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1. WSTEP

1.1. Przedmiot arkusza normy. Przedmiotem niniej-
szego arkusza normy s3 postanowienia ogdlne w zakre-
sie produkcji pedzli wykonanych w oprawach z otwo-
rami lub bez otwordw, w skuwkach, pierscieniach lub
stosinie, o technice mocowania czg$ci pracujacej meto-
da sadzenia, zalewania masg wiazaca 1 wtlaczania.

1.2. OkreSlenia

1.2.1. okucie — cz¢§¢ sktadowa pedzla w postaci
pierscienia lub skuwki.

1.2.2. Pozostale okreslenia — wg BN-83/4550-33.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIA

2.1. Podzial i oznaczenie — wg KTM podbranza
2886, uzupelniony nazwa wyrobu, symbolem surowca
czeSci pracujgcej oraz symbolem oprawy lub trzonka
z tworzyw sztucznych (opraw drewnianych nie ozna-
cza si¢) oraz numerem normy.

2.2. Przykiad oznaczenia — wg arkuszy szczegdto-
wych normy.

3. WYMAGANIA

3.1. Giéwne wymiary — wg arkuszy szczegOlowych
normy.

3.2. Surowce i materialy — wg BN-85/4551-23/02,
BN-85/4551-23/04 i arkuszy szczegotowych normy.

3.3. Oprawy i trzonki — wg BN-85/4551-23/03
1 arkuszy szczegOtowych normy.

3.4. Wykonanie

3.4.1. Wykonanie czgsci pracujacej z surowca okre$lo-
nego w odpowiednim arkuszu normy lub dokumentacji
technicznej. Dolng powierzchni¢ czgsci pracujacej pedz-
la powinny stanowié¢ ciensze konce wibkien natural-
nych, rozszczepianych lub szlifowanych. Cze$é pracujg-
ca nie powinna zawiera¢ widkien skr¢conych ani trwale
odksztatconych, Ksztatt czg$ci pracujacej — wg odpo-
wiedniego arkusza normy.

3.4.2. Mocowanie cze$ci pracujacej w skuwkach, pier-
Scieniach lub otworach powinno by¢ trwate i zgodne
z odpowiednim arkuszem normy. Wytrzymato$é na wy-
rywanie wlokien — wg tabl. 1.

Tablica 1
“ . Sita wyrywania
. Srednica bada- :
Rodzaj pedela peczka, N, nie
: nego peczka L
muiej ‘niz
'pc;dAzlc' r.nal_z\rskie w skuwkach 3 50
i pierScieniach
pedrzle tawkowce sadzone peezek o $red-
i pedzle do nakrapiania nicy otworu 50
W oprawic
pedzle szkolne 1 artvstvezne 1 10
pedzle kosmetyczne i tech- sita wyrywania wg arkuszy
niczne | szczegoétowych lub warunkow
technicznych

3.4.3. Wykonczenie czesci pracujjcej. Dopuszcza sig
wyrdwnanie czg$ci pracujace) tylko przez obcigecie po-
jedynczych wystajacych wldkien. Nie dopuszcza si¢ wy-
rbwnywania czg§ci pracujacej przez obcigcie koncow
wtokien naturalnych, rozszczepianych 1 szlifowanych.
Cz¢$¢ pracujaca pedzla powinna byé oczyszezona, a nie
zamocowane 1 stabo osadzone widkna powinny by¢
usunig¢te. Dopuszczaina liczba wldkien wypadajacych
— wg odpowiedniego arkusza normy.

3.4.4. Materialy pomocnicze powinny by¢é wykonane
zgodnic z BN-85/4551-23/04. Rodzaj materiatéw oraz
sposdb stosowania — wg arkuszy szczegdtowych normy.

3.4.5. Oprawy i trzonki do pgdzli powinny by¢ wyko-
nane zgodnic z BN-85/4551-23/03.Rodzaj, sposob za-
stosowania 1 potgczenia z czgscig pracujgcg — wg arku-
szy szczegbtowych normy.

3.4.6. Wykoticzenie pedzli — estetyczne, okucia do-
ktadnie oczyszczone z kleju, farby 1 rady oraz trwale
potaczone z trzonkiem. oprawa 1 cz¢Scig pracujaca.
Powierzchnie drewnianych trzonkéw i opraw moga byé
nie lakierowane lub pokryte lakierem wg BN-85/
4551-23/03 1 arkuszy szczegdiowych lub obowigzujacych
dokumentacji technicznych. Powierzchnie powinny by¢
czyste, bez zadziorow 1 uszkodzen mechanicznych, obni-
zajacych estetykg gotowego pedrla. Ostre krawedzie na-
lezy przytgpi¢. Powloka lakierowa powinna by¢ gladka,
jednolita, bez pgcherzy, naciekdw 1 peknigd.

