
UKD 621.315.687.3:621.395.73 

NORMA BRANŻOWA BN-67 
3233-04 

OSPRZĘT LINIITELE· 
KOMUNIKACY JNYCH Głowice ekranowane do kabli 

telefonii nośnej 

1. WSTĘP 

j,1.Przedmiot normY, Przedmiotem nor~ są głowi­
ce ekranowane przeznaczone do zakończenia telefo­
nicznych kabli dalekosiężnych z torami symetrycz­
nymi dla telefonii nośnej 12-, 24- i 6O-krotne j, 
przystosowane do stojaków PZT typu SGTN. 

1.2. Normoc związane 

PN-64/C-81531 Wyroby lakierowe, Próba przyc zep­
noŚci powłok lakierniczych 

PN-61/C-89255 Tłoczywo termoutwardzalne. Tłoczy­
wo Fr + DSr 

PN-65/C-9G058 Przetwory naftowe. Olej transfor­
matorowy 

PN-58/D-79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe zbi­
jane. Wymagania techniczne podstawowe 

PN-58/E-08501 Urządzenia elektryczne. Tablice 
ostrzegawcze 

PN-61/H-74240 Rury stalowe bez szwu zimnowalco­
wane lub ciągnione, ogólnego przeznaczenia.Wa­
runki techniczne 

PN-61/H-84020 Stal węglowa konstrukcyjna zwykłej 
jakości ogólnego przeznaczenia. Gatunki 

PN-55/H-84032 Stal sprę~owa (resorowa),Gatunki 
PN-67/H-87025 Mosiądz do przeróbki plastycznej . 

Gatunki 

Grupa katalogowa VI 'i l 

PN-61/H-88027 Odlewnicze stopy aluminium. Gatunki 
PN-57/H-92121 Blacha cienka stalowa do tłoczenia. 

Warunki technic zne 
PN-GO/H-92742 Stopy aluminium, Blachy 
PN-65/H-93640 Mosiądz. Pręty 

PN-53/H-97005 Powłoki ochronne metalowe na wyro­
bach stalowych. Elektrolityczne powłoki cynkowe 

PN-62/M-53191 Warsztatcwe środki miernicze. Pły­
ty traserskie 

BN-63/3226-02 Telekomunikacyjne linie kab lowe 
międzymiastowe. Zwieracze do głowic kablowych 

2. PODZIAŁ I O ZNA C ZENIE 

2.1. Wielkości. Rozróżnia się dwie wielkości 
głowic: 

G18 - do 18 par końcówek lutowniczych, 
G24 - do 24 par końcówek lutowniczych. 

2.2. Przykład oznaczenia głowicy do 18 par koń­

c6wek lutowniczych: 

GŁOWICA G18 BN-67/3233-04 

3. WYMAGANIA 

3.1. Główne wymiary w mm podano na rys . 1 ~ 5. 
Odchyłki wymiarów - wg tolerancji warsztatowej. 

Zjednoczenie Budownictwa Łączności 

Ustanowiona przez Dy rektora ZBŁ dnia 21 grudnia 1967 r. 

jako norma obowiązująca w zakresie produkcji i odbioru ad dnia l lipca 1968 r. 

(Mon. Pol. nr 11/ 1968poz. 73 ) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE Druk. W,d Ncrm. W -WQ Ark . ..... yd.0,90 Nokl.38 00 + 40 Zomo 399/68 C e no z ł 4 ,80 
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cd. tubl. 1 

Licz:'B Numer 
sztuk .. 
głoWl.cy Materia_ lIr oormy 

G18 G24 

Naz\'r.:i. 1"y·-
czę cz<:ści 

$UT.a.-
ści 

ku 

1 1 Gniazdo 

1 1 Odlew AK63 PN- 61/H- 88027 
wtykowe 
zewtlQtrz 

10 ne z koń 
llura s tru.owa cówką lu 

1 -J bez S Z \'fJ. ze ł'N-61 /H-7424 towniczą 

stali 10 wg rys. 

