UKD 622.674

NORMA BRANZOWA

MASZYNY
I URZADZENIA
DO
TRANSPORTU
GORNICZEGO

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy s3
prowadniki szybowe stalowe z ceownikow, prze-
znaczone do prowadzenia naczyn wyciggowych
bez tapadel w pionowych szybach goérniczych.

1.2, OkreSlenia

1.2.1. Prowadnik stalowy -— stalowy element
konstrukcyjny w postaci belki o przekroju po-
przecznym prostokatnym, skrzynkowym, zlozony
z dwéch ceownikow wg PN-59/H-93403, zespawa-
nych doczolowo.

1.2.2. Cigg prowadnikow — zestaw prowadni-
kow sztywno zamocowanych do zbrojenia szybu
w linii prostej, pionowej.

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. WielkosSci. W zalezno$ci od wymiarow prze-
kroju poprzecznego rozroznia sie 5 wielkosci pro-
wadnikow:

wielkos¢ 1 — prowadnik o wymiarach po-
przecznych 180X140 mm zlozony z dwéch ceo-
wnikow 180 wg PN-59/H-93403.

wielkos¢ 2 — prowadnik o wymiarach poprzecz-
nych 200X 150 mm zlozony z dwéch ceownikow
200 wg PN-59/H-93403, |

wielkos¢ 3 — prowadnik o wymiarach poprzecz-

nych 220X160 mm ztozony z dwoéch ceownikow
220 wg PN-59/H-93403,

l

|

I

I

b

| jl/Styk
Iﬂl \

BN-78
1727-22

Zamiast
BN-75/1727-22

Prowadniki szybowe

Prowadniki stalowe z ceownikéw

Grupa katalogowa IV 41

wielkos¢ 4 — prowadnik o wymiarach poprzecz-
nych 240X170 mm zlozony z dwoch ceownikow
240 wg PN-59/H-93403,

wielkos¢ 8 — prowadnik o wymiarach poprzecz-
nych 260X180 mm zlozony z dwoch ceownikow
260 wg PN-59/H-93403. |

W przypadkach technicznie i1 ekonomicznie
uzasadnionych dopuszcza sie stosowanie innych
wielko$ci prowadnikow w uzgodnieniu z wyko-
nawca. | |

2.2. Dlugosé prowadnikow L. Prowadniki po-
winny mie¢ dlugos¢ 6000, 9000 lub 12 000 mm,
ktora nalezy dobiera¢ odpowiednio do rozstawu
dzwigarow zbrojenia szybu. Dopuszczalna odchyi-
ka dlugosci prowadnikow nie powinna przekra-
cza¢ + 10 mm.

W szybach czynnych dopuszcza sie stosowanie
innych dlugosci prowadnikow, ustalonych w za-
leznosci od wynikow operatu mierniczego rozsta-
wu dzwigarow zbrojenia szybu.

2.3. Przyklad oznaczenia prowadnika wielkosci
1 o przekroju poprzecznym 180X140 mm, diu-
gosci L=9000 mm ze stali St3S:
PROWADNIK STALOWY 1—9000 St3S BN-78/1727-22.

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary

3.1.1. Wymiary i glowne parametry prowadni--
ka — wg rys. 11 tabl. 1.

Dopuszczalny przekrdf prowadnika
2uzytego przez karozj e

Zgloszona przez Gléwne Biuro Studiéw i Projektéw Goérniczych
Ustanowiona przez Ministra GoOrnictwa dnia 17 czerwca 1978 r. jako norma obowigzujaca od dnia 1 kwiet-
nia 1979 r. (Dz. Norm. i Miar nr 15/1978 poz. 67)
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"Tablica 1
| L . N
Wymiary prowadnika - Wskazmk} wytrzymalf}sm Orieritioyiag |
I przekroju przewodnika — ;
Wle,l' | nowego zuzytego nowego zuzytego prowadnika
kos¢ |- — - — nowego
n | v | o | s | w | v | o | wal| wy| we| wy
mm c¢ms kg
| 4 5 | @ 7 | 8 9 10 11 12 13 |
. N ) ] E ) \
8 70 | 172 132 4,00 | 300 239 166 122 " 45
8,5 75 191,5 | 1415 | 4,25 | 382 298 | 210 151 51,5
9 | 80 | 211 | 151 450 490 | 370 274 | 188 60
|~ 95 85 | 2305 | 160,5 | 4,75 | 600 | 450 333 | 228 | 65,5
I 10 90 | 250 170 5,00 742 544 417 278 M
i

