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N O RMA B R A N t O W A 
BN-68 

OSPRZĘT 3238-05 LINII 
TELEKOMU- Drążki kablowe NIKACYJNYCH 

Grupa katalogowo ~ 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot nOrmY' Przedmiotem normy są drążki kablowe stosowane do przeciągania drutu lub linki 
przez o~ory kanalizao ji kablowej. 

1.2. Normy związane 

PN-60/D-9'1-010 Drewno w narzędziach. Warunki techniczne 
PN-57/H-04355 Próba twardości metali sposobem Rockwell a 
PN-61/H-74240 Rury stalowe bez szwu zimno walcowane lub ciągnione ogólnego przeznaczenia. Warunki te-

chniqzne 
PN-66/ H-84019 St al węglowa konstrukcyjna wyższej jakości ogólnego przeznaczenia. Gatunki 
PN-62/H-93200 Stal węglowa walcowana. Pręty okrągłe. Wymiary 
BN-62/3067-01 Sprzęt instalacyjny na napięCie do 750 v. Rury i złączki z twardego polichlorku winyh4 

Warunki wykonania i odbioru 

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2.1 . ROdzaje. Rozróżnia się dwa rodzaje drążków: 
DKd - drążek kablowy drewniany, 
DKt - drążek kablowy z tworzywa sztucznego. 

2.2. Wielkości, ~ W każdym rodzaju drążków rozróżnia się dwie wielkościl 
0,5 - drążek o długości 0 ,5 m, 
1 - drążek o długości 1 m. 

2.3. Przykład oznaczenia drążka kablowego drewnianego długości 0,5 m: 

DR4ŻEK KABLOWY DKd - 0,5 BN-68/3238-05 

3. WYMAGANIA 

3.1. WymiaEY podano na rysunku oraz w tabl. 1. 

Zjednoczenie Budownictwo Łączności 
Ustanowiono przez Dyrektora ZBŁ dnia 20 września 1968 r. 

jako norma obowiązująco w zakresie produkcji i odbioru od dnia l kwietnia 1969 r. 
(Mon. Pol. nr 50/1968 poz.352) 

WYDAWNICTWA NO RMALIZACYJNE Drv ~ . W yd. No r m. W -W G Ąr ~ . wy • . 0,. 5 Nallł.3700 + 40 lom, 3629/68 Ceno , I 2,40 
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mm 

DKIi - 0.5 500 460 
24 22 26 21,8 86 60 80 32 17 50 30 5.5 12 15 6,5 

DKd - 1 1000 960 

DK - 0,5 500 468 . 
18,6 18 22 17,8 55 37 55 23 8 30 25 3,5 8 10 4 

DK - 1 1000 968 

3.2. Materiały podano w tabl. 2. 

Tablica 2 

lir Rodzaj 
części na Nazwa części Materiał i nr normy 
rysunku drążka 

DKd drewno bk, js, gb lub ak grupy I o wilgotności 
1 Trzon 8 do 12 ~ wg PN-6C/ D-94010 

DKt rura z twardego PCW-RC 18 wg BN-62/3067-D1 

DKd pręt okr!\gły 26 >lg PN-62/H-93200 

2 Zaczep 
ze stali 45 wg PN-66/H-84019 

DKt pręt okr~ły 21 wg PN-62/U-93200 
ze stali 45 ·wg PN-66/H-84019 

DKd rura stalo>la bez szwu 

3 Gniazdo K- 26 x 2-R-żc 
wg PN-61/H-?4240 

DKt rura stalowa bez szwu 
K-22 X 2-R-żc 

Dopuszcza się stosowanie innycb materiał6w o własnościacb nie gorszycb od podanych w tablicy. 

3.3. WYkonanie 

3.3.1. Trzon drążka po~n~en być gładki , bez zgrubień i zadziorów. 
Końce trzona DKd przed osadzeniem na nich gniazda i zaczepu powinny być przez 00 najmniej 5 min 

impregnowane w kąpieli o składzie 7(Jf. parafiny i 3(Jf. terpentyny. ogrzanej do temperatury 80 ±500. 

3.3.2. Zaczep stalowy powinien być ulepszony cieplnie na twardość 32 +40 HRO . 

3.3.3. Osadzenie zaczepu i gniazda. Zaczep i gniazdo powinny być połączone z trzonem w sposób t~, 
np. przez wciśnięcie. i unieruchomienie za pomocą nitów, jak podano na rysunku. 

Łby nitów powinny być zrównane z powierzchniami zaczepu i gnia7-da. 
VI drążkach DKt dopuszcza się osadzanie· zaczepu i gniazda na klej, bez użycia nitów. 

3.4. Wymagania użytkowe. Zaczep i gniazdo powinny być wykonane w sposób zapevmiający współpracę każ
dego drążka z dowolnym i.n.nym drążkiem tego samego rodza j u. 
Połączenie dwóch dowolnych drążków powinno nastąpić przy obrocie o 900 jednego drążka względem dru

giego. Ruch obrotowy powinien odbywać si ę su~liwie, aż do całkowitego zaciśnięcia zaczepu w gnieździe , 

bez luzów poosi owych i ostrych zahamowań. 
Przy zaciśniętym zaczepie połączenie drążków powinno być sztywne, nie powinno wykazywać wyczuwalnych 

luzów osiowych i promieniowych, a zbliżone do siebie krawędzie tulei zaczepu i gniazda powinny tworzyć 
szczelinę o wielkości 0,5 + 1 mm. 
Wyjęcie zaczepu z gniazda powinno być możliwe przy t a kim odchyleniu złączonych ze sobą drążków, kie-

dy osie wzdłużne tych drążków będą ~worzyć kąt o rozwartości nie większej niż 1550
• 

3.5 . Wykończenie . Trzony drążk6w drewnianych powinny być pokostowane na gorąco. 
Części metalowe drążków powinny być czernione. 