9 12 Tłoczywo )1,-61/C-89255 Pr+VSr.f:. II 
Gniazd.o 

11 
wtykowe 
wewnętrz 

18 24 Z2K 121-6 J/ 3226-02 2 ne 

4 4 St 3 m-61/H- 84020 
12 Cokół 

9 12 - -

1 1 - - ! "-'t.Ilejka 

-~ 1 1 -
13 S"tinto-

\'/ana 
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I -lL :1.._ 
34, 340 
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I Liczba 
' s ztuk t-.,. 

głowicy mteriał Nr noro:u 

G18 G?4 

36 48 - -
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36 48 ciągnio~ m - 65/H-93640 
f(i059-C 1/2 7 

Steatyt 

9 12 gr. II , gat . -1) 
2, hydro1'o-
b1zowal'l3 
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Mosiądz PN-67/H-87025 48 
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cd. tabl. 1 

Numer Liczba 

ry- Nazwa "z,tuk w 
Materiał Nr normy 

s un-
czę- części ~łowicy 

ku 
ści 

fX18 (:24 

KOI1C6wka 
14 lutowni 36 48 

3 
cza 

Pręt okrągły 

Gniazdo ciągniony PN-65/H- 93640 
15 wtykowe 

36 
zewn<:-

48 M059-C"jz 3 

trzne 

Bok Blacha cien-
10 

ekranu 
2 2 ka do tłocz€!- PN-57/H-92121 

nia II T-1,5 

17 Żeberko 8 12 
Blacha 

PN- 60/H-92742 

4 
?A2-)l2 -0,5 

Blacha cien-
1ii Listwa 1 1 ka do tłocz,," PN-57 /H-921 21 

nia II T-O,5 

lU Sprężyna 2 2 
Stal sprę-

PN-65/H-84032 
żynowa 50S2 

20 
Bok 2 2 
osłony Blacha cion-

5 l ka do tłucze P!1-57/H-92121 

21 
Płaszcz 1 1 nis II T-O,5 
osłony 

Wkręty, 

aruby, 
Y!itY,na wg dokumen-

- - krętki , - - tacji kon- -
podkład_ strukcyjnej 
ki, usz-
czelki i 
wkładki 

1) Patrz Informacje dodatkowe. 

Dopusz::Zi:\ się stosowanie innych materiałów o nie 

gorszych własnościach, niż podano w tabl. " 

) . 3 . Wykonanie 

i 
I 
I 

! 

3. ~.1. Koruus i pO%T:ywa, Po'.'/ierzchni~ odlewów 

korpusu i pokrywy powinny być gładkie, bez pęknięć 

dziur , pęcherzy, v/trąceń piasku lub ŻU źla. 

Nad le~T.f i zalewki powinny być usunięte prze z cd­

cięcie lub zeszlifowanie . 

Powierzchnia korpusu stykająca się z łaczówkami 

powinna być tak obrobior.a, aby po przyłożf>niu je j 

do płyty traserskiej i dociśnięciu ręką szczeli­

na między płytą traserską a powierz~hnią obrobio­

ną korpusu nie była większa niż 0,3 mm. 

3. 'i . 2. Tule ,ja powinna być trwale osadzona VI kol'­

pusie . 

Połqczenie tulei z korpusem powinno wytrzymać 

obciążenie momentem obrotowym (skręcającym) wy­
noszacym 0 , 5 kGm. 

Powierzchnie tulei powinny być ocynowane. Tule­

ja zamocowana w kadłubie powinna mieć przekrój k0-

łowy, a jej powierzchnia wewnętrzna powinna być 

gładka. 

3.3 . 3. Łącz6wk'ł 

3 . 3. 3.1. Cokół łączówki nie powinien mi€ć szcze­

lin i pęcherzy widocznych na powierzchni. jak i w 

przełomie. Powierzchnie cokołu powinny być gład­

kie. Powierzchnia cokołu stykająca się z kadłubem 

powinna być tak wykonana, aby przy zetknięciu z 

płytą traserRką szczelina między powierzchn ią co­

ko!.u a płytą nj.e była większa niż 0,3 mm. 

Otwory przepustowe c okołu po zamontowaniu ;v nich 

gniazd wtykowych powinny być uszczelnione np . ży­

wicą epoksydową. 

3.3.3 . 2 . Gniazda wtykowe pOVlinny być wykonane z 

jednego pręta. 

Końcówka lutownicza powinna być połączona mecha­

nic znie i galwanicznie z gniazdem vitykowym zewnę­

trznym. 

3.3.3.3. Płytka nie powinna mieć pęknięć,pęche­

rzy i zanieczyszczeń. 

3.3.4 . Ekran . L~stwa ekranu powinna być połączo­

na z żeberkami w sposób trwały np. przez nitowa-

ni.e . 
Krawędzie boczne listw-J powinny być zagięte w 

ten sposób , aby u:nożl iwiały umieszczen i e wkład...k:i i 

tasll\7 metapleksowej lub celuloidowej . 

