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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy s3
ogodlne wymagania i badania dotyczgce szezotek do ma-
szyn elektrycznych wirujacych.

1.2. Zakres stosowania normy. Norma dotyczy szczo-
tek do maszyn elektrycznych wirujgcych w wykonaniu
normalnym, tropikalnym i morskim.

Norma nie dotvezy szczotek do maszyn majgcych
zastosowanic w lotnictwie 1 motoryzacji.

1.3. Okreslenia

1.3.1. ztacze prasowane — ztycze powstate w wyniku
jednoczesnego sprasowania materiatu szczotkowego.

4.1. Program badan
4.1.1. Badania petne
4.1.2. Badania niepelne
4.2. Liczno$¢ probki
4.2.1. Badania petne
4.2.2. Badania niepetne
4.3, Ogdélne warunki wykonywania badan
4.4. Opis badan
4.4.1. Ogledziny
4.4.2. Sprawdzenie wymiarow
4.4.3. Sprawdzenie wytrzymatosci statyezne) ztgeza linki ze szezot-

kg

4.4.4. Sprawdzenie rezystancji przejScia na zigczu linki ze szczot-
ka

4.4.5. Badania wlasciwosci ruchowych szczotki w maszynie elektry-

cznej okreslonego typu
4.5. Ocena wynikow badan
4.5.1. Ocena wynikéw badan pelnych
4.5.2. Ocena wynikow badan niepetnych
5. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE
ZALACZNIK 1. ANKIETA TECHNICZNA DOTYCZACA
SZCZOTEK
ZALACZNIK 2. KARTA MATERIALOWA
INFORMACJE DODATKOWE

linki z korpusem
proszku metal

ztacze
ubijanie

1.3.2. ztacze ubijane —
szczotkl  powstate przez
w otworze korpusu.

1.3.3. Pozostate okreslenia — wg BN-72/3010-09.

2. WYMAGANIA

2.1. Materiat korpusu szczotki. Odpowiednio dobra-
ny') do danej maszyny elektryczne] material korpusu
szczotki (korpus wycinany z plyty lub prasowany) po-
winien spetnia¢ wymagania norm przedmiotowych.
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2.2. Stan powierzchni korpusu szczotki. Na powierz-
chni korpusu szczotki niedopuszczalne sa peknigcia,
rozwarstwienia, obce wtracenia oraz niejednorodna
struktura widoczna nieuzbrojonym okiem.

Dopuszcza si¢ obicia bocznych i dolnych krawedzi
korpusu szczotki o glgbokosci do I mm, a na goérnych
krawgdziach korpusu szczotki o glebokosci do 2 mm.
taczna dlugos¢ obi¢ jedne) krawedzi korpusu szczotki
nie moze by¢ wigksza niz '/4 jej dlugosci, jednak nie
wigcej niz 8 mm, a diugo$¢ pojedynczego obicia nie
moze byé wigksza niz 4 mm.

Dla szczotek, w ktérych przynajmnie) jeden z wy-
miarow tXaXr jest mniejszy niz SX8X16 mm, dopuszcza
sig gigbokos¢ obi¢ do 0,5 mm o tgcznej ditugosci nie
wicksze) niz '/ dlugosci danej krawedzi korpusu
szczotki.

2.3. Pokrycie miedzig powierzchni korpusu szczotki.
Szczotki o zlgczu nitowanym wykonane z materiatow
o zawartoscl miedzi ponizej 50% oraz szczotki o ztaczu
lutowanym, w miejscu styku z osprzgtem powinny by¢
pokryte powtoka miedziang. Powloka powinna by¢ je-
dnorodiMw 1 nie powinna si¢ tuszczyd.

2.4. Gtéowne wymiary szczotek o przekroju prosto-
katnym — wg-BN-81/3010-23.

Dopuszcza si¢ inne wymiary i ich odchytki po uzgod-
nieniu migdzy wytwdreg i zamawiajagcym.

2.5. Linki do szczotek — wg PN-75/E-90041.

2.6. Koncowki do szczotek powinny by¢ wykonane
zgodnie z BN-81/3010-24. Po uzgodnieniu migedzy wy-
tworcg 1 zamawiajgcym dopuszcza si¢ stosowanie innych
koncowek.

W przypadku koncowek lutowanych dopuszcza sig
przeciek cyny do linki o dtugosci nie wigkszej niz 1 mm
mierzonej od krawedzi kocowki.

Dla szczotek przeznaczonych do pracy w maszynach
trakcyjnych i elektronarz¢dziach przeciek cyny do linki
jest niedopuszczalny.

Szczotki w wykonaniu tropikalnym 1 morskim po-

winny mie¢ koncowki pokryte elektrolityczng powtoka ~

ochronng wg PN-80/H-97030.

