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1 WSTĘP

1 1 Przedmiot normy Przedm iotem  norm y są 
w ym agania i badania dotyczące rozjazdów wąsko­
torow ych stosow anych w kopalnianych kirach ko­
lejow ych

1 2 Określenia

12 1 Wkładka krzyżowa — w kładka dystanso­
wa łącząca szyny skrzydłowe w m iejscu przenika­
nia się złobkow w krzyzowm cy

12  2 Wkładka toczna — w kładka dystansowa 
łącząca s /y n y  w m iejscu przenikania się z.obkow 
w krzyzow m cy lub zjezdmcy, k tórej górna płasz­
czyzna przebiega poniżej poziomu główki szynv 
i stanow i powierzchnię toczną dla obrzeza koła bie­
gowego pojazdu

12 3 K ierow nica — częsc rozjazdu lub skrzy ­
żowania torowego naprzeciw  krzyzow m cy

12  4 Pozostałe określenia — wg BN-69/1722-10 

2 WYMAGANIA

2 1 Główne parametry rozjazdów w ąskotoro­
wych kopalnianych pow inny odpowiadać w ym aga­
niom zatw ierdzonej dokum entacji technicznej 
zgodnej z odpowiednim i norm am i przedm iotow y­
mi rozjazdów

2 2 Wymiary elementów prowadzenia koła po­
jazdu

2 2 1 Ścięcie powieizchm tocznej iglicy powinno 
na końcu ostrza wynosić co najm niej 10 mm

2 2 2 Odstęp pomiędzy odsuniętą iglicą i opor­
nicą na wysokości główek powinien wynosić co 
najm niej 40 m m  w odniesieniu do całej długości 
iglicy

2 2 3 Podparcie iglicy Iglica powinna byc pod­
parta  p łytkam i ślizgowymi w odstępach me w ięk­
szych mz 6-krotna wysokosc iglicy Koniec iglicy 
od strony  ostrza powinien mieć podparcie

2 2 4 Szerokość żłobków w krzyzowm cy dla ze­
staw u kołowego wg BN-71/1723-03 i BN-72/1723-04 
w lozjazdach prostych powinna wynosić 35 mm, 
natom iast w rozjazdach łukowych lub innych wg 
dokum entacji technicznej

2 2 5 Głębokość złobkow w krzyzow m cy z w kła­
dkami krzyżow ym i powinna wynosić co najrnm ] 
40 mm, natom iast z wkładkam i tocznymi dla ze­
staw u kołowego wg BN-71/1723-03 i BN-72/1722- 
-04 powinna w j nosie 20 mm

2 2 6 Ścięcie powierzchni tocznej szyn dziobo­
wych kizyzG wm cj, przebiegające z bieżnie w stro ­
nę dzioba, na ostrzu dzioba powinno wynosić co 
najm niej 6 mm

2 2 7 Szerokość żłobka w kierownicy m ierzona 
na wysokości główki szyny tocznej dla zestawu 
kołowego wg BN-71/1723-03 i BN-72/1723-04, na 
odcinku równoległym  s ’yny  kieiowm czej do szy­
ny tocznej, naprzeciw  dzioba krzyzovvmcy w to­
rach prostoliniowych powinna wynosić 27 mm, 
natom iast w to iach  łukowych wg dokum entam i 
technicznej

2 2 8 Wysokość szyny kierowniczej Kraw ędź 
prowadząca szyny kierowniczej powinna przebie­
gać powyżej płaszczyzny tocznej szyny na wyso­
kości 20 mm Dopuszcza S’ę w rozjazdach wyko­
nanych z szyny wąskotorowej wg PN-57/H-93409 
stosowanie szyn kierowniczych, których kraw ędź 
prowadząca przebiega w płaszczyźnie tocznej 
szyny
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2 3 Tolerancje i odchyłki wymiarowe

2 3 1 Tolerancje wymiarowe części, jeżeli nie 
są podane w dokum entacji technicznej, powinny 
byc zgodne z PN-66/M-02139, z tym , ze

— dla powierzchni obrabianych obowiązują od­
chyłki zaokrąglone s (sredmodokładne),

