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N O R M A BRANŻOWA BN-85 -· 
SPRZ~T Wyroby szczotkarskie 4551-23/35 

DO SPRZĄTANIA Pędzle 
l CZYSZCZENIA Zamiast 

R~CZNY Pędzle artystyczne GN-74/4551-22 

do farb wodnych olejnych ·--
l Grupa katalogowa 1722 

l. WSTĘP 

1.1. Przedmiot arkusza normy. Przedmiotem ninieJ
szego arkusza normy są pędzle artvst :;cznc do farb 
wodnych i olejnych. 

! .l. Określenia 
1.2.1. pędzel artystyczny blaszkowy okrągły - typ 

pędzla, w którym surowiec części pracującej został osa
dzony w okrągłej, stożkowej skuwce wykonanej 
z meta lu . 

1.2.2. pędzel artystyczny blaszkowy spłaszczony -
typ pędzla o skuwce metalowej spłas<.czoncj ·w jednym 
końcu, w któ rym jest osadLona część pracująca pędzla . 

1.2.3. pędzel artystyczny w oprawie ze stosiny - typ 
pędzla, w którym surowiec części pracującej został osa
dzony w skuwce stosinowej z p10r ptasich 

1.2.4. Pozostałe określenia - wg BN-&3/4550-33. 

2. PODZIAL I OZNACZENIE 

2.1. Podział pędzli artystycznych wg KTM 
2886-52 I Pędzle artystyczne blaszkowe okrągłe 
2886-522 Pędzle artystyczne blaszkowe spłaszczone 
2886-523 Pędzle artystyczne w oprawie ze stosiny 
2886-529 Pędzle artystyczne pozostałe 
2.2. Wielkości. W zależności od średnicy i długości 

skuwki, pędzle artystyczne dzieli się na wielkości, zwane 
też numerami, wg tabl. l , 2, 3, 4 i 5. 

2.3. Sposób budowy oznaczenia wg BN-85/ 
4551-23/ 01. 

2.4. Przykład oznaczenia pędzla artystycznego blasz
kowego okrągłego 2886-521 (2886-521 ), producenta -
SpóJdzielni Inwal i'-lów Niewidomych w Poznaniu OJ 
(03), o identyfikatorze 4-05 (4-05), o liczbie kontrolnej 2 
(2), o wielkości l ( l ), długości części pracującej 7 mm 
(7), wykonanego z włosia bydlęcego z uszu (WU): 

KTM 28!:16-521-052 

Pf,J)ZEL 1\RT\' STYCZNY BLASZKOWY OKRĄGŁY IX7 WlJ 

BN-85/ 4551 -23/35 

3. WYMAGANIA 

3.1. Wymiary 
3.1.1. Główn~ wymiary i kształt części pracuj'icej 

pędzli artystycznych podano na przykładowych rys . l ...;-
9 i \V tabl. l ..;. 5. Powstale wymiary i rolwiązania 

konstrukcyjne- wg obowiązującej dokum::ntacji tecb 
niCZ11t:J . 

3.1.2. Główne wymiary pędzli artystycznych blasz
kowych okrągłych podano na przykładowych rys. l, 2 
i 3 oraz w tabl. l. 

9 
___ ____j 

Rys. l. Pędzel a rtystyczny h l:b:kowy <>kr<Jgły - kopulasty 

Rys . 2. Pędzcl art vs!yczny blaszko wy okrąglv - spiczastY (ost rY ) 

R ys. 3 . Pędzcl art ystyczny b las1kowy okrągły - prosty ( t ęp:. ' 

Zgłoszona przez Centralny Związek Spółdzielni Niewidomych - Biuro Technologiczno-Konstrukcyjne 
Ustanowiona przez Prezesa Zarządu Centralnego Związku Spółdzielni Inwalidów dn ia 30 maja 1985 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 stycznia 1986 r 
(Dz. Norm. i Miar nr 10/ 1985 poz. 20) 
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Tablica l 

Wielkość Długość części pracującej 

pędzla l 
(numer) 

o 5 7 10 14 -
l 7 10 14 18 30 
2 8 12 16 20 32 
4 10 14 18 22 34 
6 12 16 20 24 36 
8 14 18 22 26 38 

10 16 20 24 28 40 
12 18 22 26 30 42 
14 20 24 28 32 44 
16 22 26 30 34 46 
18 24 28 32 36 48 
20 26 30 34 38 50 
22 28 32 36 40 52 
24 30 34 38 42 54 

Dopuszczalne 
odchyłki ±l 

1
} S rednica przy części pracującej. 

