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1. WSTEP

1.1. Przedmiot nnmrg. Przedmiotem normy sg wy-
magania i badania dotyczace brzytew do golenia,
brzytew chirurgicznych i biologicznych.

1.2. Normy zwigzane
PN-58/D-79601 Skrzynki i komplety sktyynkowe zbi-
jJane. Wymagania techniczne podstawowe
PN-57/H-CW-360 Préba twardosci metali sposobemDic-

kersa
PN-60/H-85023 Stal stopowa narzedziowa do pracy
na zimno. Klasyfikacja

PN-66/H-86020 Stal odporna na korozje (nierdzew-
na i1 kwasoodporna). Gatunki

FN-67/H-87025 Mosiadz do przerdébki
Gatunki

FN-53/H-92326 Tasmy stalowe do opakowan

plastycznej*

PU-65/0-79033 Opakowania transportowe. Pudla tek-
turowe sktadane. Szereg wymiarowy
PN-65/0-79034 Opakowania transportowe. Skrzynki

drewniane. Szereg wymiarowy
PN-63/0-79701 Pudta i pudetka kartonowe i tektu-
rowe. Wymagania techniczne i badania
FN-60/P-96020 Papiery i kartony pakowe
wane
BN-65/7116-01 Wedna drzewna wtérna opakowaniowa
BN-63/7328-02 Wytwory papiernicze. Bibutka
wetkowa

asfalto-

ser-

2. PODZIAL 1 0ZNACZENIE
2.1. Podziat

2.1.1. Zasada podziatu.

stepujaco.
- w zaleznosci od sposobu wykonania brzeszczotu,
- w zaleznosci od przeznaczenia.

Brzytwy dzieli sie na-

2.1.3. Rodzaje. Ze
brzytwy dzieli sie nas

A - brzytwy do golenia,

B - brzytwy o przeznaczeniu specjalnym.

wzgledu

2.2. 0Oznaczenie

2.2.1. Sposéb budowy oznaczenia. 0znaczeniebizy—
tew powinno zawiera¢ nastepujace elementy:

a) stowo: BRZYTWA,

b) stowa okreslajace rodzaj

c) okreslenie typu,

d) numer normy przedmiotowej.

i nazwe rynkowa,

2.2.2. Przyk*ad oznaczenia normach

przedmiotowych.

podano w
3, WYMAFESK EA

3.1. Materiat. Brzeszczot - ze stali stopowej
narzedziowej do pracy na zimno wed¥ug m-6CVB-85Q23.

Oprawki brzytwy i klin - z tworzyw sztucznych
okreslonych w normach przedmiotowych ( zwyjatkiem
brzytew chirurgicznych).

Oprawki i klin brzytwy chirurgicznej wykonane
ze stali odpornej na korozje wedtug HE-66/H-8602d

Nity i1 podkdadki - z mosiadzu wg PN-67/H-87025
(z wyjatkiem brzytew chirurgicznych). Nity brzy-
tew chirurgicznych - ze stali odpornej na korozje
wg PN-66/H-86020.

3.2. Gkoéwne wymiary - wg norm przedmiotowych.

38t lafafRa

3.3.1. Brzeszczot brzytwy
plastyczng na goraco, ulepszony cieplnie do twar-
dosci 750 - 850 HY wg PN-57/H-04360, oraz szlifo-
wany i polerowany do chropowatosci minimum 10.

2.1.2. Typy, W zaleznosci od wykonania brzesz- P+6tno brzeszczotu i grzbiet powinny miec¢ po po-
czotu, brzytwy dzieli sie nas lerowaniu powierzchnie réwne i gladkie, bez nA,
| - brzytwy 0 pojedynczym jednostronnynpeknieé¢, wgniecen i tym podobnych uszkodzen. Os-
wydrazeniu brzeszczotu, trze brzeszczotu przy 17-krotnym powiekszeniu nie
]| - brzytwy o pojedynczym obustronnym wydra- powinno wykazywa¢ na catej diugosci wyszczerbien,
zeniu brzeszczotu, rys i gratu. Ostrze brzeszczotu powinno znajdowac
1l - brzytwy o podwéjnym jednostronnym wydra- sie w pkaszczyznie symetrii w stosunku do przekro-

zeniu brzeszczotu,
17 — brzytwy o podwéjnym obustronnym wydrazeniu
brzeszczotu.

