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NORMA BRANZOWA
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OPAKOWANIA Opakowania transportowe metalowe :
Ranistry z lejkiem
Grupa katalogowa V 81
1. WSTEP Tablica 1
: ) Pojem- ‘ Masa
Przedmiotem normy sg kanistry metalowe 7z |noséno- h hy b g netto
lejkiem, do paliw cicklych 1 olejow smarowych, mmlalna >
: ; mm
stosowanych w pojazdach mechanicznych (samo- ‘
chodowych) | 10 435 }14 340 |+2| 280 |+2| 120 (2| 27
2. OZNACZENIE 15 475 'ia} 380 [+2|-315 |*2| 135 |X2| 3.3

Przyktad
15 dm*
KANISTER 7Z LEJKIEM 15 BN-75/3610-07

3. WYMAGANIA
3.1. Material. Korpus, lejek, wlew — blacha
stalowa cienka do tloczenia wg PN-69/H-92121.

Uszczelka gumowa lub tworzywo wg PN-66/
C-96025 odporne na dzialanie paliw i olejow.
Wyroby lakierowe.

3.2. Glowne wymiary — wg rysunku i tabl. 1.
Konstrukcja (rysunek) podana przykitadowo.
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3.3. Wykonanie. Elementy tloczone nie powinny
wykazywaé peknie¢, naderwan, zgorzeliny lub
rdzy, zadzioréw, ostrych krawedzi, wzerow oraz
przyczepionych mechanicznie czastek. Ostre kra-
wedzie powinny by¢ zatepione. ~

Korpus kanistra powinien by¢ wykonany z czes-
ci ttoczonych, polgczonych za pomocg spawania lub
zgrzewania liniowego. Dopuszczalne odchylenia
od prostoliniowosci w miejscach spawanych nie
powinny przekracza¢ 3 mm. Lejek-uchwyt przy
zamykaniu i otwieraniu nie powinien ocierac sig
o zamkniecie wlewu. Lejek-uchwyt w potozeniu
zamknietym nie powinien wykazywaé luzow.

Rurka odpowietrzajaca powinna by¢ drozna na
catej diugosci.

3.4. Powloka lakierowana powierzchni ze-
wnetrznych i wewnetrznych Kkanistra powinna

rownomiernie pokrywac¢ powierzchnie, bez plam

i pecherzy, powinna wytrzymywa¢ bez zmian
dzialanie et§liny 94 wg PN-66/C-96025 oraz oleju
Lux 13 wg PN-73/C-96085, w ktérym nie powin-
na sie rozpuszcza¢ 1 tworzy¢ pecherzy.

Grubo$¢ pokrycia powtoki lakierowej powinna
wynosi¢ minimum 50 pum. Powloka lakierowa po-
winna odpowiada¢ wymaganiom odpornosci 1 tto-
cznos$ci okreslonym w PN-54/C-81526 oraz PN-75/
C-81529. )

3.5. Odpornos¢ na odksztatcenie. Kanister uto-
zony plasko powinien wytrzymac¢ roéwnomiernie
E;f;)dz:_}ath:ancrobqucmn 100 kg przez 5 min.
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Zgloszona przez Metalowg Spéldzielnie Inwalidow GWARANCJA w Olsztynie
Ustanowiona przez Prezesa Zarzadu Zwigzku Spoéidzielni Inwalidow
dnia 14 stycznia 1975 r. jako norma obowigzujgca w zakresie produkcji i obrotu od dnia 29 marca 1975 r.
' (Dz. Norm i Miar nr 7/1975 poz. 19).

Wydanie 2
WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE

Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 0,40 Nakt. 200 + 23 Zam. 3014/80

Cena zt 3,60
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3.6. Szczelnosé. Kanistry powinny by¢ szczelne,
aby po napelnieniu powietrzem do cisnienia 0,3 at
i zanurzeniu w wodzie w czasie 10 min nie wyka-
zywaly ulatujgcych pecherzykéw powietrza na
szwach i otworze wlewowo-wylewowym. Zam-
kniecie kanistra napelnionego benzyng i odwroéco-
nego dnem do géry nie powinno wykazywac¢ Sla-
dow wycieku.

