UKD 621.97.06

NORMA BRANZOWA BN-84
OBRABIARKI Maszyny do obrdébki plastycznej metali 1533-01
I URZADZENIA 2 o i ’
00 OBRGBKI Koncowki 'skrec.:ang
METALI do przewoddow gietkich
WYSOkOClénlen|owy0h ~ Grupa katalogowa 0483
1, Przedmiot normy, Przedmiotem normy sa koncdwki 3, Przyktad oznaczenia koficéwki skrecanej o nominalne]
skrecane do przewodéw gietkich wysokocisnieniowych sto- Srednicy przelotu D-n = 20 mm przewodu gietkiego, prze-
sowanych w urzadzeniach hydraulicznych, noszace] cisnienie 16 MPay

r
2, Odmiany, Ze wzgledu na rozwiazanie konstrukcy jne RENCOWRA SKR%CANA 20 - 16 a[\j'84/1533'0'

obejmy rozréznia sie dwie odmiany koncédweks

- z nacigciem Srubowym A,
4, Gléwne wymiary i parametry - wg rys, 11 tabl. 1.

- z nacigciem prostym B,
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Rys, 1
Tablica 1
Cisnienie
D, D D D d L L robocze
q 2 3 o 1 MPa
10 16,1+17, 3 . 20,6+22,2 8 80, 5 30 31,5
2,5 :
12,5 19, 120, 6 23,825, 4 10 84,5 33 25
16 ) 22,2+:23,8 27,0+28,6 13 100 37 20
20 3 28,4+30,0 33,0%35,0 16 105 40
" 16
25 . 34,1<35,7 38, 5+40,9 20 110 44

Zgloszona przez O$rodek Badawczo-Rozwojowy Obrobki Plastycznej Metali PLASOMET
Ustanowiona przez Dyrektora O$rodka Badawczo-Rozwojowego Obrobki Plastycznej Metali PLASOMET dnia 15 grudnia 1984 r.
jako norma obowigzujaca od dnia 1 lipca 1986 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 1/1986 poz. 2)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA" 198§. Druk. Wyd. Norm. W-wa Ark. wyd. 0,60 Nakt. 3300+55 Zam. 2322/85 Cena zt 18,00
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5, Wymiary w mm

a) Obejma - wg rys, 2 i tabl, 2,
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B L
Rys, 2
Tablica 2 i
2 d, d, d, d, L L L, I L S
10 16, 1 20,6 24 M14x1,5 19 34 4 45 27
- 6 5
12,5 19,1 23,8 32 M16x1,5 22 38 6 50 32
16 22,2 |to,1 27,0 10,1 36 M20x1, 5 25 42 6 5 55 36
20 28, 4 33,0 41 M24x1,5 31 8 45 7 7 60 41
25 34,1 38,5 50 M27x2 37 50 8 8 6 65 50

Wymiary d4 i d2 nalezy dostosowaé do érednic DZ i D3 tak, aby d1

2

D --(:‘,1mmit‘12 =D3+0,lmm,




Rys,
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b) Kohcdwka - wg rys, 3 i tabl, 3,
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Rys, 3
Tablica 3
D, d, | 4, d2 d3 d_4 d5 de d7 l,l 12 13 l4 15 I R,] S
10 8| 9,5 Miax1,5 [12 21| 18,5] * 15,5]14,7 45 77 22
— 9 |5 |22 | 4 30 1,5
12,5/ 10 | 12, 5] M16x1,5 |14 27 122,5 7 19,5]18,7 50 87 27
16 | 13]15 M20x1,5 |18 {0, 1] 32 27,5:2’(1)2 23,5(20,5| -0, 1 55| 35 97 32
H
20 | 1619 M24x1,5 |21,5 36 | 30,5 26,5|24,5 11 |6 |27 |5 | 60 102 ]| 2 |36
40
25 20|14 | M27x2  |24,5 41| 36,5 32,5/|30,5 65 107 41
c) Nakretka - wg rys, 4 i tabl, 4,
A
15e | 15°
=
/ A
2222 ‘CPQ
)
SRS = <
Ik~\+
1
‘ L L L L [y
7 Y
!
L
-l f e
L
L--—2—--{
» L - [BN=84/1533-01-4 |




4 ’ BN-84/1533-01

Tablica 4

S

D, | 4 d, d, d, d, | 1 L, L L | R,
10 27 M18x1,5 18,5 21,5 9 27

2,8 5,5 13 i 22 1,5
12,5 32 M22x1,5 22,5 25,5 1 32

+0, 1

16 36 M27x2 27,5 +0,05 31,5 13,5 +0,3 : 36
20 41 M30x2 30,5 34,5 3,5 6 14 15 26 2 41
25 50 M36x2 36,5 40,5 18 50

‘

6. Wyszczegdlnienie czeéci | wymagania - wg tabl, 5,

Tablica 5

Nr czesci na rys, 1 Nazwa czesci Materiat Wykonanie

1 ‘ Obejma stal o wtashoéciach mecha-| hartowanie i odpuszd dopuszcza sig anty-

nicznych nie gorszych od czanie_do twardoéci| korozyjne zabezpie-
2 KohAcdwka wiashoéci stali 55 wg 28 = 32 HRC czeriie zewnetrznych

PN-75/H-84019 czedai
3 Nakretka
4 Zawleczka drut stalowy D1 1177 wg =

' PN-80/M-80028
KONIEC
\

INFORMACJE DODATKOWE

1, Instytucja opracowujaca norme - Oérodek Badawczo-

-Rozwojowy Obrébki Plastycznej Metali, PLASOMET, War-
szawa,
2, N‘or‘mx zwigzane

PN-78/C-94250/60 Weze gumowe, Weze ttoczne ze wzmoc-
nieniem metalowym do urzadzeh hydraulicznych ‘

PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej ja-
koéci ogbélhego przeznaczenia, Gatunki -

PN-80/M-80028 Drut okragty ogdinegc przeznaczenia ze

stali $rednioweglowej

3, Symbol wg SWW - 0749-21,

4, Autorzy projektu normy - mgr inz, Zbigniew Mazur-
czak, mgr inz, .Julian’Sawi_cki, inz, Kazimierz Szczurek -
Oérodek Badawczo-Rozwojowy Cbrébki Plastycznej Metali,

PLASOMET, Warszawa,

5, Sposdb przygotowania przewodu do montazu kohcéwki,
Przewdd powinien mieé ptaszczyzny czofowe prostopadie
do osi, bez zadzioréw i ubytkéw, Do cigcia przewodu zale-
ca sie¢ stosowanie Sciernic ptaskich do przecinania, Ze-
wnetrzng warstwe gumy na diugoéci IZ - 15
lezy zdejmowaé za pomoca nharzedzi recznych,

wg tabl, 2 na-
Dopuszcza
sie poz95tawienie warstwy gumy o grubosci 0,2 mm na oplo-
cie metalowym, Nie dopugzcza si¢ uszkodzenia oplotu sta-

lowego przewodu,
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