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1. WSTEP 3.4.2.2. Mocowanie naktadki z obsadg nalczy wyko-

1.1. Przedmiot arkusza normy. Przedmiotem niniej-
szego arkusza normy s3 postanowienia ogdlne dla
szczotek w oprawach drewnianych i z tworzyw sztucz-
nych o technice mocowania czgéci pracujacej metodami
naciggu recznego, wt{agzania mechanicznego, sadzenia
oraz skrecania w drucie.

1.2. Okreslenia — wg BN-83/4550-33.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Podzial i oznaczenie — wg KTM podbranza
2886, uzupelniony nazwg wyrobu, wielko$cig wyrobu,
symbolem surowca czg$ci pracujace] oraz symbolem
oprawy z tworzyw sztucznych (opraw drewnianych nic
oznacza si¢) Oraz numerem normy.

2.2. Przyktad oznaczenia — wg arkuszy szczegoto-
wych.

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary — wg arkuszy szczegdtowych.

3.2. Surowce i materialy — wg ark. 02, 04 i 05 oraz
arkuszy szczegétowych.

3.3. Oprawy — wg BN-87/4550-06/03.

3.4. Wykonanie

3.4.1. Zageszczenie czgSci pracujacej szczotki — wg
dokumentacji technicznej.

3.4.2. Mocowanie

3.4.2.1. Mocowanie peczkéw w oprawie powinno by¢
r¢czne lub mechaniczne. Zamocowanie w otworach po-
winno by¢ pewne i trwale, a wytrzymato$¢ na wyry-

wanie z oprawy — wg tabl. 1.
Tablica 1
Srednica otworu Sita. nic mnicj niz
mm N
13 25
3+6 50
powyze] 6 100

naé¢ za pomocy:
a) gwozdzi,
b) wkretéw do drewna,
¢) $rub do metal,
d) kleju lub inncgo spoiwa,
¢) zatrzaskoéw (przy cale) oprawic z tworzywa).

Mctoda mocowania — wg arkuszy szczegdlowych.
Sita mocowania nakladki — wg tabl. 2.
Tablica 2
Sita oderwama
Lp. Wyszezegolnienic naktadki, nie
mnicj niz
1 Dla  szezoteh  do potysku, do
ubran. do blota, do szorowa-
nia reezne, do wlosow itp., w kto-
rvch naktadka stuzy tylko do osto-
ny powicrzchnt obsady 50 N
2 Dla szezotek do zamiatania na
kij. zmiotek itp., w ktoryeh na-
Kadka jest rownoczesnie obsady
kija lub stanowt roOwnoczesnic
trzonck szezotki 100 N
3 Szesotki do szorowania na kijitp. 150 N
4 Szezotki do smolowania dachow,
do ulic itp. 200 N

3.4.3. Wykonczenie

3.4.3.1. Wykonczenie czesci pracujacej szczotki. Czgs¢
pracujaca w szczotee powinna mieé¢ powierzchnig wy-
rownang. Niedopuszezalne jest wyréwnywanic przez
obcigcic powierzchni w szezotkach, w ktorych kwiat
surowca jest powierzehnig pracujacg. Szezotka powinna
byé oczyszczona, a luzno 1 stabo osadzone widkna
powinny by¢ usunigte 7 czg$cl pracujgecj. Dopuszezalna
liczba luznych wlokien w szczotee po jej wyczyszezeniu
— wg tabl. 3.
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“Tablica 3

Dopuszezalna liczba luZznych wiokien dla diugoser czgdar pracujgee)
Lp. Ni/swa surowei do 50 mm T powyzer S0 mum
s7tuk
1 S7e7eCing mescieand. 10 _
Ssesecina chinska tefline
2 Szezecina Scrgrana (szczothn techiiezne) 20 —
3 Wiosic koishie 7 cozvwy 30 40
4 Wihosie konskie 7 evona 20 10
Wiosie bydigee 7 avona - '
5 Wiokna sztuc/ne poliamidowe Y 15
6 Wiokna sztuesne pozostate 15 20
4 Micszanki szezotharshie 7 wlosiem konskim 7 grzvay 25 35
8 Mieszanki szezotharskic 7 wlosiem kKonskim 7 grzywy 1 bydlg- s 20
.oy 7 0gona
9 Witokna rodlinne (2 wyjathicm sizalu) 20 30
10 Micszanki 7 wlaknam rostmnyam 20 30
11 Druty szezothowe e podlegagn sprawdzaniu

