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N O R M A BRANŻOWA BN-BO MASZYNY, 
URZĄDZENIA, 

Fórmy do tworzyw sztucznych 
1696-05 

NARZęDZIA DO 
PRZETWÓRSTWA 

Tuleje wtryskowe TWORZYW 
SZTUCZNYCH z otworem stożkowym Grupa katalogowa IV 21 

l, Przedmiot normy. Przedm i otem normy S{l tul eje wtry­

skowe z o t worem stożkowym stosowane do doprow adzani a 

5, Materiał - stal narzędz i owa stopowa do pracy n a zi m­

no wg PN- 77/H- 85023 (zalec any g atunek N C6). 

tworzywa z dyszy w tryskark i do gn i azd form y, 
6. O b róbka cieplna. Hartować do t wardości HRC 56 ±2. 

2. Symbo l odmi any - 9150101 w g PN-79/ M-66850, 

3, Przykład oznaczenia tulei wtryskowej z otworem stoż­

kowym o symbolu 9150101, . ś rednicy d = 18 mm, średnic y 

d
1 

= 6 mm i dłu gości L = 40 mm: 

7. C echowanie . W miejscu oznaczonym na rysunku nale­

ży um ieśc ić w sposób trwały i wyr aźny co najmniej nastę-

pujęce dane: 

TULEJA WTRYSKOWA 9150101 18/ 6 x 40 BN-8CV1696-05 
a ) oznaczenie wyrobu ( d , dl X L), 

b) symbo l BN, 

4. Wym i ary w mm - wg rysunku i tablicy na str . 2 . c) znak wy twórni. 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

l, Instytucj a o pracowuj5lca normę - Fabryka Pras .Automatycznych PON.l\R-PLASOMAT, Zakład nr 4, FORMET , Byd-

goszcz. 

2. Nor~~ 

PN-77/ H-85023 Stal narzędz io.wa stopowa do prac y na zimno. Gatunk i 

~bol wg SWW - 0759-231. 

4. Autor projektu normy - Kry~1yna Wato row ska - Fabryka Pras Automatycznych PONAR-PLASOMAT, Zakł ad nr 4, 

FORMET, Bydgoszcz. 

Zgłoszona przez Fabrykę Pras Automatycznych PONAR-PLASOMAT Zakład nr 4, FORMET 
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu Obrabiarkowego dnia 4 stycznia 1980 r. 

jako norma obown,zująca od dnia 1 lipca 1980 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 5/ 1980 poz. 36) 

WYDAW~CTWA NORMALI ZACYJNE 1980. Druk. Wyd. Norm. W-w • . Ark. wyd. 0.30 N.kł. 4200 + 55 Zam. 640/80 Cena zl. 1.80 



2 BN-80/1696-05 

Wymiary 

L 
Miejs~e cechowania 

D 

IIrclll!1i/i\Hlil 

L Kula 

d 16 20 25 28 32 36 40 45 50 56 63 BO 100 125 a b d
i D h R R, 

X x X X X X X 3,5 8 
12 - 24 r---

x x x x x x X 4,5 16 
-

X X X X X X X X 3,5 B 
14 28 .-

X X X X X X X X 4,5 16 
r---

X X X X X X X X 3,5 8 
16 - 32 15 r--

X X X X X X X X 4,5 16 
r--

X X X X X X X X X 3,5 B 

18 - r--
X X X X X X X X X 

4',1 4 4,5 36 16 
.- r--

X X X X X X X X X 6 21 
r--

X X X X X X X X X 3,5 16 
r--

20 X X X X X X X X X 4,5 40 21 b 
- r-- 2 

X X X X X X X X X I 6 40 

X X X X X X X X X X 4,5 16 
- r--

24 X X X X X X X X X X 6 48 21 
- r--

X X X X X X X X X X B 
20 

40 
r--

X X X X X X X X X X 6 16 
- r--

30 X X X X X X X X X X B 58 21 
- r--

X X X X X X X X X X 
6,1 6 

10 40 

X X X X X X X X X X 6 16 
- r--

36 X X X X X X X X X X 8 66 25 21 
- r--

X X X X X X X X X X 10' 40 : 

Znak X określa . długości wystę pujęce dla danej średnicy. 

Dopuszcza s ię wykonanie bez wcięci a a x b pod kołek ustalaj{lcy. 

Wymiar y nietolerowane wg IT 12. 

I 