2.7. Nasadki metalowe powinny by¢ wykonane z mie-
dzi wg PN-79/H-92710, mosiadzu wg PN-80/H-92720
lub stali wg PN-81/H-92121 1 PN-72/H-92320, przy
czym nasadki stalowe powinny by¢ pokryte elektroli-
tyczng powloka ochronng.

Nasadki metalowe w wykonaniu tropikalnym i mor-
skim nalezy pokryc¢ elektrolityczng powtoka ochronng
wg PN-80/H-97030.

2.8. Nity. Do nitowania nalezy stosowac nity z rurek

miedzianych lub mosigznych wg PN-77/H-74586/02. "

2.9. Jako$¢ zlacza linki ze szczotka

a) ztacze prasowane — nie dopuszcza si¢ peknigé
i wykruszen na powierzchni wokot ziacza,
b) ztacze ubijane — dopuszcza sig¢ niewvpetnienie

otworu w korpusie o gigbokosci do 1 mm oraz wy-
kruszenie materiatu szczotkowego na krawg¢dzi otworu
do 0,5 mm,

¢) zfgcze lutowane — nie dopuszcza si¢ wycieku
lutu poza krawedz otworu lub ponad powierzchnig
szczotki oraz szczelin migdzy lutem a krawedzig otwo-

ru; dopuszcza si¢ przecick cyny do linki o diugosci
nie wigkszej niz 2 mm od powierzchni szczotki, z wy-
jatkiem szczotek do maszyn trakcyjnych i elektronarzg-
dzi, dla ktorych przeciek jest niedopuszczalny,,

d) zlacze nitowane — niedopuszczalne jest wystawa-
nie linki i jej pojedynczych drucikéw ponad powierzch-
ni¢ podkiadki; dopuszcza si¢ na ztaczu jedno pgknig-
cie kolnierza nitu, lecz bez ubytku materiatu.

2.10. Wytrzymatosé statyczna ziacza prasowanego
i ubijanego. Przylozenie sity o wartosci podanej w tabl. |
migdzy linka a korpusem szczotki w warunkach badan
wg 4.4.3 nie powinno spowodowa¢ wyrwania linki ani
mechanicznego uszkodzenia potaczenia linki z korpu-
sem szczotki.

Dla maszyn trakcyjnych i hutniczych zaleca si¢ wy-
konywanie szczotek ze zlagczem wytrzymujacym site
wigckszg od podanej w tabl. 1, ktdrej warto$¢ nalezy
uzgodni¢ migdzy wytwoérca | zamawiajacym.

2.11. Rezystancja zlacza. Dla szczotek wykonanych
z materiatu o rezystywnosci nie wigkszej niz 100 p€ - m,
rezystancja zlgcza zmierzona wg 4.4.4 nie powinna by¢
wigksza od podanej w tabl. 1.

Dla maszyn trakcyjnych i hutniczych zaleca si¢ wy-
konywanie szczotek o wartosci rezystancji ztacza mniej-
szej od podanej w tabl. 1.

Tablica 1
Przekro) linki ; Minimalna warto$é¢ | Rezystancja ztacza
mm? sity mQ
. N .
0,15 7 20
0,20+ 0,35 20 ’ 12
0,50+ 1,00 ' 40 | 6
1,25+ 1,50 70 4
200+ 320 | 100 . 258
4,00+ 6,00 120 1,5
8,00-16,00 150 0,8

2.12. Cechowanie. Kazda szczotka powinna by¢ wy-
raznie oznaczona na korpusie, koncowce lub nasadce
cecha materiatu szczotkowego lub innym umownym
symbolem. Jezeli wysokos$¢ szczotki r jest wigksza niz
25 mm, oznaczenie powinno by¢ umieszczone w gornej
czgSci szczotki nie podlegajacej zuzyciu.

Nie obowigzuje cechowanie szczotek, w ktorych przy-
najmniej jeden z wymiaréw XaXr jest mniejszy niz
SX8X16 mm.

Na zadanie zamawiajacego na korpusie szczotki po-
winna by¢ zaznaczona maksymalna granica zuzycia.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

3.1. Pakowanie. Szczotki nalezy pakowa¢ do pudetek
o wymiarach wg PN-73/0-79401. W kazdym, pudetku
powinien znajdowaé si¢ tylko jeden rodzaj szczotek
o jednakowym wymiarze.

Przy wigkszych liczbach szczotek pudetka umieszcza
si¢. w skrzyniach drewnianych™ wg PN-71/0-79131
o t3gcznej masie nie wigkszej niz S50 kg. :
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Wolng przestrzen w pudelhach orasz w skrzyniach
drewnianyeh nalezy wypelnié watg drzewng lub tektury
lalisty. Opakowanic powinno by¢ zabezpieczone przed
wplywem wilgoci.

Na zyczenie zamawiajgcego dopuszeza si¢ inny sposob
pakowania. .

