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MASZYHT NORMA  BRANZOWA BN—66 .r
PRZEDZALNICZE Maszyny wdokiennicze 1839-04 »
183 Mechanizmy grzebieniowo-slimakowe
Slimaki 1 zarysy koncowek pretow
]9rzebieniowyoh”G+éwne wymiary. Grupa katOlY-62

10 WSTEP Kouzytiu siuliooiNfap

«1010 Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa gddwne wymiary
Slimakdéw roboczych i powrotnych, oraz zarysy koncowek pretéw
grzebieniowych do rozciggowych mechanizméw grzebieniowo-Slima-
kowyoh rozciggarek 1 niedoprzedzarek wedniarskioh i1 Iniarskicho

1020 Podzia¥ Slimakow, ,

1lo20lo Typya Ze wzgledu na charakter sped#nianej czynnosSci
Sslimaki dzielg sie na ~ R - robocze,
Z - powrotne.
102020 Odmianyo Slimaki powrotne i robocze dzielag sie fta -
p - o bruzdach prawoskretnych,
I - 0o bruzdach lewoskretnych.
Wspotpracujgce ze sobg parami Slimaki roboczy i1 powrotny
maja zawsze zgodny kierunek skretu bruzd.

102t,30 Rodzaje o Ze wzgledu na liozbe zwojéw Slimaki dzielg

sie na: 1 = jednozwojowe, R t i
2 - dwuzwojowe, wSH SEERY
3 - tréj zwéjowea Wi i* o« tet 20341

1lo30 Przyk#ad oznaczenia.
a/ slimak roboczy R, o bruzdach lewoskretnych ii,Srednicy
zewnetrznej D - 48 mm, dwuzwojowy 2 1 skoku normalnym S s 16 mm -

SLIMAK R1/48/2x16 BN-66/1839-04
b/ Slimak powrotny Z, o bruzdach prawoskretnych p, Sredni-
cy zewnetrznej D a 60 mm, jednozwojowy 1 i1 skoku normalnym
S -38 mm -
P SLIMAK Zp/60/1x38 BN-66/1839-04

Postanowienia dotyczgce koncowek pretédw grzebieniowych poda-
ne sa w zatgczniku 1» niniejszej normy /str.6, 7 1 8/.

Biuro Dokumentacji Technicznej
Ustanowiona przez Dyrektora Zjedn.Przeds.Bud.-Montaz.dnia 180106¢
jako norma obowigzujgca w zakresie projektowania 1 konstrukcji
od dn.1 .1.19681.

/= Alomtor Polski nr ,11..poz« 179../




2 BN-66/1839-04

I<® Cechowanie® Kazdy Slimak w miejscu wskazanym na rysunku
powinien "by¢ cechowany wyroéznikiem liczbowym wg 1939

1®85® Normy zwigzane.
PN-61 /H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej jakosci ogolne-go
przeznaczenia. Gatunki .

PN-58/H-84029 Stal stopowa konstrukcyjna do naweglania* Klasyfi-
kacja®

2® WYMAGANIA TECHNICZNE

281, Wymiary.
Tablica 1® Srednice, zakresy skokéw i odlegtosci miedzy osiami

Slimakow.
D+/ mm 32 /38/ 42 /45/ 48 /52/ 60 | 7637 *
AN |
8‘;‘;’?"“@) 1772 1p78 5 v W 2« @t yar
d mm 21 24 27 29 31 34 39 41
mm 21,7 25,3 28 30 32 34,7 40 42
dobl o
A mm 45 54 59,5 63 67,5 73,5 84 88
6,25 6,25 7 8 9,5 11 12,5 14
Z-1 mm do do do do do do do do
20 20 20 20 20 20 20 20
12,5 12,5 12,5 12,5 12,5 12,5 12,5 14
Ca z-2 mm do do do do do do do do
22 25 28 32 35 38 40 40
£ L J
E) 19 19 19 19 19 19 19 19
z-3 mm do do do do do do do do
N 22 5 28 32 32 38 38 38

