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1 WSTĘP

1 1 Przedmiot normy Przedmiotem normy są szczot­
ki do zamiatania — zmiotki naciągane i wtłaczane, 
w oprawach z drewna lub z tworzywa

1 2 Określenia — wg BN-79/4550-06, BN-75/ 
4550-07 i BN-77/4550-30

2 PODZIAŁ I OZNACZENIE

2 1 Podział i oznaczenie asortymentu — wg KTM, 
podbranża 2886, uzupełniony nazwą wyrobu, długością 
całkowitą i długością oprawienia wg tabl 1, symbolem 
surowca części pracującej wg BN-80/4550-02, symbo­
lem oprawy z tworzyw sztucznych wg norm przedmio­
towych (opraw drewnianych nie oznacza się)

2 2 Przykład oznaczenia szczotki do zamiatania — 
zmiotki 2886-112 (2886-112), centralny producent 40 
(40), identyfikator 0-12 (0-12), o liczbie kontrolnej 0 
(0), o długości całkowitej 380 mm (380), długości opra­
wienia 150 mm (150) wykonanej z mieszanki — szcze­
cina poliamidowa galanteryjna HE + włosie końskie 
z ogona WK (HE + WK), o oprawie z tarnamidu PA 
(PA)

KTM 2886-112-400-120
SZCZOTKA DO ZAMIATANIA — ZMIOTKA 

380 150 HE+WK/PA BN-80/4553 36

3 WYMAGANIA

3 1 Główne wymiary zmiotek podano przykładowo 
na rysunku i w tabl 1 Pozostałe wymiary i rozwiązania 
konstrukcyjne — wg obowiązującej dokumentacji tech­
nicznej

2

IBN-8 0/4553-3S1

Szczotka do zamiatania — zmiotka

Tablica 1

Oprawa mm Częsc pracująca mm
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150 55 55 70
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i :5 ±2 ±3 ± 02 — ±3 ±0 2 — ±5
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3 2 Części składowe i materiał — wg tabl 2

Tablica 2

Nr
części

na
rysunku

Wyszczegol
nieme

Materiał

i Częsc pracu 
jąca1)

suiowce zwierzęce włosie końskie 
ogon wg BN 75/8183-06 włosie 
końskie grzywa wg BN-75/ 
8183-06 włosie bydlęce z ogona 
wg BN 71/8183-01

surowce roślinne palmyra tampico 
sizal kokos

szczecina poliamidowa wg BN-75/ 
7552-03

włókna sztuczne importowane

mieszanki szczotkarskie dwuskładni­
kowe z ww surowców wg BN-79/ 
4550-04

2 Oprawa') drewno wg BN 77/4550-30

tworzywa sztuczne
polistyren wg PN-71/C-89292 lub 
PN-71/C-89293
poliamid wg BN-71/6336-01 lub 
BN-71/6336-02
polietylen wg BN 75/6364-02 
polipropylen

Drut drut stalowy ocynkowany miękki 
normalnej dokładności o grubości 
0 3 —05 mm do naciągu ręcznego 
oraz poltwardy o grubości 
0 6 —0 9 mm przy wtłaczaniu me 
chamcznym wg PN 78/M 80026

Gwoździe 
i zszywki

gwozdzic stolarskie druciaki 1 0 x 1 3  
i 1 6 X 25 wg BN 70/5028 24 

gwoździe stolarskie ogolnego prze 
znaczenia 1 0 x  13 i 1 6 X 25 wg 
BN 70/5028 26 lub zszywki tapi 
cerskie wg BN-72/8541-11

— Emalie i la­
kiery

lakier nitrocelulozowy wg BN-74/ 
6114-64 i emalie celulozowe wg 
BN-74/6! 15 66

— Klej syntetyczny wodoodporny

') Wg uzgodnienia między producentem i odbiorcą

3 3 Wykonanie
3 3 1 Oprawa drewniana zmiotki powinna byc gład­

ko obrobiona, bez widocznych rys i siadów po obrobce 
Dopuszcza się na czole oprawy nie więcej niz jedno 
pęknięcie nie sięgające linii nawiercenia otworow o sze­
rokości do 0,5 mm Szpara powinna byc zaszpachlo- 
wana i oszlifowana Pochylenie rzędów zewnętrznych 
zmiotek w stosunku do powierzchni oprawy powinno 
wynosić minimum 30° Pochylenie pozostałych rzędów 
powinno przebiegać promieniowo

