
UKD 681 .327.63 

N O R M A B R A N ŻOWA BN-gO 
AUTOMATYCZNE Pakiety I płytki kompletne 3104-15 
PRZETWARZANIE 

INFORMACJI urządzeń kom puterowych Zamiast 

Wymagania i badan ia BN-81 /3104-15 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są wy
maga nia i badania do t yc zące pakietów i pły tek kom
pletn ych , zwanych da lej pakietami , przeznaczonych dla 
u rządzeń komputerowych. 

Nor'ma dotyczy pak ietów do urządzeó ogólnego za
stosowan ia ; przeznaczonych do pracy w pomieszcze
niach o kontrolowan ych lub nie kontrolowanych czyn
nikach ś rod owi skowych , zależnie od warunków pracy 
urządze nia. 

Do pakietów do urządzeń specjalnego przeznaczenia 
mogą być stosowane dodatkowe postanowienia wg 
norm przedmiotowyc h. 

1.2. Zakres stosowania normy. Norma obowiązuj e 

w zakresi e proje!<to wa nia. produkcj i, d ystrybucji i eks
ploa tacji pa kietów. 

1.3. Określenia 

Grupa katalog owa 1967 

1.3.1. pakiet - płytka (pł ytki) ko mpletna połączona 
z urządzeniem przez złącze. 

1".3.2. płytka kompletna - płytka druko wana z za
montowanymi na niej podze społami elektro nicznymi 
i elementami mechanicznymi , rea l izująca zalożone prze
biegi elektryczne . 

1.3.3. zalecane warunki eksploatacji - wg PN-83/ 
T-42106 . 

1.3.4. Pozostałe określenia - wg PN -83f T -42106, 
BN-83/33 l I -O I , BN-89/33 l 1-02 , PN-84/ E-04600 . 

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE 

2.1. Kategoria pakietu. W za l eżności od ka tegorii 
urządzenia , wewną trz którego pakiet ma pracować , roz
różnia się czte ry katego rie pakietów odpowiadające 

grupom ś rodowiskowym G I , G2, G3 i G4 zgodn ie 
z tabl. I. 

Tab lica I 

Lp. Rod zaj czynnik a ś rodowi s kowego 
Wa rtość 

Gl G2 G3 G4 

I Tempe ratura otoczenia, oC 5 -7- 65 5 -7- 60 10 55 15 50 

2 Szybk ość znl ia n tempera tury, oC/ h 10 

J Wilgotn ość wzg l ęd n a bez ko ndensacj i. % 40 95 40 80 

4 Ciśn i e nie a tm osfe ryczne. hPa 840 1070 

5 Sto piell agresywności korozyjnej środowis ka wg 
PN-7 J/H-0465I B. L , U B 

6 Wibracje sinuso ida lne 
- am plitud a. m m 0 . 15 

- czę sto tli wość. H z 5 -7- 35 10 25 

G l - okreś la waru nk i pracy pakietów p rzeznaczo nych dla urzą d ze ń pracujących w po m ieszcze niac h przc mystowych; zapew nionc jest 

jed ynie og rzewanie pomieszczcll w celu zabezpiecze nia przed nadmiern ym spadkiem temperatury, bra k chł odze nia. wentylacja natura lna . 
G 2 i G3- określają warunki pracy pa kictó w przeznaczonydl dl a urządzeń pracujących w po mieszcze niach biurowyc h; zapewnione 

ogrze wan ie . naturalna lub wymuszona went ylacja utrzymuje pa ra me try k lima tyczne na określonym pozio mie. 

I 

G4 - okreś l a wa runki pracy pa kie tów przeznaczonych dl a url.ądze 1l pracują cyc h w po mieszczen'ach klima tyzowa nych ; te mpera tura 
wi Igot n ość są ściśle ko nt rolo wa ne . 

