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1. WSTEP 1.2. Zakres stosowania normy. Norm¢ nalezy stoso-
1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy s3 wyma- wac:
‘gania 1 badania dotyczace zawieszen, zwanych réwniez a) przy projektowaniu urzagdzen wyciggowych w za-
zawlesiami, lin wyréwnawczych plaskich 1 okrgglych kresie |
stosowanych w gorniczych wyciggach szybowych (ry- ~— Wymiarow,
sunek). | — doboru materiatow,

BN-82/1727-19

Zawieszenie lin wyréwnawczych
a) zawieszenie liny ptaskiej, b) zawieszenie liny okraglej, ¢) zawieszenie liny okragte] z uchwytem stozkowym.
I — sercéwka; 2 — uchwyt stozkowy liny; 3 — trawersa; 4 — wrzeciono: 5 — acznik krzyzowy; 6 — tuleja dystansowa; 7 — fubek;
8 — pierscien noé$ny dzielony; 9 — sworzen nosny; /0 — zacisk liny plaskiej; /7 — zacisk liny okragle); /2 — tuleja samosmarujaca;
| /13 — przektadka.

Zgtoszona przez Gtowne Biuro Studidow i Projektéw Gorniczych
Ustanowiona przez Ministra Gornictwa i Energetyki dnia 2 grudnia 1982 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 1 lipca 1983 r.

(Dz. Norm. i Miar nr 3/1983 poz. 4)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA“ 1983, Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 1,00 Nakt. 1100+55 Zam. 543/83 Cena zt 12,00



— wspoOtpracy elementow,
— montazu,

b) w produkcji 1 regeneracji zawieszen — w pelnym

zakresie,
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— wspoOtpracy elementow,
— montazu,
— konserwacji 1 przechowywania.,

2. WYMAGANIA

c) w uzytkowaniu zawieszen w zakresie

— zgodnos$ci dokumentacji materiatowej 1 atestac)

(wg swiadectwa wytworcy),

— wymiarow (sprawdzenie),

Nazwa elementu

—— PE—

2.1. Materiaty

2.1.1. Materialy elementéow nosnych zawieszenn — wg
tabl. 1.

Tablica 1

Gatunek

Okreslenie materialu

2

i = P

Sercowka

B PP P

3

Uchwyt stozkowy

Trawersa

F.acznik krzyzowy

Wrzeciono

Sworzen

10

11

12

1

Pierscien dzielony

‘e S E—

Sruby zacisku

}.ubek

Zacisk hny plaskie;

Zacisk liny okragtej

ik

wg PN-73/H-92135

wg PN-73/H-93001

Tuleje przegubow zawieszen
odmiany D wg PN-68/
M-87201

13

Stop do zalania liny

W = S s

e ok e . ST . e i ———

odlew staliwny wg PN-77/H-83151 w stanie normalizowanym

L1450
PN-80/H-83152
ATEST

T——

odkuwki swobodnie kute rodzaju A kategorn RR dla odkuwek
o maste 50 kg i wiecej, kategorii R dla odkuwek o masie ponizej
50 kg w stanie normalizowanym N wg PN-71/H-94004 badane
defektoskopem ultradzwickowym wg BN-75/0601-09;

prety kute rodzaju A kategorn RR w stanie normalizowanym N
wg PN-71/H-94004 badane defektoskopem ultradzwiekowym wg
BN-75/0601-09

35
PN-75/H-84019
ATEST

odkuwki swobodnie kute rodzaju A kategorit RR dla odkuwek
o masie 50 kg1 wigce), kategorui R dla odkuwek o masie ponize)
50 kg w stanie normalizowanym N wg PN-71/H-94004 badane
defektoskopem ultradzwickowym wg BN-75/0601-09

prety kute rodzaju A kategorit RR w stanie normalizowanym N
wg PN-71/H-94004 badane defektoskopem ultradZzwickowym wg
wg BN-75/0601-09;

