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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa gléwne
wymagania i badania dotyczace bgbnéow (zespotow be-
bnowych) przeno$nikéw tasmowych wg BN-67/0423-02,
przeznaczonych dla gornictwa odkrywkowego.

1.2. Podzial i oznaczenie be¢bnéw — wg PN-83/
M-46603.

2. GLOWNE WYMAGANIA

2.1. Zgodno$¢ z dokumentacja techniczng. Wymiary,
materiaty i wykonanie czgéci, montaz i wspotdziatanie
powinny byé¢ zgodne z niniejsza norma i z aktualna
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dokumentacjg techniczng danego bgbna obowigzujaca
wytwérni¢ w produkcji.

2.2. Giéwne parametry i wymiary — wg PN-83/
M-46603.

2.3. Wymiary, tolerancje i pasowania elementéw bg-
bnéw powinny byé¢ zgodne dla wymiaréw:

— do 500 mm wg PN-77/M-02102,

— powyzej 500 mm wg PN-77/M-02103.

Odchytki wymiaréw nietolerowanych powinny odpo-
wiadaé szeregowi tolerancji zaokraglonych $redniodo-
ktadnych IT14 wg PN-78/M-02139.

Odchytka od wymiaru nominalnego $rednicy zewne-
trznej bebna (nie oklejonego) nie powinna by¢ wigksza
niz £5 mm, jezeli w dokumentacji technicznej nie po-
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dano inaczej. Dla bgbnéw napgdowych przeznaczonych
do przeno$nikow z napgdami wielobgbnowymi odchyl-
ka nie powinna by¢ wigksza niz -2 mm.

Dopuszcza si¢ zwigkszenie grubosci ptaszcza podanej
w dokumentacji nie wigcej niz o 20%.

2.4. Stan powierzchni bebna

2.4.1. Powierzchnie wszystkich elementéw bebnéw nie
powinny wykazywaé skrzywien, pofatdowan, peknigc,
rozwarstwien, zadzioréw i innych uszkodzen.

2.4.2. Powierzchnie obrabiane powinny by¢ wolne od
uszkodzen mechanicznych. Chropowatosé¢ powierzchni
obrabianych powinna by¢ zgodna z wymaganiami do-
kumentacji technicznej i PN-73/M-04251.

2.4.3. Powierzchnie surowe nieobrobione powinny by¢
oczyszczone co najmniej do 3 stopnia czystosci wg
PN-70/H-97050, a ostre krawedzie st¢pione. Chropo-
wato$¢ powierzchni odlewoéw nie powinna by¢ wyzsza
niz klasy C160 wg PN-75/H-83140, jezeli w dokumen-
tacji nie podano inaczej.

2.5. Wymagania dotyczgce elementéw be¢bna

2.5.1. Wat lub of zespolu bgbnowego powinny by¢
wykonane ze wspoStosiowymi powierzchniami cylin-
drycznymi czopéw. Dopuszczalna niewspotosiowosé
powierzchni cylindrycznych czopow pracujacych, bada-
na biciem promieniowym nie powinna przekracza¢ war-
toéci liczbowych wg szeregu VII wg PN-80/M-02138.

Odkuwka watu powinna odpowiada¢ wymaganiom
odkuwki swobodnie kutej rodzaju (A), kategorii (RR)
wg PN-71/H-94004.

Odkuwka osi powinna odpowiada¢ wymaganiom od-
kuwki swobodnie kutej rodzaju (A) kategorii (R) wg
PN-71/H-94004. .

Kazda odkuwk¢ nalezy przebada¢ defektoskopem
ultradZzwigkowym w calej objgtosci, a wyniki powinny
by¢ stwierdzone w ate$cie hutniczym. Szczegdlng uwagg
nalezy zwrdci¢é na przekroje niebezpieczne (przejscia
$rednicowe w miejscach osadzenia lozysk 1 piast bg-
bna). Nie dopuszcza si¢ usuwania wad na powierzchni
odkuwki przez napawanie miejsc powstalych po usu-
nigciu wady szlifowaniem lub dtutowaniem, jezeli ich
glteboko$¢ przekracza /s wielkodci jednostronnego nad-
datku na obrobke skrawaniem.

