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NORMA BRANZOWA BN-78
MASZYNY
I URZADZENIA 1727-22
DO Prowadniki szybouie i
TRANSPORTU . . - amias
GORNICZEGO  Proiuadmki stalome z ceomnikoiu BN-75/1727-22

1 WSTEP

11 Przedmiot normy Przedmiotem normy s3
prowadniki szybowe stalowe z ceowmkow, prze-
znaczone do prowadzenia naczyn wyciggowych
bez tapadet w pionowych szybach gorniczych

12 Okreslenia

12 1 Prowadnik stalowy — stalowy element
konstrukcyjny w postaci belki o przekroju po-
przecznym prostokgtnym, skrzynkowym, ziozony
z dwoch ceowmkow wg PN-59/H-93403, zespawa-
nych doczotowo

12 2 Ciag prowadnikéow — zestaw prowadni-
kéw sztywno zamocowanych do zbrojenia szybu
w linii prostej, pionowej

2 PODZIAL | OZNACZENIE

21 Wielkosci W zaleznosci od wymiarow prze-
kroju poprzecznego rozrozma sie 5 wielkosci pro-
wadnikdéw

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

wielkosé 2 — prowadnik o wymiarach poprzecz-
nych 200X150 mm zlozony z dwdch ceowmkow
200 wg PN-59/H-93403,

wielko$¢ 3 — prowadnik o wymiarach poprzecz-
nych 220X160 mm zlozony z dwoch ceowmkow
220 wg PN-59/H-93403,
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wielko$¢ 4 — prowadnik o wymiarach poprzecz-
nych 240X170 mm zlozony z dwdéch ceowmkow
240 wg PN-59/H-93403,

wielko$¢ 5 — prowadnik o wymiarach poprzecz-
nych 260X180 mm ztozony z dwdch ceowmkow
260 wg PN-59/H-93403

W przypadkach technicznie i ekonomicznie
uzasadnionych dopuszcza sie stosowanie innych
wielkosci prowadnikéw w uzgodnieniu z wyko-
nawca

22 Dlugo$¢ prowadnikéw L Prowadniki po-
winny mie¢ dtugos¢ 6000, 9000 lub 12000 mm,
ktorg nalezy dobiera¢ odpowiednio do rozstawu
dzwigarow zbrojenia szybu Dopuszczalna odchyt-
ka dtugosci prowadnikow me powinna przekra-
cza¢ +10 mm

W szybach czynnych dopuszcza sie stosowanie
innych dtugosci prowadnikdéw, ustalonych w za-
leznosci od wynikOw operatu mierniczego rozsta-
wu dzwigaréw zbrojenia szybu

23 Przyklad oznaczenia prowadnika wielkosci
1 o przekroju poprzecznym 180X140 mm, dtu-
gosci L=9000 mm ze stali St3S
PROWADNIK STALOWY 19000 St3S BN-78/1727-22

3 WYMAGANIA

31 Wymiary
311 Wymiary i glbwne parametry prowadni-
ka—wgrys 1litabl 1
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Tablica 1
; ; WskazZniki wytrzymatosci ; ;
Wymiary prowadnika przekroju przewodnika Orrrl]gg;a(iygg a
Wiel- NOWego Zuzytego NOWego Zuzytego prowadnika
kos¢ NOWego
h b 9 S h' b* g’ W x Wy  wx WY
mm cm3 kg
1 2 3 4 5 a 7 8 10 un iV 13
1 180 140 8 70 172 2 400 0 29 166 12 45
2 200 150 85 /5 1915 1415 425 332 298 210 151 515
3 20 160 9 & 21 151 450 40 310 274 18 60
4 240 10 95 & 205 1805 475 600 450 KeC 28 655
5 260 130 10 D 20 110 500 42 54 417 28 "

Zewnetrzne wymiary przekroju poprzecznego
prowadnikéw przeznaczonych dla jednego ciagu
prowadnikow powinny mie¢ jednakowg odchyi-
ke wykonania dodatnig (+) lub ujemng (—