~ } Srednica przy trzonku. 

3.1.3. Główne wymiary pędzli artystycznych blaszko
wych spłaszczonych podano na przykładowym rys. 4 
i w tabl. 2. Pozostałe wymiary i kształt części pra
cującej - wg obowiązującej dokumentacji technicz
neJ. 

średnica 

d') 

mm 

1.5 
2 

2,5 
3 

3,5 

4 
4,5 

5 

5,5 

6 
6,5 

7 

8 
9 

±0,5 

Skuwka 
Długość 

trLonka 
średnica długość (widoczna) 

d,') ,, L 

3,5 29 
4 30 

4,5 31 

5 32 
6 34 
7 J6 230 

8 JX 
9 40 
9,5 42 

10,5 44 

II 46 
12 48 

13 50 

14 52 

±0,5 ±l ±5 

L __ }.\.__-_-.....,-~--j _M 

Rys. 4. Pędzel artystyczny blaszkowy splasi.czony 

Tablica 2 

Skuwka 
Długość 

Wielkość Długość części pracującej trzonka 
pędzla l sze rokość grubość średnica długość (widoczna} 

(numer} a b d ,, L 

mm 

o 5 7 lO 14 - 2,5 1,5 3,5 30 
.l 7 10 14 18 30 3,5 1,5 4,5 32 
2 8 12 16 20 32 5 2,5 5 34 
4 10 14 18 22 34 7 3 6 36 
6 12 16 20 24 36 8,5 3 7 38 
8 14 18 22 36 38 10 3,5 8 40 230 

10 16 20 24 28 40 11 ,5 3,5 9 42 
12 18 22 26 30 42 12 4 lO 44 
14 20 24 28 32 44 15 4 11 . 46 
16 22 26 30 34 36 16,5 4 12 48 
18 24 28 32 36 48 17 4,5 13 50 
20 26 30 34 38 50 19 4,5 14 52 
22 28 32 36 40 52 20,5 4,5 15 54 
24 30 34 38 42 54 22 4,5 16 56 

Dopuszczał-

ne odchyłki ± l ±0,5 ±0,5 ±0,5 ± l ±5 
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3.1.4. Główne wymiary pędzli artystycznych w opra
wie ze stosiny podano na przykładowych rys. 5 
7 i w tabl. 3. 

~'l J 
Rys. 5. Pędzel artystyczny spiczasty 

<J1 

~-:==--4 
r-- - -·~ . --+-'<-! i 

~,......_ __ L ---•--l 

~1 

~ ---~- --~ 
[.. _ _!1 l l ---- l 

-- - ,___ ____ ___ ___ L _ ___ j 

Tablica 3 

Skuwka Długość 
Wielkość owinięcia 

pędzla średnica długość nićmi 

(numer) d L h 

l l 21! X 
2 1,5 30 9 

3 2 40 lO 
4 2,5 50 10 
5 3 bO 12 
6 3,5 65 12 
7 4 70 15 
8 4,5 75 15 

D opuszczalne 
odchyłki ±0,2 ±2 ± l 

Pędzle l , 2 osadzone w stosinic gołębiej . 

Pędzlc 3, 4, 5 osadzone w sto sinie kaczej . 
Pędzle 6, 7. X osadzone w stosinie gęsiej . 

3.1.5. Główne wymiary pędzli artystycznych kopula-
stych podano na przykładowym rys . 8 w tabl. 4. 

L___.] 
Rys. 8. Pędzcl artystyczny kopulasty 

Tablica 4 

Skuwka Długość Długość·. 

