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Wymagania i badania Grupa katalogowa 0525 

I. W TĘP 

Przedmiotcm normy ~,! w. magania i badania du ty­
C7Ace złą(7)' wtYC7kowych sla dającY'h :ie; 7 kOlkówe k 
i lIa:adek wg B - / , 6 7-02 i B -71/3() 7- 16 "łużą­

cych do wykonan ia połączeń rozłącza ł nyLl1 w II sta ­
ł acj i clek tryc7nej pojazdów me ·hanicznych. 

2. WYMA ANIA 

2.1. W miary .- wg liorlll p r7edmio t< wych. 
2.2. Materia ł - mosiądz walcowany lub ciągniony. 

Dopusz za ~iC; brą z i s ta l na wykonanie końcówe k 

płaski h. 
2.3. Wykonanie. Krawędzie końcówe k i IUlsadek po­

win ny być gł ad kie , bcz naderwatl i zad7iorów. Wok6ł 

wgłębień zatrn. owych k ońców k d pll . ZC73 , ię wy­
pl. wy materiału naj \ yżej 2 llm. 

Dopuszcza się wykonanie końcówek i nasade k z po­
włoką c ynową o grubo'c i 8 ~m. KOrl ówki i nasadki 
cyno wane powin ny mieć w oznaczeni u (w normach 
przedm iot wjch ) symbol Sn. 

2.4. Siła łączenia i rozłączenia złączy po wi n{la być 
zgodna z podaną w ta bl. I i 2. 

Tablica J. iła łączenia i rOLłączania LłącL) (dla końcó" e~ lulJ na­

adck bez l;łczepów) 

S,la r~)7Iąl'7; .l1Ia na'adk i 
I Symbol kOl\c6wk, il a Iqclcn ia nn- 7 k ońcówką 

lu h ,Ia,ad k. wg , a <.11 .. 7 " ))1<.Ó,, k:) 
rirrw /l' d7il'si:ltc 

BN · 5/ .~ó!S 7,U2 luh maksllnun, 
wy i .:,~ wyjęcie 

BN-71/.'6 • - 16 
nwb'l1lun, flll ni rnull' 

N 

G 60 60 15 
F. H. l . I ~O O 20 
R 90 100 30 

Tabl; a 2 iła łączenia i rodącza nia złączy (dla nasadek z zaczepami) .- . -

Jla łączenia na.' dk i 
Sil3 r07J(juania niI-

~v", h() 1 na,adl" I kOl\ ~ó " ką 
:iClki k o rkówką 7 

I"·l! BN·S5/.ł687..fl2 makslInum , 
.IV 

.l I 4 15 

P 25 J(l 25 

2.5. Sila ściągnięcia końcówki lub na adki z przewo~ 
du powi nna być zgodna z podaną w lab l. 3. W przy­
ptld ku In cowa nia dwóch przewod6w w jednej kOl)­

Cówcc (nasadce) si ła śc ią g. nięcia powinna być ta ka, jak 
dla przewodu o s umie przekroj u L) bu pr7ewodów lub 
v ięk , z m. 

2.6. Spadek napięCia na zestyku ;d ąc7a i na połą­

czeniu kotlcówki lub nasadki z przc wode m p winien 
być nie więks7y niż podany w tab!. 3 dla w yrobu 
nowego, jak i po 10 połącz l1iach i rozlączcn iach przy 
p oda nym prądz i e pomia rowym s tał ym płynącym przc7 
z tyk lub połączenie. W prl. padku moc wan ia dwóch 
przewodów w jed nej koru;ó wce lub nasadce spadek 
napię cia dotyC7Y obyd \ u prz 'wodów. kcz jcgo wie l­
. : ć naldy przyjąć, ja ' d la jcdn go pr7ewod u przy 

jedna kowych przek rojach znamionowy ' l1 lub, jak d la 
przewodu o wi«ksz m pl"7Ckroj u przy ró żn y h prze­
krojach 7namionowych prze\!iOd6w. 

2.7. Odporność na korozję. Zł ącz ' p winno być od­
pOI"I1L' na ko rozj9 ' to pn in 'lapewrwjącym spadek 
napięc i a na złączu na wię k szy ni ż. poda ny \ tabl. 3. 

2.8. Odporność na drgania - wg P -85/ -7600 I . 
2.9. Odporność na przeciążenie. ZłąC7a powinny wy­

trzymać ob iążenie prądem () w~rtości I . wa no'ci 
prądu prz, bada niu spadku na pi~c i a przez I h b~z 

o dk o ztałceń lub inn ych wad Z\;~ci i zo l ujących . 

