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NORMA BRANŻOWA 
BN-73 

1727-15 
Górniczy zasobnik rewersyjny 

Łańcuch rolkowy 

Grupa katalogowa IV 41 1) 

1.3. Normy związane 
PN-57/H-04355 Próba twardości metali sposobem 

Rockwella 

. . , . . 

j.1, Przedmiot·nor~y., Przedmiotem normy jest 
łai1cuch rolkowy stosowany w górniczych zasobnikach 
rewersyjnych. 

PN-58A~-04251 Struktura geometryczna powierzchni. 

Łańcuch ujęty jest w SWW symbolem 0?21-99 jako 
maszyny i urządzenia oraz osprzęt dla robót gór~ 

niczych pozostały. 

Klasyfikacja chropowatości i kierunkowości 

struktury 

2. OZNACZENIE 

1.2, Określenia 

1.2.1. Długość nominalna łańcucha - długość od
powiadająca iloczynowi liczby ogniw i podzialkit. 

Oznaczenie łańcucha rolkowego o dopuszcz&
nym obciążeniu rozrywającym 1800 kN, podziałce t= 

= 160 mm składającego się z 24 ogniw: 

LA~CUCH ROLKOWY 1800-160X 24 BN-73/1727-15 

3. WYMAGANIA 
1.2.2. Obciążenie rozrywające - obciążenie,przy 

kt6r,ym następuje rozerwanie jednocięgnowego od
cinka łańcucha pobranego do badań. 3.1. Główne w;ymiar;y w mm - wg rysunku. 
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Uwidocznione na r~sunku szczegół'_y konstrukcyjne podane SGr przykładowa 

1) Symbol wg SWW: 0721-99. 

Zakłady Konstrukcyjno-Mechanizacyine Przemysłu Węglowego 
Ustanowiono przez Ministra Górnictwa i Energetyki dnia 25 lipca 1973 r. 
ioko norma obowiązująca w zakresie produkcii od dnia 1 kwietnia 197 4 r. 

(Dz. Norm. i Miar nr 43/1973 poz.125) 

WYDAWNICTWA NORMAUZACYJNE 197-ł. Wpływ .do WN 16.1 O. 73. Oddano do składu 29.11. 73. Druk ukołlczono w marcu 7 4. 
Obi. 0,40 a.w. Nakład 1700-+-óO e;x. Zom. 4714/73 

J1727- tS l 

· Cena zł 2,40 
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Długość łańcucha, Łańcuchy wykonuje się 

w odoinkach 24-o~r.•IWOWJCh: długości 3840 mm. Odął
ka długości odcinka nie powinna przekraczać +0,~ 
długości nominalnej. 

3,2, Maea łańcucha, Masa jednego metra lańcucha 
wynosi 243 kg. 

3,3, Własności mechępiczne. 

3.3.1. Obcią~enie z;ywające dla jednego cięgna 
(minimum) 1800 kN (około 180 000 kG), 

3.3.2. Własności mechaniczne materiału · 

Nr Rm Re u 
częś.ci Nazw części N/mm2 5/mm2 N/cm2 

na 
łańcucha rysunku min min min 

1 Plytka 1000 800 60 
2 Rolka 800 550 -
3 Sworzeń 1100 900 90 .. 

4 Zasuwka osadcza 380 220 -
3, 2· 3. ···obróbka cieplna. Części łańcucha powinny 

być ulepszone cieplnie do twardości: płytka - ··32 + 
·39 HRC, rolka - 38 + 48 HRC . i swarzen - · 55 + 60HR<l 

3,4,_ ~ykonanie. Plytki po wycięciu powinny być 
prostowane. Nierówności po prostowaniu nie powin
ny przekraczać 0 1 3 mm. 

Powierzchnie walcowe· w rolkach obro.bione. 
Sworznie całkowicie obrobione. 

