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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg wy-
magania 1 badania dotyczace kolejek tancuchowych
stosowanych w kopalnianych obiegach wozow, prze-
- znaczonych do przetaczania pojedynczych wozéw ko-
palnianych wg PN-82/G-46002, PN-82/G-46031,
PN-82/G46060 i PN-63/G-46080 Iub zestawionych
w sklad pociggu, po torach poziomych i nachylonych.

1.2. Zakres stosowania normy. Norma powinna by¢
stosowana w zakresie projektowania i wykonawstwa
kolejek dla nowych oraz modernlzowanych obiegdw
- wozow kopalnianych.

- 1.3. OKkreslenia

1.3.1. kolejka lancuchowa — urzadzenie do przeta-

czania wozOw po torach kopalnianych wyposazone

‘w naped mechaniczny, przenoszacy za pomocg kota
lancuchowego czlonu nap¢dowego na lancuch pocia-
gowy z zablerakami. |

1.3.2. kolejka tancuchowa przetokowa — kolejka tan-
cuchowa do przetaczania wozéw po torach kopalnia-

nych poziomych lub nachylonych nie wigcej niz 10%.

1.3.3. kolejka tancuchowa wyciagowa — kolejka tan-

cuchowa do przetaczania wozdw po torach kopalnia-

- nych po wzniosie wigkszym niz 10%e.

1.3.4. kolejka lancuchowa przetokowa zwykla — ko-
lejka tancuchowa z pojedynczym tancuchem pociggo-
wym wyposazonym w zabieraki do przetaczania wo-
zOw, nie przystosowana do przejazdu lokomotyw ko-
palnianych przez kolejke.

1.3.5. kolejka przetokowa dwutancuchowa — kolejka
tancuchowa z podwdjnym tancuchem pociggowym wy-
posazonym w zabieraki do przetaczamia wozdéw, nie
~ przystosowana do przejazdu lokomotyw kopalnianych
przez kolejke.

1.3,6. kolejka tancuchowa przetokowa przejezdzalna
— kolejka laficuchowa z pojedynczym laficuchem po-
ciggowym wyposazonym w zabieraki do przetaczama
wozOw, przystosowana do przejazdu lokomotyw kopal-
nianych przez kolejke.
~ 1.3.7. naped kolejkl——zespo} w ktorego sktad wcho-
. dzi silnik, przektadnia i inne podzespoty stanowigce
wyposazenie napedu.
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1.3.8. czton napedowy — zespdt, w ktdrego sklad
wchodzi koto (kota) tancuchowe, wat, tozyska, sprzgglo
1 inne elementy stanowigce wyposazenie cztonu napg-
dowego oraz konstrukcja nosna. S

1.3.9. czlon zwrotny — zespOl, w ktérego sklad
wchodzi koto (kota) tancuchowe zwrotne 1 odchylajace,
osie, tozyska, urzadzenie do napinania fancucha 1 inne
elementy stanowigce wyposazene czionu zwrotnego
oraz konstrukcja nosna.

1.3.10. tancuch pociggowy — taricuch ogniwowy rol-
kowy lub tulejkowy wyposazony w zabieraki i krazniki
prowadzgce w konstrukcji prowadnicy tancucha.

1.3.11. zabieraki — zaczepy stalowe do przetaczania,
wozdéw zabudowane w ciggu lancucha poma,gowego

‘ciggnace wozy za osie lub poprzeczki.

1.3.12. prowadnica laicucha — element konstrukcji
kolejki, w ktérym prowadzony jest tancuch.

1.3.13. jezdnia — konstrukcja no$na wraz z torem,
po ktorym przetaczane s3 wozy.

1.3.14. odbojnice zabezpieczajace gorne i dolne — cle-
menty konstrukcji kolejki zabezpieczajace kota wozoéw
przed wykolejeniem si¢ wozéw z jezdni.