.-

Zgłoszona przez Instytut Maszyn Matematycznych 
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Maszyn Matematycznych dnia 23 października 1990 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 lipca 1991 r. 
(Dz. Norm . i Miar nr 1/ 1991, poz. 3) 

WYDAWNI CTWA NORMALIZACYJ NE .ALFA" 1991. Druk . Wyd. Norm . W-wa. Ark . wyd . 1,00 Nakł . 650 + 27 Zam. 89/ 91 /6 
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2.2. Oznaczenie 

2.2.1. Sposób budowy oznaczenia. W skład oznacze-
nia pakietu powinny wchodzić następujące dane: 

- nazwa (typ, symbol) pakietu , 
- numer rysunku płytk i drukowa nej. 
Do oznaczenia mogą wchodzić dodatkowe dane 

zgodnie z normą przed mio tową. 

2.2.2. Przykład oznaczenia pakietu przeznaczonego 
do sys temu minikomputerowego, realizującego funkcję 
arytmometru cyfrowego: 

SM-AC-IO'{)02582 

w którym: 
SM-AC symbol pakietu, 
10-2582 - numer rysunku płytki drukowanej. 

3. WYMAGANIA 

3.1. Kompletność pakietu. W skład pakietu pow1l1ny 
wchodzić: 

pakie t zgodn y z dokumentacją kon st rukcyj ną, 

- atest (świadectwo kon tro li jakości) , 

- o pakowanie tra nspo rtowe zgodne z dokumen-
tacją , 

karta gwarancyjna. 
- częśc i zamien ne wg dokumentacji konst rukcyj nej, 
- dokumentacja techniczno-ruchowa , 

z tym , że czte ry ostat nie pozycje obowiązują w przy
padku , gdy pak iet jest oddziel ną całością przy sprzeda
ży, a nie częścią za pasową w urządzeniu (podlegającą 
zamianie). 

3.2. Wykonanie i wygląd zewnętrzny. Pakiety powin
ny być wykonane zgod nie z dokumentacją konstruk
cyj ną . Wykonanie mon tażu i połączeń lutowniczych po
winno być zgodne z dokumentacją technologiczną. Wy
g lą d pa kietu powinien być estetyczny. 

Na pakiecie niedopuszcza lne są : 

- naprawy przerw w ścieżkach wykonane wyłącznie 
za pomocą lutowia. 

rozwarstwienia la minatu, 
- odklejanie śc i eże k 

- wgniecenia na śc ieżkach naruszające ciągłość po-
łączeń . 

- korozja na śc ież kach i elementach, 
- pękn ię cia i wyszczerbienia na k rawędziach płytk i 

większe niż dopuszczone w dokumentacj i konstrukc yj
nej lub normach przedmiotowych. 

3.3. Cechowanie. Pa kiety powinny mieć nameSlOne 
następujące da ne: 

zna k lub nazwę producenta , 
oznaczenie wg 2.2 , 
rok produkcji. 
napis : MADE IN POLAND. 

Dopuszcza się umieszcza nie dodatkowych danych lub 
też z braku miejsca dopuszcza się cechowanie skrócone 
- zgod nie z normą przedm iotową . 

3.4. Oznakowania i napisy powinny być czytelne, 
trwałe (odporne na środk i konserwacyjne stosowane 
w czasie eksploa tacji i konserwacji) i wyk o nane este
tycznie w miejscach określonych dokumentacją kon
strukcyj ną· 

3.5. Wymiary pakietów powinny być zgodne z do
kumentacją konstrukcyjną. 

3.6. Wysokość montażu na pł ytce drukowanej nie po
winna przekraczać wartości określonej w dokumentacj i 
konstrukcyj nej. 

3.7. Parametry elektryczne i funkcjonalne powinny 
być zgodne z wymaganiam i norm przedmiotowych dla 
danego typu pa kietu . 

3.8. Wytrzymałość na zmiany temperatury. Pakiety 
powinn y s pełni ać wymagania wytrzymałości na zmiany 
temperatury w za kresie 5 -;- 65°C d la pa kietów z grupy 
środow i skowej G I oraz 5 -;- 60°C dla pa kietów z grup 
środowiskowych G2, G3, G4. 

3.9. Odporność na warunki pracy. Pakiety powinny 
być odporne na warunk i pracy określone d la poszcze
gó ln ych ka tegorii wg tab!. I. 

3.10. Wytrzymałość na warunki transportu. Pak iety 
w opa kowaniu transportowym powinny wytrzymać wa
runki transportu wg PN-83/ T -42106. 

