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1. WSTEP
1.1. Przedmiot_norm”™_1 Przedmiotem normy sa lejki zgeszczajace

mechanizméw odbioru runa i tasmy w rozciagarkach, zgrzeblarkach
i czesarkach bawedniarskich.

1.2. Zakres stosowania normj. Norma niniejsza ma zastosowanie w
zakresie projektowania i konstrukcji oraz produkcji lejkéw - jako
czesci zamiennych do maszyn wymieninych w 1.1.

I"Normy~zwieizane”

PN-63/H-82180 Nikiel. Gatunki.

PN-63/H-83101 Zeliwo szare. Klasyfikacja.

PN-66/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej jakosci ogoélnego
przeznaczenia. Gatunki.

PN-58/H-87025 Mosiadz do przerobki plastycznej. Klasyfikacja.

FN-64/H-97006 Powdoki ochronne metalowe na wyrobach stalowych.
Elektrolityczne powdoki niklowe i1 niklowo-chromowe.

PN-60/M-02102 Tolerancje i pasowania watkéw i otwordéw. Budowa uk#adu
tolerancji i pasowan watkow 1 otworéw o wymiarach do 500 mm.

PN-60/M-02104 Tolerancje i pasowania watkéw i1 otworow. Watki, otwory
i pasowania normalne.

BN-63/70107-01 Urzadzenia elektroniczne 1 teletechniczne. Powdoki nie-
organicznej elektrolityczne, chemiczne i1 ogniowe. Oznaczenia 1 gru-
bosci .

ZN-66/MPC/12-04258 Pierscienie zabezpieczajgace z drutu okragtego.

r Biuro Dokumentacji Technicznej J
jUstanowiona przez Dyrektora Zjedn.Przeds.Bud.-Montazowych dnia J
J30_XI11.67 jako norma obowigzujgca w zakresie produkcji i projektowal

nia od dnia 1.1.1969 r. (I nr,l 1
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2. PODZIAL ASORTYMENTU I OZNACZENIE PRODUKTU

2.1, Zasada podziatu. Podziatu lejkow zgeszczajacych dokonuje sie
w zaleznosci od ksztattu geometrycznego i ddugosci, Srednicy /D/ osa-
dzenia oraz od $Srednicy /d/ otworu wyjsciowego dla produkowanej tasmy.

w zaleznosci od ksztattu geometrycznego i ddugosci roz-

réznia sie nastepujace typy lejkoéw:

Zd - lejki zwykte stozkowe dtugie - rys.1,

Zs - lejki zwykte stozkowe Srednie - rys.2,

zm - lejki zwykte stozkowe kroétkie - rys.3»

Pd - lejki profilowe d#ugie - rys.4,

Ps - lejki profilowe Srednie - rys.5,

Afo- lejki profilowe krotkie - rys.G,

So - lejki specjalne - rys.7*

Sm - lejki specjalne mate - rys.8.

2.3, WielkosSci. Zaleznie od Srednicy /D/ osadzenia oraz od Srednicy
/d/ otworu wyjsciowego tasmy - uzaleznionego od Nm /grubosSci/ produko-
wanej tasmy - lejki dziela sie na nastepujgce wielkosci: m
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2.4. Spos6b budowy oznaczenia legkéw, W skd#ad oznaczenia wchodzg:
- wyrazenie stowne "LEJEK ZGESZCZAJACY',
- symbol typu,
- wyroznik liczbowy Srednicy /B/ osadzenia,

7 - wyroznik liczbowy Srednicy /d/ otworu wyjsSciowego tasmy,
- BN-68/1839-11

2_j?.,,Przyktad oznaczenia lejka zwyktego, Sredniej dtugosci Zs,
0 Srednicy osadzenia D = 30 mm oraz Srednicy otworu wyjsciowego tasmy
d 3,5 mm -
LEJEK ZGESZCZAJACY Zs - 30x3,5 BN-68/1839-11
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3. WYMAGANIA
* w n™ wg rys* 37ys«l» 2, 5, 4, 5» 8, 7» i 8 oraz tablicy
pod 2.3.

2.2. Materiat_. Na lejki tradycyjne do maszyn o predkosci wydawania
mniej niz 60 m/min zaleca sie zeliwo Z125 wg PN-63/H-83101 Hlub stal
15 wg PN-66/H-84019. Na lejki do maszyn nowoczesnych o predkosci wy-
dawania wiecej niz 60m/min zaleca sie stal 45 wg PN-66/H-84019 oraz
dopuszcza sie stosowanie mosigdzu M63 wg PN-58/H-87025 na lejki o
Srednicy osadzenia /D/ mniejszej od 21 mm. Do powlekania powierzchni
roboczej lejkow nalezy uzy¢ nikiel N4G wg FN-63/H-82180 oraz chrom
technicznie twardy.