. 
3,5. Chropowatość powierzchni. ChropQwatość ob-

robionych powierzchni walco\vych . pow1 ona '.być co 
najmniej klasy 6, a pozostałych oprobionych po
wierzchni co najmniej klasy 4 wg PN-58/M-04251. 

3.6. Stan powierzchni. Części łańcucha powinny 
mieć poVp.erzchnie bez wgłębień, pęknięć_ , rys, śla
dów uderzeń , wżerów, zgorzelin, łusek,. zadziorów 
i ostrych ~rawędzi. 

3.7. Dobieran~e cięgieł łańcucha, Odcinki posz
czególnych cięgieł lańcucha przed zmontowaniem~ 
leży dobierać parami tak, aby różnica ich długo

ści nie wynosiła więcej ni! 3 mm. Dobrane pary~ 
winny być złączone drutem. 

3,8. Montaż. Części łancucha p~zed 
należy oczyś~ić z brudu, wiórów itp. 

montowaniem 
Zmontowany 

łańcuch powinien poruszać się w połączeniachprze
gubowych lekko, bez zacięć i zakleszczeń. Sworz
nie powinny być należycie zabezpieczone. Rolki po
w1nny się swobodnie obracać. 

' 

3.9. Cechowanie. Na płytce w miejscu oznaczonym 
na rysunku należy umieścić trwały i wyraźny znak . 
wytwórni. Cechowane płytki należy umieścić po obu 

' 
zewnętrznych stronach łańcucha w odstępach co o-
siem płytek. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOvffllANIE I TRANSPORT 

4.1, Konserwacja. Gotowy lańcuch należy poddać 

kąpieli w płynie konserwacyjnym o temperaturze 
150° + 180°C na okres 1 + 2 godz. Płyn konserwa~-

cyjny powinien zawierać następujące 

mydło 12%, grafit płytkowy 10%, ·olej 

?8%. 

składniki: 

cylindrowy 

4.2, · Pakowanie, Jeżell przy zamówieniu nie u
zgodniono· inaczej, łańcuchy nalety dostarczać bez 
opakowania w odainkach długości 3840 mm, . zwinięte 

w zwoje związane miękkim drutem. Do każdego ~~ 
ka ł~cucha należy przyczepić blaszaną przywiesz
kę zawierającą: 

a) nazwę lub znak wytwórni, 
b) oznaczenie wg 2.1, 
c) długość nominalną łańcucha 1 rzeczywistą od

chyłkę, 

d) znak kontroli technicznej, 

4. 3. Przechow;ywanie·, Łańcuchy zakonserwow~e wg 

4.1 nale~y przechow3wać w pomieszczeniach · sl~~ch, 

z dala\ od materiałów działających korodująco. 

4.4 .• Transport. Łańcuchy mogą być przewo~one o
twartymi środkami . transportu. 

5. BADANIA 

5.1, RodzaJe badań. Łańcuchy naleey poddać na
stępującym badaniom przeprowadzonym przez kontro- · 
lę techniczną wytwórcyz 

a) oględziny zewnętrzne, 
b) sprawdzenie materiału, 
c) sprawdzenie twardości, 
d) sprawdzenie wymiarów, 
e)" sprawdzenie montażu, 
f) · sprawdzenie obciążenia zx~wającego. 

5,2, Partia. Każde 150 m łańcucha (39. łańcuchów 
2'1 .. ogniWONyoh) wykonanego z tej samej partii mate
riału i w tyćh samych warunkach produkcyjpych sm
nowi partię. 

5.3, Fobieranie próbek. Do badań nalety pobrać 

lo~ .. owo następujące próbki: 
do badań wg 5.1 o) - 1% sworzni równocześnie o

brobionych, 100% płytek po obróbce cieplnej, 
· do badań wg -5.1 d} i e) -15m {4 lańouchy), 

do badań wg 5.1 f) - 2 odcinki jednocięgnowe 

składające się z 3 ogniw. 
· 5,4. Opis badań 

5,4.1. ,Oslędziay zewnętrzne polegają na spraw
dzeniu zgodności badanych łańcuchów z wymaganiami 
3.5, 3.6, 3.9. Oględziny przeprowadza się nie-, 

uzbrojonym okiem. Oględzinom zewnętrznym podlega-
ją wszystkie łańcuchy w ~artii. 