Odległość krawędzi otworow od krawędzi oprawy 
nie powinna byc mniejsza niz 2 mm przy tzw brodzie 
i 5, mm dla otworow nie stanowiących brody Otwory 
powinny mieć przekrój kołowy, a głębokość części cy­
lindrycznej otworu powinna wynosić o 1 mm więcej 
niz wymiar średnicy otworu (w pełnych milimetrach)

W przypadku opraw dwuczęściowych, obsada (częsc 
dolna oprawy) powinna mieć wyfrezowane od strony 
górnej gniazdo na umieszczenie drutu Oprawa powin­
na byc pokryta emalią, lakierem jedno- lub wielobarw­
nie lub innym materiałem uszlachetniającym w sposob 
trwały Dopuszcza się inne sposoby wykańczania 
opraw

Jakość drewna, dopuszczalne wady drewna, wilgot­
ność drewna, kierunek przebiegu słoi, chropowatość 
powierzchni i wykończenie oprawy — wg BN-77/ 
4550-30

3 3 2 Oprawa z tworzywa sztucznego powinna byc
gładka, błyszcząca lub jednolicie matowa, bez ostrych 
krawędzi, pęcherzy powierzchniowych i uszkodzeń me­
chanicznych Kanały wtryskowe powinny byc usunięte 
przy ściance oprawki

Siad po wypychaczach na powierzchni pierwszopla­
nowej — niedopuszczalny Dopuszcza się zapadnięcia 
do 0,5 mm

Przy oprawach transparentowych dopuszcza się do 
5 sztuk pęcherzy wewnętrznych o wielkości do 0,7 mm

Pozostałe warunki wyglądu zewnętrznego oraz do­
puszczalnych wad — wg BN-77/4980-01

3 3 3 Częsc pracująca Pęczki surowca powinny byc 
osadzone w otworach oprawy przez naciągnięcie ręczne 
lub wtłaczanie mechaniczne Otwór na głębokości części 
cylindrycznej powinien byc ściśle wypełniony surow­
cem

Pozostałe wymagania dotyczące wykonania — wg 
BN-79/4550-06

3 4 Wykończenie Częsc pracująca szczotki powinna 
byc tak wyrównana, aby tworzyła powierzchnię lekko 
wypukłą

Szczotka powinna byc oczyszczona, a luźno osadzo­
ne włókna usunięte z części pracującej

W przypadku szczotek dwuczęściowych w oprawach 
drewnianych, nakładka z obsadą powinna byc trwale 
połączona za pomocą gwozdzi lub w inny trwały spo­
sob od strony obsady

Przy obsadach z tworzyw sztucznych nakładka z ob­
sadą powinna byc połączona za pomocą tzw zatrzasku 
lub na klej Całość szczotki powinna byc estetycznie 
i starannie wykończona

Pozostałe wymagania dotyczące wykończenia — wg 
BN-79/4550-06

3 5 Cechowanie — wg BN-78/4550-05 Ze względu 
na estetykę wyrobu dopuszcza się przy bezpośrednim 
cechowaniu umieszczać tylko znak wytwórcy i cenę 
detaliczną Cechowanie opraw z tworzyw termoplas­
tycznych — wg PN-75/C-89004

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

4 1 Pakowanie
4 11 Przygotowanie szczotek do pakowania Szczotki 

do zamiatania — zmiotki powinny byc wiązane w wiąz­
ki po 10 do 20 sztuk drutem stalowym ocynkowanym 
miękkim od 0,5 do 0,8 mm wg PN-78/M-80026 lub za 
pomocą nici z włókien łykowych wg PN-74/P-81609
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Szczotki do zamiatania — zmiotki należy wiązać prze­
wlekając drut lub nici przez otwor umieszczony na 
końcu trzonka Dopuszcza się meformowanie szczotek 
do zamiatania — zmiotek w wiązki

4 1 2  Opakowanie transportowe Szczotki do zamia­
tania — zmiotki luzem lub w wiązkach powinny byc 
pakowane w skrzynki drewniane wg PN-72/D-79601, 
pudła tekturowe wg PN-73/O-79402 Skrzynki i pudła 
powinny mieć wymiary zgodne z PN-78/O-79021 