Zewnetrzne wymiary przekroju poprzecznego
prowadnikow przeznaczonych dla jednego ciggu

prowadnikéw powinny mie¢ jednakowg odchyl-

ke wykonania: dodatnig (-+) lub ujemng (—).
Rzeczywistg wielko$¢é boku prowadnika (b) na-
lezy oblicza¢ w mm wg wzoru

b=2s+7p 2x (1)
w ktéorym:
$ — nominalna szeroko$¢ podlki ceownika, mm,
p — odstep technologiczny dla spoiny; nalezy
przyjmowac¢ w granicach 1--2 mm.
r — gorna lub dolna odchytka wymiaru nomi-
nalnego (s), mm.

Stykajace sie konce prowadnikéw w ciggu pro-
wadnikéw powinny by¢ dopasowane w jednym
wymiarze.

3.1.2. Wymiary spoiny w mm — wg r.ys. 2.
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Spoina Podkladka
sczepnda formujgea

Rys. 2

3.2. Materialy
3.2.1. Elementy prowadnika

Ceowniki — stal St3S wg PN-72/H-84020, stal
18G2 wg PN-72/H-84018,

Podkladka formujgca
H-84020.

3.2.2. Materialy spawalnicze. Do wykonywania
spoin doczolowych nalezy stosowaé¢ drut spawal-
niczy wg PN-77/M-69420 wraz z topnikiem wg
PN-73/M-69355. f

stal St3S wg PN-72/

Do wykonania spoin sczepnych lub spoin cigg-
lych elementow mocujgcych prowadnik do dzwi-

gara nalezy stosowa¢ elektrody otulone wg
PN-77/M-69433.

3.3. Powierzchnia

3.3.1. Stan powierzchni prowadnika. Powierzch-

nia prowadnika powinna by¢ gladka, bez tusek,

- peknieé, naderwan, zawalcowan i wtrgcen nieme-

talicznych widocznych golym okiem. Pojedyncze
luski, naderwania, zawalcowania 1 zanieczyszcze-
nia niemetaliczne moga by¢ usuniete, jezeli gle-
bokos$¢ $ladéw po ich usunieciu nie przekroczy
1,26 mm. | -
Ostre krawedzie $ladéw usuwania wad s3 nie-
dopuszczalne. Grad na koncach oraz krawedziach
wzdluznych prowadnika jest niedopuszczalny.

3.3.2. Stan powierzchni spoiny. Powierzchnia
spoiny powinna by¢ oczyszczona z zuzla i nie po-
winna wykazywac¢ pecherzy, wirgcen obcego me- .
talu, wklesnieé¢, peknie¢, wyciekéw, podtopien,
porowatosci, kraterow i przepalen.

3.3.3. Naprawa wad powierzchniowych — wg
PN-73/H-93000 p.3.1.3.

3.4. Prostoliniowo$§¢é. Prowadniki powinny by¢
proste. Réznica strzalek ugiecia plaszczyzn dol-
nych nie powinna przekracza¢ 2 mm dla prowad-
nikéw o dilugosci do 6000 mm i 3 mm dla pro-
wadnikéw o diugosci powyzej 6000 mm.

3.5. Wichrowatosé. Krawedzie prowadnika po-
winny byé réwnolegle wzgledem siebie, a pla-
szczyzny prowadnika wzajemnie prostopadlte
Jednostronna wichrowato$¢ nie powinna byé
wieksza niz 2 mm.

3.6. Polqcf‘énia spawane

3.6.1. Spoiny powinny by¢ wykonane zgod-
nie z instrukcja technologiczng.
Spoina powinna by¢ ulozona réwnomiernie na

calej dlugosci- prowadnika wzdluz powierzchni

styku potek ceownikow.
W celu osiggniecia maksymalnego przetopuy,
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spoine doczolowg nalezy wykonywaé¢ z podklad-
kg formujgcg wg rys. 2. Podkladka formujaca
powinna by¢ wstepnie uksztaltowana zgodnie
z pochyleniem pélek ceownikéw, ustawiona
w polowie swej szerokosci na wewnetrznej po-
wierzchni péiki ceownika i przyspawana do niej
‘recznie spoinami sczepnymi.