3.2. Dane na opakowaniu. Na kazdym pudclku lub
skrzyni powinna znajdowac si¢ naklejka, na kiorej po-
winny by¢ podane co najmnicj nastgpujgce danc:
nazwa 1 adres wytworey (znak towarowy),
wymiar XaxXr wg BN-81/3010-23,

— numer rysunku,

— cecha materiatu wg oznaczenia wytwdrey,
liczba sztuk,

data produkcji,

— znak kontroli technicznej.

3.3. Przechowywanie. Szczotki powinny by¢ przecho-
wywane w pomieszczeniu o0 temperaturze nie wigkszej
niz 40°C i wilgotno$ci wzgl¢dnej nie wigkszej niz 80%
przy temperaturze 20°C. ‘

Powietrze nie powinno zawiera¢ substancji zracych
lub innych zanieczyszczen szkodliwie wptywajacych na
szczotki. '

3.4. Transport. Szczotki opakowane wg 3.1 powinny
by¢ przewozone krytymi srodkami transportu.

4. BADANIA

4.1. Program badan

4.1.1. Badania pelne wg tabl. 2 wykonuje si¢ w celu
oceny parametrow ruchowych nowej konstrukeji
szczotki w maszynie elektrycznej okreslonego typu wy-
konanej po raz pierwszy oraz oceny nowych konstruk-
¢ji szczotek w przypadku wprowadzenia do nich zmian
konstrukcyjnych, materiatlowych lub technologicznych,
ktore moga mie¢ wplyw na wynik badania petnego.

4.1.2. Badania niepelne wg tabl. 2 Ip. 1 + 4 wyko-
nuje si¢ w celu sprawdzenia powtarzalno$ci procesu
technologicznego przy produkcji szczotek.

miaru, wykonywane jednorazowo z jednego gatunku
materialu szczotkowego.
Licznos¢ probki w zaleznosei od licznosci partii —
wg tabl. 3, 7 tym 7¢ przy liczno$ci partii do 90 sztuk,

liczno$¢ prébki rowna jest licznosci partil.

Tablica 2
Lp. Nazwa badania I Wymagania wg | Badania wg
1 Oglgdziny 2.2, 23, 25429, 4.4.1"
2.12
2 Sprawdzenie wymiardw 24 4.4.2
3 Pomiar wytrzymatosci 2.10 443
statyczne) zlgcza
4 Pomiar rezystanc)i zig- 2,11 444
cza
5 Badanie  wilasciwosci | umowy wytworcy 4.4.5
L ruchowych I Zamawiajgcego

4.2. Liczno$¢ probki

4.2.1. Badania pelne nalezy przeprowadzii ra po-
dwojnej liczbie szczotek pracujgcych w maszynie elek-
trycznej wirujgcej okreslonego typu po uprzednim do-
braniu wilasciwego materialu szczotkowego.

4.2.2. Badania niepetne. Liczno$¢ probki ustala sig
odpowiednio do wielko$ct ocenianej partii produkcyj-
nej, ktorg stanowig szczotki jednakowego typu i wy-

Tablica 3
' ; Znak literowy Licznos¢
l Licznosé partii probek dla probki Sposéb
! sztuk ogolnego po- |(liczba stop-| pobierania |
l‘ siomu kontroli| ni X liczba probek i
| 0ZNaczonego sztuk w ll
| | symbolem Il wg|  stopniu) :
L PN-79/N-03021 i
91+ 150 i F 2x13 i
151+ 280 | G 2X20 i
281+ 500 l H 2X32 sposobem
so1+ 1200 | J 2X50 losowym
1201 3200 K 2X80 wg PN-83/
3201 10000 , # 2X125 N-03010
) 10001+ 35000 M 2X200
i 350015150000 ! N 2x315

4.3. Ogolne warunki wykonywania badan. Badania wg
tabl. 2 Ip. I =+ 4 nalezy przeprowadza¢ w zaktadzie
wytworczym szczotek w pomieszczeniach spetniajacych
nast¢pujace warunki:

— temperatura otoczenia 25 £10°C,

— wilgotno$¢ wzglgdna powietrza 45 =+ 80% przy
temperaturze od 15 do 35°C,

— ci$nienie atmosferyczne 840 -+ 1070 hPa.

Badania wlasciwosct ruchowych szczotki w maszynie
elektrycznej okreslonego typu (tabl. 2 Ip. 5) nalezy prze-
prowadzi¢ w zakladzie wytworcey szczotek. Jezeli zakiad
wytworczy nie_ ma odpowiednich warunkoéw, to na pod-
stawie umowy migdzy wytworeg 1 zamawiajgcym odpo-
wiednie badania mozna przeprowadzi¢ w zaktadzie wy-
twarzajagcym dany typ maszyny elektryczne;j.