Rzeczywistg wielko$¢ boku prowadnika (b) na-
lezy obliczac w mm wg wzoru”

b=2s+p £2x @
w ktorym
s — nominalna szeroko$¢ polki ceowmka, mm,
p — odstep technologiczny dla spoiny, nalezy
przyjmowa¢ w granicach 1—2 mm
X — goérna lub dolna odchytka wymiaru nomi-
nalnego (s), mm
Stykajace sie konce prowadnikéw w ciagu pro-
wadnikow powinny byc dopasowane w jednym
wymiarze

312 Wymiary sporny w mm — wg rys 2

32 Materiaty
321 Elementy prowadnika

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

Podkfadka formujgca — stal St3S wg PN-72/
H-84020

322 Materialy spawalnicze Do wykonywania
spoin doczotowych nalezy stosowac drut spawal-
niczy wg PN-70/M-69420 wraz z topnikiem wg
PN-73/M-69355

Do wykonania spoin sczepnych lub spoin cigg-
tych elementéw mocujgcych prowadnik do dzwi-
gara nalezy stosowaC elektrody otulone wg
PN-64/M-69433

3 3 Powierzchnia

331 Stan powierzchni prowadnika Powierzch-
nia prowadnika powinna byc gtadka, bez tusek,
peknie¢, naderwan, zawalcowan i wtragcen nieme-
talicznych widocznych gotym okiem Pojedyncze
tuski, naderwania, zawalcowama i zanieczyszcze-
nia niemetaliczne mogg byc usuniete, jezeli gte-
boko$¢ siadow po ich usunieciu me przekroczy
125 mm

Ostre krawedzie siadéw usuwania wad sg nie-
dopuszczalne Grad na koncach oraz krawedziach
wzdtuznych prowadnika jest niedopuszczalny

332 Stan powierzchni sporny Powierzchnia
spoiny powinna byc oczyszczona z zuzla i nie po-
winna wykazywac pecherzy, wtracen obcego me-
talu, wklesnie¢, peknie¢, wyciekdw, podtopien,
porowatosci, kraterdw i przepalen

333 Naprawa wad powierzchniowych — wg
PN-73/H-93000 p 313

34 Prostolmiowo$¢ Prowadniki powinny by¢
proste Roznica strzatek ugiecia ptaszczyzn dol-
nych me powinna przekracza¢ 2 mm dla prowad-
nikow o dtugosci do 6000 mm i 3 mm dla pro-
wadnikéw o dtugosci powyzej 6000 mm

35 Wichrowato$¢ Krawedzie prowadnika po-
winny byc réwnoleglte wzgledem siebie, a pfla-
szczyzny prowadnika wzajemnie prostopadie
Jednostronna wichrowatosc nie powinna byc
wieksza mz 2 mm

36 Polaczenia spawane

361 Spoiny powinny byc wykonane zgod-
nie z instrukcjg technologiczng

Spoina powinna byc utozona réwnomiernie na
catej dtugosci prowadnika wzdtuz powierzchni
styku poétek ceownikow

W celu osiggniecia maksymalnego przetopu,
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spoine doczotowg nalezy wykonywa¢ z podkiad-
ka formujacg wg rys 2 Podkiadka formujaca
powinna byc wstepnie uksztattowana zgodnie
z pochyleniem pdlek ceowmkow, ustawiona
w potowie swej szerokosci na wewnetrznej po-
wierzchni potki ceowmka i przyspawana do mej
recznie spoinami sczepnymi

Spoina doczotowa powinna mie¢ lico wypukie
0 wysokos$ci nadlewu me wiekszej niz 1,5 mm,
wygtadzone przez szlifikowame

362 Spawanie poprawkowe Dopuszczalne
jest spawanie poprawkowe, jezeli na dhugosci
1000 mm prowadnika tgczna diugo$¢ wadliwej
spoiny jest mniejsza niz 100 mm Spoine wadli-
wie wykonang nalezy wycigc mechanicznie lub
przez wyztobienie palnikiem i utozy¢ recznie no-
wg spoing Spoina poprawkowa powinna odpo-
wiada¢ warunkom okreslonym w 36 1