3.11. Niezawodność. Pakiety powinny charakteryzo
wać się poniższymi wskaźnikam i niezawodnośc i okreś

lonymi w normie przedmiotowej: 
średni czas m iędzy uszkodzeniam i TA , 

- średni czas między przekła maniami TA , 
- współczynn i k wykorzystania tech nicznego K !f. 

3.12. Bezpieczeństwo - wg PN-84/T -42107 i no rm 
przedmiotowych. 

4., PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. W przypadku transport u poza u rzą 

dzeniem , pakiety powinny być pakowane w pomieszcze
niach zamkniętych , w których temperatura powietrza 
nie jest niższa n iż 15°C, wilgotność względna nie prze
kracza 80%, a stopieó agresywnośc i korozyjnej środo

wiska osiąga co najwyżej wartość B wgPN-71/H-04651. 
Opakowanie pakietów powinno spełniać wymagania 

zawarte w dokumentacj i konstrukcyjnej , uwzględniają
ce zabezpi eczenia przed narażeniami transpo rtowym i. 

Masa opakowania trans portowa nego nie może prze
kraczać 10 kg bru tto. 

Na opakowaniu zbiorczym powinny się znajd ować 

napisy i znaki ostrzegawcze zgodnie z PN-85/ 0 -79252 
i/ lub PN-76/0-7925 l oraz co najmniej następujące 

dane: 
nazwa, znak i adres producenta, 
typ (symbol) pakietu, 
liczba pa kietów w opa kowa niu , 
miesiąc i rok produkcji , 
znak kontroli jakośc i . 

4.2. Przechowywanie - zgod nie z PN-83/T -42106. 
4.3. Transport - zgodnie z PN~83/T -42 106. 
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5 . BADANIA 

5.1. Rodzaje badań 
5.1.1. Badania niepełne w kolejności podanej w tabl. 2 

kol. 5 przeprowadza się przy bieżącej kontroli produk
cji; badaniom tym poddaje się każdy wyprodukowany 
pakiet. 

5.1.2. Badania pełne w ko l ejnośc i podanej w tabl. 2 
kol. 6 przeprowadza się na wybranej próbce pakietów 
tego samego typu , w odstępach czasu nie przekracza
jących 12 miesięcy (nie dotyczy spra wdza nia pa rame
trów niezawodnośc i , gdzie badania przeprowadza się 

w odstępach czasu nie przekraczających 24 miesięcy) 

oraz dodatkowo: 
- po uruchomieniu produkcji, 
- po wznowieniu produkcji po przerwie trwającej 

'więcej niż 6 miesięcy, 

- po zm ianach konstrukcyjnych, technologicznych 
lub materiałowych mogących mieć ujemny wpływ na 
jakość. 

Przed rozpoczęciem badań pełnych należy sprawdzić , 

czy pakiety mają protokoły kontroli jakości z wynikiem 
dodatnim z przeprowadzonych badań niepełnych. 

Tablica 2 

Pakiet spełnia wymagania kompletności, jeśli dostar
czony komplet jest zgodny z wymaganiami wg 3.1 oraz 
dokumentacją konstrukcyjną. 

5.4.2. Sprawdzenie wykonania i wyglądu zewnętrznego 
przeprowadza się przez oględziny przy użyciu lupy 
z 2,5-krotnym powiększeniem , sprawdzając kolejno 
zgodność z wymaganiami wg 3.2. 

Pakiet spełnia wymagania dobrego wykonania i este
tycznego wyglądu zewnętrznego, jeże li wszystkie posta
nowienia wg 3.2 są spełnione. 

5.4.3. Sprawdzenie cechowania przeprowadza się 

przez oględzin y i porównanie z wymaganiami wg 3.3 
oraz z wymaganiami normy przedmiotowej i dokumen
tacj i kon trukcyjnej. 

Pakiet spełnia wymaganie poprawnego cechowania , 
jeśli wszystkie postanowienia wg 3.3 oraz odpowied
niego punktu normy przedmiotowej są spełnione. 

5.4.4. Sprawdzenie oznakowań i napisów przeprowa
dza się przez og lędziny, próbę śc ierania i porównanie 
z dokumentacją konstrukcyjną. Srodki do próby ściera
nIa I czas próby powinny być zgodne z normą przed
miotową. 