2. WYMAGANIA

2.1. Wymiary powinny by¢ zgodne z dokumentacja
techniczng, w ktorej:

a) ustalajagc wymiary kolejki taficuchowej nalezy
uwzglednia¢ wielko$¢ 1 konstrukcje wozow, srednice
k6t wozu, sposdb przetaczania wozdw, szeroko$¢ toru
1 wielko$S¢ szyn oraz nachylenie toru, _

b) przy przetaczaniu wozéw odleglos¢ gbérnej krawe-
dzi zabieraké6w od dolnej krawedzi osi két wozdéw
lub poprzeczek nie powinna by¢ mniejsza niz potowa
grubosci os1 kot lub poprzeczk: plus 5 mm,

c) rozstaw zabierakow na fancuchu pociggowym nie
moze byé wiekszy niz dwie dlugosci skrzyni przetacza—
nego wozu,

d) dla kolejek wg 1.3.2, 1.34, 1.3.5 1 1.3.6 nachy-
lenie toru nie powinno by¢ wigksze niz 10%o, |

e) dla kolejek wg 1.3.3 kat wzniosu jezdni nie po—
winien by¢ wigkszy niz 12°,
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f) dla kolejek wyciaggowych promienie jezdni na wej-
sciu do kolejki (ri) 1 na wyjsciu z kolejki (r2) powinny
Wynosic:

— dla wozdéw malych r = 10 m; r2 = 5 m;
— dla wozdéw srednich r1 = 20 m; r; =2 10 m;

— dla wozbéw S$rednich z poprzeczkami 7y = = 30 m;
r, =2 30 m; | |
— dla wozéw duzych r1 =2 30 m; r; =2.30 m.

2.2, Odchyki .
a) wymiaréw: zabierakdéw, prowadzenia zabierakow

i taincucha pociggowego, jezdni, konstrukcji nosnej nie”

powinny przekracza¢ dopuszczalnych odchylek wg
PN-77/B-06200,

b) wymiaréw tolerowanych powinny odpowiadaé¢

szeregowi tolerancji I1T12 wg PN-78/M-02139,

c) wymiarOw nietolerowanych powinny odpowiadac
szeregowi tolerancji 1T14 wg PN-78/M-02139,

d) réwnoleglosci osi tancucha pociggowego 1 prowa-
dzenia taficucha do osi toru nie powinny przekraczaé
2 mm na -dlugosct 1 m, |

e) prostopadioéci osi taiicucha pociagowego do osi
vabierakOw nie powinny przekraczaé¢ 2%o,

f) prostopadtoéci osi watu napgdowego do osi kolej-
ki nie powinny przekracza¢ 1%o,

g) rOwnoleglosci osi kot tancuchowych zwrotnego
1 odchylajacego cztonu zwrotnego nie powinny prze-
kracza¢ 2 mm na dhlugosci 1 m.

2.3. Konstrukcja

2.3.1. Zabieraki. Konstrukcja zabierakow w kolej-
kach nieprzejezdzalnych powinna umozliwia¢ przejscie
0S1 WOZOW (wozu) lub poprzeczek nad zabierakami,
a w kolejkach przejezdzalnych rowniez przejazd loko-
motyw kopalnianych w kierunku ruchu tancucha. Po-
wrot zabierakOw w potozenie pracy powinien byC sa-
moczynny lub wymuszony. Zabieraki powinny by¢
skonstruowane tak, aby byly zdolne przenie$¢ obcig-
zenia powstale podczas przetaczania wozéw (wozu)
1 odpowmdae wymaganiom wg 2.1b), ¢).

2.3.2. Lancuch pociggowy powinien mie¢ konstrukcje
cztonowa z przegubowym polaczeniem poszczegdlnych
cztondw 1 ogniw oraz rolki jezdne dla kazdego czionu

przystosowane do poruszania si¢ w prowadnicy fan-

cucha. Lancuch pociggowy powinien by¢é wyposazony
w cziony z zabierakami rozmieszczonymi na dhngOéCi
tancucha w odlegtos$tiach wg 2.1¢) 1 odpowiada¢ wyma-
ganiom wg 2.2d), e).

