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N O R M A B R ANŻOWA BN-87 
SPRZ~T Wyroby szczotkarskie 4550-06/01 

DO SPRZĄTANIA 
l CZYSZCZENIA Szczotki Zamiast 

R~CZNY Postanowienia ogólne BN-82/4550-06/ 00 

l. WSTĘP 

1.1. Przedmiot arkusza normy. Przedmiotem nin iej­
szego arkusza normy są postanowienia ogólne dla 
szczotek w oprawach drewnianych i z tworzyw sztucz­
nych o technice mocowania części pracującej metodami 
naciągu ręcznego, wtł~zańia mechanicznego, sadzenia 
oraz skręcania w druc1e. 

1.2. Określenia - wg BN-83/4550-33. 

2. PODZIAL I OZNACZENIE 

2.1. Podział i oznaczenie - wg KTM podbranża 

2886, uzupełniony nazwą wyrobu, wielkością wyrobu, 
symbolem surowca części pracującej oraz symbolem 
o prawy z tworzyw sztucznych (opraw drewnianych nic 
oznacza się) oraz numerem normy. 

2.2. Przykład oznaczenia - wg arkuszy szczegóło­
wych. 

3. WYMAGANIA 

3.1. Wymiary - wg arkuszy szczegółowych . 

3.2. Surowce i materiały - wg ark. 02, 04 i 05 oraz 
ark uszy szczegółowych . 

3.3. Oprawy - wg BN-87/ 4550-06/ 03. 
3.4. Wykonanie 
3.4.1. Zagęszczenie części pracującej szczotki - wg 

dokumentacji technicznej . 
3.4.2. Mocowanie 
3.4.2.1. Mocowanie pęczków w oprawie powinno być 

ręczne lub mechaniczne. Zamocowanie w o tworach po­
Winno być pewne i trwałe, a wytrzymałość na wyry­
wanie z oprawy - wg tabl. l. 

Tablica J 

S rednica otworu Sila. ni e mniej ni7. 

mm N 

173 25 
376 50 

powyżej 6 100 

Grupa katalogowa 1722 

3.4.2.2. Mocowanie nakładki z obsadą należy wyko-
nać za pomocą: 

a) gwoidzi . 
b) wkrętów do drewna. 
c) śrub do metali. 
d) kleju lub innego spo1wa. 
c) zatrzasków (przy cał ej oprawie z tworzywa). 

Metoda mocowan ia - wg arkuszy szczegółowych . 

Siła mocowania nakładki - wg tabl. 2. 

Lp. 

Tablica 2 

WyvocgólnicniL· 

Dla SJ.c zotd d o polys ku. Lh> 

ubrań. d n hl ot a . d t> szprowa­

nia n;u ne , d<> wł <>sów itp .. w któ· 

ryc h nakla dka slu?y ty lko do <>slt>­

ny powi,· rzch ni obsady 

D la s;c;o t.:k dP Jlt llliatania na 

k ij . znli<>t,· k itp .. w k t(Hych n;t-

1-ladka jest n'> wiHlL'JCŚn ic o hsa d;J 

k ija lub sta no \VI n·,W ihH..:zcśnil' 

t r;o nl'k szo.o tki 

4 Szc z<>tki do snwłowania dach(>w, 

do ulic itp. 

3.4.3. Wykończenie 

Sila oderwania 

nakład ki . nic 

mni,·j ni7. 

50 N 

100 N 

150 N 

200 N 

3.4.3.1. Wykończenie części pracującej szczotki. Część 
pracująca w szczotce powinna mieć powierzchnię wy­
równan;l· Nicdopuszczalne jest wyrównywanie przez 
obcic;cic powierzchni w szczotkach. w których kwiat 
surowca jest powierzchni<! pracującą. Szczotka powinna 
być oczyszczona. a luźno i słabo osadzone włókna 
powinny być usunięte'/. części pracującej. Dopuszczalna 
liczba luźnych wlókicn w szczotce po jej wyczyszczeniu 
- wg tabl. 3. 

