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Wyroby szczotkarskie
Szczotki do maszyn

4550-32

Zamiast

RECZNY . . ¥ BN-72/4551-14
do pisania
Grupa katalogowa 1722
1. WSTEP 2.2. Przykiad ozmaczenia szczotki do maszyn do pi-

Przedmiotem normy sa szczotki do czyszczenia ma-
szyn do pisania, naciggane recznie i wtlaczane mecha-
nicznie.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Podziat — wg KTM, uzupetniony nazwa wyro-
bu, ksztaltem oprawy, wielkoscig 1 liczbg rzedow wg
tabl. 1, symbolem rodzaju surowca czg$ci pracujacej
i symbolem surowca oprawy Z tworzywa Sztucznego
(opraw drewnianych nie oznacza sig).

sania (2886-395), numer producenta 12 (12), identyfi-
kator 0-04 (0-04), o liczbie kontrolnej 0 (0), o opra-
wie wygigtej (wygieta), wielkosci 200 mm (200), cztero-
rzedowej (4), wykonanej z obwddka z wlosia konskiego
z ogona WK, ze $rodkiem z drutu mosig¢znego falistego
NF (WK+NF), z oprawa z polistyrenu OPT (OPT):
KTM 2886-395-120-040
SZCZOTKA DO MASZYN DO PISANIA WYGIETA
200-4-WK+NF/OPT BN-81/4550-32
3. WYMAGANIA

3.1. Gléwne wymiary — wg rys. 1 i 2 oraz tabl. I.
1
//_ 1
Migjsce cechowania 15

A

—— 7 )

L

Rys.

[BN=81/4550-32-1]

1. Szczotka do maszyn do pisania prosta

!
//I’Li/”/i

:(' ’
.“ jit~2

Miejsce cechowania 15

$2
/%—

D
7~

— ,

A7)

[BN-81/4550-32-2]

Rys. 2. Szczotka do maszyn do pisania wygigta

Tablica 1
Wielkosé . Szerokosé Grubos$¢ oprawy, mm, § Otwory
- Liczba
Ksztalt oprawy mm ; oprawy mm : -
rzedow . $rednica
¥ 2 D rgezne maszynowe liczba
mm
2
150 3 12 4
prosty . 4 16 6 8 30 25
lub wygiety 3 i3 24
200
4 16 30
dopuszczalne
=3 +2 2
odchytki +5 +1 e | 42 e s 30,
Zgtoszona przez Zwiazek Spoétdzielni Niewidomych — Biuro Technologiczno-Konstrukcyjne
Ustanowiona przez Prezesa Zarzadu Centralnego Zwiagzku Spétdzielni inwalidéw dnia 16 marca 1981 r.
jako norma obowigzujaca od dnia 1 pazdziernika 1981 r,
(Dz. Norm. i Miar nr 9/1981 poz. 47)
Wydanie 2
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3.2. Materiaty i czesci skladowe podano w tabl. 2.

Tablica 2

Nr czgsci

; Wyszczegolinienie
na rys. 112 % g 5

Materiat

i/ Oprawa

“"drewno wg BN-77/4550-30

' tworzywa sztuczne:
— poliamid wg BN-80/6336-01 — norma arkuszowa i BN-71/6336-02,
— polietylen wg BN-75/6364-02,
— polipropylen wg uzgodnienia migdzy dostawcag i odbiorca

2 Cze$¢ pracujgca

odbiorcg,

— szczecina preparowana wg PN-60/R-22001,

— wlosie bydlgce z ogondw preparowane wg BN-71/8183-01,

— wlosie konskie z ogona wg BN-75/8183-06,

— drut mosigzny falisty 0,1 do 0,15 mm wg uzgodnienia mi¢dzy dostawcg

— drut stalowy szczotkowy falisty wg BN-69/5017-01,
— wiékna syntetyczne wg uzgodnienia mi¢gdzy dostawca i odbiorcg

— . Drut do mocowania
czg$cl pracujgce)

— drut stalowy migkki ocynkowany grubosci 0,3 do 0,4 mm, do naciagu recznego,
— drut stalowy goly z potyskiem péttwardy, o grubosci 0.5 do ¢,7 mm na kot-
wiczki przy wtlaczaniu mechanicznym wg PN-67/M-80026

— Lakier 1 emalie

— lakiery nitrocelulozowe wg BN-74/6114-64,
— cmalie nitrocelulozowe wg BN-74/6115-66