— dla pow ierzchni m e obrobionych lub jeżeli 
jedna z powierzchni jest obrobiona, obowiązują 
odchyłki z  (zgrubne)

2 3 2 Odchyłki wymiarów montażowych me po­
w inny przekraczać wartości

a) dla w ym iarów  układu geometrycznego ± 1 
m ilim etrów ,

b) dla wym iarów  gabarytow ych
— rozjazdów pojedynczych ± 10 mm,
— rozjazdów złożonych ± 20 mm,
c) dla szerokości złobkow w kierownicy, krzy- 

zowmcy i zjezdm cy — 2 mm,
d) dla głębokości złobkow z w kładkam i krzyżo­

wymi, względnie tocznymi w krzyzow m cy oraz 
z w kładkam i tocznymi w zjezdm cy + 2  mm

2 3 3 Odchyłki szerokości toru od w ym iaru no­
m inalnego m e pow inny przekraczać wartości

+  ^ m m  —
— 2 m m

2 3 4 Odchyłki od zarysu toku me powinny
przekraczać w artości 2 mm

a) dla szyn i iglic prostych na długości 1 m,
b) dla szyn i iglic łukow ych na długości cięci­

w y 1 m

2 4 Materiały

2 4 1 Szyny pow inny odpowiadać PN -70/R-
93421, PN-57/H-93422 i PN-57/H-93409 oraz in ­
nym  wym aganiom  ustalonym  pomiędzy zam awia­
jącym  i producentem

2 4 2 Kształtownik iglicowy dla rozjazdów z 
szyn

— norm alnotorow ych — wg PN-70/H-93428,
— pośrednich — wg BN-70/0644-20,
— wąskotorow ych — wg PN-72/H-8402C

2 4 3 Inne elementy ze stali walcowanej —
wg PN-72/H-84020

2 4 4 O dkuw ki stalowe swobodnie kute  powin­
ny  odpowiadać kategorii R — wg FN-71/H-94004, 
a m atrycow e klasie P  — wg PN-74/H-94301

O dkuw ki przeznaczone do obrobki skraw aniem  
pow inny byc uprzednio wyżarzone

Dopuszcza się napraw ianie wad pow ieizchm  od- 
kuw ek przez napaw anie

2 4 5 Odlewy ze staliwa lub zel wa Pow ierz­
chnie odlewow nie pow inny mieć pęcherzy, pęk­

nięć, w trąceń piasku, zuzla i innych podobnych 
wad Odlewy pow inny byc oczyszczone z m asy 
form ierskiej i rdzeniowej Nadlewki pow inny byc 
usunięte Dopuszcza s±ę usuwanie wad powierz­
chni odlewow przez napaw apie

Dla odlewow do rozjazdów z szyn kolejowych 
pośrednich wg PN-57/H-93422 i szyn norm alno­
torow ych wg PN-70/H-93421 m e dopuszcza się 
napaw ania wad powierzchni przeznaczonych do 
obrobki skraw am em

Odlewy żeliwne do rozjazdów z szyn kolejo­
wych pośrednich i z szyn norm alnotorowych, prze­
znaczone do obrobki skraw aniem , pow inny by c 
uprzedm o poddane starzeniu lub w yżarzaniu

2 5 Wykonanie

2 5 1 Powierzchnie i krawędzie m ateriałów  po 
cięciu m echanicznym  pow inny byc

— czyste bez naderw an i ostrych krawędzi,
—  w yrów nane na odcinkach wzajem nego p rzy ­

legania z powierzchnią sąsiednich części

2 5 2 Prostowme lub gięcie szyn powinno byc 
w ykonyw ane na zimno, na walcach lub prasie, bez 
udeizen

2 5 3 W ykonywanie otworów do połączeń śru ­
bowych powinno odbywać się przez skraw anie 
W odlewach dopuszcza się w ykonyw am e otworow 
bez stosowania oorobki skraw aniem  Nie dopusz­
cza się wykonyw ania otworow przez w ypalanie 
palnikiem  gazowym

