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NARZEDZIA
DO POWLEKANIA

| CZYSZCZENIA Szczotki

— zmiotki

1 WSTEP

11 Przedmiot normy Przedmiotem normy sg szczot-
ki do zamiatania — zmiotki naciggane i wtlaczane,
w oprawach z drewna lub z tworzywa

12 Okreslenia wg BN-79/4550-06,
4550-07 i BN-77/4550-30

BN-75/

2 PODZIAL | OZNACZENIE

21 Podziat i oznaczenie asortymentu — wg KTM,
podbranza 2886, uzupetniony nazwg wyrobu, dtugoscig
catkowitg i dtugoscig oprawienia wg tabl 1, symbolem
surowca czesci pracujacej wg BN-80/4550-02, symbo-
lem oprawy z tworzyw sztucznych wg norm przedmio-
towych (opraw drewnianych nie oznacza sie)

22 Przyktad oznaczenia szczotki do zamiatania —
zmiotki 2886-112 (2886-112), centralny producent 40
(40), identyfikator 0-12 (0-12), o liczbie kontrolnej O
(0), o dtugosci catkowitej 380 mm (380), dtugosci opra-
wienia 150 mm (150) wykonanej z mieszanki — szcze-
cina poliamidowa galanteryjna HE + wilosie konskie
z ogona WK (HE + WK), o oprawie z tarnamidu PA
(PA)

BRANZOWA

BN-80
Wyroby szczotkarskie 4553-36 UJ
do zamiatania Zamiast

BN-72/4553-36

Grupa katalogowa 1722

KTM 2886-112-400-120
SZCZOTKA DO ZAMIATANIA — ZMIOTKA
380 150 HE+WK/PA BN-80/4553 36

3 WYMAGANIA

31 Gtéwne wymiary zmiotek podano przyktadowo
na rysunku i w tabl 1 Pozostate wymiary i rozwigzania
konstrukcyjne — wg obowigzujacej dokumentacji tech-
nicznej

IBN0/4553-35L

Szczotka do zamiatania — zmiotka

Tablica 1
Oprawa mm Czesc pracujgca mm
dtugosc szeroko$¢ grubosé rodzaj surowca pochy

dhugosé opra kosc roélinne zwierzece i sztuczne lenie
catko- .. drew- tworzy drew  tworzy-  czeci skraj-
wita czescl no wo no wo pracu liczba  $rednica  liczba liczba  $rednica liczba nych

L pracu- jacej  otworow otworow rzedéw otworow otworow rzedéw  rzedoéw

ch/ej h stopnie

310

380 150 55 55 70

450

330

400 170 60 60 80

470 40 35 20 10 5 5 35 5 35
350

420 190 65 65 90

490

370

440 210 65 70 100

510
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2 BN-80/4553-36

3 2 Czesci sktadowe i materiat — wg tabl 2

Tablica 2

Nr
czesci Wyszczegol
na nieme
rysunku

Materiat

suiowce zwierzece wiosie konskie
ogon wg BN 75/8183-06 wiosie
konskie grzywa wg BN-75/
8183-06 wiosie bydlece z ogona
wg BN 71/8183-01

surowce roslinne palmyra tampico
sizal kokos

i Czesc pracu
jacal

szczecina poliamidowa wg BN-75/
7552-03

wiokna sztuczne importowane

mieszanki szczotkarskie dwusktadni-
kowe z ww surowcéw 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 miekki
normalnej doktadnosci o grubosci
03—05 mm do naciagu recznego
oraz  poltwardy o grubosci
06—09 mm przy wttaczaniu me
chamcznym wg PN 78/M 80026

Gwozdzie gwozdzic stolarskie druciaki 10x13
i zszywki i 16 X 25 wg BN 70/5028 24
gwozdzie stolarskie ogolnego prze
znaczenia 10 x 13 i 16 X 25 wg
BN 70/5028 26 lub zszywki tapi

cerskie wg BN-72/8541-11

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

— Klej syntetyczny wodoodporny

') Wg uzgodnienia miedzy producentem i odbiorca

33 Wykonanie

331 Oprawa drewniana zmiotki powinna byc glad-
ko obrobiona, bez widocznych rys i siadéw po obrobce
Dopuszcza sie na czole oprawy nie wiecej niz jedno
peknigcie nie siegajace linii nawiercenia otworow o sze-
rokosci do 0,5 mm Szpara powinna byc zaszpachlo-
wana i oszlifowana Pochylenie rzeddw zewnetrznych
zmiotek w stosunku do powierzchni oprawy powinno
wynosi¢ minimum 30° Pochylenie pozostatych rzedow
powinno przebiega¢ promieniowo

