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1 .1 .  P rz e d m io t  no rm y. P rz e d m io tem  norm y j e s t  u n iw e r s a ln a  końców ka t y n k a r s k a  
sp rę ż a rk o w a  U K TS, s to so w a n a  w b u d o w n ic tw ie  do m e ch an icz n eg o  n a r z u tu  zap raw  
t y n k a r s k ic h  n a  p o w ie r z c h n ie  tyn k o w a n e .

1 .2 .  Z a k r e s  s to s o w a n ia  p rz e d m io tu  norm y. Końcówkę s t o s u je  s i ę  do n a rz u tu  n a  
p o w ie rz c h n ię  ś c i a n  i  s u f i t ó w  z a p ra w :
-  w a p ie n n y c h ,
- cem en to w o - w ap ien n ych ,
- cem en to w ych ,
- g ip s o w y c h .
Z ap raw a  t ło c z o n a  j e s t  do k o ń có w k i t y n k a r s k ie j  p r z y  pom ocy pom py, a  n a r z u t  o d b y 
wa s i ę  p r z y  u ż y c iu  sp ręż o n eg o  p o w ie t r z a , k t ó r e  p o ryw a  zap raw ę i  w fo r m ie  s t r u 
m ie n ia  stożko w ego  n a rz u c a  j ą  na  p o w ie rz c h n ię  ty n k o w a n ą .

W z a le ż n o ś c i  od w y s o k o ś c i tyn k o w a n ych  p o m ie sz cz e ń  końców ka może p ra co w a ć  z 
p rz e d łu ż a c z e m  lu b  b ez  p r z e d łu ż a c z a .  Końców ka d o s to so w a n a  j e s t  do r u r o c ią g ó w  g u 
mowych t y n k a r s k ic h  o ś r e d n ic y  w e w n ę trz n e j fi 38 lu b  f) 25 mm wg BN-69/6616—1 0 .

1 .3 .  Normy z w iąz an e
PN -64-0-94150 Guma na  c z ę ś c i  p o jazd ó w  m e c h a n ic z n y c h . W ym agan ia  i  b a d a n ia  

t e c h n ic z n e
PN-68/H-74240 R u ry  s t a lo w e  bez szwu w a lco w an e  lu b  c ią g n io n e  na z im n o . Wyma

g a n ia  i  b a d a n ia
PN-61/H-84020 S t a l  w ęg low a  k o n s t r u k c y jn a  z w y k łe j  j a k o ś c i  o g ó ln e g o  p rz ez n a cz e 

n i  a .  G a tu n k i

-FM- 6 A/H-97006 - P o w ło k i o ch ro n n e  m e ta lo w e  na w y ro b a ch  s t a lo w y c h .  E l e k t r o l i t y  — 
czn e  p o w ło k i n ik lo w e  jed n o w arstw o w e  i  w ie lo w a rs tw o w e  

PN-55/H-97008 - P o w ło k i o ch ro n n e  m eta low e  na w y ro b a ch  s t a ł - e w y c h . E le k t r o l i t y c z — 
n»~p© w 2oki kadmowe

PN-60/M-02102 T o le r a n c je  i  p a s o w a n ia  w ałków  i  o tw o ró w . Budowa u k ła d u  t o le r a n 
c j i  i  pasow an  w ałkó w  i  o tw o rów  o w y m ia ra c h  do 500 mm

PN -6O/ŁI-O2 I I 3 G w in ty  m e try c z n e  IS O .  T o le r a n c je
rN-63/M—74905 O p a sk i z a c is k o w e  przew odów  g i ę t k i c h
K i -55/^-75203 A rm a tu ra  domowej s i e c i  w o d o c ią g o w e j .K u r k i  do w ęży  p o je d y n c z e
PN-58/M-82109 S r\ ib y  ś r e d n io d o k ła d n e  z łbem  s z e ś c io k ą tn y m

Z JED N O C Z EN IE  PR Z ED S IĘB IO R ST W  REMONTOWYCH MASZYN I  U RZfD ZEft BUDOWNICTWA 
U s ta n o w io n a  p rz e z  N a cz e ln e g o  D y r e k to r a  Z je d n o c z e n ia  d n ia  1 8 . I X . 1970 r . j a 
ko norma o b o w ią z u ją c a  w z a k r e s ie  p r o d u k c j i  od d n ia  1 .1 .1 9 7 1  r .  /M on. P o l .  
N r ................. .»p o z ............... /

D ru k  j  ro z p o w s z e c h n ia n ie  Z a k ła d  R e p r o d u k c j i  i  WDB, W a rsz aw a , u l .  K ró le w s k a  27 -
- D z i f i ł  S p rz e d a ż y  u l . I J ę c i ń s k a  13/15 -  t e l e f o n  10—20—2 8 . Z am ów ien ie  n r  1386 z dnia

