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N O R M A BRANŻOWA BN-86 
Opakowania transportowe metalowe 5046-07 

OPAKOWANIA Pojemniki cyl i nd ryczne 
MET ALOWE 

gwoździe 
. 

wyroby na I 

śrubowe G rupa katalogowa 0582 

1. WSTĘP 

Przedm iote m no rm y są pojem ni ki cylindryczne na 
gwoźd z i e i wyrob y śrubowe stosowane do przechowy
wa nI a I tra nsportu . 

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2.1. Rodzaje. W zależn ości o d pokrycia p oje mnika 
powłoką ochronną rozróż ni a s i ę 2 rodzaje pojemnik ó w: 

ocynkowane - O , 

lakierowan e - L. 
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2.2. Wielkości. W za leżnośc i o d pojemn osc l rozróż

nia się wie lkości poje mnikó w: 22 i 32 l. 

2.3. Przykład oznaczenia pojemnika cylindrycznego 
ocynkowanego o poj e mności 22 l: 

POJ EMNIK CYLINDRYCZNY 0-22 BN-86/5046-07 

3. WYMAGANIA 

3.1. Główne wymiary - wg rys . i 2 i ta bi. l. 
Pozos tałe wy miary wg dokumentacji konstrukcyjnej 

prod ucenta u zgodnio nej z odbiorcą . 
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15N-86/ 5046 - 0HI 

Zgłoszona przez Ośrode k Badawczo-Rozwojowy Przemysłu Wyrobów Metalowych POLMETAL w Krakowi e 
Ustanowi ona przez Dyrektora Ośrodka Badawczo-Rozwoiowego Przemysłu Wyrobów Metalowych POLMETAL 

dn ia 16 kwietnia 1986 r. jako norma obowiązująca od dnia 1 styczn ia 1987 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 9/ 1986 poz. 18) 

WYDAWNI CTWA NORMALIZACYJNE "ALFA" 1986. Druk . Wyd . Norm. W-wa, Ark . wyd. 0,65 N a kł . 1800 + 40 Zam. 1919/86 Cena zł . 18,00 
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Tablica l 

Wielk ość H rnax D g gl 

I mm 

22 280 3 10 ±J 0,5-0,6 0,5 
32 460 

3.2. Materiał - wg tabl. 2. 

Tablica 2 

Na zwa częśc i Mater i ał 

Poboczn ica, zawias, rą cz ki za wias bl ac ha sta lowa wg PN-8 1/ 
dźwign i , ł a pka uchw ytu H-92 121 

Dno , pokrywa, obej ma blacha I t aśma sta lowa 

ocy nkowa na wg PN-8 1/ 
H-92 125 

Rączka za mk a, dźwignia zamka blacha sta lowa wg PN-8 1 / 
H-9212 1 

Uchwyt walcówk a wg PN-84/ 
H-93000 

Po włoka la ki erowa wg BN-83/61 15-66 . 

Powło k a cynk o wa wg PN -77/H -82200. 
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3.3. Wykonanie . Pobocznica formowa na w kształcie 
walca powin na być łączona na odpowiednie złącze 

wzdłużne na całej długości oraz łączona z dnem za 
pomocą złącza obwodowego. Pobocznica powinna być 
usztywniona rowkami i przewężo!1a w górnej części. 

Do pobocznicy powin ny być przymocowane d wa 
uchwyty . 

Pojemnik powi nien b yć zamykany za pomocą pier
ścienia . 

3.4. Wytrzymałość uchwytów i ich zamocowanie. 
Uchwyty pojemnika o pojemności 22 I obciążone siłą 

750 N, a pojemnika o pojemności 32 I obciążone siłą 

1000 N , nie p owi nny wykazywać trwałych odkształceń 

uchwytu ani nade rwań za mocowan ia uchwytu . 