45U

pr¢ty walcowane na gorgco rodzaju PWs w stanie normalizowa- PN-75/H-84019
nym N wg PN-73/H-93001 badane defektoskopem ultradzwigko- ATEST
wym wg BN-75/0601-09
prety walcowane na gorgco w stanie normalizowanym N wg | 35
PN-73/H-93001 PN-75/H-84019
35 "
PN-75/H-84019

ATEST

PN-74/M-82101

blacha rodzaju K w stanie normalizowanym N wg PN-73/ 35
H-92135 badana defektoskopem ultradZzwigkowym wg BN-74/
0601-05 klasa Bl |

PN-75/H-84019%
ATEST

LI1500 |
| - PN-80/H-83152 -
~ blacha rodzaju K w stanie normalizowanym N wg PN-73/H-92135 35 '

PN-75/H-84019

staliwo weglowe konstrukcyjne wyzszej jakoSci

18G2
PN-72/H-84018

blacha niskostopowa o podwyzszone] wytrzymatosci w stanie
normalizowanym N wg PN-81/H-92120

S——.

blacha rodzaju K w stame normalizowanym N 35
PN-75/H-84019

prety walcowane na gorgco w stanie normalizowanym N 35
PN-75/H-84019

PN-68/M-872G0
p. 3.2

spiekt z proszkow zelaza z dodatkiem grafitu nasycone olejem

PbSn16-
Sb16Cu?2
PN-71/H-87111

stop ofowiowo-cynowo-antymonowo-miedziowy



2.1.2. Dokumentacja materiatowa. Materiaty elemen-
tow nosnych wymienionych w tabl. 1 Ip. 1 + 6, 81 9,
powinny mie¢ atesty hutnicze okreslajgce:

a) nazwe wytworni,

b) posta¢ materiatu 1 numer normy,

¢) znak gatunku 1 numer normy klasyfikacyjne;,

d) numer wytopu,

e¢) sktad chemiczny,

f) wlasnosci mechaniczne,

g) metody 1 wyniki innych badan przeprowadzonych
przez dostawc¢ zgodnie z wymaganiami podanymi
w 2.1.1.

2.2. Wykonanie. Elementy zawieszen powinny by¢
wykonane zgodnie z dokumentacjg techniczng.

Dopuszcza si¢ termiczne ciecie blach na automacie
w kierunku prostopadtym do powierzchni blachy. Po-
wierzchnie po ci¢ciu nalezy oczysci¢ z zaciekOw 1 oszli-
fowac tak, aby stan powierzchni byt zgodny z doku-
mentacjg techniczng.

2.3. Powierzchnia elemntow zawieszenia powinna by¢
oczyszczona z rdzy, zgorzeliny 1 powinna odpowiadac
stopniow1 1 wg PN-70/H-97050.

Na powierzchniach czesci nosnych niedopuszczalne
sa peknigcia, naderwania, rysy, widoczne wtracenia nie-
metaliczne, tuski, pecherze, zawalcowania, zapiaszcze-
nia, zazuzlenia, zakucia, zafaldowania i inne wady.

Na powierzchniach nieobrobionych dopuszczalne sg
wgnioty po odpryskach zgorzeliny 1 wzery o gl¢gbokosci
nie przekraczajgce] dopuszczalnych odchylek warszta-
towych wymiarow swobodnych Sredniodoktadnych wg
PN-78/M-02139.

Struktura geometryczna powierzchni oraz jej chropo-
watos¢ powinny by¢ zgodne z dokumentacjg tech-
niczng.

Warstwa wylanego stopu tozyskowego w uchwycie
stozkowym bedgcego potaczeniem liny z uchwytem po-
winna Scisle przylega¢ do Scianek uchwytu, nie powinna
wykazywac pecherzy 1 wtracen niemetalicznych.

2.4. Wymiary elementéw skladowych zawieszen 1 za-
wieszenla w stanie zmontowanym powinny by¢ zgodne
z dokumentacjg techniczng 1 normami przedmiotowy-
mi. Nietolerowane wymiary elementoOw zawieszenia na-
lezy wykonac¢ przy zachowaniu odchytek wymiarowych
sredmodoktadnych wg PN-78/M-02139.