3. 3.5. Osłor..a . Połąc zenie częśc i składo\V'Jch os­
łony p owinno być vrJkonane w sposób trwały. np. 

przez zgrzewa.nie punktowe . 

Boki osłony powinny być ocynkowane i pasyw(,wane 

z VT.f jątkiem powierzchni stykowych zgrzewanych pun­

ktowo z osłoną. 

Miejsca styku osło!'.;)' ze sprężyną powinny być 

wolne od wykończenia lakierowego . 

3.4. Zabezpieczenie przed koroz.ia 

3.4.1. Pokrycie lakierowe. Powierzchnie zewnę­

trzne i WeWnętl'zne korpus u poi\.rywy i osłony powin­

ny być pol~e podkładem szarym piecowym.Powierz­

chnie zevmętrzne wykazu,iące nierówności , jak po­

ry, jamy, osadowe Hp . powinny być wyrównane pl.' zez 

szpachlowanie kitem piecowym i .;z lifowane papierem 

ściernym oraz powtórnie pokryte porucładem pieco­

wym. 

Powierzchnie ze~:nętrzne powinny być pokryte la­

kierem dekoracyjnYLl szarym młotkowym piecowym.Po­

włoki lakierowe powinny być nało~one równomiernie 

na całej powierzchni , bez zacieków, plam,prześwi­

t6w, bez zanieczyszczeń obcymi ciałami, dobrze 

przylegać do cb..ronione j powierzchni , nie łuszc zyć 

się, nie odvmrstwiać , nie pękać i cie odpryskiwać. 

Dopuszcza się inny !'odzaj pokrycia lakierowego 

o właściwościach nie gors zych niż wymieniono wy­

żej. 

3. 4 . 2 . Powłoki ochronne cynkowe , Listwa e kranu, 

boki ekranu , śruby, wkręty , nakrętki i podkładki 

powinny być pokryte galwanicznie ochronną warstwą 

cynku wg PN-53/H-97005 o grubości co najmniej 

7 pm. 
Powłoka ochronna ~Nintów nie powinna 

swobodnego dokręcania śrub i nakrętek 

długości gwintu. 

utrudniać 

na całej 
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3. 5. Szczelność . Głowica kompletna zmontowana 
wraz z ' uszczelkami łączówek powirula zapewniać 

szczelność i nie powodować wycieku oleju transfor ­
mat orowego . 

3.6 . Wymagania elekt~czne 

3.6. 1 . Rezystancja izolacji między dowolnym 
gniazdem wtykowym łączówki a pozostałymi gniazda­
mi wtykowymi połączonymi ze sobą i z korpusem głr­
wicy, mier zona napięciem nie ni~szym niż 100 V 
prądu stałego , powinna wynosić co najmniej 
100000MQ. 

3. 6. 2. Vlytrzymałość elektryczna izolacji między 
dowolnym gniazdem wtykowym łąc zówki a ws~ystkimi 

po zostałymi gniazdami wtykowymi badanej głowicy 

połączonymi ze sobą i z korpusem głowicy powinna 
wytrzymać przez 1 min be~ przebicia napięcie sta­
łe 2800 V lub nap ięcie przemienne o wartości sku­
tecznej 2000 V i częstotliwości 50 Hz. 

3. 6. 3. Tłumienność przesłuchowa między dowolny­
mi parami łączówek w paśmie częstotliwości do 
300 kHz powinna być większa lub równa 11 Np . 

3.7. Cechowanie . Na zewnętrznej bocznej powierz­
chni korpusu powinny by6 wykonane w sposób 
trwały i czytelny: 

a) znak wytwórni , 
b) znak BN i symbol wg 2. 2 bez części słownej, 
c) numer bieżący wyrobu łamany prze z dwie ostat­

nie cyfry roku. 

4 . PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT 

4 .1. Pakowanie . Głowice jednej wielkości w sta­
nie zmontowanym, owinięte każda oddzielnie tektu­
r,ą falistą i związane miękkim drutem, należy pa­
kować w skrzynie drewniane formy III wg PN-58/ 
D-79601 . 

Wolne miejsca między głowicami należy wypełnić 

watą drzewną lub innym podobnym materiałem. 
Waga skrzyni brutto nie powinna przekraczać 

120 kg . 

Dopuszcza się iID1Y rodzaj pakowania uzgodniony 
między wytwórnią a odbiorcą. 