Lp. Nazwa wymagania Wymaganie Sprawd zenie 
Bada nia 

wg wg 

1 2 3 

1 Komplet n ość pakiet u 3. 1 

2 Wykonanie i wygląd zewnętrzny 3.2 

~ Cechowanie 3.3 

4 Oznakowania i napisy 3.4 

5 Wymiary pakietów 3.5 

6 Wysokość m onta żu 3.6 

7 Para metry clektrycznc i funkcjonalne 3.7 

8 Wytrzy małość na zmia ny tempera tury 3.8 

9 Odporność na warunki pracy 3.9 

lO Wytrzymałość na warunki transportu 3.10 

łl N ieza wod ność 3.11 

12 Bezpi eczeństwo 3.12 

5.2. Warunki badań. Badania należy prowadzić w wa
runkach okreś l onych w normie przedmiotowej d la kon
kretnej grupy środowiskowej . 

5.3. Pobieranie próbek do badań pełnych od bywa się 

sposobem losowym wg PN-83/N-03010. 
Liczność próbki wynosi: 

dla se rii produkcyjnej do 100 sztuk - 3 pakiety, 
- ella serii produkcyj nej do 1000 sztu k - 6 pakietów, 
- dla se rii produkcyjnej powyżej 1000 szt uk - 10 

pakietów. 
5.4. Opis badań 
5.4.1. Sprawdzenie ' kompletności należy przeprowa

dzić ustalając, czy pakiet odpowiada składem wymaga
niu wg 3.1 oraz porównać pakiet z dokumentacją kon
strukcyjną· 

niepcłnc pełne 

4 5 6 

5.4. ł x x 

5.4.2 x x 

5.4 .3 X X 

5.4.4 X X 

5.4.5 X X 

5.4.6 X X 

5.4.7 X X 

5.4.8 - X 

5.4.9 - X 

5.4.10 - X 

5.4.11 - X 

5.4.12 X X 

Wynik sprawdzenia należy uznać za dodatni, jeżeli 
wszystkie postanowienia wg 3.4 są spełnione. 

5.4.5. Sprawdzenie wymiarów pakietu na zgodność 

z wymaganiami wg 3.5 przeprowadza się za pomocą 

przyrządu po miarowego z dokładnością do 0 ,1 mm . 

5.4.6. Sprawdzenie wysokości montażu na zgodność 

z wymaganiami wg 3.6 przeprowadza się za pomocą 
sp rawdzianów lub przyrządu pomiarowego o dokład
ności do 0,1 mm. 

5.4.7. Sprawdzenie parametrów elektrycznych i funk
cjonalnych wg 3.7 należy przeprowadzić zgodnie z nor
mami przed miotowymi lub instrukcjami kontroli poda
nymi w dokumentacji konstrukcyj nej . 
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5.4 .8. Sprawdzeni wytrzymałości na zmiany tempera
tury. Prób,; należy wykonać zgodnie z PN-85/ 
[-04613/0 l w następujący sposób: 

- pakiet o temperaturze otoczenia laboratorium 
sprawdzić na zgodność z wymaganiami wg 3.2 i 3.7, 

- umieścić pakiet w komorze zimna, w której 
uprzednio ustalono temperaturę najniższą dla danej 
grupy środowiskowej zgodnie z wymaganiami wg 3.8 
i przetrzymać w niej pa kiet przez 3 h, 

- pa kiet wyjąć z komory zimna i w czasie nie krót
szym niż 30 s i nie dłuższym niż 2 min przenieść do 
komory gorąca, w której uprzednio ustalono tempera
turę najwyżs zą d la danej grupy środowiskowej zgodnie 
z wymaganiami wg 3.8; przetrzymać pakiet w tej tem
pcraturze przez 3 h, 

- cykl zmian temperatury powtórzyć 5 razy, 
- po wyjęciu pakietu z komory gorąca i przetrzy-

maniu pakietu w temperaturze o toczenia laboratorium 
przez 0,5 h , sprawdzić spełnie nie wymagań wg 3.2 i 3.7. 

