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NORMA BRANZOWA BN-75

ORUDOWA Ol.)ud‘.)wa metal(.)wa 0432-14
WYROBISK Stojaki hydrauliczne

GORNICZYCH centralnie zasilane

Podstawowe wymagania OLfi‘f,!
i badania Grupa katalogowa V91

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg podstawowe wymagania
1 badania dotyczace stojakéw hydraulicznych centralnie zasilanych 2-pro-
centowg emulsjg olejowo-wodng, przeznaczonych do obudowy wyrobisk gor-
niczych przede wszystkim w pokladach poziomych i o nachyleniu do 35°.

1.2. Okreslenia

1.2.1. Podpornosé¢ wstepna stojaka hydraulicznego — sila z jaka stojak
hydrauliczny oddziatuje na stropnice bezposrednio po jego rozparciu w wy-
robisku goérniczym.

1.2.2. Podpornos¢ robocza stojaka hydraulicznego — sila przenoszona przez
stojak hydrauliczny zabudowany w wyrobisku goérniczym w chwili rozpo-
czecia sie zsuwu rdzennika.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1, Podzial. Ze wzgledu na wymiar h rczroznia sie 14 wielkosci sto-
jakow hydraulicznych centralnie zasilanych podanych w tabl. 1.

2.2, Przyklad oznaczenia stojaka hydraulicznego centralnie zasilanego
o wysoko§ci h=1000 mm:

STOJAK SHC-10600 BN-75/0432-14
3. WYMAGANIA

3.1. Glowne wymiary i podstawowe parametiry — wg rys. 1 i tabl. 1.

Zgloszona przez Gléwny Instytut Goérnictwa
Ustanowiona przez Ministra Gornictwa i ¥nergetyki dnia 5 czerwea 1975 r.
jako norma obowigzujgca w zakresie produkeji i obrotu od dnia 1 lipca 1976 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 17/1975, poz. 57)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1976. Wplyw do WN 7.7.75. Oddano Cena 3t 2,40

do skladu 23.10.75. Druk ukonczono w marcu 76. Obj. 0,55 a. w. Naktad
2000 142 egz. RZG — 2566/76
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Tablica 1

Wysokos¢ stojaka _Podpornos$¢ stojaka Zalecane

- o |~ | Najmniej- stosowa-
) . i sza nie w wy-
zZsuni€- rozsunig- wstep- ‘ p‘de‘kOéé robiskach
tego tego na ‘ robocza ZSUWU gérniczych

h Rinin | rdzennika | o wyso-

| kosci
mm kN mmy/s m
1 2 3 | 4 5 6

710 1070 400 0,95 + 1,10
800 1250 400 1,05 - 1,30
900 1430 400 1,20 = 1,45
1000 1630 s 400 | ‘ 1,40 = 1,65
1120 1790 hot 400 | | 1,50 — 1,80
1250 2000 ‘ 400 +2¢ & 1,65 = 2,05
1400 . 2250 . 400 1,90 = 2,30
1600 | *10 2450 | 801801 44 : 10 210 = 2,50
1800 2650 400 ! 2,30 =~ 2,70
2000 2850 100 | ‘ 250 = 2,90
2240 3090 10 | | 2,75 = 3,15
2500 3500 11y S — 3,00 = 3,55
2800 ! 3800 300 | ] 3,30 =+ 3,85
3150 4150 250 | *15 | 3,65 = 4,20

3.2. Jako§é polaczen: cylinder-stopa, cylinder-tuleja z uchwytami. Sto-
jak hydrauliczny, zasilony emulsjg olejowo-wodng pod ci$nieniem 16 MN/m?
(160 kG/cm?), po uplywie 1 min nie powinien wykazywac¢ jakichkolwiek
przeciekOw emulsji oraz uszkodzen elementéw i zespoldw stojaka, a prze-
mieszczenie stopy i tulel z uchwytami wzgledem cylindra nie powinno prze-
kroczy¢ po 1 mm.

3.3. Dzialanie zaworu rabujacego. Stojak hydrauliczny obcigzony wg 5.4.5
do podpornosci roboczej po kazdym otwarciu zaworu rabujgcego powinien
uzyskaé¢ podporno§é roéwng zero, a po kazdym jego zamknieciu podpornosé
roboiczg.

3.4. Szczelno§é elementéw i zespolow hydraulicznyeh. Stojak hydraulicz-
ny poddany badaniu wg 5.4.7 nie powinien wykazywaé spadku podpornosci
wstepnej, przekraczajacego 3%o.

3.5. Malowanie, Zewnetrzne powierzchnie cylindra, stopy oraz tulel
z uchwytami, po starannym ich odtluszczeniu, nalezy pomalowa¢ farbg pod-
kladowa chlorokauczukowsg chemoodporng, a nastepnie emalig chlorokauczu-
kowg barwy bialej lub kosci stoniowej. Dopuszcza sie stosowanie innych farb
i emalii o nie gorszej jakodci. Laczna grubo§é powloki zabezpieczajgcej po-
winna byé¢ réwmna co najmniej 80 wm.