3.5. Wytrzymałość mechaniczna pojemników na swo
bodny spadek. Pojemniki cyl indrycz ne po jednorazo
wym spadku na powierzchn ię sta lową z wysokości 

0,75 m nie powinny wykazywać nieszczelności połączeń 

pobocznicy i p obocznic y z dnem. 
Dopuszcza się drobne defo rmacje pojemnika. 
3.6. Powłoki ochronne. Powierzchnia zewnę t rzna po

jemnika powinna być ocynkowana lub la kierowa na. 
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3.6.1. Powłoka lakierowa. Pokrycie lakierowe powin 
no być dowolnej barwy, typie pokrycia II i klasie 
starannośc i wyko nania l wg PN-79/H-97070. 
Powłoka powin na być trwale związana z podłożem 

i nie powinna odprysk iwać. 
3.6.2. Powłoka cynkowa. Powierzch nie pojem nika p o

winny być pokryte powłoką cyn kową grubości mini
mum 17 /lm, o wyglądzie wg PN-82/H-97005 p. 3.4. 

3.7. Cechowanie. Każdy pojemnik powinien mieć na 
pokrywie cechę zawierającą co najmniej: 

a) nazwę lub zna k wytwórn i, 
b) pojemność, w l, 
c) znak normy. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

Pakowani e, przechowywanie 
PN-75/0-7960 l. 

transpo rt - wg 

5. BADANIA 

5.1. Progra m badań - wg tabl. 3. 

Tablica 3 

Lp. Rodzaje badań 
Zakres badań W yma- Opis 

pełnych niepeł -
ganIa badań 

nych 
wg wg 

l Sprawdzenie 

wymia rów + + 3.1 5.3. 1 

2 Sprawd ze nie 

ma teria łów + + 3.2 5.3 .2 

3 Sprawdze nie 

wyglądu ze- 3.3 

wnęt rzn ego + + 3.5, 3.7 5.3.3 

4 Sp ra wd ze nie 
wytrzymałości 

uchwytów + - 3 .4 5.3.4 

5 Sprawdzenie 
wytrzymałości 

poje mnik ów 

na swobodn y 

spa dek + - 3.5 5.3.5 

6 Sprawdzenie 

od pornośc i 

powło ki la-

kiero wej na 

uderzen ia + + 3.6. 1 5.3.6 

7 Sprawdzenie 
przyczepności 

powłoki lak ie-

roweJ + + 3.6.1 5.3 .7 

8 Spra wdzenie 

grubości po-

włoki cynko-

weJ + + 3.6.2 5.3.8 

Znak + oznacza badanie , które n al eży przeprowadzić. 

Znak - oznacza badanie, którego nI e przeprowadza S ię . 

Badania pełne należy przeprowadzać w przypad ku 
oceny nowej ko nstrukcji, zmia n konstrukcyjnych, te
chnologicznych materiałowych lub na żądanie zama
wiającego podane w za mówieniu. 

Badania niepełne nal eży przeprowadz i ć przy odbiorze 
każdej partii. 

5.2. Kontrola jakości 
5.2.1. Skład i liczność partii. Przed przystąpi en iem do 

badań pojemniki należy podzielić na oddzielne partie 
składające s i ę z wyrobów tej samej wie lkości. Liczność 

partii nie powinna przekraczać 1200 sztuk . 
5.2.2. Sposób pobierania próbek. Do badań pełnych 

należy pobrać sposobem na ś lepo próbkę o liczności 

nie mniejszej niż 2 sztu ki. Do badań niepełnych należy 
pobrać próbkę metodą na ślepo wg PN-83/ N-03010. 

5.2.3. Poziom kontroli - I ogó ln y wg PN-79/ 
N-03021. 

5.2.4. Wad liwość dopuszczalna - maksimum 6,5%. 
5.2.5. Wybór i stosowanie planów badania. Plan ba

dania dla kontroli norma lnej - wg tabl. 4, stosowanie 
planów badań dla ko nt ro li obostrzonej i ulgowej oraz 
warunki przejś c ia - wg PN-79/ N-0302l . 

Tablica 4 

Liczność pa rtii Li czność Liczba kwa- Liczba dys-

sztuk próbki l ifikująca kwalifikująca 

sztu k 

do 90 5 I 2 

91 -:- 150 8 I 2 

151-:- 280 13 2 3 

28 1-:- 500 20 3 4 

501-:-1200 32 5 6 

5.3. Opis badań 
5.3.1. Sprawdzenie wymia rów należy przeprowadzić 

za pomocą przymiarów o dokładn ośc i pomiaru l mm . 
5.3.2. Sprawdzenie materiału polega na sprawdzeniu 

atestów lub zaświ adczeń hutniczych materiału użytego 
do wyrobu pojemników. 

