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NORMA BRANZOWA

OBUDOWA
WYROBISK
GORNICZYCH

Potqczenia kotwiowe zbrojenia
z obudowq szybu

Kotwie

BN-78
0436-03

Zamiast
BN-73/0436-03 1

Grupa katalogowa 0751

1. WSTEP
Przedmiotem normy sa kotwie stosowane do taczenia
wspornika zbrojenia z obudowa szybu. Kotwie moga bycé

stosowane do mocowania w szybie uchwytéw rurociagéw,

kabli i innych elementéw wyposaZenia szybu,

2. PODZIAL. | OZNACZENIE

2.1, Typy. W zaleznosci od konstrukcji rozréznia sig
cztery typy kotwi:

- kotew klinowa stosowana przy naciagu wstepnym do
60 kN -M1,

- kotew rozpreZna stosowana przy naciagu wstepnym do

50 kN -M2,

- kotew klinowa wklejana stosewana przy naciagu wstep-
nym do 100 kN -W1,

- kotew cylindryczna wklejana stosowana przy haciagu
wstepnym do 80 kN -wW2,

2.2. Wielko$ci. W zaleZnosci od dtugoéci preta rozréz-
nia sie dwie wielkosci kotwi:

wielkosé 320,

wielko$¢é 400.

2.3. Przyktad oznaczenia kotwi klinowej typu M1 o dtu-

goéci preta Lp =320 mm:

KOTEW M1/320 BN-78/0436-03
3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary wmm - wg rys. 1 + 4,
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- Rys. 1. Kotew klinowa typu M1 60 : 400 BZO‘3‘0
Zgloszona przez Gléwne Biuro Studiéw i Projekiéw Gérniczych
Ustanowiona przez Ministra Gérnictwa dnia 10 sierpnia 1978 r.
jako norma obowigzuigca od dnia 1 kwietnia »1979 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 19/1978 poz. 88)
Wydanie 2

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA" 1988.

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd.0,70 Nakt.200+23 Zam1648 /87

Cena zt 48,00
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Rys. 2. Kotew rozprezna typu M2
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Rys. 3. Kotew klinowa wklejana typu W1
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3.2, Materiaty - wg tabl. 1.
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Rys. 4, Kotew cylindryczna wklejana typu W2

Tablica 1
. i 1)
Orientacyjna masa 1 sztuki
kg
Nr czeséci oy Nr :
ha rys. 154 Nazwa czesci ——— L Materiat wielkoéé
320 400
1 pret kotwi 1y 3y & pret stalowy okragty wg PN-?S/ 1,80 2,20
H-93200/00 ze stali St3S wg
PN-72/H-84020 lub 18G2 wg
PN-86/H-84018
2,8 klin 1, 3 pret stalowy ptaski wg PN-72/ 0,20 0,20
H-93202 ze stali St3 wg PN-72/
H-84020
3 pret kotwi 2 pret stalowy okragty wg PN-75/ 1,50 1,80
H-93200/00 ze stali St3S wg
PN-72/H-84020 lub 18G2 wg
PN-86/H-84018
4,7 nasadka 2 jak dla czesci 3 0,15 0,20
nakretka M-30-4-111 1,2, 3, 4 PN-86/M-82144 0,24 0,24
podktadka okragta 32| 1, 2, 3, 4 PN-59/M-82030 0,20 0,20
krazek oporowy 3 pret stalowy ptaski wg PN-72/ 0,20 0,20
H-93202

7 Sumaryczna mase 1 sztuki kotwi klinowej typu M1 i klinowej wklejanej typu W1 nalezy przyjmowaé dla wielkosci:

320 - 2,4 kg,
400 - 2,8 kg,

natomiast dla kotwi rozpreznej typu M2 i cylindrycznej wklejanej typu W2 przyjmowac dla wielkoéci:

320 - 2,2 kg,
400 - 2,6 kg,
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3.3, Wykonanie czesci gwintowanej preta kotwi w klasie
doktadnosci zgrubnej - wg PN-82/M-82054/02, Zakofczenie
czeéci gwintowanej - wg PN-84/M-82061. Nakretki sze$-
ciokatne zgrubne - wykonane zgodnie z PN-86/M-82144, Wy-
cigecie na klin nalezy wykonaé zgodnie z ustalona technolo-

gia produkcji.

