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1. WSTEP 2.2. Przykiad oznaczenia

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa lan-
cuchy krotkoogniwowe kalibrowane stosowane we
wciggnikach  gorniczych tancuchowych wg BN-79/
1728-06. : -

1.2. Okreslenia

1.2.1. grubos¢ (Srednica) ogniwa — Srednica (d) ogni-
wa gotoweégo tancucha mierzona naprzeciw miejsca
zgrzewania wg PN-80/G-46701.

1.2.2. podziatka tancucha — wewng¢trzna dlugosé (p)
~ jednego ogniwa, wg PN-80/G-46701.

1.2.3. wielkos¢ tancucha — iloczyn wartosci nominal-
nych grubosci ogniwa (d.m) 1 podziatki lancucha
(Prom) wyrazony w mm wg PN-80/G-46701.

1.2.4. dtugos¢ nominalna tancucha (L,.,) — iloczyn
wartosci nominalnej podziatki fancucha (pnom) 1 liczby
ogniw (n), wg PN-80/G-46701.

1.2.5. obciazenie kalibrujace — sila rozciagajaca, kto-
rej dzialaniu poddaje si¢ caly tancuch w procesie wy-
twarzania w celu uzyskania zatozonych wymiaréw
- ogniw oraz w celu usunigcia ogniw wadliwych.

1.2.6. obcigzenie probne — sita rozciggajaca, ktére;
poddaje si¢ probke lancucha dla okreSlenia odksztal-
cenia trwatego.

1.2.7. obcigzenie rozrywajace — najwicksza sita roz-

clggajaca osiggnigta przy probie rozrywania, wg.

PN-80/G-46701.

1.2.8. wydluzenie calkowite przy rozerwaniu —

wzgledny przyrost dtugosci probki (/) w momencie zer-
wania wyrazony w procentach, wg PN-80/G-46701.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Klasy jakosci. W zaleznos$ci od wlasnosci me-
chanicznych rozroznia si¢ trzy klasy jakosci tancucha
krotkoogniwowego kalibrowanego 5, 6 1 8 wg tabl. 3.

— =

a) tancucha krotkoogniwowego kalibrowanego wiel-
kosct 11 X 31, klasy jakosci 6, ztozonego z 65 ogniw
" (okoto 2 m):

FANCUCH KROTKOOGNIWOWY KALIBROWANY 11x31-6-65
BN-81/1728-11

b) tancucha krotkoogniwowego kalibrowanego wiel-
kosci 13X36, kiasy jakosci 8, o diugosct 12 m:

FANCUCH KROTKOOGNIWOWY KALIBROWANY
13X36-8-12 m BN-81/1728-11

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary
3.1.1. Wymiary ogniwa w mm wg rys. |1 tabl. 1.
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Zgtoszona przez Centrum Konstrukcyjno-Technologiczne Maszyn Goérniczych
Ustanowiona przez Ministra Gornictwa dnia 25 listopada 1981 r.
“jako norma obowigzujaca od dnia 1 lipca 1982 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 3 /1982 poz. 7 )
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Tablica 1
e iy WL i - N - ;
Wielkoéé d F p a b | d1 l
taicucha nie mniej nie wiecej | nie wiecej | nie wiecej
7 | £0,3 | 21| +0,3 8, 4 23,6 7.5 35, 3
<, 1
e - S IO "3 — - |- —
\ 9 | 40,4 | 27| +0,4 10, 8 30, 4 9,7 45, 4
-0, 2
S t _T — & —t - Emm— | S —
11x31 1N 31| +0,4 13,2 37.4 11,8 53, 4
| ’ -0, 2
2 —1—| 0.5 — i a ey
13x36 13 | 36| +0,5 15,6 a4, 2 14,0 | 62,5 l 3,8
0.3
1~ ——1 r Ay ] — —
16x45 16 { £0,6 | 45| +0,6 19, 2 54, 4 17,0 77,6 5,8
| -0, 3 I
- — | L. 1 L — -

' Srednica w miejscu zgrzewania ogniwa (d]) nie moze byé mniejsza od gruboéci ogniwa (d),

i A - “—3— G

3.1.2. Dlugoéé rzeczywista taficucha w mm. Dlugoéé
rzeczywista fancucha (L), sprawdzana na odcinku 11

ogniwowym rozciagni¢tym pod wlasna masg nie po-

winna si¢ rézni¢ od dlugosci nominalnej wigcej niz
o odchytki podane w tabl. 2.