3.7. Odporno$é chemiczna uszczelki zamkniegcia
powinna wytrzymaé bez zmian etyliny wg
PN-66/C-96025 oraz oleju Lux 13 wg PN-73/
C-96085.

3.8. Cechowanie. Na kazdym kanistrze, w miejs-
cu oznaczonym na rysunku, nalezy umieScic
trwale wykonang czytelng ceche zawierajgcg co
najmniej:

a) znak wytworni,

b) pojemnosé¢ w 1,

c) znak BN.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Spos6b pakowania powinien by¢
uzgodniony z odbiorcami, zgodny z PN-76/0-79252
oraz obowiagzujgcymi przepisami w tym zakresie.
Opakowanie powinno zabezpiecza¢ kanistry przed
uszkodzeniami mechanicznymi. Kazdy kanister
na opakowaniu powinien mie¢ pewnie przymoco-
wang etykiete podajaca co najmniej:

a) nazwe (znak) wytwoérni i adres,

b) oznaczenie wg rozdz. 2,

c¢) znak KT.

4.2. Przechowywanie. Kanistry powinhy by¢ prze-
chowywane w pomieszczeniach suchych z dala od
substancji dzialajacych korodujgco.

4.3. Transport. Kanistry powinny by¢ przewo-
zone krytymi srodkami transportu w sposéb za-
bezpieczajagcy przed wplywami atmosferycznymi
i uszkodzeniami mechanicznymi.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan. W celu ustalenia zgodnosci
z wymaganiami normy nalezy przeprowadzi¢
nastepujgce badania:

a) ogledziny zewnetrzne (3.3, 3.4, 3.8 i 4.1),

b) sprawdzenie wymiarow (3.2),

c) sprawdzenie szczelnosci (3.6),

d) sprawdzenie odpornos$ci na
(3.5),

e) sprawdzenie jakosci powloki lakierowej (3.4),

f) sprawdzenie odporno$ci chemicznej uszczelki
(3.7).

odksztalcenie

Ponadto sprawdzi¢ atesty i zaswiadczenia ma-
terialowe na zgodnos$¢ z wymaganiami okreslony-
mi w 3.1.

5.2. Przygotowanie do badan. Przed przystgpie-
niem do badan kanistry nalezy podzieli¢ na partie
zawierajace kanistry tej samej pojemnosci i z te-
go samego okresu produkcji. |

5.3. Pobieranie probek. Z partii kanistréw
przedstawionej do badan nalezy pobraé¢ na $lepo
probke o licznosSci podanej w tabl. 2.

Tablica 2
Dopuszczalna liczba
Liczno&é Liczno$¢é proébki sztuk niedobrvch
partii - do badan wg 5.1 w probce ze wzgledu
sztuk na badania wg 5.1
a), b), e, f) [o,d]| a,b,enH | o |
do 63 10 1
64+ 160 5 0
161= 400 25 2
4011000 40 : 3

5.4. Opis badan

5.4.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowa-
dza¢ nieuzbrojonym okiem.

5.4.2. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przepro-
wadza¢ warsztatowymi przyrzgdami pomiarowy-
mi lub sprawdzianami na zgodnos¢ z wymagania-
mi podanymi w normie i dokumentacji technicz-
nej.

5.4.3. Sprawdzenie wykonania na zgodnos¢ z
wymaganiami polega na trzykrotnym zamknieciu
1 otwarciu kanistra.

Podczas zamykania i otwierania lejek-uchwyt
nie powinien ociera¢ sie o zamek wlewu, a po
zamknigciu nie powinny by¢é wyczuwalne reka
luzy. Zamek wlewu po doci$nigciu silg skupiong
okoto 15 kg powinien zapewnia¢ szczelnosc.

5.4.4. Sprawdzenie szczelnoSci kanistra polega
na sprawdzeniu j’akos’:ci spawania i sprawdzeniu
szczelnosci zamkniecia. Kanister poddany we-
wnetrznemu nadcisSnieniu i zanurzony w wodzie
przez 10 min nie powinien wykazywaé nieszczel-
nosci.