37 Zabezpieczenie antykorozyjne Prowadniki
powinny byc zabezpieczone przed korozjg Spo-
s6b zabezpieczenia antykorozyjnego powinien
byc zgodny z podanym w dokumentacji zbroje-
nia szybu

38 Cechowanie Na kazdym prowadniku na-
lezy umiescic nastepujace znaki

a) ustalony znak rozpoznawczy danego wy-
ciagu,

b) znak odchytki wykonania + lub —;

¢) znak DKJ wytworcy

Znak rozpoznawczy wyciggu oraz znak od-
chytki nalezy umieszcza¢ na phaszczyznie czoto-
wej w odlegtosci 200 mm od konca prowadnika
Znak DKJ wytworcy nalezy umieszczaC na pla-
szczyznie czotlowej prowadnika w potowie jego
dtugosci  Znaki rozpoznawcze wyciggu oraz znak
+ lub — zaleca sie wykonywac biatg farbg olej-
ng Wysokosc liter 50—80 mma

4 PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

41 Przechowywanie Prowadniki powinny byc
zabezpieczone przed mszczacymi  wplywami
atmosferycznymi oraz przypadkowymi uszko-
dzeniami tak, aby mogly byc zabudowane w
szybie bez jakichkolwiek napraw

42 Transport Prowadniki powinny byc tran-
portowane takimi $rodkami transportu, aby spo-
sOb umocowania i podparcia w czasie transportu
zabezpieczat je przed przemieszczaniem sie na
Srodku transportu oraz odksztatceniami i uszko-
dzeniami mechanicznymi

5 BADANIA

51 Rodzaje badann Prowadniki nalezy poddaé
nastepujacym badaniom
a) sprawdzeniu wymiarow (3 1),

b) sprawdzeniu materiatéw (3 2),

¢) sprawdzeniu powierzchni (3 3),

d) sprawdzeniu wichrowatosci (3 4),

e) sprawdzeniu wichrowatosci (3 5),

f) sprawdzeniu potaczen spawanych (3 6),

g) sprawdzeniu zabezpieczenia antykorozyjne-

Qo B7), _

h) sprawdzeniu cechowania (3 8)

52 Przygotowanie do badan Wszystkie pro-
wadniki nalezy podda¢ badaniom wg 51 z wy-
jatkiem badan wg 51 f) Przed przystgpieniem
do badan wg 51 f) prowadniki powinny byc po-
dzielone na partie

5 3 Partia Partie stanowig prowadniki prze-

znaczone dla jednego ciggu prowadnikéw

54 Pobieranie probek Probki do badan po-
faczen spawanych wg 51 f) nalezy pobieraC lo-
sowo w zaleznosci od licznosci partu wg tabl 2

Tablica 2

Licznos¢ Licznos¢  Liczba kwa-  Liczba dys-

partu prébki lifikujgca kwalifikujgca
sztuk

2—8 2 0 1
915 3 0 1
1625 5 0 i
26—50 8 0 i
51—90 13 0 i
91150 2 0 i

151—280 2 1 2

54 Opis badan

541 Sprawdzenie wymiarOw na zgodno$¢
z 31 nalezy przeprowadza¢ za pomocg przyrza-
dow pomiarowych zapewniajacych wymagana
doktadno$¢ pomiarow

542 Sprawdzenie materiatow na zgodno$¢
z 32 polega na skontrolowaniu zaswiadczenia
jakosci dla catej dostawy ceowmkow przezna-
czonych do produkcji partu prowadnikow

543 Sprawdzenie stanu powierzchni kazdego
prowadnika na zgodno$¢ z 33 nalezy przepro-
wadzaC gotym okiem

544 Sprawdzenie prostolmiowosci polega na
sprawdzeniu rozmcy strzatek ugiecia ptaszczyzn
dolnych i gbrnych prowadnika na zgodnos¢
z 34 Prowadnik nalezy umiescic na dwoch pod-
porach pryzmatycznych oddalonych me wiecej
niz 200 mm od korica prowadnika