Zbieznos¢ stozka w uchwycie stozkowym dla lin
okrgglych powinna wynosi¢ 1 =+ 5.

Szerokos$é zaciskow dla lin okragtych powinna by¢

wigksza lub réwna co najmniej podwodjnej $rednicy
liny, a dla iin ptaskich wigksza lub rowna 0,66 szero-
kosct liny.

Dla hin okragtych promien obrobionego rowka w za-
cisku powinien wynosi¢ 0,56 — 0,52 $rednicy liny.
Krawe¢dzie rowka na wejSciu t wyjsciu liny okragte;j
powinny by¢ zaokrgglone promieniem 0,1 srednicy iiny,
natomiast dla lin ptaskich promieniem réwnym co naj-
mniej 0,1 grubosci liny. Pozostate wymiary zacisku po-
winny by¢ zgodne z dokumentacja techniczng.

- gnigcia  stopu, tj.
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Na powierzchmach otrzymanych przez cigcie tlenem
dopuszcza si¢:

a) meprostopadlosé do powierzchni czotowej blachy
wg PN-76/M-69774,

b) tolerancj¢ wymiaréw w gtab materialu nie prze-
kraczajaca odchyitek zaokragglonych sredniodokiadnych
wg PN-78/M-02139,

c) nieprostolinijnos¢ powierzchni 1,5 mm na diugos-
ct 1 m,

d) miejscowe wglebienia po cieciu tlenem nie wigk-
sze niz 2 mm. |

2.5. Przygotowanie liny i zalanie jej w uchwycie stoz-
kowym powinno by¢ wykonane zgoednie z instrukcia
zalewania lin okragltych w uchwytach stozkowych ujeta
w dokumentacj techniczne).

Przystepujac do rozgat¢zienia skretek liny, nalezy wy-
cig¢ rdzen organiczny i rozgal¢zic poszczegolne druty
skretek tworzac miotetkowa koncoéwke liny.

Druty poszczegdlnych warstw nalezy rozplatac tak,
aby ich kat odgigcia nie przekraczal 40°.

Dla zalama koncowki liny 1 uformowama stozka na-
lezy uzywac stopu wg tabl. 1, Ip. 13.

Stop plynnej masy do zalania liny w uchwycie stoz-
kowym powinien mie¢ temperatur¢ 350 -+ 360 °C.

Koncéwke liny w uchwycie stozkowym nalezy zale-
waé¢ cigglym strumieniem roztopionego stopu, bez
przerw, az do osiggnigcia gorne] kraw¢dzi uchwytu
stozkowego. Po zakonczeniu zalewania caty ukiad nale-
zy pozostawi¢ nieruchomo az do catkowitego wysty-
do czasu kiedy temperatura po-
wierzchni uchwytu nie osiggnie temperatury otoczenia.

Sztuczne przyspieszanie studzenia oraz poruszanie
fub uderzanie w studzony uktad jest niedozwolone.

2.6. Miontaz zawieszen powinien byCc wykonany
zgodnie z dokumentacja techniczng 1 normami przed-
miotowymi zawleszen.

Potgczenie liny wyréwnawcze) z ukladem zawieszenia
powinno by¢ nieroztgczalne rowniez w przypadku
obcigzenia go s#a zrywajaca ling.

Elementy nosne ukladu zawieszenia liny wyrOwnaw-
cze] powinny mie¢ co najmniej 10-krotny wspotczynnik
bezpieczenstwa w stosunku do nominalnego obciazenia,
przy czym jeden z elementéw nosnych, np. para iub-
kow, powinien byé obliczony ze wspolczynnikiem bez-
pieczenstwa nie mniejszym niz 6. Gérna wartos¢ tego
wspotczynnika nie powinna przekracza¢ wartoscel
wspoOtczynnika najstabszego elementu naczynia wycig-
gOWEgO.

