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NORMA BRANZOWA 
BN-73 

URZĄDZENIA Wózki jezdniom e 2181-02 
DŹWIGOWE Złącza do 

I TRANSPORTU 
zaczepowe 

WEWNĘTRZNEGO ręcznego sprzęgania 

Wymagania i badania Grupa ka talogowa IV 861) 

l. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są 
wymagania i badania złącz zaczepowych wg 
BN-72/2181-01 do wózków jezdniowych i przy
czep stosowanych w transporcie wewnątrzzakła
dowym. 

1.2. Zakres stosowania normy. Norma nie do
tyczy gniazd złącz zaczepowych modelowanych 
w balaście (przeciwwadze) wózka. 

1.3. Normy związane 
PN-64/H-83151 Odlewy ze staliwa węglowego 

i stopowego konstrukcyjnego 
PN-71/H-83152 Staliwo węglowe konstrukcyjne . 

Gatunki 
PN-63/H-83203 Odlewy ze staliwa. Tolerancje 

wymiarowe 
PN-66/H-84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyż

szej jakości ogólnego przeznaczenia. Gatunki 
PN-61/H-84020 Stal węglowa konstrukcyjna zwy

kłej jakości ogólnego przeznaczenia. Gatunki 
PN-71/H-94004 Stal konstrukcyjna węglowa i sto

powa. Odkuwki swobodnie kute 
PN-64/H-94301 Odkuwki stalowe matrycowane. 

Naddatki na obróbkę, dopuszczalne odchyłki 

wymiarów i wytyczne projektowania 
PN-70/H-97051 Ochrona przed korozją. Przygo

towanie powierzchni stali, staliwa i żeliwa do 
malowania . Ogólne wytyczne 

PN-66/M-02139 Odchyłki warsztatowe wymiarów 
swobodnych 

PN-67/M-84540 Łańcuchy techniczne ogniwowe 
o ogniwach krótkich 

BN-72/2181-01 Wózki jezdniowe. Złącza zaczepo
we do ręcznego sprzęgania. Główne wymiary 

2. WYMAGANIA 

2.1. Materiał 

a) staliwo węglowe konstrukcyjne L25 wg 
PN-71/H-83152 - na gniazdo zaczepu, 

l) Symbol wg SW\\-: 0854-12. 

b) odkuwka ze stali 25 wg PN-66/H-84019- na 
sworzeń, 

c) stal St3 wg PN-61/H-84020 - na zawleczkę 
i zawiesia łańcucha, 

d) łańcuch - wg PN-67 /M-84540. 

2.2. Wymiary 

2.2.1. Główne wymiary - wg BN-72/2181-01. 

2.2.2. Wymiary powierzchni obrabianych. Od-
chyłki wymiarów nietolerowanych powinny odpo
wiadać 12 klasie dokładności wg PN-66/M-02139. 

2.3. Wykonanie 

2.3.1. Gniazdo zaczepu - odlew staliwny wy
konany w grupie III wg PN-64/H-83151 i klasie 
dokładności II wg PN-63/H-83203. 

Dopuszcza się konstrukcję gniazda zaczepu 
spawaną ze stali St3 wg PN-61/H-84020. 

2.3.2. Sworzeń- odkuwka swobodnie kuta wy
konana w kategorii R wg PN-71/H-94004 lub od
kuwka matrycowa wykonana w klasie dokładno
ści zwykłej Z wg PN-64/H-94301. 

2.3.3. Zawleczka i zawiesia łańcucha - kształ

towane z drutu. 

2.3.4. Powierzchnie elementów złącza zaczepo
wego powinny być gładkie, czyste, bez zadziorów, 
rozwarstwień, pęknięć, wżerów, śladów korozj i 
itp. 

2.3.5. Wykończenie. Powierzchnie gniazda za
czepu powinny być· przygotowane do malowania 
wg PN-70/H-97051. 

Fokrycia lakierowe powinny być gładkie, bez 
nacieków, zmarszczeń i plam. Kolor wierzchniej 
powłoki malarskiej powinien być uzgodniony z 
zamawiającym. 

2.4. Montaż i działanie. Sworzeń i zawleczka 
powinny być trwałe, połączone z gniazdem za
czepu za pomocą łańcuszków. Po zmontowaniu 
powinno być zapewnione łatwe złączanie i rozłą-
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czanie sworznia z gniazdem zaczepu 
ze sworzniem. 

zawleczki 

2.5. Wytrzymałość. Złącze zaczepowe po\vinno 
być poddane obciążeniu siłą statyczną :-ówną 

1,5-krotnej sile uciągu nominalnego, tj. 1500 kG 
(1500daN). 

2.6. Cechowanie. Każde złącze zaczepowe w 
miejscu określonym w dokumentacj i konstruk
cyjnej powinno być oznaczone zgodnie z BN-721 
2181-01 oraz powinno mieć znak producenta. 