4.4. Opis badan

4.4.1. Ogledziny polegajg na sprawdzeniu nieuzbro-
jonym okiem wymagan podanych w tabl. 2 Ip. 1.

Wielko$¢ wykruszen nalezy sprawdzi¢ przyrzgdem.
z doktadnoscig 0,1 mm.

Przyczepnos¢ powloki miedzianej do materiatu
szczotki nalezy sprawdzi¢ ostrym rysikiem stalowym.

4.4.2. Sprawdzenie wymiaréw. Wymiary ¢ 1 a nalezy
sprawdzi¢ mikrometrem z doktadnoscia do 0,01 mm
w.gornej 1 dolnej czg$ci korpusu szczotki, przy czym
nalezy stosowa¢ koncéwki pomiarowe o $rednicy 6 lub
8§ mm. o,

Dla szczotek pokrytych miedzig, wymiary 7 1 @ nalezy
sprawdzi¢ tylko na powierzchni pokrytej miedzig.

Wymiar r nalezy sprawdzi¢ przyrzadem z doktadno-
scig 0,1 mm na wszystkich krawedziach szczotki.

Dtugod¢ linki nalezy sprawdzi¢ przyrzadem z doktad-
noscig | mm.

Skos szczotki nalezy sprawdzi¢ katomierzem lub
sprawdzianem katowym z doktadnos$cia odczytu 0°10.

4.4.3. Sprawdzenie wytrzymatosci statycznej zlacza
linki ze szczotka
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4.4.3.1. Przyrzady pomiarowe i aparatura

a) urzadzenie naciggowe umozliwiajgce przylozenie
sity rbwnomiernie 1 bez szarpnig¢;
maksymalny wzrost sity napr¢zajgce) powinien wynosic
5 daN/s,

b) zestaw pomiarowy mierzacy sil¢ z uchybem nie
wigkszy nmiz 2.5 odporny na wplvw naglego odcigze-
nia w momencie rozerwania polgczenia linki ze szczot-
ka:
wbudowany dynamometr powinien mie¢ wskazowke
holowang.

¢) amortyzator ograniczajgey ruch w momencie ro-
zerwania zlacza,

d) uchwyt umozliwiajagcy potgczenie linki badanej
szczotkl z urzgdzeniem naciggowym:
uchwyt powinien utrzyma¢ linke niezawodnie bez po-
$lizgu 1 uszkodzen,

e) wspornik ustalajgcy tak pozveje szezotki, aby kie-
runek sity naprezajace] pokrywal si¢ 7z osia otworu
w szczotce pod linka,

f) komplet piytek oporowych sluzacych de moco-
wania szczotek, dostosowanvch do réznych ich profi-
low oraz roznych przekrojow linek:
srednica otworu w plytce oporowe] powinna by¢
o 0,5 = 1 mm wigksza od Srednicy linki.

Schemat urzgdzenia naciggowego przedstawiono na
rys. l.

Szczotka

05 otworu pod linke
Plytka oporowa

Linka

Urzadzenie oporowe
Amortyzator

Urzagazenie ograniczajgce
Oynamometr

Urzadzenie naciggowe

[BN-84/3010 04-1]

Rys. 1

4.4.3.2. Wykonanie pomiaru. W zaleznosci od kon-
sirukejt szezotki wybiera si¢ odpowiednig plyvtk¢ opo-
rowg 1 umieszeza tak. aby kierunek dzialania sity na-
prezajace] pokrywal si¢ 7z osig otworu w szczotce pod
linka (rys. 2). '

Link¢ nalezy przeciggaé przez otwor w plytce opo-
rowel 1 umocowad w uchwycie. Nie dopuszcza sig sty-
kania linki 7 krawgdziami otworu w plytce oporowej.

Uruchamia sig urzadzenie naciggowe doprowadzajgce
naprgzajacy wg 4.4.3.1a) do wartosct podane)
w 210 1 utrzvmuje sic zlacze linki ze szcezotkg pod

,\”R:

dnataniem tep sty w ciggu S s. Jezeli szczotka ma kil-
ka lmek  wowerzas pomiar nalezy wykonac¢ dla kazdego
7tacse oddzieinic.

Uszkodzenie szezoiki lub przerwanie linki bez naru-
seera polgezents szezotkt 2 linkg nie jest powodem
doaremive; oceny badama.