W potgczemach sworzniowych sworznie powinny by¢
zabezpieczone przed wypadnig¢ciem.

W zawieszeniach sercowkowych powierzchnie zacis-
kow wspolpracujgce z ling powinny byC¢ suche oraz
wolne od zgorzeliny 1 smaru.

W zaciskach sercoéwkowych nalezy stosowac Sruby
1 nakretki Sredniodoktadnej jakosct wykonania odpo-
wiadajgce wymaganiom PN-70/M-82054.

Sruby powinny byé dokrecane kluczami dynamomet-
rycznymi, przy czym momenty dokrg¢cenia nakrgtek
nie powinny by¢ mniejsze od wartosci podanych w nor-
mach przedmiotowych zawieszen.
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Powierzchnie oporowe nakretek oraz gwinty nalezy
pokryé cienkag warstwga smaru grafitowanego wg
PN-59/C-96153. :

Okresy dokrecania Srub zaciskdow w zawieszeniach
sercowkowych podano w tabl. 2.

Tablica 2
Dokrecanie * : .
Liny okragte Liny ptaskie

3 —- 8 h od za-
konczenia mon-
tazu

1 dokrgcanie . | najpdiniej po 1 h od za-
konczenia montazu umo-
cowania

po 3 h od poprzedniego
dokrg¢cenia np. po jazdach
probnych

po jednym dniu

po jednym tygodniu

2 dokrecenie

3 dokrecenie
4 dokrecenie

po jednym dniu
po jednym ty-
godniu

po jednym
miesiacu

5 dokrgcenie po jednym miesigcu

2.7. Wspoéipraca elementéw w zmontowanym zawiesze-
niu

a) w zawieszeniu liny wyrOwnawcze) okraglej powi-
nien by¢ mozliwy swobodny obrét wrzeciona pod obyd-
woma naczyniami wycliggowymi,

b) zawieszenie liny wyréwnawczej okraglej powinno
mie¢ co najmniej dwa przeguby umozliwiajgce wy-
chylanie si¢ jego elementéw w dwoch plaszczyznach
wzajemnie prostopadtych;

kat wychylenia nie powinien przekraczaé¢ 20°,

c) w zawileszeniu z ling zalang w uchwycie stozko-
wym stozek utworzony przez stop tozyskowy, a stano-
wigcy rownoczes$nie koncoéwke liny, powinién przylegad
do gniazda stbikowego cala powierzchnig,

d) dla prawidtowe] pracy liny wyrOwnawczej okrag-
tej wspdlczynnik oporu tarcia w lozysku zawieszenia
powinten wynosi¢ 0,003 =+ 0,014,

¢) dla zawieszen sercowkowych lin wyréwnawczych
ptaskich 1 okrggtych, liny na odcinku opasajacym ser-
cowkg oraz na odcinku zakladania zaciskOw powinny
by¢ oczyszczone 1 suche, |

f) zaciski powinny by¢ zakladane bezposrednio na
liny bez podkiadek ze skéry lub innych tworzyw, a luz
pomigdzy powierzchniami czotowymi zaciskéw po osta-
tecznym dokre¢ceniu nakrg¢tek nie powinien by¢é mniej-
szy niz 1 mm,

g) odstepy pomiedzy krawedziami kolejnych zacis-
kow liny okragtej powinny by¢ réwne co najmniej
trzykrotnej Srednicy liny, lecz nie wieksze niz 300 m;
dla liny ptaskiej analogiczne odst¢py powinny by¢ réw-

ne co najmniej szerokosci liny, lecz nie wieksze niz
220 mm.

2.8. Obcigzenie probne. Zmontowane zawieszenia
(bez uchwytu stozkowego) lub poszczegdine zespoty
nalezy podda¢ prébnemu obcigzeniu statycznemu sitg

rowng poltorakrotnemu dopuszczalnemu obcigzeniu .

statycznemu. _ﬂ

Elementy zawieszenn po obcigzeniu probnym nie po-
winny wykazywa¢ naderwan, pekni¢¢ lub §ladow od-
ksztatcen plastycznych materiahu.