Odkuwka po wstgpnej obrébece mechanicznej skrawa-
niem nie powinna mie¢ p¢knigé oraz wtracen nieme-
talicznych widocznych nieuzbrojonym okiem.

Peknigcia, ptatki i rzadzizny sa niedopuszczalne.

Inne wady wewngtrzne sa dopuszezalne, jezeli:

— dla okreslonej srednicy odkuwki watu lub osi nie
przekraczajg wartosci podanych dla 3 klasy wad od-
kuwki wg BN-75/0601-09 tabl. 2,

— odlegto$¢ migdzy wadami mierzona na powierz-
chni jest rowna lub wigksza niz 60 mm,

— liczba wad jest nie wigksza niz 4 na kazdy 1 m’
badanej powierzchni z obszaru od konca odkuwki do
miejsca polozenia piast bgbna i nie wigksza niz 6 z ob-
szaru $rodkowego znajdujacego si¢ migdzy piastami
begbna.

Za pojedynczag wade uwaza si¢ wszystkie wady beda-
ce w skupieniu, gdy ich rozdzielczos¢ jest mniejsza
niz 100%.

2.5.2. Piasty, dennice, czopodennice i piastodennice
nalezy wykonywac:

— ze staliwa weglowego gatunek L II 450 z wytopu
zasadowego wg PN-80/H-83152, o zawartosci siarki nie
wieksze] niz 0,04% i fosforu nie wigkszej niz 0,04%,

— ze stali gatunek 25 wg PN-75/H-84019 jako odku-
wane,

— ze stali St3S wg PN-72/H-84020 jako spawane
— staliwne lub stalowe piasty ze stalowymi dennicami.

Odlew powinien byé wykonany zgodnie z wymaga-
niami wg PN-77/H-83151 i dokumentacji technicznej,
a ponadto:

— chropowato$¢ powierzchni — wg 2.4.3,

— nie powinny wystgpowaé wady z grupy 3 wg
PN-66/H-83105 oraz nie naprawione przerwy ciaglosci,

— nie powinny wystgpowac¢ wady wewnetrzne z gru-
py 4 wg PN-66/H-83105 o koncentracji przekraczajacej
15% grubosci przekroju badanego na calym obwodazie,
w wezlach — przejéciach piasty w dennicg, dennicy
w wieniec piasty, oraz w czg¢éci wienca od strony zla-
cza spawanego, jezeli nie moga by¢ naprawione przez
#lobienie, spawanie 1 powtdérna obrobke cieplng,

— dopuszczalne sa wady wewngtrzne, jezeli nie wy-
stgpuja w miejscach okre$lonych powyzej i nie stano-
wig skupisk,

— dopuszczalne sg wady na powierzchniach nie pod-
legajacych obrobce widrowej z grupy 2 wg PN-66/
H-83105, jezeli kazda z nich nie przekracza 16 mm?’
powierzchni, 5 mm gi¢bokosci i rozrzucone sa w od-
legtosciach nie mniejszych niz 200 mm oraz zaspawane
wady o powierzchni do 400 mm?,

— dopuszczalne sa wady odlewnicze na powierzch-
niach obrobionych — wewngtrzna Srednica piasty, po-
wierzchnie czolowe piasty, powierzchnie zewngtrzne
wiefica piasty, z grupy 2 wg PN-66/H-83105, jezeli
kazda z nich nie przekracza 16 mm? powierzchni, 5 mm
glebokosci 1 rozrzucone sa w odlegtodciach nie mniej-
szych niz 200 mm oraz zaspawane wady o powierz-
chni do 100 mm?,

— tolerancje wymiarowe 1 naddatki na obrobke
skrawaniem powinny odpowiada¢ V klasie doktadnodci
wg PN-72/H-83154, jezeli nie ustalono inaczej pomig-
dzy wytwodreg odlewu a wykonawceg koncowej obrobki
widrowej,

— wytworca odlewu powmlen dotaczy¢ do gotowego
wyrobu atest zawierajacy wyniki badan przewidzianych
w normie.

Odkuwka powinna mie¢ jako$¢ nie gorsza niz odlew
staliwny i odpowiadaé 4 klasie wad odkuwek wg
BN-75/0601-09 tabl. 2.

2.5.3. Plaszcz bebna nalezy wykonywacd ze stali St3S
wg PN-72/H-84020, przy czym zawartos¢ siarki (S) nie
moze by¢ wigksza niz 0,04% i fosforu nie wigksza
niz 0,04%.