Ju poprzecznego. Szlif - polerowany w jednym kie-
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czes¢ uchwytu powinna mieé¢ zabki o jednakowej po-
dziakce i wysokosci.

3.3.2. Oprawki i klin brzytwy chirurgiczne.1l po-
winny by¢ wypolerowane, gtadkie, bez rys, pekniec
i wgniecen. Chropowatos¢ oprawek powinna wynosic
minimum 9.

3.3.3. Wytrzymatos¢ oprawek z tworzyw___ szt’cfr-
nych. Oprawki z tworzyw sztucznych powinny by¢ e-
lastyczne i trwate.

3.4. Montaz.
waé pomiedzy dwie oprawki
brzytwach chirurgicznych, oraz przy pomocy nitu i
podktadki - w pozostatych brzytwach. Przy monto-
waniu brzytwy niedopuszczalne jest wyboczenie ni-
tu powodujace jego obracanie sie wraz z brzeszcao-
tem w oprawce. Brzeszczot po zmontowaniu brzytwy
powinien sie obraca¢ w oprawce z oporem uniemoz-

Brzeszczot brzytwy nalezy wmonto-
przy pomocy nitu - w

liwiajacym samoczynne otwieranie sie brzytwy. Uto-
zenie brzeszczotu w oprawce po zamknieciu brzytwy
powinno by¢ symetryczne do obydwu jej bokéw, przy
czym najdalej wysuniete ostrze brzytwy nie powin-
no dochodzié¢ wiecej niz o 2 mm do krzywizny opraw-
ki.

cechowac
przed-

3.5. Cechowanie. Kazda brzytwe nalezy
w spos6b i w miejscu ustalonym w normach
miotowych.

Dodatkowe cechowanie lub znakowanie ozdobne jest
dopuszczalne po uprzednim obustronnym uzgodnieniu
oraz pod warunkiem, ze takie wykonanie nie bedzie
powodowaé¢ korozoi .

4. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE 1 TRANSPORT
4_.1. Pakowanie
4.1.1. Przegotowanie do pakowania. Przed pako-

waniem brzytwy powlmy byé oczyszczone, wysuszone
i pokryte cienkg warstwa srodka antykorozyjnego.

4.1.2. Opakowanie :iednostkowe. Kazda brzytwe
przygotowang wg 4.1*1 nalezy owing¢ w bibukke ser-
wetkowg wg BN-63/7328-02, a nastepnie w celofan
i pakowa¢ do pudetek lub innych funkcjonalnych
opakowani uzgodnionych pomiedzy wytwércg a odbior-
cg. Opakowanie jednostkowe powinno by¢ umiesz-
czone Ww przezroczystej torebce z tworzywa sztuce
nego, zamknietej przez zgrzanie. Do kazdego opa-
kowania powinno by¢ dodaczone pouczenie dla uzyt-
kownika.

Opakowanie powinno zawiera¢ nastepujace napisy:

a) nazwe lub znak wytwérni,

b) oznaczenie wg norm przedmiotowych,

c) cene detaliczng,

d) znak kontroli technicznej.

Dodatkowe napisy oraz forma graficzna ndpisow
powinny by¢ uprzednio uzgodnione pomiedzy wytwér-
ca a odbiorca.