2.3.3. Prowadnica tancucha. Konstrukf:]a prowadze-

nia powinna zapewnia¢ prawidtowe prowadzenie taficu-

cha pociggowego na catej trasie kolejki. Prowadzenie
tancucha pociggowego nalezy zabudowa¢ w -o0s1 toru
jezdnego kolejki. Konstrukcja prowadzenia powinna
umozliwiaé tatwy montaz, demontaz 1 wymiang tancu-
cha pociggowego 1 odpowiada¢ wymaganiom wg 2.2d).

2.3.4. Konstrukcja no$na powinna umozliwiaé zabu-
dowe poszczegdlnych zespoldw, podzespotdéw 1 innych

elementdw osprze¢tu wchodzacego w sktad wyposazenia

kolejkai.
nych. |

2.3.5. Czlon napedowy. Zaleca sie wykonywaé wspol-
ng konstrukcj¢ nad zabudowe tozysk walu cztonu na-

Zaleca si¢ stosowanie konstrukcji samonos-

- zabezpieczajace przed wykolejeniem wozdw.

pedowego. Konstrukcja cztonu nap¢dowego powinna
odpowiada¢ wymaganiom wg 2.2f).

2.3.6. Czlton zwrotny. -Zaleca si¢ wykonywaé wspdl-
ng konstrukcj¢ pod zabudowe koét tancuchowych zwrot-
nych i odchylajacych oraz urzadzen do napinania taf-
cucha pociggowego. Konstrukcja cztonu zwrotnego po-
winna odpowiada¢ wymaganiom wg 2.2g).

2.3.7. Jezdnia powinna by¢ wykonana z szyn kopal-
nianych 1 przystosowana do zabudowy na konstrukcji
nosnej kolejki. Jezdnie o szeroko$ci toru wigkszej niz
600 mm powinny by¢ wyposazone w dolne odbojnice
Jezdnie
kolejek wyciggowych o kacie nachylenia trasy wickszym
niz 6° nalezy wyposaza¢ w odbojnice zabezpieczajace

- dolne i gérne oraz zapory wsteczne. Konstrukcja jezdni

powinna spetnia¢ wymagania wg 2.1f).

2.3.8. Naped kolejki. Zaleca si¢ stosowanie odrgbne;
konstrukcji nosnej napedu. Konstrukcja powinna odpo-
wiada¢ wymaganiom wg 2.2.f).

Poszczegoblne zespoty napgdu nalezy mocowac za po-
moca elementéw ztacznych wyposazonych w zabezpie-
czenia przed samoczynnym rozigczeniem. Dopuszcza
si¢ stosowanie innych rozwigzan.

- 2.4, Materiaty. Na konstrukcje nosna, prowadzenie
taricucha, odbojnice, bariery, drabinki i inne elementy
zaleca si¢ stosowaé stal o wytrzymato$ci co najmniej
R» = 380 MPa. Na zabieraki, ogniwa tancucha pocig-
gowego, osie rolek tancucha, waly 1 osie két tancu-
chowych, sworznie, czopy itp. elementy zaleca si¢ przyj-
mowac stal o wytrzymalosci co najmniej R,= 520 MPa.
Sprezyny zaleca si¢ dobiera¢ o klasie doktadnosci wy-

konania (D) wg PN-88/M-80700 1 wltasnosciach wytrzy-

matosciowych
PN-85/M-80701.

2.5, Pélwyroby Zespoty 1 elementy ogolnego prze-
znaczenia, jak: silniki, przektadnie, sprzggta, hamulce,
zwalniaki, kota taficuchowe, osprzet elektryczny, tozys-
ka, sprezyny, elementy ztgczne itp. powinny by¢ zgodne
z wymaganiami norm przedmiotowych oraz dostarczo-
ne z za$wiadczeniami kontroli jako$ci wytworcy.