Dopuszcza si¢ wykonanie ptaszczy begbnow o $red-
nicy 500 mm z rur bez szwu wg PN-80/H-74219 ze
stali R35 wg BN-75/0631-01 z atestem hutniczym.
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Bicie promieniowe na obwodzie plaszcza wzgledem
czopow tozyskowych watu lub osi nie powinno prze-
kracza¢ tolerancji wymiaru JT12 wg PN-80/M-02138
tabl. 5.

Wspdtosiowosé ptaszcza wzgledem osi bebna nie po-
winna przekraczac tolerancji wymiaru JT7 wg PN-80/
M-02138 tabl. 5.

2.5.4. Oprawy tlozyskowe. Wspolosiowos¢ powierz-
chni cylindrycznych, pierscieni i pokryw labiryntowych
badana biciem promieniowym nie powinna przekraczac
warto$ci liczbowych z szeregu 9 wg PN-80/M-02138
b 24

Zaleca si¢ stosowanie rowkow i kanaléow do hydrau-
licznego montazu 1 demontazu tozysk.

Oprawy lozysk powinny by¢ cechowane. Cecha po-
winna zawiera¢ nast¢pujace dane: numer rysunku,
oznaczenie oprawy statej (ustalonej) 1 oprawy luZnej
(nieustalonej). Lozysko toczne w oprawie luZnej powin-
no by¢ osadzone tak, aby luz po obu stronach tozyska
byt jednakowy.

Elementy oprawy wykonywane z zeliwa szarego po-
winny odpowiada¢ klasie wadliwosci Wp4 wg PN-76/
H-83100.

Chropowato$¢ powierzchni — wg 2.4.3.

Na powierzchniach obrobionych dopuszcza si¢ drob-
ne pecherze gazowe 1 miejscowe porowato$ci w posta-
ci nielicznych skupisk. Wady na powierzchniach nie-
obrabianych nie przekraczajace 30% grubosci $cianki
odlewu i powierzchni do 500 mm? dla zeliwa i do
15 mm? dla staliwa powinny byé¢ usunigte przez spa-
wanie na zimno lub gorgco. Inne wady 1 sposdb ich
usuwania ustala wykonawca w porozumieniu z zama-
wiajacym.

Elementy skfadowe oprawy, wykonywane ze staliwa
lub stali, powinny by¢ zgodne z PN-77/H-83151 i na-
stgpujacymi wymaganiami dodatkowymi:

— chropowato$¢ powierzchni odlewoéw wg 2.4.3,

— nie powinny wystgpowaé wady z grupy 3 wg
PN-66/H-83105 oraz wady wewnetrzne o koncentracji
przekraczajacej 10% niebezpiecznego przekroju nosne-
go oprawy (w miejscu osi symetrii oprawy oraz w miej-
scu przejécia w podstawe), jezeli nie mogg by¢ napra-
wione przez zobienie, spawanie i powtdrng obrdbke
cieplna,

— dopuszczalne sa wady wewngtrzne, jezeli nie wy-
stgpuja w osi symetrii oprawy oraz w miejscu przej-
$cia w podstawe 1 nie stanowig koncentracji powyzej
3 wad z grupy 4 wg PN-66/H-83105, o srednicy wigk-
szej niz S mm na powierzchni 25 mm?,

— odlewy korpusu czgéci gérnej i dolnej oprawy
powinny by¢ zbadane defektoskopem ultradzwigko-
wym.

2.6. Ziacza spawane powinny odpowiada¢ klasie B
wg PN-78/M-69011, a opraw lozyskowych klasie D.
Wszystkie materialy spawalnicze oraz tgczone spawa-
niem powinny by¢ dostarczone z atestami wytworcy.

W dokumentacji technicznej powinny by¢ wykazane
te polaczenia spawane, ktoére wymagaja badan radio-
graficznych lub ultradZwigkowych. Klasg jakosci zigczy
w takich przypadkach nalezy okresla¢ zgodnie z PN-74/

M-69772. Wymagana jest co najmnigj 2 klasa wadli-
wosci wg PN-74/M-69772 lub wg PN-77/M-70055.