3. 6. ·Cechowanie . Na zaczepie drążka, VI miejscu wskazanym na rysunku , powinna być wykonana VI sposób 
trwały i czytelny cecha zawierająca co najmniej: 

a) znak wytwórni, 
b) symbol BN. 

4. PAKOWANIE I PRZECHOWYWANIE 

4. 1. Pakowanie . Drążki jednego rodzaju i wielkości powinny być wiązane miękkjJD. drutem stalowym w wiąz
ki po 20 sztuk i owinięte papierem, np. pakowym. 

4.2. Przechowywanie. Drążki należy przechowywać w pomieszczeniach zabezpieczających je przed wpływa
mi.atmosferycznymi. 



BN-68/323S-05 ,} 

5. BADANIA 

5.1 Program badań. Przedstawioną do odbioru partię drążków, jednego rodzaju i wielkości , należy pod
dać sprawdzeniu: 

a) materiałów (3.2), 
b) wymiar6w (3.1), 
c) wykonania (3.3, 3.5, 3.6), 
d) wsp6łpracy drążk6w (3.4 ) , 
e) twardości zaczepu (na żądanie 

odbiQrcy) (3.3.2) . 

5.2. Pobieranie próbek. Z przedsta
wionej do odbioru partii drążków je
dnego rodzaju i wielkości, należy po
brać spsobem losowym do badail wg5.1 b) 
i c ) próbkę o liczności podanej w 
tabl. 3 kol. 2. 

Liczność partii 
sztuk 

1 

40';'100 
101.;.400 
401+1000 

1001.;.2500 
2501.;.6300 

Liczność pr6 bo 
ki do badań 
wg 5.1 b) i c) 

sztuk 

2 

15 l 
40 
60 

100 
150 

Tablica 3 

Dopuszc z<tlna Liczność prób- OOpus2.czalna 
liczba sztuit ki do badań liczba sztuk 
niedobrych wg 5.1. d) i niedobrycll 

e) 
sztuk 

3 4 5_ 

1 
2 5 O 
3 
5 
6 40 1 

Do badań wg 5.1 d) lub 5.1 d) i e)naleźy pobrać sposobem losowym z części próbki , która przeszła ba
dania wg 5 .1 b) i c) z v~ikiem dodatnim, pr6bkę o liczności podanej w tabl . 3 kol . 4. 

5.3. Opis badań 

5.'.1. Sprawdzenie materiałów na zgodnoś ć z 3.2 należy przeprowadzić przez sprawdzenie zaświadczmńa 
kontroli technicznej wytw6rcy. 

5.3.2. Spravldzenie wymiarów na zgodnoś ć z 3.1 należy przeprowadzić za pomocą przymiaru liniowego i 
s UWIlI iarki. 

5.3.3. Sprawdzenie wykonania na zgodność z 3.3 (bez sprawdzenia ulepszenia cieplnego), 3.5, 3.6 i~1 
należy przeprowadzić przez oględziny nieuzbrojonym okiem. 

5.3.4. Sprawdzenie współpracy drążków na zgodność z 3.4 należy wykonać przez kilkakrotne łączenie i 
rozłączanie drążków. 

5.3.5. Sprawdzenie twardości zaczepu na zgodność z 3.3.2 należy wykonać sposobem RockwellawgPN-57/ 
H-04355. 

5.4. Ocena wyników badań. Przedstawioną do odbioru partię drążk6w należy uznać za zgodną z wymaga
niami normy, jeżeli liczby sztuk ,nie dobrych w badaniach wg 5.1 b) i c } oraz w badaniach wg 5.1 d)ie) 
nie przekraczają dopuszczalnych liczb sztuk niedobrych podanych w tabl. 3 kol. 3 i 5, a badanie wg 
5.1 a) dało wynik dodatni. 

K O N I E C 

INFORMACJE DODATKOWE do BN-68/3238-05 

Niniejsza norma obej muje zakres przedmiotowy dotychczas istniejącej normy PKN/T-55002 z 1952 r., w stosunku do któ-

rej wprowadzono następujące istotne zmiany: 

a) redakcję całkowicie zmieniono i przys tosowano do wymagań PN-63/H-02003, 

b) przedmiot normy rozszerzono na drążki z tworzywa sztucznego, s tosowane ostatnio w zamiar, dr ewnianych, 

c ) wymagania przystosowano do rozszerzonego przedmiotu normy oraz uaktualniono i dokładniej sprecyzowano podstawo

we procesy wykonania rzutujące na jakość wyrobu, 

d ) badania w zakresie sprawdzania wzajemnej współpracy drążk6w uproszczono i przystosowano do nowych wymagań normy, 

e) występujące w normie PKN/T-55002 rysunki sprawdz ian6w usunięto, gdyż ni e stanowią one przed.:niotu normy, jak r6w

n1eź nie byloby słuszne uzależnianie oceny partii od przeprowadzenia pr6by za pomocą przyrząd6w, których posiadanl.e lub 

wykonanie byłoby ni eekonomiczne przy produkcji mniejszych partii drążk6w. 