odpowiadajagcych wymaganiom wg

2.6. Naped. Do kolejek tannicuchowych zaleca sie sto-
sowa¢ napedy elektryczne. Napedy elektryczne kolejek,
napedy elektromagnetyczne 1 elektrohydrauliczne zwal-
niakéw przeznaczone do zabudowy w wyrobiskach gor-
niczych nalezy stosowaC¢ w wykonaniu odpowiednim do
istniejagcych warunkdw panujgcych w miejscu pracy
1 zgodnym z obowigzujacymi przepisami w przedmio-
towym zakresie. Wszystkie zespoly napgdu przeznaczo-
ne do zabudowy w wyrobiskach gérniczych powinny
by¢ dopuszczone do pracy w podziemnych zaktadach
gorniczych 1 mie¢ zaswiadczenia kontroli jakosci wy-
tworcy. Sterowanie nap¢edem kolejki powinno by¢ uza-
leznione od nat¢zenia ruchu 1 uwzglednia¢ wzajemne
blokady urzadzen wspoéipracujacych. Elementy napedu
b¢dace w ruchu, jak kota z¢bate, sprzegta itp. nalezy
wyposazy¢ w ostony. |

2.7. Wykonanie
2.7.1. Zespoty kolejek tancuchowych powinny by¢ wy-
konane zgodnie z dokumentacja techniczng w elemen-



tach dostosowanych do mozliwosci Srodkow transpor-
tu, jakimi zostang dostarczone do mlejsca przeznacze-
nia. |

© 2.7.2. Powierzchnie i krawedzie. Powierzchnie surowe
cze$ci stalowych nie moga wykazywaé peknigé, zawalco-

~ wan, zgorZehny, wzeréw, sladow korozji 1 innych za-

nieczyszczen. Powierzchnie obrobione powinny byé wy-
konane zgodnie z wymaganiami podanymi w doku-
mentacji techniczne;.
ktérych wymagania nie zostaty okreslone w dokumen-
tacji technicznej, powinny byC stepione. W potaczeniach
obrotowych 1 suwliwych powierzchnie wspdipracujg-
cych czesci powinny by¢ smarowane.

- 2.7.3. Otwory i rowki pod elementy zigczne. Otwory
powinny byC¢ wiercone 1 rozwiercane lub wytaczane,
a rowki pod kliny 1 wpusty — strugane lub frezowane.

\

2.8. Potaczenia roztaczne
2.8.1. Polgczenia gwintowe i sworzniowe. Wszystkie
~elementy potaczen rozlacznych, jak $ruby, wkrety, na-
kretki 1 sworznie, powinny by zabezpieczone przed
samoczynnym roztgczeniem si¢. Elementy zlgczne 1 za-
bezpieczajace polaczen powinny przylegac do czgsci 13-
czonych catym obwodem swych plaszczyzn oporowych.

2.8.2. Polagczenia klinowe i wpustowe powinny by¢
wykonane tak, aby byly zdolne przeniesé obmazema
i zapewnialy trwalo$¢ polaczenia.

2.9. Polaczenia nierozigczne. _Polaczenia. spawane.
Przygotowanie elementdéw 1 cz¢$ci do spawania — wg
PN-65/M-69013, PN-75/M-69014 i PN-73/M-69015.
Do spawania stali niskostopowych i1 niskoweglowych
nalezy stosowa¢ elektrody, druty i prety odpowiadajace
wymaganiom . wg PN-88/M-69420, PN-74/M-69430
i PN-88/M-69433. Niedopuszczalne sa peknigcia spoin
lub materiatu.spawanego, przerwy i zawezenia w Spo-
inach cigglych, brak przetopéw, wtracenia cial obcych,
przepalenia, podtopienia i niedospawania krateréw
koficowych, ktére wplywatyby ujemnie na jako$é spoin.
Powierzchnie spoin powinny by¢ starannie oczyszczone
z zuzla 1 zgorzeliny.

2.10. Montaz

2.10.1. Zabieraki nalezy tak zbudowac, aby czynna
powierzchnia styku zabierakOw z elementami przeta-
czanych wozéw odpowiadala wymaganiom wg 2.1b),
c). Prostopadlos¢ osi zabieraka do osi rolek tancucha
pociggowego powinna odpowiada¢ wymaganiom wg
2.2¢).

