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NORMA

TWORZYWA
SZTUCZNE

46"

jibi;or

Dybie

1. WSTEP

Przedmiotem normy sa dybie srubowe wykonane me-
toda wtrysku, stosowane przy produkcji i naprawie
kolejowych podkitadéw betonowych jako podstawowy
element przytwierdzenia szyny.

Dybie $rubowe w dalszej tresci normy sa zwane dyb-
lami.

2. PODZIAL | OZNACZENIE

2.1. Rodzaje. W zaleznosci od konstrukcji rozréznia
sie dwa rodzaje dybli:

— z odsadzka pierscieniowa,

— bez odsadzki pierscieniowejl).

2.2. Sposéb budowy oznaczenia. Oznaczenie dybiag po-
winno zawierac:

a) nazwe,

b) rodzaj,

€) nr normy.

2.3. Przykfad oznaczenia dybig $rubowego z odsadz-
ka pierscieniowa:
DYBEL SRUBOWY Z ODSADZKA PIERSCIENIOWA
BN-82/6366-09

3. WYMAGANIA

3.1. Materiat

a) Polietylen wysokiej gestosci w gatunku akcepto-
wanym przez Dyrekcje Generalng PKP — Dyrekcje
Utrzymania Kolei w Warszawie.

b) Srodki barwiace.

') Patrz Postanowienia przejsciowe.

Wyroby z tworzyw sztucznych

BRANZOWA

BN-82
6366-09

srubowe

Grupa katalogowa 1026

3.2. Konstrukcja i wymiary — wg rysunku.

a) b)

Dybel $rubowy

a) z odsadzka pierscieniowa, b) bez odsadzki pier$cieniowej

3.3. Wyglad zewnetrzny. Dybel powinien mie¢ ksztatt
wydrgzonego walca kotowego o kielichowatym rozchy-
leniu w swej gornej czesci, z gwintem uformowanym
wzdtuz wewnetrznej i zewnetrznej tworzacej. Gwint ze-
wnetrzny i wewnetrzny powinien mie¢ wyrazny zarys
i by¢ w catosci wypetniony tworzywem. Wady niedo-
puszczalne i dopuszczalne — wg tabl. 1

Zgtoszona przez Instytut Przemystu Tworzyw i Farb
Ustanowiona przez Ministra Przemystu Chemicznego i Lekkiego dnia 10 wrze$nia 1-982 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 1 lipca 1983 r.
(Dz. Norm. i Miar nr t/1983 poz. 2)
WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE ,ALFA" 1982.

Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 0,40 Nakt. 3200 + 55 Zafn. 2838/82 Cena zt. 8,00
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Tablica 1
Lp. Nazwa wady Stopienn wystepowania wady

1" Peknigcia i wypa- niedopuszczalne

czenia

2 Rysy mechaniczne dopuszczalne

3 Slad po kanale nie wigkszy niz 0,2 mm
wtryskowym

4 Rabek wtryskowy nie wigkszy niz 1 mm

0 0 do 1 mm w liczbie nie wie-
kszej niz 15 sztuk najednym dyblu

5 Wtracenia

6 Ubytki materiatu na o wymiarach 2X2 mm powoduja-
odsadce pierscie- ce przerwy na obwodzie do gtebo-
niowej kosci 0,2 mm na dtugo$¢ 5 mm

7 Zapadniecia minimalne

3.4. Prawidtowos$¢ wkrecania wkreta kolejowego 42 R
typ P zgodnie z PN-60/K-80021 dziesiecioma petnymi
obrotami za pomocg Kklucza.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Dybie nalezy pakowa¢ do skrzynek
drewnianych wg PN-72/D-79601, pudet wg PN-73/
0-79402 lub workéw z tworzyw sztucznych wg BN-77/
6414-06, nastepnie zwigza¢ i zaplombowac¢. Masa brut-
to opakowania nie powinna przekroczy¢ 50 kg. Na
zewngtrz i wewnatrz kazdego opakowania nalezy
umiesci¢ etykiete zgodng z PN-76/0-79252 zawierajaca
€co najmnie;j:

a) nazwe producenta,

b) oznaczenie wg 2.3,

¢) nazwe surowca i nazwe handlowa,

d) nr partii,

e) znak KJ,

f) date produkcji,

g) liczbe sztuk w opakowaniu.

4.2. Formowanie jednostek tadunkowych. Wprzypadku
formowania jednostek tadunkowych nalezy stosowaé
palety o wymiarach 800 X 1200 mm wg PN-81/M-78216.
tadunek na palecie powinien by¢ zabezpieczony przed
przesuwaniem sie i deformacja.

4.3. Przechowywanie. Dybie w opakowaniu wg 4.1
nalezy przechowywa¢ w pomieszczeniach zamknietych
w odlegtosci nie mniejszej niz 1 m od czynnych urza-
dzen grzejnych.

4.4, Transport. Dybie w opakowaniu wg 4.1 nalezy
przewozi¢ krytymi $rodkami transportu zgodnie z obo-
wigzujacymi przepisamil).

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan

a) sprawdzanie pakowania i znakowania (4.1).

b) sprawdzanie wymiaréw (3.2),

c) sprawdzanie wygladu zewnetrznego (3.3),

d) sprawdzanie prawidtowosci wkrecania wkretu ko-
lejowego 42 R (3.4).