Zgłoszona przez Centralny Związek Spółdzielni Inwalidów. Zakład Budowy Maszyn i Urządzeń 
Ustanowiona przez Prezesa Zarządu Centralnego Związku Spółdzielni Inwalidów dnia 30 grudnia 1987 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 lipca 1988 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 2/ 1988, poz. 4) 
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Tablica 3 

l. p. 

~ tl·t~.:~.: ina I Hcś~.:i<)~~~ na . 

Stcll· ...... ina l.' h il'h ka ri dl i n ~· 

4 \Vł n:-. i ..._· kl)i.h kic 'l P !._' ~ H :;J 

\Vł n;-..ic byd h1·l·..._· 1 P ! .. .' d l l<s 

Mic·szan k1 .s/.U t> lk;1rsk iv 1 wlt>sll' lll k cu'1s kim z ;.! rz.ywy i hydl~­

L'! ! lł l tl.f.!( lJl ' l 

l) : 

lO 

11 l >r u lv s·t.cznt kn1V<· 

3.4.3.2. Wykończenie całości szczotki. C a l ość s zoo t ki 
powiJlll<l być csktyunie wvkoliu o na lw :t uszk<'d :td l 
mcchan ie:tnych . Za kc1 si~· - ;~ h v kolo ry la kicróv .. · i two­
rzyw o praw harnlt ln l/l iWa ly ; ko lo rem su ro wca c;~,:śc i 

pracuj<}ccj . Spo iwo nic powin no być wid oc:tnc na :t.o:w­
n<)lrz. P rzy s:tczo tk ach lakie rowa nych gwo/ d :t.ie po wi nny 
być whija nL· od spodu oprawv. Powie uchnic d rcw nia ­
nvch o pra w nw~:J lwć nie l : lk inow<~nc luh pok ryte 
la k i erem w~ a rk uszy S/C/L't"t>lowych lu h oho wi:}Zuj <j ­
cych dok u mcnt;~ cji ll'chnicz nych. Powin;.chnic powin­
ny hyć c;vsll' . ho . 1:1d ;io r(>w i 11 s/ k od ; có mech a n icz­
nych ohn i ż:tj< ) C.\ c h c·~ tL· ty kt; !-!\llll\\ L'j s/.u .o tlsi . Ostre k ra ­
w~,:d zic na kży pr1y11;pi ć. Powlo k<t la kicrow;111a po wi nna 
hyć gład k a , j cdnoli t :~ . bn p~,:c l ll'lly . nac ieków i pę knit;ć. 

3.5. Znakowanic - - w~ BN-1< 7/4550-0~ . 

4 . PAKOWANI E, PRZECHOWYWANIE 
l TRANSPORT 

Pakowa 11 i c . pr i L'L'iH lvvywa niL· 
BN-84/ 4550-07 . 

5. BADANIA 

5.1. Program badań 

t r:1nspo rt 

5.1.1. Badania pełne wykl ll l_\\\ <1111.: s:, \\. ce lu oceny 
wyro bów w pr1.yp:1dku wprnwad /.L'n ia /.m ian kon~truk ­

cyjnych. tech no login nych lub !lla t cr i <~łowych mog<jcych 
mtcć wpł yw na \\ vn'> h . ja k n'nvnió pr;v o kreso wej 
ko ntrol i pmdukcj i. k t(>r<) nakż \ p rzcpn>\\·; ,d ;ać co na J­
mniej ra z w roku lu b na ż vc:t.c nie odbiorcy. 

Ba da nia pełn e obe jm u j<): 
a) sp rawdzenie \VVIll iarów (~ . 1 ). 

b) spr;lwuzcnic suro wców i m:1 tcriakm· (3.2 ). 
c ) spra wd;en ie o pra w (3.3). 

d) spra wdzen ie wyko na nia (3 .4). 

c) spra wd zenie 1nak nvva nia (3.5 ). 

