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NORMA BRANŻOWA 
BN-79 

4684-01 
POJEMNIKI 
METALOWE Skrzynki narzędziowe składane 

Wymagania i badania 

l. WSTĘP 

Przedmio tem no rm y są wymagania i badania do
tyczące sk rzynek narzędziowych składan ych . 

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2.1. Rodzaje. W za l eżności od liczby czc;ści sk łado

wych roz różnia się następujące rodzaje skrzynek o sym
bolu R U Rm wg PN-63/ M-02815 : 

RURm-l sk rzynka narzc;dziowa jednoczc;ściowa. 
R URm-3 - sk rzynka narzędziowa trzyczęściowa. 

R URm-5 - skrzynka narzędziowa pic;cioczęściowa. 
2.2. Sposób budowy oznaczenia. Oznaczen ie skrzynek 

narzędziowych sk ładanych powinno zawierać następu
jące dane: 

a) czc;ść słowną SKRZYNKA NARZĘDZIOWA, 

b} symbol rodzaj u , 
c) num er normy. 

3. WYMAGANIA 

3.1. Wymiary - wg dokumentacji technicznej . 
3.2. Materiał. Korpus - blacha stalowa wg PN-69/ 

H-92 121 lub PN-72/H-84020, pozostałe elementy: drut 
s ta lowy - wg PN-67/M-80026. nity z łbem gr7ybko
wym - wg PN-70/ M-82958, nity rurkowe - wg PN/ 
M-82972. Dopuszcza się inne materiały po u7godnieniu 
z odbiorcą. 

3.3. Wykonanie. Sk rzynki - tłoczone. spa.wanc i ni 
towane. Połączeni a n itowane powinny umożliwiać lat

we o twieranic i zamyka nie części ruchomych skrzynki. 
Na górnej powierzchni skrzynk i powinien być uchwyt 
qo zaplo mbowania lub za mknięcia skr;.·ynki. 

Powierzchni e zewnęt rzne i wewnętrzne skrzynek po
winny być pokryte powłoką la kierową wg BN-75/ 

6 ł ł4-32, w odcieniach uzgodnionych z odb i orcą. 
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Dopuszcza się in ny, uzgodniony z odbiorcą. sposób 
pokrycia antykorozyj nego i dekoracyjnego. · 

3.4. Wygląd zewnętrzny. Powierzchnie s krzynek po
wmny być gładkie. bez pofałdowat1 i miejsc nicpokry

tych . 
3.5. Wytrzymałość powłoki lakierowej na ude rzenia. 

Powłoka lakierowa powinna być odporna n<t uderzenia 

wynikające z eksploatacji . 
3.6. Wytrzymałość połączenia i uchwytu. Połączenia . 

i uchwyt powinny wytr7ymać w ciągu l O min obcią

żen ie masą 3-krotnic większą od masy narzc;dzi prze
widzianyc h do umieszczenia w ~krzyncc . 

3.7. Cechowanie. Na wewnc;trzncj s tronie górnej po

wierzcHni skrzynki powinno być umieszczone w ~posób 
trwały oznaczenie zawierające co najmniej : 

a) nazwę lub znak wytwórni. 
b) symbol rodzaju skJ"Lynki. 
Dopuszcza s i ę na ścianie c7ołowej s krzynki wytło

czony napis .,Made in Pol<md ". 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
l TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Skrzynk i przeznaczone do obrot u 

krajowego powinny być pakowane na pa letach . o \\)'
miarach 800 X 1200 mm. W prL)'p<tdku bra ku p<tlc t 
dopuszcza sic; transportowanic skrzynek owini~tych tek
turą falist<t. Skrzynki przc7naczone na eksport powin
n y być pakowane wg życzenia odbiorcy. 

4.2. Przechowywanie. Skrzynki powinny być przecho

wywane w pomieszczeniach suchych , za bezpieczających 
pr7ed wpływami atmosferyc7nymi. 