5.4.5. Sprawdzenie odporno$ci kanistra na od-
ksztalcenie nalezy przeprowadzi¢ na kanistrze
pustym, ulozonym na podilozu plaskim i nieod-
ksztalcalnym zgodnie z wymaganiami podanymi
wg 3.5. Badany kanister po usunieciu obcigzenia
nie powinien wykazywa¢ trwalych odksztalcen.

5.4.6. Sprawdzenie jakosci- powloki lakierowej
kanistra polega na skontrolowaniu:

— odpornosci chemicznej na dziatanie benzyny
i oleju zgodnie z wymaganiami 3.4; badania nalezy
przeprowadza¢ na ptytkach pokrytych lakierem
i zanurzonych do % dlugosci w etylinie 94 i oleju
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Lux 13 na okres 48 h: badana powloka nie po-
winna si¢ rozpuszczacd, tuszezy¢ i tworzy¢ pecherzy,
— odporno$¢ na uderzenie i ttoczno$ci powtoki
zgodnie z PN-54/C-81526 i PN-75/C-81529,
— grubosci pokrycia powloki lakierowej zgod-
nie z postanowieniami 3.4 i PN-74/C-81515.

W przypadku zmiany technologii produkecji lub
zmiany materialu nalezy przeprowadzié¢ pelne ba-
danie jakosci powloki lakierowej na wybranym
losowo kanistrze. Protok6t z badania powinien by¢
okazywany na zadanie odbiorcy.

9.4.7. Sprawdzenie odpornosci chemicznej usz-
czelki zamknigcia polega na sprawdzeniu, czy
istnieje za$wiadczenie producenta (atest) stwier-
dzajgce odpornos¢ uszczelki na dzialanie etyliny
94 wg PN-66/C 96025 i oleju Lux 13 wg PN-73/
C-96085.

5.5. Ocena badan

5.5.1. Kanister dobry. Badany kanister nalezy
uznaé¢ za dobry, jezeli przez wszystkie badania
wymienione w 5.1 przejdzie z wynikiem dodatnim.

5.5.2. Ocena partii. Badang partie kanistrow
nalezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami normy,
jezeli liczba sztuk niedobrych w prébce jest
mniejsza lub réwna liczbom podanym w tabl. 2.

5.6. Zaswiadczenie wytworcy o wynikach badan.
Na zgdanie zamawiajgcego, podane w zamowie-
niu, producent powinien wystawi¢ zaswiadczenie
stwierdzajgce zgodno$¢ badanej partii z wyma-
ganiami normy. Zasw1adczen1e powinno podawacé
co najmniej:

a) nazwe i adres wytworni,

b) oznaczenie wg rozdz. 2,

c) wyniki badan wg 5.4,

d) date produkeciji,

e) date wystawienia zaswiadczenia,

f) podpisy uprawnionych pracownikéw kon-
troli.

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA UZNANA
ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

Partie kanistrow uznang za niezgodng z wyma-
ganiami normy nalezy przesortowaé¢ i przedsta-
wi¢ ponownie do badan, ktéore sg ostateczne.

KONIEZC

INFORMACIJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norm¢ — Metalowa Spot-
dzielnia Inwalidow GWARANCJA w Olsztynie.

2. Normy zwigzane

PN-54/C-81526 Wyroby lakierowe. Pomiar odpornosci po-
wlok lakierowych na uderzenie za pomocg aparatu
Du Pont’a

PN-75/C-81529 Wyroby lakierowe. Proba ttocznosci powtok
przyrzadem Erichsena

PN-66/C-96025 Przetwory naftowe. Paliwa silnikowe benzy-
nowe

PN-76/0-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe. Zna-
ki 1 znakowanic. Wymagania podstawowe
PN-74/C-81515 Wyroby lakierowe. Nieniszczgce pomiary gru-
bosci powtok
PN-69/H-92121 Blacha cienka stalowa do tloczenia
PN-73/C-96085 Przetwory naftowe. Oleje silnikowe
3. Zalecenia miedzynarodowe
RWPG-PC 3316-71 Kanistry stalowe.
wymagania. Metody badan
4. Wydanie 2 — stan aktualny: sierpien 1980 — uaktu-
alniono normy zwigzane.

LLux

Wymiary. Techniczne



