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1. WSTEP

Przedmiotem normy s3 wymagania i badania doty-
czgce skrzyn tadunkowych metalowych i metalowo-
-drewnianych lub ich elementow do samochoddw cig-
zarowych, przyczep i naczep o réznych ladownosciach
bez dodatkowego osprzetu, jak: kosze, skrzynki na wy-
posazenie, kola zapasowe, palaki, oponcze itp.

2. WYMAGANIA

2.1. Zgodnos$¢ z dokumentacjg. Skrzynie tadunkowe
oraz ich cz¢sci i zespoly powinny byé wykonanc zgod-
nie z dokumentacja techniczng obowigzujacg dla danej
odmiany.

2.2, Wymiary. Wymiary skrzyn tadunkowych — wg
PN-76/S-48004. Odchytki wymiaréw nietolerowanych,
ktorych nie okreflono w dokumentacji technicznej po-
winny by¢é zgodne z BN-77/3601-01.

2.3. Wytloczki wykonane na zimno powinny spelnia¢
odpowiednie wymagania zawarte w BN-77/3611-22.

2.4. Dopuszczalne wady czeSci metalowych tloczo-
nych. Dopuszcza sig nastgpujgce wady wg okreSlen wg
PN-62/M-66010:

— rysy (WT-202) oraz odciski wklgste (WT-205)
i wypukle (WT-206) wynikie ze zginania i rob6t §lu-

sarskich, ktérych glgbokos¢ nie przekracza 0,2 mm,
a powierzchnia pojedynczych rys — 2 c¢m?,

— wady powierzchni dopuszczalne wg norm przed-
miotowych dotyczacych materialéw hutniczych stoso-
wanych do wyrobu skrzyn,

— uszkodzenia mechaniczne (WT-101) wynikajgce
z mocowania cz¢sci w przyrzadach, jezeli nie maja one
wpltywu na funkcjonalno$é i estetykg,

— inne wady powierzchniowe zanikajace po za-
szpachlowaniu wyrobu przed lakierowaniem.

2.5. Elementy drewniane powinny by¢ obrobione, bez
wyrw i pegknigé poprzecznych. ;

2.6. Dopuszczalne wady elementéw drewnianych. Wa-
dy drewna wg okre$len wg PN-79/D-01012, ich zakres
i rodzaj powinny miescié si¢ w klasie jakosci okre$lonej
na rysunku konstrukcyjnym. Dopuszcza si¢ nastgpujgce
wady:

— wady powierzchniowe, np. otwory po sg¢kach
o $rednicy do 10 mm zaprawione szpachlowka, a po-
wyzej 10 mm nie majgce wplywu na wytrzymatosc,
zakorkowane korkami wcisnigtymi na klej,

— szczeliny o szerokosci |+ 3 mm stuzace do zabez-
pieczenia elementdéw przed wypaczeniem.

2.7. Polgczenia spawane. Spoiny powinny by¢ wy-
konane bez krateréw, zazuzlen, pgknigé, podtopien,
porow, pecherzy, przepalen i wypryskow.
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Zakonczenia spoin obwodowych powinny zachodzi¢
na ich poczatek.

Spawy nie powinny powodowac fatdowania si¢ mate-
riatu, obnizajgcego estetyke wyrobu.

Dopuszcza si¢ spoiny z nast¢pujagcymi wadami wg
PN-75/M-69703:

— Da — wklgsnigcia grani,

— Fa — wyciek w miejscach nie wplywajacych na
estetyke¢ oraz w miejscach nie powodujacych, z tytutu
dopuszczenia wady, zagrozenia BHP,

— Fh — wklesniecia lica,

— Fs — §lad zajarzenia.

2.8. Potaczenia zgrzewane. Zgrzeiny powinny bvé wy-
konane wg PN-74/M-69021. Niedopuszczalne sa prze-
grzania, zazuzlenia 1 przepalenia.

Zgrzeiny nie powinny powodowa¢é faldowania sie
materiatu migdzy nimi w sposdb wyraznie obnizajacy
estetyk¢ wyrobu.