3.4.3.2. Wykonczenie catosci szezotki. Calosc szezotki
powinna by¢ estetyeznie wykonczona bez uszkedzen
mechanicznyeh. Zaleca sig. abv Kolory lakierow 1 two-
rzyw opraw harmonizowaty 7z kolorem surowcea czesa
pracujgcej. Spoivo nic powinne byé widoczne na zew-
natrz. Przy szezotkach lakicrowanych gwozdzie powinny
byv¢ wbijane od spodu oprawy. Powierzehnie drewnia-
nvch opraw mogyg byé nie lakicrowane lub pokryte
lakierem wg arkuszy szezegolowyeh lub obowigzujg-
cych dokumentacy technicznyeh. Powicerzehnie powin-
ny by¢ crvste. bez zadzioroOw i uszkodzen mechanicz-
nych obnizajgeyeh estetykg gotowe szezotki. Ostre kra-
wedzie nalezy przyvigpic. Powtoka lakicrowana powinna
by¢ gtadka, jednoliti, bez pecherzy, nacickow 1 peknigé.

3.5. Znakowanie — wg BN-K87/4550-05.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

Pakowanic.
BN-84/4550-0)7.

przechowvwanic 1 transport -— w

Ui

5. BADANIA

5.1. Program badan

5.1.1. Badania pelne wykonyvwane sa w celu oceny
wyrobow w przypadku wprowadzenia zmian konstruk-
cyjnych, technologicznych tub materiatowych moggceych
mic¢ wpltyw na wyvidob, jak rdwnez przy okresowej
kontroli produkcji. ktdrg nalezy przeprowadzad co naj-
mniej raz w roku lub na 7vczenie odbiorey.

Badania petne obejmujy:

a) sprawdzenic wymiarow (3.1),
b) sprawdzenie surowcedw 1 materiatow (3.2),
opraw (3.3),
wykonania (3.4),
nakowania (3.5),

¢) sprawdzenie
d) sprawdzenic
¢) sprawdzenice

5.1.2. Badania niepelne wykonvwane sy przy biezgceej
kontroli produkcji orarz jako badania techniczne po-
przedzajace odbior 1 obeymugy badama we S 1. 1a) 1 ¢)
oraz sprawdzenic wykonania tylko w czgser dotvezaccj
wykonczenia (3.4.3).

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Sklad i licznos¢ partii. Paurtia szczoteh przyeo-
towana do kontroli powinna zawicrac szezotki jednego
typu, vodzaju. odmiany 1 wiclkosct

Licznod¢ partii nic powinna przekraczac 10000 sztuk.

5.2.2. Sposéb pobierania prébek — wg PN-83/
N-03010.

5.2.3. Poziom kontroli — 1l ogolny wg PN-79/
N-03021.

5.2.4. Wadliwes¢ dopuszezalna — maksimum 2.5%.

5.2.5. Wyboér i stosowanie planow badania. Plany ba-

dania dla kontroli normalnej — wg tabl. 4. Wybor

i stosowanic plandéw badania dla kontroli obostrzonej

1 ulgowej oraz warunki przejscia — we PN-79/N-03021.
Tablica 4

Licznose Liczba Liczba dys-

Licznosé probki kwalitikn- kwaltfiku-
partii " Jaca Jdea
i m:

s7tuk

do 150 20 1 2
151+ 2%0 32 2 3
281+ 500 50 3 4
501+ 1200 80 S 6
1201+ 3200 125 7 8
320110000 200 10 1

5.2.6. Rejestr kontroli. W zakladzie produkcyjnym
nalezy prowadzi¢ rejestr kontroli. Odbiorca powinien
prowadzi¢ rejestr kontroli w przypadku kontrolowania
wiclu partii szezotek dostarczanych przez dancgo do-
staweg. Rejestr kontroli powinien zawicerad co najmaiej:

a) date kontroli,

b) numer kolejny partii.
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¢) licznos$¢ probki,

d) hiczbe kwalifikujaca,

e) liczbg dyvskwalifikujacy,

) liczbg sztuk niedobrych,

¢) oceng parti,

h) rodzaj kontroli nast¢pne) partii.