)

[BN-84/3010-04-2]

Rys. 2
a) szczotka 2 pochytym polqczelniem. b) szczotka 2 pochyla gorng
powierzchnia 1 pochytym pofaczeniem

4.4.4. Sprawdzenie rezystancji przejscia na ztaczu linki
ze szczotka

4.4.4.1. Przyrzady pomiarowe i aparatura

a) zrédto pradu z urzgdzeniem umozliwiajgcym
ptynng regulacj¢ w zakresie 0 <10 A,

b) miliwoltomierz z wewng¢trzng rezystancja nie
mniejszg niz 1000 (V/V 1 klasie doktadnosci 1,

¢) amperomierz klasy doktadnosci 1,

d) wylaceznik do zamykania i otwierania obwodu,

e) urzadzenie stuzace do potaczenia szczotki ze zrod-
tem pradu i zapewniajace nalezyty kontakt oraz row-
nomierne roztozenie pradu w przekroju szczotki;
zacisk urzadzenia na szczotk¢ powinien by¢ dostatecz-
nie duzy, aby nie nastgpowalo silne nagrzewanie- si¢
szczotki na styku,

) zacisk stuzgcy do potaczenia zrédta pradu z linkg
szczotki.

g) igietkowe elektrody do pomiaru spadku napiecia
wykonane z nierdzewnej stali 1 pokryte materiatem
izolacyjnym (z wyjatkiem ostrza).

Dopuszcza si¢ stosowanie innych przyrzadow pomia-
rowvch 1 aparatury, zapewniajacych nie mniejsza do-
ktadnos$¢ pomiaru.

Schemat urzgdzenia 1 sposéb mocowania szczotki
przedstawiono na rys. 3.

Rvs. 3

4.4.4.2. Wykonanie pomiaru. Szczotk¢ 1 link¢ umoco-
wac¢ w urzagdzeniu zaciskowym 1 ustawi¢ w obwodzie
pradu 1 A dla szczotek 7z linkg o przekroju do 1 mm?
lub 10 A dla szczotek 7z linka o przekroju powyzej
I mm?.

Dopuszeza sig pomiar przy dopuszczalnym obcigze-
niu pradowym linki wg BN-81/3010-23.
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Jedng z elektrod ostrzowych nalezy zaglebi¢ w linke
w odleglosci 5 mm od korpusu szczotki, natomiast
ostrzem drugiej elektrody dotkngé boczng powierzchnig
korpusu szczotki jak pokazano na rys. 4 i 5.

Jezeli szczotka jest pokryta powloka miedzi, ostrze
drugiej elektrody nalezy przytozy¢ w odlegtosci 2 min
ponizej krawgdzi powtoki.

a) . b)
!
- u-)'I = 3 /
T Wybrac punkt w
dajacy mniejszy @,
odczyt \:
~N
Rys. 4

a) zlacze prasowane lub ubijane, b) zlacze nitowane

BN-84/3010-04-

Rys. §
a) ztgcze lutowane, b) ztgcze prasowane lub ubijane, ¢) zlgcze praso-
wane lub ubijane z nakladkg metalowg

Wskazania przyrzadéw powinny byé odczytywane
na podzialce w jej zakresie 0.3 + 0,9 w czdsie nie
przekraczajgcym 30 s.

Jezeli szczotka ma kilka linek (w przypadku wspol-
nej koncowki nalezy ja odciaé) pomiar nalezy wykonac
dla kazdego zlacza oddzielnie, a do oceny przyja¢ naj-
wickszg warto$¢ rezystancji przejscia.

4.4.4.3. Ocena wyniku badania rezystancji przejscia.
Dla szczotek wykonanych z materialow o rezystywnosci
wigkszej niz 100 p) - m nalezy od zmierzonej rezystan-
¢ji ztgcza odjgé rezystancj¢ korpusu szczotki o wysoko-
$ci 2 mm.

4.4.5. Badania wtasciwosci ruchowych szczotki w ma-
szynie elektrycznej okreslonego typu. Umowa migdzy
wytworeg i zamawiajacym powinna okreslac, ktore wla-
sno$ci ruchowe maja by¢ kontrolowane, dopuszczalng
wartos¢ lub stan charakteryzujgcy wlasnosci ruchowe,
czas i sposOb przeprowadzania proby oraz sposob
pomiaru lub ocen¢ wihasnosci ruchowych.

4.5. Ocena wynikow badan

4.5.1. Ocena wynikow badan pelnych. Wynik badania
petnego nalezy uznaé za dodatni, jezeli wszystkie proby
podane w 4.1.1 dadza wynik dodatni.

Szczotke nalezy uznaé za niezgodna z wymaganiami
normy, jezeli jakakolwiek proba wg 4.1.1 data wynik
ujemny.

4.5.2. Ocena wynikow badan niepetnych — wg tabl. 4
dla planu badania dwustopniowego dla kontroli nor-
malne; wg PN-79/N-03021.

5. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE

Do dnia 31 grudnia 1986 r. dopuszcza si¢ sprawdza-
nie przez FPE ELEKTROCARBON w Tarnowskich
Gorach wytrzymatosci statycznej ztgeza linki z korpu-
sem szczotki na urzadzeniu zast¢gpczym bez amortyza-
tora. Przylozenie sity obcigzajacej odbywa si¢ za po-
mocg poruszanego r¢cznie mimosrodu bez pomiaru
dynamometrem. Obciazenie stanowig odwazniki wzor-
cowe.
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lLiczba sztuk| | Liczba sztuk Liczba sztuk
niedobrych niedobrych niedobrych
w probce n, w probce n, w probee ny
z,&m/ m{<z,<m; z,>mj

lPra’Dka n, do badnia wil stopniul

l

1

tgczna liczba sztuk
niedpbrych w probkach
Ny + N,
Z,+2, & m}

taczna liczba sztuk
niedobrych w probkach
U
242> mj

!