Rys. 2
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3.2. Materiat. Lancuchy nalezy wykonywa¢ z mate-
rialbw atestowanych, takich aby gotowy fancuch po
obrobce cieplnej miat wilasnoSci mechaniczne wg 3.4.

3.3. Wykonanie -

3.3.1. Miejsce zgrzewania. NierOwnosci 1 wyplywy
wystépujace po zgrzewaniu, przekraczajgce wymiary wg
3.1.1 powinny by¢ usuniete.

3.3.2. Kalibrowanie. Wszystkie tancuchy po obrdbce
cieplnej powinny byé poddane procesowi kalibrowania
pod obcigzeniem kalibrujacym wg 1.2.5.

fancuch w kalibrownicy powinien by¢ tak zamoco-
wany, aby dziatanie sity kalibrujacej bytlo prawidtowe
rOwniez na ogniwa koncowe.

3.3.3. Ogledziny w procesie wytwarzania. Wszystkie
tancuchy po kalibrowaniu nalezy poddac¢ starannym
ogledzinom. Ogniwa wadliwe wykazujace peknigcia,
karby lub tym podobne wady powinny byé usunigte.

Dopuszcza si¢ ogniwa z drobnymi uszkodzeniami
mechanicznymi nie wykraczajacymi poza odchytki wy-
miarowe wg tabl. 1 1 nie obnizajacymi wartosci wytrzy-
matosciowych tancucha. |

Nowe ogniwa wstawiane w czasie procesu produkcji
nie powinny by¢ inne od pozostatych ogniw tancucha.

- 3.4. Wiasnosci mechaniczne i obcigZzenia powinny od-
powiada¢ danym wg tabl. 3 1 4 na str. 3.

Tablica 2 -
Wielko§é tarficucha 7x21 Ox 27 11x 31 13x 36 _] 16 X 45
— R - ‘1 e
231 297 341 396 495
= F == e e i o *— .
i , +0,7 +0_.9 +1, 1 +1,.3 +1,6
d h ‘r L] ¥ ¥ b, ’
Peohyiky 0,4 0,5 0,6 -0,6 ‘ -0, 8
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Tablica 3
o Klasa jakoséci tancucha
Wtashoéci mechaniczne e — ' - —
5 _ 6 i - 8
- - _ - J - : B |
Naprezenia przy minimalnym obciazeniu rozrywajacym, MPa 530 630 | 800 |
Naprezenie przy obcigzeniu prébnym, MPa 330 400 500
T_ . o = 4 = & - i
Stosunek  obciazenia prébnego do minimalnego obciazenia rozrywajacego, 60 63
% okoto ' | |
Wydiuzenie catkowite przy abci@iehiu r‘*ozr‘ywajécym, % nie mniej 10 i
Trwatos¢ powierzchniowa tadcucha, HV, nie dla wielkosci do 11x 31 330 360
mniej 1) o i ”
powyZej 11x 31 - 300 J_ 330
1)Dopuszcza sie po uzgodnieniu pomiedzy wytwdrca a odbiorca stosowanie innych metod pomiaru twardosci,
uzywajac do przeliczenia wartoéci tablic porédwnawczych wg PN-76/H-04357,

Tablica 4
: . | Wielko§é tancucha 7x21 O%x27 | 11x31 13x36 16x45 ‘
Klasa jakosci § — ~ . . |
taricuch N _ | | _
. Rodzaj obciazenia Obciazenie w kN
A . T —
prébne | 25 40 63 85 | 125
5 ro;r‘ wajace, nie i , * A
ywalgce, 42,5 67 106 140 212
mniej . |
prébne : “]ﬁ 31,5 50 75 106 158
6 F::;—:wa' ce, nie- & : “ |
 POEFYWRIES, 50 80 125 170 250
mniej -
[rosmrm—— - ~- s - -
prébne | 40 ] 63 95 | 132 - 200
P n—ar, e T : SRS B — S S v
8 rozrywajace, ni |
| TREVINRIgER,: e 80 100 150 212 315
! mnie |

3.5. Cechowanie. Lancuchy nalezy znaczy¢ trwaia,
1 wyrazng cechg zawwrdjqca

a) znak wytwOrni,

b) rok produkcp (ostatnia cyfra)

c) liczb¢ oznaczajaca miesiac produkcii,

d) klase jakosci tancucha.

