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N O R M A BRANZOWA BN-87 
ŚRODKI Wyposażenie elektryczne 3687-30 

TRANSPORTU 
DROGOWEGO pojazdów silnikowych 

Przewody masy kompletne 

J. WSTĘP 

1.1 . . Przedmiot normy. Przedmiotem normy są prze
wody ma y kompletne z taśmy miedzianej plecionej 
tosowane w insta lacji ele ktrycznej pojazdów sil-

nikowych. 
No rma nie dotyczy przewodów a kumulatora . 
1.2. Określenia 
1.2.1. przewód masy kompletny (w tekście: przewód) 

- taśma miedziana pleciona z założonymi końców
kami, przeznaczona do wykonania giętkich połą czeń 

z masą pojazdu w in ta lacji elektrycznej pojazdu sil
nikowego. 

1.2.2. Pozostałe . określenia - wg PN-6I/E-O 1002. 

2. PODZIAŁ J OZNACZENIE 

2.1. Wielkości. Ze względu na przekrój znamionowy 
wyróżnia się 4 wielkości przewodów: 17, 25, 35 
i 50 mm2. 

2.2. Sposób budowy oznaczenia. Oznaczenie przewo
du powin no zawierać: symbol przewodu PM, przekrój 
zna mionowy t aśmy w mm2, długość przewodu w mm, 
oznaczenie o ' przętu umocowanego na taśmie, numer 
normy . Dla przewodów z końcówkami wg BN-87/ 
3687-31 mocowanymi na taśm i e (poza końca mi taśmy) 
najeży doda tkowo podać odległość między otworami 

Grupa katalogowa 0525 

końcówek, licząc od końca przewodu , na którym za
łożona jest końcówka masy . 

2.3. Przykład oznaczenia 
a) p rzewodu (PM) o prze kroju zna mionowym 

35 mm2, długości 280 mm, zakończonego z jednej stro
ny końcówką OD 16 X 9 BN-77/3687-01, z drugiej 
strony końcówlut T 25/10 ,5 BN-87/3687-3 1: 

PM 35 x 280-00 16 .X 9-T25/ 10,5 

BN-87/3687-30 

b) przewodu (PM) o przekroj u znamionowym 
50 mm2 , długości 600 mm , zakończonego z jednej stro
ny końcówką T50/8,5 BN-87/3687-31. z drugiej strony 
końcówką IC 17 X 6 BN-77/3687-01, z końcówką 

T50sl10,5 umocowaną na przewodzie w odległości 

360 mm od końcówki T50/8,5 : 
PM 50 x 6OO·T50/8,5-T50s( 10.5 x 360-Lel7 x 6 

BN-87/3687-30 

3_ WYMAGANIA 

3.1. Części 5kładowe (rys. I): 
a) taś ma miedziana pleciona TPI7/0,20 ; TP25/ 

0 ,20; TP35/0,25 lub TP50/0,13 1), 

b) końcówka OD lub LC wg BN-77/3687-01. 
c) końcówka wg BN-87/3687-31. 

I) Pa trz Informacje dodatkowe p. 4. 

Zgłoszona przez Przemysłowy Instytut Motoryzacji 
Ustanowiona przez Dyrektora Przemysłowego Instytutu Motoryzacji dnia 25 maja 1987 r. 

jako norma obow iązująca od dnia 1 stycznia 1988 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 11 /1 987 , poz. 27) 

WYDAWNICTWA NORMALI ZACYJNE . .ALFA" 1987 Oruk. Wyd . Norm. W-Wł.. A rk. Wyd. o.eo NiI~ł . 2200 + 40 Zam. 1998/ B7 Cena zł 18,()() 



2 B -87/ 3687-30 

Końcowka wg 3.1. b Końc6wka wg 3.1. C 

wg 3. /.a 

Końcówka wg 3.1.lJ 

IBN -87/ 3587 - 30 - 11 

Rys. I 

3.2. Długość przewodu l) i odchyłki długości - wg 
tab!. I . Długośc i wic; ksze n iż poda ne w tab!. I i ich 
odc h yłki powinn y być uzgodnione z wykonawcą . 