5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzenic wymiaréw nalczy wykonal¢ war-
sztatowymi  przyrzadami pomiarowymi na zgodno$é
7z glownymi wymiarami podanymi w arkuszach szcze-
gotowych 1 obowigzujycej dokumentacji techniczne;.

5.3.2. Sprawdzenie surowcow i materialéw
przeprowadzac¢ organoleptycznic na zgodno$é 7 wyma-
ganiami poszezegdlnych arkuszy normy lub warunkow
technicznych. W przypadku trudno$ct w utozsamianiu
surowca na ctykiccie, odbiorca moze sprawdzi¢ ma-
teriat 7 atestem lub dokumentacja techniczng.

nalezy

Sprawdzenie sktadu procentowego micszanck — wg
BN-85/4550-06/05.

5.3.3. Sprawdzenie opraw. Sprawdvenic $rednic i glg-
bokosci otwordow nalezy wykona¢ sprawdzianami ttocz-
kowymi na zggdno$é 2 wymaganiami we arkuszy szeze-
eOtowych.

5.3.4. Sprawdzenie wykonania

5.3.4.1. Sprawdzenie zage¢szczenia czesci pracujgcej
polega na sprawdzeniu zgodno$ei 7 wymaganiami wg
dokumentacji techniczne; w zakresie:

a) prawidlowego rozmicszezenia (podziatu) otworow
osobno w czgser Srodkowej, czole lub czolach szezotki.

b) pochylenia skrajnveh rzedow,

¢) wachlarzowego pochylenmia  poszezegdlnyeh rzg-
dow 1 cz0t crzgSei pracujace] szezotki,

d) rOwnomicrnego zaggszezenia cz¢sci pracujyce] na
powierzchni obcigeia.

5.3.4.2. Sprawdzenie zamocowania raktadki polcga na
sprawdzeniu sity oderwania naktadkt od obsady. Na-
ktadka jest prawidtowo zamocowana, jezell po uzys-
kaniu wyznacrzoncj sity we tabl. 2 szezelina migdrzy na-
ktadky a obsadyg nic przekracza 1 mm.

Sprawdzente zamocowania pgezkOw czg¢sel pracujgce]
polega na sprawdzeniu sily potrzebne) do wyrywania
pgczka wg tabl. 1.

5.3.4.3. Sprawdzenie wykonczenia. Sprawdzenie wy-
czyszezenia czesel pracujgeej szezotki z wypadajacych
wiékien nalezy przeprowadzaé przez czterokrotne od-
chylenic surowca w obic strony, przy wysoko$ci czgsci
pracujgcej do 50 mm — o okoto 75% 1 powyzej 50 mm
— o okolo 90°, a dla cz¢scl pracujacej 2 surowca ro-
slinnego o okoto 30°C. Dopuszezalna liczba wypadajg-
cych wlokien — wg tabl. 3.

Sprawdzenic oczyszezenia nie dotyezy szezotek z dru-
tu: sprawdzenic to nalezy przeprowadzié wg arkuszy
szezegdtowyeh lub dokumentac) techniczney.

Sprawdzenie wykonficzenia
przeprowadzal przez oglgdziny gotowe) szezotki nie
uzbrojonym okicm, zwracajgc uwage na:

a) dopusrczalne wady obrobki opraw drewnianych,

b) dopuszczalne wady opraw 7z tworzyw sztucznych,

¢) ksztalty opraw na zgodnos¢ 7z wymaganiami po-

calosct szezotek nalezy

danymi w arkuszach szezegdlowych,

d) jakos¢ i estetyke powlok lakicrowanych,

¢) wykonczenie krawedzi,

I} ksztabt i powicrzchni¢ obcigeia czgsel pracujace)
we arkuszy szezegdtowyeh,

¢) prawidtowe pochylenie rz¢dow 1 rOwnomierny po-
dziad otwordw wg arkuszy szezegotowych,

h) snakowanic wyrobu.

5.3.5. Sprawdzenie znakowania nalczy przeprowadzic
nic uzbrojonym okiem na zgodno$é z BN-79/4550-05.

5.4. Ocena wynikow badan

5.4.1. Ocena sztuki wyrobu. Sztuk¢ wyrobu nalezy
urnac za dobry. jezeli wyniki badan przeprowadzonych
segodnic 7 5.3 sg zgodne z wymaganiami normy.