2 5 4 W ykonywam e połączeń śrubow ych
W szystkie śruby  pow inny dokładnie dociskać po­
łączone elem enty Pow ierzchnia oporowa nakrętk i 
oraz łba śruby  powinna ściśle przylegać do po­
wierzchni połączonych elem entów  N akrętki po­
w inny byc zabezpieczone przed sam oczynnym  od­
kręcaniem  za pomocą przeciw nakrętki lub pod­
kładki sprężystej Koniec śruby, po dokręceniu, 
powinien wystawać ponad nakrętką, m e więcej 
jednak mz 10 mm

2 5 5 Spawanie elem entów powinno byc wyko­
nyw ane spoiną wg PN-65/M-69013 lub PN-65/M - 
-69014 przy  użyciu elektrod lub prętów  wg PN-70/ 
M-69420 lub PN-64/M-69430

W przypadku m ezw ym iarow anych spoin pach­
winowych, grubość spoin powinna byc rów na 0,5 
—0,7 grubości cieńszego ze spaw anych elem entów

Pow ierzchnie brzegów do spawania pow inny 
mieście się w granicach to lerancji w ym iarów  row ­
ka spawalniczego

Pow ierzchnie spoin pow inny byc bez przepaleń, 
zwęzen i porow
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Nie dopuszcza się pęknięć oraz przetopien, które 
m ogłyby mieć wpływ na obniżenie jakości połą­
czenia

2 6 Montaż rozjazdu

2 6 1 Przyleganie iglicy do opornicy Iglica po­
w inna przylegać do obrobionej powierzchni opoi- 
mcy na całej długości odcinka styku

Dopuszcza się występow anie m iejscowych szcze­
lin  me przekraczających 0,5 m m  na V2  odcinka 
styku  od strony  ostrza, a na pozostałej części od­
cinka 1 m m  dla iglicy łukowej oraz 2 mm dla lgh 
cy prostej

2 6 2 Przyleganie iglicy do płytek ślizgowych
Stopa iglicy powinna przylegać do p ły tk i ślizgo­
wej całą powierzchnią Dopuszczalne miejscowe 
m eprzyleganie m e może przekraczać 0,5 mm Nie 
dopuszcza się luzu pomiędzy stopą iglicy i p ierw ­
szą p ły tką ślizgową od strony  ostrza

2 6 3 Powierzchnia toczna iglicy powinna znaj­
dować się w płaszczyźnie powierzchni tocznej 
opornicy Dopuszcza się obniżenie poziomu po­
wierzchni tocznej iglicy w stosunku do powierz­
chni tocznej opornicy, me więcej jednak niz 
1,5 mm

2 6 4 Powierzchnia toczna szyn dziobowych 
krzyzownicy powinna znajdować się w płaszcz}z- 
m e powierzchni głównej szyn skrzydłowych

Dopuszcza się obniżenie poziomu powierzchni 
tocznej szyn dziobowych, w stosunku do pow ierz­
chni główek szyn skrzydłowych do 1,5 mm

2 6 5 Połączenie szyn dziobowych krzyzownicy
z szynam i skrzydłow ym i powinno zapewniać C i ą g ­

łość toku szyn Dopuszczalne przestaw ienie k ra ­
wędzi nie powinno przekraczać 2 mm

2 6 6 Połączenie szyn na złączach powinno za 
pewm ac ciągłosc toku szyn, a powierzchnie toczne 
znajdować się w  jednej płaszczyźnie

Dopuszcza się wzajem ne przestaw ienie tokow 
szyn lub powierzchni tocznych do 0,5 mm

Szczeliny dylatacyjne na złączach szyn nie po­
w inny przekraczać 4 mm

2 6 7 Podparcie szyn na złączach Szyny na złą­
czach pow inny byc podparte na podrozjezdmcach 
lub innych elem entach podpierających, odpowied­
nio zbliżonych do siebie

2 6 8 Zamocowanie opornicy Opornica powinna 
mieć zamocowanie, w ykluczające jakiekolw iek 
boczne przesunięcia lub odchylem a, powodujące 
zmianę szerokości to ru  w obrębie zwrotnicy roz­
jazdu