Tablica l 

Za kres długości Od chyłka dlugośc i 

przewodów ma x 

mm 

100 .;- 250 + 10 

25 1 .;- 500 + 12 

501 .;- 1000 + 15 

3.3. Cynowanie powinn o być wykonane spoiwem 
LC50 wg PN-76/ M-69400 przy użyciu topnika bezkwa
sowego . Przewód po cynowani u nie powinien mieć 

usztywnień na długości większej niż 20 mm poza wy
miar cynowania o raz znacznych zgrub ień , grudek spo
iwa i rozdzielonych drutów. Do puszcza s ię zgrubienia 
nie przekraczają ce 10% grubości przewodu. Na po
wierzchniach stykowych k ońcówek po cyno waniu nie
dopuszcza lne są grudki spoiwa i zia rn istosc. Na spo
inach nie powinno być ś ladów korozj i. 

3.4. Umocowanie końcówek. Końcó wki po winny być 
zał ożon e na t aś mę ta k , ab y obejmowały wszystkie dru
ty i przy legał y ściś le do powie rzchn i t aśmy. Wymiary 
koń cówek po umocowaniu powinny być zgodne z wy
maga nia mi no rm przedmiotowych. 

3.5. Wytrzymałość połączenia taśma-końcówka. Po
łączen ie taśma-końcówk a powinno wyt rzymywać 

obc i ąże nie siłą s t atyczną nie mniejszą niż poda na 
w tab!. 2. 

I) Za dlugość przewodu przyjmuje s ię odlegl ość między środkami 

OIworó w w kOJlcówkach wzdłuż wypros lowa nego przewodu . 

Tablica 2 

Przek rój zna mionowy przewodu . Obciążen i e polączen ia , 

mn12 N 

17 1300 

25 1900 

35 2500 

50 3500 

3.6. Spadek napięcia na połączeniu taśmy z k ońców

ką powinien być nie większy iliż poda ny w tab !. J 

Tablica 3 

Przekrój zna mion o wy Prąd S I ały płynący Spade k n apięcia na 

przewodu. mm2 przez połącze nie . A połączeniu, mV 

17 8 

25 
100 

5 

35 4 

50 3 

3.7. Zabezpieczenie przed korozją. G o towe przewody 
wolne od nalotów korozyjnych, powi nn y być zabez
pieczone przed korozją przez zanurzenie w sma rze wa
ze lin owo-cerezynowym o skł ad zi e: wazelina techniczna 
79% , cerezyna 21 %. 

3.8. Cechowanie. Na życze ni e odbiorcy wytwórca wy
kona cechowanie przewodów zgod nie z usta leniami co 
do sposobu i miejsca umieszczeni a cechy . Treść cechy 
powi n na być uzgod niona . 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Przewody powinny być wią za n e 

w pęczk i p o 5, 10 , 25 lub 50 sztuk . Do puszcza się 

zwijanie przewodów w kręgi o średnicy zewnętrznej 

nie większej ni ż 760 mm . 
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Przewody z osprzęt~m, powodują cym znaczne zgrubie
nie k oń ca pęczka, powinny być układa ne na przemian . 
Każdy pęczek i krąg powinien być zaopatrzony 

w przywieszkę, zaw ie rającą co najmniej następujące 

dan e: 
a) nazwę i adres wytwórcy , 
b) oznaczenie wg rozdz. 2, 
c) li czbę szt uk , 
d) datl; produkcji , 
e) znak kontroli jakośc i . 

O OpUSZC7a s ię inn y sposób pa ko wania uzgodniony 
pomiędzy wytwó rcą i odbiorcą. 

4.2. Przechowywanie. Przewod y powinny być prze
chowywa ne w opa kowa niu dostawcy w pomieszczeniach 
zabezpieczających przed zmianami tempera tury większy
mi niż + 5 do + 55°C, o wilgotnośc i nie większej niż 

80% , wolnych od oparów substancji agresywnych. 
4.3. Transport. Do transportu przewody należy pa

kować w skrzynie lub pojemniki i przewozić środkami 
transportu z zabezpiecze niem przed uszkodzeniami, 
zan ieczyszczeniem i zawilgoceni em . 

5. BADANlA 

5.1. Program badań 
5.1.1. Badania pełne powinny być wykonywane okre

sowo co najmniej raz na rok w celu utrzymania jed
norodności i jakośc i przewodów na poziomie zgodnym 
z wymaganiami normy oraz przy wzna wianiu produkcji 
i przy zmia nac h konstrukcyjnych, tec hnol ogicznych lub 
materiałowych , mogących mieć wpływ na wyniki 
badań. 

