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ELEKTRO- Skrzenie narzędziow e brygad
8419-01

ENERGETYKA m onterskich instalacji
e lektroenergetycznych

G rupa katalogow a V 81

1. WSTĘP

1.1. Przedmiot normy. Przedm iotem  norm y są 
wym agania i badania dotyczące skrzyń  stalowych 
do zestawów narzędziow ych wspólnego użytko
wania brygad m onterskich robót elektrycznych, 
przeznaczonych do praw idłowego rozmieszczenia, 
przechowyw ania i transportu  narzędzi.

1.2. Zakres stosowania przedmiotu normy. Po
stanow ienia niniejszej norm y stosuje się do skrzyń 
przeznaczonych do zestawów narzędziow ych ręcz
nych i drobnych m echanicznych umieszczonych 
w w yjm ow anych m etalow ych pojem nikach wyko
nanych wg dokum entacji technicznej. Zestaw na 
rzędzi w  pojem nikach dostosowany jest do rodza
ju w ykonyw anych następujących prac:

a) instalacje mieszkaniowe,

b) instalacje przem ysłowe,

c) m ontaż m uf i głowic kablowych,

d) m ontaż sieci napow ietrznych NN i WN,

e) spawanie gazowe.

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE

Podział i wyróżnik oznaczenia — wg dokum en
tacji technicznej.

3. WYMAGANIA

3.1. Główne wymiary skrzyń w mm — wg ry
sunku i tabl. 1.
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Przykład  rozw iązania konstrukcyjnego 
skrzyni narzędziowej

I — drzwiczki, 2 — uchw yty do przenoszenia, 3 — zamek 
4 — m iejsce cechowania.

W zależności od rodzaju zestawu narzędziowe
go i doboru narzędzi w ym iary  skrzyń należy 
przyjm ować wg tabl. 1.

Tablica 1

a b C

800 600 600

1200 800 600

Tolerancje wym iarowe skrzyń narzędziowych 
powinny być zgodne z wym iaram i podanymi 
w dokum entacji technicznej.
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Jeżeli dokum entacja techniczna nie przew iduje 
odchyłek wym iarow ych, odchyłki w ym iarowe na 
leży przyjąć z szeregu S wg PN-66/M-02139.

3.2. Materiał. Zaleca się, aby skrzynia i jej 
elem enty były  w ykonane z blachy stalowej wg 
PN-69/H-92121.

3.3. Wykonanie. Poszczególne elem enty skrzyń 
powinny być połączone ze sobą za pomocą spa
wów ciągłych. E lem enty przegród skrzyń i moco
wanie zawiasów pow inny być łączone za pomocą 
zgrzewań punktow ych. Pow ierzchnie skrzyń po
w inny być czyste, gładkie bez zadziorów, wad m a
teriałow ych i innych błędów w pływ ających na 
obniżenie jakości. Krawędzie skrzyń i drzwiczek 
pow inny być zaokrąglone.

3.4. Spawanie. Spaw y pow inny być ciągłe bez 
przerw ań, czyste, pozbawione nadlew ów i prze
pałem Złącza zgrzewane punktow o pow inny być 
wykonane zgodnie z PN-74/M-69021.

3.5. Zamknięcia. Zaleca się, aby zamknięcia 
były w ykonane jako zapadkowe. Rygiel zam ka po
w inien przesuw ać się bez wyczuwalnych oporów 
i zacięć p rzy  przekręcaniu kluczem.

3.6. Uchwyty skrzyń. U chw yty pow inny od
chylać się bez zacięć i w yczuw alnych oporów.

3.7. Ochrona przed korozją. Skrzynie i ich ele
m enty  pow inny być chronione przed korozją, np. 
przez ocynkowanie, kadm ow anie lub malowanie. 
Grubość powłoki cynkowej powinna wynosić 
15 |im. Powłoka cynkowa powinna spełniać w y
m agania PN-74/E-04500. Grubość powłoki kad 
mowej powinna wynosić 12 um. Powłoka kadm o
wa powinna spełniać wym agania PN-71/H-97008. 
N ajm niejsza dopuszczalna grubość pokrycia m a
larskiego powinna wynosić 120 pm. Malowanie 
należy wykonać farbam i chem oodpornym i wg 
PN-71/H-97053.

