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--~~~ Przedmiotem nor~ są w:y
ma·gania i badania dot:yoząoe łańouolla. pociągowego 
stosowanego w kolejkach łańcucnow,ch przeznaczo
n,oh do przetaozania wozów kop~lnianych po torach 
w podziemiach lub na powierzchni kopalni. 

1.2, Nor&1 zwiazane 
PN-59/C-96153 ~ zetwor, naftowe. Smar graf i tow, 
PN-57/H-04.350 · Próba twardości metali sposobem 

Brinella 
PN-57/H-04.355 Próba .twardości metali sposobem 

Rockwella 
PN-60/H-04.357 ~ablioe por6wnawcze.twardości sta

li i staliwa wg Vickersa, Brinella i Rookwella · 
.PN-68/H-74240 Rur:v stalowe bez szwu walcowme lub 

ciągnione na zimno. Wymagania i badania 
PN-64/H-8.3151 Odlew:y ze staliwa węglowego i stopo-

• 

wego konst~ukcyjnego · 
PN-71/H-83152 Staliwo węglowe konstrukc,jn&. Ga

tunki 
PN-66/~9 Stal węglowa konstrukcyjna wy~szej 

przeznaczenia. Gatunki 
' . jakości og6lnego 

PN-?2/H-84020 Stal węglowa konstrukc,jna zwykłej 
jakości ogólnego przeznaczenia. Gatunki 

. PN-6.5/H-92120 Stal walcowana. Blaon, grube i u
niwersalne 

PN-73/H-93000 Walcówka, pręt:y i kształtowrdld. wa~ 

cowane na gorąco ze stali węglowej ZWJ'kłej ja
kości i niskostopowych o podw:yższonej_ w,trz,_ 
małości. Wymagania 1 badania 

PN-72/H-93014 Stal konstrukcyjna węglowa 1 s~
wa. Wyrob:f ciągnione, szlifowane, łuszczone i 
polerowane 

P.N-58/M-04251 Struktura geometr,ozna · powierzch
ni. Klas,fikaoja chropowatości 1 kierunkowoś

·oi struktury 
PN-6?/M-80026 Druty okrągłe ze stali niskowęg

lowej ogólnego przeznaczenia 
PN-69/M-82001 Zawleczki 
PN-63/M-82004 Podkładki do sworzni 

2, WYMAGANIA 

2.1. Główne Wlmiarl ogniw lańcucha pociągowego 

powinn~ odpowiadaćz 

1)symbol wg SWW: 0721-61. 

. - w,magan1om norm przedmiotow:ych, 
- dokumentacji techniczne3. 
Odch,lka długośoi łań9uob.a pociągowego·, mierze-! 

na na odcinku zło~on,m z 10 ogniw, poddanego . ob
ciążeniu pomiarowe~u nie powinna przekraczać 4 mm 
i może b'ć t,lko dodatnia. 

2.2. Materiał. obróbka cieplna .. 1 twardość ele
mentów łańcuchów pociągowych - wg tabl. 1. 

Tablica 1 

Nazwa Materiał Stan·obr6bki war-
do~ó e-

elementu elementu Nr lement\l 
łańcucha Gatunek lańcucha normy łań c u-

chaHB 

1 2 3 4 .5 

Płytka ze-
wnętrzna St6 PN-72/ surowy 1) 170+205 H-84020 

Plytka we-
wnętrzna 

Sworzeń 35 
PN-66/ ulepszony 235~ H-84019 

Oś 

• 

PN-66/ Tulejka 25 ulepszony 220+2702) 
H-84019 

PN-66/ • 

235+2~ Rolka 35 ulepszony 
H-84019 

Krążek nośny St6 PN-72/ surowy 1) 170+0J5 
H-84020 

Pierścień 

L45I PN-71/ normalizo-
126+1~ 

H-83152 wany 
Zabierak 

St6 PN-72/ surotą 1) 170+205 
H-84020 

Podkładka do 
swo.rznia St3SX PN-72/ surowy 
36,5 PN-6.3/ H-84020 -
M-82004 

Zawleczka ośki 
Drut wg St3SX:ł~ PN-72/ 
PN-67/ H-84020 - -. 