3.5. Znakowanie — wg BN-79/4550-05.
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4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

Pakowanie, przechowywanie i transport wg BN-84/
4550-07.

5. BADANIA

5.1. Program badan

5.1.1. Badania pelne s3 wykonywane w celu oceny
wyrobow lub w przypadku wprowadzenia zmian kon-
strukcyjnych, technologicznych lub materiatlowych, mo-
gacych mieé wpltyw na wyrdb, jak roéwniez przy okre-
sowe] kontroli produkcji, ktéra nalezy przeprowadzac
co najmniej raz w roku lub na zyczenie odbiorcy.

Badania pelne obejmuja:

a) sprawdzenie wymiarow (3.1),

b) sprawdzenie surowcOw i materialéw (3.2),

c) sprawdzenie opraw i trzonkéw (3.3),

d) sprawdzenie wykonania (3.4),

e) sprawdzenie znakowania (3.5).

5.1.2. Badania niepelne s3 wykonywane przy biezacej
kontroli produkcji oraz jako badania techniczne poprze-
dzajace odbior 1 obejmujg badania wg S.1.1a),b), d)1e).

5.2. Kryteria oceny

5.2.1. Sklad i liczno$¢ partii. Partia pgdzli. przygoto-
wana do kontroli, powinna zawiera¢ pg¢dzle jednego
typu, rodzaju, odmiany, wielkoéci i gatunku. Licznosé
partii nie powinna przekraczaé¢ 10 000 sztuk.

5.2.2. Poziom kontroli I1 ogbdlny wg PN-79/
N-03021.

5.2.3. Wadliwos¢ dopuszczalna

— dla badan jednostopniowych najwyzej 2,5%,

— dla badan sekwencyjnych najwyzej 10%.

5.2.4. Wybor i stosowanie plaréw badania

— Jjednostopniowe dla badan niepeinych,

— sekwencyjne dla badan petnych.

5.2.5. Kontrola odbiorcza

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

5.2.5.2. Rodzaje kontroli. Dla jednostopniowych pla-
néw kontroli stosuje sig:
kontrol¢ normalna,
kontrole obostrzong,
kontrolg ulgowa.

Dla badan sekwencyjnych stosuje sig:

— kontrol¢ normalna,

— kontrol¢ obostrzong.

Kontrola normalna powinna by¢ stosowana przy od-
biorze pierwszych partii danego wyrobu. Nalezy jg sto-
sowa¢ do momentu powstania warunkéw przejcia na
inny rodzaj kontroli wg PN-79/N-03021 p. 2.4.

5.2.6. Wartos¢ parametrow kontroli odbiorczej

5.2.6.1. Parametry kontroli jednostopniowej dla kon-
troli normalnej — wg tabl. 2. Wybor i stosowanie kon-
troli obostrzonej i ulgowej oraz warunki przejscia — wg
PN-79/N-03021.

Tablica 2
Li &8 partii Liczno$¢ | Liczba kwa-| Liczba dys-
'CZ"O“NC partii probki lifikujgca | kwalifikujaca
n m m;
sztuk
do 150 20 1 2
151 + 280 32 2 3
281 + 500 S0 3 4
501 - 1 200 80 1 5 6
1 201 = 3 200 125 7 8
3201 =+ 10 000 200 10 11

5.2.6.2. Parametry kontroli sekwencyjnej dla kontroli
normalnej — wg tabl. 3.

Wybor i stosowanie kontroli obostrzonej oraz warun-
ki przejscia — wg PN-79/N-03021.

Tablica 3
Liczba sztuk niedobrych
Licznosé partii 0|||2|3]4|5|6|7L8l9lm|n|12|13|14|15|m[17 | |x|19 | 20 | 21
Liczba sztuk dobrych
01214
do 150 I % 13 0|12
151 = 280 R ENR.
s 619 jr2|isfig
sl = 500 417110113
o 8 li1rj1a]17j20]2342 f29
215 11414 117120]23 26
501 = 1200 |— — === === === |—
101316 1922|2528 {31]34f37[40]43 |46
ROp— 307 b faspio f23|27f 31 3539143 |47 ]51
T 1317021 | 2512933 137 41|45 |49 53|57 |61 |65]e9 73|77
T8 fi3 23 f2s 3338 |43 48|53 S8 |63 fe8 | 73 | 78 | 83 | 88
17y 22027 (320374247 52757 }62 67|72 |77 (8287 |92 (97 {102 | 107 | 112 | 117 } 122

Z kontrolowanej partii nalezy pobicraé po jednej sztuce i sprawdzaé kolejno pobrane sztuki, zgodnie 7 ustalonymi wymaganiami.

