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1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są 

ogó lne wymagania i badania dot yczące szczotek do ma
szyn elektrycznyc h wirujących. 

1.2. Zakres stosowania normy. Norma dotyczy szczo
tek do ma szyn elektrycznych wirujących w wykonaniu 
normalnym. tro pikal nym i morskim. 

Norma nic dot yczy szczo tek do maszyn mających 

7.as tosowanie w lotnictwie i motoryzacj i. 
1.3. Określenia 
1.3.1. złącze prasowane - złącze powstałe w wyniku 

jed noc7l'snego sprasowa nia ma t e ri a łu szczotkowego. 

4. 1. Progra m badalI 
4 . ł . I . Bada ni a pełn e 

4 . 1.2 . Badania nie pelne 

4.2. LI Czność pró bki 
4 .2.1. Badania pełne 

4.2.2. Badania nic pełn e 

4. BADANIA 

4 . .1 . Ogólne wa runk i wykon ywani a badari 
4.4 . Opis badari 

4.4.1 . Oględzin v 

4.4 .2. Sprawdzenie wymiarów 
4.4 . .1 . Sprawdze nie wytrzyma ł ośc i stat yc zn ej złą cza linki le szczot

ką 

4.4.4. Sprawdzenie re zy 'tancji przej śc i a na złączu linki le SlCłO I 

ką 

4.4.5. Badania właściwości ruchowych szczo tk i w mas/yn ie ele ktr v

cznej o k r eś l onego typu 
4.5. Ocena wynikó w badaJ\ 

4 .5. 1. Ocena wyników badań pełnych 

4.5.2 . Ocena wynikó w badalI niepełnych 

5. POSTANOWIENIA PRZEJŚCIOWE 
ZAŁĄCZNIK I. ANKIETA TECHNICZNA DOTYCZĄCA 

SZCZOTEK 
ZAł.ĄCZNIK 2. KARTA MATERIAŁOWA 

INFORMACJE DODATKOWE 

1.3.2. złącze ubijane -
szczotki powstałe przez 
w otworze korpusu . 

złącze linki z korpusem 
ubijanie proszk u metal~ 

1.3.3. Pozostałe określenia - wg BN-72/30 l 0-09 . 

2. WYMAGANIA 

2.1. Materiał korpusu szczotki. Od po wiedn io dob ra
n y! ) do danej maszy ny elektrycznej ma ł e riał korpu su 
szczo tki (korpus wycinany z płyt y lub prasowany) po
wini e n spełniać wymagania norm przedmiotowych. 

' ) Palr7 za łąo ni k I i 2. 

Zgłoszona przez Branżowy Ośrodek Badawczo-Rozwojowy Maszyn Elektrycznych 
Ustanowiona przez Dyrektora Branżowego Ośrodka Badawczo-Rozwojowego Maszyn Elektrycznych KOM EL 

dnia 22 listopada 1984 r. jako norma o.bowiązująca od dnia 1 lipca 1985 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 2/ 1985 poz . 3) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJ N E . .ALFA ·· 1985 Druk . Wyd Norm W· wa Ark . wyd . 1.30 Nakl 4200·55 Za m 414/85 Cena li 36.00 
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2.2. Stan powierzchni korpusu szczotki. Na powierz
chni korpusu szczotki nied opuszczalne są pęknięcia, 

rozwa rstwienia. ,obc,e wtrącenia oraz niejedno rodna 
struktura widoczna nieuzbrojonym ok iem. 

Dopuszcza się ob icia bocznych i dolnych krawędzi 
korpusu szczotki O glębokości do 1 mm, a na górnych 
krawędziach korpusu szczo tki o głębokośc i do 2 mm. 
Łączna długość ob i ć jednej krawędzi korpusu szczotki 
nie może być w iększa ni ż 1/4 jej dłu gości, jednak nie 
więcej niż 8 mm , a długość pojedynczego obicia nie 
może być większa ni ż 4 mm. 

Dla szczo tek, w któ rych przynaj mniej jeden z wy
mia rów I X aX r jest mniejszy niż 5X8X 16 mm , dopuszcza 
s ię głębokość obić do 0.5 mm o łącznej długośc i nie 
wi ę k szej niż I/~ długośc i danej krawędzi korpusu 
szczotki. 

2.3. Pokrycie miedzią powierzchni korpusu szczotki. 
Szczot ki o złączu nitowanym wykonane z materiałów 
o zawartości miedzi poniżej 50% oraz szczot ki o złączu 
lutowa nym, w miejscu styku z osprzętem powinny być 
pokryte powłoką miedzianą. Powłoka powinna być je
dnorod~ i ni e powinna się łu szczyć. 

2.4. Główne wymiary szczo tek o .przekroju prosto
kątnym - wg .. BN-81/30 10-23. 

Dopuszcza się inne wymiary i ich odchył ki po uzgod
nieniu n1iędzy wytwórcą i za mawiającym. 

2.5. Linki do szczotek - wg PN-75/E-90041. 
2.6. Końcówki do szczotek powinny być wykonane 

zgodnie z BN-8 1/301O-24. Po uzgodnieniu między wy
t wórcą i zamaw i ającym dopuszcza s i ę stosowan ie innych 
k ońcówek. 

W przypadk u k ońcówl'k lutowanych dopuszcza się 

przeciek cy ny clo linki o długości nie większej niż I mm 
mierzonej od krawęd zi kocówki. 