+/ Przyjmuje sie nastepujace tolerancje wykonania Srednicy zew-
netrznej D w zaleznosci "od sposobu dozyskowania Slimakéw:
- /-70,2/ - gdy Slimak posiada osobne czopy #ozyskowania;
£8" - gdy powierzchnia zewnetrzna sSlimaka o Srednicy
zewnetrznej D stuzy do Hozyskowania sSlimaka
w +ozyskach Slizgowych.
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Tablica 2. Skoki S,. no™alne i szerokoSci br bruzd normalne w mm

.
Skok normalny Sr Szerokosé br W mm
mm odpowiedn. liczba zwojow Slimaka
Z-1 z-2 zs3
& 2N V 4" 3 . -
/7,0A W 3,5 - -
8,0 2/16 4 -
9,5 Vs m 4,5 — —
11,0 W 5,5 — —
12,5 v 2 " 6 3 -
/14-0/ 16" 7 3,5 -
1610 5/8 77 8 4 -
19,0 VV 9,5 4,5 3
/20,0/ 10 5,5 3,5
22,0 KKD» - 5,5 3,5
25,0 1 6 4
/28,0/ 11/8” 7 4,5
32,0 11a " : 8 5,5
/35,0/ — : 8 6
38,0 1727 , 9,5 6
40,0 15/8 " - 10 7

+/ Wymiary w nawiasach nie sg zalecane
Tablica 3. Skoki SP normalne w mm

mm 25 728/ 32 /35/ 38 40
odpowied. n . o _ A/ n 15/
calowy 1 178 iW4 172 178

mm 45 50 55 60 70 780/
Somd®  agzam 2t 2174 wug” 23/47 g

2.1*1* Szerokos¢ b~ Bruzdy Slimaka powrotnego okresla sie

kazdorazowo z réwnania -
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sinV’
b a /b - 0«0220S A mmtP. + 0s0220S
sinfi 1

gdzie ~ +~ o znajduje sie ze wzoru tg N @ * 2,68« -gL
D
4 znajduje sie ze wzoru tg ~ - 2,68«
S_
"9 Nr9 N 2 13.
n . . 4101
Tolerancja wykonania wynosi +

2020 Materlato Stal stepowa konstrukcyjna do naweglania
15 HI wg PW-58/H-84029 lub stal 15 wg PN-61/H-84019»

203b Wykonczenieo Slimaki nalezy naweglié¢ na oatej powierzchni
bruzdowej 1 utwardzi¢ do okoto 60 H™O N

KONIEC

Zatgcznik
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Zatgcznik*
do BN-66/1839-04

WYMAGANIA TECHNICZNE DLA PR$)TOW GRZEBIENIOWYCH
wspotpracujacych. ze sSlimakami wg niniejszej normy.

1o Wymiary koncowki pretu grzebieniowego

Tablica 10 Grubos¢ "g" kon- Tablica 2Q Wymiary podstawowe/"
CTowkipreta grzebieniowego koncowki preta grzebieniowego
,ISKOE Grubo$¢ MgH w mm
slimaka . n
- fEal &N E Srednica
roboczego Liczba ZWOJOngﬁé' 21imaka h ki K2 3 Kka
Sr.... zM , & 2490.- "o
6.95 45 32 25,5 16 45 24 12
/7:0 / 570 /38/ 30,5 16 50 28 12
8,0 6,0 42" 33,5 19 55 32 14
9,5 7,0
11.0 8.0 /45/ 36,0 19 60 36 14
12,5 9,0 4,5 48 g 5 19 60 36 14
/14,0/ 10,0 5,0
16.0 12.0 6.0 /52/ 41,5 19 68 40 18
19,0 14,0 7,0 4,5 60 #88.0 22 75 45 18
/20,0/ 15,0 7,0 5,0 -
22.0- 8.0 5.0 763/ 50,5 22 75 48 18
25,0 9,0 6,0
/28,0/ 10,0 7,0
32,0 12,0 8,0
/35,0/ 13,0 8,0
38,0 14,0 9,0
, 40,0 15,0 10,0
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Zespot wymiarow koncowki otrzymuje sie przez skojarzenie
wymiarow z tablol z odpowiednimi wymiarami z t2blo 2 oraz dobér
odpowiedniego wymiaru z t=blo 3, stré ®

Wyjsciowymi wielkosciami sg? Srednica "D Slimaka, skok MSrn
Slimaka roboczego oraz liczba zwojéw 'z tego Slimaka,,

Wymiarow ujetyoh w nawiasy nie nalezy stosowad w nowyoh.
konstrukcjach.,,

Tablica 3
g 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 "o} 12,0 13,0 14,0 15,0

L 1,0 1,5 1,5 2,0 2,0 2,5 2,5 2,5 3,0 3,0

20 Wymiary obliczeniowe koncowki preta grzebieniowego: C,e,g"

8 - /br - 0,02?/ sos+ o

- 0,1
“0,15

Tolerancja wykonania wymiaru 4Cn wynosi mm.