Cechy nalezy umieszcza¢ w odleglos$ciach nie wiek-
szych niz co dwudzieste ogniwo tancucha. |

Cechy nie nalezy umieszczaé w miejscu zgrzewania.

Klas¢ jakosci tancucha nalezy dodatkowo oznaczaé
przez pomalowanie trzech koncowych ogniw kazdego
odcinka trwata farbg o kolorze podanym w tabl. 5.

Tablica §

Klasa jakosci tancucha I 5

Kolor znakowania zielony

z0tty czerwony

szesclokgt osmiokat

Ksztatt przywieszki pigciokgt

Do kazdej sprawdzonej partit lafncucha nalezy dotg- I

czyé przywieszke o ksztalcie podanym w tabl. 5 zawie-
rajaca:

— oznaczenie wg 2.2,

— peing nazwg producenta,

— dat¢ produkcji,

— znak kontroli technicznej,
— numer partii.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Lafcuchy zabezpieczone przed ko-
rozja przez zamoczenie w kapieli olejowej nalezy pako-
wa¢ w znormalizowane jednostki pakunkowe.

Po uzgodnieniu pomigdzy wytwodrca i odbiorcg do-
puszcza si¢ dostawg tancuchow bez opakowania lub bez
zabezpieczenia przed korozja.

4.2. Przechowywanie. fancuchy nalezy przechowy-
wa¢ w pomieszczeniach suchych z dala od materiatéw
powodujacych korozg. .

4.3. Transport. Lancuchy w czasie transportu nalezy
zabezpieczyC przed dzialaniem warunkow atmosferycz-
nych. |

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan |

a) ogledziny zewng¢trzne (3.3. l 3.5),

b) sprawdzenie wymiarOw ogniwa (3.1.1),

c) sprawdzenie dtugosci tancucha (3.1.2),

d) sprawdzenie pod obcigzeniem prébnym (tabl. 3)
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wytrzymatosct statycznej i wydtuzenia catkowitego przy
Tozerwaniu (3.4), |
- e) sprawdzenie twardosct (tabl. 3).

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Skitad i licznos¢ partii. Parti¢ stanowig tancu-
chy tej same] wielkosci, wykonane w tych samych wa-
runkach produkcyjnych ze stali o takich samych wias-
nosciach mechanicznych.

Laczna dlugos¢ tancucha w partii nie powinna prze-
kracza¢ 100 m. |

- 3.2.2. Sposob pobierania probek. Do badan wg 5.1a)
-+ b) wybiera si¢ z dowolnych miejsc tancucha w partii
ogniwa wg tabl. 6 bez ich wycinania.

Do badania wg 5.1c¢) wybiera si¢ z dowolnych miejsc
tanncucha w partii odcinki wg tabl. 6 bez ich wycinania.
Do badania wg 5.1d) = e) pobiera si¢ z konca dowol-
nie wybranego tancucha w partii odcinki lub ogniwa
wg tabl. 6. |

Probki pobrane do badan nie mogg by¢ malowane.

Liczba pobranych probek do poszczegdlnych badan
wg tabl. 6. |

- S - e o el e Al R

wytrzymatosciowej o powierzchniach oporowych odpo-
wiadajacych ksztattem badanym ogniwom probki,
zwracajac uwage na osiowe ufozenie ogniw. Nastepnie
obciaza sie probke z predkoscig 10 N/mm? na sekunde
az do osiggni¢cia obcigzenia probnego wg tabl. 4. Po

- zdjeciu obciazenia, sprawdza si¢ wymiary ogniw, ktore

powinny odpowiadac danym wg tabl. .

Probke umieszcza si¢ ponownie w maszynie wytrzy-
matosciowe] w sposob podany wyzej 1 obcigza z taka
samg predkoscig az do rozerwania.

Obcigzenie rozrywajace probke, otrzymane w czasie
badania nie powinno by¢ mniejsze od warto§ci poda-
nych w tabl. 4.

