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NORMA BRANZOWA BN-82
Wyposaenie elektryczne
TRES?I?C')(F;TU pojazdéw samochodowych 3687-28
DROGOWEGO Koncoéwki przewodéw wzdtuzne
i poprzeczne z obchwytem podwéjnym
Wymagania i badania Grupa katalogowa 0525
1. WSTEP o jednakowych przekrojach — jak dla jednego prze-

Przedmiotem normy sa wymagania 1 badania doty-
czace koncowek przewodéw z obchwytem podwdjnym
(wg BN-74/3687-08 i BN-69/3687-09), stuzacych do wy-
konania elektrycznych potaczen Srubowych w instala-
cji elektrycznej pojazdéw samochodowych.

2. WYMAGANIA

2.1. Wymiary — wg norm przedmiotowych. Odchy}-
ki wymiaréw nietolerowanych wg BN-77/3601-01 p.
24

2.2. Material koncowek powinien byé zgodny z wy-
maganiami norm przedmiotowych.

2.3. Wykonanie. Krawgdzie koncéwek powinny by¢
gladkie, bez naderwan i zadzioréw. Dopuszcza si¢ wy-
stepy technologiczne na krawedziach koncowki wzdtuz
osi gléwnej od strony obchwytu o dtugosci maksymal-
nej 1 mm i szerokosci maksymalnej 2 mm, od strony
czgSci stykowej odpowiednio maksymalnej 0,5 mm i
maksymalnej 2 mm. Czs$¢ stykowa (ucho) koncowki
powinna by¢ ptaska (tolerancja plaskosci 0,25 mm)
i rownolegta do osi wzdtuzne) koncowki; odchytka row-
nolegloéci plaszczyzny czgsci stykowej i osi koncodwki
nie powinna przekracza¢ 0,2 mm. Otwor i obrys czesci
stykowej powinny by¢ wspot§rodkowe (odchytka wspot-
srodkowosci 0,2 mm). O§ obchwytu powinna byé row-
nolegla do plaszczyzny koncowki; odchytka réwnoleg-
tosci w plaszczyZnie wspdlnej nie powinna by¢ wigksza
niz 0,3 mm.

Dopuszcza sig wykonanie koficowek z powlokg cy-
nowa o grubosci okoto 8 um. Koncéwki cynowane mo-
ga nie mie¢ powloki na wystgpach technologicznych
(w wyniku rozcinania koncowek wykonywanych w tan-
cuszku). Koncédwki cynowane powinny mie¢ w oznacze-
niu (w normach przedmiotowych) symbol Sn.

2.4. Sita $ciagniecia koncowki z przewodu powinna
by¢ zgodna z podang w tabl. 1. W przypadku mo-
cowania dwoch przewodow w jednej korcodwcee sila
$ciggnigcia powinna by¢ taka jak dla przewodu o wigk-
szym przekroju, a w przypadku dwoéch przewodéw

wodu.

2.5. Spadek napigcia na potaczeniach koncowki z
przewodem powinien by¢ nie wigkszy niz podany w
tabl. 1 przy podanym pradzie pomiarowym statym, ply-
nacym przez polaczenie. W przypadku mocowania
dwoch przewodéw w jednej koncoéwce spadek napig-
cia dotyczy obydwu przewodéw lecz prad pomiarowy
i spadek napigcia nalezy przyjac jak dla jednego prze-
wodu przy jednakowych przekrojach znamionowych
lub, jak dla przewodu o wigkszym przekroju przy roz-
nych przekrojach znamionowych przewodow.

2.6. Odpornoéé na korozje. Konicowki, po probie w
komorze solnej wg 4.4.7, powinny zapewni¢ na pola-
czeniu z przewodem spadek napigcia nie wigkszy niz
podany w tabl. 1.