Do puszcza lna li u ba lui nych wh"> ~i <' ll d la dlugpśc i o<;śc i p racuj:.j ccj 

do 50 llllll l" " n :ic·i )(} llllll 

~---------------------------L---
SZ III k 

40 

:w 

JO 40 

::'0 ·' O 

lO 15 

l 'i 20 

2."\ 3) 

15 20 

20 30 

211 30 

111<' podl c·.~; lj; ! sp ra wd 1:11 1ill 

5.1.2. Badania niepełne \\ \k o ll\ \\ <lllL' s:) l'> l'! Y htcż<) ccj 

kon t ro li p rodu kc ji ora :t pko b:tlh n i<~ tL'clllliu nc po­
pr;cdzaj<}ce od biór i obL'Jnlll.i<l ha lb n ta wg .'i . l . la ) i c) 
ora/. sprawd1.c nic wy kona ni ;: tvlko \\ cz~,:śc i d o tvCI<)ccj 
wyko i1czenia ( ~.4 . 3 ) . 

5.2. Kontrola jakości 

5.2.1. Skład i l iczność partii. Pa rt i:t szcw tL'k przygo­
tow;llla do ko ntro li powinna /a\\'icra ć SIL'/.o tki jL·d nego 
typu . rod z.aj u . odm ian y i wielkośc i . 

l . i czność pa rt ii nic powin na p r;.ck ra czać 

5.2.2. Sposób pobierania próbek 
N-030 lO. 

lO()()() sztuk . 

wg PN-tD/ 

5.2.3. Poziom kontroli -- I ł og(J iny wg PN-79/ 
N-0302 1. 

5.2.4. Wadliwość dopuszcza lna -- ma ksim um 2.59(. 
5.2.5. Wybór i stosowanie planów badania. Pla ny ha ­

dania dla ko nt rol i norma lnej -- wg tabl. 4. Wybó r 
stosowa nic p la nów ha d<~ ni a d la ko nt roli obostrzonej 

i ulgowej ora z warun ki pr!L'jśc ia - wg PN-79/ N-0.302 1. 

Tablica 4 

I . II..'ZIHlŚĆ l .i u ha l .iu ha d ys-

Lic zność· p rl>h ki kwa lifik u- k wa li fik u-

part ii 11 .Fł"a .i'l'-'a 
111 1 111 ~ 

s11 uk 

d o 150 20 l 2 

L 
15 17 2XO 3 ~ 2 3 

2!lh- 500 50 -' 4 

50 17 1200 XI) 5 6 
t 20 17 3200 125 7 X 

.1201 -7 10000 200 lO l i 

5.2.6. Rejestr kontroli. W za kładzie p rodukcyjnym 
należy prowad:t.ić rejestr ko ntro li . Odhiorca powi nien 
prowad;ić re jestr ko nt ro li w przypa d k u ko ntro lowa nia 
wiel u pa rtii szczotek d os ta rczanyc h p rzez da nego d o­
s tawcę . Rejestr ko ntroli powin ien zawie rctć co najmniej: 

a ) datę kont.roli. 
h) numer ko lejny pa rt ii. 
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c) liczność próbki, 

d) liczbę kwa li ri k uj:)cą' 

c) liczbę dyskwalilikująe<), 

f) liczh<; s1.tuk nicdobrych, 

g) ocen<; partii, 

h) rodzaj kontroli nast<;pncj partii. 
5.3. Opis badań 

5.3.1. Sprawdzenie wymiarów należy wykon:tć war­

sztatowymi pr7)T Z<)dami pomiarowymi na zgod ność 

z głównymi wymiarami podanymi w arkuszach szcze­

gółowych i nbowiąluj:)ccj dokumentacji tcchnicmej. 

5.3.2. Sprawdzenie surowców i materiałów nak:i.y 
przeprowadzać organoleptycznie na zgod ność l wyma­

ganiami poszocgó lnych ark uszy normy !uh warunków 

techniunych. W przypadku trudności w uto/.sa r.1ianiu 

surowca na etykiecie, odbiorca może sprawdzić ma­

teriał z atestem lub dokumentacją tcchniun:). 

Spra wd1cnic skbtd u proce n towcgo m i es/a n ck - 'vvg 

RN-85/ 4550-06/05. 

5.3.3. Sprawdzenie opraw. Spr:twdlcnic średnic i gl<;­

bokości otworów nalci.y wykonać s prawd1.ianami tłoel­

kowy mi na zgqdność 1.. wymaganiami wg arkuszy szo.c­

gółowych. 