1 .1 0 .1 9 7 0  r .  N a k ła d  10C + 2 0 .
Cena z ł . - .9  A r k .d r u k .  1 ,5



2 BN-70/2051-04

PN-64/M -82439
BN -69/6616-10

N a k r ę t k i  s k rz y d e łk o w e  2
Węże gumowe t y n k a r s k ie  o c i ś n i e n i u  ro boczym  do 30 kG/cm

2. OZNACZENIE
TOIWERSALKA KOŃCÓWKA TYNKARSKA SPRĘŻARKOWA UKTS BN-70/2031-04 

5. WYMAGANIA
=5.1. W y m ia ry  g łów ne  k o ń có w k i w mm -  wg r y s u n k u  1 ,
l ^ . - W j a j a E Ł .  zg.ąpgiów  i  c a ę ś g ^ s a Ł ś a t e L j L j y a  -  wg ry su n k ó w  2- 9 .  .
5 »5 . W y s z c z e g ó ln ie n ie  z e s T O łó w . c z e ń c i .m a t e r ia ł  i  w ym agan ia  d o ty c z ą c e

wg t a b l i c y  1 .
JŁ 2 Ł Ś S 1

T a b l i c a  1

N r
z e sp o 
ł u  lu b  
c z ę ś c i  
n a  r y s .  

1

Nazwa 
z e s p o łu  

i  c z ę ś c i

N r
n a s r "
s z t u k

n a
M a t e r i a ł ^ W ym agania

r y s . poz
koń
ców 

kę

pod
zes 
p ó ł

" T 2 ? 4 5 6 n ... 7 ........ 8
1 K o rp u s 2 1

r u r a  1 1 'l R  lu b  R35 wg wg PN—68/H-74240r u r a  11 2 1 PN—68/H-74240 8 ^ 2 -ł
p ro w a d n ic a 1 fflggł/H&Mwi

2 *3 Z a c i s k 3 3 cech o w ać  w m ie js c u  
w skazanym  na r y s u r t a  
ś r e d n ic ą  25 lu b  38

o bejm a 0  25 1 4 2 S t  3 wg 
PN-61/H-84020

o b e jm a  0  38 2 4 2
t u l e j k a 3 4 1 R  lu b  R35 

PN-68/H-74240
r u r a  gumowa 4 4 1 guma S B . 50 . 05 .3 5  

T IO .W - 3O wg 
PN-64/C-94150

ś ru b a  M6x40 5 4 1 wg PN-58/M-82109 wg PN-58/M-82109
n a k r ę t k a  s k r z y  
d e łk o w a  M6 6 4 1 wg PN-64/M-82439 wg PN-64/M-82439

4 D ysz a  p o w ie trzn  
n a

4 1

d y s z a 1 i 1 S t4 S x  wg 
PN-61/H-84020

r u r a  d y s z y 2 1 1 R  lu b  R35 wg 
PH-68/H-74240

o b sa d a  k u rk a 3 1 1 S t4 S  wg 
PN-61/H-84020

5 P r z e d łu ż a c z 5 1
rx ira  g w in to 
w ana I 1 1 1 R  lu b  H35 wg wg PN-61/H-74240
r u r a  g w in to 
w ana I I 2 1 1

PN-68/H-74240

r u r a 3 1 1
6 Ó bsada w ęża 

0  25 6 6 1 R  lu b  R35 wg 
PN-68/H-74240

cech o w a ć  w m ie js c u  
^skaz jm yra^ jja  ry su n k i:

7 O bsada  w ęża 
0 38 7 7

R  lu b  R35 wg 
PN -68/B-74240

cech o w a ć  w m ie js c u  
w skazanym  n a  r y s u n k i 
ś r e d n ic a  38

8 U ch w y t s to ż k a b B 1 L'S ty-w g-T łJ-6T/H -84U2^3.- ................  ‘ - ~ ..........
9 W k ia d k a  s to ż 

kow a 9 9 5 5 OH wg
PN-61/H-84020

h a r to w a ć  H RcJ 56*60

flrflrin iQ fi "T J"
10 ■ggWMłfca - 10 1 . . f i b r a 0 1Qxt14y^11 K u re k  10 T l
12 Ś ru b a  s k r z y 

d e łk o w a  ŁI6z20 12 1 wg PN—64/M-82436
13 O paska B 1 ?0 c 13 1 wg PN-63/M-74509

/Doi
mat



BN-70/2031-01 Uniwersalna końcówka tynkarska sprężarkowa 
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IV  45

poprawka 1

1. W  punkcie 1.3 skreśla się następujące numery norm:
PN-64/H-97006 I PN-55/H-97008, a uzupełnia się punkt niżej wymienionym i nor

m am i:

PN-64/H-84024 Stal do wyrobu rur. Gatunki

PN-65/H-84030 Stal stopowa konstrukcyjna do ulepszania cieplnego. Gatunki 

PN-71/H-97005 Ochrona przed korozją. Elektryczne powłoki cynkowe 

PN-71/H-97008 Ochrona przed korozją. Elektrolityczne powłoki kadmowe

2. Punkt 3.3, Tablica 1, w  rubryce 7 Materiał, PN-68/H-74240 zastępuje się: 
PN-64/H-84024 oraz numer normy dla 60H wg PN-61/H-84020 powinno być:
50H wg PN-65/H-84030. 3  ) u,{? 9 K"fV i (M W* 5  j ' ł~ >  t
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Mieisce oschoimnia
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D *8 *10 *12 *!* *16
D, *16 *20 *22 *24 *2G

02 *13,4 *15,4

>*. 
i *19,4 *21,4

L 47 45 43 41 38

Rys.9. Wkładka wymienna



1 0 BN-70/2031-04

3.4. Wykonanie

5.4.1. Wykonania części końcówki powinno być zgodna z 3 .2 .} 3*3* i  odpowied -  
nimi normami przedmiotowymi oraz wymaganiami n in iejszej normy.

3.4.2. Wymiary nletolerowane powierzchni swobodnych części stalowychi a nie 
oznaczonych na rysunkach powinny odpowiadać 14 klasie dokładności wg PN-6Q/M — 
-02102.

3.4.3. Gwinty powinny być wykonana jako średniodokładne wg PN-60/M-02113. Po
wierzchnie gwintowana powinny być o pełnym zarysie bez wyrw, wgniotów, zadziorów 
lub zerwań.

3.4.4. Połączenia spawana powinny być oczyszczone z żużla i  nie powinny mieć 
porów i  pęknięć.

3.5. Zabezpieczenia p rz e d  koroz.ia. Powierzchnie stalowe uniwersalne j  końców
k i tynkarskiej sprężarkowej powinny być zabezpieczone przed korozją przez czer
nienie , a na s p e c ja ln e  zamówienie -  niklowane powłoką Cu-Ni-Gr Cm wg PN-64/H -  
-97006 lub kadmowane p o w ło k ą  kadm 24 mat wg HT-55/H-97008. Gwinty powinny być po
kryte smarem a n ty k o ro z y jn y m .

«

3 .6 .  W ym agan ia  ta ch n icz n o - u ż y b k o w e

3 .6 . 1 .  Końców ka p o w in n a  d a ć  s i ę  zm ontować z lo so w o  wybranych części.

3 .6 . 2 .  Oś d y s z y  p o w ie t r z n e j  p o w in n a  z n a jd o w a ć  s ię  w o s i  k o rp u a i 1 w k ła d k i  
s to ż k o w e j w ym ie n n e j w zm ontow anej k o ń có w ce .

3 .6 .3 .  M ontaż  p o w in ie n  b y ć  zg odny z ry s u n k ie m  1.
W s z y s tk ie  e le m e n ty  śrubow e p o w in n y  s k r ę c a ć  s ię  i  r o z k r ę c a ć  p ł y n n ie  bez z a c ię ć .  

Wym ienne w k ła d k i  s tożko w e  p o w in a y  po zm ontow an iu  d o le g a ć  do k o rp u s u .
Czop k u rk a  p o w ie trz n e g o  powinien le k k o  o b ra c a ć  s ię  w zg lędem  o s i .

3 .7 .  C e c h o w a n ie . Na k a ż d e j  końców ce t y n k a r s k ie j  p o w in n y  b y ć  t r w a le  w y b it e  co 
n a jm n ie j  n a s t ę p u ją c e  d a n e :
-  znak  f a b r y c z n y ,
-  oznaczenie wg 2 baz części słownej,
-  o s t a t n ie  d w ie  c y f r y  ro k u  p r o d u k c j i ,
- z n ak  EZT.

4 .  PRZECHOWYWANIE I  TRANSPORT

4.1. P rz e c h o w y w a n ie . Końcówki n a le ż y  p rzech o w yw ać  w stania wmontowanym. Wy
mienne wkładki stożkowe, z a c i s k i  i  o b sad a  węża 0 25 powinny być związana drutem 
i  przyczepiona do k o ń c ó w k i.Końcówki należy przechowywać w pomieszczeniach zabez
pieczających je p rz e d  b e z p o ś re d n im  d z ia ła n ie m  w ilgoci.

4.2. Transport. Końcówki można przewozić dowolnymi środkami transportowymi po 
uprzednim zabezpieczeniu ich przed opadami atmosferycznymi.

Końcówki na czas transportu powinny być opakowano w sposób zabezpieczający je 
przed uszkodzeniem mechanicznym.