4.1.3. Opakowanie do transportu.
kowaniu wg 4.1.2 nalezy pakowa¢ w suche

Brzytwy w opa-
skrzynki

drewniane, wykonane zgodnie z HT-58/D-7960l i PN-65/
0-79034, wydozone papierem pakowym asfaltowym wg
PN-60/P-96020 lub w kartony wykonane zgodnie z
FN-65/0-79033 i FN-63/0-79401, przy zabezpieczeniu
Jak w skrzynkaoh drewnianych. Wolne miejsca w
skrzynkach lub kartonach nalezy wypednié¢ makulatu-
ra lub wedng drzewng wg BK-65/7116-01 w sposéb za-
bezpieczajacy przed przesuwaniem sie pudedek wew-
natrz skrzynki lub kartonu. Zapakowane skrzynki
lub kartony nalezy obciagna¢ tasmag stalowg wgH¥-5/
H-92326. Masa (waga) skrzynki lub kartonu wraz =z
zawartoscig nie powinna przekracza¢ 50 kg. W przy-
padku wysytania mniejszych ilosci brzytew dopusz-
cza sie pakowanie w paczki przystosowane do wyma-
ganh poczty.

Na kazdej skrzynce lub kartonie powinien by¢ u-
mieszczony trwaty i wyrazny napis zawierajacy co
najmniej:

a) nazwe wytwdérni i adres,

b) oznaczenie wg norm przedmiotowych,

c) ilos¢ sztuk i mase (wage) brutto, kg,

d) adres odbiorcy.

Kazdy inny sposéb pakowania oraz dodatkowe napi-
sy wymagaja uprzedniego uzgodnienia pomiedzy wyt-
wérca a odbiorca.

4.2. Przechowywanie. Brzytwy nalezy przechowy-
waé¢ w pomieszczeniach zabezpieczajacych wyréb przed
wilgocia 1 materiatami oddziatywujacymi korodujaca
Brzytwy nalezy przechowywaé¢ w opakowaniu wg 4.1 w
warunkach zabezpieczajacych przed uszkodzeniem.

4_3. Transport. Brzytwy nalezy przewozié¢ krytymi
Srodkami transportu w opakowaniu wg 4.1.3 w warun-
kach podanych w 4.2.

5. BADANIA

3.1. Program badan. Brzytwy nalezy poddac¢ naste-

pujacym badaniom:

a) sprawdzenie materiatu,

b) sprawdzenie opakowania,

c) sprawdzenie wygladu zewnetrznego,

d) sprawdzenie montazu,

e) sprawdzenie wymiaréw,

f) sprawdzenie wytrzymatosci oprawki z tworzywa,

g) sprawdzenie chropowatosci powierzchni brzesz-
czotu,

h) sprawdzenie chropowatosci powierzchni oprawki
i klina dla brzytew chirurgicznych,

i) sprawdzenie ostrza,

J) sprawdzenie twardosci brzeszczotu.

3.2. Przegotowanie brzytew do badan. Przed

przystapieniem do badan brzytwy nalezy podzielié
na partie o licznosci podanej w tablicy. Brzytwy
przedstawione do badan powinny by¢ podzielone na
partie jednego typu, wykonane z jednego rodzaju ma-
teriatu i pochodzgce z Jednej serii produkcyjnej.

3.3. Pobieranie prébek. Z partii przedstawionej
do badan wg 5.1 b) - j) nalezy pobrac¢ prébke meto-
dg na sSlepo, o licznosci podanej w tablicy.
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- 2 Dopuszczal- | - .. Dopuszczal-
Li .z L'?EE?S(? na liczba L:_ZEE?Z% na liczba
1€znoso probki do brzytew nia- p <t brzytaw nie-
partii badan 9 dobrych w badar wg dobrych w
Mb)-i) prébce 51 9 probce
sztuk
do 250 15 1 5 0
251 - 1000 40 2 10 1
1 001- 2500 60 3 15 1
2 501- 6300 100 5 25 2
6 301-16 000 150 6 40 3

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie materiatu polega na spraw-
dzeniu zaswiadczenia hutniczego stwierdzajacego
zgodnos¢ uzytego materiatu z wymaganiami podanymi
w 3.1. Materiaty nie hutnicze (tworzywa sztuczne)
nalezy sprawdza¢ zgodnie z wymaganiami odpowied-

nich norm przedmiotowych.