2.9. Potaczenia gwintowe powinny by¢ wykonane,
dokrecone i zabezpicczone w sposob zapewniajycy pra-
widlowa eksploatacj¢ skrzyvni w samochodzie. 1.by $rub
nie powinny wystawaé¢ nad powierzchni¢ plaszczyzn
roboczych. a c¢z¢S¢ Sruby wystajgca ponad nakretke
powinna by¢ zgodna z PN-74/M-82063.

2.10. CzeSci metalowe tgczone z drewnem powinny
by¢ zabezpieczone pized korozjg oraz powinny doktad-
nie przylega¢ do drewna. Dopuszczalne jest nieprzyle-
ganie 1 mm na dlugosci | m.

2.11. Spinacze $cian, spinacze lancuchowe, zaczepy
linek, zawiasy oraz inne mechanizmy ruchome powinny
dziata¢ prawidlowo 1 bez zacigé.

Otwierane Sciany skrzvit po zamontowaniu powinny
si¢ swobodnic otwicra¢ 1 zamykac bez uzycia narzedzi
pomocniczych. )

2.12. Powloki ochronne lakicrowe i konwersyjne
okreslone w dokumentacji konstrukcvinej powinny
spetnia¢ wymagania wg BN-74/3602-01 -~ 02.

2.13. Wyglad zewnetrzny. Crzgsct i zespoly skrzyf nic
powinny mie¢ znieksztalcen. uszkodzen, bad? innych
wad pogarszajacych estetykg i ujemnic wplywajgcych
na dziafanie lub trwalo$¢ wyrobu, a ich krawedzie
zewngtrzne powinny by¢é zat¢picne.

2.14. Odchytka ptlaskosci $cian kompletnych, bocz-
nych, tylnych oraz pomostu powinna wynosi¢:

— metalowych o diugosci do 2.5 m — maksimum
4 mm,
powyzej 2.5 — maksimum 6 mm.

— metalowo-drewnianych o diugosci do 2.5 m —
maksimum 6 mm,

powyzej 2.5 m — tpuksimum 8§ mm.

3. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

3.1. Przechowywanie. Gotowe skrzynic tadunkowe
lub ich elementy nalezy przechowywaé luzem w wa-
runkach zabezpieczajacych je przed uszkodzeniem.

3.2. Transport. Srodki i warunki transportu powinny
zabcezpieczaé gotowe skrzynie i ich zespoty przed uszko-
dzeniem.

4. BADANIA
4.1. Rodzaje badan — wg tablicy 1.
Tablica 1
Opis
Lp. Rodzaje badan Wymagania wg badan
wg
1 2 3 4
1 Sprawdzenie wygla- 24. 25,26, 273,
du zewngtrznego 28,29, 2.10, 2.12,
2.13 44.1
2 Sprawdzenie  wy- 21, 22, 23, 2.14, 442
miaréw
3 Sprawdzenie dzia- 2.11 443
tania

4.2. Badania odbiorcze wg tabl. 1 przeprowadzane
przy odbiorze kazdej partii majg na celu sprawdzenie
zgodnos$ci wykonania wyrobow z niniejsza norma oraz
dokumentacja techniczng.

4.3. Kontrola jakosci

4.3.1. Skiad i licznos¢ partii. Za parti¢ nalezy uznac
liczbg gotowych skrzyn, $cian lub pomostéw jednej
odmiany, wykonywanych wg tej samej dokumentacji
konstrukcyjnej, przedstawiong jednorazowo do odbio-
ru.

4.3.2. Sposob pobierania probek. Z przygotowanej do
badan partii wyroboéw nalezy pobra¢ probke losowo
wg PN/N-03010 o liczno$ci podanej w tabl. 2.

Tablica 2
Licznos$é Liczno$¢ Liczba Liczba dys-
partii probki kwalifikujgca kwalifikujaca
sztuk
1 2 3 4
do 90 13 | 2
91+ 150 20 2 3
151 280 .32 3 4
281500 50 3 6
4.3.3. Poziom kontroli — Il ogdlny wg PN-79/
N-03021 tabl.l.
4.3.4. Wadliwo$¢ dopuszczalna — maksimum 49%.
4.3.5. Wybér i stosowanie planéw badania. Plany ba-
dania dla kontroli normalnej — wg tabl. 2. Wybor

I stosowanie plandw badania dla kontroli obostrzonej
1 ulgowej oraz warunki przejscia — wg PN-79/N-03021.