Spoina doczolowa powinna mie¢ lico wypukle
o wysokosci nadlewu nie wiekszej niz 1,5 mm,
wygladzone przez szlifikowanie.

3.6.2. Spawanie _poprawkowe. Dopuszczalne
jest spawanie poprawkowe, jezeli na dlugosci
- 1000 mm prowadnika 1gczna diugos¢ wadliwej
spoiny jest mniejsza niz 100 mm. Spoine wadli-
wie wykonang nalezy wycigé mechanicznie lub
przez wyzlobienie palnikiem i ulozy¢ recznie no-
wg Sspoine.
wiada¢ warunkom okreslonym w 3.6.1.

3.7. Zabezpieczenie antykorozyjne. Prowadniki
powinny by¢ zabezpieczone przed korozjg. Spo-
soOb zabezpieczenia antykorozyjnego powinien
by¢ zgodny z podanym w dokumentacji zbroje-
nia szybu.

3.8. Cechowanie. Na kazdym prowadniku na-
lezy umiesci¢ nastepujgce znaki:

a) ustalony znak rozpoznawczy danego wy-
ciagu, -

b) znak odchytki wykonania + lub —,

c) znak DKJ wytworcy.

Znak rozpoznawczy wyciggu oraz znak od-
chylki nalezy umieszczaé na plaszczyZnie czoto-
~we] w odleglosci 200 mm od konca prowadnika.
Znak DKJ wytworey nalezy umieszczaé na pla-
szczyznie czolowej prowadnika w polowie jego
diugosci. Znaki rozpoznawcze wyciggu oraz znak
lub — =zaleca sie wykonywaé¢ bialg farbag olej-
ng. Wysokos¢ liter 50--80 mm.

4. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4.1. Przechowywanie. Prowadniki powinny byé¢
zabezpieczone przed niszczacymi wplywami
atmosferycznymi oraz przypadkowymi uszko-
dzeniami tak, aby mogly byé zabudowane w
szybie bez jakichkolwiek napraw.

4.2. Transport. Prowadniki powinny by¢ tran-
portowane takimi $rodkami transportu, aby spo-
sOb umocowania i podparcia w czasie transportu
zabezpieczal je przed przemieszczaniem sie na
srodku transportu oraz odksztaiceniami i uszko-
dzeniami mechanicznymi.

5. BADANIA

- 1. Rodzaje badan. Prowadmkl nalezy poddaé
nastgpujacym badaniom:
a) sprawdzemu wymlarow (3. 1)

Spoina poprawkowa powinna odpo- -

b) sprawdzeniu materiatéw (3.2),

c) sprawdzeniu powierzchni (3.3),

d) sprawdzeniu wichrowatosci (3.4),

e) sprawdzeniu wichrowatosci (3.5),

f) sprawdzeniu poigczen spawanych (3.6),

g) sprawdzeniu zabezpieczenia antykorozyjne-
go (3.7),

h) sprawdzeniu cechowania (3.8).

5.2. Przygotowanie do badan. Wszystkie pro-

wadniki nalezy podda¢ badaniom wg 5.1 z wy-

jatkiem badan wg 5.1 f). Przed przystgpieniem
do badan wg 5.1. f) prowadniki powinny by¢ po-
dzielone na partie.

9.3. Partia. Partie stanowig prowadmk1 prze-
znaczone dla jednego ciggu prowadnikow.

'5.4. Pobieranie probek. Probki do badan po-
laczen spawanych wg 5.1 f) nalezy pobieraé lo-
sowo w zaleznosSci od licznosci partii wg tabl. 2.