5.3.4. Sprawdzenie wykonania 

5.3.4.1. Sprawdzenie zag<;szczenia części pracującej 

polega na sprawdzeniu zg(>Llności 1 wyrnaganrami wg 

dokumentacj i technicznej w 1..akn:sic: 

a) prawidłowego rozmiL·s;.ucnia (podziału) otworów 

osobno w czc;ści środkowej . czole lub c zolach szczotki. 
b) pochykni:1 skr:tjn ych rzc;dów, 

c) wachlarzowcgl) pochylenia pos1..czególnych rzc;­

dów i czół ut;ści pracującej szczotki, 

d) rÓ WnOlllll'rllCgo zagt;SZC/ellta CZyŚCI praCUJ~)Cl'J lla 

powierzchni ohci~cia . 

5.3.4.2. Sprawdzenie zamocowania nakładki polq!a na 

sprawd;cniu s iły oderwania nakładki od obsady. Na­

kładka jest prawidłowo za rnocowana. jcicli po u?ys­

kaniu wymacwncj sił y wg t:1bl. 2 SI.CZL' łina mic;dzy na ­

kładk<! a obsa d~! nic pr~..ckracza l mm. 
Spra wdzcnie z.amocowania pc;czków uc;ści pracującej 

pok:ga na sprawdzeniu siły potrzebne j do wyrywania 

pt;czka wg tahł. l. 

5.3.4.3. Sprawdzenie wykończenia. Sprawdzenie wy­

czyszucnia czc;ści pracuj<)cej szcwtki z wypadających 

włókien nalóy przeprowadzać przez czterokrotne od­

chylenie surowca w obie strony, przy wysokości części 

pracuj<)ccj do 50 llllll - o około 75° i powyżej 50 mm 
- o około 90° , a dla czc;ści pracuj~)cej z surowca ro­
ślinnl·go o około 300(. Dopuszczalna ltczba wypadają­

cych włókien - wg tabl. 3. 
Sprawd1.cniL' ouys;czcnia nic dotyczy szczo tek z dru­

tu : sprawdlcnic to należy przeprowadzić wg arkuszy 

s;czcgółowych lub dokumentacj i technicznej. 

Sprawdzenie wykończenia calości szczotek należy 

pr;e prowadzać przu oglt;d;iny gotowej szczotki nie 

uzhrojonym okiem, /Wracaj<)C uwag<; na: 

a) dopuszu:tlnc wady obróbki opraw drewnianych, 

b) dopusze~.al nc wady opraw z tworzyw sztucznych, 

c) ks;talty opraw na ;godność z wymaganiami po-

danymi w ark uszach szczegółowych, 

d) jakość i estetyk<; powlok lakierowanych . 

c) wykońucnie krawt;dzi, 

l) kształt i powieuch ni~' obcic.;cia czt;ści pracującej 

wg arkuszy s;c;q.0łowych. 

g) prawidłowe pochylenic rzc;dów i równomierny po­

dział otworów wg arkuszy szczegółowych, 

h) znakow<tnic wyrobu. 

5.3.5. Sprawdzenie znakowania nalc:i.y przeprowadzić 

nic u zbrojonym o kiem n:t /.godność z BN-79/4550-05. 

5.4. Ocena wyników badań 

5A.l. Ocena sztuki wyrobu. Sztukę wyrohu należy 

u:tnać 1a dohr<!- jócli wyn iki badań przeprowadzonych 

; godnie 1. 5.3 są zgodne 1. wymaganiami normy. 

S:ttukt; 'vvyrnhu należy uznać za nicdohrą, jt:żc li choć­

by jL·dna z b;tdanych właśc i wośc i nic jest zgod na z wy­

ma~anwml norm y. 
5.4.2. Ocena partii wyrobów. Part it; wyrobów należy 

uznać za ; .gmin:) 1. wymaganiami normy. je:l.cli liczba 

sztuk nicdobrych nic przekracza liczby kwalifikującej 

m 1 w tab l. 4 . Partit; w yrob<''w nalciy uznać za niczgodną 

z \vymaganiami normy. jL·żcl i liczba sztuk niedobrych 

przckraC/~t lie~hc.; kwa lifikuj<)cą 1111 w tabl. 4lub chociaż­

by JCdna z badanvch właściwości w hadaniach pełnych 

nic spdnia wymagar'1 normy. 

