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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg szczot-
ki tarczowe do polerowania 1 wygladzania wstgpnego
metali szarych 1 wyrobow 7z blach polerowanvch oraz
detali, ktore byty poddawance obrobee ttoczenia lub kro-
jenia.

1.2. Okreslenia

1.2.1. Pierscien metalowy — podstawowy clement
krazka szczotki tarczowej w postact pierscienia metalo-
wego 7 blachy stalowej okreSlonych wymiaréow 1 ksztal-
cie otworu.

1.2.2. Krazek szczotki — podstawowy element szczot-
ki tarczowe] w postact krazka ze sznurka sizalowego
nawinigtego na picrScien mctalowy o okreslonych wy-
miarach $rednicy zewngtrzne) 1 wewnetrzne) krgzka,
przeszyty w gornvm polozeniu pierScienia nicmi.

1.2.3. Piasta — clement nod$ny szczotki tarczowe) 7
tworzywa sztucznego o okreslonyeh wymiarach tulel
i ksztalcie otworu wewngtrznego pirasty.

1.2.4. Szczotka tarczowa — zespot okresloncej ilosei
krgzkow sprasowany 1 polgczony piastg z tworzywa
sztucznego w forme szczotki o odpowiednio wyprolilo-
wanvm biezniku.

1.2.5. Partia — okredlonu liczba szczotek tarczowych
do polerowania 1 wygladzania tej samej odmiany w jed-
nakowym opakowaniu. przeznaczonveh do jednorazo-
wego odbioru.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Podstawowy podzial i oznaczenie asortymentu —
we KTM podbranza 2886-3 (2886-3), uzupclniony naz-
wg wyvrobu, wymiarem, symbolem surowca czg¢sei pra-
cujgee; 1o svmbolem oprawy oraz numerem normy.

2.2. Przykfad oznaczenia szczotki tarczowe) do pole-
rowania 1 wygladrzania (2886-391), producenta (30),
identyvfikatora (0-01), hezby Kontrolne] (4). o wymiarze
Srednicy zewnetrzne) 70 mm 1 grubosci 200 mm (70X 20)
wykonane] 7 wlokna roslinnego sizal (RZ). w oprawic
7 tworzywa termoplastycznego (OT18):

KTM 2886-391 300-014
SZCZOTKA TARCZOWA DO POLEFROWANIA
I WYGEADZANIA
70320 RA/OTS BN-79/4553-37

3. WYMAGANIA

3.1. Wymagania ogdlne. S/csotki tarezowe do pole-
rowania i wygladzania nalezy produkowad zgodnic 7
obowigzujigen dokumentacya techniczno-technologiczng
oraz zatwicrdzonmynn wzorcami. dostarczonvimi przy
picrwsze] partii.

Dopuszeza sig w
uprzednim uzgodaicntu pomigdsy dostaweg 1 odbior-
¢g. produkovanic szczotek tarczowach <o pelcrowania

przypadkach uzasadnionyeh. po

1 wygladzana ¢ mnveh wymiarach niz podano w nor-
mic.

Szezotka taiczowa do polerowania 1 wygladzania
— wg rys. |
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Tablica 2. Wymiary
Srednica Grubosc¢ | Liezba krgzkowm Siednica Srednica Girubos¢ blachy Srednica Srednica otworu
ZeWngtrZna szczotkil wszezolee sznurka plerscienia pierscienia tarezy piasty | w tuler prasty
szerzotkt sizalowego kryzka
D 1 sztuk mim d mm d\ d>
E 20 3 lub 4
70 25 4 lub §
8] 30 S lub 6 K 45 0.7 <= L2 45 19 + 006
90 RE 6 lub 7
40 7 lub R
100 40 7 lub ¥
1.2 4
i S0 4 lub S 74 L 4+ 18 60
|
4
§5 4 lub S
230 - 142 Ly 2 240 130 70 +0-+0.6
70 S lub 6
Ksstatt otwory w ptastach moze by¢ szescrokgtny dla szczotek o Srednicy zewngtizney 70 150 man 1 okrgely 7 rowhami Klinowyni
dla Srednicy szczoteh 230 mm,

3.5, Ocena jakedci. W produkeji szezotek tarczowyeh
do polerowania 1 wyveladzania nie rozroéznia si¢ stopni
iakonet,

Do obrotu towarowego nalezy dopuszczaé tylko te
seczothkl tarczowe, ktore spetniajy wymagania wg 3.2
¢ e zawierajg bledow podanyveh w tabl. 3.