M-80026 

Zawleczka swarz .. 
.nia S-10 X 70 St2S PN-72/ 
wg PN-69/ H-84020 
M-92001 

1)stan surowy - bez obróbki cieplnej 
2) Twardość w jednostkach HB może być obliczona z t war-

dości. w jednostkach HRC wg tablic porównawczych wg 
PN-6o/H~4.357 · 

3) Gatunek zalecany. 
\ 
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2. 3 • . Stęn powieręchni elementów · łańcucha nie 
obrobionych i obrobionych skrawaniem - wg tabl.2. 

Tablica 2 

Stan powierzchni 

Nazwa 
elementu 

powierzchnie obrobione 

1 

Płytka ze· 
wnętrzna 

powierzchnie 
nieobrobione 

2 

wykonana z 
pręt.6w płaskich 
wg PN-73/ 
M-93000 

wady niedopusz
czalne 

3 

rozwarstwienia, 
,__ ___ __..,. ____ ......_.._....,.wtrącenia ... nie-

Płytka we· 
wnętrznc 

Sworzeń 
t------t 

Oś 

w wykonaniu z 
blach .gru
bych lub uni
wersalnych wg 
PN-65/H-92120 

w wykonaniu .z 
pręt6w ciąg-
nionych wg 
PN-72/H-93014 

metaliczne 1 • 

naderwania 

klasa chro
po-watości 
wg PN-58/ 
M-.Q4251 

4 

5 

7 
rysy, pęknięcia, 
\vtrącenia .nie~ 

~------~------------~ ~---------1 .metaliczne, po-
Tulejka 

• 

Rolka 

Krążek 
nośny 

Pierścień 

Zabierak. 

w wykonaniu z 
rur c iągnio
nych wg PN-68/ 
H-74240 

-
w wykonaniu z 
rur ciągnionych 
wg PN -68/.H-7424( 

w -wy~onaniu w 
postaci odlewu 
wg PN-64/ 
H-83151 

zostałości jamy 
usadowej 

wtrącenia .. nie~ 
metaliczn~, 
pęknięcia, pę
cherze, rzadzizna 

w wykonaniu z 
bl h l b rozwarstwienia, ac u prę- · 
t 6 ł. ki h pęcherze, wtr~ w p as c wg i 1 t 
PN-73/H-93000 cen e ~ eme a-

liczne, nader-
t--------•wania; ·-'W przy

7 

7 

5 

5 

kleszczeń, Obracanie się sworzni 1 tulei wewnotrz
n~ch w otworach płytek jest niedopuszczalne, Rol
ki powinn~ się swobodnie _ob~acać. · Krą!ki nośne 

powinn~ się swobodnie obraoać na sworzniach, Za
bieraki powinny się swobodnie i samoczynnie od

ch~lać z położenia spocz~nkowego do położenia ro
boczego. 

2. 5, WJ7trz:vmałość, Siła rozr:ywająca łańolch pod
czas prób' rozciągania nie powinna być . mniejsza 
niż 35 000 kG około 345 kN, 

2,6, Cechowante. Na każdej zewnętrznej płytce 

łańcucha pociągowego należy umieścić znak w,tw6r
c~ oraz ostatnie dwie c,fry roku produkcji, 

2. Z· Konserwacja, Zmontowany i oznalcowan:Y łań

cuch należ~ natłuścić przez zanurzenie w roztopio- 
n:ym smarze grafitow~m wg P.N-59/C-96153· 

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 
' 

3. 1, Pakowanie, Łańcuchy ·należy pakować do 
skrz~ń drewdian~ch wyłożonych wewnątrz papą bez
piaskową. Dopuszcza się po uzgodnieniu pomiędz, 

w,tw6rcą a odbiorcą dostawę łańcuchów na paletach. 
Masa skrzyni lub palet, nie· powiona przekraczać 

