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NORMA BRANtOWA BN-68 
OSPRZĘT 

LINII 

Naprężak TELEKOMU NIKA-
CYJNYCH 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest Da­
prę~ak paskowy do naciągania telekomunikacyjnych 
przewod6w napowietrznych o średnicy nie przekra­
csaj,cej 2,5 mm i do regulacji zwis6w. 

1.2. Normy związane 
PN-60/E-04500 Osprzęt sieci elektrycznych. ~ 

ne powłoki cynkowe 
PN-61/H-74240 Rury stalowe bez szwu zimno walco­

wane lub ciągnione og6lnego przezDaczenia. Wa­
runki techniczne 

PN-64/H-92334 Stal konstrukcyjna węglowa zwykłej 
jakości. Taśmy 

PN-64/M-51503 Sprzęt po~arniczy. Zatrzaśniki 
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PN-67/M-80026 Druty okrągłe ze stali niskowęglo­
wej ogólnego przeznaczenia 

PN-67/M_82006 Podkładki okrągłe dokładne 

PN-58/M-82144 Nakrętk1sześciokątne średniodo-

kładne 

PN-62/P-22201 Sk6ry wyprawione. Klasyfikacja 
PN-58/P-22217 Sk6ry gotowe. Skóry rymarSkie 
PN-64/P-81602 Nici szwalne z wł6kien łykowych. 

Zasady klasyfikacji 
BN-65/8511-11 Sprzączki rymarskie 

2. OZNACZENIE 

NAPB$ŻAK PASKOWY BN-68/3238-04 
3. WYMAGANIA 

3.1. Og6lny wygląd i wYmiary części naprę~aka w 
!!!!!l - wg rys. 1 ~ 3. 
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Rys. 1. Naprętak paskowy ~. 2. Zatrzaśn1k paslJowy 

Zjednoczenie Budownictwo Łqczności 
Ustanowiono przez Dyrektora ZBŁ dnia 23 sierpnia 1968 r. 

Rys. 3. Pasek 

jako normo obowiązujqca w zakresie produkcji i odbioru od dnia 1 kwietnio 1969 r. 
(Mon. Pol. nr 46/ 1968 poz. 326) 
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,.t. Hat.r1łłz na oZł601 aklado .. naprt*aka po­
dlLl10 W tllbl. 1. 

'l'abUc& 1 

Nr Nr Na.na LiclbII II&teriu i nr ZIOrIQ' 
~. olęsoi ozęlŚci sztuk 

1 2 J 4 5 

1 13 l Pasek 1 Sk6ra r,ytIIIU'8ka 711342 
śr -m- III wg PN-62/ 

1 1 3 2 N&8U'łfka 2 P-22201 i PN-58/P-22217 

1 13 3 Sprzl\Czka 1 
Sprzl\Czka A - ) - a - 40 
wg BN-65/8511 - 11 

1 i 2 4 Zatrzaśnik 2 Zatrzaśnik lD8ły 
wg PN-64/M-5150J 

11 2 5 
Ja.nlllO za- 2 Drut stalowy 10,0 gca -II 
trze.śnika ..()v wg PN-67/M-80026 

1 12 6 
Obsada 2 Taś_ stalowa 24 X 4Ns 
jarzma lISt) Z 1kwg PN-64/H-92334 

2 7 Oś obsady 2 
Drut stal0W7 12,0 gb-II-Nw 
wg PN-67/M-80026 

Rura stalowa bez szwu 
2 8 Tuleja 2 K-15 X l-R-tn wg PN-61/ 

H-74240 

Podkładka ' okrągła dokład-

2 9 Podkładka 4 na Zm 10,5 cynlrowana 
wg PN-67/111-82006 

2 10 Nakrętka 2 lIakrętka M10Xl wg 
PN-58/M-82144 

Nici Nici Lip JJ2 Nr 18/SS 
wg PN-64/P-S1602 

3.3. Wykonanie. Pasek i nasuwki powinny być Wy­
konane ze skóry wg PN-58/P-22217. Szwy na pasku 
i nasuwkach powinny mieć ściegi równe, regular­
ne, dOCiągnięte bez zrywów nici . Zakończenie s~ 
powinno być wzmocni one ściegami podwójnymi. ' Jarz­
mo zatrz&śn1ka powinno swobodnie obracać się w ci>­