Tablica 3. Bledy wykonania niedopuszezalne w szezotkach tarczowych
godaveh 2 pormy

fp. Raodza) bledow

1 Niedostateesne wypelnienie krgzka szezotht sznurkiem si-
salowym w oplocic

1% ]

Luzne  zszveie possczegdinyeh  clementéw  sznurka w
krgzku
S
3 Niepelne wypelnieme tulei prasty krgzkami w szerzotee
4 Nicrownomierne nasyeenic szczotki impregnatem
5 Nictrwade  umocnienic zaczepOw  na piastach nosnych

szesotki

Jezelt wszerotkach zostang stwicrdzone wady materialowe
lub bledy wykonania nic wymicnione w tabl. 3, 10 o zakwalifiko-
waniu danej szezotks decyduje producent w porozamicniu 7 od-
biorey.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Srcrzotki tarczowe do polerowania
wyeladzania nalezy wigzad w wigzki zgodnie 7 poz. a)
tabl. 4. nastgpnic pakowad w paczki owinigte papicicm
pakowym zwyklvm wg BN-66/7326-01, przewigzanc
krzyzowo sznurem sizalowym 3 <+ 4 mm lub podobng)
grubosdcr s/nurem 7 innego surowcea o wytrzymalose

na  rozerwanie  zabezpicczajace] prawidlowo  paczke
przed rozerwaniem wooczasie transportu.
a) Licznos¢ szezotek tarczowych w paczee — wy

tabl. 4,

Tablica 4. Zestawienie licznosci szezotek tarczonwyceh w wiazkach
i paczkach

Wymiary szcrotek Licvzba Licsba
i szcsotek szezotek
Nazwa wyiobu
° " 3 . > W WILi/Ce W pac/ee
Srednica st ubose
s/1uk sztuk
W= ¥ o4 200
0 { ( (00 00
Szezotkt tar- 90 = 100 20 40 100
crowe SR g s 150 S0 40 40
polerowania
i1 wygladzania 230 8% & 70 o 10

b) Napisy na opakowaniu — na kusdej paczee nalezy
umocowad przywieszke o wymiarach 74X 105 mm. kto-
ra powinna zawieraé co najmnicj:

a) nazwe i adres producenta,

b) nazwg wyrobu.

=)
7

¢) oznaczenic wyvrobu we
d) znak kontroli jakosci.
¢) hierbg sztuk w paczee.
) ceng sbytu.

4.2. Przechowywanic. Ssczotht tarezowe powinny by
przechowywane w pomicszezeniach suchych 1 przewiew-
nych 7z dala od urzgdzen grzejnych, zeodnie 72 obowig-
Zujgcymi przepisiint przeciwpozarowymi, bezpieczen-
stwa 1 higieny pracy.

4.3. Transport. Wyroby szczotkarskic powinny bye
przewozone krytymi srodkami transportu, zabezpieczo-
ne w czasie transportu, fak rowniez podezas zaladunku
i1 wyladunku przed opadami atmosterveznymi. Wyroby
bez opakowania. luzem. nic powinny byv¢ oddawane
do transportu.

Warunki 1 sposéb transportu powinny byé zgodne
7 obowigzujgeymi w tym zakresie przepisami lub poro-
zumicniem pomigdzy producentem i odbioreg.
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5. BADANIA ODBIORCZE

5.1. Rodzaje badan. W cclu stwicrdzenia zgodnodei
szczotek 7 wymaganiami normy. nalezv przeprowadzi¢
nastgpujigee bidania;

ay ogledziny zewnetizne opakowatt (4.1; 4.14),

b) spravdrzenic wyviniaréw (3.2 tabl. D).

¢} sprawdrzente zgodnodci liczby sztuk szezotek w pa-
czee 7 licrby deklarowany (4.1 by,

d) sprawdzenic materialow (3.2 bl 1),

¢) sprawdzenic wykonania (tabl. 3).

) sprawdzenie wykoncezenia (3.1Db).

5.2. Kontrela jads

5.2.1. Skiad i licznos¢ partii. Partia szczotck przed-
stawiona do badad powinna zawicraé szczotki tei samej
odmiany 1 wyniardw w tych samych jednostkach opa-

o

kowaniowych 1 powirna pochodzié od jednego do-
stawey.,

S.2.2. Sposdb pobiciania prébek do badan. Probki na-
iczy pobrad losowo na $icpo we PN/N-03010.