Konstrukcja spawana bgbna powinna by¢ poddana
operacjom technicznym okreslonym w dokumentacji
technicznej, w tym:

— odpr¢zeniu, w celu usunigcia naprgzef spawalni-
czych i zapewnienia stabilizacji wymiarow,

— obrobee widrowej ostatecznej.

W przypadku konstrukcji o potaczeniu klinowym
ptaszcza z walem lub osia, odprgzenie powinna
uwzgledniaé technologia spawania.

2.7. Obrébka wiérowa. Przy zastosowaniu potacze-
nia bebna z walem lub osig za pomoca piericieni za-
ciskowych nalezy gniazda w piastach wykona¢ wspot-
osiowo z takg dokladnoscia, aby bigdy wspdlosiowosci
kazdego z tych gniazd ze wspdlng osig obydwu otworow
nie przekroczyly tolerancji wymiaru JT7 wg PN-80/
M-02138 tabl. 5.

Przy obrobce widrowe) powierzchni walcowej oraz
powierzchni czopow pod lozyska bgbnoéw bezosiowych,
wymiary, gladkoé¢ powierzchni i ksztatt na $rednico-
wych przej$ciach na czopach powinny by¢ zgodne z do-
kumentacja i zapewnia¢ ominig¢cie lub zmniejszenie
szkodliwego dziatania karbu. Dopuszczalne odchytki dla
powierzchni plaszcza bgbna — wg 2.5.3.

2.8. Okladzina bebnowa. Zaleca si¢ nakladanie na
bebny oktadziny gumowej ciernej metoda wulkanizacji
na gorgco lub na zimno. Powierzchnia plaszcza bgbna
pod okladzing powinna by¢ zgodna z wymaganiami
technologicznymi.

Kazdy beben z oktadzing nalozong metoda wulkani-
zacji na zimno powinien mie¢ na dennicy trwale ozna-
czony obowigzujacy kierunek obrotow roboczych bg-
bna wg ponizszej zasady:

— dla bgbndéw napedowych kierunek obrotéw powi-
nien by¢ przeciwny do zwrotu konca nakladki okta-
dziny,

— dla bgbnow nienapgdowych kierunek obrotéw po-
winien by¢ zgodny ze zwrotem konca nakladki okta-
dziny.

2.9. Wywazanie styczne begbna. Zesp6t bgbnowy
zmontowany z opraw lozysk (lub bez opraw), walu lub
osi oraz bgbna powinien by¢ wywazony statycznie
przed natozeniem okladziny.

Przed wywazeniem statycznym bgbna z tozyskami,
tozyska nalezy naoliwi¢ olejem maszynowym. Bgben
moze byé wywazony bez tozysk (na rolkach).

Po wywazeniu nalezy stosowaé smar ET-42 wg
PN-72/C-96134.

Smar potrzebny do pracy lozyska powinien wypel-
nia¢ catkowicie wolng przestrzen pomigdzy czgSciami
tocznymi oraz !/, do %/; wolnej przestrzeni w oprawie
1 pokrywie. Labirynty powinny by¢ catkowicie wypel-
nione smarem.

2.10. Malowanie i zabezpieczenie przed korozjg nalezy
wykonywa¢ zgodnie z PN-79/H-97070 i dokumentacja
techniczng po zakoficzeniu montazu i przeprowadzeniu
badan. Zewngtrzne powierzchnie elementow powinny
by¢ oczyszczone do 3 stopnia czystosci wg PN-70/
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H-97050. Przed montazem jest dopuszczalne malowa-
nie powierzchni niedost¢gpnych po zmontowaniu bgbna.

Powtoki ochronne nie powinny mie¢ pgcherzy, od-
pryskow, zlaczen.

Powierzchnie obrobione nie podlegajace malowaniu,
powinny by¢ pokryte smarem antykorozyjnym.

2.11. Transport. Kazdy bgben powinien by¢ zabez-
pieczony przed przesuwaniem si¢ w czasie transportu.

2.12. Cechowanie. Kazdy bgben powinien miec
umieszczona na dennicy trwala cech¢ zawierajaca co
najmniej nastgpujace dane:

a) nazwg¢ wytworni,

b) miesiac 1 rok produkcji,

c) znak kontroli jakosci,

d) numer rysunku,

e) kierunek obrotow bgbna wg 2.8.