Tolerancja wykonania wymiaru ,,'e" wynosi + 0,5 mm.

4, m 0,5/ + ————————- _h,tgr /

Tolerancja wykonania wymiaru ” wynosi F 0,05 mm

30 DHugos¢ catkowita preta grzebieniowego,, DHugos¢ catkowita
preta grzebieniowego /rys,,2/ okresla sie, wychodzgac z odlegtosci
osi obu Slimakéw prowadzacych pret grzebieniowyO Przyjmujac
oznaczenia jak na rys02, dtugos¢ preta grzebieniowego wyraza
sie wzorem -

- L » /LN - dobl™ ~ / 1 ¢élo 2 mm/.

40 Materiat na pret grzebieniowy. Stal 40H wg PIT-60/f1-84030
lub 45 wg PN-61/H-840190

50 Wykonanie. Prety grzebieniowe wykonuje sie jako jednolite.
Dopuszcza sie alternatywe wykonania, w ktorej koncoéwki sg przed
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NO

e
obrébka przypawane dc Srodkowej czesci preta grzebieniowego lub

z nig zgrzewane o

6U Obrdobka termieznaO Koncowki pretdow grzebieniowych powinny
byé utwardzane do 45 - 50 Hj”o

PSPoU/32 Z01332 - egzol500 E-6/1388



11 BN-66/1839-04 Maszyny wiokiennicze Mechanizmy grzebieniowo- zmiana 1
-slimakowe Slimaki i zarysy koncowek pretow grzebieniowych 28471 r
Glowne wymiary
vV &
1w rubrzce grupa_katalogowa IV &, dodaje sie odsytacz *), a u dolu z lewej
strony pod tekstem dopisuje sie jego tres¢

*  Symbol wg SWW 0779-1

2 Wprowadza sie dodatkowo punkt 121 o nastepujgcej tresci

121 Podstawowy podziat wg SWW i SWA, podbranza 070 Po kresce ukoSnej
dalszy podziat wy 122, 123 i 124 oraz numeracje pozostatych punktow odpowiednio
zmienia sie
zamiast 121, powinno by¢ 122
zamiast 122, powinno byc 123
zamiast 12 3 powinno by¢ 124

3 Tres¢ punktu 13 zmienia sie nastepujaco

13 Przyklad oznaczenia czeSci dla maszyn przemystu wiOkienniczego (0779-D),
maszyn przedzalniczych (2), mewyodrebmonych (;

@ Slimak roboczy R, o bruzdach lewoskretnych 1, Srednicy zewnetrznej D=48mm,
dwuzwojowy 2 i skoku normalnym S=16 mm

SLIMAK 0779-122/RI/48/2X16  BN-66/1839-04

b) dlimak powrotny Z o bruzdach prawoskretnych p, Srednicy zewnetrznej

D=60 mm, jednozwojowy 1 i skoku normalnym Sp=38 mm
SLIMAK 0779-122/7/60/1 X38  BN-66/1839-04

4 Tytut punktu 15 zamiast Normy zwiazane, zmienia sie na

Normy i dokumenty zwigzane oraz na korficu punktu dopisuje sie

Systematyczny Wykaz Asortymentowy, podbranza 0779, Zjednoczenie Przemystu

I\{lgl%zyn \Wiokienniczych, Wydawnictwa Przemystu Maszynowego ,WEMA”, Warszawa
r

Systematyczny Wykaz Wyrobow, tom | GUS, Wydawnictwo Katalogow i Cenni-
kow, Warszana 1968 r

(Biuletyn PKN nr 3/72, poz 38)