Dla szczotek przeznaczonych do pracy w maszynach 
trakcyj nych i elek trona rzęclziach przeciek cyny do linki 
jest niedo puszczalny. 

Szczotk i w wykonaniu tropikalnym i morskim po
winny mieć końcówki pokryte e l e ktrolityczną powłok ą ' 

ochronną wg PN-80/H-97030 . 
2.7. Nasadki meta lowe powinny być wykonane z mIe

dz i wg PN-79/ H-92710, mosiądzu wg PN-80/ H-92720 
lub stali wg PN-81/H-92121 i PN -72/H-92320, przy 
czym nasadki sta lowe powinny być po kryte elektroli
tyczn ą powłoką och ron n ą. 

Nasad ki meta lowe w wykonaniu trop ikalnym i mor
skim należy pokryć e lekt ro l i tyczną powłoką ochronną 

wg PN-80/ H-97030. 
2.8. Nity. D o nitowa nia na leży stosować nity z rurek 

miedzianych lub mosiężnych wg PN-77 / H-74586/ 02 . . 
2.9. Jakość złącza linki ze szczotką 

a) złącze pra sowane - nie dopuszcza się pęknięć 

l wykruszCl'I na powie rzchn i wokół złącza, 
b) złącze ubijane - dopuszcza się n iewypełni e nie 

otworu w ko rpusie o głębokośc i do 1 mm oraz wy
kruszenie materiału szczo tkowego na krawędzi otworu 
do 0,5 mm , 

c) złącze lutowane - nie dopuszcza się wycieku 
lutu poza krawęd ź otworu lub ponad powierzchnię 

szczot ki oraz szczelin mięclzy lutem a krawędzią otwo-

ru ; dopuszcza się p~zec i ek cyny do link i o d ługości 

nie większej n i ż 2 mm od powierzchni szczo tki , z wy
j ą tk i em szczotek do maszyn trakcyjnych i e lek t ronarzę

dzi, dla których przeciek jest niedopuszczalny .• 

d) złącze nitowane - niedopuszcza ln e jes t wysta wa
nie linki i jej pojedynczych druci'ków ponad powierzch
nię podkładki ; dopuszcza się na złączu jedno pękn ię

cie koł nierza nitu . lecz bez ubytku mater i a łu . 

2.10. Wytrzymałośe statyczna złącza prasowanego 
i ubijanego. Przyłożenie siły o wartości poda nej w tab \. I 
między link ą a korpusem szczotki w waru nkach badań 
wg 4.4.3 nie powinno spowodować wyrwania lin ki an i 
mechanicznego uszkodzenia połącżeni a li nki z ko rpu
sem szczo tki. 

Dla maszyn trakcyjnyc h i hu tniczych zaleca się wy
konywanie szczotek ze złączem wytrzymującym s i łę 

wi ększą od podanej w tab\. 1, której wa rtość n a leży 

uzgodnić między wytwórcą i zamaw i ającym . 

2.11. Rezystancja złącza. Dla szczotek wykonanych 
z materi a ł u o rezys tywnośc i nie większej n i ż JOO ~n . m, 
rezystancja złącza zmierzona wg 4.4.4 nie powinna być 
wi ększa od podanej w ta b\. I . 

D la maszy n tra kcyjnych i hutn iczych zaleca się wy
konywa nie szczotek o wartości rezysta ncj i złącza mniej
szej od poda nej w ta bl. I . 

, 

1 

Tablica 

Prze krój linki l Minimalna wartość Rezystancja złącza 

mm ' 

.1 
siły mO 

N 

0,15 I 7 20 
0 ,20";- 0.35 20 12 
0 ,50";- 1,00 I 40 6 

' 1,25";- 1,50 70 4 
I 2,00";- 3,20 

, 
100 

~: 
2,5 

I 4,00";- 6.00 I 120 1,5 
8.00";-16,00 150 0,8 

2.12. Cechowanie. Każda szczo tka po winna być wy
raźnie oznaczona na korpusie, końcówce lub nasad ce 
cechą materiału szczotkowego lub in nym umownym 
symbolem. Jeżeli wysokość szczo tki r jes t wię k sza ni ż 

25 mm, oznaczenie powi nno być umieszczone w górnej 
części szczotki nie podlegającej zużyc iu . 

Nie obowiązuje cechowan ie szczotek, w których przy
najm niej jeden z wymiarów IXaXr jes t mni ejszy niż 

5X8X16 mm. 
Na żądan ie zamawiającego na korpusie szczotki po

winna być zaznaczona maksyma lna gra nica zużycia . 

3. PAKOWANIE, PRZ ECHOWYWANIE 
l TRANSPORT 

3.1. Pakowanie. Szczot ki n a l eży pa kować do pudełek 
o wymiarach wg PN-73/0-7940 1. W każdym( pudełku 
powi nien znajdować się tylko jeden rodzaj szczotek 
o jednakowym wymiarze . 

Przy większych liczbach szczotek pudełka um ieszcza 
s ię w skrzyniach d rewnia nych ' wg PN-71/0-79l 31 
o łącznej masie nie większej niż 50 kg. 
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WOlllil pr'(~ s lr/L'I'l II pll delkach ora / \ \< skr/yniach 
,Irl'wnian ych należy \\ y p L'l lll Ć wal i' dr/~ wn<l luh lcktunl 
r, liistcl. Opak o wa nie powinllo b yć / abezpicC/ollc przed 
wpl ywem wilgoci. 