Powloka powinna byé réwnomierna, bez peknie¢, pecherzy, zaciekéw, ziu-
szezen, odwarstwien itp.

3.6. Cechowanie. Na tulei z uchwytami kazdego stojaka hydraulicznego
nalezy umiesci¢ w sposob trwaty tabliczke ewidencyjng, zawierajgca co naj-
mniej nastepujgce dame:
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a) symbol literowy wytwérni lub zakladu remontowego,

b) numer Xkolejny stojaka, ustalony przez wytwoérnie lub zaktad remon-
towy,

¢) rok produkcji lub naprawy stojaka,

d) znak kontroli technicznej i numer kontrolera wytwérni lub zakladu
remontowego.

Ponadto na tulei z uchwytami kazdego stojaka nalezy umiesci¢ trwalg
ceche obejmujacg skrot literowy SHC oraz wysokosé stojaka zsunietego.

4. PAKOWANIE

Stojaki hydrauliczne nalezy wigza¢ w pakiety po 12 -+ 20 sztuk, umo-
zliwiajgce mechaniczny zatadunek i wytadunek stojakéw.

Stojaki w pakiecie powinny by¢ zabezpieczone przed wzajemnym styka-
niem sie oraz wysuwaniem sie rdzennikow.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan

a) sprawdzenie giownych wymiaréw (3.1),

b) sprawdzenie podpornosci wstepnej (3.1),

¢) sprawdzenie podporno$ci roboczej (3.1),

d) sprawdzenie predkosci zsuwu rdzennika (3.1),

€e) sprawdzenie jakoSci potaczen cylinder-stopa oraz cylinder-tuleja
z uchwytami (3.2),

f) sprawdzenie dziatania zaworu rabujacego (3.3),

g) sprawdzenie szezelnosci elementow i zespotow hydraulicznych (3.4),

h) sprawdzenie malowania (3.5),

j) sprawidzenie cechowania (3.6).

5.2. Przygotowanie partii do badan. Stojaki hydrauliczne przeznaczone do
badan nalezy podzieli¢ na partie zawierajgce stojaki jednej wielkos$ci.

5.3. Pobieranie probek. Do badan wg 5.1e) nalezy pobra¢ w sposob lo-
sowy probke o licznoséci podanej w tabl. 2.

Pozostalym badaniom podlegajg wszystkie stojaki wchodzgce w  sklad
partii.

Tablica 2
: » T
Liczno$é partii Licznogé probki |  Dopuszczalna liczba
sztuk niedobrych
w probee
. STRUK _— ]
1 |
do 63 | 5 \ 0
64— 160 10 l 0
161 = 400 g 15 | 0
401 - 1000 | 25 | 0
: |




BN-75/0432-14

o

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie glownych wymiardw nalezy przeprowadzi¢ poc swo-
bodnym uloZeniu stojaka hydraulicznego w poloZeniu poziomym.

Wysokosé stojaka rozsunietego nalezy zmierzyé po jego calkowitym roz-
sunieciu emulsja olejowo-wodng, pod ci§nieniem nie przekraczajacym 1 MN/m?*
(10 kG/cm?).

Wysokoéé stojaka nalezy sprawdzi¢ przymiarem z podziatkg milimetrows,
a pozostale wymiary suwmiarka.

5.4.2. Sprawdzenie jakoSci polaczen cylinder-stopa oraz cylinder-tuleja
z uchwytami. Po przeprowadzeniu sprawdzenia wg 5.4.1, ci$nienie zasilania
nalezy zwiekszyé¢ do 16 MN/m?2 (160 kG/cm?), po czym zamkngé dopityw emul-
sji. Po uplywie 1 min dokonaé¢ ogledzin stojaka nieuzbrojonym okiem. Prze-
mieszezenie stopy i tulei z uchwytem wzgledem cylindra nalezy zmierzyé¢
suwmiarks.

5.4.3. Sprawdzenie podpornosci wstepnej. Stojak hydrauliczny nalezy
wmiesci¢é w ramie prasy, jak przykladowo pokazano (na rys. 2 na str. 6) i ro-
zeprze¢ emulsja olejowo-wodng doprowadzong z agregatu centralnego zasila-
nia. Podpornosé¢ wstepna stojaka odezytaé na dynamometrze hydraulicznym.

5.4.4. Sprawdzenie podporno$ci roboczej (charakterystyki) stojaka. Stojak
nydrauliczny catkowicie rozsuniety, wypelniony emulsjg olejowo-wodna i od-
powietrzony nalezy umie$ci¢ pionowo w ramie prasy, jak przyktadowo po-
kazano na rys. 2. Odchylenie stojaka od pionu nie powinno przekraczaé
20 mm. Nalezy stosowa¢ prase odpowiadajaca I klasie dokladnosci wg Dzien-
nika Urzedowego nr 44/1967. Rama prasy powinna mieé¢ takie wymiary, aby
mozna w niej bylo umiedci¢ stojak rozsuniety dowolnej wielko§ei. Maksy-
malna sita $ciskajgca prasy powinna wynosi¢ co najmniej 500 kN, predkosé
posuwu tloka prasy powinna byé réwna 2--40 mm/min, a zsuw tloka prasy
co najmniej 500 mm. Stojak nalezy obcigza¢ rownomiernie i bez przerw,
w taki sposob, aby uzyskaé¢ 10 mm zsuwu rdzennika przy predkosci zsuwu
réwnej 2,5 £0,5 mm/min. Zmiany podpornosci stojaka powinny by¢ zareje-
strowane w postaci wykresu przez manometr rejestrujgcy. Niezaleznie od
tego zmiany podpornosci nalezy odczyta¢ na dynamometrze.