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

Złącza zaczepowe należy przechowywać i prze
wozić w skrzyniach drewnianych, których masa 
brutto nie powinna przekraczać 50 kg. 
Złącza zaczepowe w czasie przechowywania 

i transportu powinny być zabezpieczone przed 
korozją i uszkodzeniami mechanicznymi. 

4. BADANIA 

4.1. Rodzaje badań 

a) sprawdzenie materiałów (2.1), 
b) sprawdzenie wymiarów (2.2), 
c) sprawdzenie wykonania (2.3.1, 2.3.2, 2.3.3, 

2.3.4, 2.3.5, 2.6), 
d) sprawdzenie montażu i działania (2.4), 
e) sprawdzenie wytrzymałości (2.5). 

4.2. Przygotowanie partii złącz zaczepowych 
do badań. Przed przystąpieniem do badan złącza 
powinny być podzielone na partie zawierają<.:e 

złącza jednego rodzaju i wielkości. 

4.3. Pobieranie próbek. W zależności od \Viel
kości partii należy pobierać próbki o li czności 

podanej w tablicy. 

Liczność 

partii 
sztuk 

l ~~rlnni~ wg ~! __ ~)_.-;:~~- ___ B__<_ldon~e-~vg 4.1 c) 

\ Iiczno$ć l jączna do- licznoSć łąt.~J'.na do· 
; , k" puszczalna . bk" puszczalna 

prob .1 l liczba sztuk pro 1 t;c zba sztuk 
j sztuk 'l niedobrych sztuk aie<:! obrycil 

--- - -· - 2-- ·-- ;---1 ~ 5 

do 63 
64-:- 400 

401-:- 1000 
25 
40 

l 
2 
3 

10 11 

_ ____ .. __ - - · '---- -

4.4. Opis badań 

1 o 
2 o 
3 o 

4.4.1. Sprawdzenie materiałów :1a zgodnosć 

z 2.1 polega na skontrolowaniu zaświadczet'l n:a
teriałowych i porównaniu ich z normą i doku
mentacją techniczną. 

-t4.2. Sprawdzenie wymiarów na zgodność z 
2.2, 2.3.1 i 2.3.2 przeprowadza się przy użyciu 
warsztatowych przyrządów p om iarowych. 

4.4.3. Sprawdzenie wykonania należy przepro
wadzić nieuzbrojonym ok iem n a zgodność z wy
maganiami 2.3.4, 2.3.5 i 2.6. 

4.4.4. Sprawdzenie montażu i działania prze
prowadza się ręcznie na zgodność z 2.4. 

-1.4.5. Sprawdzenie wytrzymałości p ol ega na 
próbnym obciążeniu złącza zaczepowego s iłą roz
ciągającą zgodnie z 2.5; czas t rwania próby -
.) m in. Kierunek i m iejsce przyłożenia siły prób
nej powinny być jednakowe jak dla sił działają

cych na elementy złącza zaczepowego w czasie 
jazdy wózka na wprost po poziomym terenie. 

W przypadku złącz zaczepowych wielostopn io
wych badanie to wykonuje się na j edny m, dowol
;1ym stopniu. 

Po usunięciu obciążenia nie powinno być trwa
łych odkształcen lub uszkodzeń elementów złą

cza zaczepowego. 
Brak trwałych odkształcel1 stwierdza się przez 

porównanie pomiar ów otworów gniazda zaczepu 
i pastoliniowości części pracującej sworzn ia przed 
próbą i po próbie. 

Brak pęknięć należy stwierdzić przez zanurzc
nie lub zwilżenie powierzchni gniazda zaczepu i 
sworznia w nafcie, a następnie po wytarciu przez 
posypanie wapnem sproszkowanym lub za pomocą 
innych środków technicznych zapewniających 

\vykrycie pęknięć . 

4.5. Ocena wyników badań 

4.5.1. Złącza zaczepowe dobre. Badane :::łącze 

zaczepowe należy uznać za zgodne z wymagania
mi normy, jeżeli przeszło przez wszystkie bada
nia wymienione w 4.1 z wynikiem dodatnim. 

4.5.2. Ocena partii. Partię złącz zaczepov.rych 
należy uznać za zgodną z wymaganiami normy , 
jeżeli liczba złącz niedobrych n ie przekracza war
tości podanych w t ablicy. W przypadku pr zeciw
nym partię złącz należy uznać za niezgodną z 
wymaganiami normy. 

Partię złącz zaczepowych uznaną za niezgodną 

z wymaganiami normy wytwórnia może przesor
tować i przedstavvić do po\vtórnego bacla t1 in. 

4.6. Zaświadczenie wytwórcy o wynikach ba·· 
dań. Partia złącz zaczepowych :1znana za zr~o d!'l ą 

z "·ymaganiami normy powinna mieć w ystawicne 
zaswiadczenie zawierające ·.vy!'l:ki badań. 
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