2.10.2. Laficuch pociggowy. Naciag taicucha nalezy

wyregulowac tak, aby zwis tancucha na odcinkach bez

prowadnic nie byt wigckszy niz 20 mm na dlugosci 1 m.
Rownolegtos$¢ osi tancucha i prowadnic fancucha do osi

~toru kolejki  powinna odpowiadad Wymagapidm
wg 2.2.d).
2.10.3. Prowadzenie laficucha. Montaz prowadnic

tancucha powinien zapewnia¢ ruch zabierakéw i lan-
cucha bez zahamowan i zakleszczen. Prostoliniowo$é
zabudowy prowadnic w osi kolejki oraz réwnolegtosé
1 tolerancje szerokosci prowadnic powinny odpowiadaé
wymaganiom wg 2.2.d) i dokumentacji technicznej.

Wszystkie ostre krawedzie, dla
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2.10 4. Kmistruk'cja no$na. Montaz konstrukcji no$nej
powmien zapewnia¢ pragwidtowa pracg kolejki 1 mozli-

- wosct wymiany poszczegOlnych zespoldw 1 czgsci.

2.10.5. Czion napedowy. Zabudowa czionu nap¢do-
wego powinna zapewnia¢ wspdtosiowos¢ watu czionu
napedowego z watem napedu. Niedopuszczalne s3 prze-—
stawienia liniowe 1 katowe walow.

2.10.6. Czion zwrotny nalezy zabudowac tak, aby
zapewniona byla rownoleglo$é osi két zwrotnego i od-
chylajacego oraz prawidtowa praca urzadzenia napina-
jacego tancuch pociagowy.

2.10.7. Jezdnia. Montaz jezdni powinien zapewniaé
prawidtowe nachylenie jezdni oraz promienie jezdni
odpomadajace wymaganiom wg 2.1d), e), ).

2.10.8. Naped. Zabudowa napedu powinnn spelniaé

wymagania wg 2.2f), a poszczegblne zespoty napgdu

nie powinny napotykac¢ zadnych przeszkéd w ptaszczy-
znach swych ruchéw roboczych. ',f

2.10.9. Instalacje i wyposazenie. Montaz instalacji
1 wyposazenia powinien wykluczaC mozliwos¢ poraze-

nia pradem obstugi kolejki. Instalacja powinna umoz-

liwia¢ wytaczenie napedu kolejki w przypadku niebez-
pieczenstwa. Wszystkie elementy osprzetu i wyposaze-
nia powinny by¢ dostosowane do warunkoéw istnieja-
cych w miejscu zabudowy kolejki 1 powinny byé¢ do-

puszczone do pracy w podzwmnych zaktadach gérni-

czych.

- 2.11. Wymagama uzytkowe. Konstrukqa wykonanie,
montaz i lokalizacja kolejek powinny zapewniaé:
a) bezpieczenstwo obstugujacych, |

b) wylaczenie napedu kolejki w przypadku mebez-
pieczenstwa, |

c) poziom glosnosm pracy meumazhwy dla otocze-
nia,

d) tatwg obstugg,

e) mozliwos¢ wspoéipracy z innymi urzagdzeniami (za-
pory, hamulce 1tp.),

f) mozliwos$¢ zdalnego sterowama przy pracy w ukta-
dzw zautomatyzowanym,

g) wylaczenie napedu na czas trwania rewizji lub
konserwacji kolejki,

h) przejscie dla pieszych,

1) dostep do zespotéw i elementdw kolejki wyma-

gajacych przegladéow okresowych 1 konserwacii.
- 2,12. Zabezpieczenie przed korozja. Przygotowanie
powierzchni do natozenia powtok ochronnych powinno
by¢ zgodne z PN-70/H-97051, przy zachowaniu co naj-
mniej 3 stopnia oczyszczania powierzchni — wg PN-70/
H-97050. Powioki malarskie powinny by¢é wykonane
zgodnie z PN-79/H-97070, z uwzglednieniem charakte-
rystyki podtoza wg PN-70/H-97052 okreslonej w do-
kumentacj1 technicznej kolejki.