Tablica 1
Sita $ciggnig-
Przekroj zyly cia koncowki z|Prad pomia- S i
. pigcia, mak-
przewodu przewodu, mi- | rowy staly -
mm? nimum A mV
N
0.5 do 075 70 4
ponad 0,75 do 1,0 105 6
ponad 10 do 1.5 140 10
ponad 1,5 do 25 200 16 10
ponad 2,5 do 4,0 250 20
ponad 4,0 do 6,0 350 25
ponad 6,0 do 10,0 500 32
ponad 10,0 do 16,0 750 40

2.7. Cechowanie. Na koncéwkach poza powierzch-
nig stykowa (uchem) nalezy umiesci¢ na powierzchni
zewnetrznej obchwytu w sposéb trwaty i czytelny znak
wytworni.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Koricéwki nalezy pakowac typowy-
miarami w pudetka tekturowe po 1000. 500, 250 lub
100 sztuk w zaleznosci od wielkosci koncowek. Opa-
kowanie jednostkowe do transportu nalezy umieszczaé
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w pudetkach zabezpieczonych przed otwieraniem. Kaz-
de opakowanie jednostkowe powinno by¢ zaopatrzone
w etykiete zawierajacg co najmniej nast¢pujace dane:
a) nazwg lub znak wytwoérni,
b) oznaczenie koncowki wg normy przedmiotowej,
¢) liczbe sztuk,
d) dat¢ produkcji.

3.2. Przechowywanie. Koncowki nalezy przechowy-
wa¢ w opakowaniu jednostkowym w pomieszczeniach
o zmianach temperatury nie wi¢kszych niz +5 do +55°C
1 o wilgotno$ci nie wig¢kszej niz 80 %, wolnych od
oparow substancji agresywnych.

3.3. Transport koncowek powinien odbywacé si¢ kry-
tymi srodkami przewozowymi.

4. BADANIA

4.1. Program badan

4.1.1. Badania petne powinny by¢ wykonywane okre-
SOWO co najmniej raz na rok oraz przy wznawianiu
produkeji 1 przy zmianach konstrukcyjnych, technolo-
gicznych lub materialowych mogacych mie¢ wptyw na
parametry uzytkowe koncoéwki.

Program badan peilnych — wg tabl. 2.

4.1.2. Badania niepetne wykonuje si¢ w celu spraw-
dzenia zgodnosci poszczegoinych partii koncoéwek z wy-
maganiami norm przy biezgcej kontroli produkej oraz
przy badaniach odbiorczych.

4.2. Kontrola jakosci

4.2.1. Skiad i liczno$¢ partii. Partia przedstawiona do
kontroli powinna zawiera¢ koncowki jednakowego ro-
dzaju i jednakowej wielkosci. Liczno$¢ partii powinna
bv¢ nie mniejsza niz 3200 sztuk 1 nie wigksza niz
35000 sztuk. Liczno$¢ partii moze ulec zmianie po uz-
godnieniu 7z wytworcg.

4.2.2. Sposob pobierania i liczno$¢ probki. Do badan
koncowki pobiera si¢ sposobem losowym metodg na
Slepo, z partii przedstawionej jednorazowo do odbioru.
Do badan pelnych nalezy pobra¢ 10 koncowek, do ba-
dan niepeinych — probke o licznosci podanej w tabl. 3.

4.2.3. Poziom kontroli: 11 ogoélny dla wihasciwosci is-
totnych (tabl. 2 Ip. 1-+4), specjalny S-3 dla wiasci-
wosci krytycznej (tabl. 2 Ip. 5).

4.2.4. Wadliwos$¢ dopuszezalna dla wiadciwosci istot-
nych maksimum 2,5 % dla wtasciwosci krytycznej mak-
simum 1 %.

4.2.5. Wybor i stosowanie planéw badania. Plany ba-
dania dla kontroli normalne; — wg tabl. 3. Wybor
i stosowanie planéw badania dla kontroli obostrzonej
i ulgowej oraz warunki przejscta — wg PN-79/
N-03021 p. 2.4 1 3.1.