Na żyucnie za ma wiaj<j ccgo dOpuslcza siC; i n ny sposó h 
pak owania . 

3.2. Dane na opakowaniu. Na każdym puddku luh 
skrzyni powinna znajdować siC; nak lejka. na której po
winny być podane co najmnicj nastc;pujclce dane : 

nazwa i adres wytwórcy (znak towarowy). 
- wymiar ,XaXr wg BN-S 1/ 3010-2.'. 

numer rysunku. 
cecha ma teriału wg olnaczeliia wytwórcy. 
liczba sztu k, 
data produkcji, 
znak kontroli techn icznej. 

3.3. Przechowywanie. Szczotki powinny być przecłlO

wywane w pom ieszczeniu o temperaturze nic większej 
niż 40°C i wilgotności wzg lędnej nie wi ększej niż 80(10 
przy temperaturze 2Q°C. 

Powietrze nie powinno zawierać substancji żrących 
lub inn ych zanieczyszczeń szkodliwie wpływających na 
szczotki. 

3.4. T ransport. Szczotki opakowane wg 3.1 pow.inny 
być przewożone krytymi środkami transportu . 

4. BADAN IA 

4.1. Program badań 

4.1.1. Badania pełne wg ta bl. 2 wykonuje -sic; w celu 
oceny parametrów ruchowych nowej konstrukcji 
szczotki w maszynie elektrycznej okr,eślonego typu wy
konanej po raz pierwszy oraz oceny nowych konstruk
cji szczotek w przypadku wprowadzenia do nich zmian 
konst rukcyjnych , materiałowych lub technologicznych, 
które mogą mieć wpływ na wynik badania pełnego . 

4.1.2. Badania niepełne wg tabl. 2 lp . l -:- 4 wyko
nuje się w celu sprawdzenia powtarzalności procesu 
technologicznego przy produkcj i szczotek . 

Tablica 2 

Lp. Na zwa bad ania 
, 

W y ma gania wg Badania wg 

I Oględ ziny 2.2 . 2.3. 2.5-'-2.9 . 4. 4 . 1' 

2. 12 

2 Sprawd zenie wy mia rÓw 2.4 4.4 .2 

J P o m ia r wyt rzyma lok i 2. 10 4.4 .3 
statycznej złą cza 

4 Po miar rczys tan cj i zl ą- 2. 11 4.4.4 
cza 

5 Bad a n ie wlaściwości umowy wy twó rcy 4.4.5 
ru cho wych i za mawiającego 

4.2. Liczność próbki 
4.2.1. Badania pełne należy przeprowadzi ć "(1 po

dwójnej liczbie szczotek pracuj ą cych .w ma~lyni e elek
trycznej wirującej określonego typu po uprzedni m do
braniu wła ściwego materiału szczotkowego. 

4.2.2. Badania niepełne. Liczność próbki u tala siC; 
odpowiednio do wi e l kości ocenianej partii produkcyj
nej , któ rą s t a nowią zczotki jedna kowego typu i wy-

I 

I 

miaru. wykonywane jednórazowo z jednego gatunku 
mat e riału szczotkowego. 

Liczność pró bki w za leżnośc i od liczności partii -
wg labl. 3. 7. tym że przy liczności partii do 90 sztuk, 
li czność próbki równa jest liczności partii . 

Tablica 3 , i Zn a k. lill'rowy Li c zność 

I L IC / ilOŚĆ partii pró bek dl a p ró bki Sposób 
\ s~ tu k o gó lnego po- (li czba s top- po bierania 
\ 

11 0 111\1 ko ntro li ni X li czba pró bek 

" o~ n aczonego s7t uk w I 
! sy m bo lcm II wg s to pniu) I 

j I PN -79/ N-OJ02 1 

; 

! 
r 2X IJ 91 -'- 150 

15 1.;.- 2XO G 2x 20 

2S 1 -'- 500 H 2X32 s posobem 

501 -'- 1200 ! J 2x50 losowym 

1201 -'- ~ 200 , K 2x 80 wg PN-83/ 

3201 .;.- 10000 L 2x I25 N-03010 

1000 1-'- 35000 M 2X200 

35 001 -'- 150000 ! N 2x J I5 

4.3. O góine warunki wykonywania badań. Badania wg 
tabl. 2 lp. I -:- 4 należy przeprowadzać w zakładzie 

wytwórczy m szczotek w pomieszczeniach spełniających 
następujące warunki : 

- temperatura otoczenia 25 ±IO°C, 
- wilgotność wzg l ędna powietrza 45 -:- 80% przy 

temperaturze od 15 do 35°C, 
-: ciśnienie atmosferyczne 840 -:- 1070 hPa. 
Badania właściwości ruchowych szczotki w maszynie 

elektrycznej określonego typu (tabl. 2 lp. 5) należy prze
prowad z ić w za~ładzi e wytwórcy szczotek . Jeże l i zakład 

wytwórczy nie_ma odpowiednich warunków. to na pod
stawie umowy między wytwórcą i zamawiającym odpo
wiedn ie badania można przeprowadzić w zakładzie wy
twarzającym dany typ maszyny elektrycznej . 