- Wielkość częśc i owinięc ia 

pędzla średnica długość pracującej nićmi 

(numer) d L IJ h 

mm 

02 4,5 70 28 16 
Ol 5 75 30 17 
o 6 80 32 18 

Dopuszcza l n c 
odchyłki ±0,2 ±2 ±l ±l 

Pędzle 02 osadzone w stosinie gęsiej. 

Pędzle Ol i O osadzone w stosinie gęsiej odwróconej . 

Kształt i dlug,;:k 

spiczasty 

mm 

5 9 15 2g 4 

6 lO 18 JO 4 

8 12 21 J2 5 
lO i4 2J J4 5 
12 16 25 40 6 

14 18 ..,~ _, 45 6 
16 20 30 ~o X 
18 22 35 :; ~ X 

± l [ 

o<;ści pracui~lCC'j 

skoSny 

lO 22 
12 7.4 
14 2:; 
l (: ' :'X 
IX .Hl l 
20 J2 l 
o~ J4 

24 3(> 

---
.' , 

··--- -- -- -- ----·---1 
pr ~)~·! Y ~ 

' i 
4 
- ·-;·~-r-; ·ś --

4 

'i 
5 
6 

6 
X 

lO 

12 ~~ 

14 2! 
16 n 
IS 25 
) l) l -;-, i 

1 
<· : .. ~-m-·· ; .. _; ... - .. ·-~ 

i 

± l ±l ~ 
-----l 

j 

________ ; 
3.1.6. Główne wymiary pędzli artystycznycli w <Jop: B

wie ze stosiny składanej z trzonkami podano na pc'f 
kładowym rys. 9 i w tabl. 5. 

Rys. 9. Pędzel artystyczny w oprawie te sinsi ny skladancj z tuunkinn 

3.2. Surowce i materiały 

3.2.1. Część pracująca - wg BN-85/4551 -23/G~: -
szczecina preparowana, szczecina preparowana chir.s c o. 
włosie bydlęce z uszu preparowane, włosie kun, tchó
rzy, łasi c, wiewiórek, soboli, pony, mieszanki wksi2 
wiewiórki i pony, włó kno sztuczne. 

3.2.2. Skuwki metalowe - wg BN-85/ 4551-23/{)4 
blacha sta lowa cienka do tłoczenia, 

blacha mosiężna, 
blacha aluminiowa, 
rury ciągnione z a luminium i stopów alumir.ic:n. 

3.2.3. Skuwki stosinowe - wg BN-85/ 4551 -23/ 04 -
stosina gołębi<'!, wronia, kacza, g~sia. łabędzia . 
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Tablica 5 

[~N'''' 
Skuwka 

średnica przy części średnica przy 
(numer) pracującej trzonku 

d d, 

l l 7 10 

l 
l 
l 

2 X 11 
) 9 12 
4 10 13 
5 11 14 
6 12 15 
i 13 16 
X 14 17 
9 15 18 

lO 16 19 

Dopuszczalne 
odchył ki ±0,5 i..-{),5 

3.2.4. Masa wtąząca - wg BN-85/4551 -23/04 
3.2.5. Nici - wg BN-85/ 455 1-23/04 
- nici jedwabne do szycia o średn icy O, l -;- 0,2 m m, 
- nici z przędzy lnianej łub jedwabiu poliamido-

wego. 

3.2.6. Materiały malarsko-lakiernicze - wg BN-85/ 
4551-23/04. 

3.3. Trzonki - wg BN-85/4551-23/03 . 
3.4. Wykonanie - wg BN-85/455 1-23/01. 
3.4.1. Część pracująca powinna być obciśnięta mc1ą 

od strony cebulek i osadzona w skuwce za pomocą 
masy wiążącej . Kształt części pracującej w zależności 
od przeznaczenia pędzla może być spiczasty, prosty, 
skośny, kopulasty, półokrągły . Ułożenie włosia łub 
szczeciny w pędzlu powinno zapewniać trwałe zacho
wanie kształtu części pracującej po umoczeniu w farbie. 
W czasie malowania włosie nie powinno się rozdwa

_; ać. Odstawanic pojedyaczych włókien i dzielenie się 
'J~dzla na pasma - niedopuszczalne. W pędzlach 
':płaszczonych skuwki zgniecione do odpowiedniej gru
bości przed wyschnięciem masy wiążącej . 