Pakiet jest wytrzymały na zmiany temperatury, jeżeli 
po zakończeni u próby spełnia wszystkie wymagania za
warte w 3.2 i 3.7. 

5.4.9. Sprawdzenie odporności na warunki pracy 

5.4.9.1. Sprawdzenie odporności na wibracje sinuso
idalne. Próbę należy przeprowadzić na wstrząsarce wi
bracyjnej w położeniu określonym w normie przedmio
towej. 

Sposó b przeprowadzenia próby: 
sprawdzić wygląd zewnętrzny pakietu na zgod

ność z wymagania mi wg 3.2, 
- umieścić pakiet w uchwycie symulującym zamo

cowanie paki etu w urządzeniu i przymocować go do 
stoł u wstrząsarki; mocowanie musi być sztywne i nie
zawodne . 

- pakiet połączyć w niezawodny sposób elastycz
nymi przewodami z przyrządem kontrolnym , 

włcl czyć zas ila ni c pa k ietu. spra wdzić jego zdol
ność do pracy zgodn ie z wymaganiami wg 3.7, 

- włąCZYĆ wstrzą sa rkę zachowując parametry nara 
żel1: amplitudę i minimalną wartość częstotliwości -
zgodnic z tab!. l, 

- zmieniać częstotl iwość w sposób płynny z pręd
kością l oktawy/mi ni ) do wartości maksymalnej wg 
tabl. l ; pa ra me try wibracji należy kontrolować w punk 
cie możliwie bliskim za mocowania pakietu; dopuszczal
n(; odc hyłki parametrów wibracji nie mogą przekraczać 
±o,5 Hz d la c zęsto tl iwości oraz ±15% dla am plitudy 
- w stosunku d o wartośc i określonych w tabl. l, 

- po osiągnięciu gó rnej granicy częstotliwości na le-
ży ją obniżać z taką samą prędkością do wartości wyjś
cioweJ. 

Jedno zwiększenie i obniżenie częstotl i wości w przy
ję t ych gra nicach sta nowi l cykl badania ; należy wyko
n ać 5 takich ryk Ii. Podczas każdego cyklu należy 

sp rawdzić spełnienie wymagań o kreś l onych w 3.7 . 

,) 1 nkln'JJa/'nil~ Od ,'C'\l"i,d ,1 dwu kro tnemu wzrosto wi częslOt l i 
wo';ci w c..:; ągu I :nin. 

Po wykonaniu próby na leży wyłączyć wstrząsa rkę 

J sprawdzić wygląd zewnętrzny pakietu wg 3.2 i jego 
zdolność do pracy wg 3.7. 

Pakiet jest odporny na wibracje sinusoidalne wystę
pujące podczas pracy, jeże li w czasie próby i po jej 
zakończeniu spełnia wymagania zawa rte w 3.2 i 3.7. 

5.4.9.2. Sprawdzenie odpornośc i na zimno. Sposób 
przeprowadzenia próby: 

sprawdzić wyg ląd zewnę trzny pakietu na zgod
ność z 3.2, 

- w komorze prob ierczej o temperaturze otoczenia 
laborato rium umieśc ić pakiet, 

pakiet połączyć z przyrządem kontrolnym , 
włączyć zasilanie pakietu , sprawdzić jego zdol

ność do pracy zgodnie z wymaganiami wg 3.7, 
wyłączyć zasilanie pakietu, 
uzyskać w komorze probierczej minimalną gra

nicZllą wartość temperatury przewidzianą dla danej ka
tegorii pakietów wg tabl. I i pozostawić w niej pakiet 
przez 0,5 h w celu uzyskania jednakowej temperatury 
w całej jego objętości; przetrzymać pakiet w tych wa
runkach przez 2 h, 

- włączyć zasilanie pakietu i sprawdzić spełnienie 

wymagań wg 3.7, 
- wyłączyć zasi lanie pakietu . 
- sprawdzić warunki w komorze probierczej do wa-

runków otoczen ia laboratorium i przetrzymać w nich 
pakiet przez 0,5 h , 

- sprawdzić wygląd zewnętrzny pakietu wg 3.2 i je
go zdolność do pracy wg 3.7 . 