sadzie bez zatarć i nadmiernych luz6w. Nakrętka 

jarzma powinna być zabezpie.:zona przed odla'ęoan1em 

się' . Oś obsady powinna bić nieruchomo z,,!iązana z 
ramionami obsady. Tu l e jka powinna swobodnie obra­
cać się na osi obsady . Ostre krawędzie części me­
talowych naprętaka powinny być stępione. 

3. 4. Zabezpieczenie Hrzed korozją. Ozęści meta­
lowe naprę taka powinny być pokryte powłoką cynku 
i pasywowane. Zaleca sie metodę ocynkowania w 
płynIl3ln cynkU wg PN-60/E-04500. 

Powłoka ochronna powinna hyc jednolita. gładka, 
bez pęcnerzy, rys, nacieków i zalań oraz powiAna 
ściśle przylegać do podłota . 

Części metalowe współpracujące obrotowe powinny 
być ponadto natłuszczone . 

4. mowAUE • PSZEOB0!l'!!A.N:tI 
4.1. PAkowlQ1 •• Spięte AlPr.6aki pa.ko .. nal.*y 

owijać w papier pakowy i ukladać w pudla tekturo-r 
1I'e. 

Masa (waga) pudla brutto nie powinna przekra­
czać 25 kg. 

Na pudle nalety podać w s~os6b trwały i czytel-
nyl 

a) znak wytwórni, 
b) oznaczenie wg 2, 
c) liczbę sztuk. 
Dopuszcza się za zgodą zamawiającego dostarcza­

nie naprętak6w owiniętych w papier i związanych w 
wiązki zaopatrzone w przywieszkę z napisea jak wy­

tej. 

4.2. Przech0!1Wanie . Naprętaki paskowe nalety 
przechowywać w pomieszczeniach zabezpieczających 

je przed wpływami atmosferycznymi. 

5. BADANIA 

5.1. Program bada:4. Przedstawioną do Odb1Qrupe1"­

tię naprętak6w paskowych nalety poddać sprawdze­
niUI 

a) IIl8.teriałów 
b) wymiar6w" 
c} wykonania, 
d ) zabezpieczenia przed korozją. 
5.2. Opis badań 

5.2. 1. Sprawdzenie materiałów na zgodność ~ 3.2 
Dal.eły wykonać przez sprawdzenie zaświadczenia kon­

troli techn1CZD8j wytwórni. 

5.2,2. Sprawdzenie w:yp.iar6w na zgodność z 3.1 
należy wykonać za pomocą przymiaru liniowego i 
suwmiarki. 

5.2.3. Sprąwdzeęie WYkonania na zgodność ~ 3.3 
nalety wykonać przez oględziny nieuzbrojoD,ym okiem. 

Swobodne obracanie się jarzma zatrzaśnika w oD­
sadzie oraz t ulei na osi obsady nalety sprawdzić 

siłą palc6w ręki. 

5.2,4. Sprawdzenie zabezpieczenia przed korozja 
na zgodność z 3.4 należy wykonać przez oględz1Ąy 

nieuzbrojonym okiem. 
5. 3. Ocena w;roll6w badań . Przedstawioną do od­

bioru partię naprężaków paskowych należy uznać za 
zgodną z wymaganiami normy, jeżeli badania wg 5.1 
dały wynik dodatni. 
Naprętak uznany za niedobry w kt6rymkolwiek ba­

daniu nie podlega dalszym badaniOlll. 
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