4.3. Warunki badan — wg PN-77/S-76001.

4.4. Opis badan

4.4.1. Sprawdzenie wymiarow na zgodnos$¢ z wymaga-
niami norm przedmiotowych oraz p. 2.1 1 2.3 (réwno-
legtos$¢, wspotsrodkowosé, plaskos¢) nalezy przeprowa-
dza¢ suwmiarky. Ponadto nalezy sprawdza¢ zgodnos¢
przekroju zyly przewodu, umocowanego w koncowce,
7z wymaganiem normy przedmiotowe).

Program badan niepetnych — wg tabl. 2. 4.4.2. Sprawdzenie materiatu koncéwek nalezy prze-
prowadza¢ na zgodno$¢ z wymaganiami podanymi
Tablica 2
Lp. Rodzaje badan i e Wymagania, wg - Opis badan, wg
peinych niepetnych
1 Sprawdzenie wymiaréw + + 24, 2.3 4.4.1
2 Sprawdzenie materiatu + + 22 4.4.2
3 Ogledziny + + 23, 27 i 3.1 443
4 Sprawdzenic powloki cynowej + + oy 4.4.4
S Sprawdzenie sity $ciggnigcia + + 24 445
6 Sprawdzenie spadku napigcia + - 2.5 4.4.6
7 Sprawdzenie odpornosci na korozjg + - 2.6 44.7
Znak + oznacza badanie, ktére nalezy przeprowadzié.
Znak — oznacza badanie, ktdrego nie przeprowadza sig.
Tablica 3
Dla wtasciwosci istotnych Dla wilasciwos$ci krytycznej
Licznos¢ partii liczba kwalifiku- | liczba dyskwalifi~ liczba kwalifiku- | lhiczba dyskwalifi-
liczno$¢ prébki jaca kujaca liczno$¢ prébki jaca kujaca
- om m: . | e m m:
sztuk
1201 +3200 125 7 8
3201 =+ 10000 200 10 11 13 0 1
10001 = 35000 315 14 15
35001 -+ 150000 500 21 22 50 1 2
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w normie przedmiotowej przez siwierdzenie jakosci na
podstawie zaswiadczenia dostawcy.

4.4.3. Ogledziny nalezy przeprowadza¢ wzrokowo
bez uzycia optycznych przyrzadow pomiarowych
w Swietle rozproszonym w celu sprawdzenia zgodno$-
ci z wymaganiami wg 2.3 (w zakresie wygladu kon-
cowki) oraz 2.7 i 3.1.

4.4.4. Sprawdzenie powloki cynowej na zgodnos$é z
wymaganiami normy przedmiotowej i 2.3 niniejszej
normy nalezy przeprowadzi¢ przez pomiar miejscowej
grubosci na powierzchni stykowej (ucha) koncéwki me-
toda kroplowa wg PN-74/H-04605.

4.4.5. Sprawdzenie sily $ciagni¢cia koncoéwki z prze-
wodu nalezy przeprowadza¢ na koncédwkach zamocowa-
nych fabrycznie na przewodach, przy uzyciu urzadze-
nia przedstawionego schematycznie na rys. 1 lub zry-
warki fabryczne.

Kigrunek sily Punkty
el A / podparcia
If—— ‘
A 7 &
Przewod '""
I
5 Dzwignia
£ -
8
w
— 11
V77777 Y

Rys. |

Obcigzenie F powinno by¢ przylozone wzdtuz osi
przewodu, przyrost obcigzenia powinien byé réwno-
mierny od wartosci minimalnej do sily podanej
w tabl. 1. Wynik sprawdzenia nalezy uznaé za dodat-
ni, jezeli po 30 s dzialania tej sily nie nastgpito zer-
wanie potaczenia, wywlekanie przewodu lub trwate
znieksztalcenie potaczenia.