W mianowniku podano liczbe sztuk dobrych (dla kazdej liczby sztuk niedobrych). przy ktorej nalezy uznaé parti¢ za dobra.

W liczniku podano liczbg sztuk dobrych (dla kazdej liczby sztuk niedobrych), przy ktorej nalezy uzna¢ parti¢ za niedobrg. Przyklad
stosowania ninicjszej tablicy podano w informacjach dodatkowych.




BN-85/4551-23/01 3

5.2.6.3. Rejestr kontroli. W zaktadzie produkcyjnym
nalezy prowadzi¢ rejestr kontroli. Odbiorca powinien
prowadzi¢ rejestr kontroli w przypadku kontrolowania
wielu partii pgdzli dostarczanych przez danego dostaw-
c¢. Rejestr kontroli powinien zawiera¢ co najmniej:

a) dat¢ kontroli,

b) numer kolejny partii,

¢) liczno$é probki,

d) liczbe kwalifikujaca,

e) liczb¢ dyskwalifikujaca,

f) liczbg sztuk niedobrych.

g) ocen¢ partii,

h) rodzaj kontroli nastgpnej partii.

5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzenie wymiaréw nalezy wykona¢ war-
sztatowymi przyrzadami pomiarowymi, zgodnie z gtow-
nymi wymiarami wg arkuszy szczegdélowych normy
1 obowiazujacej dokumentacji technicznej.

5.3.2. Sprawdzenie surowcow i materialow nalezy
przeprowadzi¢ organoleptycznie, zgodnie z wymagania-
mi arkuszy szczeg6towych lub warunkéw technicznych.

W przypadku trudnosci utozsamienia surowca z jego
symbolem na etykiecie, odbiorca moze sprawdzié
material z atestem lub dokumentacja techniczng.

Sprawdzenie sktadu procentowego mieszanek — wg
BN-85/4551-23/05.

5.3.3. Sprawdzenie opraw i trzonkéw — wg BN-85/
4551-23/03.

Sprawdzenie $rednic i glgbokosci otworow nalezy wy-
kona¢ sprawdzianami ttoczkowymi.

5.3.4. Sprawdzenie wykonania pedzla

5.3.4.1. Sprawdzenie wykonania czg$ci pracujacej na-
lezy przeprowadzi¢ zgodnie z 3.4.1. Dodatkowo nalezy
sprawdzi¢ trwalo$¢ ksztattu czg$ci pracujacej przez wy-
konanie préby zamoczenia p¢dzla w wodzie i wysusze-
nia. Po wykonaniu tej proby ksztalt nie powinien ulec
zmianie,

5.3.4.2. Sprawdzenie zamocowania czg$ci pracujacej
nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z 3.4.2 przez ciggnigcie
palcami peczkOw surowca prostopadle do trzonka lub
oprawy, przy czym pegczek nie powinien dac sig wy-
ciggna¢. W przypadkach spornych sprawdzenie zamo-
cowania nalezy przeprowadzi¢ na urzadzeniu przed-
stawionym na rysunku, w sposOb nast¢pujacy: pedzel
nalezy umocowaé¢ w statywie z uchwytem $rubowym
strong pracujaca do dotu. Do wybranych peczkéw

z roznych micjsc cze$ci pracujgcej nalezy zamocowac
uchwyt zaciskajacy peczek od strony ciefiszej czgsci,
na wysoko$¢ 15 mm. Uchwyt nalezy obcigzy¢ odwaz-
nikiem, ktérego masa wraz z masa uchwytu bedzie row-
na sile wyrywania pgczka, podanej w tabl. 1. Jezeli
peczki nie ulegng wyrwaniu, mocowanie czgsci pracujg-
cej pedzli nalezy uznaé za wlasciwe.

Uchwyt =
zaciskowy -
[
i
¥ 4 .
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5.3.4.3. Sprawdzenie wykonczenia pedzla nalezy prze-
prowadzi¢ zgodnie z 3.4.6 przez ogledziny zewngtrzne
nicuzbrojonym lub uzbrojonym okiem, zwracajac uwa-
g¢ na:

a) dopuszczalne wady obrobki opraw 1 trzonkow
drewnianych,

b) dopuszczalne wady trzonkdéw z tworzyw sztucz-
nych,

¢) ksztalty opraw i trzonkdw — zgodnie z wymaga-
niami podanymi w arkuszach szczegdétowych,

d) jakos¢ 1 estetyke powlok lakicrowanych,

¢) wykonczenie krawedzi,

f) ksztatt 1 powierzchnig¢ czgsci pracujgcej wg arku-
szy szczegotowych normy.