Odksztalcenie trwate elementéw rozcigganych obcigze-
niem préobnym nie powinno przekraczaé 0,2 % dhugosci

pomiarowej.

2.9. Cechowanie zawieszenia

2.9.1. Cechowanie. Na zawieszeniu, w miejscu wska-
zanym w dokumentacji technicznej, powinny by¢
umieszczone nast¢pujace trwale znaki:

— znak wytworcy,

. — wyrédznik oznaczenia wg norm przedmiotowych,

— obcigzenie dopuszczalne w kN,

— numer fabryczny,

— rok produkciji,

— znak kontroli jakosci.

Wysokos§¢ znakéw powinna wynosi¢c 6 <+ 10 mm,
w zaleznosci od wielkosSct zawieszenia.

2.9.2. Cechowanie elementéw nosnych. Kazdy element
nosny zawieszenia wykonany z materiatu atestowanego
powinien mie¢ w miejscu okreslonym w dokumentacji
techniczne] nast¢pujgce trwate znaki:

— znak wytworcy,

— numer fabryczny,

— rok produkcji,

— znak kontroli jakosci.

Wysokos¢ znakdéw powinna wynosi¢ § + 8 mm,
w zaleznosci od wielkosci znakowanego elementu.
W przypadku gdy wielko$¢ powierzchni nie pozwala
na umieszczenie wyzej wymienionych znakéw, dopusz-

- ¢za s1¢ cechowanie znakiem umownym, umozliwiajg-

cym intensyfikacj¢ elementu z zaswiadczeniem wy-
tworcy. |

2.10. Makrostruktura elementéw zawieszenia nie po-
winna wykazywaé pozostatosci jamy usadowej, wtrgcen
niemetalicznych, p¢knieé, platkdéw i rozwarstwien wi-
docznych golym okiem. H |

Makrostruktura elementow zawieszenia powinna by¢
sprawdzona za pomocg defektoskopu ultradzwickowe-
go 1 nie powinna wykazywacé niecigglo$ci materiato-
wych, pecherzy oraz wtrgcen niemetalicznych, wiek-
szych niz przewidujg warunki techniczne WT-Z1.

2.11. Konserwacja. Zawieszenie po wyprobowaniu
1 oznakowaniu nalezy odthisci¢, a nastepnie zabezpie-
czyC przed korozja. Przeguby nalezy pokryé smarem
grafitowanym. Pozostate powierzchnie nalezy pomalo-
wac zgodnie z dokumentacja techniczng. Powloka ma-
larska powinna przyiega¢ $cisle do podioza i nie powin-
na wykazywac¢ niedomalowan, odpryskoéw, pecherzy,
zbrytowan, zmarszczek 1 zaciekéw. Barwa powloki po-
winna byc¢ jednolita.

2.12. Regeneracja. Po kazdych trzech latach pracy
elementy zawieszenia lin wyrdwnawczych okraglych
1 plaskich, z wyjatkiem tubkéw, powinny by¢ poddane
regeneracji. Przy regeneracji zawieszen nalezy zastoso-
wa¢ nowe hubki.

Regeneracja powinna by¢ przeprowadzona zgodnie
z 1nstrukcjg odbioru technicznego nowych i regenero-
wanych zawiesit lin wyciggowych.



3. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

3.1. Przechowywanie. Zawieszenia powinny by¢ prze-
chowywane w miejscach suchych, zabezpieczonych
przed wpltywami atmosferycznymi, z dala od srodkdow
dziatajacych korodujaco.

3.2. Transport. Zawieszenia powinny by¢ zabezpie-
czone przed uszkodzeniem w czasie prac zatadunko-
wych, wytadunkowych oraz w czasie transportu.

