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Z WSGrill Wyroby z wegli uszlachetnionych
USZLACHET- PLYTY SZCZOTKOWE Grupa katalogowa
NIONYCH 1091
1. WSTEP
Przedmiotem normy sg ptyty szczotkowe szlifowane i nieszlifo-

Imne przeznaczone do wyrobu szczotek do maszyn elektrycznych.

2, PODZIAEL | OZNACZENIE

2.1. Podziat

2.1.1. Rodza.ie. W zaleznos$ci od zastosowanych surowcéw rozroz-
nia sie trzy rodzaje ptyt szczotkowych, oznaczone nastepujgcymi
symbolami literowymi:

M - metalografitowe,

G - grafitowe, na bazie grafitu naturalnego,

E - grafitowe, na bazie elektrografitu lub grafityzowane.
2.1.2. Odmiany

2.1.2.1. Ptyty metalografitowe M, W zaleznos$ci od S$redniej pro-
centowej zawartosci me-talu ptyty metalografitowe dzieli sie na od-
miany oznaczone nastepujgcymi symbolami liczbowymi: 25, 30, 40, 47,
43, 50, 68, 78, 83, 87.

2.1.2.2. Ptyty grafitowe G i E. W zaleznoséci od Sredniej warto$-
ci elektrycznej opornos$ci wtasciwej ptyty grafitowe dzieli sie na

odmiany oznaczone symbolami liczbowymi wg tabl. 1.

Zgtoszona przez Zaktady Elektrod Weglowych 1 Maja w Raciborzu
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Metalurgii Zelaza
Zarzagdzeniem nr 14/81 =z dnia 24 listopada 1981 r. jako norma
obowigzujgca od dnia 1 stycznia 1982 r.
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THbIliJS 1

. o .
orednia elek- TTodza.ie pS*li grafitowych >

tryczna opor- G E
no$¢ wtasciwa
Ay, P odmiany
\ .3

12 0-12
13 - B-13
17 by
20 G-20
22 - E-22
28 - E-28
30 - E-30
35 - E-35

Ptyty szczotkowe grafitowe odmiany E-23 i E-35 nasycane, cha-
rakter®sujgco sie zmniejszong $Scieralnos$cig i zwiekszong wytrzy-
matoscig mechaniczng, oznacza aie dodatkowo na koncu symbolu 1i-

terg S.

2*2* Przyktad
&/ ptyty szczotkowej metalografiiowej szlifowanej o Sredniej

zawartos$ci metalu S7X i wymiarach 87x105x29 am

PLYTA SZCZOTKOWA SZLIFOWANA t6-87 87x105x29 BN-81/6087-07
" lub wg KTM
1234-567-024-260

b/ ptyty szczotkowej grafitowej na bazie elektrografitu .nle-
azlifowanaj o Sredniej elektrycznej opornos$ci wtasciw.ej 287il*r

nasyconej i wymiarach 125x108x30,5 mm

PLYTA SZCZOTKOWA NIESZLIFOWANA E-28 S 125x10.3x30,5 EN-81/6087-

lub wg KTM

1234-567-011-023
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3. WYMAGANIA

3.».1» Wyglagd zewngtrzny. Powierzchnia ptyt szczotkowych nie po-

winna wykazywac¢ peknie¢ ani obcych wtrgcen, Wgtebienia na po-

wierzchni ptyt powinny sie mies$ci¢ V2 granicach tolerancji wymiarow.-

2«£.°- _Obicia narozy i krawedzi. Gtebokosé obi¢ narozy i krawe-
dzi mierzonych po przekatnej nie powinna przekraczac:
“ ptyt nieszlifowanyoh - 3 inm wymiaru naminglne g-a,
- dla ptyt szlifowanych = 1 mm "yfliiaru noradmaliiego obi¢ kra--
wedzi i 1,5 mm obi¢ narozy.

lali JVymiary ptyt szczotkowych - wg tabl. 2.