200 kg. 
Na każdej skrzyni należy umieścić napis zawie

rający: 

a) nazwę lub znak w~twórc,, 
.. ·b) napis kolejki łańcuchowe. Łańcuch pociągow:y 1 

c) przeznaczenie wg dokumentacji technicznej, 
'\ 

d) długość łańcucha w m, 
e) liczbę odcinków łańcu.cb.a, 

f) numer partii, 
g) rok produkoji, 

. . 

h) znak Działu Kon~roli Jakości. w wykonaniu z 
blach grubych 
lub uniwersal
nych wg PN-65/ 
H-92120 

padku poł~ze6 
spawanychi pod-
topienia i · 
przypalenia spa
walnicze odprys
ki spawaln~cze 

W prz,padku dostaw, lańouoha~ na paletach do 
~ - każdego odoinka łańcucha należ' pr~,oz~pić przj'-

Podkład-

ka wg PN-63/M-82004 
sworznie 

Zawleczka wg PN-67/M-80026 
osi 

Zawleczka 
sworz- wg PN-67/M-82001 
ni a 

2,4, W:vkonanie 

- -

- -

- -

2,4.1, Płytki ogniw po wycięciu powinny bj'Ć 

prostowane, Krzywizna płytek nie powinna przekra
. ozać 0,3 mm. 

~.4,2, Monta~. Części łańcucha powinn, ~ przed 
założeniem ocz~szczone z brudu, wićrów i inn,oh 
zaniecz-yszczeń. 

Zmontowan, łańcuch powinien poruszać się w po
łąozeniaoh przegubowych lekko bez zaoi~ć i za-

wieszk·ę zawier·ającąl 

a) nazwę lub znak Wj'tw6rCJf, 
b) przeznaczenie wg dokumentacji. technicznej, 
o) długość łańcucha, 
d) liczbę odcinków lańcuoba 1 
e) numer partii, 
f) rok produkcji, 
g) znak Działu Kontroli Jakości. 

3.2. Frzecho!Jwgnie. Łańcuch' powinny być prze
chowywane w pomieazozeniaoh . suohycb, zabezpieozo
n,ch przed wilgocią i z dala od środków działają
o~oh korodująco. 

. 
3. 3. Tren~iport. Łańcuchy nalet:Y przewozić k:ry-

t,mi środkami transportowymi, 

4. BADANI! 
4.1. F;ogram badań pa;tii łąńouph6w, liczba o

wg tab1,3. 
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Tabli,ca 3 
n 

1. 

Rodzaje Iloś6 ba• Liczba Wymaga- Opis 
L p, dany eh ni a badań 

badań próbek 
ogniw 

J 

wg wg 

1 2 3 4 5 6 

1 Sprawdzenie 10% 2.1 4.4.1 wymiarów -
2 Sprawdzenie 

materiałów 100% - 2.2 4.4.2 

3 Sprawdzenie 
powierzchni 100% - 2.3 4.4.3 

4 Sprawdzenie wy-
konania 100% - 2,4 4.4~4 

5 Sprawdzenie wy- 2 próbki 
trzymałości po mini- 2 2.5 4.4.5 

mum 2 o-
gniwa 

6 S prawdzenie 2 :próbki 
twardości po mini- 2 2.2 4.4.6 

mum 2 o-
gniwa 

7 Sprawdzenie 
cechowania 100% - 2.6 4.4.7 

8 Sprawdzenie 
konserwacji 100% - 2.7 4.4.8 

4.2, Partia, Partię stanowi kompletny łańcuch 
przeznaczon-y dla jednej kolejki, vcykonan-y wg jed
nej i tej samej doknmentaoji technicznej 1 jednej 
i tej samej technologii. 