Pakiet jest odporny na działanie zimna w czasie pra
cy, jeżeli podczas próby i po jej zakończen iu spełnia 

wymagania zawarte w 3.2 i 3.7. 
5.4.9.3. Sprawdzenie odporności na suche gorąco . Spo

sób przeprowadzenia próby: 
sprawdzić wygląd zewnętrzny pakietu na zgod

ność z 3.2, 
- w komorze probierczej o temperaturze otoczenia 

laboratorium umieścić pakiet, 
pakiet połączyć z przyrZl:ldem kontrolnym, 
włączyć zasilanie pa kietu , sprawdzić jego zdol

ność do pracy zgodnie z wymaganiami wg 3.7, 
nie wyłączając zasilania podnieść w' komorze tem

peraturę do gra nicznej maksyma lnej wartości dla danej 
kategorii pakietu wg tabI. l , utrzymując jednocześnie 
wilgotność względną około 40% ; w tych warunkach 
pozostawić pakiet przez 0,5 h w celu osią gnięc i a jedna
kowej temperatury w calej jego objętości: przetrzymać 
tak pakiet przez 8 h sprawdzając jego zdolność do pra
cy ciągłej przez kont ro lę spełnienia wymagań określo

nych w 3.7 , 
- wyłączyć zasilanie pa kietu. 
- sprawdzić warunki w komorze probierczej do wa-

runkó w o toczenia. laboratorium i przetrzymać w nich 
pakiet przez 0,5 h, 

- sprawdzić wygląd zewnętrzny pakietu na zgod
ność z 3.2 i jego zdolność do pracy na zgodność z 3.7. 

Pakiet jest odporny na działanie suchego gorąca 

w czasie pracy, jeżeli podczas próby i po jej zakończe
niu spełnia wymagan ia określone w 3.2 i 3.7. 



BN-90/3104-15 5 

5.4.9.4. Sprawdzenie odporności na wilgotne gorąco 

stałe. Sposób przeprowadzenia próby: 
spra wdzić wygląd zewnętrzny pakietu na zgod

ność z 3.2 , 
- w komorze probierczej o temperaturze otoczenia 

laboratorium umieścić pakiet , 
pakiet polączyć z przyrządem kontrolnym , 
włączyć zasilanie pakietu , sp rawdzić jego zdol

ność do pracy zgodnie z wymaganiami wg 3.7 , 
wyłączyć zasilanie pakietu , 
uzyskać w komorze probierczej temperaturę 27°C 

dla pakietów odpowiadających grupom środow i sko

wym G2, G3, G4, natomiast 32°C dla Gl, a następnie 
po osiągnięciu przez pakiet podanej temperatury. obni
żyć ją o 2°C podwyższając wilgotność względną do 
maksymalnej wartości gran icznej wg tabl. I, odpowied
nio do grupy środowiskowej pakietu; przetrzymać pa
kiet w tych warunkach przez 96 h włączając po każdej 
dobie zasilanie i przyrząd kontrolny dla sprawdzenia 
wymagań wg 3.7; w czasie badań nie dopuścić w ko
morze probierczej do kondensacji pary wodnej , 

- sprawdzić warunki w komorze probierczej do wa
runków otoczenia laboratorium i przetrzymać w nich 
pakiet przez 0,5 h, 

- włączyć zasilanie pakietu i sprawdzić spełnienie 
wymagań okreś l onych w 3.2 i 3.7. 

Pakiet jest odporny na działanie wilgotnego gorąca 
stałego występującego podczas pracy, jeżeli w czasie 
próby i po jej zakończeniu spełn i a wymagania zawarte 
w 3.2 i 3.7. 

5.4.10. Sprawdzenie. wytrzymałości na warunki trans
portu 

5.4.10.1. Sprawdzenie wytrzymałości na wibracje si
nusoidalne należy wykonać na wstrząsarce wibracyjnej 
dla trzech wzajemnie prostopadłych położeń opakowa
nia z pakie tami , stosując metodykę oraz parametry 
ok reślone w PN-83/ T -42106; czas trwania próby dla 
każdego położenia wynosi 0,5 h. 