Zestaw malarski nalezy dobiera¢ w zalezno$ci od
agresywnos$ci Srodowiska wg PN-84/H-97080/06 oraz
warunkow eksploatacji kolejki wg PN-71/H-046353.

Okresowe powloki ochronne powinny by¢ wykonane
wg PN-80/H-97080/03 po wykonaniu kontroli wykona-
nia polgczen spawanych. Ostateczne malowanie nalezy
wykona¢ po zakonczeplu montazu 1 wykonamu proéb
ruchowych
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2.13. Cechowanie. Kazda kolejka powinna mieé umo-
cowanag w sposob trwaly w widocznym miejscu tablicz-
ke znamionowg zawierajacy.

a) nazwg¢ wytworni,

b) numer fabryczny,

c) rok produkcj,

d) wielko$¢ sity pociggowej,

~e) predkos¢ lancucha,

f) szerokos¢ toru jezdni,
ponadto dla kolejek wyciggowych

g) kat nachylenmia toru.

3. BADANIA

3.1. Rodzaj badan. Kazda kolejk¢ nalezy poddac na-
stepujgcym badaniom:

a) sprawdzeniu wymiardw (2.1 1 2.2),

b) sprawdzeniu konstrukcj (2.3),

¢) sprawdzeniu materiatéw (2.4),-

d) sprawdzeniu pdétwyrobéw (2.5),
~ e) sprawdzeniu napgdu (2.6),

f) sprawdzeniu wykonania (2.7),

g) sprawdzeniu potaczen (2.8 1 2.9),

h) sprawdzeniu montazu (2.10),

1) sprawdzeniu wymagan uzytkowych (2.11),

i) sprawdzeniu zabezpieczen przed korozjg (2.12),

k) sprawdzeniu cechowania (2.13),
ponadto:

— prébie dziatania kolejki bez obcigzenia,

— proébie dziatania kolejki pod obcigzeniem,

— proébie instalacji zasilajgce;.

Badania wymienione w poz. a) = h) 1)), k) nalezy
przeprowadza¢ u wytworcy, badania wymienione
w e) — k) oraz proby dzalania kolejki 1 1nstalacj

~zasilajacej przeprowadza¢ u uzytkownika.

3.2. Opis badan

3.2.1. Sprawdzenie wymiaré6w na zgodnos¢ z 2.1 1 2.2
nalezy przeprowadzal warsztatowymi przyrzadami po-
miarowymi zapewniajacymi zadang dokladnos¢ po-
miarow.

3.2.2. Sprawdzenie konstrukcji polega na por6wnaniu
wykonania konstrukcji na zgodnos$¢ z 2.3 1 dokumen-
tacja techniczng.

3.2.3. Sprawdzenie materialow polega na porownaniu
zaswiadczen materialowych z 2.4 1 dokumentacjg te-
chnicznag. |

3.2.4. Sprawdzenie poéiwyrobow polega na porOwna-
-niu zaSwiadczen kontroli jakosci wytworcy z 2 5 1 do-
kumentacja techniczng.

3.2.5. Sprawdzenie napedu nalezy przeprowadzad
u wytworcy 1 uzytkownika. Badanie u wytworcy po-
lega na sprawdzeniu dzialania napedu na biegu jalo-
wym. Badanie u uzytkownika nalezy przeprowadzac
podczas proby pracy bez obcigzenia 1 pod obcigze-
mem. Badanie polega na przetaczaniu wozOw (wozu)
préznych 1 tadownych za pomocg kolejki 1 sprawdze-
niu zgodnosSci wykonanma z 2.6 1 dokumentacja tech-
niczna.

3.2.6. Sprawdzenie wykonania polega na przeprowa-
dzeniu probnego montazu poszczegblnych zespotéwrko-
leyki u producenta oraz sprawdzeniu zgodnosci wyko-
nania z 2.7 i dokumentacjg techniczna. |

3.2.7. Sprawdzenie potaczen roztagcznych polega na
przeprowadzeniu prébnego montazu poszczegdlnych
potaczen kolejki u producenta ha zgodnoéé wykonania
z 2.8 1 dokumentacja techniczng. Sprawdzenie potgczen
nieroztagcznych polega na zbadaniu przez kontrole tech-
niczng jakosSci polaczen nieroztgcznych na zgodnos$é
wykonania z 2.9 i dokumentacjg techniczng.

