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NORMA BRANZOWA BN-75 , 
, 

3610-07 
OPAKOWANIA Opakowania transportowe metalowe I 

Kanistry . z lejkiem J 

l. WSTĘP 

Przedmi o tem no rm y są ka ni st ry meta lowe z 
lejkiem , do pa liw c i e kłyc h i o lej ó w sma rowych , 
stoso wa nyc h w poja zd ac h mecha nicznych (sam o
chod owyc h). 

2. OZNACZE NIE 

Przy kład oznaczenI a, ka nistra o poj emn ośc i 

"15 dm 3 : 

K A NISTE R Z LEJKI EM 15 BN-75/36 10-07 

3. W YMAGANIA 
3.1. Materiał. Korpus, le jek , wlew - blacha 

stalowa cienka do tłoczenia wg PN-69/H-92121. 

Uszczelka gumowa lub tworzywo wg PN-66/ 
C-96025 odporne na działanie paliw i olejów. 

Wyroby lakierowe. 
3.2. Główne wymiary - wg r ysunku i tabl. 1. 

Konstrukcja (rysunek) podana przykładowo. 

Pojemnos~ w l --------~ 

, 
Widok K 

K -

Znak wytwórni / jlnak BN Uchwyt 

• , 

~ 
t::n 

~ 

b ISH-7 513610-071 

Grupa katalogowa V 81 

Tablica 1 

Pojem-
h hi b 

Masa 
noś ć no- g netto 
mina ln a 

l mm kg 

10 435 ± 4 340 ± 2 280 ±2 ' 120 ±2 2,7 
-- -

15 475 ±4 380 ±2 '. 315 ± 2 135 ± 2 3,3 

3.3. Wykonanie. Elem enty tłoczone nie powinny 
wykazywać pęknięć, naderwań , zgorzeliny lub 
r dzy, zadziorów, ostrych krawędzi, wżerów oraz 
przyczepionych m echanicznie cząstek. Ostre kra
wędzie powinny być zatępione. 

Korpus kanistra powinien być wykonany z częś
'ci tłoczonych, połączonych za pomocą spawania lub 
zgrzewania liniowego. Dopuszczalne odchylenia 
od prostoliniowości w miejscach spawanych nie 
powinny przekraczać 3 mm. Lejek-uchwyt przy 
zamykaniu i otwieraniu nie pow inien ocierać się 

o zamknięcie wlewu. Lejek-uchwyt w położeniu 

zamkniętym nie powinien wykazywać luzów. 

Rurka odpowietrzająca powinna być drożna na 
całej długości. 

3.4. Powłoka lakierowana powierzchni ze
wnętrznych . i wewnętrznych kanIstra pow inna 
równomiernie pokrywać powierzchnię, bez plam 
i pęcherzy, powinna wytrzymywać bez zmian 
działanie et'liny 94 wg PN-66/C-96025 oraz oleju 
Lux 13 wg PN-73/C-96085, w któr ym nie powm
na się rozpuszczać i tworzyć pęcherzy. 

Grubość p o kryc ia powło ki lak ie rowej po winn a 
wynosić minimum 50 !lm. Powło k a lak ierowa po
winna odpowi adać wymaga ni o m odpornośc i i t ł o

c z nośc i ' o k reś l o n ym w P N-54/C-8 1526 o ra z P N-75/ 
C-81529. 

3.5. Odporność na odks}':tałcenie. K a ni ster uło

żony płask o powini e n wy trzymać równo mi e rni e 
rm;;}!~ K~n -I'I@@cIąże ni e 100 kg przez 5 min , 
~~. fUt\ l iI~ ,. n 

. " , ol lecl'.rU.ki u:;. 
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3.6. Szczelność. Kanistry powinny być szczelne, 
aby po napełnieniu powietrzem do ciśnienia 0,3 at 
i zanurzeniu w wodzie w czasie ·10 min nie wyka
zywały ulatujących pęcherzyków powietrza na 
szwach i otworze wlewowo-wylewowym. Zam
knięcie kanistra napełnionego benzyną i odwróco
nego dnem do góry nie powinno wykazywać śla
dów wycieku. 

3.7. Odporność chemiczna uszczelki zamknięcia 
powinna wytrzymać bez zmian etyliny wg 
PN-66/C-96025 oraz oleju Lux 13 wg PN-73/ 
C-96085. 