Sprawdzenie oczyszczenia czgS$ci pracujgcej przepro-
wadzi¢ przez odchylenic surowca w obie strony o okoto
90°C. Badania nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wyma-
ganiami podanymi w odpowiednich arkuszach normy.

5.3.5. Sprawdzenie znakowania nalczy przeprowadzi¢
nieuzbrojonym okiem, zgodnie z BN-79/4550-05.

5.4. Ocena wynikow badan

5.4.1. Pedzel dobry — w przypadku gdy wszystkie
badania zgodnie z programem badan dadza wynik do-
datni.

5.4.2. Ocena partii. Parti¢ nalezy uzna¢ za zgodna
z wymaganiami normy, jezeli liczba pedzli niedobrych
w probee nie przekracza liczby kwalifikujacej podane;j
w tabl. 2 lub 3.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norm¢ — Centralny Zwiazek Spotdziel-
ni Niewidomych — Biuro Technologiczno-Konstrukeyjne, Warszawa.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-79/4551-05. Dostosowano
uktad normy do wymagan dla normy arkuszowe;.
3. Normy i dokumenty zwigzane
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jako$ci. Losowy wybdr jed-
nostek produktu do prébki

PN-79/N-03021 Statystvezna kontrola jakoSci. Kontrola odbiorcza
wediug oceny alternatywnej. Plany badania

BN-79/4550-05 Wyroby szczotkarskic, Cechowanie i znakowanie

BN-84/4550-07 — Pakowanice, przechowywanie 1 transport

BN-83/4550-33 — Terminologia

BN-85/4551-23/02 -~ Pg¢dzle. Surowce czg§ci pracujace)

BN-85/4551-23/03 — — Oprawy i trzonki
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BN-85/4551-23/04 — — Materialy pomocnicze
BN-85/4551-23/05 — -~ Mieszanki pedzlarskie
Kod Towarowo-Materiatowy, podbranza 2886 Wyroby szczotkarskie,

opracowany przez Biuro Technologiczno-Konstrukcyjne ZSN, za-

rejestrowany przez GUS dnia 16 marca 1978 r., Warszawa

4. Autorzy projektu arkusza normy — Z. Marciniak, J. Sakowicz
-— Biuro Technologiczno-Konstrukcyjne Centralnego Zwiagzku Spét-
dzielnt Niewidomych, Warszawa.

5. Przykiad stosowania tabl. 3 dla licznoéci do 150 sztuk

a) w kolumnie do 0 sztuk niedobrych odczytujemy, ze jezeli
kolejne pobierane 4 sztuki beda dobre, nalezy calg parti¢ uznaé za
dobrg;

b) w przypadku gdy jedna z probek jest niedobra, obojgtnie
w jakiej kolejnosci (pierwsza, druga, trzecia lub czwarta), odczytuje-
my w kolumnie dla | sztuki niedobrej, ze parti¢ nalezy uznac za
dobr, jezeli przy jednej niedobrej bedzie 6 dobrych;

¢) w kolumnie dla 2 sztuk niedobrych odczytujemy: sztuk dob-
rych w liczniku 0, a w mianowniku 8. Oznacza to, ze jezeli pierwsze
dwie probki sg niedobre (przy O sztuk dobrych), nalezy calg partig
uznaé za niedobra; w przypadku gdy natrafimy na druga niedobra,
jezeli chociaz jedna probka okazala sie dobra, badania trwaja nadal
az do 8 sztuk dobrych (przy 2 niedobrych);

d) przy trzech probkach niedobrych parti¢ nalezy uznaé za dobra,
jezeli dobrych probek bedzie 10; natomiast badania nalezy przerwac
i uzna¢ parti¢ za niedobra, jezeli przy trzech sztukach niedobrych
tylko dwie byly dobre;

¢) dla partii do 150 sztuk badania sy prowadzone az do przeba-
dania 16 sztuk (12 dobrych 1 4 miedobrych).

6. Dotychczas ustanowione arkusze normy
Arkusz 01 Wyroby szczotkarskic. Pgdzle. Postanowienia ogélne

Arkusz 02 — — Surowce czgsci pracujgece
Arkusz 03 — — Oprawy 1 trzonki

Arkusz 04 — — Materialy pomocnicze
Arkusz 05 — — Mieszanki pegdzlarskie
Arkusz 10 — — Pedzle tawkowce

Arkusz 15 — — Pedzle malarskie okragte
Arkusz 20 — — Pedzle malarskie ptaskie
Arkusz 25 — — Pgdzle malarskie pozostale
Arkusz 35 — — Pedzle artystyczne
Arkusz 40 — — Pedzle formierskie
Arkusz 45 — — Pedzle do golenia
Arkusz 50 — — Pedzle szkolne



