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NORMA BRANŻOWA BN-67 
OSPRZĘT LINII Telekomunikacyjne sieci kablowe miejscowe 3238-01 

TELEKOMUNIKACY JNYCH 

Szczotki XIX- ,C~ 

Grupo kałologowo VI 97 

l, WSTjlP 

1 .1, Pr~edmiot normy, Przedmiotem normy są szczotki do czyszczenia otworów w bl o

kach kanalizacj i kablowej. 

i.2, NormY związane 

PN-60/D-94010 Drewno w narzędziach. Warunki techniczne 

PN-61/H-84020 Stal węglowa konstrukcyjna zwykłej jakośoi ogólnego przeznaczen ia, 

Gatunki 

PN-67/H-92323 

PN-62/H-93200 

PN-57/M-80026 

PN-67/M-82006 

Stal walcowana, Bednarka. Wymiary 

Stal węglo\fa walcowana, Pręty okrągłe. Wymiary 

Druty stalowe okrągłe pospolitej i zwykłej jakości 

Podkładki okrągłe dokładne 

2. PODZIAL r OZNACZENIE 

2 . 1, Wielkości. Rozr6żnia ' się dwie wielkości szczotek: 

95 - do czyszczenia otwor6w w blokach o średnioy 100 mm, 
85 - do czyszozenia otworów w blokach o średnioy 90 mm. 

2 ,2, Przykład oznaczenia szczotki do c~szczenia otworów w bloka ch o średni CY 

100 mm: 

SZCZOTKA 95 BN-67/3238-01 

3, WYMAGANIA 

3.1. Wymiary ' szczotki i odchyłki podano na rysunku oraz w tab!. 1 . 

Tablica 1 

Wielkość d 
mm 

95 95 ±2 

85 85 ±2 

Zjednoczenie Bud"wn icłwa Łączności ~ 
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Budownict wo Łączności dnia 23 październ i ka 196 7 r . I 

jako normo obowiązująco w zakresie produkcj i i odbioru od dnia 1 lipca 1968 r. 

(Mon. Pol. nr 71/1967 poz. 349) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE Druk. Wyd. Norm. W-wc. Ark . wyd. 0,40 Noki. 3500+ 136 Z am. 3679/67 Cena zl 2.40 



2 BN-67/3238-01 

3.2. Materiały i części składowe szczotki podano w tabl. 2. 

Tablica 2 

Nr cz ęści Nazwa Liczba 
Materiał Nr normy na rysunku c z ęśc i szt uk 

1 2 3 4 5 

1 Oprawa 2 połówki drewno bk. gb l ub brz grupa Va PN-60/D-94 01 O 

2 Pęczek około 1 14 korzeń rytovry lub basynowy -
3 Pręt , 

prę t okrągły 12 ze stali St3 PN-62/H-93200 
PN-61/H-84020 

4 Opa ska 2 bednarka 20X2 ze stali sns PN-67/H-92323 
PN-61,IH-84020 

5 Podkładka 2 podkładka okrągła 13 PN-61/M- 82006 

6 Drut - drut stalowy miękki oc 0,5 PN-51/M-80026 

3. 3. Wykonanie 

3,3 ,1 , Oprawa . Styka jące s i ę powierzchnie obu połówek opra wy powinny być względem 

siebi e równo ległe. 
Otwor y do umocowania pęczk6w kor z en i ryżowych powinny być rozmieszczone równomier

n ie w układzie szachowni cy i wykonane wiertłem ły~kowym do głębokości ~4 oprawy. 

Przed zmon towan iem szczo tki i zało~eniem pęczk6w oprawa powinna być impregnowana 

mie s zaniną 10% para finy i 30% terpentyny w temperaturze od 75 do BOoC. Głębokość im
pregnacj i powinna wynos ić co na jmni ej 3 mm. 

3, 3. 2 , Peczk i ko rzenia ry~owego l ub basynowego powinny ściśle wchodzić w otwory 

oprawy , a od wewnątrz powinny być zszyte miękkim drutem stalowym ocynkowanym w sposób 
uni emożliwiający ich wyciągnięcie z oprawy siłą ręki. 

3,3, 3 , Pręt . Ucha pręta powinny silnie przyciskać podkładki stalowe do czoła oprawy. 
Koń c e pręta nale~y zawinąć i spawać w miejscach styku. 

3 , 3,4 . Opask i w miejsca ch styku bednarki powinny być spawane. Powstałe przy spawa
ni u nadlewy powi nny by ć wygładzon e. W mi ejscu spawania nie powinno być widocznych 
sz cze lin . 

3, 3 ,5 . Dopa s owanie czę ś ci i usztywnienie całośc i szczotki, Konstrukcja szczotki,tj. 
pręt, opaski i pęczk i z oprawą, nie powinna wykazywać luzów. 