Po przeprowadzeniu próby, wyłączeniu wstrząsarki 
i rozpakowaniu pakietów należy sprawdzić wygląd 

zewnętrzny pakietów wg 3.2 i ich zdolność do pracy 
wg 3.7. 

Pakiet jest wytrzymały na wibracje sinusoidalne wy
stępujące podczas transportu, jeżeli po zakończeniu 

próby speł ni a wymagania określone w 3.2 i 3.7. 

5.4.10.2. Sprawdzenie wytrzymałości na udary mecha
niczne należy wykonać w następujący sposób: 

- po sprawdzeniu spełnienia wymagań okreś l onych 

w 3.2 i 3.7 pa~iety umieścić w opakowaniu transporto
wym , 

- opakowanie z pakietami umieścić na płycie stano-o 
wiska pomiarowego mocując je bez stosowania dodat
kowej amortyzacji i uwzględniając ewentualne dodat
kowe przeRisy dotyczące sposobu mocowania w czasie 
transportu , 

- przeprowadzić próbę zachowując parametry nara
żeń wg PN-83/ T -42106 ; punkty kontrolne powinny się 
znajdować w pobliżu miejsc mocowania opakowania 
z pakietami do płyty stanowiska pomiarowego. 

Po przeprowadzeniu próby i rozpakowaniu pakietów 
należy sprawdzić wygląd zewnętrzny pakietów wg 3.2 
i ich zdolność do pracy wg 3.7. 

Pakiet jest wytrzymały na udary mechaniczne wystę

pujące podczas transportu , jeżeli podczas próby nie 
wystąpiły uszkodzenia mechaniczne pakie tu i jeśli speł

. nia on wymagania określone w 3.2 i 3.7. 

5.4.10.3. Sprawdzenie wytrzymałości na suche gorąco 
należy przeprowadzić w komo rze probierczej w nastę

pujący sposób: 
- po sprawdzeniu spełnienia wymagań wg 3.2 i 3.7 

i odłączeniu zasilania pakiety w opakowaniu transpor
towym lub bez należy umieścić w komorze klimat ycznej 
o temperaturze otoczenia labora torium, 

- podnieść w komorze temperaturę do wartości gra
nicznej przewidzianej dla transportu wg PN-8 3/T -42106 
utrzymując podczas próby przy tempera turze 50°C wil
gotność względną nie przekraczającą 25% i przetrzymać 
pakiety w tych warunkach przez 16 h licząc czas od 
chwil i uzyskania w całej komo rze stabilności tempera
turowej, 

- obniżyć temperaturę w komorze do tempera tury 
otoczenia laboratorium i przetrzymać w niej pakiety 
przez co najmniej 1 h, 

- wyjąć pakiety z komory i z opakowania , włączyć 
zasilanie oraz urządzenie kontrolne i spra wdzić wygląd 
zewnętrzny wg 3.2 oraz zdoln ość pakietów do pracy 
wg 3.7. 

Pakiet jest wytrzymały na suche gorąco podczas 
transportu , jeżeli po zakończeniu próby spełnia wyma
gania okreś l one w 3.2 i 3.7. 

5.4.10.4. Sprawdzenie wytrzymałości na zimno należy 
przeprowadzać w komorze probierczej w na stępujący 

sposób: 
- po sprawdzeniu spełnienia wymagań wg 3.2 i 3.7 

pakiety w opakowan iu lub bez umieścić w komorze 
probierczej w temperaturze otoczenia laborator ium , 

wyłączyć zasi lan ie , 
- obniżyć temperaturę do jej dolnej g ranicznej war

tości przewidzianej dla transportu wg PN-83/T -42106 
i przetrzymać pakiety w tej temperaturze przez 16 h ; 
czas ten powinien być liczony od chwili uzyskania sta
bilności temperaturowej w całej objętości komory kli
matycznej, 

- sprowadzić warunki klimatyczne w komorze do 
warunków otoczenia laboratorium i przet rzymać w nich 
pakiety do chwili uzyskania w komorze stabilności tem
peraturowej, 

- sprawdzić spełnienie wymagań określonych w 3.2 
i 3.7 . 

Pakiety są wytrzymałe na zimno występujące podczas 
transportu, jeżeli po zakończeniu próby ich wygląd 

zewnętrzny wg 3.2 i zdolność do pracy wg 3.7 s peł nia
ją wymagania. 

