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NORMA BRANZOWA

BN-69
OSPRZET 3233-07
TELEKOMUNIKACYJNYCH
UNII Gtowice typu GKM
KABLOWYCH , . . .
Wspdélne wymagania i badania
Grupa katalogowa VI 91
\ <t /
1. WSTEP 2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa g#o-

2.1. Rodza.ie, W zaleznosci od liczby par Srub

wice do telefonicznych kabli miejscowych z zykami stykowych ustala sie 7 rodzajéw glowic': GKM 10,

o srednicy do 0,5 mm. GKM 20, GM 50, GKM 40, GKM 50, GM 60, GKM 100.

1.2. Normy zwiazane 2.2. Przyk+ad oznaczenia gtowicy do telefonicz-

PN-64/C-81531 Wyroby lakierowe. Préba przyczep- nych kabli miejscowych 40-parowej:

nosci powtok lakierowych GLOWICA GM 40 BN-69/3233-07
PN-65/C-96058 Przetwory naftowe. Olej transfor-
3. WYMAGANIA
matorowy

PN-57/C-96064 Przetwory naftowe. Zalewy kablowe 5.1.
do urzadzen elektroenergetycznych
PN-60/E-04000 Sprzet elektryczny na napiecie nie

Gkowne wymiary glowic i czesci sktadowych
(z wyjatkiem dgczéwek) w mm podano:
a) dla gtowicy GM-10 na rys. 1,

przekraczajgce 750 V. Typowe metody badan tech- b) dla pozostatych ghowic na rys. 2 i w tabl. 1,
nicznych c) dla uszczelki pokrywy gdowicy GM 10 na iys.3
PN/H-04613 Badanie metalicznych pow#ok ochron- d) dla uszczelki #aczéwki do ghowic GM 10 i
nych. Powkoki cynkowe. Oznaczanie szczelnosci GM 20 +GM 100 na rys. 4,
PN-61/H-04618 Badanie grubosci powkok metalowych e) dla uszczelki pokryw ghowic GKM 20 m GKM 100

elektrolitycznych. Metoda kroplowa na rys. 5 i w tabl. 2

PN-57/M-64475 Szczypce nastawne do rur ) dla podktadek numerowych na rys. 6,

Pozostate normy zwigzane podano w tabl. 3. g) dla paska ostonnego na rys. 7.

Rys. 1. Glowica G<M 10

Zaktady Wytwdércze Urzadzen Sygnalizacyjnych w Katowicach-Wetnowcu
Ustanowiona przez Ministra Komunikacji dnia 2 lipca 1969 r.
jako norma obowigzujgca w zakresie produkcji od dnia 1 kwietnia 1970 r.
(Mon. Pol. nr 43/1969 poz. 347)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE Druk. Wyd. Norm. W*wa Ark. wyd. 0t70 Noki. 2800+61 Zom. 3451/69 C**a Tn 3.61J
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Tablica 1

Rodzaj

glowicy a b c d e
GKM 20 125 75 82 13,4 40
GKM 30 167 115 87 14,4 80
GKM 40 202 155 87 16,4 120
GKM 50 262 195 e 18,4 160
GKM 60 292 235 2 18,4 200
GKM 100 465 395 97 22,4 360

Rys. 3« Uszczelka pokrywy gtowicy GKM 10

Rys. 4. Uszczelka ¥gczowki glowicy GKM 10 i GKM 20*GKM100

Rys. 5# Uszczelki pokryw ghowic GKM 20 i GKM 100

Tablica 2

Wielkos¢ I . Rodzaj

uszczelki h B 4 gowicy
20 82 41 0 0 0 GKM 20
30 122 41 40 0 0 GKM 30
40 160 40 80 0 0 GKM 40
50 200 40 120 0 0 GKM 50
60 240 39 80 80 0 GKM 60
100 398 39 120 80 120 GKM 100

Prana Lena

[wL13-07-6-]

Rys. 6. Podktadka numerowa

41 40

i} 8 1>
k — \1j
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Ly<i-<>-yi
Rys. 7. Pasek ostonny

3.2. Wyszczeg6lnianie czesci
tabl. 3»

i materiaty wg

Tablica 3

Nr
czesci na Nazwa czesci
rys. 1i2

Materiatl)

K K zeliwo szare 21 20
X Orpus z pokrywg g pN-63/H-83101
) porcelana niebarwiona
taczéuka wg PN-67/E-06301
tektura bateryjna 2 mm

3 Uszczelka ¥aczowki wg PN-61/P-97208

4 Uszczelka pokrywy
5 Pasek ostonny tasma ze stali niskoweg-

Podk#adka numero-
wa

wg PN-54/H-92327

rura stalowa

7 Tulejka wg PN-68/H-74207

~Dopuszcza sie uzycie materialtéw zastepczych, lecz o

whasnosciach co najmniej réwnorzednych.