3.4.2. Skuwki metalowe powinny być wykonane me
todą tłoczen ia z blach a luminiowych, mosiężnych lub 
blachy stalowej cienkiej głębotłocznej łub wykonane 
z aluminiowych rur ciągnionych. Grubość blachy nie 
powinna przekraczać 0,32 mm. Skuwki wykonane 
z blachy mosiężnej i stalowej powinny być niklowane, 
a z aluminiowej - eloksalowane. 

Długość skuwki Długość częsci Długość trzonka 
' długo.ść owini.;cia pracuJącej 

nićmi 

l ,, L 

mm 

12 lO l 130 
12 li 1~0 

J:l 12 !40 
IJ l) 140 
o. 
l ' ł 14 150 
15 15 150 
16 J(, 160 
17 !7 170 
l !l l l< 180 
19 19 190 

±l ± l .t 5 ·-
3.4.3. Skuwki stosinowe, wyko nane ze stosiny piór 

ptasich - gołębi , kaczek. gęsi, wron, łabędzi, powinny 
być gładkie , bez pęknięć , oczyszczone z tkanki gąbczas
tej, przezroczyste z charakterystycznym połyskiem . Przy 
produkcji pędzli spic:t.astych, skośnych, prostych i ko
pulastych - jednolite," rrzy produkcji pędzli ze stosi
ny składanej - wykonane z paru stosin. 

3.4.4. Trzonki powinny być umocowane w skuwce 
w sposób zapewniający trwałe połączenie. Trzonki drew
niane powinny być lak ierowane jednobarwnie. 

3.5. Wykończenie- wg BN-85/4551-23/01. 
3.6. Znakowanie - wg BN-79/ 4550-05. 

4. PAKO WANIE, PRZECHO WYWANIE 
I TRANSPORT 

Pakowanie, przechowywanie 
BN-84/ 4550-07. 

5 . BADANIA 

transport - wg 

Badania pędzli - wg BN-gS/4551-23/ 0 1. Ponadto 
należy przeprowadzić badanie właściwego ułożenia wło

sia i prawidłowego kształtu części pracującej przez za~ 
moczenie pędz.la w wodzie. Zwilżone włosie pędzla po 
dotknięciu czubkiem do paznok<.:ia kciuka powinno za
chować ostre zakończenie i sprężystość przy naciskaniu. 
Wypadanie włókien jest niedopuszczalnc. 

KONiEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Centralny Związek Spółdzie l 

ni Niewidomych - Biuro Technologiczno-Konstrukcyjne, Warszawa. 
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-74/4551·22. Dostosowano 

ukh1(1 normy do wymagań dla normy arkuszowej. 
3. Normy i dokumenty związane 

BN-79/ 4550-05 Wyroby szczotkarskie. Cechowanie i znakowanie 
BN-84/ 4550-07 - Pakowanie, przechowywa nie i Iransport 
BN-83/4550-33 - Terminologia 
BN-85/ 4551-23/0 l Wyroby szczotkarskie. Pędzlc . Postano wienia 

ogólne 
BN-85/ 4551 -23/02 - - Suro wce częśc i pracującej 

BN-85/ 4551-23/ 03 - - Oprawy i trzonki 
3N-85/45!'1-2J / 04 - - Materiały pomocnicze 

Kod Towa; owo-Materiałowy . podhran:>a 288ó Wyroby szczotkarskie, 
opracowany przez Biuro TcchnulogiL L!lO-Konstrukcyjne Związku 

SpółdziL;ni Niewidomych. zarl·jcstrowany pric7 GUS dnia 
16 marca 1978 r. , Wa rszawa 

4. Symbol wg KTM 
2886-521, 
2!!86-522, 
2886-52J , 
2886-529. 

5. Autor projektu arkusza nonny - inż . H. Grcb-Starodaj -
Biuro Tcchnologicwo-Konstruk~:yjne Centralnego Zwią7.ku Spół

d zielni Niewidomych , Warszawa . 

l 