2*2* Wykonanie”™ Toczone z pretéw, Frezowane; powierzchnie robocze
stykajgce sie z przedziwem:
zeliwne - polerowane,
ze stali 15 - utwardzane do HRC 58 ﬁISO, polerowane,
ze stali 45 - polerowane, nastepnie pokryte powdokg Cu-Ni-Cr
Cb PN-64/H-97006,
z mosiadzu M63 - polerowane 1 nastepnie pokryte powdoka
Ni-Or Sb PN-63/H-97009.
Pozostate powierzchnie powinny by¢ oczyszczone, ostre krawedzie
zatepione. Obrobka i1 chropowatos¢ powierzchni zgodnie z 3*1*
rysunki oraz tablica w 2 .3.
Promienie zaokraglen przejsciowych wg PN/M-02045. Wymiary nietolero-
wane nalezy wykona¢ w 10 klasie doktadnosci wg PN-60/M-02102 oraz
PN-61/M-02104. PiersScienie zabezpieczajgce z drutu okragtego wg

ZN-66/MPC/12-0AP58* /

Gechowanie. W miejscu oznaczonym na rysunkach nalezy wyraznie
i trwale umiesci¢ co najmniej:

znak wytwérni,

wyréznik liczbowy zgodnie z 2.4.,

znak kontroli technicznej.
KONI1IEC
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~Informacja,dodatkowa

ao BN-68/1839-11
Dobé6r lejka o Srednicy /d/ otworu przelotowego uzalezniony jest
od Nm /grubosci/ produkowanej tasmy oraz rodzaju surowca widknistego
przerabianego na maszynie.
Wg zalecen Instytutu Wkdkiennictwa Srednice /d/ okresla wzor

d -
V Nm

Ze wzgledu na strukture oraz ciezar wkasciwy i1 whasciwosci sprezyste
poszczeg6lnych rodzajow wdokien - przyjmuje sie wielkosci stata
/const/ dla bawedny 1,8

wkokien sztucznych 1,6
wiokien syntetycznych 2,2

Ponizsza tablica podaje znormalizowane Srednice /d/ otworu przelo-
towego i1 przyporzadkowane im odpowiednie numery metryczne /Nm/ tasm
z bawetny, whékien sztucznych oraz wkokien syntetycznych.

Numefy“metrycznhe“tasm~z

bawedny wtdkien sztucznycg synﬁzigggnych
-!F€2_5 -[O 52 1 wyzej 0,40 1 wyzej 0,77 1 wyzej
I 2 75 E 0,43 do 0,52 0,35 do 0,40 0,64 do 0,77
J 5.0 10,56 - 0,43 0,28 - 0,35 0,54 - 0,64
5.5 : 0,51 - 0,36 0,24 - 0,28 0,46 - 0,54
' 55 10,27 - 0,31 0,20 - 0,24 0,40 - 0,46
T 5.75 : 0,23 - 0,27 0,18 - 0,20 0.55 - 0,40
1 4.0 10,20 -0,23 0,16 - 0,18 0,50 - 0,35
i 4.25 : 0,18 - 0,20 0,14 - 0,16 0,27 - ©,50
145 10,16 - 0,18 0,12 - 0,14 0,24 - 0,27
\ 4.75 0,14 - 0,16 0,11 - 0,12 0,22 - 0,24
E 5.0 5 0,13 - 0,14 0,10 - 0,11 0,19 - 0,22



18 BN-68/1839-11 Maszyny witokiennicze Lejki zageszczajace zmiana 1

IV 62 28471 r

1 W rubryce Grupa katalogowa IV 62 dodaje sie odsytacz *), a u dotu z lewej
strony pod tekstem dopisuje sie jego tresc

> Symbol wg SWW 0779-1

2 Tytut punktu 13, zamiast Normy zwigzane, zmienia sie na

Normy i dokumenty zwigzane oraz na koncu punktu dopisuje sie
— Systematyczny Wykaz Asortymentowy, podbranza 0779, Zjednoczenie Przemystu
Maszyn Wiokienniczych, Wydawnictwa Przemystu Maszynowego ,WEMA”, Warsza-
wa 1970 r

Systematyczny Wykaz Wyrobdw, tom | GUS, Wydawnictwo Katalogéw i Cenni-
kéw, Warszawa 1968 r

3 Tre$¢ punktu 21 zmienia sie nastepujaco

21 Podstawowy podziat wg SWW i SWA, podbranza 0779 Po kresce ukosnej
dalszy podziat wg 22 i 23

4 Tresc punktu 25, zmienia sie nastepujgco

25 Przykiad oznaczenia czesci dla maszyn przemystu widkienniczego (0779-1),
maszyn przedzalniczych (2), wyodrebnionych (3), zageszczacze (27)

a) lejka zwyktego, S$redniej diugosci Zs, o S$rednicy osadzenia D=30 mm oraz
Srednicy otworu wyjsciowego tasSmy d=3,5 mm

LEJEK ZAGESZCZAJACY 0779-123+ 27/Zs-30X3,5 BN-68/1839-11
(Biuletyn PKN nr 3/72, poz 38)