4.4. Opis badan

4.4.1. Sprawdzenie wygladu zewngtrznego nalezy prze-
prowadza¢ nicuzbrojonym okiem przy rozproszonym
Swietle. W celu sprawdzenia wielkosci poszezegdinych
wad lub dodatkowych wymagan dokumentacji tech-
niczne) nalezy zastosowa¢ odpowiednic metody spraw-
dzania oraz przyrzady pomiarowe.

4.4.2. Sprawdzenie wymiaréow nalezy przeprowadzac
przyrzgdami zapewniajgcymi zadang dokladnosé po-
miaru.

4.4.3. Sprawdzenie dziatania nalczy przeprowadzad
przez zamykanic i otwieranie spinaczy $cian, spinaczy
tancuchowych i funkeyjne dzialanie zaczepow linki.
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4.5. Ocena wynikéw badan

4.5.1. Skrzynia lub jej zesp6t. Skrzynig¢ lub jej zespot
nalezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami niniejsze]
normy, jezeli nie przejda z wynikiem dodatnim cho-
ciazby przez jedno z badan wymienionych w 4.1.

4.5.2. Ocena partii. Partic wyrobow nalezy uzna¢ za
niezgodng z wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk
niedobrych w prébee nie przekracza liczby kwalifikujg-
cej podanej w tabl. 2.

4.6. Zaswiadczenie wytworcy o wynikach badai. Do
kazdej partit wyrobéw uznanych przez wytwoérce za
zgodng 7 niniejsza norma powinno byv¢ dotaczone za-
Swiadczenie zawierajgce co najmnicj:

a) nazw¢ wytworni,

b) nazwg 1 oznaczenie wyrobu,

¢) dat¢ odbioru, miesige, rok,

d) stwierdzenie zgodnodci z wymaganiami normy.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norm¢ — Przemystowy Instytut Moto-
ryzacji, Warszawa.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-73/3613-01
a) dodano wymaganic dotyczgce wytloczek wykonywanych na
Zimno.
b) wymagania polgczen spawanych — wg PN-75/M-69703 okres-
lono dopuszczalne wady spoin.,
¢) okreslono. ze powloki ochronne powinny spetniaé wymagania
BN-74/3602-01 1 BN-74/3602-02,
d) rozdzial badania dostosowano do zasad SKJ,
3. Normy zwigzane
PN-79/D-01012 Tarcica. Wady
PN-62/M-66010 Obrébka plastyczna. Wadyv wyrobow  tloczonych
7 blachy. Nazwy i okreslenia
PN-79/M-01134 Rysunek techniczny maszynowy, Uproszczema ry-
sunkowe. Zasady oznaczania spoin
PN-74/M-69021 Wytvczne projektowania, wykonywania i kontroh
7laczy zgrzewanych punktowo
PN-75/M-69703 Spawalnictwo. Wady zlacz  spawanych. Nazwy
1 okreslenia

PN-74/M-82063 Gwinty metryczne. Wymiary wyjs¢ i podcicé oraz
nadmiary dlugosci gwintéw 1 gigbokosci otworéw

PN-/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor sztuk
do probek

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza
wedlug oceny alternatywnej. Plany badania

PN-76/5-48004 Samochody cigzarowe, przyczepy i naczepy. Skrzynie
tadunkowe. Wymiary

BN-77/3601-01 Odchylki nictolerowanych wymiarow, ksztattu i po-
tozenia dla wyrobow przemystu motoryzacyjnego

BN-74/3602-01 Powloki metalowe i konwersyjne na wyrobach prze-
mystu motoryzacyjnego. Wymagania 1 badania

BN-74/3602-02 Powloki lakicrowe na wyrobach przemysiu motory-
zacyjnego. Wymagania i badania

BN-77/3611-12 Czg¢éct toczone na zimno 7 blach i taSm dla prze-
mystu motoryzacyjnego. Wymagania 1 badama

4. Symbol wg SWW — [029-5.

5. Autor projektu normy — Zbigniew Slomifski — Fabryka Sa-
mochodéow Cigzarowych, Starachowice.
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