3. BADANIA

3.1. Rodzaje badai. Kazdy bgben lub jego element
sktadowy powinien byé poddany u wytworcy badaniom
wg tablicy.

W i Opis badan
Lp. Rodzaje bada ymagania | Dpis badad
wg wg
1 2 3 4
1 Sprawdzenie materialow 25 321
2 Sprawdzenie wymiarow 2.2; 2.3; 24.1; 322
2.4.2;.2.51
3 Sprawdzenie wykonania 2:6; 2.7 2.8; 323
29; 2.12
4 Sprawdzenie bicia promie- 243; 253 3.28
niowego
5 Sprawdzenie  wywazenia 2.9 324
statycznego
6 Sprawdzenie pracy tozysk 254 3.2.5
7 Sprawdzenie  wspotosio- 2505 2.7 3.26
wosci 1 owalnosci
8 Sprawdzenie zgczy spa- 2.6 3.2.7
wanych
9 Sprawdzenie odkuwek 2505 252 3.29
1 odlewow
10 Sprawdzenie malowania i 2.10 3.2.10
zabezpieczenia  przed
korozjg

3.2. Opis badan

3.2.1. Sprawdzenie materialéw polega na poréwnaniu
za§wiadczen materialowych z dokumentacja techniczna
1 wymaganiami niniejszej normy.

3.2.2. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzi¢
warsztatowymi przyrzadami zapewniajagcymi wymagana
doktadno$¢ pomiardw.

3.2.3. Sprawdzenie wykonania polega na stwierdzeniu
przez oglgdziny zewngtrzne oraz przy uzyciu odpowied-
nich przyrzadow pomiarowo-kontrolnych zgodnosci
z wymaganiami wg tablicy.

3.2.4. Sprawdzenie wywazenia statycznego polega na
kilkakrotnym wprawieniu bgbna w ruch i zaznaczeniu

na obwodzie bgbna potozenia, w ktérym beben samo-
istnie si¢ zatrzymat. Jezeli te polozenia sa rézne na
obwodzie, bgben nalezy uznaé¢ za dobry.

W przeciwnym przypadku bg¢ben nalezy wywazvé
mocujac przeciwci¢zary po wewngtrznej stronie plasz-
cza bgbna, symetrycznie wzglgdem poprzecznej osi be-
bna.

Przy wywazaniu komory lozyskowe powinny byé
wolne od smaru stalego, a nasmarowane powinny by¢
tvlko olejem maszynowym.

3.2.5. Sprawdzenie pracy tozysk. Przy sprawdzaniu
pracy lozysk nalezy:

— beben ustawi¢ na tozyskach i wypoziomowac,

— beben wprawia¢ w ruch obrotowy, w czasie kto-
rego nalezy sprawdzi¢ cichobieznos¢ tozysk oraz, czy
nie wystgpuje ocieranie labiryntow lub zgrzyty,

— zdja¢ pokrywg oprawy lozyska i zbadac czystosé
gniazd tozyskowych, jako$¢ 1 ilo$§¢ smaru LT-42
w gniazdach tozyskowych po wywazeniu (a przed wy-
wazeniem — oleju maszynowego), poprawno$é¢ monta-
zu 1 jakos$¢ wykonania detali,

— w oprawie luznej zbada¢ prawidtowos$é rozmiesz-
czenia luzow.

Ponadto, przed ostatecznym zamocowaniem kazdego
bgbna na przeno$niku, nalezy sprawdzi¢ symetri¢ roz-
mieszczenia luzéw dla tozyska w oprawie luZnej (nieu-
stalonej).

3.2.6. Sprawdzenie wspolosiowosci i owalne$ci polega
na sprawdzeniu w zmontowanym bg¢bnie promieniowe-
go bicia 1 owalnosci ptaszcza bebna w trzech punktach
dtugosci bgbna:

— w poprzecznej osi symetrii bgbna,

— w dwodch osiach symetrycznie potozonych w od-
legtosci okoto 150 + 200 mm od krawgdzi plaszcza
bgbna.

We wszystkich trzech punktach wielkosci promienio-
wego bicia oraz owalno$¢ powinny by¢ zgodne z wy-
maganiami podanymi w dokumentacji techniczne;j.