5.3.3. Sprawdzenie wyglądu zewnętrznego na l eży prze
prowadzać przez obse rwację wzrokową. 

5.3.4. Sprawdzenie wytrzymałości uchwytów polega 
na obciążeniu uchwytów s iłą w ciągu 10 min (wg p . 3.4) . 
Po sprawdzen iu należy dokonać oględzin połączeń 

uchwytu. 
5.3.5. Sprawdzenie wytrzymałości pojemników na swo

bodny spadek. Napełniony, zam knięty badany pojemnik 
należy upuścić pionowo z wysokości 0,75 m, na po
wierzchn ię s ta l ową w tak i sposób, aby uderzenie na
stąpiło w miejscu połączenia pobocznicy z dnem . Po 
sprawdzeniu należy dokonać oględzin połączeń pobocz
nicy i pobocznicy z dnem . 

5.3.6. Sprawdzenie odporności powłoki lakierowej na 
uderzenia należy przep rowadzać wg PN-54/ C-8 l 526. 

5.3.7. Sprawdzenie przyczepności powłoki lakierowej 
należy przeprowadzać na próbkach przez tłoczeni e za 
pomocą aparatu Erichsena wg PN-75/C-8 1529. 

5.3.8. Sprawdzenie grubości powłoki cynkowej należy 
przeprowadzać wg PN-76/ H-04623. 
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5.4. Ocena wyników badań 
5.4.1. Ocena sztuki. Wyrób należy uznać za dobry , 

jeże li przejdzie z wynikiem dodatnim wszystkie badania 
wg 5.1. 

5.4.2. Ocena partii. Partię poiemników należy uznać 
za zgodną z wymaganiami normy, jeżeli liczba sztuk 
niedo brych w próbce nie przekroczy liczby kwalifiku
jącej wg tab l. 4. 

K ONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Ośrodek Bada wczo-Rozwojo
wy Przemysł u Wyro bów Meta lowych POLMETAL, Kraków. 

2. Normy związane 
PN-54/C-8 I 526 Wyroby lakierowe . Pomiar odporności powlok la

kierowanych na uderze nie za pomocą apa ra tu Du Pont'a 
PN-75/ C-8 1529 Wyroby lak ierowe. Próba tł oczności powłok przy

rządem Erichsena 
PN-76/ H-04623 Och ro na przed korozją . Pomiar grubości powłok 

metalowych i konwersyjnych metodami ni e ni szczącymi 

PN-77/ H-82200 Cynk 
PN-8 1/ H-92121 Blacha sta lowa cienka do \loc1.enia 
PN-81 / H-92125 Blacha i t aś ma stal owa ocynk owa na 
PN-84/ H-93000 Stal węglowa i ni skos topowa. Wa lcówka, prę t y 

i k ształtowniki walcowane na gorąco 

I 

PN-82/ H-97005 Ochrona p rzed korozją . Elektro li tyczne powloki 
cynk owe 

PN-79/ H-97070 Ochrona przed korozją. Pokryc ia lakierowe. Wy
tyczne ogó lne 

PN-83/N-030 10 Statystyczna kontrola jakośc i. Losowy wybó r jed no
stek prod uktu do próbki 

PN-79/ N-03021 Statystyczna kontro la ja k ości. Kontro la odbiorcza 
według oceny a lterna tywnej . Plany badania 

PN-75/0-7960 I Opa kowa nia transportowe meta lowe . Bę bn y. Ogó Ine 
wymagania i badania 

BN-83/6 115-66 Emalie ce lul ozowe ogó lnego stosowan ia 
3. Symbol wg SWW - 0655-529 . 
4. Autor normy - mgr in ż. Janina Bodzań - Ośrodek Badaw

czo- Rozwojowy Przemysłu Wyrobów Metalowych POLMETAL, 
Kra ków. 