Tablica 2
Rodzaje 2 /mm/
Jibyt nieszlifowane szlifowane
M 85+4 x 103+4 x 21,5-2f 87+1 x 105+1 x 21,5x0,4
85+4 x 103+4 x 26,5-~2l 87+1 x 105+1 x 26,5*0,4
85+4 x 103+4 x 29-#, 87+1 x 105+1 X 29-0.4
85+4 x 103+4 x 33,5*2 87+1 x 105+1 x 3315*0.4
85+4 x 103+4 x 41+2 87+1 x 105+1 x 41-0,4
138+4 x 138+4 x 4l1+2 140+1 x 140+1 x 41+0,4
138+4 x 68+4 x 4174 140+1 x 70+1 x 41*0,4
Gi E 125+4 108+4 x 30,5-2 127+1 x 110+1 x 30,5*0,4
125+4 108+4 x 37,5*2 127+1 x 110+1 x 37,5*0,4
134+4 106+4 x 36,5*2 136+1 x 103+1 x 36,5*0,4
136+4 106+4 x32,5+2 138+1 x 108+1 x 32,5*0,4
136+4 106+4 x 36,52 138+1 x 108+1 x 36,5*0,4
138+4 108+4 x 2212 140+1 x 110+1. x 22+0.4

W partii dopuszcza sie do 20> ptyt o. szerokos$ci lub ditugosci
mniejszych o 10 mm.

Dopuszcza sie produkcje ptyt szczotkowych o innych wymiarach
i dopuszczalnych odchytkach wymiarowych po uzgodnieniu miedzy
wytworcg i odbiorcgy.
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Jj#5-»--Qecliovganie. Ka kazde,lL ptyoie nalezy umies$ci¢ w sposoOb
trwaty co najmniej i

al/ nazwe lub znak wytworni,

b/ symbol materiatu,

o/ numer parc¢ii produkcyjnej*

Dopusscsa sie inny sposéb cechowania po uzgodnieniu miedzy

wytworcg i odbiorpa.

ixX*KQWANIE. PRZECHOWYWANIE | TRANSPORT

4a.Lt. ffakowafliejt. ?+yty szczotkowe jednego wymiaru, rodzaju
i odmiany nalezy pakowa¢ w pojemniki odpowiednio zabezpieczone
pr*j«u zawilgoceniem i uszkodzeniami mechanicznymi.

Ha kazdym pojemniku nalezy umies$ci¢ w sposéb trwaty napis za-
wierajagcy co najmniej:

a/lnazwe lub znak zaktadu produkcyjnego,

b/éznaczenie wg 2.2,

c/mase brutto .i netto,
d/przecietng liczbe sztuk,
e/znak KJ,

f/lznak manipulacyjny dla materiatdw kruchych i tamliwych

wg PH-76/0-79252 p. 2.4.1.
W przypadku eksportu sposdb pakowania i znakowania nalezy
ni¢ kazdorazowo z eksporterem.

uzgod-

iQ« ityty szczotkowe nalezy przechowywaé w po~
mieszczeniaoh suchych i krytych o temperaturze nie przekraczajg-

cej 407" i wilgotnos$ci powietrza ponizej 80flo.

It Jhgsgort. -Plyty szczotkowe nalezy przewozi¢ wytgcznie
krytymi Srodkami transportu w sposOb zabezpieczajgcy je przed
uszkodzeniami mechanicznymi zgodnie z obowigzujgcymi w kraju
przepisami.

W transporcie kolejowym ptyty szczotkowe nalezy przewozié zgol-
ttf.e z przepisami o tadowaniu i wytadowywaniu wagonéw towarowych
w komunikacji wewnetrznej, a w transporcie eochodowym zgodnie'
z instrukcjg o tadowaniu i roztadowywaniu samochodéw oit*nrov.ych

i przyczep.
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5. BADAMA
5.1. Program badan - wg tabl. 5.
Tablica 5
B W T Zakres badan Wymaga-
.Rodzaje badan- nie- nia
petne oetne WR
1 2 _ 3 4
al/ Sprawdzanie wyglgdu zewnetrznego + + 3.1; 3.2
b/ Sprawdzanie wymiaréw + + 3.3
¢/ Oznaczanie gesto$ci pozornej + = + 3.4al
d/ Oznaczanie elektrycznej opornosci
witasciwej + + 3.4b/
e/ Oznaczanie twardosci + + 3.4c¢/
f/ Oznaczanie wytrzymatos$ci statycz-
nej na zginanie + + 3.4d/
g/ Oznaczanie wtasnos$ci ptyt szczot-
kowych na komutatorze zwartym +" + 3.4¢e/
h/ Oznaczanie zawartos$ci popiotu + - 3.4fF/
i/ Oznaczanie zawarto$ci miedzi,
otcwiu i cyny + - 3.4¢q/
Znak + oznacza badanie, ktdére nalezy przeprowadzic

Znak - oznacza badanie,

Do badan niepetnych nalezg badania wg a/+g/.

nym nalezy poddaéd

kazda partie pityt

ktdrego nie przeprowadza sie
Badaniom niepet-

szczotkowych.