5.1.2. Bada nia niepełne wykonuje ię w cel u spraw
dzenia zgodności poszczegól nych pa rtii przewodów 
z wymaganiami przy bieżą cej ko ntroli produkcji oraz 
podczas badaó odbiorczych . 

5.1.3. Rodzaje i zakres badań - wg ta bl. 4 . 

Tablica 4 

Zakres 
Opis 

Lp. Ro d7aj badania 
badania W ymagania. 

badań, 

nie-
wg 

wg 
pełne 

peł ne 

I Spra wd ze nie cz~ści + + 3. 1 5.4 . l 
s kl ad(l wych 

2 Og lęd7iny + + 3.3: 3.7: 3.8 5.4.2 

., Sprawd7enie d lu - + + 3.2 5.4 .3 
gości prtrwodu 

4 Sprawd7cnie um ()- + + 3.4 5.4.4 
cowania kOllcówek 

5 Spra wd7enic wy- + + 3.5 5.4.5 
Ir7ymałośc i poł~-

cleni a laśAla-koń-

l'Ó Wka 

6 Spra wdzenie spad- + - 3.6 5.4.6 
ku napięcia 

5.2. Kontrola jakości 
5.2.1. Skład i liczność partii. Za pa rtię przewodów 

uważa s i ę przewody o jednakowym oznaczeniu pocho-

dzące z jednej serii produkcyjnej , przedsta wione jedno
razowo do odbioru. Liczność part ii nie powinna być 
mniejsza ńiż 51 sztuk i nie powinna przekraczać 
3200 sztuk . Liczność partii może ulec zmianie po uzgod
nieniu odbiorcy z wytwórcą. 

5.2.2. Sposób pobierania i liczność próbki do badań 
pełnych. Badania wg 5.1.1 należy przeprowadzać na 
3 przewodach pobranych sposobem t~owym metodą 

na ślepo z partii, która przeszła z wynikiem dodatnim 
badania niepełne. 

5.2.l. Sposób pobierania i liczność próbki do badań 
niepełnych. Badania wg 5. 1.2 należy przeprowadzać na 
próbce o liczności podanej w tab\. 5 i 6, pobra nej 
z partii sposobem losowym metodą na ślepo. 

5.2.4. Poziom kontroli - II ogó lny wg PN-79/ 
N-0302J tab \. l. 

5.2.5. Wadliwość dopuszczalna dla badań - wg tabl. 4 
lp . I , 3, 5 - maksimum J%, dla badań wg tabl. 4 
lp . 2 i 4 - maksimum 2,5%. 

5.2.6. Wybór i stosowanie planów badania. Do badań 
wg tab\. 4 lp. I , 3, 5 dla kontroli normalnej na leży 

stosować plany badania dwustopniowe wg tabl. 5 oraz 
do badań w tab\. 4 lp. 2 i 4 - wg tab\. 6. Wybór 
i stosowanie dwustopniowych planów bada nia dla kon
troli obos trzonej i ulgowej oraz warunki przejśc ia 

wg PN-79/N-0302J . 

Tablica S 

Łączna Liczba 
Liczba 

Liczność parti i 
Liczność 

liczność kwalili-
dyskwa-

próbki 
próbk i kująca 

li ii ku-
jąca 

sztuk 

51 7 150 13 13 O I 

151 7 500 32 32 O 2 
32 64 I 2 

501 7 1200 50 50 O 3 
50 100 3 4 

1201 7 3200 80 80 I 4 
80 160 4 5 

Tablica 6 

Łączna Liczba 
Liczba 

Liczn ość parlii 
Liczność 

l iczność kwalifi-
dyskwa-

próbki 
prób ki kująca 

li fikll -
jąca 

szt uk 

51 7 150 13 13 O 2 

13 26 I 2 

151 7 280 20 20 O 3 
20 40 3 4 

281 7500 32 32 I 4 
32 64 4 5 

501 7 1200 50 50 2 5 
50 100 6 7 

1201 73200 80 80 3 7 
80 160 8 9 



4 I3N-87/3687-30 

5.3. Warunki badań - wg PN-85/S-7600 1. 

5.4. Opis badań 

5.4.1. Sprawdzenie części składowych. zęści składo

we przewodu na leży sprawdzać na zgodność z 3.1 
i z rysunkiem konstrukcyj nym. nie uzbrojonym ok iem 
oraz przez stwierdzen ie ja k ości na podstawie zaświad
czenia do tawcy. 