4.4. Opis badań 

4.4.1. Oględz iny polegają na sprawdzeniu nieuzbro
jonym okiem wymagań podanych w tabl. 2 lp. l : 

• I 
: 

Wielkość wykruszeń należy sprawdzić przyrządem \ 

z dokładnością 0,1 mm .. 
Przyczepność powłoki miedzianej do materiału 

szczotki należy sprawdzić ostry m rysikiem stalowym. 

4 . . 2. Sprawdzenie wymiarów. Wymiary' i a należy 
sprawdzić mikrometrem z dokładnością do 0,0 I mm 
w gó rnej i dolnej części korpu su szczotki , przy czy m 
należy stosować końcówki pomiarowe o średnicy 6 lub 
8 mm. 

Dla szczotek pokrytych miedzią , wymiary l i a należy 
sp a vd zić tyl ko na powierzchni pokrytej miedzią. 

Wymia r r należy sprawdzić przyrządem z dokładno
śc ią O, I mm na wszystkich krawędziach szczotki. 

Długość linki należy sprawdzić przyrządem z dokład 

nośc ią l mm. 
Skos szczotki należy sprawdzić kątomierzem lub 

sprawdzianem kątowym z dokładnością odczytu 0° 10' . 
4.4.3. Sprawdzenie wytrzymałości statycznej złącza 

link i ze szczotką 
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4.4.3.1. Przyrządy pomiarowe i aparatura 
a) urząd7Cnie naci ągowe lImo:iliwi ające pr7ylożenie 

siły równomiernie i bez s7arpnięć: 
maksyma ln y wzrost silv naprężającej powinien \\")/ nosić 

5 daN / s. 

b) zestaw pomiarowy mierzący silę z uchybem nie 
większy niż 2. 5% odporn y na wplvw nagłego odciąże
nia w momencie ro/er\\aniil poląC/enia linki 7e szczot
ką: 

wbudowany dynamometr powin ien mieć wskazówkę 

holowaną· 

c) amortYl.ator ograniczający rlld1 w momen cie ro
zerwania z l ącza. 

d) uchwyt umożliwiający połąc7enic linki badanej 
szczo tki z urządze niem naclągow) m : 
uchwyt powinien utrzymać linkę niezawodnie bez po
ślizgu i u sz kodzeń. 

e) wspornik ustalający lak pozycję szczotki, aby kie
runek siły naprężającej pokrywał się 7 osią otworu 
w szczotce pod l inką. 

f) komplet płytek oporowych ~Iużących do moco
wania szc70tek. dostosowanyc h do różnych ich profi 
lów ora7 różn ych przekrojów linek: 

średnica otworu \\' plytce oporowej powinna być 

o 0.5 ..;-. I m\11 więksi'a od śred ni cy linki . 
Schemat urządze n ia naciągowego przed~tawiono na 

rys . I . 

oj otworu pod link~ 
c!::::::~t:==~~ Pry/ka oporowa 

Urzqdlenie oporowe 

AmortyzotCY 

/ - Urza,dzenie ol}raniczaja,ce 

Dynamometr 

Uf za,dzenie aocia,qowe 

R~ ,. I 

4.4.3.2 . Wykonanie pomiaru . W za le ż n ośc i od kon
s'.ru kcji Si'C70 t k i wybiera się o d powiedn i ą plyt kę opo
rO\.\L) i UInit'~7cza tak. a by kierunek działania siły n3-
pr<;' Laiącej po~r wal si~ z osią otworu w Si'czotce pod 
link,) (1')',. 2). , 

Linkę nak7y -pr7t'ciągać pr:t t' i' otwór w pł ytce opo
r(1wcj I unwcować w uchw cie. Nie dopus/Ci'a się sty

kania linki 7 krawęcl7iami otwo ru w pł ytce oporowej. 
I lr\lc ham ia ~ię Il rz~)d 7t'nie naci,)gowe doprowadzające 

si!.; naprę7ai ,IQ wg 4.43 . la) do warJości podanej 
\\' 2. 10 i utr/vl1lllje si~' z l ąCle linki 7.e sLc70tką pod 
d/lałanirm tCI siły lA ci,)g,1 5 s . .Jeże li s7.czotka ma kil
ka !I!lek w("\\C/a ~; pomi:lr !lależy wykonać dla każdego 
lhl": i ,! odd/iclnic. 

l1s 7 ~ od i ellie s' ,'7oiki luh pr7cJ'\\<lnic link i bez naru

:;? l'! " 'I j1 ( ,ł'lc/','nl<i Si'C/ot k i I. I in k", n ie jest powodcm 
d\ : d. :l~lr:.n· .. ·.; ()cenv b'Jdania. 

a) 

Ry" . 2 
a) "c/ol ~ a I pocl1\lym polączenicm . b) szezo lkiJ I pochyłą górną 

powicr7chnią i pochyłym POląl'7Cllic11l 

4.4.4. Sprawdzenie rezystancji przejścia na złączu linki 
ze szczotką 

4.4.4.1. Przyrządy pomiarowe i aparatura 
a) źród ł o prądu z urząd zeniem umożliwiającym 

płynną regulację 'w zakresie O ";-' - /0 A, 
b) miliwoltomierz z wewnętrzną rezys taneją me 

mniejszą niż 1000 WY i k las ie dokładnośc i l, 
c) amperomierz klasy dokładności l, 
d) wy l ącznik do zamykania i otwierania obwodu, 
e) u rządze nie służące do polączeni a szczotki ze źród