3.8. Wytrzymałość mechaniczna. Skrzynie do 
zestawów narzędzi pow inny w ytrzym ać m aksy
m alne dopuszczalne obciążenie ciągłe określone 
w dokum entacji dla zestaw u narzędziowego o n a j
większej masie.

3.9. Cechowanie. Na każdej skrzyni powinny 
być umieszczone w sposób trw ały  i widoczny n a 
stępujące dane:

a) w yróżnik oznaczenia,
b) znak w ytw órni,
c) rok produkcji,
d) m asa brutto .

4. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4.1. Przechowywanie. Skrzynie powinny' być 
przechowyw ane w pomieszczeniach lub p rzestrze
niach zadaszonych.

Pakow aniu skrzynie nie podlegają.
4.2. Transport. Skrzynie pow inny być przew o

żone środkam i transportow ym i w taki sposób, aby 
ładunek był zabezpieczony przed przesuwaniem  
się i w zajem nym  uszkodzeniem oraz opadami 
atm osferycznym i.

5. BADANIA

5.1. Program badań

5.1.1. Badania pełne. Badania pełne wg tabl. 2 
kol. 5 w ykonane są w celu określenia charak te 
rystycznych cech skrzyń do zestawów narzędzio
wych. Badania pełne pow inny być wykonane na 
skrzyni w pierwszej serii produkcyjnej, przy 
okresowej kontroli produkcji co najm niej raz na 
5 lat oraz po w prowadzeniu zmian m ateriałow ych 
lub technologicznych mogących mieć w pływ na 
zmianę charakterystycznych cech wyrobu.

5.1.2. Badania niepełne. Badania niepełne wg 
tabl. 2 kol. 6 wykonane są w celu w ykrycia n ie
zgodności w ym iarów vch, wad wykonania lub wad 
m ateriałow ych. Badania niepełne należy w ykony
wać przy  bieżącej kontroli produkcji.

Tablica ?.

Lp Rodzaje badań
O p is

badania
Ulg

W y m a g a n ia
U’S

Zakres

p e łn y c h ’ )

badań
nie

pe łn y ch

1 Oględziny 5.3.1
3.3; 3.4; 
3.5; 3.6; 

3,9
X X

2 Sprawdzenie
w ym iarów 5.3.2 3.1 X X

3

Spraw dzenie
zgodności
zastosowanych
m ateriałów

5.3.3 3 2 x X

4
Spraw dzenie
ochrony
antykorozyjnej

5.3.4 3.7 X X

5
Sprawdzenie
w ytrzym ałości
m echanicznej

5.3.5 3.3 X -

6 Sprawdzenie
zam knięć 5.3.6 3.5 X X

‘) W przypadku w ykonyw ania badań pełnych na 
skrzyniach, k tóre przeszły z w ynikiem  pozytywnym  
badania niepełne, nie należy tych badań powtarzać.

5.2. Pobieranie próbek

5.2.1. Pobieranie próbek do badań pełnych. Do
badań pełnych należy pobrać próbkę o liczności 
co najm niej 3 sztuk skrzyń, wykonanych w pierw -
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szej serii produkcyjnej. Z serii produkcyjnej po
w inny być pobierane te próbki, k tóre przy  bada
niach niepełnych uznane zostały jako dobre.