3,4, Zabezpieczenie przed korozja, Czesé gwintowana

kotwi nalezy zabezpieczyé przed rdzewieniem smarem sta-

tym.

4, PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

4,1, Przechowywanie, Prety kotwi nalezy przechowywaé
w kompletach, zabezpieczone przed wilgocia i mechanicz-

nymi uszkodzeniami czeéci gwintowanej.

4.2, Transport, Prety kotwi nalezy transportowaé w po-

jemnikach, chroniac czeéé gwintowana preta kotwi przed

uszkodzeniem,

5, BADANIA

5.1. Rodzaje badari, Kotwie nalezy podda¢ nastepujacym

badaniom:
a) sprawdzeniu wymiaréw (3.1),
b) sprawdzeniu materiatéw (3.2),
c) sprawdzeniu wykonania (3. 3),

d) sprawdzeniu zabezpieczenia przed korozja (3.4).

5.2, Statystyczna kontrola jakosSci

5.2.1. Sktad i liczno$é partii. Kotwie powinny byé po-

dzielone na partie zawierajace kotwie jednego typu. Licz-

noéé partii nie powinna przekraczaé¢ 1200 sztuk,

5.2.2. Sposéb pobierania prébek, Prébki do badarn nale-

2y pobieraé losowo w zaleznoéci od licznoéci partii zgodnie

z tabl, 2.

5.2.3. Poziom kontroli - Il 0gélny wg PN-79/N-03021.

5.2.4. Wadliwoéé dopuszczalna - 2,5%.

5.2.5. Wybér i stosowanie planéw badania. Plany bada-

nia dla kontroli normalnej - wg tabl, 2.

Tablica 2
Liczba Liczba
et | “orema | Pt | aysnnin.
sztuk
50 do 90 13 1 2
91 do 150 20 1 2
151 do 280 32 2 3
281 do 500 50 3 4
501 do 1200 80 5 6
5.3. Opis badan
5.3, 1. Sprawdzenie wymiarédw nalety przeprowadzaé

przyrzadami pomiarowymi na zgodno$é z wymaganiami wg
3.1, z wyjatkiem gwintu, ktéry nalety sprawdzaé spraw-

dzianem zapewniajacym wymagana doktadno$é pomiaréw.

5.3.2. Sprawdzenie materiatéw nalezy przeprowadzaé na

zgodnoéé z wymaganiami wg 3, 2 na podstawie dowodu do-

stawy materiatéw.

5.3.3, Sprawdzenie wykonania malezy przeprowadzaé na

zgodnoéé z wymaganiami wg 3, 3 przez ogledziny zewnetrz-

ne,

5.3, 4, Sprawdzenie zabezpieczenia przed korozja nalezy

przeprowadzaé gotym okiem na zgodnoéé z wymaganiami wg

3.4.

5.4, Ocena wynikéw badan

5.4,1, Ocena sztuki, Kotew nalety uznaé za dobra, je-

2eli wyniki wszystkich badah wg 5.1 byty dodatnie.

5.4, 2. Ocena partii. Partie kotwi nalezy uznaé za zgod-

na z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk niedobrych

spoéréd pobranych do badan jest réwna Ilub mniejsza od

liczby kwalifikujacej wg tabl. 2.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme - Gtéwne Biuro Stu-

diéw i Projektéw Gérniczych, Katowice.

2. Iglotne zmiany w stosunku do BN-73/0436-03. Rozsze-

rzono zakres normy wprowadzajac kotew klinowa wklejana

i kotew cylindryczna wklejana.

