn ia ,tycznia 19H 1'. 

(Dz. Norm. i Miar nr 16/ 1973 poz. 44 ) 