Z głoszona przez Przemysłowy Instytut Motoryzacj i 
Ustanowiona przez Dyrektora P rzemysłowego Instytutu Motoryzacji dn ia wrześn ia 1988 r. 

Jako norma obowiązująca od dn ia 1 kwietnia 1989 r. 
(D . Norm. i Miar nr 15/ 1988. poz 36) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE .Al FA'" 1988 Drul< Wyd Norm W-w • . Ar. wyd Q.65 />l a~1 noo • 40 Zam 2421 /88 Cena zl 48.00 
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Tablica 3. Sila śc iągnięcia końcówki lub nasadki z przewodu oraz spadek na pięcia 

Przekrój ży l y Siła ściągni~c i a koń- Prąd znamionowy złą-

w przewodzie ~ówki lub nasadki cza do pomiarów 

mm N A 

0.5 70 2 

0.75: 0.80 90 4 
I 105 6 
1.5 140 10 
2.5 200 16 
4 250 20 
6 350 25 

2.10 Odporność na szybkie zmiany temperatury. Złą­
cza powinny pr;-ejść 5 cykli t~rłllicznych : . 

2 h w temperatllI7e + 100°C, 
- 2 h w lempcrilturze +40°C i wilgotności wzg lęd ­

nej 91 ± l %. 
- 2 h w tempe raturze --,ooe 

bez deformac.0 i pęknięć na C7ęściach z tworzyw sztucz­
nych. 

2.11. Cechowanie. Na kOI1cówk a ch i nasadkach złą ­

czy. z wyjątkiem koń có \V~k cy lindrycznyc h. należy 

umieścić w sposób t r wały i czytelny co najmniej znak 
wytwórni. 

3. PAKOWANI E. PRZECHOWYWAN I E 
I T RANSPO RT 

3.1. Pakowanie . Końcówki i nasadki należy pa kować 
osobno typo-wymiarilmi w kręgach owiniętych papie­
rem kn:powilIlym. 

Dopuszcza się Inny 
ni o ny z odbio rcą. np . 
lub z i'olii . 

sposó b pakowan ia uzgod­
w torebkach papierowych 

Opa kowiln ie jednostkowe do transportu należy 

umieszczać II pudlach lub skrzyniach zabe;- pieczonych 
przed otwiera niem . 

Każdy krąg . torebkil. pudlo i skrzy nia lub inne o pa­
kowanie powinno być zaopa trzone w etyk ietę lub przy­
wiesz kę zilwierającą co najmniej: 

a) nazwę lub ;-nak wytwó rni, 
b) oznaczen ie k ońcówek lub na~ade k. 

c) l i czbę sztuk. 
d) datę produkcji . 
3.2. Przechowywanie transport - wg PN-85/ 

S-76001. 

4. BADANI A 

4.1. Program badań - wg PN-85/S-7600 l. Badania 
pełne . wykonywa ne okresowo. należy przeprowadzać 

w odstępach nie dłuższych niż 6 miesięcy . 

4.2. Rodzaje i za kres badań - wg ta bl. 4. 

Spadek napięcia 

na połączeniu koń-
na połączeniu koń-

cówki lub na ad ki złączu ze s topów 
cówki lu b nasadki 

ze w 
z przewodem lub 

stopów miedzi z prze- miedzi 
wodem maksimum 

w zlączu d la końców-

maksimum 
ki ze stali 
ma ksimum 

mY 

4 20 
4 20 
6 30 

10 10 50' 

16 80 
20 100 
25 -

Tablica 4 

Zakres 
badań W yma- Opis 

Lp. Rodzaje badań 
n ie-

ga nia badań 

pel-
pel-

wg wg 

nych 
nyc h 

I 2 3 4 5 6 

I Sprawdzenie wymia rów + + 2.1 4 .5.1 

2 Oględziny + + 2.3, 2. 11 4.5 .2 

3 Sprawdzenie materiału + - 2.2 4.5.3 

4 Sprawdzen ie powłoki 

cynowej + - 2.3 4 .5.4 

5 Sprawdzenie s ił y łącze-

nia i rozłączenia + + 2,4 4.5.5 

6 Sprawdzenie s ił y ściąg-

nięcia końcówek lub 

nasadek + - 2.5 4 .5.6 

7 Sprawdzenie spadk u 
napięcia + - 2.6 4 .5 .7 

8 Sprawdzenie odpor-
ności na k orozję + - 2.7 4.5.8 

9 Sprawdzenie odpor-
nośc i na drga nia + - 2.8 4 .5.9 

10 Sprawdzenie odpor-
n ości na przec ią że nie + - 2.9 4.5 . 10 

II Sprawdzenie odpor-

ności na szybkie 
zm iany temperatury + - 2.1 0 4 .5.11 

-
Zna k "' OZ n aC1ll badanie . któ re należy przeprowadzić. 