Partia 2godna
2 wymaganiami

v

Partia niezgodna
2 wymaganiam(

Tablica 4
taczna licznos¢ | Wadliwos¢ dopuszczalna
’ 5 - ey probki wr = 6,5% oo ik
Znak literowy |- Licznosé probki Objasnienia
licznosci probki ) ni m,I m2]
ni '"1: m::
I 13 13 1 4
13 26 4 S
G 20 20 2 S
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 11
80 160 18 19
L 125 125 11 16 m; — liczba kwalifikujgca
125 250 26 27 my — liczba dyskwalifikujgca
M 200 200 11 16 ni — licznoéé probek do badania w 1 stopniu
200 400 26 27 ny — liczno$é probek do badania w 11 stopniu
N - 315 11 16 z; — liczba sztuk niedobrych znalezionych
315 630 26 37 w probee m
z; — liczba sztuk niedobrych znalezionych w probee n;
mlI — liczba kwalifikujgca do I stopnia planu badania
Licznosc partii _ — : :
_mukpa "'12 — liczba kwalifikujaca do 1I stopnia planu badania
’"2‘ — liczba dyskwalifikujaca do I stopnia planu badania
LPro'bka n, do badania wl/ .rtopmﬂ
m:2 — liczba

dyskwalifikujgca do Il stopnia planu badania

Zatgerniki 2
Informacje dodatkowe

KONIEC
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ZALACZNIK 1

ANKIETA TECHNICZNA DOTYCZACA SZCZOTEK

Ankicta techniczna dotyczaca szezotek stuzy do przekazania wytworey szezotek minimum informacji nie-
zbgdnych do prawidiowego doboru odpowiednich szczotck do nowej maszyny, zamiennikéw do maszyn eksploa-
towanych lub ustalenia przyczyn nieprawidlowe) pracy szczotek na komutatorze lub pierscieniu $lizgowym.

PRZECZYTAC PRZED UDZIELENIEM I. Tam, gdzie po czgsci tekstowej znajduje si¢ linia
ODPOWIEDZI kropkowana, nalezy udzieli¢ zadanej odpowiedzi.
2. Tam, gdzie nie ma linii kropkowanej, nalezy skres-

li¢ zbg¢dne stowo.
3. Pytania podane duzymi literami sg szczegllnie wa-

zne.
NAZWA 1 ADRES UZYTKOWNIKA SZCZOTEK List (sprawozdanie) . Informacja .Data
I. Producent maszyny
2. Typ maszyny
3. Numer serii . ¥ ~

PRADNICA (SILNIK) PRAD STALY (PRAD PRZEMIENNY) PRAD WYPROSTOWANY REWERSYJINY/
/NIEREWERSYINY '
PRZETWORNICA PRAD STALY/PRZEMIENNY, PRZEMIENNY/STALY

- o

n

Wartos¢ Warunki pracy
znamionowa

Jednostka

normalne maksymalne

. PREDKOSC OBROTOWA . . ... ...... | ...V ...... ...... obr/min

.NAPIECIE . . . ... ... . ... ... oo | vl oo A%
............................... A

s MOE cicrsnssssnsnswwminisic Jodmumeone | & ak ¢ ¢ 2 o 545 mmws kW

© 0 1 o
s
~
>
w)

10. ZASTOSOWANIE R

11. CYKL OBCIAZENIA

12. Liczba faz

13 CZestotliwost < 5 5 v 2 5 ¢ 7 # 5 8 % @ K § % 8 & € ¥ 3 B o5 & 6 5 w w5 ¢ n s & x e 5o x HZ
14. Liczba biegunéw gtéwnych

15. Bieguny komutacyjne

16. Uzwojenie komutacyjne

17. Wzbudzenie (bocznikowe, obce, szeregowe, mieszane)

18. Budowa maszyny (otwarta, chroniona, zamknigta)

19. Temperatura otoczenia ¢ W ow A N B Om OB N B ¥ R OE R R OR A K R RS E:Eoms o EEoE s s NG
20. Wilgotnos¢ wzgledna powietrza . . . . . . . ... e e e e e e e e e s 9
21. Pary oleju PR

22. Gazy korodujgce? jakie?

23. Zapylenia

24. Drgania

25. Bicie poosiowe
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38.
39.
40.
41.
42.
43.
44,
45.
46.
47.
48.

49.
50.