4.4.6. Sprawdzenie spadku napi¢cia na polaczeniu
koncowki z przewodem nalezy przeprowadzaé¢ miliwol-
‘tomierzem klasy nie gorszej niz 1 na polaczeniu po
prébie odpornoséci na korozj¢ wg 4.4.7 pomigdzy pun-
ktami AB i BC (rys. 2).

Spadek napigcia U, na pofaczeniu oblicza si¢ wg
wzoru

AU,, = AUAB = 0,25 AUBC

Pomiar nalezy wykonaé na kazdym potaczeniu trzy-
krotnie i za wynik przyja¢ Srednig arytmetyczna.

Wynik sprawdzenia nalezy uznaé¢ za dodatni, jezeli
wyniki pomiaréw nie przekrocza wielkosci podanych

w tabl. 1.
o EE T ae
A 25 | 100 100 25
8 C ¢ 8 A
[BN-B2/3587-28-2]
Rys. 2

4.4.7. Sprawdzenie odpornosci na korozje¢ nalezy prze-
prowadza¢ na potaczeniu, ktore przeszto z wynikiem
dodatnim sprawdzenie wg 4.4.5 i 4.4.6, w komorze
solnej wg PN-76/H-04603 w czasie 96 h. Dla potaczen
z koncoOwkami cynowanymi czas préby w komorze
solnej wynosi 192 h.

Wynik préby ocenia si¢ posrednio przez sprawdze-
nie po prébie spadku napigcia na potaczeniu koncowki
z przewodem na zgodno$¢ "z wymaganiami wg 2.5.

4.5. Ocena wynikéw badan

4.5.1. Wynik badan pelnych nalezy uzna¢ za dodatni,
jezeli. wszystkie badania wg tabl. 2 dadza na wszys-
tkich pobranych do badan koncéwkach wynik dodatni.

4.5.2. Wynik badan niepetnych. Parti¢ koncoéwek na-
lezy uzna¢ za zgodng z wymaganiami normy, jezeli
liczba sztuk niedobrych w probce nie przekracza licz-
by kwalifikujacej podanej w tabl. 3.

4.6. Zaswiadczenie wytworcy o wynikach badan. Na
zadanie zamawiajgcego wytwoérca obowigzany jest do-
starczy¢ wyniki ostatnich badan pelnych oraz $wiadec-
two zawierajace:

a) nazwe¢ i adres wytworcey,

b) oznaczenie koncoéwki wg normy przedmiotowe;j,

c) datg¢ produkgcji,

d) stwierdzenie zgodno$ci z norma.

5. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE

Do dnia | lipca 1983 r. dopuszcza si¢ stosowanie
powtoki cynowej o grubosci = 3 um (p. 2.3 normy).

KONIEC

Informacje dodatkowe



4 Informacje dodatkowe do BN-82/3687-28

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca morm¢ — Przemystowy Instytut Moto-

ryzacji, Warszawa.
2. Normy zwigzane

PN-76/H-04603 Korozja metali. Badanie laboratoryjne przyspieszo-
ne w obojgtnej mgle solnej

PN-80/H-04605 Ochrona przed korozjg. Okreslenie grubosci powtok
metalowych metodami niszczgcymi

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

PN-77/8-76001 Wyposazenie elektryczne pojazdéw samochodowych.
Ogdlne wymagania i badania

BN-77/3601-01 Odchyiki nietolerowanych wymiaréw, ksztaltu i po-
tozenia dla wyrobéw przemystu motoryzacyjnego

BN-74/3687-08 Wyposazenie elektryczne pojazdéw samochodowych.
Konhcowki przewodéw wzdluzne z obchwytem podwdjnym

BN-69/3687-09 Wyposazenie elektryczne pojazdéw samochodowych.
Koficowki przewodbébw poprzeczne z obchwytem podwdéjnym

3. Symbol wg SWW — 1135815,

4. Autor projekts mormy — inz Henryk Barahczuk, Fabryka
Samochodéw Osobowych, Zakiady Elektrotechniki Motoryzacyjnej
w Etku.
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