Zna k - oznacza bada nie . któr"go s ię nie przeprowad71l . 

4.3. Kontrola jakości 

4.3.1. Skład i liczność partii . Pa rtia przed sta wiona 
do kontroli powinna zawierać końcówki lu b nasadki 
jed na kowego rod zaju i rozmiaru . Li.::z Il OŚć pa rtii nie 
powinna być mniejsza niż 1200 sztu k i ni e powinna 
prze kraczać ł 50000 szt uk . Liczność partii możc u lec' 
zm ian ie po uzgodnieniu odbiorców z wytwórcą· 

4.3.2. Sposób pobierania i liczność próbki do badań 
pełnych. Badan ia pełne wg t3bl. 4 przeprowadza się 

na 10 kotlcówkach lub nasadkach pobra nych sposobem 
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losowym na ślepo wg PN-83/N-0301O z partii, która 
przeszł a z wynikiem dodatnim bada nia niepclne . 

4.3.3. Sposób pobierania i liczność próbki do badań 
niepełnych. Badania nicpclne przeprowadza się na prób­
ce o l iczności podanej w tabl. 5 i 6, pobranej z partii 
sposobem losowym na ślepo. 

4.3.4. Poziom kont. roli 
II ogólny - dla właściwości istotn ych wg tabl. 4 

lp. I i 2. 
- specja lny S-3 - dla właściwości krytycznej wg 

ta bl. 4 lp . 5. 

4.3.5. Wadliwość dopuszczalna 
- dla właści wości krytycznej 1% , 
- dla właściwości is totnyc h 2.5% . 

4.3.6. Wybór i stosowanie' planów badania. Plany ba­
dania dla kontroli normalnej - wg ta bl. 5 i 6. Wy­
bór i stosowanie planów badania dla kontroli obo­
strzonej i ulgowej oraz wa runki przejścia - wg PN-79/ 
N-0302 1. 

Tablica 5. Plan badania dla kontroli normalnej właściwości krytycznych 

Liczność panii I Liczność ! Liczba kwali- ! Linb<t dyskwa-
próbki fikująca lifikują ca 

sz tuk 

120 1 ..;-' 35000 I 13 

! 

O 

! 

I 
3500 1..;- 150000 50 I 2 

Tablica 6. Plan badania dla kontroli normalnej właściwości istotnych 

Liczność panii 
Liczność LiC'lba kwa"- Liczna dyskwa-
próbki tikują~a l i fiku.iąca 

s7tuk 

1201";- 3200 125 7 8 
3201";- 10000 200 10 II 

10001 ..;- 35000 315 14 15 
35001..;-150000 500 21 22 

4.4. Warunki przeprowadzania badań - wg PN-85/ 
S-760001. 

4.5. Opis badań 
4.5.1. Sprawdzenie wymiarów n a l eży przeprowadzać 

. uwmiarką i mikrometrem oraz za pomocą sprawdzia­
nów wykonanych ze stali węglowej konst rukcyjnej wyż­
szej jakości wg PN-75/ H-840 19. Ponadto należy spraw­
d zić zgodność przekroju żyły, przewodu umocowanego 
w końcówce lub nasadce z wymaganiem no rm przed­
miotowych. 

4.5.2. Oględziny należy przeprowadzać gołym o kiem 
w św i etle rozproszonym w ce lu sprawdzenia zgodnośc i 

z wymaganiami wg 2.3 i 2.11. Sprawdzenie dopuszcZ<'1I­
n)' ch wypływów materiałów należy przeprowadzać 

mikrometrem . 
4.5.3. Sprawdzenie materiału należy przeprowadzać 

przez stwierdzenie ja kości na podstawie zaświadczenia 
dostawcy. 

4.5.4. Sprawdzenie powłoki cynowej należy przepro­
wadzić przez po miar miej scowej grubości powłoki na 
po wierzchni stykowej k0l1cówk i lub nasad ki metodą 

kroplową wg P -87/H-04605. 
4.5.5. Sprawdzenie siły łączenia i rozłączenia złącza. 

Sprawdzenie si ł y łączenia złącza należy przeprowadzać 

d la złącza nowego, a siły rozłączenia - dla złącza 

no wego, jak i d la dz i esiątego rozłączenia nasadk i płas­
kiej oraz szóstego - dla złącza cylindrycznego. 
Pomiar należy przeprowadzić łącząc i rozłączając zł ą­

cze ze stałą prędkością 100 -;- 300 mm/min ( 1,67 -;-
5 mm/s) . 