Odlegtos¢ krawedzi otworow od krawedzi oprawy
nie powinna byc mniejsza niz 2 mm przy tzw brodzie
i 5, mm dla otworow nie stanowigcych brody Otwory
powinny mie¢ przekroj kotowy, a gtebokosé czesci cy-
lindrycznej otworu powinna wynosi¢ 0 1 mm wiecej
niz wymiar $rednicy otworu (w petnych milimetrach)

W przypadku opraw dwuczesciowych, obsada (czesc
dolna oprawy) powinna mie¢ wyfrezowane od strony
gornej gniazdo na umieszczenie drutu Oprawa powin-
na byc pokryta emalig, lakierem jedno- lub wielobarw-
nie lub innym materiatem uszlachetniajgcym w sposob
trwaty Dopuszcza sie inne sposoby wykanczania
opraw

Jako$¢ drewna, dopuszczalne wady drewna, wilgot-
no$¢ drewna, kierunek przebiegu stoi, chropowato$¢
powierzchni i wykonczenie oprawy — wg BN-77/
4550-30

332 Oprawa z tworzywa sztucznego powinna byc
gtadka, blyszczaca lub jednolicie matowa, bez ostrych
krawedzi, pecherzy powierzchniowych i uszkodzen me-
chanicznych Kanaty wtryskowe powinny byc usuniete
przy Sciance oprawki

Siad po wypychaczach na powierzchni pierwszopla-
nowej — niedopuszczalny Dopuszcza sie zapadniecia
do 05 mm

Przy oprawach transparentowych dopuszcza sie do
5 sztuk pecherzy wewnetrznych o wielkosci do 0,7 mm

Pozostate warunki wygladu zewnetrznego oraz do-
puszczalnych wad — wg BN-77/4980-01

333 Czesc pracujaca Peczki surowca powinny byc
osadzone w otworach oprawy przez naciggniecie reczne
lub wttaczanie mechaniczne Otwdr na glebokosci czesci
cylindrycznej powinien byc Scisle wypetniony surow-
cem

Pozostate wymagania dotyczace wykonania — wg
BN-79/4550-06

34 Wykonczenie Czesc pracujgca szczotki powinna
byc tak wyréwnana, aby tworzyta powierzchnie lekko
wypuktg

Szczotka powinna byc oczyszczona, a luzno osadzo-
ne wiokna usuniete z czesci pracujacej

W przypadku szczotek dwuczesciowych w oprawach
drewnianych, naktadka z obsadg powinna byc trwale
potaczona za pomocg gwozdzi lub w inny trwaly spo-
sob od strony obsady

Przy obsadach z tworzyw sztucznych naktadka z ob-
sada powinna byc potgczona za pomoca tzw zatrzasku
lub na klej Calos¢ szczotki powinna byc estetycznie
i starannie wykoriczona

Pozostate wymagania dotyczace wykonczenia — wg
BN-79/4550-06

35 Cechowanie — wg BN-78/4550-05 Ze wzgledu
na estetyke wyrobu dopuszcza sie przy bezposrednim
cechowaniu umieszcza¢ tylko znak wytworcy i cene
detaliczng Cechowanie opraw z tworzyw termoplas-
tycznych — wg PN-75/C-89004

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

41 Pakowanie

411 Przygotowanie szczotek do pakowania Szczotki
do zamiatania — zmiotki powinny byc wigzane w wigz-
ki po 10 do 20 sztuk drutem stalowym ocynkowanym
miekkim od 0,5 do 0,8 mm wg PN-78/M-80026 lub za
pomocg nici z wiokien tykowych wg PN-74/P-81609



BN-80/4553-36 3

Szczotki do zamiatania — zmiotki nalezy wigza¢ prze-
wlekajgc drut lub nici przez otwor umieszczony nha
koncu trzonka Dopuszcza sie meformowanie szczotek
do zamiatania — zmiotek w wiazki