4. BADANIA

4.1. Rodzaje badan — wg tabl. 3.

Tablica 3

Rodzaje badan Wymiggama

Sprawdzenie
Sprawdzenie
Sprawdzenie
Sprawdzenie
Sprawdzenie
Sprawdzenie
Sprawdzenie
elementow
Badanie obcigzenia prébnego
Sprawdzenie cechowania
Sprawdzenie makrostruktury
Sprawdzenie konserwacji
Sprawdzenie regeneracii

| Opis badan
Wg

materiatow
wykonania
powierzchni
wymiarow
zalania liny
montazu
wspoipracy

4.2. Opis badan

4.2.1. Sprawdzenie materiatéw cz¢sci1 nosnych polega
na sprawdzeniu cech umieszczonych na czesciach zawie-
szenta zgodnie z wymaganiami dokumentacji technicz-
nej 1 danymi zawartymi w dokumentacji materiatlowe;j
wg 2.1.2. |

Sprawdzenie atestow hutniczych na zgodnosé z 2.1
przeprowadza si¢ przez poréwnanie sktadu chemiczne-
go, wlasnosci mechanicznych 1 innych danych zawar-
tych w atestach hutniczych.

4.2.2. Sprawdzenie wykonania polega na stwierdzeniu
zgodnosci z wymaganiami 2.2.

4.2.3. Sprawdzenie powierzchni przeprowadza si¢ go-
tym okiem. Ogle¢dziny zawiesia nalezy przeprowadzad
przed 1 po probie obcigzenia. Ponadto po prébie obcig-
zema nalezy przeprowadzi¢ ogledziny przekrojéw nie-
bezpiecznych przez lupe o powickszeniu co najmniej
3-krotnym. Struktur¢ geometryczng powierzchni nalezy
sprawdzi¢ za pomocg wWzorcow.

4.2.4. Sprawdzenie wymiardw przeprowadza si¢ za
pomocg umwersalnych przyrzadéw pomiarowych.

4.2.5. Sprawdzenie zalania liny przeprowadza si¢ go-
tym okiem. Ogl¢dziny utworzonego stozka nalezy prze-
prowadzi¢ przez lupg o powigkszeniu co najmniej
3-krotnym na mozliwo$¢ wystgpowania pgkni¢ w szyjce
stozka. Strukturg¢ geometryczng powierzchni nalezy
sprawdziC za pmocg wzorcow. Pomiar temperatur nale-
zy przeprowadzaC przy uzyciu termometru termoelek-
trycznego przylgowego.
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4.2.6. Sprawdzenie montazu nalezy przeprowadzac na
kompletnie zmontowanym zawieszeniu.

4.2.7. Sprawdzenie wspoélpracy elementdéw przeprowa-
dza si¢ na zmontowanym zawieszeniu. Badanie polega
na stwierdzeniu zgodnosci z wymaganiami 2.7.

Dla nowo projektowanych i produkowanych zawie-
szen lin wyrownawczych okraglych wspdtczynnik oporu
tarcia w lozyskach kuikowych wzdluznych jednokie-
runkowych nie powinien by¢ wigckszy niz 0,0013.

Kontrole wspoiczynnika oporéw tarcia w tozysku
zawieszenia w czasie jego eksploatacy nalezy wyko-
nywacé przy unieruchomionym urzgdzeniu wyciggowym.

Pomiar momentéw oporu tarcia w ltozysku nalezy
wykona¢ za pomoca dynamometru o zakresie sit do
100 N.

Ramie dziatania dynamometru nalezy dobrac tak,
aby wykorzystaé przy pomiarze gdérne wartosci jego
skall.

Pomiar wykonuje si¢ trzykrotnie na nadszybiu 1 pod-
szybiu w kierunku dokrecania 1 odkrecania si¢ liny.