3.3. Wykonanie

3.3.1. Odlewy. Powierzchnie odlewéw na korpus i
pokrywe powinny by¢ bez pekniec,
wtracen piasku lub zuzla.
go, nadlewy

dziur,
uktadu
i zalewki powinny by¢ usuniete

pecherzy,
Czesci wlewowe-
przez

odciecie lub zeszlifowanie.

3.3.2.
kodzen i wyrwahn bocznych.

Uszczelki nie powinny mie¢ peknie¢, usz-

Uszczelki powinny by¢ nasycone zalewg kablowg B
wg PN-57/C-9S064- lub
Jjacym przed wilgocig
czesci metalowych.

innym Srodkiem zabezpiecza-

nie

powodujacym korozji
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3.3.3. Podktadki numerowe.
GKM 100 powinny
ki podktadki numerowe.

GKM 20 4
mie¢ z obu stron kazdej +aczow-

Gtowice

Podktadki numerowe powinny by¢ réwne i bez za-
dziorow™, a w zaleznosci od zaméwienia z wybitymi

cyframi od O do 9 lub bez cyfr.

3.3.4, Paski ostonne powinny by¢ réwne, bez za-

dzioréw i rownomiernie pokryte lakierem elektro-

izolacyjnym.

dtuz-
strony
powinny miec

3.3.9. Umieszczenie +*aczéwek. tgczoéwki o
szych $rubach stykowych nalezy mocowa¢ od
szyjki i gltowicy, nastepne +aczowki

odpowiednio krotsze Sruby stykowe.

Obrobio-
pokrywy powinny byc¢

3.4-, Phaskos¢ powierzchni obrobionych.
ne powierzchnie korpusu i
ptaskie.

77 warunkach podanych w 5.3*3 szczelina  miedzy
obrobiong powierzchnig a ptytkag traserskg nie po-
winna by¢ wieksza niz 0,3 mm

3.5. Potaczenie tule.iki z korpusem powinno wy-
trzymywa¢ w warunkach podanych w 5.3.4- obcigzenie
momentem obrotowym 0,5 kGm (4,9 Nm). Tulejka po-
winna by¢ bez zadzioroéw,
dzona w korpusie.

ocynowana i ciasno osa-
Dhugos¢ wystajacej z szyjki
czesci tulejki powinna wynosi¢ co najmniej 20 mm.

3.6. Odstepy izolacyjne. Odlegtos¢ miedzy Sru-
bami stykowymi +gczéwek a Sciankami korpusu po-

winna wynosi¢ co najmniej 3 mm.

3.7. Zabezpieczenie przed korozja. Glowice po-
winny by¢ réwnomiernie pokryte powtoka lakierniczg
gtadka i bez zaciekow.

Podktadki numerowe powinny by¢ pokryte powkoka

cynkowa o grubosci co najmniej 7 /Zm

3.8. Odpornos¢ na wilgo¢. GHlowice powinny przejscé
bez uszkodzen w warunkach podanych w 5.3.7 bada-

nia 1 stopnia nawilgocenia wg PN-60/S-04000.

3.9. Rezystancja izolacji pomiedzy kazdym za-

ciskiem a korpusem powinna wynosi¢ co najmniej
10000 Mil .
3.10. Wytrzymatos¢ elektryczna izolacji. lzola-

cja miedzy dowolng Srubg stykowa a Kkorpusem po-
winna wytrzyma¢ w ciggu 1 min bez przeskoku i
przebicia napiecie skuteczne 500 V o czestotliwos-
ci 50 Hz.

3.11.
winny by¢ szczelne tak, aby w warunkach podanych

Szczelnos¢ glowic. Zmontowane gtowice po-

w>5_.3.10 nie nastapito wyciekanie oleju transfor-
matorowego.
4. PAKO'7ANIP | PftZECHO.yriANIE

4.1.
by¢ owiniete w tekture parami,

Pakowanie.
zwigzane drutem i
pakowane do drewnianej skrzyni. WMiejsca wolne w
skrzyni powinny by¢ wypednione (np. wata drzewng).