5.4.2. Oględziny należy przeprowad7..ać nie uzbrojo
nym okiem w ce lu sprawdzenia zgodnośc i z wymaga
niami wg :U, 3.7 i 3.8. 

5.4.3. Sprawdzenie długości przewodu, na zgodność 
z 3.2. należy przeprowadzać pomiarową taśmą stalową 
z podziałką milime t rową lub uwmiarką. Prle wod y po
winny być wyprostowa ne i w sta nic swobodnym (bez 
naciągu) . 

5.4.4. Sprawdzenie umocowania końcówek, na zgod
ność z 3.4, należy wykonywać przez oględzi ny nie uzbro
jonym ok iem i stwie rdzić. czy końcówka obejm uje 
wszy tk ic druty taśmy i przylega . ściś l e do jej po
wierzchni oraz, czy wymiary końcówki są zgodne z wy
maganiami . W ymiary należy sprawdzać do wolnym 
przyrządem zapewniającym wymaganą dok ł adność 

pomiaru . 

5.A.5. Sprawdzenie wytrzymałości połączenia taśma
-końcówka , na zgod n ość z 3.5. należy przeprowadzić 

przy ui 'ciu dowolnego urządzenia . Obciążenie po win
no być przyłożone wzdłuż osi połączenia, przyrost 
obciążen ia powinien być równomierny od wa rt ości mi
nimalnej ily podanej w 3.5. Wyn ik prawdzenia należy 
uznać 2.<1 dodatni, jeże l i po 30 s działan i a tej sił y nie 

nastą piło zerwanie połączenia , wywlekanie taśmy lub 
trwałe zn ie kształcenie połączenia. 

5.4.6. Sprawdzenie spadku napięcia na połączen iu , na 
zgodno' ć z 3.6, na leży przeprowadzić miliwoltom ierzem 
na przewodzie. który przeszedł badanie wg 5.4.5. Po
mia r należy wykonać trzykrotnie pomiędzy punktami 
jak na rys . 2. Za wynik pomiaru na leży przyjąć śred

nią arytme tyczną· 

20 

IBN - 87/3581 - 30 -21 
Rys. 2 

5.5. Ocena wyników badań - wg PN-79/N:0302J 
p. 3.2. 

5.6. Zaświadczenie wytwórcy o wyniku badań. Na żą
danie zamawiającego wytwórca obowiązany jest do
starczyć wyniki os tat nich bada6 pełnych o raz świa
dectwo zawierające: 

a) nazwę i adres WytWÓTCy, 
b) oznaczenie wg rozdz. 2, 
c) rok i mie iąc prod ukcj i, 
d ) stwie rdzenie zgodno' ci przewodów z nin iejszą 

normą · 

KONI EC 

INFORMACJE DODATKOWE 

t. lnstytucja opracowująca normę - Przemysłowy 1I1Stytut Moto
ryzacj i. Warszawa 

2. No rmy zwillunc 

PN-ó I/ E-OI002 P z("WOQ Y el kIry ·zne . Na zwy j okrdleni:! 

PN-76/M-69400 Spoiwa cy no wo-ołowiM.c do lutowania m i ę kk iego. 

Ga tun ki 

PN-79/ N-03021 Siaty tynna kont ro la jakości. Kont rola odbi oro.a 
wedłllg oceny a lte rnat ·wnej . Pk,n b:ld;mia 

PN - 5/ S·7600 1 Pojazdy s iln i kow~ . WYPo~3żl'l1ie elckt rycmc. Ogól ne 
wymagania i bada nia 

BN-77/3687-0 1 Wyposażenie elek t ryczne pojazdów samochodowyc h. 
Koń cówki przewodów do a kumulatorów samochodowych 

BN-87/3 687-3 1 Wypo ażenie elek t ryczne poja 7dów siln ikowyc h. 
Końcówki do przewodów masy 
3. Normy z31l'raniczne 

R FN DI N - 72333 Tei l 3 l3a tterieklemen fU r Starterbatterien. Mas
seband . Massever bi nder 
4. Dokumenty l wiltzane 

ZN - 4/MHiP M-I3- KI152 Taśmy miedziane plecione 
S. Symbole wg SWW - 1135-819. 
6. Autor projektu normy - inż . Henryk Ba ra(lczuk. Za kłady 

Ele ktro techniki Motory zacyjnej. Ełk . 
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