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N O R M A BRANLOWA BN-BO 

ŚRODKI 
Skrzynie ładunkowe 3613-01 

TRANSPORTU do samochodów ciężarowych, 
Zamiast 

DROGOWEGO przyczep I naczep BN-73/3613-01 

Wymagania i badania Grupa kata logowa 0525 

t. WSTĘP 

Prtedmiotem normy są wy ma 'l ilia i badania doty­
czące skrzyń ład lnkowych meta lowych i me talowo­
-d rewn ianych lub ieh elementów do samochodó w eię-
7a rowyeh , przyczep i nacze p () różnych ład owno'c i ach 

bez doda tkowego o. przęt u, jak. : ko. z , skrzynki na wy­
posaże nie, k oła zapasowe. pa łąk i. o pończe itp . 

2. \ . YMAGA lA 

2.1. Zgodność z dokumentacją. Skrzynie ładunkowe 

ora7 ich czę' c i i zc, poły powiony być wyko na ne zgod­
nie z do k umen tacją techniczną obowiązującą dla danej 
od miany. 

2.2. Wymiar)', Wym ia ry krzy., ładuJ1J<owych - wg 
P -76/S-48004. Odchyłki wymiarów nictole rowa ny 'h, 
któryeh nic okrdlono \V dokumentacji tech nicznej po­
wi nn y b 'ć zgodne z BN-77/3601 -0L 

2.3. Wytłoczki wykona ne na zimno powi nn y peł niać 

odpowiednie wymagan ia zawarte w B -77/ 361 1-22. 
2.4. Dopuszczalne wady czę \: i metalowych tłoczo­

nych. Dopu. zeza się na tępują e wady wg o l..rcśleń wg 
P -62/M-660 IO: 

- rysy (WT- 02) oraz odcisk i wkl<;sle (WT -205) 
i wypukłe (WT- 06) v nikłe ze zgi na nia i robÓ t ślu-

sa rskich. któ rych głębokość nie przekracza 0 ,2 mm , 
a po wie rzchn ia p ojedynczych ry - 2 C0l2 

- wady powierzch n i dopuszcza lne wg norm p rzed­
mio towy(;h do tyczących ma t.er iałów h.utniczych s toso­
wanych do wyro bu skrzy." 

- uszkodzenia mechan iczne (WT -I OI) wyn i k ające 

z mocowa nia częśc i w przy rządach, jeże li n ie mają o ne 
wpływu na fun kcjo na l ność i e t e ty kę, 

- inne wady powierzchniowe zan i kające po za­
. zpachl owani u wyrob u przed la kierowaniem. 

2.5. Elementy drewniane powinny być obrobio ne , bez 
wyrw i pęk nięć po przecznych. 

2.6. Dopuszczalne wady elementów drewnianych. Wa­
dy d rewna wg o kreśle ., wg P -79/ 0-0 10 12, ich za kres 
i rodzaj powinny mieścić się w k la ie jakości o kreślonej 

na rysu nk u kon tru kcyj nym. D opuszcza się nas tępujące 

wa d y: 
- wad y powie rzchn iowe, np. otwory po sękach 

o ' rednicy d o 10 mm zaprawione 'zpach lówką, a po­
Wy7Cj 10 mm nie mające wpływu na wytrzymałość, 

zakorko wane ko rkam i we i ' n ię l ym i na klej , 
- szczeliny o szerok ości I -7- m m :>ł uŻclce d o zabez­

pieczenia elementów przed wy paczeniem . 
2.7. Połączenia spawane. Spoiny powinny być wy­

ko na ne bez kra terów, zażu ż!el1 , pę k nięć, podtopień, 

poró w, pęcherzy, przepa lcń i wypry ków. 

Zgłoszona przez Przemysłowy Instytut Motoryzacji 
Ustanowiona przez Dyrektora Naukowego Zjednoczenia Przemysłu Motoryzacyjnego dnia 1 sierpnia 1980 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 styczn ia 1981 r. 
(Dz. Norm . i Miar nr 23/ 1980 poz. 94) 

WYOAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1980. Oruk. Wyd. Norm. W-we. Ark. wyd. 0.40 Nakł. 2500 • 55 lam. 2588/80 Cena zł 3.60 



2 BN-80/36D"{) 1 

Zakończen ia spom obwodowych powinny zachodzić 
na ich począ t ek . 

Spawy nie powinny powodować fałdowania s i ę mate­
riału, obniżającego estetykę wyrobu . 

Dopuszcza się spoiny z następującymi wadami wg 
PN-75/M-69703: 

- Da - wk l ęśnięcia grani. 
- Fa - wyciek w miejscach nie wpł ywających na 

estetykę oraz w miejscach nie powodującyc h, z t y t ułu 

dopuszczen ia wady . zagrożenia BH P. 
- Fh - wklęśnięcia lica. 
- Fs - ś lad zajarzenia. 
2.8. Połączenia zgrzewane. Zgrze in y powinn y być wy­

konane wg 'PN-74/ M-6902 1. Nicdopuszcza lne są prze­
grzania , zażuż l e n i a i przepalenia . 