2 7 Osadzenie i odchylenie iglicy

2 7 1 Osadzenie iglicy Iglica na przeciwległym  
kom a ostrza powinna mieć trw ale  przym ocowa­
ny  czop, za pomocą ktorego jest osadzona obro­
towo w płycie czopowej Iglica powinna byc za­
bezpieczona przed wypadnięciem  z pły ty  czopo­
wej za pomocą odpowiednich ograniczeń O grani­
czenia powinny znajdować się po obu stronach 
iglicy Dopuszczalny luz pionowy w ograniczeniach 
me powinien przekraczać

— po stronie w ew nętrznej iglicy 1 mm,
— po strom e zew nętrznej iglicy 4 mm
Dopuszczalny luz poziomy me może przekra ­

czać 0,5 m m  Osadzenie iglicy powinno zapewniać 
ciągłosc toku z szyną łączącą Dopuszczalne prze­
staw ienie w poziomie toku iglicy, w k ierunku na 
zew nątrz przy dosumętej iglicy do opornicy, me 
może przekraczać 1 mm

2 7 2 Odchylenie iglicy Iglica powinna odchy­
lać się bez zacięc i dużych oporow Wielkość od­
chylenia powinna zapewniać wym agam e określo­
ne w 2 2 2

2 8 Wymagania eksploatacyjno-ruchowe

2 8 1 Osłonięcie łącznika iglic Łączniki iglicy 
powinny byc zakryte osłoną Osłona powinna mieć 
kształt uniem ożliw iający zaczepienie sprzęgu wo­
zu o łączniki iglic

2 8 2 Drożność rozjazdu Kom pletnie zmonto­
w any rozjazd powinien zapewmc drożność rucho­
wą toru  zasadmczego i toru  zwrotnego

2 9 Cechowanie i znakowanie

2 9 1 Cechowanie rozjazdów i zespołów w ysył­
kowych Na rozjezdzie lub zespole wysyłkowym  
w m iejscu widocznym, pow inny byc umieszczone 
trw ale co najm niej następujące znaki

a) znak wytwórcy,
b) dwie końcowe cyfry  roku wykonania,
c) znak odbiorcy,
d) num er rysunku  zestawieniowego dokum enta­

cji technicznej,
e) znak kontroli jakości
Na częściach, rodzaj znaku i m iejsce cechowa­

nia powinny byc zgodne z dokum entacją techni­
czną

2 9 2 Znakowanie rozmieszczenia podrozjezdnic
Na szynach tocznych rozjazdu, po zewnętrznej 
strom e szyjek, powinny byc naniesione znaki oz­
naczające osie podrozjezdnic

2 9 3 Wykonanie cechowania i znakowania Ce­
chowanie powinno byc wykonane znaczm kiem  s ta ­
lowym  Znaki wg 2 9 lc) i 2 9 ld) zaleca się w y­
konywać przez m alowanie
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Znakowanie wg 2 9 2 powinno byc w ykonane 
w postaci pionowych kresek przez m alowanie b ia ­
łą farbą olejną

Dla znaków w ykonanych znacznikiem  stalowym  
wysokosc znaku powinna wynosić eo najm niej 10 
mm, a głębokość co najm niej 0,3 mm Dla znaków 
m alowanych, wysokosc znaku powinna wynosić 
co najm niej 20 mm, a grubość Vs wysokości

3 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

3 1 Pakowanie Iglice w rozjazdach lub zespo­
łach w ysyłkow ych pow inny byc przym ocowane do 
cpoim c dru tem  o sredm cy co najm niej 2 m m  Ś ru ­
by, podkładki do śrub, nakrętk i, w kręty  i łapki 
pow inny byc umieszczone w skrzyni drew nianej 
Na skrzyni powinien byc w ykonany trw ały  napis 
fa bą olejną zaw ierający num ery  rysunków  zesta­
wieniowych rozjazdów, do których należą zapa­
kowane w skrzyni elem enty Łubki i podkładki pod 
szyny należy wiązać dru tem  w pęczki i przym oco­
wać do szyn, możliwie w pobliżu m iejsca zamon­
towania w rozjezdzie Dotyczy to w szczególności 
podkładek specjalnych

Zespoły wysyłkowe rozjazdów me powinny 
przekraczać długości 6 m i szerokości 2 m

3 2 Przechowywanie Rozjazdy lub zespoły w y­
syłkowe pow inny byc przechowyw ane w m iej­
scach zabezpieczonych przed działaniem  opadow 
atm osferycznych Podczas przechowyw ania po­
wierzchnie obrobione pow inny byc zabezpieczone 
p zed korozją sm arem  stałym