Gtowice mogg by¢ dostarczane w opakowaniu zas-
tepczym lub bez opakowania po uzgodnieniu z zama-

wiajacym.

Ghowice jJednego rodzaju powinny

Na skrzyni powinny by¢é umieszczone w sposéb
trwaty i czytelny nastepujace dane:

a) znak wytwérni,

b) oznaczenie wg 2.2. bez czesci stownej i nume-

ru normy,
c) liczba sztuk,
d) waga brutto,

e) napis "Ostroznie, nie rzucac",

4.2. Przechowywanie. Gtowice nalezy przechowy-

wa¢ w pomieszczeniach zamknietych, o wilgotnosci

wzglednej powietrza nie przekraczajacej 80%.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan. Przy kontroli produkcji

przeprowadzanej okresowo co najmniej raz na rok
oraz po kazdej zmianie materiatéw, metod techno-
logicznych lub konstrukcji, mogacej wpdyngaé ujem-
nie na jakos¢ wyrobu, nalezy wykona¢ badaniapet-

ne wg tabl. 4 a) f j).

Przy kontroli produkcji przeprowadzanej na bie-
zaco oraz przy odbiorze technicznym gtowic nalezy
wykona¢ badania niepedne wg tabl. 4 poz. a), b),

e, h,

i) oraz na zadanie odbiorcy wg poz. j).

Tablica 4
Sprawdzenie Wymemwlganle Badwgn 1e

a) wykonania ghownych czesci skia- 3.3, 5.3.1

dowych i pakowania 4.1
b) wymiaréw 3.1 5.3.2
c) praskosci powierzchni obrobio- 3.4 5.3.3
nych
d) polaczenia tulejki z korpusem 3.5 5.3.4
e) odstepow izolacyjnych 3.6 5.3.5
) zabezpieczenia przed korozjg 3.7 5.3.6
g) odpornosci na wilgob 3.8 5.3.7
h) rezystancji izolacji 3.9 5.3.8
i) wytrzymatosci elektrycznej izo- 3.10 5.3.9

lacji
J) szczelnosci ghowic 3.11 5.3.10

5.2. Pobieranie probek. Z partii gtowic jednego
rodzaju nalezy pobra¢ sposobem losowym 3 glowice
do badan pednych, a do badan niepeinych prdébke o

licznosci podanej w tabl. 5.

Tablica 3
A & i Licznos¢  Dopuszczalna liczba
LICZHOS? Eartll probki sztuk niedobrych w
sztuk prébce
do 40 5 1
41-F 160 15 2
161* 400 25 3
4011000 40 5
5.3. Opis badan
5.3.1. Sprawdzenie wykonania g#oéwnych czesci

sktadowych i pakowania nalezy wykona¢ przez ogle-
dziny nieuzbrojonym okiem.
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Sprawdzenie wymiaréw nalezy wykonac przy-
przekra-

3.5.2.
rzagdem pomiarowym o bledzie wskazan nie
czajgcym 0,1 mm

5.5.3. Sprawdzenie ptaskosci powierzchni obro-
bionych na zgodno$¢ z 3.4 nalezy wykona¢ szcze-
linomierzem. Do proby nalezy korpus i pokrywe u-
stawi¢ obrobionymi powierzchniami na ptycie traser-
skiej i zmierzy¢ szczeline miedzy obrobiong po-
wierzchnia korpusu a ptytka traserskg.

5.5.4. Sprawdzenie potgczenia tule.iki z korpu-
sem nalezy wykona¢ szczypcami do rur wg PN-57/
M-64475 o ditugosci ramion 0,2 m wywotujgc moment
obrotowy sitg'2,5 kG (24,5 N).

Dtugos¢ 'wystajacej czesci tulejki nalezy spraw-
dzi¢ suwmiarka. Sprawdzenie wykonania tulejki i
ocynowania nalezy wykona¢ przez ogledziny.

5.5.5. Sprawdzenie odstepéw izolacyjnych nalezy
wykona¢ suwmiarkg lub szczelinomierzem.

5.5.6. Sprawdzenie zabezpieczenia przed korozjg
nalezy wykona¢ przez ogledziny i wg PN-64/C-81531,

a sprawdzenie grubosci powitoki cynkowej na  pod-
ktadkach wg PH-61/H-04618.
ila zadanie odbiorcy nalezy wykona¢ prébe che-

miczng na oznaczenie szczelnos$ci powitoki cynkowej
wg PN/H-04613.