3.8. Cechowanie. N a każdym kanistrze, w miejs
cu oznaczonym na rysunku, należy umieścić 
trwale wykonaną czytelną cechę zawierającą co 

najmniej: 
a) znak wytwórni, 
b) pojemność w l, 
c) znak BN. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Sposób pakowania powinien być 
uzgodniony z odbiorcami, zgodny z PN-76/0-79252 
oraz obowiąz~jącymi przepisami w tym zakresie. 
Opakowanie powinno zabezpieczać kanistry przed 
uszkodzeniami mechanicznymi. Każdy kanister 
• 
na opakowaniu powinien mieć pewnie przymoco-
waną etykietę podającą co najmniej: 

a) nazwę (znak) wytwórni i adres, 
b) oznaczenie wg rozdz. 2, 
c) znak KT. 

4.2. Przechowywanie. Kanistry powinny być prze
chowy~ane w pomieszczeniach suchych z dala od 
substancji działających korodująco. 

4.3. Transport. Kanistry powinny być przewo
żone krytymi środkami transportu w sposób za

' bezpieczający przed wpływami atmosferycznymi 
i uszkodzeniami mechanicznymi. 

5. BADANIA 

5.1. Rodzaje badań. W celu ustalenia zgodności 
z wymaganiami normy należy przeprowadzić 

następujące badania: 
a) oględziny zewnętrzne (3.3, 3.4, 3.8 i 4.1), 
b) sprawdzenie wymiarów (3.2), 
c) sprawdzenie szczelności (3.6), 
d) sprawdzenie odporności na odkształcenie , 

(3.5), 
e) sprawdzenie jakości powłoki lakierowej (3.4); 
f) sprawdżenie odporności chemicznej uszczelki 

(3.7). 

Ponadto sprawdzić atesty i zaświadczenia ma
teriałowe na zgodność z wymaganiami określony
mi w 3.1. 

5.2. :Przygotowanie do b~dań. Przed przystąpie
niem do badań kanistry należy podzielić na partie 
zawierające kanistry tej samej pojemności i z te-
go samego okresu produkcji. . . 

5.3. Pobieranie próbek. Z partii kanistrów 
przedstawionej do badań należy pobrać na ślepo 
próbkę o liczności podanej w tabl. 2. 

TabUC2 2 

Dopuszczalna liczba 
Liczność Liczność próbki sztuk niedobrvch 

partii do badań wg 5.1 w próbce ze względu 
sztUK: na badania wg 5.1 

a), b), e), f) , c), d) a), b), e), f) I c) 

do 63 10 l 

64+ 160 5 O 
161+ 400 25 2 
401+1000 40 3 

5.4. Opis badań 

5.4.1. Oględziny zewnętrzne należy przeprowa
dzać nieuzbrojonym okiem. 

5.4.2. Sprawdzenie wymiarów należy przepro
wadzać warsztatowymi przyrządami pomiarowy
mi lub sprawdzianami na zgodność z wymagania
mi podanymi w normie i dokumentacji technicz
nej. 

5.4.3. Sprawdzenie wykonania na zgodność z 
wymaganiami polega na trzykrotnym zamknięciu 
i otwarciu kanistra. 

Podczas zamykania i otwierania lejek-uchwyt 
nie powinien ocierać się o zamek wlewu, a po 
zamknięciu nie powinny być wyczuwalne ręką 

luzy. Zamek wlewu po dociśnięciu siłą skupioną 

około 15 kg powinien zapewniać szczelność . 

5.4.4. Sprawdzenie szczelności kanistra polega 
na sprawdzeniu jakości spawania i sprawdzeniu 
szczelności zamknięcia. .Kanister poddany we-, 
wnętrznemu nadciśnieniu i zanurzony w · wodzie 
przez 10 min nie powinien wykazywać nieszczel-

, • I . 

noscl. 

5.4.5. Sprawdzenie odporności kanistra na od
kształcenie należy przeprowadzić na kanistrze 
pustym, ułożonym na podłożu płaskim i nieod
kształcalnym zgodnie z wymaganiami podanymi 
wg 3.5. Badany kanister po usunięciu obciążenia 
nie powinien wykazywać trwałych odkształceń. 