łem prądu i za pewniające n a leżyty kontakt o raz rów

nomie rne rozłożenie prądu w prze kroju szczotki ; 
zacisk urządzenia na szczotkę powinie n być dostatecz
nie duży. aby nie następowa lo silne nagrzewanie' się 

szczotk i na styk u . 
n zacisk słu żący do połączenia źródła prądu z linką 

szczotki. 
g) igiełk owe elektrody do pomia,:u spadku napięcia 

wykonane z nierdzewnej stal i i pokryt e materiałem 

izolacyjny m (z wyjątkiem os t rza). 
Dopuszcza s i ę stosowanie innych przyrządów pomia

rowych i a paratury. za pewni ających nie mniejszą 'do
kładność pomiaru . 

Sc hemat urząd ze nia i sposób mocowa nia szczotk i 
przeds tawiono na rys. 3. 

Rh 

Rn 

1 
ISN- 8 4/30fO-O~- j I 

J{ " . .1 

4.4.4.2 . Wykonanie pomiaru. Szczo t kę i linkę umoco
wać w urządzeniu zaciskowym i ustawić w obwodzie 

prądu I A dla s7.czotek z linką o przekroju do I mm 2 

lub 10 A dla szczotek z l inką o prze kroju powyżej 
I 111m 2 

Dopuszcza się pomiar pri'y dopuszczalnym obc ią że

niu prądowym linki wg BN-81 /30/O-23 . 
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Jedną z elektrod ostrzowych należy zagłębić w linkę 
w odległ ośc i 5 mm od korpu su szczotki , na to miast 
ostrze m drugiej elektrody dotknąć boczną powierzchnię 
ko rpusu szczotk i jak pok azano . na rys. 4 i 5. 

J eże li szczotka jest pokryta powłoką miedzi , ostrze 
drugiej elektrod y należy przyłożyć w od l egłości 2 m m 
pon i żej krawęd zi powłoki . 

a) 

aj 

Wybrai: punkt 
daja,c!/ mniejszv 

odwjl 

Ky, . 4 

ó) 

IBN ' 84130tO - 04 - 41 

H) złącze prasowane lub ubijane. b) z lącze nitowane 

b) 

ISN 8413010 - 04-51 

Rys. 5 
aj złą c7r lu to wane. b) złącze prasowane lub ubijane, e j złącze praso

wane lub ubijane z nakładką me talową 

Wskaza nia przyrządów powinny być odczytywane 
na podziałce w jej za kres ie 0,3 ..;- 0,9 w czasie nie 
przekraczającym 30 s. 

Jeżeli szczot ka ma kilka linek (w przypadku wspól
nej końcówki na leży ją odc i ąć) pomiar na l eży wykonać 

dla każdego złącza oddzielnie, a do oce ny przyjąć naj
większą wartość rezystancji przejścia. 

4.4.4.3. Ocena wyniku badania rezystancji przejścia. 

Dla szczotek wykonanych z materiałów o rezys tyw n ości 

większej ni ż 100 IlO . m należy od zmierzonej rezystan
cj i złącza odjąć rezystancję korpusu szczotki o wysoko
ści 2 mm , 

4.4.5. Badania właściwości ruchowych szczotki w ma
szynie elektrycznej określonego typu. U mowa między 

wytwórcą i za ma wiającym powinna określać, które wła
sności ruchowe mają być kontrolowane, dopuszcza ln ą 

wartość lu b stan charakteryzujący własności ruchowe , 
czas i sposób przeprowadza nia próby oraz sposób 
pomia ru lub ocenę wła snośc i rvchowyc h. 

4.5. Ocena wyników badań 
4.5.1. Ocena wyników badań pełnych. Wynik badania 

pełnego należy uznać za dodatni, j eżel i wszystkie próby 
podane w 4 . 1.1 dadzą wynik dodatni. 

Szczotkę należy uznać za niezgodną z wymaganiami 
normy, jeżeli jakakolwiek próba wg 4.1.1 dala wynik 
ujemny . 

4.5.2. Ocena wyników badań niepełnych - wg tabl. 4 
dla planu bada nia dwustopniowego dla kontroli nor
malnej wg PN-79/ N-03021., 

5. POSTANOWIENIA PRZEJŚCIOWE 

Do dnia 3 1 g ru dnia 1986 r. dopuszcza się spra wdza
nie przez FPE ELEKTROCARBON w Tarnowskich 
G ó rach wytrzymałośc i statycznej złącza linki z korpu
sem szczotki na u rządzeni u zas tępczym bez a mortyza
tora . Przyłożen ie siły obciążającej odbywa się za po
mocą poruszanego ręcznie mimośrodu bez pomiaru 
dyna mo metrem . Obciążenie stanowią odważniki wzor
cowe. 
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Tablica 4 

