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DO POW LEKANIA 

I CZYSZCZENIA

N O R M A  B R A N Ż O W A BN-71

W yroby szczotkarskie

Szczotki do tepoiuania

4551-11

Grupa katalogowa XVII 221)

1 WSTĘP 3 WYMAGANIA

1 1 Przedmiot normy Przedm iotem  norm y są 
szczotki do tepow am a używ ane przy m alow aniu 
olejnym  i klejow ym

1 2 Normy i dokumenty związane

PN-64/C-81001 Pokosty natu ra lne  

PN-64/M-82503 W kręty  do drew na ze łbem  stoż­
kowym

PN-60/R-22001 Szczecina preparow ana 

BN-69/4550-05 W yroby szczotkarskie Cechowanie 
i znakowanie

BN-69/4550-07 W yroby szczotkarskie W ytyczne 
ogolne, pakowanie, przechow yw anie i transport 

BN-69/4551-06 W yroby szczotkarskie Szczotki 
Ogolne w ym agania i badania 

BN-68/7195-01 Drewno w narzędziach i pomocach 
rzem ieślniczych W ym agania podstawowe i ba­
dania

System atyczny W ykaz W yrobow GUS, W ydaw ­
nictwo Cenników i Katalogów, W arszawa 1968, 
t  III

System atyczny W ykaz A sortym entow y (opra­
cowanie Zjednoczenia P rzem ysłu Szczotkarskie- 
go) W ydawnictwo C entrali Rolno-Spozywczej, 
W arszawa 1971

3 1 Główne wymiary w m m  podano na rysunku 
i w  tablicy Pozostałe w ym iary  i rozwiązania 
konstrukcyjne — wg obowiązującej dokum entacji 
technicznej

Miejsce cechowania

2 PODZIAŁ I OZNACZENIE

21 Podział asortymentu i oznaczenie — wg
SWW i SWA podbranża 2886-197

2 2 Wielkości W zależności od długości l części 
p racującej podanej na rysunku  i w tablicy, roz- 
rozm a się następujące wielkości szczotek 70, 75, 
80, 85, 90, 95 i 100

2 3 Przykład oznaczenia szczotki (2886-1) do 
tepow am a (97), wielkości 70 (+ 1), ze szczeciny (1)

2886—197 +  11 BN-71/4551-11

i) Symbol wg SWW 2886-197

T ab lica

L

m m

L ic z b a

r z ę ­

d ó w

L ic z b a

p ę c z k ó w
Ś r e d n i c a  o tw o r o w  

n a  p ę c z e k ,  m m

70 do 100 
co 5 mm ± 2 10 150 ±5 6,5

3 2 Materiał

a) opraw a i trzonek —  drewno zbiór IV wg 
BN-68/7195-01 bez sęków na powierzchniach opra­
wy, zaleca się buk lub grab,
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2 BN-71/4551-11

b) częsc p racu jąca — szczecina ściągana dw u­
kro tn ie  preparow ana wg PN-60/R-22001 lub m ie­
szanka 50% szczeciny i 50% włosia bydlęcego 
z ogonow,

c) w krę ty  do drew na o średnicy 5 mm wg 
PN-64/M-82503,

d) pokost na tu ra lny  wg PN-64/C-81001,

e) m asa wiążąca — żywica fenolowo-form alde- 
hydow a „borsol” lub inne żywice syntetyczne

3 3 Wykonanie

3 3 1 Oprawa — gładko obrobiona i oszlifowana 
bez w idocznych pęknięć, rys i siadów po obrobce, 
ostre kraw ędzie stępione, dw ukrotnie pokostowa­
ne Pęknięcia m iędzy naw ierconym i otw oram i — 
niedopuszczalne Dopuszcza się na czole opraw y mc 
więcej mz 2 pęknięcia o szerokości do 0,6 m m  me 
sięgające granicy naw iercenia otworow Pęknięcia 
pow inny byc zaszpachlowane i oszlifowane O pra­
wa wzm ocniona przez wpuszczenie listew  na klej 
w odoodporny w  w yfryzow ane rowki na obydwóch 
czołach opraw y

3 3 2 Trzonek — gładko obrobiony i oszlifo­
w any zgodnie z 3 3 1, mocowany do opraw y 
3 w krętam i tak, aby mógł byc obrocony o 180° 
w  przypadku gdy częsc pracująca na jednej poło­
wie szczotki jest juz zdarta

Dopuszcza się inny sposob mocowania trzonków

3 3 3 Część pracująca — w ykonana z poszcze­
gólnych pęczków surowca, należycie ułożonych 
(wycebulkowanych) i zam ocowanych w otworach 
opraw y, za pomocą sadzenia przy  użyciu k leju  
term outw ardzalnego

Pęczki pow inny wypełniać otw ory i pow m ny 
tworzyć rów ną powierzchnię pracującą, a głębo­
kość wciśnięcia powinna zapewnie trw ałość i p ra ­
widłowość zamocowania Pęczki pow m ny byc 
osadzone mocno i trw ale, aby przy ciągnięciu 
prostopadle do powierzchni opraw y m e mogły 
byc wyciągnięte O rientacyjna siła ciągnięcia po­
w inna wynosić około 5 kG

3 4 Wykończenie Częsc pracująca powinna byc 
oczyszczona z niezamocowanej i luźnej szczeciny 
W yrów nyw anie części pracującej przez obcinanie 
niedopuszczalne, mogą byc obcinane pojedyncze 
w ystające w łókna szczeciny Oprawa i trzonek 
oszlifowane z zanieczyszczeń pow stałych w czasie 
produkcji

3 5 Cechowanie W m iejscu oznaczonym na ry ­
sunku powinny byc umieszczone w sposob trw ały  
i w yraźny następujące dane

a) nazwa lub znak w ytw orni,
b) znak KJ,
c) oznaczenie wg 2 3,
d) cena detaliczna
Pozostałe w ym agania dotyczące cechowania — 

wg BN-69/4550-05

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

Pakowanie, przechowyw anie i transport — wg 
BN-69/4550-07

5 BADANIA

Badania należy przeprowadzać zgodnie z BN-697 
4551-06

K O N I E C

INFORMACJE DODATKOWE do BN-71/4551-11

I s to tn e  zm ia n y  w  s to su n k u  do P N /I-61011

a) podział i oznaczenie szczotek do tepowania podano 
na podstawie SWW i SWA,

b) powiększono zakres surowców na część pracującą,

c) wprowadzono zamiast jednej 7 długości części pra­
cującej,

d) zmieniono sposób mocowania pęczków w oprawie 
Dotychczas obowiązująca PN/I-61011 zostaje unieważ­

niona z dniem 1 marca 1972 r