Tablica 2
| r :
Licznosé Liczno$é Liczba kwa- Liczba dgs—
partii prébki lifikujaca kwalifikujaca {
sztuk

98 -2 0 1
915 3 0 1
- 16--25 5 0 1
2650 8 0 1
| 51--90 13 i 0 1
91—=150 20 0 1
151=280 32 1 2

e e —— r——— i

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie wymiaréw na zgodnos¢
z 3.1 nalezy przeprowadzaé¢ za pomocg przyrzg-
déw pomiarowych zapewniajgcych wymagang
dokladnos¢ pomiarow.

5.4.2. Sprawdzenie materialow na zgodnosc
z 3.2 polega na skontrolowaniu zaswiadczenia
jakosci dla calej dostawy ceownikéw przezna- -
cZonych do produkecji partii prowadnikow.

5.4.3. Sprawdzenie stanu powierzchni kazdego
prowadnika na zgodno$¢ z 3.3 nalezy przepro-
wadza¢ golym okiem.

5.4.4. Sprawdzenie prostoliniowosci polega na
sprawdzeniu roznicy strzalek ugiecia plaszczyzn
dolnych i gérnych prowadnika na zgodno§é
z 3.4. Prowadnik nalezy umieéci¢ na dwéch pod-
porach pryzmatycznych oddalonych nie W1ece]
niz 200 mm od konca prowadnika.

Strzatke ugiecia plaszczyzny dolnej prowadni-
ka pod jego wlasnym ciezarem zmierzy¢ w Srod-
ku dlugosci prowadnika. Obroéci¢é prowadnik
o kat 180° i ponownie zmierzy¢ strzalke ugie-
cia plaszczyzny dolnej. Obliczy¢ roznice wielkos-
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ci strzatek ugiecia. Podobny pomiar nalezy prze-
prowadzi¢ dla drugiej pary plaszczyzn prowad-
nika.

5.4.5. Sprawdzenie wichrowatosci polega na
sprawdzeniu przylegania prowadnika do plasz-
czyzny wzorcowej. Zmierzona szczelinomierzem
odlegios¢ krawedzi prowadnika od plaszczyzny
wzorcowej nie powinna przekracza¢ wartosci
wg 3.9.

5.4.6. Sprawdzenie polaczen spawanych polega
na przeprowadzeniu technologicznej proby zgi-
nania zlgcza spawanego. Probe nalezy przepro-
wadza¢ bezposrednio po wykonaniu zmianowej
produkcji ' prowadnikow. Probke paskowg po-
przeczng wg rys. 3 nalezy pobrac¢ ze zigcza wy-
cinkowego, wycigtegoe z konstrukcji spawanej
prowadnika z nadmiaru jego diugosci nominal-
nej.

Dopuszcza sie pohieranie probek ze zlgcza
kontrolnego spawanego jednoczesnie z prowad-
nikiem z zachowaniem tych samych warunkow
technologicznych. Odcinki proébne nalezy wycigc
narzedziami do skrawania (strugania), przy czym
nalezy unika¢ miejscowego nagrzania i zgniotu
materiatu.

Probki paskowe powinny ny¢ zginane w przy-
rzagdzie o trzpieniu gngcym poziomym lub pio-
nowym wg rys. 4.

Zlgcze wycinkowe 1
o5L [ Spaina doczolowa

90~ 1357

_L (CO spoiny
doczolowe|

[BN-78/1727-22-4]
Rys. 4 |

Prébki przeznaczone do badan powinny miec
diugos¢ L; obliczong w mm wedlug wzoru

Ly,=c+2,5a+(80--100) - (2)
w ktorym:
¢ — grubosé trzpienia gngcego, mm.
a — grubos¢ probki, mm.

Szerokos¢ prébki b nalezy prZmeowaé_,:
b=20 mm dla a=3-=10 mm,
b=30 mm dla ¢ > 10 mm.

Szerokos¢ i grubos¢ probki nalezy przyjmo-
wac¢ odpowiednio do wielkosci ceownikow, z kto-
rych sg wykonane prowadniki.

Szerokosc trzpienia gngcego powinna byc¢

wieksza niz szerokos¢ probki.