Łąc7l1a liczność Wadl iwość dopuszcza lna 

próbki \1 '2 = 6,5% 
Znak litero wy Liczność próbki 

li czności próbki n, m,' m~ 
1 

m 2 n, m -
I 2 

F IJ 13 I 4 

13 26 4 5 

G 20 20 2 5 
20 40 6 7 

H 32 32 3 7 

32 64 8 9 

J 50 50 5 9 

50 100 12 13 

K 80 80 7 II 
80 160 18 19 

L 125 125 II 16 

125 250 26 27 

M 200 200 II 16 

200 400 26 27 

N 315 3 15 II 16 

315 630 26 37 

z, -

m i -I 

lU [mość partii I m2 
utule. I -

• 
m~ -

Prób/w n, do badania wIstopniu j 
m 2 

ł 
• 

2 -

Liczba sztuk liczba szluk liczba sztuk. 
niedobrych niedobryclJ niedobrljCh 

.-- w próbce nI w próbce n, w prÓbce n, r---

z,~m/ m!<zl<m; zl ~ ml 

J 
ProMa nz do bodnia w l [ stopniu I 
~ ~ 

1 Iq"" li"", u'"' ł.qczna liczba sztuk 
niedobrlJ(/J w próbkach niedobrljch w proMach 

nI + nz l nr • nz 1 
ZI+Z2~ m, ZltZl~ m1 

ł ł y. Partia zgodna I 
z wymaganiami 

I Parlia niez~odn.a f--
l wymaga maml 

K ON I EC 
ZaląclI1iki 2 

In fo rm~ cjl' doda tkowe 

li czba 

liczba 

liczba 

liczba 

liczba 

Objaśn ienia 

,ni - li czba kwa l ifik ująca 

m, - liczba dyskwa li fik uj ąca 

n , - liczność próbek do badan ia w I stopniu 

n, - liczność próbek do badania w II stopniu 

z, - liczba sztuk niedobryc h znalezionych 
w pró bce n , 

sztuk niedobrych znalezionych w próbce n, 

kwalifikująca do 1 stopnia planu badania 

kwa li fi k ująca do 11 sto pn ia plan u badania 

dyskwalifi kująca do 1 stopnia pla nu badania 

dyskwalifikująca do 11 sto pnia planu bada nia 
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ZAŁĄCZNIK I 

ANKIETA TECHNICZNA DOTYCZĄCA SZCZOTEK 

Ankieta techniczna dotycząca szczo tek słu ży do przeka zania wytwórcy szczotek minimum informacji nie
zbęonych 00 prawidłowego doboru odpowiednich szczotek do nowej maszyny, zamienn ików do maszyn eksploa
towanyc h lu b ustalenia przyczyn nieprawidłowej pracy szczotek na komutatorze lub pierścieniu ś li zgowym. 

PRZ ECZ YTAC PRZED UDZIELEN IEM 
ODPOWIEDZI 

NAZWA I ADRES UŻYTKOWNIKA SZCZOTEK 
\ 

I. Producen t maszyny 

2. Typ ma szyny 

3. Numer serii 

I. Tam, gdzie po części tekstowej znajduje się linia 
kropkowana , należy udzielić żądanej odpowiedzi. 

2 . Tam, gdzie nie ma linii kropkowanej, na leży skreś

lić zbędne s łowo. 

3. Pytania podane dużymi lit erami są szczególn ie wa
żne. 

List (sprawozdanie) . Informacja .Data 

4. PRĄDN ICA (SILNIK) PRĄD STAŁY (PRĄD PRZEMIENNY) PRĄD WYPROSTOWANY REWERSYJNY / 

/ NIEREWERSYJNY 

5. PRZ ETWORNICA PRĄD STAŁY/PRZEMIENNY , PRZEMIENNY/STAŁY 

6. PRĘDKOŚĆ: OBROTOWA 

7. NAPIĘCIE 

8. PRĄD. 

9. MOC ... 

10. ZASTOSOWANIE 

II. CYKL OBCIĄŻENIA 

12. L iczba faz 

13 . Częstotliwość 

J4 . Liczba biegunów głównych 

15. Bieguny komutacyjne 

16 . . Uzwojenie komutacyjne 

Wa rtość 

znamionowa 

17. Wzbudzenie (bocznikowe, obce. sze regowe , miesza ne) 

18 . Budowa maszyny (otwarta, chroniona. zamknię t a) 

19. Temperatura otoczenia 

20. Wilgotność względna powietrza 

21. Pary o leju 

22. Gazy korodujące? jak ie? 

23. Za pylenia 

24. Drgania 

25. Bicie poosiowe 

Warunki pracy 

normalne maksymalne 
Jednostka 

obr/min 

V 

A 

kW 

Hz 
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26. SREDNICA KOMUTATORA/ PI ERS C IENIA 
27 . Długość uży teczna komuta t ora/szerokość pierścien i a 

28. Liczba działek ko mut a tora ..... . 
29. CZY MIKA J EST WY FR EZOWANA? 

3U . MATERIAŁ KOMUTATORA/ PIERSCIENI A 

31. Czy pierście nie mają nacięci a? ...... . 

32. Czy pi erście nie są umieszczone między ł ożys ka mi , czy na zewn ą trz? 

33. CZY PI ERSCIENIE SĄ W OBUDOWIE CAŁKOWIC I E ZAMKNIĘTEJ? 
34. PRĄD A J ED EN PI E RSC I EŃ I RODZAJ PRĄDU 

35. Czy szczotk i są podczas norma lnej pracy podniesione? 

mm 
mm 

A 

36. Te mpera tura k omuta tora/ pi e rścienia podczas pracy oC 

37 . POWI ERZCH lA KOMUTATORA : dobra (wypolerowana, matowa, gładka , zu żyta, porysowana , jednostaj
na , ró wnomierna , plamista). Plam y rozłożone regularnic/ nie regula rnie, kolor opalenia - jasny/ś redni , ciemny. 