4,3, Fobieranie próbek, Próbki do badań w~mie-
1 

nionych pod lp. 1, 5 i 6 w tabl. 3 (sprawdzenie 
w~miar6w, w3trz~małości i twardości) pobiera się 

• 

w sposób loeowj'. 
n o 

4t4• Opis badań 

4.4,1, Sprawdzenie w:vmiar6w należy przep:r-owa-
1 

dzić za pomocą uniwersalnycn przyrządów pomiaro-
w~cn lub sprawdzianów. 

. 
Sprawdzenie długości należy przeprowa~ić: na 

łańcuchu poddan,m obciążeniu pomiarowemu - silą 

równą 1% sił~ rozr~wającej, ułożon~m całą długoś
cią pomiarową na płaszczyźnie poziomej. 
Odch~łkę długości x należy obliczyć wg wzoru 

X= L -10t 

w którym: 
L - rzeczyvJista zmierzona długość odcinka zło

żonego z 10 ogniw, mm, 
t - podziałka łańcucha, mm. 

4,4,2, Sprawdzenie mater~ału należy przeprowa
dzać dokonująo sprawdzenia hutnicz,ch atestów ma-

teriałoW3ob i zaświadczeń kontroli jakości w'~ 

twórc, stwierdzających zgodno$ć zas~osowan,oh ma
terial6w i ich obróbki cieplnej z wymaganianj norm 
podstawoWJfoh,' 

4,4,3, Sprawdzenie powierzcbpi należ' przepro
wadzić przez oględzin, zewn~trzne nieuzbrojon,m 
okiem, 

4.4,4, Sprawdzenie w:ykonania, Sprawdzenie mon
tażu połączeń przegubowych należ' dokonać. przez 
obracanie sąsiadując,oh ogniw o kąt 90°, Spraw
dzenie montażu rolek i krążków nośnych należ' w,
konać przez ich obracanie. Sprawdzenie montażu za
bieraków w:9konuje się pr,zez iob. odctcylenie z po-
łożenia roboczego do połotania spoczynkowego. 
Sprawdzenia prosto~iniowośoi należ~ w~konać mie
rg,ąc krzywiznę ogniw za pomocą uniwersaln:vch prz:Y
rząd6w pomiarowych lub sprawdzian6w, 

4 ,4, 5. Sprawdzenie woytrzymałości łancucha i 

w:yznaczenie sił:v rozr:ywająqęj należy przeprowa
dzić na maszynie rozciągającej do pr6b rozciąga

nia posiadającej aktualne świadectwo legalizacji, 
Maszyna powinna b'ć zaopatrzona w uchwyt~ zapew
niające równomierne działanie sił na ogniwa. Ba
daniom należ' poddać 2 próbki z kt6r,ch każda po
winna być złożona co najmniej z 2 ',ogniw. 

' 

4,4,6, Sprawdzenie twardości należ~ przeprowa-
dzić na 2 próbkach, z których każda powinna 
b'ć złożona co najmniej z 2 ogniw, Do badania na
leż~ ogniwa zdemontować. Na każd~m elemencie na
leż~ w~konać co najmniej 2 pomiar~ twardości, 

Badanie twardości sposobem Brinella w:ykonuje 

się wg PN-57/H-04350. 
Badanie twardości sposobem Rockwella w~konuje 

się wg PN-57/H-04355. Przeliczenie twal'dościHRC 
na HB należ-y przeprowadzić wg tablic por6wnawozych 

PN-60/H-04~5?. 

4,4,?. Sp~awdzenie konserwacji przeprowadza się 
nieuzbrojon,m okiem. ' 

4.4,8, Sprawdzenie oeob.owania należ' przeprowa
dzić przez· ident:vfikację znaków umieszozonJ'Cb. na 
pł:ytkaoh ogniw. 

4,5, Ocena Wlników badań, Partię łańcuchów na
leży uznać za odpowiadającą normie, jeżeli w~ni

ki wszystkich badań , dał~ w~nik poz~tywny. W prz~
padku gd~ którekolwiek badanie da wynik negatyw
n,, partię łańcuchów należy uznać za nie~godną z 
wymaganiami normy, 

KONIEC 
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