3.2.8. Sprawdzenie prawidlowo$ci montazu polega na
zbadaniu prawidiowosct zabudowy 1 wspdlpracy po-
szczegOlnych zespoldw kolejki ze sobg oraz sprawdze-
niu zgodnos$ci wykonania z 2.10 1 dokumentacja tech-
nicznag.

3.2.9. Sprawdzenie wymagan uzytkowych nalezy prze-

~ prowadzaé u uzytkownika na kompletnie zmontowane;

kolejce zabudowane] w miejscu pracy. Badanie polega
na sprawdzeniu, czy kolejka spelnia wymagania wg 2.11
podczas prowadzenia prob.

3.2.10. Sprawdzenie zabezpieczenia przed korozja na-
lezy przeprowadza¢ u uzytkownika po zabudowie ko-
lejki w miejscu pracy. Sprawdzenie polega na stwier-
dzeniu zgodno$ci wykonania z 2. 12 1 dokumentac)g
techniczng.

3.2.11. Sprawdzenie cechowania nalezy przeprowa-

~ dzaé¢ gotym okiem na zgodno$é z 2.13.

3.2.12. Préoba dziatania kolejki bez obcigzenia. Probg
nalezy przeprowadza¢ w miejscu zabudowy kolejki na
kompletnie zmontowanej 1 zgodnie z dokumentacjg te-
chniczng wykonane] kolejce. Probg pracy bez obcigze-
nia nalezy przeprowadzaé bez uzycia wozéw. Préba po-
lega na co najmniej S-krotnym sprawdzeniu pracy ko-
lejki w ruchu roboczym.

3.2.13. Proba dziatania kolejki pod obcigzeniem. Pro-
b¢ nalezy przeprowadza¢ po wykonaniu z wynikiem
dodatnim préby bez obcigzenia. Badaniom podlegajg
wszystkie zespoly 1 czgsSci kolejki. Probg nalezy prze-

prowadzi¢ co najmniej 5-krotnie, najpierw przy uzyciu

wozéw pustych, a nast¢pnie zaladowanych tadunkiem
o maksymalne] masie przewidziane; dokumentacjg. te-
chniczna. Proba polega na sprawdzeniu pracy kolejki

w ruchu roboczym.

Liczba i wielko§é wozéw uzytych do préby powin-
ny by¢ zgodne z technologig pracy kolejkl okreslona
w dokumentacji technicznej.

W czasie przeprowadzania proby nalezy sprawdzic:

a) prawidtowos$C pracy zabierakow,

b) napigcie tancucha pociagowego 1 dziatanie urza-
dzenia napinajgcego,

c) prawidtowos¢ pracy czionu napqdowego i zwrot-
nego,

d) prawidlowos¢ pracy napedu.

-3.2.14. Préba dziatania instalacji zasilajacej polega na
stwierdzeniu prawidlowosci dziatania -urzadzen sterow-
niczych wylgczenia awaryjnego, wyposazenia 1 Spraw-
dzeniu parametroOw sieci zasilajagcej pod obciazeniem.
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Instalacja zasilajaca powinna odpowiadaé obowigzuja-

cym przepisom w przedmiotowym zakresie.

3.3. Ocena wynikéw badan. Badana kolejk¢ tancu-
' chowa nalezy uznaé za zgodna z wymaganiami normy,
jezeli przeszta wszystkie badania wymienione w 3.2
z wynikiem dodatnim.