38. Da ta os ta tniej rege neracj i komutato ra/ pi e rścienia .. ... . 

39. LICZBA SWO RZNI SZCZOTKOWYCH NA KOMUTATORZE 

40. LICZBA SZCZOTEK NA SWORZN IU 

41. LICZBA PI ERSCIEN I . ... . .. . . . . 

42. LICZBA SZCZOTEK NA JEDNYM PI ERSCIENI U 

43 . WYMIARY SZCZOTKI (rys. ZI - I i ZI-2) I . . . . . X a '" X r .. mm 

44 . KĄT NACHYLENIA POWIERZCHNI SLIZGOWEJ SZCZOTKI (rys . ZI-J , ZI-4 i ZI -5) ° 
45 . SZCZOTKI DZI ELON E? (rys. Z I-6 -;- ZI-9) ........ . 

46. Czy szczo tki na każdym sworzn iu są w jednej linii , czy przesun ię t e i ja k? 

47. Nacisk na szczo tk ę . . . ............. . .... . .. . daN 

48 . PROD UCENT I GATUNEK SZCZOTEK DOTYCHCZAS UZYWANYCH 

49. Srednia trwa ł ość szczotek h 

50. JAKI E ZABURZENIA W PRACY SZCZOTEK Ueże l i były) ZOSTAŁY ZAUWAZONE? 

~ 
I 

IBN - 8 473 010 - o~ -zl-1i IBM - 8 4/30l0- O~ -l1-zl llN - 81/3010- 04 - Z1-31 

Rys . ZI - I W ymiary szczot ki Rys . ZI-2 Rys . Z I-J . Szczotka promieniowa . a = O 

®fn!3010 - 04 - II -51 

Rys. ZI-4. Szczotka akcyj na Rys . ZI-5. Szczotka reakcyjna 

lBN-8413010 - 0~ - z 1-61 

R ~, . Z 1-/'1 . S 7~· I " tl. ~ J/il"h"l~ 
jeden pa lec dociskowy, jedno 

gn iazdo szczotkowe 



o 
o 
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Ry' . Z 1-7. Szczo tka d zielona 
jedno gnIazdo , zczo tkowe. dwa 

palce dociskowe 

Załącznik I do BN-84/ JOIO-04 

.1 
o 

o 

!SN-84/3010-0HI-8! 

Rys . Z 1-8. Szczotka "tandem'" 
podwójne gniazdo szczotkowe , 

dwa pa lce docis kowe 

9 

!BN-84/3010-0~-Zl-91 ' 

Rys. ZI -9. Szczotka d7ielona 
podwójne gniazdo szczotkowe. 
dwa palce dociskowe w ka-

żdym gnieździe 

Jeżeli jest to możliwe, należy przesłać egzemplarz szczotki obecnie używanej lub zużytej, lub szczegółowy 
rys unek wraz z osprzętem (np. taki jak pokazano na rys . Zł-lO) 

Kat nochljleniaft 
f}Ofnej powiemfr11 

szczotki 

Rodzaj zTo,cZG 

Xo,t nacnjJlenio ex 
powiuzchni ślizoowej 

slClotAi 
I "'!87.Nc--"",S ""~1r.30"f"O -""Or.4~-Z"'t--;,"'O ! 

oJugoSi '!nki l ... " ;nm, ' . . 
Srednico sruby moCUJo.reJ koncowk~ ...... mm 

R), .· ZI-IO. Szczotka z osprzętem rys unek przykładowy 



Iti Z"I ; , '; lIl1~ 2 do B -X4 /JOIO-04 

ZAI-ĄCZNIK 2 

KARTA MATERIAŁOWA 

Karta lll~łll'rI~d()lIa ~ łlli y do pUl'ka/alli~1 wylwórcy ~/czolek i konstruktorom llla~l'yn eld. lryc,m~ch nic,Ibc;d 

n\ch illlorlll,ICjl d()lyL'l~JL' Vl'h w/'I.~ciwości ri7ykochellllunych maleriału szczotkowego i jego właściwości ruch o
\\\rh, o ~rc " l oll\'ch pr/\ h~ldalllll na kOlllutator/c 7wartym, 

lll l( li'm;lcj c IL' 'I ~11l()1I i;! p()d ~ la 11'(; dohoru ma tnia ł u SIC/O l kowego do masly n ciek l ryc/ nych wi ruj"cych , 

I , Char, I ~ll' l'\'t\~ , 1 matnialll 

') ( i !<'l ll IlL' 1 ;I., t(,,(lII~lll iL' 

WZÓR KARTY MATER I AŁOWEJ 

3, '},U101 (I'\~UIlL' ~) - lakiność spadku napic;cia na jednej parze sZCi'o tek w zależnośc i od obci"żenia prądowego 

na Iwa rt ym kOlllutatorze. prly prędkości o bwodowej, , m/s i ciśnieniu, , kPa 

4 , /1 - I,deillość \\Spó/C/~ nnika tarcia od prędkości obwodowej na zwartym ko mutatorze , przy gęstości prądu 