3. Normy i dokumenty zwiazane
PN-86/H-84018 Stal niskostopowa o podwyZszonej wytrzy—

matoséci. Gatunki
PN-72/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyktej ja-

koéci ogélneqo przeznaczenia., Gatunki
PN-75/H-93200/00 Walcéwka i prety stalowe okragte wal-

cowane na goraco. Wymiary



Informacje dodatkowe do BN-78/0436-03 5

PN-72/H-93202 Prety staiowe walcowane ptaskie. Wymiary
PN-59/M-82030 Podkiadki okragte zgrubne powigkszone
PN-82/M-82054/02 Sruby, wkrety i nakretki. Tolerancje. 2
PN_84/M-82061 Zakonczenia érub i wkretéw z gwintem
metrycznym
PN-86/M-82144 Nakretki szeéciokatne
PN—79/N-03021 Statystyczna kontrola jakoséci. Kontrola 3 B

odbiorcza wedtug oceny alternatywnej. Plany badania

4. Symbal wg SWW - 0721-63.

5, Autorzy projektu normy - mgr inz. Jan Skupin - Gtéw- 1
ne Biuro Studiéw i Projektéw Gérniczych, mgr inz. Jerzy —\
éwill - Oérodek Badawczo-Rozwojowy Budownictwa Gérni-

czego BUDOKOP , Mystowice,

6. t_adunki wklejajace dla kotwi typu W1 i W2 powinny

spetniaé nastepujace warunki:
a) tadunek wklejajacy powinien mie¢ wymiary wg rysunku,
b) receptura tadunku wklejajacego powinna zapewniaé

wklejanie preta kotwi do otworu sita co najmniej 150 kN w

czasie nie dtuzszym niz 30 min od zakoriczenia mieszania

sktadnikéw,
c) tadunek wklejajacy powinien miec opakowanie szczel- mom
ne, z materiatu kruchego, najlepiej ze szkta sodowego o 200
barwie ciemnej, zabezpieczajace sktadniki przed szkodli- BN-78/0436-03-1 400 300
wym dziataniem promieni stonecznych,
d) tadunek wklejajacy przeznaczony dla kotwi typu W1
powinien we wnetrzu mie¢ metalowy krazek oporowy zabez- g s ; . i
t adunek wklejajacy: 1 - pojemnik 2z zaprawa polimerowa,
pieczajacy dno otworu kotwiowego przed uszkodzeniem w 2= korek, 3 - krazek
chwili utwierdzenia preta,
e) na tadunku wklejajacym powinna byé umieszczona ce-
cha zawierajaca: 8. Uzgodnienie normy z WyZzszym Urzedem Gérniczym,
- typ tadunku wklejajacego, Tresé merytoryczna normy uzgodniono z WyZszym Urzedem
- date produkcji, Gérniczym w dniu 26 maja 1978 r,
- termin waZnosci,
- nazwe producenta.
9, Wydanie 2 - stan aktualny: kwiecied 1987 -  uaktual-
7. Warunki stosowania kotwi - wg tablicy. niono normy zwiazane,
Typ Nazwa Substancja . Zaletfan: - .
kotwi utwierdzajgca s 050wan!e otwi Uwagi
w nbudowie szybu
M1 kotew klinowa zaprawa cemen- | betonowej zalecane do kotwienia zbrojenja w szybach z u-
towa rzadzeniami wyciagowymi o cigzarze uzytecznym
: naczyh do 10 kN oraz do kotwienia elementéw
M2 kotew rozprezna| zaprawa cemen- betonowej, betonito- pomocniczych w szybie
towa wej
w1 kotew klinowa zaprawa poli- we wszystkich rodza-| zalecane do kotwienia zbrojenia w szybach z u-
wklejana merowa jach obudowy rzadzeniami wyciagowymi o cigzarze uzytecznym
naczyh do 30 kN; kotew moZzna obciazyé natych-
miast po zabudowie
w2 kotew cylin- zaprawa poli-= we wszystkich ro- zalecane do kotwienia zbrojenia w szybach z u-
dryczna merowa dzajach obudowy rzadzeniami wyciagowymi o ciezarze uZytecznym

wklejana naczyrh do 20 kN; kotew mozna obciazyé po

30 min od momentu zabudowy
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