") Patrz Informacje dodatkowe.

5.2. Kontrola jakosci
5.2.1. Sktad i licznos¢ partii. Partie
500 -r- 10000 sztuk dybli jednego rodzaju.

stanowi

5.2.2. Pobieranie probek

a) do wykonania badan wg 5.la) -r o) nalezy po-
bra¢ prébki w liczbie wg tabl. 2,

b) do wykonania badan wg 5.1.d) nalezy pobrac
probki w liczbie wynikajacej z opisu metody bada-
nia sposrod dybli, ktére przeszly z wynikiem dodat-
nim badanie wg 5.1a) 5 c).

Tablica 2

. » Liczba kwa- Liczba dyskwa-
Licznos¢

Liczno$¢ partii lifikuj ifikuj
icz partii probki ifikujaca lifikujaca

mi mi

sztuk

500 -r 1200 32 2 '3

1201 -r 3200 50 3 4

3201 -r 10000 80 5 6
5.2.3. Poziom kontroli — 1 wg PN-79/N-03021.

5.2.4. Wadliwos¢ dopuszczalna — maksimum 2,5 %.

5.2.5. Wybor i stosowanie planéw badania. Plany ba-
dania dla kontroli normalnej wg tabl. 2. Wybor i sto-
sowanie planéw badania dla kontroli obostrzonej i ul-
gowej oraz warunki przejscia wg PN-79/N-03021.

5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzanie wymiaréw wykona¢ przyrzadami
pomiarowymi, z doktadnoscig do 0,1 mm, po klimaty-
zowaniu dybli w temperaturze 23 +2 °C przez 6 h.

5.3.2. Sprawdzanie wygladu zewnetrznego, pakowania
i znakowania nalezy przeprowadzi¢ przez ogledziny nie-
uzbrojonym okiem.

5.3.3. Sprawdzanie prawidtowosci wkrecenia wkretu
kolejowego 42 R nalezy wykona¢ na 5 sztukach. W cza-
sie wkrecania kretu dybel nalezy zamocowa¢ w imadle.

5.4. Ocena wynikéw badan

5.4.1. Ocena sztuki. Dybel nalezy uzna¢ za dobry,
jezeli przeszedt przez wszystkie badania wg 51 z wy-
nikiem pozytywnym. Dybel nalezy uzna¢ za niedobry,
jezeli chociazby jedno badanie wg 5.1 dato wynik ne-

gatywny.

5.4.2. Ocena partii. Badang partie nalezy uznaé¢ za
zgodng z wymaganiami normy, jesli liczba sztuk nie-
dobrych w prébce poddanych sprawdzeniu wg 5. la) -t-c)
nie przekracza liczby kwalifikujgcej podanej w tabl. 2,
a badanie wg 5.1d) dato wynik pozytywny.

5.5. Zaswiadczenie wytworcy o wynikach badan. Na
kazdg wyprodukowang partie dybli nalezy wystawié¢
Swiadectwo kontrolne, stwierdzajace zgodnos$¢ partii
z wymaganiami niniejszej normy.
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6. postepowanie z partiag
UZNANA ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI
NORMY

Partie dybli uznang za niezgodng z wymaganiami
normy nalezy zwréci¢ producentowi.

7. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE

Dopuszcza si¢ produkcje dybiag bez odsadzki pierscie-
niowej do dnia 1 stycznia 1985 r.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme — Zakiady Tworzyw Sztucz-

nych KRYWALD-ERG w Knurowie.
2. Normy i dokumenty zwigzane

PN-72/D-79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe z tarcicy zbijane.
Wspdlne wymagania

PN-60/K-80021 Nawierzchnia kolejowa. Wkrety kolejowe ze tbem
prostokatnym

PN-81/M-782!6 Palety tadunkowe ptaskie jednoptytowe czterowej-
éciowe bez skrzydet, drewniane 800 X 1200-EUB

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci Kontrola odbiorcza
wedtug oceny alternatywnej. Plany badania

PN-76/0-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe. Znaki i zna-
kowanie. Wymagania podstawowe

PN-73/0-79402 Opakowania transportowe tekturowe. Pudta

BN-77/6414-06 Opakowania transportowe z tworzyw sztucznych.

Worki polietylenowe otwarte, ptaskie, bez fald bocznych, zgrze-

wane

Instrukcja o tadowaniu i roztadowaniu samochodéw ciezarowych
i przyczep. Zatacznik do Zarzgdzenia Ministra Komunikacji z dnia
7.3.1963 .

Przepisy o tadowaniu i wyladowywaniu wagonéw towarowych
w komunikacji wewnetrznej. Zatgcznik nr 10 do DKP (Dz. TiZK
z 1968 r. w poz. 10) wraz z pdzniejszymi zmianami

3. Symbol wg SWW — 1363-921. -

4. Dotychczas obowiazujace normy. Niniejsza norma zastepuje
ZN-73/MPCh/TS-827 Tworzywa sztuczne termoplastyczne. Dybel
Srubowy.

5. Autorzy projektu normy — mgr inz. Janina Kruk, Olecha
Czerner — Zaktady Tworzyw Sztucznych KRYWALD-ERG w Knu-
rowie.
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