Strzatke ugiecia ptaszczyzny dolnej prowadni-
ka pod jego wiasnym ciezarem zmierzy¢ w $rod-
ku dhtugosci prowadnika Obrocie prowadnik
0 kat 180° i ponownie zmierzy¢ strzatke ugie-
cia ptaszczyzny dolnej Obliczy¢ réznice wielkos-
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ci strzatek ugiecia Podobny pomiar nalezy prze-
prowadzi¢ dla drugiej pary pfaszczyzn prowad-
nika

545 Sprawdzenie wichrowatosci polega na
sprawdzeniu przylegania prowadnika do ptasz-
czyzny wzorcowej Zmierzona szczelinomierzem
odlegtos¢ krawedzi prowadnika od plaszczyzny
wzorcowej me powinna przekraczaé wartosci
wg 35

546 Sprawdzenie potaczen spawanych polega
na przeprowadzeniu technologicznej préby zgi-
nania zlgcza spawanego Prdébe nalezy przepro-
wadza¢ bezposrednio po wykonaniu zmianowej
produkcji prowadnikow Probke paskowg po-
przeczng wg rys 3 nalezy pobraé ze zlacza wy-

cinkowego, wycietego z konstrukcji spawanej

prowadnika z nadmiaru jego dtugosci nominal-
nej

Dopuszcza sie pobieranie probek ze zigcza
kontrolnego spawanego jednocze$nie z prowad-
nikiem z zachowaniem tych samych warunkéw
technologicznych Odcinki probne nalezy wycigc
narzedziami do skrawania (strugania), przy czym
nalezy unika¢ miejscowego nagrzania i zgniotu
materiatu
Prébki paskowe powinny byc zginane w przy-
rzadzie o trzpieniu gnacym poziomym lub pio-
nowym wg rys 4

Inone
¢} IZIa;zeavC\%gmm

I£

\FRdtka peskona

Rys 3

Rys 4

Probki przeznaczone do badan powinny mie¢

dtugos¢ Lp obliczong w mm wedtug wzoru
Lp=c + 2,5a+(80—100) @

w ktérym

¢ — grubo$¢ trzpienia gnacego, mm,

a — grubos¢ prébki, mm
Szeroko$¢ probki b nalezy przyjmowac

b—20 mm dla a=3—10 mm,

b=30 mm dla a” 10 mm

Szeroko$¢ i grubo$C prébki nalezy przyjmo-
wac odpowiednio do wielkosci ceowmkow, z kto-
rych sg wykonane prowadniki

Szeroko$¢ trzpienia gngcego powinna  byc
wieksza niz szerokos¢ probki

Probe nalezy przeprowadza¢ tak, aby rozcia-
ganiu podlegato lico spoiny Dziatajgc sitg na
trzpien, probke nalezy zgina¢ pod katem
90°—135° Jako wynik badania nalezy przyjmo-
wac $rednig arytmetyczng wynikow badan trzech
probek, przy czym dopuszcza sie jedng probke,
ktorej kat zgiecia jest mzszy od wymaganego lecz
nie wiece] mz o 10% Jezeli kat zgiecia bedzie
mniejszy od wymaganego albo ogledziny wykazg
wady zlgcza, jak pecherze, pekniecia, wtragcenia
niemetaliczne lub wtracenia obcego metalu krate-
ry i podtopiema, probe nalezy powtorzy¢, zaste-
pujac kazda wadliwg probke paskowa dwiema
prébkami takiego samego ksztattu pobranymi
z tego samego ziacza Jezeli po prébie powtor-
nej kat zginania prébek bedzie mniejszy od do-
puszczalnego lub wady podobne jak prébki od-
rzuconej, to wynik proby nalezy uzna¢ za nie-
zgodny z wymaganiami normy

547 Sprawdzenie zabezpieczenia antykoro-
zyjnego na zgodno$¢ 37 polega na sprawdzeniu
gotym okiem szczelnoSci i przylegania powtok
malarskich