Odczytana z wykresu wartos¢ wydluzenia calkowi-
tego po rozerwaniu odniesiona do dlugosci probki
(/ = 5 X p), wyrazona w procentach nie powinna by¢
mniejsza od wartosSci podane] w tabl. 3.

Sprawdzaniu pod obciazeniem rozrywajacym podda-

je sie probke, ktora przeszla badanie pod obcigzeniem

probnym z wynikiem dodatnim.

Tablica 6
| Rodzaje badan
5.1a) i b) 5. 1¢) 5. 1d) 5. 1e)
Licznosé partii = '
licznodéé liczba kwa- liczba dyskwa- e, BRAEK
| prébki lifikujaca lifikujaca ad 5
- 100 m | 32 3 4 3 3 1) ' 2
. ogniw odcinki odcinki ogni wo
l_ 'l oghiwowe 5 ogniwowe N
4) Do prdébki nie wlicza sie ogniw skrajnych przeznaczonych do mocowania icn w maszynie wytrzymatoséciowej,
2)t‘:}grxi wo to mozna pobraé z prébki do badah 5, 1d).
L i . _—— il

Do badan wg 5.1 a)=b) przyjeto wg PN-79/N-03021:
‘a) poziom kontroli S-4,

b) wadliwo$¢ dopuszczalng — 4 %,

¢) plan jednostopniowy kontroli normalne;.

Wybor 1 stosowanie plandw badania wg 5.1a) =+ b)
dla kontroli obostrzonej i ulgowej oraz warunki przejs-

cia — wg PN-79/N-03021.

5.3. Opis badan

5.3.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzic
nieuzbrojonym okiem na zgodnos¢ wykonanych ogniw
z wymaganiami wg 3.3.1 1 3.5.

5.3.2. Sprawdzenie wymiarow ogniwa nalezy przepro-
wadzi¢ przyrzadami pomtarowymi z doktadnoscig do
0,1 mm na zgodno$é¢ z wymaganiami wg 3.1.1.

5.3.3. Sprawdzenie diugosci tancucha na zgodnos$¢ z
wymaganiammi wg 3.1.2 nalezy przeprowadzi¢c na 11
ogniwowym odcinku tancucha przyrzadami lub specjal-
nymi szablonami z dokladno$cia do 0,1 mm.

5.3.4. Sprawdzenie pod obciazeniem prébnym wytrzy-
matosci statycznej i wydluzenia. Badanie nalezy prze-
prowadzi¢ w maszynie wytrzymatoéciowej o klasie do-
ktadnosci 1 (1 % biedu) z maksymalnym zakresem
obcigzen do 500 kN, wyposazonej w urzadzenie re-
jestrujgce do wykonama wykresu obcigzenie — wydtu-
zenie. Probke nalezy umocowaé¢ w uchwytach maszyny

5.3.5. Sprawdzenie twardosci nalezy przeprowadzi¢
sposobem Vickersa wg PN-78/H-04360 lub po uzgod-
nieniu pomiedzy wytworcg a odbiorca innymi sposo-
bami np. Brinella wg PN-78/H-04350.

Otrzymany wynik nie powinien byg¢ nizszy od war-
tosct podanych w tabl. 3. |

5.4. Ocena wynikow badan

5.4.1. Ocena probki. Kazdg préobke pobrang do ba-
dan wg tabl. 6 nalezy uzna¢ za dobrag jezeli przeszia
odpowiednie badanie z wyntkiem dodatnim.

'5.4.2. Ocena partii. Partic fafcuchéw nalezy uznaé
za zgodna z. wymaganiami normy jezelt liczba ogniw
niedobrych w partii do badania wg 5.1a) =+ b) jest
mniejsza lub réwna liczbie kwalifikujgce) wg tabl. 6
1 wszystkie probki do badan wg 5.1¢) = _.e) uznane
zostaty za dobre. |

Jezeli liczba ogniw niedobrych w partii do badania
wg S.la) =+ b) jest wigksza od liczby kwalifikujgce)
wg tabl. 6 1 choC jedna z probek pobranych do badan
wg 5.1c) =+ e) jest niedobra, parti¢ nalezy uznaé za
niezgodng z wymaganiami normy.