3 3 T ransport Rozjazdy lub zespoły wysyłko­
we mogą byc transportow ane dowolnymi środka­
mi

Podczas transportu  kolejowego, zespoły, rozjaz­
dy i skrzynie powinny byc zabezpieczone przed 
przypadkow ym  przesunięciem  Sposob zabezpie­
czenia w czasie transportu  powinien wykluczyć 
uszkodzenie

4 BADANIA

4 1 Rodzaje badań Każdy rozjazd lub elem ent 
wysyłkowy należy poddać następującym  bada- 
mom

a) spraw dzem e głównych param etrów  (2 1 1 2 3),
b, spraw dzenie wym iarów elem entów  prow a­

dzenia koła pojazdu (2 2 ),
c) spraw dzem e m ateriału  (2 4 ),
d) spraw dzenie wykonania (2 5 ),
e) spraw dzenie prawidłowości m ontażu rozjaz­

du oraz osadzenia i odchylenia iglicy (2 6 i 2 7),

f) spraw dzem e w ym agań eksploatacyjno-rucho-
wych <2 8 ),

g) spraw dzenie cechowania i znakowania (2 9}

4 2 Opis badań

4 2 1 Sprawdzanie głównych parametrów P ro ­
mienie wygięcia szyn i iglic łukow ych należy 
sprawdzać za pomocą szablonu o długości cięciwy 
co najm niej l m  — na zgodność z wym agamam i 
2 3 4b)

Skos rozjazdu należy sprawdzać na krzyzow m - 
cy za pomocą szabłonu-tro jkąta równoram iennego
0 długości podstaw y co najm niej 0,2 m — na zgod­
ność z w ym aganiam i 2 3 2a) i b) oraz 2 3 4a)

Szerokość toru  należy sprawdzać torom ierzem , 
nastaw ionym  na odchyłki zgodne z w ym agania­
mi 2 3 3

4 2 2 Sprawdzanie wymiarów elementów pro­
wadzenia koła pojazdu należy przeprowadzać przy 
użyciu w arsztatow ych narzędzi pom iarowych

Pom iary ścięcia powierzchni tocznych i głębo­
kości złobkow odnosić do ułuzonego poprzecznie 
na główkach szyn sztywnego liniału Szerokość 
złobkow m ierzyć na głębokości 20 mm od płasz­
czyzny tocznej główki szyny

^ 2 3  Sprawdzanie materiału polega na skon­
trolow aniu zaświadczeń m ateriałow ych i porów­
naniu z dokum entacją techniczną

4 2 4 Sprawdzenie wykonania polega na oglę­
dzinach zew nętrznych m euzbrojonym  okiem i 
spraw dzeniu zgodności z wym aganiam i 2 5

4 2 5 Sprawdzanie prawidłowości montażu roz­
jazdu oraz osadzenia i odchylenia iglicy polega na 
spraw dzeniu zgodności układu z dokum entacją 
techniczną, spraw dzeniu należytego dopasowania
1 zm ontowania poszczególnych części składowych
1 wypróbowaniu właściwego nastaw ienia iglic

Prawidłowość przylegania iglicy do opornicy i
płytek ślizgowych należy sprawdzać za pomocą 
szczelmomierza — na zgodność z wym aganiam i
2 6 1 i 2 6 2

Poziom powierzchni tocznej iglicy i opormcv 
oraz szyn dziobowych i skrzydłowych należy 
sprawdzać za pomocą liniału i szczelmomierza — 
na zgodność z wym aganiam i 2 6 3 i 2 6 4

Jakość ciągłości toku na połączeniach szyn na­
leży spraw dzać za pomocą liniału i szczelinomie- 
rza — na zgodność z wym aganiam i 2 6 5 i 2 6 6

Prawidłowość i dokładność osadzenia iglicy w 
płycie czopowej należy sprawdzać przez uderza­
nie m łotkiem  części łączących i obserwację m e­
uzbrojonym  okiem
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4 2 6 Sprawdzanie wymagań eksploatacyjno-ru- 
chowych polega na przetaczaniu po wszystkich 
to rach  zasadniczych i zw rotnych w ózka-przyrzą- 
du lub wozu i stw ierdzeniu zgodności z w ym aga­
niam i 2 8