. SREDNICA KOMUTATORA/PIERSCIENIA . . . . . . . . . . .« v« v v« ... mm
. Dlugos$¢ uzyteczna komutatora/szerokos$¢ pierscienia O A A A

. Liczba dziatek komutatora ¢

. CZY MIKA JEST WYFR[ZOWANA’

MATERIAL KOMUTATORA/PIERSCIENIA

Czy pierScienie maja nacigcia? ;

Czy pierscienie sg umieszczone migdzy tozyskami, czy na zewnatrz?

CZY PIERSCIENIE SA W OBUDOWIE CALKOWICIE ZAMKNIETEJ? i ;
PRAD NA JEDEN PIERSCIEN I RODZAJ PRADU . . . . . . .. . . . . ... ..... A

. Czy szczotki sa podczas normalnej pracy podniesione?

Temperatura komutatora/pierscienia podczas pracy v w W T EEEEE .

POWIERZCHNIA KOMUTATORA: dobra (wypolerowana, matowa, g{adka zuzyta, porysowana, _]CanSldJ-
na, rownomierna, plamista). Plamy roztozone regularnie/nieregularnie, kolor opalenia — jasny/$redni, ciemny.

Data ostatniej regeneracji komutatora/pierscienia , ;

LICZBA SWORZNI SZCZOTKOWYCH NA KOMU’IAIORZE

LICZBA SZCZOTEK NA SWORZNIU

LICZBA PIERSCIENI :

LICZBA SZCZOTEK NA IEDNYM P[ERSCIFNIU % % B W OH W 5 s
WYMIARY SZCZOTKI (rys. ZI1-1 i Z1-2) 7 . . . .. Xa....Xr....c....." ... mm
KAT NACHYLENIA POWIERZCHNI SLIZGOWEJ SZCZOTKI (rys. Z1-3, Z1-4 i Z1-5) . . . ..°
SZCZOTKI DZIELONE? (rys. Z1-6 + Z1-9) w W a

Czy szczotki na kazdym sworzniu sg w jednej linii, czy przesunigte 1 jak?

Nacisk na szczotke « &5 o5 omaw w3 e AN
PRODUCENT I GATUNEK SZCZOTEK DOTYCHCZAS UZYWANYCH

Srednia trwalo$¢ szczotek ;
JAKIE ZABURZENIA W PRACY SZCZOTEK (cheh byiy) ZOSTALY ZAUWAZONE"

e
oy
&

|
/, ik

BN-84/3010-04-74-1 ) [BN-84/3010-04-21-2] BN- 84/3010-04-21-3

7

S

a8

Rys. Z1-1 Wymiary szczotki Rys. Z1-2 Rys. Z1-3. Szczotka promieniowa, a = 0

> il / O—
BN-84/3010-04-21-4 [BN-84/3010-04-71-5

Rys. Z1-6. Szczotha deiclona
jeden palec dociskowy, jedno

Rys. Z1-4. Szczotka akcyjna Rys. Z1-5. Szczotka reakcyjna gniazdo szczotkowe
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BN-84/3010-04-21-7) [BN-84/3010-04-21-8] [BN-84/3010-04-21-3]
Rys. Z1-9. Szczotka dzielona
Rys. Z1-7. Szczotka dzielona Rys. Z1-8. Szczotka ,tandem* podwojne gniazdo szczotkowe,
Jedno gniazdo szczotkowe, dwa podwojne gmazdo szczotkowe, dwa palce dociskowe w Kka-
palce dociskowe dwa palce dociskowe zdym gniezdzie

Jezeli jest to mozliwe, nalezy przestaé¢ egzemplarz szczotki obecnie uzywanej lub zuzytej, lub szczegoétowy
rysunek wraz z osprz¢tem (np. taki jak pokazano na rys. Z1-10)

1 (inkt 3
Rodza) (zolac)t
Nakladka -
$ 1
Kqt nachylenia 8 Rodzaj zlgcza
gornej powierzchnt
szczotki
< = ¢ Kat nachylenia
powierzchni - Slizgowef
SZC20tki
. [EN-843010-04-2F1)

Olugos¢ linki (..... mm

Srednica Sruby mocujgcej koncowke ......mm

Rys. Z1-10. Szczotka 7z osprzg¢tem rysunek przykladowy
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ZALACZNIK 2
KARTA MATERIALOWA

Karta materialowa stuzy do przekazania wytworey szezotek i konstruktorom maszyn elektrveznych niezbed-
nych informacp dotyezgeyeh wlasciwoser fizykochemicznych materiatu szezotkowego 1 jego whasciwoscei rucho-

wyeh. okreslonyeh przy badaniu na komutatorze zwartym.
Informacje e stanowiyg podstawe doboru materialu szczotkowego do maszyn clektrycznyeh wirujgeveh.

