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N O R M A BRANŻOWA BN-85 
SPRZF;T 

Wyroby szczotkarskie 4551-23/03 
DO SPRZĄTANIA 
l CZYSZCZENIA Pędzle Zamiast 

RF;CZNY Oprawy 

l. WSTĘP 

1.1. Przedmiot arkusza normy. Przedmiotem nllllCJ
szego arkusza normy są oprawy i trzonki do pędzli 
wykonane z drewna lub tworzyw szmcznych. 

1.2. Zakres stosowania normy. Norma obowiązuje 

producenta w toku produkcji , kontroli jakości opraw 
trzonków do pędzli. 

1.3. Określenia - wg BN-83/4550-33. 
1.4. Pozostałe nazwy i określenia ·- wg PN-74/ 

C-89103/01, PN-79/D-01012, PN-60/D-01003 , PN-84/ 
D-01005 i PN-66/D-01007. 

2. PODZIAL I OZNACZENIE 

2.1. Podział - wg KTM, podbranża 2886, uzupeł
niony nazwą wyrobu, wymiarem, symbolem surowca 
trzonka lub oprawy z tworzyw sztucznych oraz nume
rem niniejszej normy (trzonków drewnianych nie ozna
cza się). 

2.2. Przykład oznaczenia trzonka pędzla płaskiego 

zwykłego 2886-920 (2886-920), centralnego producenta 
40 (40), o identyfikatorze 1-04 (l-04), o liczbie kon
trolnej 3 (3), o wymiarze 63 mm (63): 

l trzonki 
BN-77/4550-31 

Grupa katalogowa 1722 

KTM 2886-920-401 -043 

TR.t:ONEK PĘDZ!.A PŁASKIEGO ZWYKŁEGO 63 

BN-85/ 4551-23/ 03 

3. WYMAGANIA 

3.1. Główne wymiary i tolerancje wymiarowe trzon
ków i opraw do pędzli, w mm - wg arkuszy szcze
gółowych na poszczególne rodzaje pędzli. Powstałe 

wymiary i rozwiązania konstrukcyjne- zgodnie z obo
wiązującą dokumentacją techniczną. 

3.2. Materiały na oprawy i trzonki 
3.2.1. Drewno - wg BN-68/7 195-0 l i sklejka wg 

PN-79/0-97005/ 00. Elementy i rodzaje drewna - wg 
tabl. l . 

Tablica l 

Nazwa elementu Rodzaj drewna 

Trzonek 
akacja. brzoza, buk. dąb, grab, jawor, 
je;ion. klon, olcha, sosna , wiąz 

brzoza, buk , dąb, grab, olcha, sosna 
Oprawa 

wiąz 

3.2.2. Wilgotność drewna - maksimum 12%. 
3.2.3. Tworzywa sztuczne - wg tabl. 2. 

Tablica 2 

Lp. 

l 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

lO 
II 
12 
13 
14 
15 

16 

17 

Nazwa surowca 
Symbol Wymagania 

wg KTM wg 

Surowce termoplastyczne 
Polistyren S (zwykły) OPT PN-71/C-X9292 
Polistyren K {modyfikowany) OPT PN-71/C-89293 
Tamamid T-25 OTM BN-80/ 6336-0 1/ 10 
Tama mid T-25 X OTM BN-80/6336-0 1/ II 

Tamamid T-26 OTM BN-80/6336-0 1/'12 
Tamamid T-26 Y OTM BN-80/ 6336-01 / 13 
T:,mamid T-26 K OTM BN-80/6336-0 1/ 14 
Tamamid T-26 S OTM BN-80/6336-0 1/ 16 
Tamamid T-27 OTM BN-80/ 6336-01 / 17 
Tamamid T-30 OTM BN-80/ 6.l36-0 11 18 

Tamamid B OTM BN-81/6336-02/ 07 
Polietylen OPE BN-75/ 6364-02 
Polipropylen OPP RN-79/ 6."164-03 
Stila mid S OPL -
Polimetakrylan metylu (Metapleks, szkło organiczne) OPX BN-75/ 6368-0 l 
Surowce termoutwardzalne 
Fenoplasty 
- tłoczywa fenolowe OBK PN-8 1/ C'-89270 
Aminoplasty 
- tłoczywa aminowe OMO PN -77/C-89271 
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3.3. Wykonanie 
3.3.1. Oprawy i trzonki do pędzli z drewna nie lakie

rowane powinny być gładko obrobione i oszlifowane. 
Srednica i głębokość otworów na część pracującą pędz
li, a także ich zagęszczenie oraz pochylenie rzędów po
winny być zgodne z dokumentacją . techniczną wyrobu. 