5.4.2. Sprawdzenie opakowania na zgodnos¢ z 4.1
nalezy przeprowadzaé¢ przez ogledziny nieuzbrojo-
nym okiem podczas rozpakowywania probek wylosowa-
nych do badan.

5.4_.3. Sprawdzenie wygladu zewnetrznego. Ogle-
dziny zewnetrzne nalezy przeprowadzac¢ nieuzbrojo-
nym okiem na zgodno$¢ z wymaganiami podanymi w
3.3.1 - 3.3.3 i 3.4.

5.4.4. Sprawdzenie montazu na zgodnos¢ z 3.4

polega na ogledzinach oraz na przeprowadzeniu
nastepujacego badania* brzytwa trzymana w miejscu
klina w ptaszczyznie pionowej brzeszczotu nie po-
winna sie samoczynnie otwiera¢ z pozycji zamknie-
tej, a w pozycji otwartej, gdy ostrze brzeszczotu
Jest skierowane w dét, brzeszczot nie powinien opa-

da¢ pod wkasnym ciezarem.

5.4.5. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadza¢
przy pomocy warsztatowych narzedzi pomiarowych i
szablonéw na zgodnos$¢ z wymaganiami norm  przed-
miotowych. Narzedzia pomiarowe i szablony uzyte
do sprawdzania wymiaréw powinny zapewni¢ wymagang
doktadnos¢ pomiaru okreslong w normach przedmio-
towych.

5.4.6. Sprawdzenie wytrzymatosci oprawek wyko-
nanych z tworzywa. W odlegtosci 15 mm od nitu
zacisng¢ oprawki do styku powierzchni wewnetrznej.

KOK 1

Po zwolnieniu nacisku oprawki nie powinry wykazy-
wacé¢ trwatego odksztatcenia.

5.4.7. Sprawdzenie chropowatosci powierzchni
brzeszczotu na zgodno$¢ z 3.3.1 nalezy przeprowa-
dza¢ przez poréwnanie z odpowiednimi ptytkami

wzorcowymi .

5.4.8. Sprawdzenie chropowatosci powlerzchpl n-
i klina dla brzytew chirurgiezamc.h na zgod-
poréwna-

nrawki
nos¢ z 3*3.1 nalezy przeprowadzaé¢ przez
nie z zatwierdzonymi wzorami.

5.4.9. Sprawdzenie ostrza na zgodnos¢ z 3.3.1
nalezy przeprowadzac¢ pod mikroskopem przy 17-krofe-
nym powiekszeniu, przesuwajac ostrze wzdiuz osi

na catej dtugosci.

5.4.10. Sprawdzenie twardosci brzeszczotu na
zgodnos¢ z 3*3.1 polega na sprawdzeniu zaswiadcze-
nia wytwércy lub wykonaniu préby na prébce po-
branej do sprawdzenia struktury. Proébe nalezy prze-

prowadzaé¢ w trzech miejscach brzeszczotu zgodnie
z PN-57/H-04360.

5.5. Ocena wynikéw badan

5.5.1. Brzytwa dobra - brzytwa,ktéra przeszia
przez wszystkie badania okreslone w 5.1 z wyni-
kiem dodatnim.

5.5.2. Ocena partii. Partie nalezy uzna¢ za
zgodng z wymaganiami normy, Jezeli ilos¢é sztuk

niedobrych w prébkach Jest mniejsza lub réwna do-
puszczalnej ilosci sztuk niedobrych podanej w ta-

blicy.

5.6. Zaswiadczenie wwtwdércy o wynikach badan.Do
kazdej partii brzytew producent powinien dostar-
czy¢ zaswiadczenie stwierdzajgce zgodnos¢ wyrobu
Z norma.

Na zagdanie odbiorcy, za odptatnoscia, produ-
cent obowigzany Jest dostarczy¢ ‘‘zaswiadczenie z
podaniem wynikéw przeprowadzonych badan, zawiera-
jace nastepujace dane:

a) nazwe i adres wytworcy,

b) date wystawienia zaswiadczenia,

c) date produkcji,

d) wyniki badan wg 5.1,

e) podpis i piecze¢ wytworcy.
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