5.2.2. Pobieranie skrzyń do badań niepełnych.
Badania niepełne pow inny być w ykonyw ane na 
każdej skrzyni.

5.3. Opis badań

5.3.1. Oględziny należy wykonać na próbce n ie
uzbrojonym  okiem:

— dla powłok ocynkowanych wg PN-74/E-04500,

— dla powłok kadm owych wg PN-71/H-97008,

— dla powłok m alarskich wg PN-71/H-97053.

5.3.2. Spraw dzenie wymiarów należy wykonać 
przyrządam i pom iarowym i o dokładności działki 
1 mm.

5.3.3. Sprawdzenie rodzaju zastosowanych ma
teriałów polega na porów naniu w ym agań wg 3.2 
i dokum entacji technicznej ze św iadectwam i w y
robów w ytw órców  m ateriałów .

5.3.4. Sprawdzenie ochrony antykorozyjnej po
lega na zm ierzeniu grubości powłok cynkowej, 
kadmowej lub m alarskiej m etodą m agnetyczną 
lub elektrom agnetyczną wg PN-67/H-04623 albo 
elektrom agnetyczną wg PN-74/C-81515 i porów
naniu  w yników z w ym aganiam i wg 3.7.

5.3.5. Sprawdzenie wytrzymałości mechanicz
nej dokonuje się przez obciążenie skrzyni wg 3.8

zawieszonej na uchw yty, dw ukrotnym  ciężarem 
całkowitej wagi skrzyni, tj. skrzyni i narzędzi 
w niej składanych przez 0,5 godz. K onstrukcje 
nie pow inny wykazywać trw ałych  odkształceń, 
a zamocowania uchw ytów  — naderw ań.

5.3.6. Sprawdzenie zamknięć skrzyni polega 
na wykonaniu co najm niej 50 cykli zamknięcia 
i otw arcia zamka.

5.4. Ocena wyników badań

5.4.1. W ynik badań pełnych należy uznać za 
dodatni, jeżeli skrzynie pobrane do badań w licz
bie wg 5.2.1 przejdą z wynikiem  pozytywnym  
badania wym ienione w tabi. 2 kol. 5.

Jeżeli jakiekolw iek badanie da wynik ujem ny, 
należy go powtórzyć na podwójnej liczbie skrzyń 
pobranych dodatkowo.

W ynik badania należy uznać za dodatni, jeżeli 
liczba skrzyń pobrana dodatkowo przeszła bada
nia z wynikiem  dodatnim.

5.4.2. W ynik badań niepełnych należy uznać za 
dodatni, jeżeli skrzynie pobrane do badań spełnią 
w arunki zaw arte w tabl. 2 kol. 6.

5.5. Zaświadczenie o jakości. Do każdej partii 
skrzyń wysyłanej przez wytwórcę należy dołą
czyć zaświadczenie o jakości, które powinno za
wierać:

a) num er norm y lub znak wytwórcy,
b) wyniki badań niepełnych oraz stw ierdzenie 

dodatkowego wyniku aktualnych badań pełnych.

K O N I E C

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowująca normę — C entralny Ośro
dek Badawczo-Rozwojowy ELEKTROMONTAŻ.

2. Normy związane
PN-74/C-81515 W yroby lakierow e. Nieniszczące pom iary 

grubości powłok

PN-74/E-04500 O sprzęt sieci elektroenergetycznej. Powło
ki ochronne cynkowe zanurzeniow e chrom ianow ane

PN-67/H-04623 Powłoki m etalowe i konw ersyjne. Pom iar 
grubości m etodam i nieniszczącymi

PN-69/H-92121 Blacha cienka stalow a do tłoczenia

PN-71/H-97008 Ochrona przed korozją. E lektrolityczne 
powłoki kadm owe

PN-71/H-97053 Ochrona przed korozją. M alowanie kon 
strukcji stalowych. Ogólne wytyczne

PN-66/M-02139 Odchyłki w arsztatow e w ym iarów  swo
bodnych

PN-74/M-690>21 W ytyczne projektow ania, w ykonywania 
i kontroli złączy zgrzewanych punktowo
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