3.4. Zaswiadczenie o jakosci. Producent zobowigza-
ny jest wystawi¢ dla kazdej kolejki zaswiadczenie ja-
‘kosci stwierdzajace zgodno$¢ wykonania wyrobu z nor-
ma. "

4. POSTEPOWANIE Z KOLEJKAMI
NIEZGODNYMI Z WYMAGANIAMI NORMY

Kolejka taincuchowa uznana w wyniku przeprowa-
dzonych badan za niezgodna z wymaganiami normy
moze by¢ ponownie przedstawiona do badan po usu-
ni¢ciu usterek.

Zakres badan powmlen objaé tylko te proby, ktore
daty wyniki negatywne oraz te, ktére na skutek czyn-
no$ct przy usuwaniu wad mogly da¢ wyniki odmienne
niz przy probach pierwotnych.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norm¢ — Biuro Studiéw i Projektow
Goérniczych, Katowice. |
2. Normy zwigzane -
PN-77/B-06200 Konstrukcje stalowc budowlane, Wymagama i ba-
dania

PN 82/G-46002 Wozy kopalniane. Wozy mate. Podstawowe para-

metry
PN-82/G-46031 Wozy kopalniane. Wozy S$rednie nieresorowane.
Podstawowe parametry’
PN-82/G-46060 Wozy kopalmane Wozy Srednie resorowane. Pod-
: g stawowe parametry |
PN-63/G-46080 Wozy kopalniane duze. Gléwne wymiary
PN-71/H-04653 Ochrona przed korozjg. Podzial i oznaczenie wa-
runkéw eksploatacji wyrobdw metalowych zabezpieczonych ma-
larskimi powlokami ochronnymi
PN-70/H-97050 Ochrona przed korozja. Wzorce jakosci przygoto-
- wania powierzchni stali do malowania
PN-70/H-97051 Ochrona przed korozja. Przygotowanie powierzchni
stali, staliwa i zeliwa do malowania. Ogdlne wytyczne
PN-70/H-97052 Ochrona przed korozm ‘Ocena przygotowama po-
wierzchni stall, staliwa i zeliwa do malowania
PN-79/H-97070 Ochrona przed korozja. Pokrycia lakierowe. Wy-
tyczne ogdllne
PN-80/H-97080/03 Ochrona czasowa. Srodki konserwacy_]ne -
PN-84/H-97080/06 Ochrona czasowa. Warunki $rodowiskowe eks-

pozycji

PN-78/M-02139 Odchyiki wymiaréw nietolerowanych
PN-65/M-69013 Spawanie gazowe stali niskowgglowych i niskosto-
powych., Rowki do spawania .
PN-75/M-69014 Spawanie tukowe elektrodaml otulonyml stall we-
glowych 1 niskostopowych. Przygotowanle brzegbéw do spawama_
PN-73/M-69015 Spawanie tukiem krytym stali weglowych i msko-
stopowych. Przygotowanie brzegéw do spawania -
PN-88/M-69420 Spawalmctwo Druty lite do spawania 1 napawania
stali
PN-74/M-69430 Spawalmctwo E]ektrody stalowe otulone do spa-
wania i napawania. Ogélne wymagania 1 badania |
PN-88/M-69433 Spawalnictwo. Elektrody stalowe otulone do spa-
wania stali niskowgglowych 1 stali mskostopowych o podwyz-
szonej wytrzymalosci
PN-88/M-80700 Sprezyny Srubowe walcowe z drutéw lub pretow
okrag{ych Ogblne wymagania i badania - - L
PN-88/M-80701 Sprezyny S$rubowe walcowe z drutéw lub pre;téw
okraglych Spr¢zyny naciskowe. Obliczanie 1 konstrukcja
3. Symbol wg SWW — (721-61.
4. Autor projektu mormy — inz. Henryk fuckos — Biuro Stu-
diéw 1 Projektéw Gorniczych, Katowice..
5. Dokumentacja typowa znajduje si¢ w Biurze Studlow i Pro-
jektéw Goérniczych w Katowicach.
6. Uzgodnienie z Wyiszym Urzedem Gérmczym Tres¢ meryto-
ryczng projektu normy uzgodniono z Wyzszym Urzedem Gérniczym
pismem z dnia 12 lipca 1990 r. L.dz. E/ZN-041/90/90.
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