3.3. Wykonanie .

3.3.1. Oprawa szczotki drewniana — jednoczgsciowa
do nacigpu recznego 1 wtltaczania mechanicznego. Po-
wierzchnia oprawy gtadko obrobiona i oszlifowana, bez
widocznych §ladow 1 rys po obrdbce. Nie dopuszcza
si¢ sgkow na krawedziach i bokach oprawy. Spod opra-
wy powinien mie¢ nawiercone otwory na pgczki o licz-

bie rzgdow, liczbie 1 $rednicy otworOw wg tabl. 1. Ot- -

wory powinny by¢ prostopadte do powierzchni oprawy.
Oprawy do naciggu rgcznego powinny mieé wiercone
otwory na wylot. Otwory wylotowe powinny by¢ nie
wigksze niz [,5 mm. ’

Na trzonku oprawy, w miejscu pokazanym na rys.
1 i 2, powinien byé wywiercony otwér na sznurek. Po-
zostate wymagania — wg BN-77/4550-30.

"3.3.2. Oprawa szczotki z tworzywa sztucznego po-
winna by¢ gladka. btyszczaca lub jednolicie matowa,
bez ostryvch krawedzi i uszkodzer mechanicznych.

Slad po wypychaczach na powierzchni pierwszopla-
nowej — niedopuszczalny, Dopuszcza si¢ zapadnigcia
do 0,5 mm. Kolor oprawy jednolity lub wiclobarwny.

Pozostate wady dopuszczalne i niedopuszczalne —
wg BN-77/4980-01.

3.3.3. Cuzgé¢ pracujaca. Peczki surowca powinny byé
osadzone w ctworach oprawy przez naciagganie r¢czne
lub wttaczanie mechaniczne. Rzad $rodkowy przy
szczotce 3-rzedowej lub dwa rzedy $rodkowe przy
szczotce 4-rzgdowej powinny byé naciagnigte drutem
stalowym szczotkarskim lub drutem mosigznym. Rzad
skrajny {obwddka) powinien by¢ naciagnigty surowcem
pochodzenia zwierzgeego. Druty powinny byé karbo-
wane. Dopuszcza si¢ w porozumieniu z odbiorcg stoso-
wacl druty zwykie niekarbowane. Przy nacigganiu recz-
nym drut powinicn Scisle pitylega¢ do powierzchni
oprawy, a jego koice powinny bvé weisnigte w otwory.
Przy wttaczaniu mechanicznym powierzchnia oprawy
nie moze mie¢ wybrzuszen po nawierceniu lub przebié

drutu. Dopuszcza si¢ wykonanie szczotek tylko z wio-
kien zwierzgcych lub sztucznych. Pgczki powinny $cisle
wypetnia¢ otwory.

Pozostatle wymagania dotyczace wykonania — wg
BN-79/4550-06.

3.4. Wykorniczenie. Czg$¢ praeujaca powinna mieé
powierzchni¢ wyréwnang przez obcigcie. Szczotka po-
winna by¢ oczyszczona, a luZzno osadzone widkna —
usunigte z czgsci pracujacej. Cala szczotka powinna byé
wykoniczona starannie, nie powinna mie¢ uszkodzen
mechanicznych i zabrudzen.

Pozostale wymagania dotyczace wykonczenia — wg
BN-79/4550-06.

3.5. Cechowanie — wg BN-79/4550-05, w miejscu
wskazanym na rys. 1 i 2.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Przygotowanie do pakowania szczotek. Szczotki
do maszyn do pisania powinny by¢é wigzane w wiazki
po 10 lub 20 sztuk drutem stalowym ocynkowanym
migkkim, o grubosci od 0,5 do 0,8 mm wg PN-67/
M-80026 lub za pomoca nici z widkien tykowych wg
PN-80/0-81121. Szczotki nalezy wigza¢ drutem lub ni¢-
mi, przewlekajac je przez otwor umieszczony na koficu
trzonka. Dopuszcza si¢ nieformowanie szczotek
w wigzki.