5.4.6. Sprawdzenie jakości - powłoki lakierowej 
kanistra polega na skontrolowaniu: 

. . 
- odporności chemicznej na działanie benzyny 

i oleju zgodnie z wymaganiami 3.4; badania należy 
przeprowadzać na płytkach pokrytych lakierem 
i zanurzonych do % długości w etylinie 94 i oleju 
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Lux 13 na okres 48 h: badana powło ka nie po
winna się rozpuszczać , łuszczyć i tworzyć pęcherzy, 

- odporność na uderzenie i tłoczności powłoki 
• 

zgodnie z PN-54/C-81526 i PN-75/C-81529 , 
- grubości pokrycia powłoki lakierowej zgod

nie z postanowieniami 3.4 i PN-74/ C-8J5J5. 

W przypadku zmiany technologii produkcji lub 
zmiariy materiału należy przeprowadzić pełne ba
danie jakości powłoki lakierowej na wybranym 
losowo kanistrze. Protokół z badania powinien być 
okazywany na żądanie odbiorcy. , 

• 

5.4.7. Sprawdzenie odporności chemicznej usz
czelki zamknięcia polega na sprawdzeniu, czy 
i'stnieje zaświadczenie producenta (atest) stwier
dzające odporność uszczelki na działanie etyliny 
94 wg PN-66/C-96025 l oleju Lux 13 wg PN-73/ 

• 
C-96085. 

5.5. Oeena badań 

5.5.1. Kanister dobry. Badany kanister należy 
uznać za dobry, jeżeli przez wszystkie badania 
wymienione w 5.1 przejdzie z wynikiem dodatnim. 

. 5.5.2. Ocena partii. Badaną partię kanistrów 
należy uznać ża zgodną z wymaganiami normy, 
jeżeli liczba sztuk niedobrych w próbce jest 
mniejsza lub równa liczbom podanym w tabl. 2. 

5.6. Zaświadczenie wytwórcy o wynikach badań. 
Na żądanie zamawiającego, podane w zamówie
niu, producent powinien 'wystawić zaświadczenie 
stwierdzające zgodność badanej partii z wyma~ 
ganiami normy. Zaświadczenie powinno podawać 
co najmniej : 

a) nazwę i adres wytwórni, 
b) oznaczenie wg' rozdz. 2, 
c) wyniki badań wg 5.4, 
d) . datę produkcji, 
e) datę wystawienia zaświadczenia, 
f) podpisy uprawnionych pracowników kon

troli. 

6. POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ UZNANĄ 
ZA N-IEZGODNĄ Z WYMAGANIAMI NORMY 

Partię kanistrów uznaną za niezgodną z wyma
ganiami normy należy przesortować i przedsta
wić ponownie do badań, które są ostateczne. 

• K O NIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. ' Instytucja opracowująca normę Meta lowa S pó ł- . PN-76/0-79252 T roi nspo rt Ollc jednos tk i opakowa ni owe. Zna-
d zielnia Inwa lidów GWAR A NCJA w Olsztyni e. ki i znakowa nie. Wymaga nia ' podstawowe 

2. Normy związane 
PN-54/C-8 1526 Wyroby la ki e rowe. Po miar odpo rnośc i po

włok la ki erowyc h na uderze ni e za pomocą a parat u 
Du Pont'a 

PN-75/C-81529 W yroby la kiero we. ~róba tłocznośc i powłok 

przyrzą dem Erichse na 
PN-66/C-96025 Prze two ry na ft owe. Pa liwa silnikowe benzy-

nowe 

PN-74/C-8 15 15 Wyroby la ki erowe. N ie ni szczące pom ia ry gru
bości pow/o k 

PN-69/ H-92 12 1 Blac ha cienka sta lowa do t/ ocze nia 
PN c73/C-96085 Prze twory naftowe. O leje si lnikowe Lux 

3. Zalecenia międzyna rodowe 

RWPG -PC 33 16-7 1 Ka ni st ry sta lowe. Wym ia ry. Tec hni czne 
wymaga nia . Metody badań 

4. Wydanie 2 - ' sta n akt ua ln y: s i e rpi eń 1980 - uak tu
a lni o no nor my zw i ązane. 