Op rawa szczotki powinna być tak wzmo cniona prętem i opaskami , a by wraz z nimi sta
nowi ła s ztywną i j ednol i tą konstrukcję . 

3 , 4, Zabezpieczenie prz ed koroz j~ , C zę śo i me talowe szozotki, po dokładnym oczysz
czen i u , należy pokryć l a kierem asfaltowym l ub i nnym środkiem zabezpi eczającym je p~ 
koroz ją , 

Lakier powinien pokrywać r ównomiernie oałość powie rzohni metalowych, nie powinien 
łusz c zyć s i ę 1 n ie odpryskiwać, 

3 , 5 , Ce chowanie, Na opa s ce szczotki, w miejscu oznaczonym na rysunku, powinny być 

podane w sposób trwały i czyte l ny: 

a ) znak wytw6rnl, 

b ) oznaczenie wg 2.2 bez c zę śc i s łownej, 
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4. PAKOWANIE I PRZECHOWYWANIE 

4,1. Pakowanie. Szczotki jednej wielkości nalety pakować do transportu w skrzynki 
drewn1ane i układać warstwami w sposób zabezpieczający je od uszkodzeń. 

Waga skrzynki brutto nie powinna przekraczać 50 kg. 
Na bocznej stroni e akrzynki powinny być podane w sposób trwały i ozy teiny: 
a} znak wytwórni, 
b) oznaczeni e wg 2.2. 
o) liczba sztuk. 
d) waga brutto. 

4.2. Przechowywanie. Szczotki powinny być przechowYWane w pom.ieszczeniach 
pieozających je przed wpływami atmosferycznymi. 

5. RWANIA 

zabez-

5.1. Program badań. Przedstawioną do odbioru partię szczotek jednej wielkości na
leży poddać badaniom: 

a' I sprawdzeni e materiałów, 
b) sprawdzenie wymiarów, 

c) sprawdzenie wykonania. 
d) sprawdzenie zabezpieczenia przed korozją, 
e ) sprawdzeni e dopasowania części i usztywnienia całości szczotki, 
f) sprawdzenie umooowania pęozków. 

5.2. Pobieranie pr óbek. Z przedstawionej do odbioru partii szczotek jednej wi elko
ś ci należy pobrać sposobem losowym do badań wg 5.1 b) + r) próbkę o li cznośc i podanej 
w ta~l. 3 kol. 2. 

Tablica J 

Licznoś ć partii LiOzno ść próbki Dopuszczalna liczba 
sztuk sztuk sztuk niedobrych 

1 2 3 

do 25 5 O 
26.;. 63 10 O 64+ 160 15 O 

161+ 630 25 1 
631-;-2500 60 2 

5 . 3. Opis badań 

5.3.i. Sprawdzenie materiał6w na zgodność z 3.2 należy przeprowadzić przez spraw
dzenie zaświadczeń kontroli technicznej wytwórni. 

~~ Sprawdzenie wymiar6w na zgodność z 3.1 należy przeprowadzić za pomocą przy
miaru lin10wego i suwmiarki. 

5.3.3. Sprawdzenie wykonania na zgodność z 3.3.1. 3.3.4, 3,5 i 4.i należy przepro
wadz ić przez oględziny nieuzbrojonym okiem. Głębokość impregnacji oprawy należy wyko~ 
nać przez nacięci e np. żyletką powierzchni oprawy. 

5,3.4. Sprawdzenie zabezpieczenia przed korozj! na zgodność z 3.4 należy wykonać 

przez opukiwanie powł\Jki ochronnej młotkiem drewnianym o masie (wadze) 0,25 kg. 
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~,3t5. Sprawdzenie dopasowania części i usztywni enia oałośoi konstrukoji na zgod
ność z 3,3,3 i 3.3,5 nale~y przeprowadzić przez zamocowanie pręta w imadle i wykona
nie próby obracania rękami oprawy szczotki dookoła pręta oraz opasek dookoła obwodu 

opra~. 

5,3,6, Sprawdzenie umocowania pęczków na zgodność z 3.3,2 należy wykonać przez . 
próbę wyo iągnięcia jednego do dwóoh pęozków z oprawy szczotki, Pęozek nale~y wyciąga~ 
siłą palc6w prostopadle do oprawy szczotki nie przeginająo ' pęozka. 

5,4, Ooena wynik6w badań. Partię szozotek jednej wielkości nale~y uznać za zgodną 

z wymaganiami normy. je~el i wszystkie badania wg 5.1 dały wynik dodatni, Je~eli cho
ola~ jedno z badań wg 5.i dało wynik ujemny, szczotkę nale~y uznać jako niedobr4 i 
nie poddawać dalszym badaniom. 

K O N I B C 