Na skrzyni należy umieścić w sposób trwały i 
czytelny: 

a) znak \~wórni , 

b) oznaczenie wg 2.2, 
c) liczbę sztuk , 
d) wagę brutto. 
Ponadto na dwóch przeciwległych bokach skrzyni 

powinien być wykonany duży napis "Ostrożnie, szkłd' 
lub znak w postaci kieliszka. 

4 . 2. Przechowywanie. Głowice należy przechowy­
wać w pomieszczeniach o wilgotności względnej nie 
przekraczające j 80% i temperaturz~ otoczenia 5 7 
400 C. 

4 . 3. Transportj Głowice należy transportować w 
opakowaniach wg 4.1 środkami zabezpieczającymi 

skrzynie przed opadami atmosferyc znymi. 

5 . BADANIA 

5 .1. Program badań. Rozróżnia się dwa rodzaje 
badań : 

a) badania pełne , 

b) badania niepełne. 
Badania pelne wykonywać w pr zypadku nowych kon­

strukcji , wpro,.adzenia zmian technolog icznych lub 
materiałowych , jak również przy okresowej kontro­
li produkcji co najmniej raz na rok . 

Badania niepełne należy wykonywać w czasie od­
bioru. 

5 .2. Badania pełne . Głowice nale ży poddać spraw-
dzeniu: 

a) wymiarów , 
b) materiałów , 

c) wykonania , 
d) osadzenia tulei, 
e) zabezpieczenia przed korozją , 

f) szczelności , 

g) re zystancji izolacj i, 
h ) wytrzymałości elektrycznej izolacji , 
i) tłumienności przesłuchowej . 

5 . 3. Badania niepełne . Głowice należy poddać 

sprawdzeniu: 
a) wymiarów, 
b) materiałów, 
c) wykonania, 
d) osadzenia tulei , 
e) szczelności (na żądanie odbiorcy) , 
f) r ezystancji izolacji (nd żądanie odbiorcy) , 
g) wytrzymałości elektrycznej izolacji (na żą­

danie odbiorcy) . 

5 . ~ . Pobieranie próbek . Do badań pełnych należy 
pobrać sposobem loso\~ 3 sztuki głowic . 

Do badań niepełnych nale ży p obrać sposobem lo­
sowym próbkę o liczności podanej w tab!. 2 , kol. 2 , 
przy czym do badania na żądanie odbiorcy pobi era 
się z części partii, która prze szła badania a)~d) 
z wynikiem dodatnim, w sposób losowy próbkę o l i ­
czności podanej w tabl . 2 kol. 4 . 

Tablica 2 

Badania wg 5 . 3 a) ~d ) Badania wg 5.3 . e )łg ) 

Licz-
liczność dopuszczalna liczność dopuszczalna 

ność próbki liczba sztuk próbki liczba sztuk 
sztuk sztuk niedobrych sztuk niedobrych 

1 2 3 4 5 

do 40 5 1 1 O 

41':160 15 2 2 O 

5.5. Opis badań 

5.5 . 1 . Spr awdzenie wymiarów na zgodność z 3. 1 
nale ży wykonać za pomocą przymiaru liniowego ,suw­
miarki i szablonów. 

S.5.2 . Spra~nie materiałów na zgodność z 3. 2 
należy wykonać przez sprawdzenie zaświadc zeń ma­
teriałowych oraz protokołów odbioru elementów. 
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5. 5. 3. Sprawdzenie wykonani~ na zgodność z 3. 3 , 
3. 7 i 4.1 należy wykonać przez: 

a) oględziny nieuzbrojonym okiem, 
b) sprawdzenie powierzchni korpusu na płycie 

traserskiej wg PN-62/M-53191 i dokonanie pomiaru, 
np . szczelinomierzem. 

5. 5. 4 . Sprawdzenie osadzenia tulei na zgodność 

z 3. 3. 2 należy wykonać s zczypcami do rur. 

5. 5. 5. Sprawdzenie zabezpieczenia przed korozją 
na zgodność z 3.4 należy wykonać w spos6b nastę­

pujący : 

- powłoki lakierowe przez oględziny nieuzbroj0-
nym okiem i przez opukiwanie młotkiem drewnianym 
o masie 0 , 25 kg, 

~ :iczbę warstw lakieru należy sprawdz ić przez 
ukośne zeskrobanie nożem warstw lakieru wg PN-64/ 
C-81531, 

- jakości powloki cynkowej przez oględziny nie­
uzbrojonym okiem, a grubość powłoki np. warstwo­
mierzem elektrycznym. 