- Préobe nalezy przeprowadza¢ tak, aby rozcig-
ganiu podlegato lico spoiny. Dzialajgc silg na
trzpien, probke nalezy zginaé pod katem
90°--135°. Jako wynik badania nalezy przyjmo-
wacé $rednig arytmetyczng wynikow badan trzech
probek, przy czym dopuszcza sie jedng prébke,
ktorej kat zgiecia jest nizszy od wymaganego lecz
nie wiecej niz o 10%. Jezeli kat zgiecia bedzie
mniejszy od wymaganego albo ogledziny wykazg
wady zlgcza, jak pecherze, pekniecia, wtracenia
niemetaliczne lub wiracenia obcego metalu krate-
ry i podtopienia, préobe nalezy powtorzy¢, zaste-
pujac kazdg wadliwg probke paskowg dwiema
probkami takiego samego ksztaltu pobranymi
z tego samego zlgcza. Jezeli po prébie powtor-
nej kat zginania probek bedzie mniejszy od do-
puszczalnego lub wady podobne jak probki od-
rzuconej, to wynik proéby nalezy uznac za nie-
zgodny z wymaganiami normy.

5.4.7. Sprawdzenie zabezpieczenia antykoro-
zyjnego na zgodnos¢ 3.7 polega na sprawdzeniu
golym okiem szczelnosci i przylegania powlok
malarskich.

5.4.8. Sprawdzenie cechowania polega na
stwierdzeniu zgodnosci umieszczonych na pro-
wadnikach znakéw z 3.8.

5.6. Ocena wynikow badan. Partie prowadni-
kow nalezy uznaé za zgodng z wymaganiami
normy, jezeli liczba sztuk niedobrych w proébce
nie przekracza liczby kwalifikujgcej podane]
w tabl. 2. |

9.7. 'Zaéwiadczenie wytworcy o wynikach ba-
dan. Dla kazdej partii prowadnikéw powinno
byé wystawione przez wytwoérce zaswiadczenie
stwierdzajace zgodno$é wykonania prowadnikow
z wymaganiami normy. |

KONIEC

Informacje dodatkowe




Informacje dodatkowe do BN-78/1727-22

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujzca norme — Gléwne Biuro
Studiéw i Projektéw Goérniczych — Katowice.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-75/1727-22
a) wprowadzono inny podzial wielkos$ci prowadnikéw,

b) zmieniono materiaty,

c) wyigczono z normy sposoby polagczen prowadnikéw
z dzwigarami szybowymi,

d) zmieniono technologie badania prébki na zginanie.

3. Normy zwijzane

PH-72/H-84018 Stal niskostopowa o podwyziszonej] wy-
trzymalosci. Gatunki

PN-72/H-84020 Stal weglowa konstrukcyjna zwyklej ja-
kosci ogdlnego przeznaczenia. Gatunki

PN-73/H-93000 Walcéwka, prety i1 ksztaltowniki walco-
wane na gorgco ze stali weglowych zwyklej jakosei
i niskostopowych o podwyzszonej wytrzymalosei. Wy-
magania i badania

PN-59/H-93403 Stal walcowana. Ceowniki

PN-73/M-69355 Topniki do spawania i napawania lukiem
krytym

PN-77/M-69420 Spawalnictwo. Spoiwa stalowe do spawa-
nia i napawania

PN-77/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone
do spawania stali weglowych i niskostopowych

4. Symbol wg SWW — (0721-64.

5. Autor projektu normy — mgr inz. Edward Zielii-
ski — Gléwne Biuro Studiéw i Projektéw Goérniczych —
Biuro Studiéw i Typizacji, Katowice.

6. Uklady mocowania prowadnikéw do diwigarow szy-
bowych podano przykladowo na rys. I-1 i I-2.

Uklad mocowania — wg rys. I-1 zalecany do stoso-
wania w szybach nowo projektowanych, uklad — wg
rys. I-2 dopuszczony dla szybéw rekonstruowanych.

7. Uzgodnienie normy, Norma zostala uzgodniona z
Wyzszym Urzedem Gorniczym w dniu 15 kwietnia
1978 r.

8. Wydanie 2 — stan aktualny: kwiecien 1980 —
uaktualniono normy zwiazane.

Plaszczyzna Dzwigar zbrojenia
czolowd SZybu
Podkladki dystansowe
Plaszczyzna tyind
Prowadnik stalowy
Plaszczyzna ‘
boczna
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