5.4.11. Sprawdzenie niezawodności - wg 
przedmiotowej i BN-85/3108-02. 

normy 

, 
5.4.12. Sprawdzenie bezpieczeństwa - wg PN-841 

T -42107 i norm przedmio towych . 



6 BN -90/3104-15 

5.5. Ocena wyników badań 

5.5.1. Wynik badań niepełnych należy uznać za do
datni , jeżeli badane pakiety spełniły wszystkie wyma
gania wg tabl. 2 kol. 5. 

5.5.2. Wynik badań pełnych należy uznać za dodatni, 
jeżeli badane pakiety spełniły wszystkie wymagania wg 
tabl. 2 kol. 6. 

W przypadku gdy pakiety nie spełniają jednego lub 
większej liczby wymagań, badania w zakresie tych wy
magań na leży powtórzyć na podwójnej próbce. 

5.5.3. Ocena partii pakietów. Pa rtię pakietów należy 
uznać za zgodną z wymaganiami normy, jeżeli uzyska
no dodatn i wynik badań niepełnych oraz jeś l i badania 
pełne zakończyły się wynikiem dodatnim. 

5.6. Zaświadczenie o wynikach badań. Każda seria 
pakietów powinna być zaopatrzona w świadectwo kon-

troli jakości stwierdzające zgodność parametrów każde
go pakietu z wymaganiami normy. 

6. POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ PAKIETÓW 
UZNANĄ ZA NIEZGODNĄ Z WYMAGANIAMI 

NORMY 

6.1. Ujemny wynik badań niepełnych. Jeżeli partia 
pakietów nie spełnia wymagań normy w zakresie badań 
niepełnych , należy zwrócić ją do naprawy; po napra
wie należy powtórnie przeprowadzić badania niepełne. 

6.2. Ujemny wynik badań pełnych. Jeżeli partia pa
kietów nie spełnia wymagań normy w zakresie badań 
pełnych, producent obowiązany jest do wstrzymania 
produkcji do czasu usunięcia przyczyn powstawania 
błędów w procesie produkcyjnym. Po usunięciu błędów 
należy wykonać serię informacyjną i poddać ją bada
niom pełnym . 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Instytut Maszyn Matema
tycznych. Wa rsza wa . 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-81/3104-15 
- zmieniono parametry temperatury i wilgotności względnej 

w tab!. I . 
- rozszerzono wymagania ni ezawodności, 

- zmien iono metodykę badań klimatycznych , 
- wprowadzono wymaganie dotyczące sprawdzenia bezpieczeń-

stwa. 

3. Normy związane 
PN-84/E-04600 Wyroby elektrotechn iczne. Próby środowiskowe. Po

stanowienia ogó lne 
PN-85/E-04613/0 I Wyroby elekt ro techn iczne. Próby środowiskowe. 

Próba N - zmiany temperatury 
PN-71/H-0465 1 Ochrona przed korozją . Kla syfikacja i określenie 

agresywności korozyjnej środowisk 

PN-83/ N-03010 Statys tyczna kontrola ja kośc i . Losowy wybór jed
nostek produktu do próbki 

PN-76/0-7925I Opakowa nia jed nostkowe z zawartością . Znaki 
i znakowanie. Wymagania podstawowe · 

PN-85/ 0-79252 Opak owania transportowe z zawartością. Znaki 
i znakowanie. Wymagania podstawowe 

PN-83/ T -42106 Urządzenia komputerowe. Ogólne wymagania i ba
dania 

PN-84/ T -42107 Urządzen ia komputero we. Bezpieczeństwo elek trycz
ne i mechaniczne. Wymagania i metody badall 

BN-85/3 108-02 Komputery. Niezawodność. Metody badań 
BN-83/3311-0 I Płytki drukowane jednostronne . W ymagan ia i ba

dania 
BN-89/33 I 1-02 Płytki drukowane dwustronne i wielowarstwowe 

z otworami metalizowanymi 
4. Autor projektu normy - mgr inż . Maria Bylica - Instytut 

Maszy n Matematycznych , Warszawa. 