, A/ cm! i c i ś ni en iu . .... . . . . . . . . . . . . . . . . . .. kPa 

lU/ot 
O,] 3 

)J 

0/2 2 

OJ 

0,0 O 

o 5 10 (5 lO Ajcm Z 
I I I' I I I 

O 5 10 /5 20 m/s 

leN B4l3QI!r-IM-ZZ I 

Podane ~rlV\Vl' mai" char"kll'l' informacyjny 

IIWlll lo nO\\',1 g(,'stość pr"du .. 

maksymalna plSdkość obwodowa 

7, PH - lakcanc ciśniellie na sl.C/o tkc; 

~ PIJ - rt'l\'~tyw n ość 

9, liR - t\\ardość 

10 , o"" - \\~tr/yma lość mi Igllw nl e 

II , PI, - gC;~tOŚl' materialu 

l'}" ~ ' - lawart ość popio/u 

)3 , '},1I 11J / - wartość spadk u napięcia prly A / cm ! max 

14 , /1 - wspó /L'l y nlli~ tarcia pr/y m/~ max 

' ,'i, J.r - IlliH' ic \\' L'la~l e , h na komutatorle zwarty m przy, 

k Pa max , mm 

. m / s . . 

A / cm l 

m / s 

kPa 

m!1 ' m 

kPa 

g/cm) 

% 
V 

. A/ cm l I ciśnieniu 

\V~ t u\lll,i1 0ŚĆ n;1 I gllla n le wg p, ł O i l a wa rtość popiolu wg p, 12 podaje s i ę na życze ni e za ma wiającego, 
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INFORMACJE DODATKOW E 

I. Inslylucja opracowująca normę - B r~n żowy Ośrod e k Ba da w

oo- Ro/wojowv Maszy n Ele ktrycz nych KOM EL. Ka towice. 
2, Islotne zmiany w slosunku do BN-77/3010-0.4 - rozszerzono 

normę o 2 la lqczn ik i I.awierające a nk ie tę t echn ic/n ą do t yczą cą szczo
tek (la l;jc7 nik I) oral kart ę ma t e ria l o wą (73 l ączn ik 2) . 

3, ~ormy związa ne 

PN -7V L-90041 P r/ewoch dek tr"Clne. Lin ki miedzia ne o k rągłe do 

"notek 111,,,/)' n ekkt ryct nyc h 
PN -77/ H-74586.0 2 Micd} i stopy mied/ i. Rur\ ciągnion e . W ymiary 

PN-8 1111 -92 I 2 1 Bla<:ha sta lo wa <: ienka do tlooenla 
PN -72/ H-92320 Taśm ) stalo we wa lco\\anc na li m no. W ymiary i ro-

d ! aje PO\\ ier/chn i 
PN -79/ H-927 10 M icdi. Blachy i pasy 
PN ·80/ H -92720 M osiąd z . Blac hy i pas )' 
PN -80/ 11 -97030 Oc hro na pr7cd k orozją. Powlo ki ele ktro lit ycz ne 

I konwersyj ne d la wyro bó \\ prteznaClo nyt'h do użytk owa nia 

w wa run kach kl ima tu tro pikal nego 

PN -SVN-030 10 St a tys tY"w a ko ntro la ja k ości . Loso wy wybó r jedno
stek p roduktu do próbki 

PN-79 / N-0302 1 Sta tyst ycz na ko ntro la ja k ości. Ko nt ro la odbi o rcza 

według oce ny a lt ern atywnej. Plan y bad a nia 

PN -7 1/ 0 -791 3 1 Opak o wania d rewniane i 7 ma teria lów drew nopo

cho dn ych . Sys tematyka bada ń 

PN -73/ 0-7940 1 O pako wa nia jeJnos tkowe ka rt o nowe i tckturo \\ e . 

Pu dełk a 

BN -72/3010-09 Mas7)'m e lek t ryczne wiruj ą ce. SzC/o tki i powiernh

ni c ś li zgowe ko mut a to rów. Nazwy i o kreś l e nia 

BN-8 1/3010-23 S7C7ot ki do mas7yn e lektryc lll yc h wirujących . W y

mi ary 
BN-81/3010-24 S700tki do ma szy n e lektryc7ll y<: h wiruj'lc)ch. KO/l

ców ki do line k Slc7o tkowych okrągł yc h 

4. Normy międzynarodowe 

l EC 136-3 ( 1972) Dimen, io ns of brushes a nd bru sh-holder, for etec

tri ca l machincry Part J: l EC technica l ques ti o nna irc fo r use rs 

o f carbo n b rushes - norm a 7.~odna . 

l EC 467 ( 19 74) T est procedures fo r tlctermin ing ph ys ica l pro perti cs 

o f ca rbo n h rnshes fo r electrical mac hines - norma zgodna . 

RWPG eT C 3 B 137-74 LUeTKI1 A1TH BpaU\~XJU\l1xCH J1Te KTpl1YeCKHX 
MalU11 11. MeToAbl HcnblTaflHH - no rma zgodna . 

CT C 3 B 2305-80 LUeTKH JJleKTpHYCCKllX MaU1HH . 06U\HC 
TeXflHyeC KHe yCJl OBHH - norma zgodna . 

5. Aulor projektu normy - inż . Jan Hada ś ELEKTROCA RB O N . 