Dopuszcza s ię stoso wanie za miast końcówki płaski ej 
sprawdzianów wg rys. I do wykonania wstępnego łą­

czenia i rozłączenia złącza. po ' czym należy wykonać 

pomia r si ł y przy połączeni u i rozłączeniu sprawdzianu 
z badaną nasadką . 

Wynik sprawdzenia nakży lI zna'ć za dodatni, jeżeli 
siia łączenia i rozłączenia mieści się w gra nicach po­
danych w tabl. I lub 2. 

Sprawdzian I Sprawdzian II Sprawdzian Ul 

0 7' I 7.7 '84 (3 0.8>0,025 . 

A-A 

A-A ~ 

R38-005 
I lO 

ROlwlqzonle Q 
dOPUslclolne C;; 

~ Ir~ o ~?1.65~2 

8_ 
RozwIOzonie (') 
dopusźczolne " o 
~:~ <1>1 5-2 

Rys. I 
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4.5.6. Sprawdzenie siły ściągnięcia końcówki lub na­
sadki z przewodu należy przeprowadzać na kOI1ców­
kach i nasadkach zam ocowanych fabrycznie na prze­
wodach o przekroju znamionowym wg norm przed­
miotowyc h , przy użyc iu dowoln ego urząd zenia. 

Obciążenie powinno b yć przył ożone wzdłuż osi po­
łączeni a . przyrost obciążeni a powinien być równomier­
ny z prędk ością rozc iągania 25 -7- 50 mm/ min a ż do 
uzyskania s ił y poda nej w la bl. 3. 

Wynik spra :.vdzenia n a kży uznać za dodatni . jeże li 

po 60 s d z i a ł a nia tej s ił y nic na s telpiło ze rwanie po­
łąc ze ni a, wywlekanie przewodu lub trwa łe zniekształ­

cenie połączenia. 

4.5.7. Sprawdzenie spadku napięcia 

4.5 .7.1. Sprawdzenie spadku napięcia na zestyku złą­
cza należy przeprowa dzać mi liwoltomierzem klasy nie 
gorszej niż l na złą czu zł ożon ym z końcówki i na­
sa d ki, po próbie odpo rnośc i na k o ro zję wg 4.5.8 . Układ 
pomiaro wy - jak na rys. 2: pomiar należy wykonać 
trzykrotnie i za wynik przyjąć średnią a rytme t yczną . 

W ynik sprawdzenia należy uznać za dodatni, jeżeli wy­
niki ni e prze kraczają wielkości p dan ych w tabl. 3. 

miarowe 

I BN-8813687-15-21 

Rys . 2 

4.5.7.2. S pra wdzen ie spadku napięCia na połączeniu 

końcówki lub nasadki z przewodem na leży przeprowa­
dzać miliwolto mierze m klasy nie go rszej niż l po próbie 
odpornośc i na k orozję wg 4 .5 .8 mi ęd7y punktami A 
i B o ra z B i C ( rys. 3). Spadek napięcia na poł ącze ­

niu (U, ) oblicza się wg wzo ru 

U, = UAB - 0 .25 UBC 

A B c 

Po miar należy wykonać na każdym połączeniu trzy­
krotnie i za .wynik przyjąć średnią arytmetyczną . Wy­
nik sprawdzenia należy uznać za dodatni, jeżeli wyniki 
pomiarów nie przekroczą wi e lk oś c i podanych w tabl. 3. 

4.5.8. Spr!,wdzenie odporności na korozję na leży prze­
prowadzać na złą czu lub połą czeniu. które przeszło 

z wyniki..:m dodatnim sprawd ze nie wg 4.5.5 lub 4 .5.6, 
w komorze so lnej wg PN-76/ H-04603 przez 96 h . Dla 
zł ą c zy z k ońcówkami i na sadk a mi cynowymi czas trwa­
nia pró by wynos i 192 h. Próbę na le ży przeprowadzać 

na wyrobic wyposażonym w bada ne złącze . Wyniki 
próby occma się poś redni o przez sprawdzenie spadku 
na pięc ia na zestyk u złącza lub połączenia końcówk i 
(nasadki ) 7 przewode m na zgodność z wymaga niami 
wg tabl. 3. 

4.5.9. Sprawdzenie odporności na drgania - wg 
PN-85/S-7600J. Po próbie należy sp rawd zić , czy nie 
wystąpiły odkształce n ia lub uszkodzenie o raz należy 

sprawdzić wymagania wg 2.4. 