5. 5. 6. Sprawdzenie szczelności na zgodność z 
3. 5 należy wykonać w temperaturze 20 t5 0C. Głowi­
ce ustawione tuleją wlotową do g6ry należy napeł­
nić olejem transformatorowym wg PN-65/C-96058 o 
temperaturze 55 ~ 600 C i pozostawić na przeciąg 
15 min. Olej powinien wypełniać tuleję wlotową. 

W czasie pr6by nie powinno nastąpić przecieka­
nie oleju. 

5. 5.7. Sprawdzenie re zystancji izolacji przy ba­

daniach pełnych (5.21 na zgodność z 3.6. 1 należy 

wykonać przez dokonani e dwóch prób za pomocą me­
gaomomierza o dokładności 20%. 

a) pierwsza pr6ba: Głowica powinna pozostawać 

bezpośrednio przed pomiarem pr~ez 24 gndz w oto­
czeniu o wilgotności względnej nie mniejszej niż 

96% i temperaturze 20 ±20 C, a następnie przez 
4 godz w warunkach wilgotności względnej około. 

75% i temperaturze 20 ±5 0C. 
b) druga próba : Glowica bezpośrednio przed po­

miarem przez okres 2 godz powinna pozostawać w wa­
runkach wilgotności względnej około 75% i t empe­
raturze 40 ±2oC. 

Metoda pomiarowa powi nna zapewnić 10-procentową 

dokładność pomiaru. 
Odczyt należy wykonać po 1 min od chwili włącze­

nia napięcia . Odczyt może być dokonany przed upJ;y­

wem 1 min , jeżeli wartość wskazana przez przyrząd 
jest dwukrotnie większa od wymaganej . 

5. 5. 8. Sprawdzenie wartości re zystancji izolacji 
przy badaniach niepelnych (5 . 3) na zgodność z 
3. 6 . 1 należy wykonać megaomom:lerzem pr2i}T wilgotności 

względnej około 75% w temperaturze 20 ±50C. 

5.5.9. Sprawdzenie wytr;ymałości elektrycznej 
izolacji na zgodność z 3. 6. 2 należy wykonać w wa­
runkach klimatycznych jak podano w 5 . 5.8. 
Próbę wytrzymałości izolacji należy wykonać na 

kompletnej głowicy łącznie ze zwieraczami i przy 
nałożonej osłonie za pomocą urządzenia: 

- o mocy co najmniej 0,25 kVA przy badaniu peł­

nym, 
- o mocy co najmnie j 0 , 2 kVA przy badaniu nie­

pełnym. 

5. 5.10. Sprawdzenie tłumienności przesłuchowej 

na zgodność z 3. 6. 3 należy l'Iykonać metodą por6w­
nawczą lub kompensacyjną , za pomocą przesłucho­

mier za dołączonego do końc6wek lutowniczych p r zy 
włączonych zwieraczach. Miernik przesłuchu 
nien zapewnić możliwość wykorLa.aia pomiaru 
kładnośc ią co najmnie j 0 , 1 Np . 

Pomiar należy wykonywać przy założonej 
na głowicy. 

5. 6 . Ocena wynik6w badań 

powi­
z do-

osłonie 

5. 6 . 1 . Ocena wyników badania pełnego . Wynik ba­
dania należy uznać za zgodny z wymaganiami norIDiY , 
jeżeli głowice przejdą badania wg 5 . 2 z wynikiem 
dodatnim. 

5. 6 . 2. Ocena wynik6w badania niepełnego. Przed­
stawioną do odbioru partię głowic jednej wielkoŚ­
ci należy uznać za zgodną z wymaganiami norIDiY , je­
źeli liczba sztuk nie dobrych nie przekracza liczb 
podanych w tabl . 2 kol . 3 i 5 . 

5.7. Zaświadczenie wytw6rcy o wynikach badań . 

Każda partia głowic uznana za zgodną z wymagania­
mi norIDiY powinna mieć zaświadczenie wytwórcy , za­
wierające następujące dane: 

a) datę wystawienia zaświadczenia , 

b) nazwę i adres zakładu produkcyjnego , 
c) wielkość głowicy, 
d) liczbę sztuk, 
e) datę produkcji , 
f) wyniki badań. 

K o N I E C 

INFORMACJE DODATKOWE do BN-67/3233-04 

Do czasu ustanowienia odpowiedniej Polskiej N~ 
lIIi1 lub norllli1 branżowej materiał stosowany do pro-

dukcji cokołu łącz6wki powinien odpowiadać wyma­
ganiom ZN-61/~~-14/1 5-006. 