5.4.5. Sprawdzenie dzialania zaworu rabujacego. Stojak hydrauliczny na-
lezy umie$ci¢ w ramie prasy, jak przykladowo pokazano na rys. 2 i roze-
prze¢ emulsjg olejowo-wodng do podpornosci wstepnej, przy maksymalnym
wysuwie rdzennika. Wigczy¢ pompe hydrauliczng prasy, obcigzajac stojak
do podpornosci roboczej przy predkosci zsuwu nie przekraczajacej 40 mm/min.
Nie wytgczajac pompy otworzyé zawédr rabujgcey i zamknagé go po uplywie
kilku sekund. Czynno$¢ te nalezy powtorzy¢ pieciokrotnie, odczytujac pod-
pornos¢ stojaka po kazdym otwarciu i zamknigciu zaworu rabujacego.

5.4.6, Sprawdzenie predkosci zsuwu rdzennika. W stojaku ustawionym
pionowo w ramie prasy, jak przykladowo pokazano na rys. 2, nalezy przy
uzyciu emulsji olejowo-wodnej wysungé¢ wdzennik co najmniej na diugogé
200 mm. Otwierajgc zawor rabujgcy zmierzyé sekundomierzem czas calko-
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witego zsuwu nieobcigzonego rdzennika. Czynnoéé te nalezy powtorzyé trzy-
krotnie. Z wmzyskanych wynikéw nalezy obliczyé S§rednia predkosé zsuwu
rdzennika.

5.4.7. Sprawdzenie szczelnoSci elementow i zespoldow hydraulicznych sto-
jaka. Stojak hydrauliczny nalezy umie$ci¢ w ramie prasy, jak przyktadowo
pokazano na rys. 2, rozeprze¢ go emulsjg olejowo-wodng do podpornosci
wstepnej rownej okoto 100 kN przy maksymalnym wysuwie rdzennika. Wy-
lgczy¢ zasilanie stojaka, nastepnie na dynamometrze odczytaé podpornoéé
wstepng. Po uplywie 5 min odezytaé ponownie wskazania dynamometru i od-
notowaé spadek podpornosci.
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5.4.8. Sprawdzenie malowania. Grubo$§¢ powloki malarskiej nalezy spraw-
dzi¢ metoda elektromagnetyczng wg PN-74/C-81515. Jako$¢ powloki nalezy
sprawdzi¢ nieugzbrojonym okiem.

5.4.9. Sprawdzenie cechowania nalezy przeprowadzi¢ nieuzbrojonym okiem.

5.5. Ocena wynikow badan

5.5.1. Ocena wyniku badania. Wynik badania nalezy uznaé¢ za dodatni,
jezeli jest on zgodny z odpowiednim wymaganiem podanym w rozdz. 3.

5.5.2. Ocena stojaka hydraulieznego. Stojak hydrauliczny nalezy uznaé za
dobry, jezeli wszystkie badania wg 5.1 dalty wynik dodatni. Jezeli przynaj-
mnie] jedno z przeprowadzonych badan nie dalo wyniku dodatniego, stojak
nalezy uzna¢ za niedobry.

5.5.3. Ocena partii. Partie stojakéw hydraulicznych, ktéra przeszita spraw-
dzenia wg 5.1 a)-+j) z wynikiem dodatnim, nalezy uznaé¢ za zgodng z wy-
maganiami normy.

5.6. Zaswiadezenie o jakosci. Wyttwornia i zaklad remontowy sa obowig-
zane do wystawienia zaswiadczenia o jakos$ci, podajgc w nim wyniki badan
wymienioniych w 5.1,

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Enstytucja opracowujaca norme — Glowny Instytut Gérnictwa.

2, Normy i dokumenty zwiazane
PN-74/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczacy pomiar grubosci powiok
Dziennik Urzedowy nr 44 z dnia 8.12.1976 r. Centralnego Urzedu Jakos$ci
i Miar.

3. Zalecenie miedzynarodowe
RWPG PC 1608-74 Kpenb ropuas. Croiiku npusaloiinble rajpaBigdeckne, THITH,

OcHOBRBIC NapaMeTLBl M pPasMepEL

4. Materialy wykorzystane przy opracowaniu normy

Warunki techniczne dla stojaka hydraulicznego centralnie =zasilanego
GIG — SHC-U.

Dokumentacja GIG, 1974 r.

5. Autorzy prejektu normy — mgr inz. Kazimierz Kluska, mgr inz. Boh-
dan Sawka, Giéwny Instytut Goérnictwa.
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