4.5.10. Sprawdzenie odporności na przeciążenie należy 
prze prowa dzać na końcó wkach, które przeszły badan ia 
wg 4.5 .7, a nalogicznie jak badanie wg 4.5 .7 z tym , że 
wartość prądu próby po winna wynosić 1,5 wa rt ości 

wymaganej w badaniu wg 4 .5.7 . Dopuszcza s ię zwiC;k ­
szenie spadku napięcia o 50% w porównaniu z wartoś­
ciami w tabl. 3 . 

4.5.11. Sprawdzenie odporności na szybkie zmiany 
temperatury. Prze niesie nie z jednej temperatury d o dru­
giej na l eży wyko nać w czasie n ic dłuższym niż 3 min . 
Po pró bi e należy sp rawdzić spadek napięcia wg 4.5 .7. 
Dopuszcza lna wa rtość spadku na pi<;cia nie po winna 
przekraczać dwukrotn yc h wartośc i podanyc h w tabl. 3. 

4.6. Ocena wyników badań 

4.6.1. Wynik badań pełnych na leży u znać za dodatni, 
jeże li badania wg 4 .2 w za kresie badań pełnyc h dadzą 
na wszystki ch pobranych d o badań końcówkach . lub 
nasadkach wynik dodatn i. 

4.6.2. Wynik badań niepełnych. Partię końcówek lub 
nasadek nałeży uznać za zgodną z wymaganiami no r­
my, jeżeli li czba sztuk niedobrych w próbce ni e prze­
kracza liczby kwalifikują cej podanej w tabl. 5 i 6 . 

100 25 

c B A 
rBi'f-WJ66'Ef53J 

Rys. 3 
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4.6.3. Wynik badań kwalifikacyjnych na l eży u z nać za 
dobry. j eże li badania wg 4.3 o raz wynik i innych badań 
przepro wad zonyc h wg uzgodnienia pomięd zy wytwórcą 

i zama wiającym są doda tnie . 

4.7. Zaświadczenie wytwórcy o wynikach badań. Na 
żądanie za mawiającego wytwó rca jest obowią za ny do-

s tarczyć wyniki osta tnich badań pełnych oraz świa­
dectwo zaw i erające: 

a) na zwę i adres wytwórcy , 
b) o znaczenie wg normy przedmiotowej , 
c) datę odbioru, 
d ) stwierd zenie zgodności wykonania z normą. 

K O NI EC 

INFORMACJ E DODATKOWE 

I. Instytucja opracowująca normę - Pnem ysłowy Instytu t Moto­
ry.mej i. Warszawa. 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-79/3687-1 5 
a) wprowa dzono wymaga nia do tycz:jcc od pornośc i 

na d rgan ia . 
- na przeciąże n ie. 

- na szyb kie 7miany temperatury. 
b) zmieniono wart ośc i ,i ł y połąc71' ll ia i ro7łączenia nasadki z k oń­

cówką. 

3. Normy zw ią zane 

p '-76/ H-04603 Koro7ja meta li . Badanie laborato ryjne pr7yspics7onc 
w oboję t nej mgle solnej 

p -87/ H -{)4605 Ochro na przed k o rOłją . Okreś len i e grubości po"~ o k 

mcta lowvch mnoda mi niszcz"lcymi 
PN -75/H-840ł9 Sta l węg l owa kons t ru kc yj na wy7szej j akości ogól­

nego przeznac7C nia . Ga tun ki 

P ' -79/ N-0302 1 Sta tystyczna ko ntro la ja k ości. Kon tro la odbio rcza 
według oceny alte rna tywnej . Plany badania 

PN -85/S-7600 1 Poja7dy s iln ikowe. Wyposaże nie elek t ryczne . Ogólne 

wyma!!ania i badania 
BN-851J61!7-02 Instalacja elektryczna poja zdó w sa mochodowyc h. 

Złąc7a wtyczkowe płas kie 

BN-7 1/ 3687-1 6 Insta lacja elekt ryczna pojazdó w sa mochodowyc h. 
Złącza wtyczko we cy lindryczne 

4. Nonny zagraniczne 
RFN DIN 46249 F lachstec kvcrb incl u nge n nicht iso li c rt . Anfo rderun­

!,-cn . Prtifungen ( 1980) 
Włoch y Fia t 9 .9 13 18 Gi unzi oni la mel la ri (1985) 

5~ Symbol wg SWW - 1135-8- 15 . 

6. Autor ~rojekt u normy - mgr in ż. Ha nna Dyr - Przemysłowy 

Instytut Moto ryzacji , Wa rsza wa. 
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