Znakowanie opakowań powinno byc zgodne 
z PN-76/0-79252

4 1 3  Formowanie jednostek ładunkowych W przy­
padku stosowania paletyzacji, jednostki ładunkowe na­
leży formować na paletach o wymiarach 800 X 1200 mm 
wg PN-75/M-78216 Ładunek na pąlecie powinien byc 
zabezpieczony przed przesuwaniem się i deformacją 

4 2 Przechowywanie i transport — wg BN-75/ 
4550-07

\

5 BADANIA

Badania należy przeprowadzać wg BN-79/4550-06

K O N I E C

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowująca normę — Związek Spółdzielni Niewi­
domych — Biuro Technologiczno-Konstrukcyjne Warszawa

2 Istotne zmiany w stosunku do BN-72/4553-36
a) podział i oznaczenia dostosowano do potrzeb KTM
b) wprowadzono nowe asortymenty szczotek
c) uporządkowano szerokość szczotek i ilosc rzędów
d) wprowadzono wymagania dla opraw z tworzyw sztucznych
e) określono sposob pakowania
3 Normy i dokumenty związane

PN 75/C-89004 Wyroby z tworzyw termoplastycznych Cechy i ce­
chowanie

PN-71/C-89292 Polistyren S (zwykły)
PN 71/C-89293 Polistyren K (modyfikowany)
PN 72/D-79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe z tarcicy zbijane 

Wspólne wymagania
PN-78/M-80026 Druty okrągłe ze stali mskowęglowej ogólnego prze 

znaczenia
PN 75/N-782I6 Palety ładunkowe płaskie jednopłytowe 
PN-78/O-79021 Opakowania System wymiarowy 
PN 76/0-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe Znaki i zna­

kowanie Wymagania podstawowe 
PN-73/O 79402 Opakowania transportowe tekturowe Pudła 
PN 74/P 81609 N ici z włókien łykowatych obuwiowe lniane 
BN-80/4550-02 Wyroby szczotkarskie Symbole Surowce części pra­

cującej
BN-79/4550-04 Wyroby szczotkarskie Mieszanki szczotkarskie 
BN-78/4550-05 Wyroby szczotkarskie Cechowanie i znakowanie 
BN-79/4550-06 Wyroby szczotkarskie Szczotki Ogólne wymagania 

i badania
BN-75/4550-07 Wyroby szczotkarskie Wytyczne ogolne pakowania 

przechowywania i transportu

BN-77/4550-30 Wyroby szczotkarskie Drewniane oprawy i uchwyty 
szczotek Postanowienia ogólne

BN-77/4980-01 Artykuły powszechnego użytku z tworzyw sztucz­
nych otrzymywane metodą wtrysku Wygląd zewnętrzny 

BN-70/5028-24 Gwoździe stolarskie i ogólnego przeznaczenia 
Gwoździe druciaki

BN 70/5028-26 Gwoździe stolarskie ogolnego przeznaczenia 
BN-74/6114-64 Lakiery nitrocelulozowe do mebli 
BN 74/6115-66 Emalie celulozowe ogólnego stosowania 
BN 71/6336-01 Tworzywa poliamidowe Tarnamid T 
BN-71/6336-02 Tworzywa poliamidowe Tarnamid B 
BN-75/6364-02 Polietylen homogenizowany malej gęstości 
BN-75/7552-03 Szczecina poliamidowa 
BN-71/8183-01 Włosie bydlęce z ogonów preparowane 
BN-75/8183-06 Włosie końskie preparowane 
BN-72/8541-11 Zszywki
Kod Towarowo-Matenałowy podbranża 2886 Wyroby szczotkar- 

skie — opracowany przez Biuro Technologiczno-Konstrukcyjne 
Związku Spółdzielni Niewidomych zatwierdzony przez GUS dnia 
16 marca 1978
4 Przepisy dotyczące transportu kolejowego i samochodowego

Przepisy o ładowaniu i wyładowywaniu wagonow towarowych w ko­
munikacji wewnętrznej Załącznik nr 10 DKP (Dz T i ZK nr 4 
z 1968 r ) wraz z późniejszymi zmianami 

Instrukcja o ładowaniu samochodów ciężarowych i przyczep Za­
łącznik do Zarządzenia Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 
1963 r (Mon Pol nr 24 poz 123 z 1963 r )
5 Symbol wg KTM — 2886 112
6 Autor projektu normy — Antoni Murawski — Związek Spół­

dzielni Niewidomych — Biuro Technologiczno-Konstrukcyjne, 
Warszawa