5.5. Zaswiadczenie o wynikach badan. Dla kazdej par-
tir fancuchow uznanej za zgodng z wymaganiami normy
wytworca jest obowigzany wystawi¢ zaswiadczenie za-
wierajgce:

a) date wystawienia zaswiadczenia,
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b) nazwe 1 adres wytwérni,
c) cech¢ tancuchow wg 3.5,
d) numer 1 wielkos¢ partii,
¢) wynikl badan.

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA NIEZGODNA
Z WYMAGANIAMI NORMY

Parti¢ uznana za niezgodng z wymaganiami normy
w wyniku badanmia wg 5.1a) nalezy po przesortowaniu
I usuni¢ciu usterek przedstawi¢ do powtornego badania
wg 5.3.1.

Parti¢ uznang za niezgodng z wymaganiami normy
w wyniku badan wg 5.1b) =+ ¢) nalezy po zbadaniu
caltej parti | odrzucemu z niej fancuchéw niezgodnych
z wymaganiami wg 3.1.1 1 3.1.2 przedlozyé do powtor-
nych badan wg 5.3.2 1 5.3.3.

Jezeh partia nie speinia wymagan normy w wyniku
badania wg 5.1d) nalezy pobra¢ dodatkowo z partii

e = i =

podwdjng liczbe probek i przediozy¢ je do powtdrnego
badania wg 5.3.4.

Jezeli wynik badania na podwdjnej liczbie probek
jest dodatni, parti¢ nalezy uznaC za zgodna z wyma-
ganiami normy.

Jezeli wynik Jest UJemny, parti¢ nalezy uznaé za
niezgodng z wymaganiami normy. Parti¢ odrzucong w
wyniku badania wg 5.1d) mozna uznac za zgodng z wy-
maganiami normy w nizsze] klasie jakosci, jezeli
wszystkie badane probki speim}y wymdgama dla tej
klasy. . |
Jezeli partia nie spelnia wymagdn w wyniku badania
wg 5.le) nalezy pobraé z partii dodatkowo podwdjng
liczbe probek.

Jezeli wynik z badania na zwi¢kszone) liczbie probek
jest dodatni, parti¢ nalezy uzna¢ za zgodng z wymaga-
niami normy, jezeli ujemny — parti¢ nalezy uznac za
niezgodng z wymaganiami normy.

Badania dodatkowe na podwojnej liczbie probek s3
ostateczne.

K ONIEZC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja 0pmcowiljaca norm¢ — Centrum Konstrukcyjno-
-Technologiczne Maszyn Gorniczych KOMAG, Gliwice.

2. Normy zwigzane
PN-80/G-46701 Lancuchy ogniwowe gornicze
PN-78/H-04350 Pomiar twardosci metali sposobem Brinella
PN-76/H-04357 Tablice twardosci stali i1 staliwa wedlug Vickersa,
Brinella 1 Rockwella
PN-78/H-04360 Pomiar twardo$ci metali sposobem Vickersa przy
obcigzeniu 9,8 do 980 N (1 do 100 kg)
PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci.
wedlug oceny alternatywnej. Plany badania
BN-79/1728-06 Wciggniki gbrnicze tancuchowe.
dania

Kontrola odbiorcza

Wymagania 1 ba-

3. Normy zagraniczne
RFN DIN 5684 Blatt 1, 2 i 3 Rundstahlketten fiir Hebezeuge. Giite-

klasse 5, 6 1 8 Lehrenhaltig gepriift
ISO 1834 Short link chain for lifting purposes — General condictions

of acceptance
ISO 3077 Short link chain for lifting purposes — Grade T (8)
calibrated, for chain hoists and other lifting appliances

4. Symbol wg SWW — 0721-99.

5. Informacja dotyczaca wspéipracy ogniwa lancucha z kofami
gniazdowymi. Ogniwa laficucha wykonane wg wymiaréw ustalonych
w normie mogg zapewni¢ dobra wspdlprace z kolami gniazdowymi
wykonanymi w 12 klasie doktadnosci.

6. Autor projektu normy — mgr inz. Zofia Broen — Centrum
Konstrukcyjno-Technologiczne Maszyn Gorniczych KOMAG, Gli-
wice.
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