Zgrzeiny nie powinny powodować fałdowania się 

mate r ia ł u między nimi w sposób wy raźnie obniżający 
estetykę wyrobu. 

2.9. Połączenia gwintowe powinn y być wykonane. 
dokręcor;e i zabezpieczone w spo\ób zapewniający pra­
wid/ową e " s ploata cję skrzyni w sa mochodzie. Lby śrub 
nic powinny wys t awać nad powierzchn i ę pła szczyzn 

ro boczyc h. a część śruby wystająca ponad nakrętkę 

powinna być zgodna z PN-74/ M-82063. 
2.10. Części metalowe łączone z drewnem powIllny 

być zabezpieczone pn.ed koro7ją o raz powinny dok ład­

nie przy l egać do drewna. Dopuszcza lne jest nieprzy le­
ganie I mll1 na d ł u gośc i I m. 

2.11. Spinacze śc ia n. spinacze ła ńcuchowe . zaczepy 
linek, za wiasy oraz inne mechanizmy ruchome powinny 
działać prawid łowo i bez 73 c i ęć. 

Otw ierane ściany skr/Y r'l po za montowaniu powinny 
się swobodnie o twierać i zamykać bez użycia n a rzędz i 

pomocniczych. 

2.12 . Powłoki ochronne lakierowe i konwersyj ne 
o k reś l one w do kumen tacji kons trukcyj nej powinny 
speł n iać wymagan ia wg BN-74/ 3602-0 1-;-' 02. 

2.1 3. Wygl'łd zewnęt rzny. ('7ę ~..; i i 7es poły skrzyó nic 
powinny mieć znieksztalcerl. us /.kud ze ll. h <! dź innych 
wad pogarszających es t etykę i uje:mnic wpływających 
na dzi a ła ni e lub trwa łość wyrobu , a ich krawęd z i e 
zewnętt7n e powinn y być zatępiune . 

2.14. Odchyłka pł askośc i ścia n komplet nych, bocz­
nych, tylnych oraz pomostu powi nna wynosić: 

- metalowych o d ł u gośc i do 2.~ m - ma ksimum 
4 mm. 
powyżej 2.5 - mak simum 6 mm. 

- metalowo-drewnianych o długo ~ ci do 2.5 m -
mahimull1 6 lll ll1, 
powyżej 2.5 m - tna ksim lllll 8 mm. 

3. PRZECH OWYWAN IE I TRANS PORT 

3.1. Przechowywanie. Gotowe skr7 ynit: ładunkowe 

lub ich elemen ty na l eży p rzechowywać luzem w wa­
ru nkach zabczpieczaj~~cych je pr7ed uszkodzeniem . 

3.2. Transport. SroJki i warunki transportu powinny 
zab"zpieczać gotowe skrzynie i ich zespoly przed uszk o­
dzeniem. 

4. BADANIA 

4.1. Rodzaje badań - wg tab licy l. 
Tabl ica I 

Opis 
Lp. Rodzaje bada ń Wymagania wg badań 

wg 

I 2 3 4 · 

I Sprawdzenie wyglą- 2.4. 2.5 , 2.6. 2.7. 
du zewnętrznego 2.8. 2.9,2. 10, 2. 12. 

2.13 4.4. 1 
2 Sprawdzenie wy- 2.1. 2.2. 2.3. 2. 14. 4.4.2 

miarów 
3 Sprawdzenie dzia- 2.11 4.4.3 

lania 

4.2. Badania odbiorcze wg tab!. I przeprowadzane 
przy odbiorze każdej part ii mają na celu sprawdzenie 
zgodnośc i wykonania wyrobów z n i niejszą normą oraz 
dokumentacją techniczną . 

4.3. Kontrola jakości 

4.3.1. Skład i lic zność part ii . Za partię na l eży uznać 

liczbę gotowych skrzyń, śc ian lub pomostów jednej 
odmiany, wykonywanych wg tej samej dokumentacji 
konstrukcyjnej , przedstawioną jednorazowo do odbio­
nr. 

4.3.2. Sposób pobierania próbek. Z przygotowanej do 
badar'l partii wyrobów należy pobrać prób kę losowo 
wg PN/ N-030 l O o l iczności podanej w tab!. 2. 

Tabl iclI 2 

Liczność Liczność Liczba Liczba dys-
partii próbki kwalifikująca kwa lifikująca 

sztuk 

I 2 3 4 

do 90 13 I 2 
91 + 150 20 2 3 

151 +280 32 3 4 -
28 1 + 500 50 5 6 

4.3.3. Poziom kontroli - II ogólny wg P1\l-79/ 
N-OJ021 tabl.I . 

4.3.4. Wadlh~ość dopuszczalna - ma ksimum 4%. 
4.3.5. Wybór i stosowanie planów b.tdania. Plan y ba­

dania dlGl kontro li norma lnej - wg tab!. 2. Wybór 
I qosow<l nie planów badania dla ko ntroli obostrzonej 
J ulgowej oraz warunki prLcjśc i a - wg PN -79/ N-03021. 