4 2 7 Sprawdzenie cechowania i znakowania po­
lega na odczytaniu w ykonanych cech i porów na­
n iu  z wym aganiam i 2 9

4 3 Ocena wyników badań rozjazdu Badany 
rozjazd należy uznać za zgodny z wym aganiam i 
norm y, jeżeli przeszedł w szystkie badania w ym ie­
nione w  4 1 z w ynikiem  dodatnim

4 4 Zaświadczenie o jakości W ytwórca jest obo­
w iązany dołączyć do każdej w ysyłki rozjazdu za­
świadczenie stw ierdzające zgodność dostarczonego

wyrobu z wym aganiam i norm y Ponadto w ytw ór­
ca jest obowiązany dostarczyć odbiorcy rysunek 
rozjazdu, jeżeli rozjazd był w ykonyw any bez do­
starczenia rysunku przez zamawiającego

5 POSTĘPOWANIE Z CZĘŚCIAMI, 

ZESPOŁAMI LUB ROZJAZDAMI 

NIEZGODNYMI Z WYMAGANIAMI NORMY

Częsc, zespół lub rozjazd, uznany w w yniku 
przeprow adzonych badan za mezgodny z wym a­
ganiam i norm y, może byc przedstaw iony ponow­
nie do badan po usunięciu stw ierdzonych błędcw 
i wad

W ynik ponownych badan jest ostateczny

K O N I E C

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracow ująca normę — Główne Biuro 
S tudiów  i P ro jek tów  Górniczych

2 Istotne zmiany w stosunku do BN-70/1722-15

a) zm iem ono układ  punktów  norm y,
b) w prow adzono w ym agania dotyczące w ielkości ru ­

chowych elem entów  prow adzenia koła pojazdu,
c) w prow adzono w ym agania dotyczące osadzenia iglic},
d) uproszczono sposób cechowania

3 Normy związane

PN-72/H-84020 S tal w ęglowa konstrukcy jna zw ykłej ja ­
kości ogólnego przezrraczenia G atunki 

PN-57/II-93409 Szyny w ąskotorow e 
PN-70/H-93421 Szyny norm alnotorow e 
PN-57/H-93422 Szyny kolejow e pośrednie 
PN-70/H-93428 S ta l w ęglow a w alcow ana K ształtow m ki 

iglicowe do rozjazdów  kolejowych norm alnotorow ych 
PN-71/H-94004 S tal konstrukcyjna w ęglowa i stopowa 

O dkuw ki swobodnie kute
PN-74/H-94301 O dkuw ki stalow e m atrycow ane N addatki 

na obróbkę, dopuszczalne odchyłki w ym iarów  i w y­
tyczne pro jektow ania

PN-66/M-02139 O dchyłki w arsztatow e w ym iarów  swo­
bodnych

PN-65/M-69013 Spaw anie gazowe sta ll m skow ęglow ej i 
m skostopow ej Rowki do spaw ania 

PN-65/M-69014 Spaw anie łukow e ręczne sta li m skow ę­
glowej i m skostopow ej Rowki do spaw ania 

PN-70/M-69420 D ruty  i pręty  stalow e do spaw ania 

PN-64/M-69430 E lektrody stalow e do spaw ania i n ap a ­
w ania W ym agania i badania techniczne 

BN-70/0644-20 S ta l węglow a w alcow ana K ształtow niki 
iglicowe do rozjazdów  kolejowych szyn pośrednich 

BN-69/1722-10 Tory kopalniane Rozjazdy w ąskotorow e. 
O kreślenia i podział

BN-71/1723-03 Wozy kopalniane m eresorow ane Zestaw y 
kołowe Główne w ym iary

BN-72/1723-04 Wozy kopalniane resorow ane Zestaw y ko- 
łow e Główne w ym iary

4 Autorzy projektu normy — m gr inz Zdzisław G ra- 
doń i m gr inz W iesław  P iętak  — Główne Biuro Studiów  
i P rojektów  Górniczych, Katowice