3.2.7. Sprawdzenie zlgczy spawanych powinno obej-
mowac:

— ogledziny zewngtrzne,

— badania ultradZwigkowe lub radiograficzne.

Ogledziny zewnetrzne. Przed ogledzinami zewnetrzny-
mi nalezy spoing i material rodzimy do niej przyle-
gajacy oczysci¢ dokladnie z zuzla i innych zanieczysz-
czen utrudniajacych obserwacj¢ i pomiary. Przy ogle-
dzinach nalezy zwrocié uwage na przesunigcie brzegow,
nadmierna wypukto$¢ lub wklgsto$é lica, podtopienia
materiatu rodzimego, kratery, porowato$¢ lica i pgknig-
cia.

Badania ultradZwickowe. Ztacza wzdluzne oraz obwo-
dowe wgkonane jako doczotowe nalezy kontrolowaé
w 100% ultradiwickowo metoda echa jak dla 2 klasy
wg PN-77/M-70055. '

Jezeli podczas badan stwierdzi si¢ niedopuszczalne
wady, to ten odcinek zlacza mozna dodatkowo poddac
badaniom radiograficznym dla okreslenia rodzaju
i wielkosci wady.
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Badania radiograficzne. Badaniom radiograficznym
nalezy poddawac¢ 50% kazdego zlgcza obwodowego
i 100% miejsc ztaczy krzyzowych. Kontrolowa¢ nalezy
promieniami ¥ lub X przy zastosowaniu aparatury
defektoskopowej z preparatami promieniotworczymi
jak dla 2 klasy wg PN-74/M-69772.

W konstrukcjach zamknigtych dla umieszczenia zrod-
ta promieniowania wewnatrz badanego b¢bna, dopusz-
cza si¢ wykonanie w dennicy bgbna (w strefie najniz-
szych napr¢zen) specjalnych technologicznych otwordw,
ktore po przeprowadzeniu badan powinny by¢ zasle-
piane.

Oceng przeprowadza si¢ wg PN-72/M-69770; PN-74/
M-69771; PN-74/M-69772.

3.2.8. Sprawdzenie bicia promieniowego nalezy wyko-
na¢ w trzech miejscach plaszcza: w Srodku diugosci
1 w odlegtosci 50 = 100 mm od obu krawedzi plaszcza
bebna.

Do sprawdzenia bicia nalezy wat lub o$ b¢gbna umies-
ci¢c w klach centrujgcych, pryzmach lub w oprawach
tozyskowych zamocowanych na podlozu sztywnym,
a pomiar nalezy przeprowadzi¢ czujnikiem warsztato-
wym.

3.2.9. Sprawdzenie odkuwek i odlewéw. Kazda od-
kuwka powinna by¢ przebadana defektoskopem ultra-
diwickowym w calej jej objgtosci ze szczegdlnym
uwzglednieniem przekrojéw niebezpiecznych.

Odlew piasty 1 dennicy powinien by¢ przebadany
defektoskopem ultradZwigkowym lub badaniami radio-
graficznymi w obszarze zmian ksztaltu.

Wynik badan nalezy uznaé za dodatni, jezeli w do-
wolnym przekroju na catej dlugosci watu nie stwierdzi

sic wad ukrytych, przekraczajacych dopuszczalne war-
tosci wg 2.5.2.

Badanie ultradZwickowe nalezy przeprowadzic wg
BN-75/0601-09.

Dopuszcza si¢ stosowanie innej uzgodnionej metody
przeprowadzania badan.

3.2.10. Sprawdzenie malowania i zabezpieczenia przed
korozjg nalezy przeprowadzac nieuzbrojonym okiem po
pomalowaniu (zakonserwowaniu) b¢bna oraz przy uzy-
ciu dostepnych s$rodkéw umozliwiajacych okreslenie
grubo$ci warstwy lakieru, jej przyczepnosci oraz cig-
glosci.

3.3. Ocena wynikow badai. Beben nalezy uzna¢ za
dobry, jezeli wszystkie badania przeprowadzone wg
3.1 daty wynik dodatni.

Bebny uznane za niezgodne z wymaganiami normy
nalezy odrzuci¢ i oznakowacd.

Dla dobrych bebnow nalezy wystawi¢ $wiadectwo
kontroli technicznej, zgodnie z obowiazujacymi zarza-
dzeniami i wzorami.