5.2.3. Poziom kentroli — 1l normalny wg PN-73/
N-03021. -

5.2 Vadiinesd dopuszorzloa we = 100

5.2.5. Wybor i stesowanie plandéw badania. Plany ba-
dan dia kontroii normalng -— wg tabl. 5. Wybor i sto-

sowanic  plandw  badania  dla kontroli obostrzongj
1 ulgowe] vrar wirs:i we PN-73/N-03021.

LI DZCHNCIG

whiica 5. Plan badsnin pizy wadlivosci wr = 40% i poziomie
kentroli 1T normalnym

Zakres licznosca Ficrnose Liczba
partit probki kwalifikujgea
N i 0
do 95 ] S il
26 < 90 I3 ]
9] < 150 20 2
ol 52 3
251 S0t : 30 3
501 - 1200 ! 50 7,

K O N

5.3. Opis badan

5.3.1. Ogledziny zewnetrzne
sprawdzi¢ wzrokowo:

a) prawidlowos¢ opakowania,

b) zgodnosé danveh na przywieszee ze speeylikacyy,

¢} brak $ladu zamoczemia lub zniszezenia opakowa-

opakowania. Nalezy

nia.

5.3.2. Sprawdzenic zgodnoSci wymiaréw przeprowa-
dzaé¢ warsztatowvmi przyvrzgdami ponarowvmi,

5.3.3. Sprawdzenie zgodnosci sztuk w paczee polega
na przeliczeniu szezotek 1 pordwnaniu 7 papisem na
preywieszee i specvtikacyi.

5.3.4. Sprawdzenic materialow przeprowadzaé orga-
noleptycznie 7z zatwierdzonymi wzorami. W przypad-
kach ux;ls;ldnibnych przeprowadzad badanm laborato-
ryjnic zgodnie 7 obowigzujgeymi w v zakresie nor-
mami.

3.3.5. Sprawdzenie wykonania cale) szczotkil jak 1 po-
szezegolnyeh jej czgsci naiezy przeprowadzad przes po-
rownanic 7 zatwicrdzonvay wzorem.

5.3.6. Sprawdzenic wykonczenia szezotki nalezy prze-
noleptyernie, sprawdzajae roOwnomici-

prowadsn¢ oren
r0s¢ aumpregnowania., prawidlowosc obceigeia 1 wypro-
filowania  bicznika. s7tvwnos¢ zamocowania krazkow
na tuler szezotki.

5.4. Ocena wynikow badan

5.4.1. Szczotka tavcrowa dobra. Za debrg nalezy u-
snal szczotke, ktGra pizeydzie przez wszystkie badania
7 wynikiem dodatnin.

5.4.2. nzczotka tarczowa niedobra. Za niedobry na-
lezy usnad szerzotkg. ktora przeszta prroez jedno 2 badan
7 wynikicm ujemnym.

Szerzotke uznang za niedobry przy jednym 7 badan
nie nalezy poddawad dalszym badaniom,

5.4.3. Ocena partii. Partig szezotek tarczowych nale-
zv uznad za zgodng 2 wyvmaganiami normy, jezel hiez-
ba sztuk nicdobiyeh w paczee nie preekracza liczby
kwalilikujgee) podane] w tabl. 5.

1

INFORMACIE DODATROWE

I. Instytucja opracowujgca norm¢ — Zjcdnocsenic Przctwdrstwa

Surowcow Widrmyveh, Lodz.
2. Normy i dokumenty zwigzane

PN/N-03010 Statystyezna Kontrola jakoscr. Lodowy wybor sztuk do
probek )

PN-73/N-03021 Statystverna kontrola jakcdei. Kontrola odbioreza
wedtug vceny alternatvwnej. Plany badania

PN-71/7P-040601 Mctody badait surowcow, polwyrobow i wyrobow
wiokiennmiczych, Wyznaczanic wilgotnoscl

BN-66/7320-01 Paviciv pakowe zwykle
Pozostafe normy swigzane podano w tabl, 1.

Systematyezny Wykaz Wyrobow. T, 3. Wyd. 11 uzupelnione GUS,
Warszawa: Widawniciwo Katalogow 1 Cennikow 1975

3. Symbol wg KTM — 2880-391.

4. Autor projektu normy — nz. Jozel Junkowski — Zjednoczenice
Przetworstwa Surowcow Wiornveh, Lodz.