Wspoéiczynnik tarcia (u) w tozysku zawieszenia na-
lezy obliczy¢ wstawiajac do wzoru odczytane najnizsze
wartoscl zmierzonego momentu oporu

B 2Mt 2T+ KR
BT g L -dpt q- L - dpl
w ktérym:
Mt — mierzony moment oporu, Nm,
g — ci¢zar metra biezgcego liny, daN,
L — dhlugos¢ zwisajgcej liny wyrOwnawczej, m,
dp! — S$rednica podzialowa ltozyska tocznego, m,
T — wskazania dynamometru, N,
R — rami¢ dzialamia dynamometru, m.

Pomiar wspoiczynnika tarcia w tozysku zawieszenia
nalezy prowadzi¢ okresowo co trzy miesigce.

Wszystkie pomiary wspolczynnika tarcia w fozysku
zawieszenia powinny by¢ wpisane w ksigdze okreso-
wych badan urzadzenia wyciggowego.

W przypadku stwierdzenia wspoiczynnika oporow
tarcia w tozysku u wigkszego od 0,0031, zawieszente
to nie nadaje si¢ do dalszej eksploatacji.

4.2.8. Badania obcigzenia prébnegoe nalezy przepro-
wadzaé na maszynie wytrzymatosciowej majgcej aktual-
ne Swiadectwo iegalizacji. Obcigzenie probne o wielkos-
ci okres$lonej wg 2.8 powinno trwaé co najmniej 1 h
na linie o wymiarach ustalonych dla danego zakresu
zawieszenia.

Pomiar odksztatcen trwatych wykonujc si¢ po obcigze-
niu prébnym, mierzac zmiany $rednic otwordw wzdtuz
i w poprzek kierunku obcigzenia.

4.2.9. Sprawdzenie cechowania polega na stwierdze-
niu zgodnosci znakowania zawieszenia 1 poszczegolnych
elementow z 2.9,

4.2.10. Sprawdzenie makrostruktury gotowych ele-
mentOw zawieszenia nalezy przeprowadzal za pomoca
defektoskopu ultradZzwigckowego wg WT-Z1.

4.2.11. Sprawdzenie konserwacji polega na stwierdze-
niu zgodno$ci stosowanych srodkdéw konserwacyjnych,
materiatbw malarskich, przygotowania powierzchni
1 natozenia powlok malarskich z 2.11.
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4.2.12. Sprawdzenie regeneracji polega na sprawdze-
niu zgodnosci z 2.12. Zawieszenia regenerowane nalezy
podda¢ wszystkim badaniom jak dla zawieszen nowych
wg 4.2.1 + 4.2.11.

4.3. Ocena wynikow badan zawieszenia. Zawieszenie
uznaje si¢ za zgodne z wymaganiami niniejszej normy,
-jezeli wszystkie badania wg 4.1 zostaly przeprowadzone
z wynikiem dodatnim.

4.4. Zaswiadczenie wytworcy. Wyniki przeprowadzo-
nych badan dzial kontroli 1 jako$ci zakladu wytwor-
czego powinien wpisa¢ do zaktadowe) ksiegi ewidencji
zawieszen. Dla kazdego zawieszenia lub elementu za-
wieszenia zgioszonego do odbioru, wytworca powinien

sporzadzi¢ zasSwiadczenie potwierdzajace wykonanie
zgodnie z wymaganiami niniejszej normy t uzgodniony-
mi warunkami zamowienia uzytkownika.

Trzy egzemplarze zaswiadczenia wytworca dostarcza
zamawiajacemu. |

Zaswiadczenie zakladu wytworczego powinno miec
wzor zgodny z instrukcja odbioru technicznego nowych
1 regenerowanych zawiesi lin wyciggowych.

5. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE

Dopuszcza sie stosowante tuler z brgzu B 101 wg
BN-77/0825-01 do konca 1985 r.

KONTIEZC

INFORMACJE DODATKOWE

- L. Instytucja opracowujgca norm¢ — Giéwne Biuro Studiéw i Pro-
jektow Goérniczych, Katowice.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-74/1727-19

a) wyeliminowano stal 25,

b) wprowadzono wymagania dla zawieszen lin wyrownawczych
okragtych,

¢) wprowadzono wymagama dla zaciskowych potaczen srubowych
1 zaciskoéw lin ptaskich i okragtych,

d) wprowadzono wspdlczynniki bezpieczenstwa dla elementow
noSnych uktadu zawieszenia lin wyréwnawczych.