4.1.2. Opakowania jednostkowe. Szczotki do maszyn
do pisania luzem powinny byé pakowane w pudetka wg
PN-73/0-79401 po 20 lub 50 lub 100 sztuk. Wymiary
pudetek — wg PN-78/0-79021. Znakowanie — wg
PN-76/0-79251.
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4.1.3. Opakowania transportowe. Szczotki do maszyn
" do pisania w wigzkach lub pudetkach powinny byé pa-
kowane w opakowania transportowe: skrzynki drew-
niane — wg PN-72/D-79601, pudia tekturowe — wg
PN-73/0-79402. Skrzynki i pudia powinny mie¢ wy-
miary zgodne z PN-78/0-79021. Znakowanic opako-
“wan powinno byé zgodne z PN-76/0-79252.

4.1.4. Formowanie jednostek tadunkowych. W przy-
‘padku stosowania paletyzacji, jednostki tadunkowe na-

lezy formowaé na paletach o wymiarach 800X1200 mm
wg PN-81/M-78216. Ladunek na palecie powinien by¢
zabezpieczony przed zsuwaniem sie i deformacja.

4.2. Przechowywanie i transport — wg BN-80/
4550-07.

5. BADANIA

Badania nalezy przeprowadzaé wg BN-79/4550-06.

KONIEC

-

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowunjgca norm¢ -— Zwigzek Spoldzielni Niewi-

domych — Biuro Technologiczno-Konstrukcyjne, Warszawa.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-72/4551-14

a) rozszerzono asortyment ze wzgledis na ksztait aprawy, dtugosé

szczotki i liczbe rzedow,
b) oznaczenie dostosowano do potrzeb KTM,

¢) zmieniono wymagania dotyczac: pakowania, prrechowywania

i transportu.

3. Normy i dokumenty zwiazanc

PN-72/D-79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe z iarcicy, zbijane.
Wspdlne wymagania

PN-81/M-78216 Palety tadunkowe plaskie jednoptytowe czterowejs-
ciowe bez skrzydel drewniane 800x1200-EUR

PN-67/M-80026 Druty okragle ze stal: niskowgglowej ogdinego prze-
znaczenia

PN-78/0-79021 Opakowania. System wymiarowy

PN-76/0-79251 Opakowania jednostkowe z zawartoécia. Znaki
i znakowanie. Wymagania podstawowe

PN-76/0-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe. Znaki i zna-
kowanie. Wymagania podstawowe

PN-73/0-79401 Opakowania jednostkowe kartonowe i tekturowe.
Pudetka

PN-73/0-79402 Opakowania transportowe tekturowe. Pudia

PN-80/P-81124 Nici obuwiowe

BN-79/4550-05 Wyroby szczotkarskie. Cechowanie i znakowanie

BN-79/4550-06 Wyroby szczotkarskie. Szczotki. Ogolne wymagania
i badania

BN-80/4550-07 Wyroby szczotkarskie. Pakowanie, przechowywanie
i transport. Wytyczne ogdlne

BN-77/4550-30 Wyroby szczotkarskie. Drewniane oprawy i uchwyty
szczolek. Postanowienia ogdlne

BN-77/4980-01 Artykuty powszechnego uzytku z tworzyw sztucz-
nych, otrzymywane metoda wirysku. Wyglad zewngtrzny
Pozostale normy zwigzane podano w tabl. 2.

Systematyczny Wykaz Wyrobow., Uzupeinienie 11 SWW. Wyd. 2.
Warszawa 1979.

Kod Towarowo-Materialowy. podbranza 2886 Wyroby szczotkarskie
— opracowany przez Biuro Technologiczno-Konstrukeyjne
Zwigzku Spéidzieini Niewidomych, zatwierdzony przez GUS dnia
16 marca 1978 r., Warszawa
4. Przepisy dotyczgce transportu kolejowego i ‘samochodowego

Przepisy o tadowaniu i wyladowywaniu wagonow towarowych w ko-
munikacji wewngtrznc). Zaigcznik nr 10 do DKP (Dz. TiZK
z 1968 r. nr 4) wraz z pdZniejszymi zmianami.

Instrukcja o tadowaniu samochodow cigzarowych i przyczep. Zalacz-
nik do Zarzgdzenia Ministra Komunikacji z dnta 7 marca 1963 r.
(Mon. Pol. nr 24 poz. 123 z 1963 r.)

5. Symbol wg SWW — 2886-395,
6. Autor projektz normy — Antoni Murawski — Zwigzek Spot-
dzielni ~ Niewidomych — Biuro Technologiczno-Konstrukcyjne,

"Warszawa.

7. Wydanie 2 — stan akutalny: listopad 1981 — uaktualniono
normy zwiazane.