412 Opakowanie transportowe Szczotki do zamia-
tania — zmiotki luzem lub w wigzkach powinny byc
pakowane w skrzynki drewniane wg PN-72/D-79601,
pudia tekturowe wg PN-73/0-79402 Skrzynki i pudia

4 13 Formowanie jednostek tadunkowych W przy-
padku stosowania paletyzacji, jednostki tadunkowe na-
lezy formowac na paletach o wymiarach 800 x 1200 mm
wg PN-75/M-78216 tadunek na palecie powinien byc
zabezpieczony przed przesuwaniem sie i deformacija

42 Przechowywanie i transport — wg BN-75/

4550-07 .

powinny mie¢ wymiary zgodne z PN-78/0-79021 5 BADANIA
Znakowanie opakowari powinno byc zgodne _ .
7z PN-76/0-79252 Badania nalezy przeprowadza¢ wg BN-79/4550-06
KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowujgca norme — Zwigzek Spétdzielni Niewi-
domych — Biuro Technologiczno-Konstrukcyjne Warszawa
2 Istotne zmiany w stosunku do BN-72/4553-36
a) podziat i oznaczenia dostosowano do potrzeb KTM
b) wprowadzono nowe asortymenty szczotek
c) uporzadkowano szeroko$¢ szczotek i ilosc rzedéw
d) wprowadzono wymagania dla opraw z tworzyw sztucznych
e) okreslono sposob pakowania
3 Normy i dokumenty zwigzane
PN 75/C-89004 Wyroby z tworzyw termoplastycznych Cechy i ce-
chowanie
PN-71/C-89292 Polistyren S (zwykty)
PN 71/C-89293 Polistyren K (modyfikowany)
PN 72/D-79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe z tarcicy zbijane
Wspélne wymagania
PN-78/M-80026 Druty okragte ze stali mskoweglowej ogélnego prze
znaczenia
PN 75/N-78216 Palety tadunkowe plaskie jednoptytowe
PN-78/0-79021 Opakowania System wymiarowy
PN 76/0-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe Znaki i zna-
kowanie Wymagania podstawowe
PN-73/0 79402 Opakowania transportowe tekturowe Pudfa
PN 74/P 81609 Nici z wiokien tykowatych obuwiowe Iniane
BN-80/4550-02 Wyroby szczotkarskie Symbole Surowce czesci pra-
cujacej
BN-79/4550-04 Wyroby szczotkarskie Mieszanki szczotkarskie
BN-78/4550-05 Wyroby szczotkarskie Cechowanie i znakowanie
BN-79/4550-06 Wyroby szczotkarskie Szczotki Ogblne 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 ogo6lne
BN-77/4980-01 Artykuly powszechnego uzytku z tworzyw sztucz-
nych otrzymywane metodg wtrysku Wyglad zewnetrzny
BN-70/5028-24 Gwozdzie stolarskie i og6lnego przeznaczenia
Gwozdzie druciaki
BN 70/5028-26 Gwozdzie stolarskie ogolnego przeznaczenia
BN-74/6114-64 Lakiery nitrocelulozowe do mebli
BN 74/6115-66 Emalie celulozowe ogdlnego stosowania
BN 71/6336-01 Tworzywa poliamidowe Tarnamid T
BN-71/6336-02 Tworzywa poliamidowe Tarnamid B
BN-75/6364-02 Polietylen homogenizowany malej gestosci
BN-75/7552-03 Szczecina poliamidowa
BN-71/8183-01 Whosie bydlece z ogonéw preparowane
BN-75/8183-06 Wsiosie koriskie preparowane
BN-72/8541-11 Zszywki
Kod Towarowo-Matenatowy podbranza 2886 Wyroby szczotkar-
skie — opracowany przez Biuro Technologiczno-Konstrukcyjne
Zwigzku Spétdzielni Niewidomych zatwierdzony przez GUS dnia
16 marca 1978
4 Przepisy dotyczace transportu kolejowego i samochodowego
Przepisy o tadowaniu i wytadowywaniu wagonow towarowych w ko-
munikacji wewnetrznej Zalgcznik nr 10 DKP (Dz T i ZK nr 4
z 1968 r) wraz z pézniejszymi zmianami
Instrukcja o tadowaniu samochod6éw ciezarowych i przyczep Za-
facznik do Zarzadzenia 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 — Zwigzek Spét-
dzielni Niewidomych — Biuro Technologiczno-Konstrukcyjne,
Warszawa