4.3. Transport. Skrzynki należy przewozić krytvm i 
środkami transpo rto wymi. Środki tra nsportu n1c po
winny oddziaływać korodująco. 
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5. BADANIA 

5.1. Rodzaje badań . Skrzynki narzędziowe należy 

poddać nas tępuj <}cym badaniom : 
a) oględz i nom zcwt)ętrznym (3.3, 3.4), 
b) sp rawJzeniu wymi arów (3 .1), 
c) sprawdzeniu mate ri ału (3.2), 
d) sprawdzeniu wyko nania (3.3), 
e ) sprawdzeniu odporności powłoki na uderze

nia (3.5). 
t) sprawd zeniv wyt rzyma łości połączeń uchw~tu 

(3.6). 
5.2. Statystyczna kontrola jakości 
5.2.1. Skład partii. Przed przystą pi eniem do badań 

sk rzynki na leży podzi e li ć na partie s kładające si ę z jed
nego ro dzaju skrzynek. 

5.2.2. Sposób pobierania próbek. Pobieranie pró
bek - na ś lepo wg PN/N-030 l O. 

5.2.3. Poziom kontroli II ogólny wg PN-73/ 
N-0302 1, tabl. J. 

5.2.4. Wadliwość dopuszczalna W2 - 6,5% . 
5.2.5. Wybór i stosowanie planów badania. Plany ba

dania d la kontroli norma lnej - wg ta bl. 3, kontroli 
obostrzonej - wg tabl. 4, ko ntrol i "ulgowej - wg 
tabl. 5 zgodnie z PN-73/N-03021. 

5.3. Opis badań 
~ .3. 1. Oględziny zewnętrzne na leży przeprowadzić 

gołym okiem. 
5.3.2. S prawdzenie wymiarów należy przeprowadzić 

przyrząd_em pomia ro wym o dokładn ośc i d o l mm. 
5.3.3. Sprawdzenie materiału po lega na sprawdzen iu 

a testu lub zaświadczenia hutniczego. 
5.3.4. Sprawdzenie wykonania. Skrzynka powinna łat

wo rozkładać s ię i składać przy ró wnom iernym ruchu 
pionowym uch wytu. Wodzidła powinny po ruszać si ę 

w. zamocowaniach ni towych bez zacięć i o po ró w. 
5.3.5. Sprawdzenie odporności powłoki lakierowej na 

uderzenia należy prze prowadzić zgodnie z PN-54/ 
C-8 1526 . 

5.3.6. Sprawdzenie wytrzymałości połączeń i uchwytu 
na l eży przeprowadzić zgodn ie z 3.6. 

5.4. Ocena wyników badań 
5.4.1. Skrzynka zgodna z wymaganiami nor my. 

S k rzynkę n a leży uznać za zgodną z wymagan iami nor
my. j eżeli przejdzie p rzez wszystkie badania wg 5. 1 
z wynikie m d o da tn im. 

5.4.2 . . O cena partii. Part i ę skrzynek na leży uznać za 
zgodną z wymagan ia mi normy, jeżeli liczba sztuk wa
d liwych w próbce n ic osiągnie licZby dyskwa l ifik ującej 
wg PN-7 3/N-0302 l. 

KON I EC 

INFORM ACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Ośrodek Badawc?o-Rozwo-

101\ ~ Prl<'lll)Siu Wyrobó\\ Metalowych M EDOM . 
2. Normy związane 

PN-54/C-81526 Wyroby la kierowe. Pomiar odporn ości powłok la

kierowych na ude rzen ia 7a pomoc.ą apa ra tu Du Po nt'a 
PN-72/H-R4020 Stal w~glowa konstrukcyjna 7\vy k łcj jakośc i ogól-

nego puctnaCicnia. Gat un ki 

PN-69/ ll-92121 Blacha cienka sta lowa do tłoczenia 

PN-67/M-80026 Druty o k rągłe ze >ta li ni;k ow~glowej ogóln ego 

prLcznaczcnia 

PN-70/M-82958 Ni ty ~ łbem trapezowym 

P / M-X2972 Nity rurkowe 7 płask i m łbem 

PN/N-03010 Sta tystycLna ko nt rola ja k ości. Losowy wybór sztu k do 

· pró be k 
PN-73/N-0302 1 Sta tystyczna kont rola jakości . Ko ntro la odbiorcza 

według oceny a lternatywnej. Pla ny bada nia 
BN-75/6 114-32 Lakier asfaltowy p rzeciwrd zewny do och ro ny bier

nej szybkoschnący czarny 

3. Symbol wg S WW - 0656-39. 
4. Autor projekt u normy - inż. J ózef Kołodziejczy k . 