5.3.7. Sprawdzenie odpornosci na wilgo¢ nalezy
wykona¢ wg PN-60/E-84000 p. 2.3 w temperaturze
25 £2°C (298 +2 K).

5.3.8. Sprawdzenie rez.Yatanc.ll izolac ji nalezy
wykona¢ megaomomierzem przy napieciu 500 50 V
pradu statego w temperaturze otoczenia 20 +2°C
(293 £2 K) i wilgotnosci wzglednej powietrza nie
przekraczajacej 75 5%

5.3.9. Sprawdzenie wytrzymatosci elektrycznej
izolacji na zgodno$¢ z 3.10 nalezy wykona¢ przy-
rzagdem o mocy co najmniej 0,25 kVA

5.3.10. Sprawdzenie szczelnosci nalezy wykonaé¢
w temperaturze otpczenia 20 +2°C (293 2 K).

Glowice ustawiong tulejka do géry nalezy napet-
ni¢ olejem transformatorowym wg PN-65/C-96058 o
temperaturze 55 4 60°C (328 4 333 K) i pozostawic
na 15 min. Olej powinien wypetnia¢ tulejke wloto-
wa.

5.4. Ocena wynikéw badan

5.4.1. Ocena wynikéw badan petnych. Wynik badan
petnych  przeprowadzonych wgtabl. poz.4 a) - j) nalezy
uzna¢ za dodatni, jezeli wszystkie sztuki w prob-
ce przeszty badania z wynikiem dodatnim.

5.4.2. Ocena wynikéw badan niepetnych. Wynik ba-
dan niepetnych przeprowadzonych wg tabl. 4 poz. a®
b), e), h), i) oraz na Zzgdanie odbiorcy wg poz. j)
nalezy uzna¢ za dodatni, jezeli liczba sztuk nie
odpowiadajgcych wymaganiom normy nie przekracza
dopuszczalnej liczby podanej w. tabl. 5. Wprzypad-
ku gdy liczba sztuk nie odpowiadajacych  wymaga-
niom normy przekroczy dopuszczalng liczbe wg tabl.
5, nalezy podda¢ ponownie kazdg gtowice z partii
badaniom niepetnym.

Glowice nie spetniajgce ktéregokolwiek z wyma-
gan objetych badaniami, niepetnymi nalezy uznaé¢ za
niezgodne z wymaganiami normy. Je$li stwierdzona
wada moze by¢ usunieta, gltowice te moga byé po-
nownie poddane badaniom niepetnym. Glowice, dla
ktérych ponowne badania niepeine daly wynik ujem-
ny, nalezy oznaczy¢ odpowiednig cechg wskazujacg
niezgodno$¢ z wymaganiami normy.

Partie gtowic nalezy uzna¢ za zgodng z wymaga-
niami normy, jezeli wynik ostatniego badania pet-
nego i ostatniego badania niepeinego sg dodatnie.

fi. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE

Do dnia 31 grudnia 1970 r. dopuszcza Sie w za-
kresie postanowien podanych w 3.11 i 5.3.10 spraw-
dzanie szczelnos$ci gtowic zamiast zalewg kablowg
B wg PN-57/C-96064 o temperaturze 180°C 474 K
olejem transformatorowym.

1o1nic

INFORMACJE DODATKOWE do BN-69/3233-07?

Niniejsza norma zostata opracowana na podstawie PN-53/
T-92300, PN-53/T-92301, PN-53/T-92302, PN-53/B-92304, H45jy
T-92305 i PN-53/T-92306, w stosunku do ktédrych wprowadzo-
no nastepujace zmiany:

a) zmieniono uktad normy zgodnie z PN-65/N-02003,
b) zmieniono wymiary dtugosci,

c) wprowadzono wymagania i badania dotyczaee opornosci
wytrzymatosoi elektrycznej izolacji,
d) wprowadzono wymagania i badania dotyczace odpornos-
ci na wilgo¢.

Dotychczas obowigzujgce PN-53/T-92301, PN-53/T-92302,
PN-53/T-92304, PN-53/T-92305 i PN-53/T-92306 zostang u-

niewaznione z dniem 31 marca 1970 r.
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