WZOR KARTY MATERIALOWEJ
I. Charakterystvka materialu
2. Glowne zastosowanic

3. 20U (rysunck) — zaleznos¢ spadku napigeia na jednej parze szczotek w zaleznosci od obciazenia pradowego

na swartym komutatorze, przy predkosci obwodowej . . . . . . m/sici$nieniu. .kPa
4. p — zaleznos¢ wspolezynnika tarcia od predkosci obwodowej na zwartym komutatorze, przy gestosci pradu
AZem? iciSnieniu . . . . . . . . . . e e e e e e e e e e e e . .. kPa
2ot §
0,3 3’ ZUto‘
J
021 2}
N
ofr 1+ M
. 00} 0of
- 1 i o] 1 1 1 L
0 5 10 15 20 Akm?
[ — - A deed i - ok J
o § 10 15 20 m/s
[BN-84/3010-04-22]

Podanc krzywe majag charakter informacyjny

5. JJg — /namionowa gestos¢ pradu @ E B or omow F A e B ow e ¥ - OACH?
6.V, — maksymalna pr¢dkosé obwodowa i % % 5 R A R s e s w e a s ow ka wwoa s S
7. Py — zalecane ci$nienic na szczotke . . . . . . . . . . . . . . e .. .. ... ... KPa
O P TCAYSIYWINORE & « 5 o w & 5 5 o & % & % 5 o & 5 & 5 6 8 o ¥ 5 5 ¢ « £ 3 5 ¢ o 5 « WA m
9. HR — 1wardos¢ .
10. 0,0 — wytrzymalo$¢ na zginanie” . . . . . . . . . . . . . . . . . ... ... ... ... kpa
I pr — gestos¢ materiatu S e N R R 7 - i
12V — zawarto$¢ popiotu . . . L L. L L e e
13. 20U, — warto$¢ spadku napigcia przy . . . . . A/cm? max N R .
14, p — wspolezvnnik tarcia przy . . . . . m/s max g % e

IS, A — zuzycie wezasie . . . . h na komutatorze zwartym przy. . . .m/s.. . . .A/cm?i ci$nieniu

kPa max . . . . . . mm -

Wytrzymalo$¢ na sginanic wg p. 10 i zawarto$¢ popiotu wg p. 12 podaje si¢ na zyczenie zamawiajgcego.
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca morm¢ — Branzowy Osrodek Badaw-

czo-Rozwojowy Maszyn Elektrycznych KOMEL, Katowice. .
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-77/3010-04 — rozszerzono

normg o 2 zalgczniki zawierajace ankietg techniczng dotyczgeg szezo-

tek (zatgcznik 1) oraz kart¢ materialowg (zatgcznik 2).
3. Normy zwigzane

PN-75/1:-90041 Przewody elektrvezne. Linki miedziane okragle do
szezotek maszyn elektrycznych

PN-77/H-74586.02 Miedz 1 stopy miedzi. Rury ciggnione. Wymiary

PN-81/H-92121 Blacha stalowa cienka do ttoczenia

PN-72/H-92320 Tasmy stalowe walcowane na zimno. Wymiary 1 ro-
dzaje powierzchni

PN-79/H-92710 Miedz. Blachy 1 pasy

PN-80/H-92720 Mosigdz. Blachy 1 pasy

PN-80/H-97030 Ochrona przed korozjag. Powloki elektrolityczne
1 konwersyjne dla wyrobow przeznaczonych do uzytkowania
w warunkach klimatu tropikalnego

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor jedno-
stek produktu do probki

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza
wedtug oceny alternatywne). Plany badania

PN-71/0-79131 Opakowania drewniane i 7 materialow drewnopo-
chodnych. Systematyka badan

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

BN-72/3010-09 Maszyny elektryczne wirujgce. Szczotki i powierzch-
nie $hzgowe komutatoréw. Nazwy i okreslenia

BN-81/3010-23 Szczotki do maszyn elektrycznych wirujacych. Wy-
miary

BN-81/3010-24 Szczotki do maszyn elektrycznych wirujgcych. Kon-
coOwki do linek szczotkowych okraglych
4. Normy mig¢dzynarodowe

IEC 136-3 (1972) Dimensions of brushes and brush-holders for elec-
trical machinery Part 3: IEC technical questionnaire for users

of carbon brushes — norma zgodna.
IEC 467 (1974) Test procedures for Uetermining physical properties
of carbon brushes for electrical machines — norma zgodna.
RWPG CT C3B 137-74 lleTkn nis Bpal(2:OUIMXCA H1eKTPHYECKHX
MailuHH. MeTtonpl uenblTaHud — norma zgodna.
CT CDB 2305-80 etk saekrpuyeckux MawuH. O6uwme
TEXHHYCCKHE YCI0BUS — norma zgodna.

5. Autor projektu normy — inz. Jan Hada$é ELEKTROCARBON.