K O N l 1: C 

INFOI{MACJF. DOUATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Ceniralny Zwi<)zl'k Sp(>łd ;il'i- BN-X 7/ 4550-06/ 02 W yrniw VCi Pikars k i<·. Szcznlki. Surowce· czo;ści 

n1 lnw;did<'>w. Z<~klad Budnwy M<~Siyn i l!r;;Jd l l'li. Warswwa. 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-82/4550-06/ 00 
a) 'll1l icniono .. Ok rl'śknia " . 

h ) zmil'ni<liW /<!kres hadati nicpdnycll. 
c) z likwidowano nada ni <~ sekwencyjne . 

3. Normy i dokume nt)' związane 

PN-83/N-03010 Statystyczna konirola jak,,ści . Ll,suwy wyhó r jcdno­
std produklu do próbki 

PN-79/N-03021 Statystyczn<~ kontn•l<~ jakości. Kontro la odbiorcza 

wcdłui! C•ccny <~ ltcrnalywncj . l'l any badania 

BN-~7/4550-05 Wy rnhy S/C/.olkars kic . Zna kowani,· 

pracui<lc·cj 
BN-Xi/4550-06/0.ł Wyro hv " ' ; ,,lka rsk il'. S;czo tk i. Opr<~wy 

i u c h wy l y s;uoll'k 

BN-X7/4550-06/ 04 Wyroby szo lljkarsk ic·. Szczotk i. M<~l<' r ia l y p<>-

lllOC!ll CZt" 

RN-i\7/ 4550-0(>/ 05 W vn ,Jw Slcmlkarskic·. Szootki. Mieszanki 

SZ.C/Pl karsk i c· 
l:lN-X4/ 4550-07 Wvrnhy szczPik<irskic. S;o,>lk i. l'ai< Pwanic. przl'­

ch<>wywanic i t r~ 1 nsp<1rl 

BN-X3/4550-.1J Wyroby szu.o lkarskic·. Szcz.o lki . Tcrminoln~: i a 

Klld Towarllwo-Malcri<~lowy JWdhran:i.a 2XX6 wy rphy S/CZnlkarsk ic. 



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

opracowany przez Biuro Technologiczno-Konstrukcyjne Związku 
Spółdzielni Inwalidów, zarejestrowany przez GUS dnia 16 marca 
197H r., Warszawa . 

4. Symbol wg SWW - 2~8ó . 

5. Autor projektu arkusza normy - mgr ini .. Jacek Tworkowski 
Zakład Rudowy Maszyn i Urządzeń Ccntralrwgo Związku Spół~ 

dzielni Inwalidów, Warszawa. 

6. Dotychczas ustanowione arkusze normy 
Arkusz Ol Wyrohy szczotkarskie. Szczotki. Postanowienia ogólne 
Arkusz 02 Surowce części pracującej 

Arkusz 
Arkusz 
Arkusz 
Arkusz 
Arkusz 

03 
04 
05 
lO 
15 

Oprawy i uchwyty szczotek 
Materiały pomocnicze 
Mieszanki szczotkarskie 
Szczotki do ohuwia 
Szczotki do zamiatania i odkurzania 

Arkusz 20 
Arkusz 25 
Arkusz 30 
Arkusz 35-
Arkusz 40 

Arkusz 45 
Arkusz 50 
Arkusz 55 
Arkusz 60 
Arkusz 65 
Arkusz 70 
Arkusz 75 
Arkusz 80 
Arkusz 85 

Szczotki do szorowania i prania 
Szczotki do naczyń 
Szczotki do butckk i szkieł technicznych 
Szczotki do urządzeń sanitarnych 
Szczotki do konserwacji samochodów i czyszczenia 
świec samochodowych 
Szczotki do zęhów 
Szczotki do mycia rąk i ciała 

Szczotki do włosów 
Szczotki do odzieży 
Szczotki do smołowania 
Szczotki do czyszczenia zwierząt 
Szczotki do instalacji centralnego ogrzewania 
Szczotki do prac antykorozyjnych 
Szczotki techniczne do urządzeń komunalnych 

i transportu 