3.4. Zaswiadczenie o zgodno$ci z wymaganiami norm.
Dla kazdego bebna zgodnego z wymaganiami niniejszej
normy nalezy wystawi¢ protokdt odbioru z wytwdrni,
sporzadzony przez kontrolg jakosci.

4. POSTEPOWANIE Z BEBNAMI UZNANYMI
ZA NIEZGODNE Z WYMAGANIAMI NORMY

Beben uznany w wyniku przeprowadzonych badan

*za niezgodny z wymaganiami normy moze by¢ ponow-

nie przedstawiony do badan po usunigciu usterek, przy
czym zakres badan powinien obejmowac te proby, kto-
re daty wyniki negatywne przy probach pierwotnych.

KONIEZC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme¢ — Centralny Osrodek Badaw-

czo-Projektowy Goérnictwa Odkrywkowego POLTEGOR.
2. Normy zwigzane ‘

PN-72/C-96134 Przetwory naftowe. Smary plastyczne £T ogdlnego
stosowania do tozysk tocznych

PN-80/H-74219 Rury stalowe bez szwu walcowane na-gorgco ogdl-
nego zastosowania

PN-76/H-83100 Zeliwo szare niestopowe. Odlewy. Ogolne wymaga-
nia 1 badania

PN-76/H-83101 Zeliwo szare. Gatunki

PN-66/H-83105 Odlewy. Nazwy i klasyfikacja wad

P*-75/H-83140 Odlewy z zeliwa i staliwa. Ocena chropowatosci
powierzchni surowych

PN-77/H-83151 Staliwo konstrukcyjne wgglowe i stopowe. Odlewy. -

Ogdlne wymagania i badania

PN-R0/H-83152 Staliwo wegglowe konstrukeyjne. Gatunki

PN-72/H-83154 Odlewy ze staliwa. Tolerancje wymiarowe, naddatki
na obrobke¢ skrawaniem i odchylki masy

PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej jako$ci ogolne-
go przeznaczenia. Gatunki

PN-72/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyktej jakosci ogdlne-
go przeznaczenia. Gatunki

PN-81/H-84023 Stal okre§lonego zastosowania. Gatunki

PN-71/H-94004 Stal konstrukcyjna weglowa i stopowa. Odkuwki
swobodnie kute

PN-70/H-97050 Ochrona przed korozja. Wzorce jakosci przygotowa-
nia powierzchni stali do malowania

PN-79/H-97070 Ochrona przed korozja. Pokrycia lakierowe. Wy-
tyczne ogolne

PN-77/M-02102 Tolerancje i pasowania. Uklad tolerancji watkow
i otworow o wymiarach do 500 mm

PN-77/M-02103 Tolerancje i pasowania. Uklad tolerancji watkow
i otworOw o wymiarach powyzej 500 mm

PN-80/M-02138 Tolerancje ksztattu i polozenia. Wartosci

PN-78/M-02139 Odchytki wymiarow nietolerowanych

PN-73/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chropowa-
tos¢ powierzchni. Okreslenia podstawowe 1 parametry

PN-83/M-46603 Przenosniki tasmowe. Begbny. Podzial i glowne wy-
miary

PN-78/M-69011 Spawalnictwo. Zlacza spawane w konstrukcjach sta-
lowych. Podziat i wymagania

PN-72/M-69770 Radiografia przemystowa. Radiogramy spoin czolo-
wych w ztaczach doczotowych ze stali. Wymagania jakoSciowe
i wytyczne wykonywania



6 Informacje dodatkowe do BN-83/1726-21

PN-74/M-69771 Spawalnictwo. Wady ztaczy doczotowych wykrywa-
ne badaniami radiograficznymi. Nazwy i okre$lenia

PN-74/M-69772 Spawalnictwo. Klasyfikacja wadliwosci zlaczy do-
czotowych na podstawie radiogramow

PN-77/M-70055 Badania nienieszczgce. Metody ultradzwigkowe, Ba-
danie spoin w zlaczach doczolowych

BN-67/0423-02 Gornictwo odkrywkowe. Przenosniki tasmowe. Po-
dzial, oznaczenia, symbole

BN-75/0601-09 Badania nieniszczace. Badania odkuwek stalowych
metodg ultradZwigkowa

3. Symbol wg SWW — (859-3.