3.3.2. Niedopuszczalne wady opraw i trzonków drew
nianych - wg tabl. 3. 

l 

Lp. 

l 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

Tablica 3 

Nazwa wady 

C h ropowa t ość powinzdmi 

Rysy i ślady po o bró bce 

W gnioty 

Sęki 

Pęknięc ia wzdłużne lub mię
dzyntworowe 

Kicrunek przebiegu słoi drew

na nicrównoległy do osi po
dłużnej wyrobu, gdy odchyle

llic przekracza 5° 

Zadziory 

Ostre krawędzie 

Zakres występowania 

niezgodna z wzorcem 

widtKw e gołym okiem 

w wyrobach lakierowa
nych , w pozostałych 

obniżaj<JCC estetykę wy

rohu 

zrośnięte. powyżej 

6 mm oraz występujące 

na krawo;dziach i bo

kach wyrobu 

Pnt.ostak nie wymienione wady opraw i trzonków drewnia
nych s<! d opuszczalne. Dcl:ydującyrn kr yterium oceny jest 
wzorzec. 

3.3.3. Oprawy i trzonki do pędzli lakierowane powin
ny być wykonane wg 3.3 . l, 3.3.2 i 3.2.2 oraz mieć powło
kę lakierniczą równo położoną , gładką i jednolitą, bez 
zgrubień , zacieków, pęknięć i pęcherzyków. 

3.3.4. Oprawy i trzonki do pędzli z tworzyw sztucz
nych formowane metodą wtrysku, tłoczenia lub obróbki 
mechanicznej powinny być gładkie na całej powierz
chni , bez ostrych krawędzi , rys, pęknięć , plam, uszko
dzell mechanicznych i pęcherzy. 

Dopuszcza się na każde lOO mm długości trzonka 
jeden pęcherz powierzchniowy nie przekraczający dłu
gośc i 2 mm oraz jeden zapad skurczowy o maksyma l
nej głębokości 0,5 mn;. Pozo:-: 'ałe wady dopuszcza lne 
i niedopuszczalne - wg BN-T:/4980-01 . 

3.4. Cechowanie. Trzonki i oprawy są cechowane 
tylko w przypadkach , gdy wymaga się tego w no rmach 
przedmiotowych lub obowiązujących dokumentacjach 
technicznych . 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWA"'IE 
I TRANSPORT 

Pakowanie, przechowywanie 
BN-84/4550-07. 

5. BADANIA 

transport - wg 

5.1. Rodzaje badań. W celu stwierdzenia zgodności 

opraw i trzonków do pędzl i z wymagamami normy, 
należy przeprowadzić następujące badania : 

a) sprawdzenie wymiaró w (3 .1 ), 
b) sprawdzenie rodzaju i ja kości materiałów (3.2), 
c) sprawdzenie wyko na nia (3.3). 

5.2. Kontrola jakości 
5.2.1. Skład i liczność partii. Pa rt ia trzonków i opraw 

przeznaczona do badań powinna zawie rać trzonki lub 
o prawy jednego typu , rodzaju, odmiany i wielkości . 

Liczność partii nie powinna przekraczać 10 000 sztuk . 
5.2.2. Sposób pobierania próbek. Z przygotowanej do 

badań partii należy pobrać losowo prób ki wg PN-83/ 
N-03010. 

5.2.3. Poziom kontroli - Ił ogólny wg PN-79/ 
N-03021. 

5.2.4. Wadliwość - maksimum 2.5% . 

5.2.5. Wybór i stosowanie planów badania. Plany ba
dania dla ko ntroli normalnej - wg tabl. 4. Wybór 
i stosowanie planów bada nia dla kontroli obostrzonej 
i ulgowej oraz warunki przejścia wg PN-79/ N-03021 
p. 2.3. 