4.4. Opis bada ń 

4.4.1. Sprawdzenie wyglądu zewnęt rznego n a leży prze­
prowad z,.ć ni euzhrojon ym okiem przy rozproszonym 
świ etle . W celu sprawd zenia wie l kośc i POszt:7cgól nych 
wad lub dodatkowych \yy magarl do kumentacj i tec h­
nicznej nalc?y 7as t o~ować odpowteJnie metody spraw­
dza nia oraz przyrządy po miaro\\ c. 

4.4 .2. Sprawdzenie wymiarów !lakży przeprowadzać 
przyrzq dami za pe:wn i ającymi żądam) dokła dność pu­
mia ru . 

4.4 .3. Sprawdzenie d z i ała ni a należy przeprowadzać 

przez za myka nie: i otwieranie spinaczy ścian. spinaczy 
ł:ll1cllCh owych i funkcyjne dziala nie zaczepów li nki . 
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4.5. Ocena wyników badań 
4.5.1. Skrzynia lub jej zespół. Skrzynię lub jej zespół 

należy uznać za niezgodne z wymaganiami ninie.hzej 
normy. jeże li nie przejdą z wynikiem dodatnim cho­
ciażby przez jedno z badań wymienionych w 4. L 

4.5.2. Ocena partii. Pa rt ię wyrobów należy uznać za 
nie zgodną z wymaganiami norm y, jeżel i liczba zt'uk 
niedobrych w próbce nic przekracza lic7by kwal i fi kują­

cej podanej w tabl. 2. 

K O 

4.6. Zaświadcienie wytwórcy o wynikach badań. Do 
ka7..dcj partii wyrobów uznanych przez wytwórcę za 
zgodną z nin iejszą normą powinno być dołączonc za­
świadczen ie zawierające co naj mlllcJ : 

a) nazwę wytwórni , 
b) nazwę i oznaczenie wyrobu , 
c) datę odbioru, mies i ąc, rok. 
d) stwierd zenie zgodnośc i 7 wymaga niami normy. 

I E C 

INFORMACJE DQI)ATI\QWE 

l. Instytucja. opracowujltca normę - Pflcmy~ łow ' Insty tut Moto­
ryzacji. War~l<IW'1. 

2. Istotne zmiany" stosunku do BN-73/ 3613-G 1 
,I) dodano wymagamt: dotyCl:ICC II y tłoczek wyko nywanych na 

/imno . 
hl w mag<ln ia pnł'lueń 'paw;tnY('h - wg P -75/M-6970:l o kreś­

lono dopu I.czalne- wady ~poin . 

c) określono. i.e powł oki ochron ne powinny ,pełniać wymagania 
B -74/ :1602-01 i B -74/3602-02. 

dl ro/d7ial badania do.) t o~ow<łI1o do 7:t 'ad S K.I . 

3. ormy l "iltzane 
PN-79/ D-010 12 Tarcica . Wad y 
p ·621M-66010 Obróbka pla~t yc 7lla . Wady wyrobów tloClonych 

7 hlach . Na7wy i okrt'slenia 
p -79/M-{l 11J4 Rysu nek t~~hni~l1ly nla~lynowy. pros/c7enia ry-

'1IIlkowe . Za,ady o~_nac/.al1la ;'fXJIIl 
PN -74/ M-69021 Wy t y~/ne projdtowania . wykon~ wania i kontroli 

z ł ąc7 . zgrzewa n ch punk towo 
f> -75/ M-6970J Spawalnic two. Wady 71:)CI spawanych. Nazwy 

i określenia 

P -74/M-82063 G wi nt y met ryczne. Wymiary wyjś i podcięć oraz 
nadmiary d l ugośc i gwin tów i gl~bokoś i o tworów 

PN./N ·030ł O SlatystyC7na kon t ro"ł jakości . Losowy wybór sz tuk 
do próbek 

p -79/1 -03021 • ta tys t)'<"Zna ko ntrola jakości. Kontrola odbion:za 
wedlug ocen a lte rna tywnej . Pl:.t ny bad~nia 

p -7(,/$-48004 amochody ię7arowc. pr/yc~~py i naC7t'py. Skr~yn ic 

ładu nkowe. Wymiary 
BN-77/.ł60I-{l1 Oddl yłki nicto1crowanych wymiarów. b/.taltu i po­

lożen ia dla wyrooow przemysłu motoryzacyj nego 
BN-74/3602·0 1 Powloki metalowe i konwersyjne na wyrobach pr7e­

mvslu motorY7acyjncgo. Wymagania i badania 
BN-74/3602-02 Powloki lak ierowe na wyrobach przemysłu motory­

zacyjnego. Wymagania i badania 
BN-77/3611- 12 Części tloczone na zimno 'l blach i taśm dla pr7e­

myslu motorY7acyjncgo. Wymagan i,1 i badania 

4. Symbol " g SWW - 1029-5. 

S. Aulor projektu normy - Zbigniew $Iomi(lsk i - Fabr)ka Sa ­
mochodów C,ężarowych. Starachowice . 
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