3. Normy i dokumenty zwigzane

PN-59/C-96153 Przetwory naftowe. Smar grafitowany

PN-77/H-83151 Staliwo konstrukcyjne weglowe i stopowe. Odlewy.
Ogoblne wymagania 1 badania

PN-80/H-83152 Staliwo weglowe konstrukcyjne. Gatunki

PN-72/H-84018 Stal niskostopowa o podwyZszone] wytrzymatosci.
Gatunki

PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej jakosci ogdlne-
go przeznaczenia, Gatunki

PN-71/H-87111 Stopy tozyskowe cyny 1 olowiu

PN-81/H-92120 Blachy grube i uniwersalne ze stali konstrukcvine;
zwykle) jakosci 1 niskostopowej

PN-73/H-92135 Blachy grube ze stali konstrukcyjnej wyzszej jakosci
| stopowej

PN-73/H-93001 Walcéwka, prety 1 ksztaltowniki walcowane na go-
raco ze stali weglowych wyzszej jakosci 1 stopowych. Wymagania
| badania

PN-71/H-94004 Stal konstrukcyjna weglowa 1 stopowa. Odkuwki
swobodnie kute

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

PN-78/M-02139 Odchylki wymiarow nietolerowanych

PN-76/M-69774 Spawalnictwo. Ciecia gazowe stali weglowych o gru-
bosct 5 — 100 mm. Jako$¢ powierzchni ci¢cia

PN-70/M-82054 Sruby, wkrety i nakretki stalowe ogdélnego przezna-
czenia. Ogolne wymagania i badania

PN-74/M-82101 Sruby ze tbem szeéciokatnym

PN-68/M-87200 f.ozyska Slizgowe. Tuleje samosmarujgce spickane
z proszku zelaza. Wymagania 1 badania
PN-68/M-87201 Y ozyska $lizgowe. Tuleje walcowe samosmarujgce
spickane z proszku Zzelaza
BN-74/0601-05 Badama nieniszczgce. Badania ultradzwiekowe wyro-
bow hutniczych. Badama blach grubych

BN-75/0601-09 Badania nieniszczace. Badania odkuwek stalowych
metoda ultradzwiekowy

BN-77/0825-01 Stopy miedzi. Walki 1 tuleje odlewane metodg ciagia

Instrukcja odbioru technicznego nowych 1 regenerowanych zawie-
s1 lin wyciggowych wydana przez Ministerstwo Gornictwa 1 Energe-
tyki w Katowicach w porczumieniu z Wyzszym Urz¢dem Goérni-
czym, 1974 r.

Warunki techniczne WT-Z1, dotyczgce badan ultradzwickowych
stalowych elementéw zawiest lin no$nych kopalnianych wyciggow
szybowych wydane przez Okrggowy Dozor Techniczny w Katowicach
1 uzgodmone z Ministerstwem GoOrnictwa 1 Energetyki, 1970 r.

4. Literatura. Katalog lozysk tocznych. Min. Handlu Wewng¢trz-
nego w 1954 r.

5. Symbol wg SWW — (72]-64.

6. Autor projektu nmormy — Mieczystaw Feledzinski — Gioéwne
Biuro Studiéw i Projektéw Goérniczych — Biuro Projektéw Gérni-

czych, Katowice.

7. Uzgodnienie normy z Wyzszym Urzedem Goérniczym. Tre$¢ me-
rytoryczng normy uzgodniono z Wyzszym Urz¢dem Gorniczym pis-
mem z dnia 25.01.1982 r. Ldz. PO-8/ZN-041/260/81.



	BN_82_1727_19001
	BN_82_1727_19002
	BN_82_1727_19003
	BN_82_1727_19004
	BN_82_1727_19005
	BN_82_1727_19006