548 Sprawdzenie cechowania polega na
stwierdzeniu zgodnosci umieszczonych na pro-
wadnikach znakéw z 38

56 Ocena wynikow badan Partie prowadni-
kow nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami
normy, jezeli liczba sztuk niedobrych w prébce
me przekracza liczby kwalifikujagcej podanej
w tabl 2

57 Zaswiadczenie wytwdrcy o wynikach ba-
dan Dla kazdej partu prowadnikéw powinno
byc wystawione przez wytworce zaSwiadczenie
stwierdzajace zgodno$¢ wykonania prowadnikéw
Z wymaganiami normy

KONIEC

Informacje dodatkowe



Informacje dodatkowe do BN-78/1727-22

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowujaca norme — Gldéwne Biuro
Studioéw i Projektéw Gdrniczych — Katowice

2 Istotne zmiany w stosunku do BN-75/1727-22

a) wprowadzono inny podziat wielkosci prowadnikéw,

b) zmieniono materiaty,

¢) wylgczono z normy sposoby potaczen prowadnikow
z dzwigarami szybowymi,

d) zmieniono technologie badania prébki na zginanie

3 Normy zwiagzane

PN-72/H-84018 Stal mskostopowa 0 podwyzszonej wy-
trzymatosci  Gatunki

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

PN-73/H-93000 Walcowka, prety i ksztattowniki walco-
wane na goraco ze stali weglowych zwyklej jakosci
i niskostopowych o podwyzszonej wytrzymatosci Wy-
magania i badania

PN-59/H-93403 Stal walcowana Ceowniki

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

PN-70/M-69420 Druty i prety stalowe do spawania

PN-64/M-69433 Elektrody stalowe do spawania stali we-
glowych i niskostopowych

4 Symbol wg SWW — 0721-64

5 Autor projektu normy — mgr mz Edward Zielin-
ski — Gtowne Biuro Studiéw i Projektow Gorniczych —
Biuro Studiow i Typizacji, Katowice

6 Uktady mocowania prowadnikéw do dzwigaréw szy-
bowych podano przykltadowo na rys 1-1 i 1-2

Uktad mocowania — wg rys 1-1 zalecany do stoso-
wania w szybach nowo projektowanych, uktad — wg
rys 1-2 dopuszczony dla szybéw rekonstruowanych

7 Uzgodnienie normy Norma zostala uzgodniona z
Wyzszym  Urzedem Gdrniczym w dniu 15 kwietnia
r



1 BN-78/1727-22 Prowadniki szybowe Prowadniki stalowe z ceownikow zmiana 1
o1 14782 r

1 W punkcie 31.2 dotychczasowy rys 2 zmienia sie nastepujaco

IBN-78/1727-22-2
Rys 2

2 Tres¢ punktu 361 zmienia sie nastepujaco
3 61 Spoiny Spoina powinna by¢ utozona réwnomiernie na catej dtugosci pro-
wadnika wzdtuz powierzchni styku potek ceownikow
Dla prawidtowego uformowania sporny mozna zastosowac technologiczng podktadke
formujacg ®» U dotu stronicy dopisuje sie odsytacz J) Patrz Informacje Dodatko-
wep 7
3 W punkcie 362 ostatnie zdanie zmienia sie nastepujaco
Spoina poprawkowa powinna odpowiada¢ warunkom okreSlonym w 312 i 361
4 W INFORMACJACH DODATKOWYCH wpisuje sie p 7 o tresci
7 Zastosowanie technologicznej podkiadki formujacej podane przykladowo na rys
1-3i 14

ISN-78/1727-Z2 i a4 jBAV 78/1727-22 | Z1

Rys 1-3 Rys 14
Technologiczna podkladka formujagca moze by¢ na state sczepiona z prowadni-
kiem jak na rys 1-3 lub przesuwana w procesie spawania jak na rys 14

Dotychczasowy p 7 zmienia si¢ na 8 i dopisuje zdanie
Zmiany w p 312 i 361 oraz w INFORMACJACH DODATKOWYCH uzgodniono
z Wyzszym Urzedem Gorniczym pismem z dnia 13061982 r L dz EM/ZN-041/61/82

(Biuletyn PKNMiJ nr 10—11/82 poz 98)



