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NORMA BRANZOWA BN 68
- MASZYNY ‘ -
| URZADZENIA ’ 3. i ’ & .
PRZEMYStU | Formowanie otworéw pod gwint 2404-04
SPOZYWCZEGO : '
OGOLNEGO w bIOChQCh
, SAOHIOWELIA przez wywiniecie obrzeza
Grupa katalogowa IV 70
1, Przedmiot normy, Przedmiotem normy jest for- 5. Wykonanie otworu pod gwint, Po wykonaniu o-
mowanie otwordéw pod gwint w blachach o grubosci tworu wstepnego w blasze, wywiniecle obrzeza

od 0,5 do 4 mm przez wywinigecie obrzeza. (rys. 2) nalesy wykonaé przy uzyciu wiasciwego

2, Zakres stosowania normy, Norme stosuje sig w  Stempla i matrycy (zalgcznik).
przypadku gdy grubosé blachy (g) ciggliwej Jjest
mnie jsza niz wysoko$é niskiej nakretki wg PN=58/
M-82153, a réwnoczeénie jest speiniony warunek: Stempel

1,5 skoku gwintu < g<<2,75 skoku gwintu ' .

3. Normy zwigzane

PN=-72/M-57802 Narzedzia do skrawania metali.
Gwintowniki do gwintu metrycznego. Wymiary
PN—SB/M—Bé’IS} Nakretki szeSciokgtne niskie Sred-

niodoktadne :
' /77 | / /R
4, Wykonanie otworu wstepnego., Przed operacjag ‘ o\ 2 \\‘ !
wywiniecla nalezy w blasze wykonaé otwér wstepny h Ef
(rys. 1) przez wiercenie lub przebijanie, stosu- Matryca 3
jac dla odpowiedniej érednicy gwintu wiertdo Llub ‘ 0 | B
przebljak o Srednicy d, wg tablicy,
: Rys, 2
: :
Ay = 6. Wykonanie gwintu, Otrzymany otwér nalezy wy-
. &2 konaé dla zatozomej $rednicy gwintu gwintownikiem
R wg PN-72/1-57802,
Rys. 1 Ze Wymiary podstawowe w mm
d, 9
8rednica :
gwintu Wlercury | preetijEm d, 0,5 |o,75 | 1 |1,25 |1,5 2 2,5 3 |35 4
D
M3 1,2 1,6 2,5 135 | 3,8 |41
M4 1,5 2,0 33 4,6 14,9 |53
M5 1,9 2,4 4,2 | 5,8 |6,2 |6,8
M6 2,3 2,8 5,0 7.0 |76 |8,3
M8 3,0 + 345 6,7 . 9,3 [10,0 | 10,6
KONTIEC
'Zataesnik 1

Informacje dodatkowe

Centralne Biuro Konsmukgyine Pﬁzemil@ Spozywczego
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Budowy i Montozu Maszyn Przemyslu Spozywczego
dnia 15 wrzeénia 1968 r. joko norma obowiazujaca w zakresie projektowania i produkcji od dnia 1 stycznia 1969 r.
(Mon. Pol. nr 46/1968 poz. 326)
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Przekazano do produkcil 9.8.73. Druk vkoficzono we wrzeénlu 73



: Zalacznik
do BN=B8/250k-0

Matryce do formowania otworéw pod gwint w blachach Stemple do formowania otwordéw pod gwint wblachach

rrzez wywiniecie obrzeza - przez wywinlecie obrzeza
d
4 (h6)
s
%, //////// < ~
/ %/ - 1
dr(ﬁ?) .
0 V3 i
; s <
Ostre k?TIPVﬁMiZTé? zatgpione [Zao=04-21]
Ryse 21
mm ' ; -
Srednica
Grubosé
gwintowanego d d h D H
otworu blachy ' ' .
0,75 345
M3 1,0 3,8 245 | 2,5
1,25 4,1
1,0 . 4,6
! : » Rys. Z2
M4 1,25 4,9 343 | 3,0 70 25
145 5¢3
1.25 598 i mm
M5 145 6,2 *2 | 4,0 4redalc Srednica otworu
2,0 6,8 | gvintowanego wstgpnie d h r ry
otworu wier- przebi=
145 740 conego | janego |
M6 2,0 746 5,0 5,0 L M3 1,2 1,6 2,5 0,8 | 5,0
2,5 8,3 ‘ M 1,5 2,0 3,3 60 1,1 | 6,6
100 30
2,0 943 ) M5 159 244 442 144 | 844
M8 2,5 10,0 | 6,7 | 6,0 M6 2,3 2,8 5,0 - 1,7 |10,0
3,0 10,6 M8 3,0 3,5 647 2,2 |13,4
Zalecaziy material - stal NBE wg PN-66/H=85020, Zalecany material - stal N8E wg PN—GG/H-BSO?O.

INFORMACJE DODATKOWE do BN-68/2404-04

NRD A5995 Blechdurchzligemit Gewinde - norma réwnowaina,

\



	BN_68_2404_04001
	BN_68_2404_04002