Tablica 4 

Liczność 
Liczba Liczba d ys-

Liczność partii próbki 
kwalifi- kwalifi· 

kująca kująca 
n 

rn, m 2 

sztuk 

do 150 20 l 2 

15 17 2XO .12 2 .1 
2X I 7 500 50 .1 4 

50 1 7 l 200 xo 5 6 

1201 7 .1200 125 7 8 
.1201 710000 200 10 Ił 

5.3. Opis badań 
5.3.1. Sprawdzenie wymiarów należy przeprowadzić 

przy użyciu przymiaru liniowego o działce elementarnej 
l mm oraz suwmiarki o d ziałce elementarnej 0,1 mm 
zgodnie z J.l. 

5.3.2. Sprawdzenie rodzaju i jakości materiałów nale
ży przeprowadzić organoleptycznie zgodnie z 3.2. 

5.3.3. Sprawdzenie wilgotności drewna należy prze
prowadzić metodą susza rkowo-wagową lub metodą 

elektrometryczną wg PN-77/ 0-04100, zgodnie 
z 3.2.2. 

5.3.4. Sprawdzenie wykonania należy przeprowadzić 

przez oględziny nieuzbrojonym okiem zgodnie z 3.3 
przez porówna nie z wzorcami . 
5.4. Ocena wyników badań 
5.4.1. Ocena sztuki. Bada ną sztukę należy uznać za 

dobrą, jeżeli przejdzie z wynikiem doda tnim przez 
wszystkie rodzaje badań wg 5.1. 

5.4.2. Ocena partii. Partię opraw lub trzonków do 
pędzli na leży uznać za zgodm} z wymaganiami normy, 
jeżeli liczba sztuk niedobrych w próbce nie przekroczy 
liczby kwa li fikującej podanej w tabl. 5. 

KON I EC 

Info rmacje dodatkowe 



Informacje dodatkowe do BN-85/ 4551-23/ 03 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca nonnę - Centralny Związek Spół

dzielni Niewidomych - Biuro Technologiczno-Konstrukcyjne, War
szawa. 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-77/4550-31. Rozszerzono 
zakres normy, wprowadzając oprawy i trzonki do pędzli wykonane 
z tworzyw sztucznych. 

3. Nonny i dokumenty związane 
PN-74/ C-89103/01 Terminologia tworzyw sztucznych. Nazwy che

miczne materiałów 
PN-60/ D-01003 Maszynowa i ręczna obróbka drewna. Podzial. 

nazwy i określenia 
PN-!!4/D-0 1005 Chropowatość powierzchni drewna i materiałów 

drewnopochodnych. Terminologia i parametry 
PN-66/ D-01007 Wykańczanic powierzchni drewna i tworzyw drzew-

nych. Nazwy i określenia 
PN-79/D-010 I 2 Tarcica. Wady 
PN-77/0..04100 Drewno. Oznaczanie wilgotności 
PN-79/ D-97005/ 00 Sklejka. Postan owienia ogólne 
PN-83/ N..OJOIO Statystyczna kontrola jakości . Losowy wybór j~d

nostek produktu do próbki 

PN-79/N-03021 Staty,tyczna kontrola jakości. Kontrola odbiorcza 
według oceny alternatywnej. Pla ny badania 

BN-84/ 4550-07 Wyroby szczotkarskie. Pakowanie, przechowywanie 

i transport 
BN-83/4550-3:.1 - Terminologia 
BN-77/4980-0 l Artykuły powsw.:hncgo użytku z tworzyw szma

nych otrzymywane metodą wtrysku. Wygl<jd znvn~trzny 

BN-6K/7 195-0 l Drewno w narzo;dziach i pomocach rzcmieślnioych. 

Wymagania podstawowe i badania 
Pozostałc normy IWi<IZanr podano w tabl. 2. 

Kod Towarowo-Matcriał<>wy. podbmnża 2XH6 Wyrohy szczotkarskie. 
opracowany przez Biuro Technologiczno-Konstrukcyjne Zwią zku 
Spółdzielni Niewidomych. zarcjcstwwany pr1.c1 GUS 16 mar
ca 197X r .. Warszawa 

4. Symbol wg KTM - 2H~6-92. 

S. Autorzy projektu arkusza normy- inż . Halina Grch-Stamda j, 
mgr inż. Jacek Two rkowski - Aiu m Tcchnologiczll<!-Konstrukc'y,in~ 
Centralnego Związku Spółdzielni Niewidomych. Warszawa. 