3. Punkt 3.5 zmienia się treść tego punktu na: • I i
Powierzchnie stalowe uniwersalne] końcówki tynkarskiej sprężarkowej powinny 

być zabezpieczone przed korozją przez ocynkowanie elektrolityczne powłoką Fe/Zn 
40e w g PN-71/H-97005 lub kadmowane powłoką Fe/Cd-m-24 w g PN-71/H-97008.
G w inty powinny być pokryte smarem antykorozyjnym.

, ♦
4. Punkt 4.2. Na końcu treści punktu dopisuje się zdanie o następującej treści:
Masa końcówek wraz z opakowaniem w  jednej partii przygotowanej do transpor

tu nie powinna przekroczyć 50 kg.
(B iu letyn  P K N iM  nr 3/78, poz. 30)
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5. BAHAMA

'5.1. Bodza.le badań. W celu stwierdzenia zgodności uniwersalnej końcówki tyn
karskiej sprężarkowej z wymaganiami normy należy sprawdzić zaświadczenie wyko
nawcy -  stwierdzające zgodność użytych materiałów,wykonania części oraz zgod
ność wymagań 3,1. *  3 .4 . ,  a następnie przeprowadzić u wytwórcy następujące ba
dania 1
a/ oględziny zewnętrzne /3.4.3; 3.4.4; 3*5? 3*7/, 
b/ sprawdzenie głównych wymiarów /3.1) 3*4.2/, 
c/ sprawdzenie wymagań techniczno-użytkowych /3 .6 . I  «• 3.6.3/.

5.2. Pobieranie próbek. W zależności od wielkości p a rtii należy pobierać 
próbki losowo wg tab licy 2.

Tablic a 2

Liczność p a rtii 
sztuk

Liczność próbki 
sztuk

------------------------ --------------------------
Największa dopuszczalna liczba 
końcówek niedobrych w próbce
Badania wg 
5 .1 .a/ *■ b/

Badania wg 
5.1 .0/

26 -  160 10 2 0
161 -  400 25 5 0

5.5. Opis badań

5 .3 .1 .  O g lę d z in y  z e w n ę trz n e  -  p rz ep ro w a d z a  s i ę  ok iem  n ie u z b ro jo n y m .

5 ..3 .2 .  S p ra w d z e n ie  g łó w n ych  w ym iarów  -  p rz e p ro w a d z a  s i ę  za pomocą w a r s z t a t o 
w ych  p rz y rz ą d ó w  m ie r n ic z y c h .

O d c h y łk i  w ym iarow e n ie  p o w in n y  p r z e k ro c z y ć  w a r t o ś c i  o k r e ś lo n y c h  w 3 . 4 . 2 .

5 .3 . 3 .  S p ra w d z e n ie  wymagań techn iczr-o-ua :rfckow vch ;  
a/ na zgodność z 3 .6 .1 .  - p rz ep ro w a d z a  s ię  n a  koń có w kach  lo so w o  W y b ra n y ch  wg 5 .2 .

W c z a s ie  t y c h  b ad ań  n a le ż y  s p ra w d z ić  z g o d n o ś c i z 3 *6 .3 *

b /  na zgodność z 3 . 6 . 2 r -  $>cz ep ro w ad za  s i ę  za pomocą s p e c ja ln e g o  s p ra w d z ia n u .
W czasie tego badania należy zmieniać p o ło ż e n ie  d y s z y  p o w ie t r z n e j .  B a d a n ia
to należy przeprowadzić na wszystkich wym ionnycfc wkładkach stożkowych,

5.4. Ocena cyników badań

5.4.1. Końcówka dobra -  końcówka,która przeszła przez wszystkie badania wg
5.1. z wynikiem dodatnim.

5-.4.2. Ocena p a rtii. Partię końcówek należy u z n a ć  z a  zgodną  z wymiaganiami 
normy, je ż e l i  liczba końcówek niedobrych nie przekracsa wartości podanych w tab
lic y  2.

W przypadku przeciwnym partię końcówek należy uznać za niezgodną z wymagania
mi normy.

Partię końcówek uznaną za niezgodną z wymaganiami normy, w y tw ó rc a  może prze
sortować i  przedstawić do powtórnago badania,k tó re g o  wyniki są  ostateczne.



BG PW

BN. 004957
ill III lllll

12 BN-7O/2O3I-O 4 40000000343312

*5.5. Zaświadczenia zgodności z norma. Na każdą partię unowersalnych końcówek 

tynkarskich sprężarkowych uznaną za zgodną z wymaganiami normy powinno być wy

stawiona zaświadczenia zawierające co najmniej*

-  datę wystawienia zaświadczenia,

-  nazwę i  adres wytwórni,

-  oznaczenie wg 2 ,

-  liczbę sztuk w p a rt ii,

-  datę i  wyniki badań,

-  datę i  podpis wykonawcy*

K O N I E C