5.4.2, Sprawdzenie materiału polega na spraw
dzeniu zgodności materiału użytego do produkcji 
płytek, sworzni i rolek z atestem hutniczym. W 
przypadkach wątpliwych należy przeprowadzić bada
nia laboratoryjne, które są decydujące. 

5.4,2. Sprawdzenie twardości. Twardość sprawdza 
się sposobem Rockwella wg PN-5?/H-04355. Otrzyma
ne wynjki powinny być zgodne z w,maganiami 3.3.3. 

5,4,4, Sprawdzenie WJmiarów polega na eprawdze-
4 

niu zgodności badanych .łańcuchów z wymaganiami 

3.1. Odc~łkę długości łańcucha wg 3.1.1 sprawdza 



BN-73/1727-15 3 

się na łańcuchu leżącym całą długością na płasz

czyźnie poziomej pod obciążeniem równym 1% obcią
żenia rozrywającego, 

5.4.5. Sprawdzenie monta~u polega na sprawdze
niu zgodności badanych łańcuchów z wymaganiami 
3.8, Sprawdzenia montażu połączeń przegubowychna
leży dokonać przez ręczne obracanie sąsiadujących 
ogniw łańcucha o kąt 90°. 

5.4, 6, Sprawdzenie obciążenia rozxwwtj§C860 prz~ 
prowadza się na maszynie do badań na rozr.rN.anie, 
zaopatrzonej w uchwyty zapewniające równomierny 
rozkład sił na obie płytki ogniwa. 

Próby przeprowadza się aż do rozerwania. Otrzy
mane wartości obciążenia rozr,yv1ającego nie powin
ny być mniejsze od podanego w 3,3,1. 

5.5. Ocena wyników badań 

5.5.1. Łańcuch dobcy. Badany lańcuch należy u
znać za dobry, jeżeli przejdzie przez wsz,ystkie 
badania WJmienione w 5.1 z wynikiem dodatnim, 

5.5.2. Łańcuch niedobry. Badany lańcuch nalety 
uznać za niedobry, jeżeli nie przejdzie chociażby 
przez jedno z badań· wymienionych w 5,1 z wynikiem 
dodatn1m. 

Łańcuch, który nie spełnia wymagań 3.5 i 3.6 
można :po usunięciu stwierdzonych wad przedstawić 

do ponownego badania·· wg 5.4, które jest ostatecz-

DYąl• 

5.5.3. Ocena part~i1 Partię łańcuphów należy u
znać za zgodną z wymaganiami normy, jeżeli liczba 
łańcu~hów niedobr,ych wynosi zero, W przeciwnym 
pr~ypadku partię łańcuchów należy uznać za nie
zgodną z wymaganiami normy, 

5,6, Postępowanie z partia uznana za niezgodo§ 
z wymaganiami norml• :Partię łańcuchów uznaną za 
niezgodną z v~aganiami normy można po odrzuceniu 
łańcuchów niedobrych przedstawić do powt.órnego ba
dania, które jest ostateczne, 

5.7. Zaświadczenie wytwórcy o · Wynikach bagań. 
Dla każdej partii łańcuchów uznanej za zgod~ą z 
wymaganiami normy wytwórca powinien wystawić za
świadczenie o wynikach badań, zawierające: 

a) datę wystawienia zaświadczenia, 
b) nazwę 1 adres wytwórni, 
·c) oznaczenie wg 2.1 1 

d) numer partii, 
e) łączną długość lańcucba 1 
t J vzyniki badań, 

K O N I E C 
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