S7tuke wyrobu nalezy uznaé za nicdobra, jezeli choé-
by jedna z badanych wlasciwoser nie jest zgodna z wy-
maganiami normy.

5.4.2. Ocena partii wyrobéw. Parti¢ wyrobow nalezy
uznac za zgodng 7 wymaganiani normy, jezeh liczba
sztuk nicdobrych nie przekracza liczby kwalifikujgceed
mw labl 4. Partic wyrobow nalezy uzna¢ za niczgodng
7 wymaganiami normy, jezeli liczba sztuk niedobrych
przekracza liczbg kwalifikujaca m w tabl. 4 lub chociaz-
by jedna z badanvch whasciwoser w badaniach petnych
nie spelnia wymagan normy.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracownjjca norme¢ — Centralny Zwigzck Spotdziel-
ni Inwalidow, Zaklad Budowy Maszyn 1 Urzgdzen, Warszawa.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-82/4550-06/00
a) zmicniono _Okreslenia™,
b) zmieniono zakves badan nicpelnych,
¢) zlikwidowano badania sckwencyjne.
3. Normy i dokumenty zwigzane
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakodei. Losowy wybor jedno-
stek produktu do probki
PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbioreza
wedlug oceny alternatywnej. Plany badania
BN-87/4550-05 Wyroby szezotkarskic. Znakowanie

BN-87/4550-06/02 Wyroby
pracujgee)
BN-87/4550-06/03 Wyroby
1 uchwyty szczotek
BN-87/4550-06/04 Wyroby szczotharskie. Szezotki. Matenaly po-
mocnicze
BN-87/4550-06/05 Wyroby
szezotkarskie
BN-84/4550-07 Wyroby szezotkarskie. Szezotki. Pakowanie, prze-
chowywanic t transport
BN-83/4550-33 Wyroby szezotkarskic. Szezotki. ‘Terminologia
Kod Towarowo-Materiatowy podbranza 2886 wyroby szezotkarskie,

szesotharskic. Szezotki. Surowcee czgéel

szezotkarskie. Szezotki. Oprawy

szezotkarskic,  Szevzotki.  Mieszanki



4 Informacje dodatkowe do BN-87/4550-06/01

opracowany przez Biuro Technologiczno-Konstrukeyjne Zwiagzku
Spotdzielni Inwalidoéw, zarcjestrowany przez GUS dnia 16 marca
1978 r.. Warszawa.

4. Symbol wg SWW — 2886. )

5. Autor projektu arkusza normy — mgr inz. Jacck Tworkowski
— Zaktad Budowy Maszyn 1 Urzadzen Centralnego Zwiazku Spot=
dzielni Inwalidow, Warszawa.

6. Dotychczas ustanowione arkusze normy
Arkusz 01 Wyroby szczotkarskie. Szczotki. Postanowienia ogdlne

Arkusz 02 — — Surowce czgici pracujgcecj

Arkusz 03 — — Oprawy i uchwyty szczotek

Arkusz 04 — — Materialy pomocnicze

Arkusz 05 — — Mieszanki szczotkarskie

Arkusz 10 — — Szczotki do obuwia

Arkusz 1S — — Szczotki do zamiatania i odkurzania

Arkusz
Arkusz
Arkusz
Arkusz
Arkusz

Arkusz
Arkusz
Arkusz
Arkusz
Arkusz
Arkusz
Arkusz
Arkusz
Arkusz

20
25
30
35
40

45
50
55
60
65
70
75
80
85

Szczotki do szorowania 1 prania

Szczotki do naczyn °

Szczotki do butelek i szkiel technicznych
Szczotki do urzgdzen sanitarnych

Szczotki do konserwacji samochodow i czyszezenia
$wiec samochodowych

Szczotki do z¢gbbow

Szczotki do mycia rgk 1 ciala

Szczotki do wlosow

Szczotki do odziezy

Szczotki do smotowania

Szczotki do czyszczenia zwierzat

Szczotki do instalacji centralnego ogrzewania
Szczotki do prac antykorozyjnych

Szczotki techniczne do urzadzen komunalnych
i transportu
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