Badania petne

dukcji wg ponizszych wytycznych:

- jedng partie

cego z kazdej wyprodukowanej

mniej raz na 12 miesiecy,

- dwie dalsze -partie

nej oceny wynikéw badan petnych.

nalezy przeprowadza¢ przy okresowej kontroli pro-
losowo wybrang przez przedstawiciela zamawiaj -
odmiany ptyt szczotkowych, co naj-

produkcyjne w przypadku-uzyskania negatyw-
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i?-2, Kontrola lako”ol |

5»2«lw Sktad i liczno$é s&rtil* Partie stanowiag pty y s?.csot~
jcowe tego samego rodzaju, odmiany i wymiaréw w ilo$ci aia prze-
kraczajgcej 3 200 sztuk.

5*2,2, awosOb pobierania “rdbek. 3 partii przedstawionej do od-
bioru nalezy ybra¢é w sposob losowy wg PN/N-03010 ptyty szczotko-

we do badania w iloSci podanej w tabl. 6.
Tablica 6
4 ll/\ | | | |
Liczno$¢ partii FazOTanIa *S«I?/ 1"ty ‘1
N n,, n" m i m. Img
sztuk A

1 13'_7.'.1'"7 [.. 3 " 5 1... 7
''26-90 8 16 0 2 1 2
91-150 13 26 0 3 3 4
151-280 20 40 1 4 4 5
2B1-500 32 64 2 5 b 7
501-1200 50 100 3 7 8 9
1201-3200 80 160 5 9 12 13

1 - licznos$¢ prébki przy pianie dwustopniowym

n2 - taczna licznos$¢é probki przy planie dwustopniowym

ml

1. liczba kwalifikujagca dla | stopnia planu badania
m1 liczba- kwalifikujgca dla Il stopnia planu badania
4 liczba dyskwalifikujgca dla | stopnia badania
-2 liczba dyskwalifikujgca dla Il stopnia badania

5,2,3, Poziom kontroli
a/ dla badan wg 5.1a/ i b/ - 1l og6lny wg PN*-79/N-03021 * .
b/ dla bac*ah wg 5*1c/+i/ - specjalny S-2 wg PN-79/N-03021.
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hht+.Wadliwo$¢ dopuszczalna - /mio/

al/ dla badan wg 5.l1a/ i b/ - 4%»
b/ dla badan wg 5.1lo0/*i/ -2,5%.

5.2.5. Wybér i stosowanie planéow badania. Dla badan wg 5.1a/
i b/ - dwustopniowy plan badania wg tabl* 6. Dla badan wg 5»1c/*i/-
jednostopniowy plan o parametrach: liczno$¢ probki n = 5» liczba
kwalifikujgca » 0, liczba dyskwalifikujgca m2 = 1.
Wybor i stosowanie plandéw badania dla kontroli obostrzonej i ul-

gowej oraz warunki przejscia z, jednego rodzaju kontroli na inny -

wg PN-79/N-03021.

5.3. Opis badan

5.3.1 > Przygotowywanie prdbek do badan. Z ptyt pobranych do ba-

dan wg 5*2.2 nalezy przygotowaé¢ nastepujgce probki:

al/ do badan wg 5.1c/tf/ oraz h/ po
10— x 10+1 x 100”1 mra z kazdej pobra

b/ do badan wg 5.1g/ po 3 pary szcz
i w spos6b zgodny z BN-73/3010-10.

W przypadku stosowania komutatora z
dopnezcza sie przeprowadzenie badan n
prébnych.

W przypadku, gdy wykonanie szczotek
nosci zgodnych z BN-73/3010-10 jest n
sowanie szczotek o innych wymiarach i
miedzy wytwodrcg i odbiorca.

Wycinanie szczotek prébnych z pityt
wadza¢ zgodnie z instrukcjg rozkroju

o/ do oznaczania zawartos$ci miedzi,

jednej prébce o wymiarach

nej ptyty,
otek probnych o wymiarach

wartego na 1 pare szczotek
a jednej parze szczotek

prébnych o wymiarach i licz-
iemozliwe dopuszcza sie sto-
liczbie par po uzgodnieniu

szczotkowych nalezy przepro-
materiatow szczotkowych,

otowiu i cyny probki nalezy

przygotowywaé¢ wg norm czynnos$ciowych wykorzystujgc probki uzyte

do badaii wytrzymatosciowych.

5.3.2. Sprawdzanie wygladu zewnetrznego ptyt nalezy wykonywac
gotym okiem. Wymiary wgtebien, wypuktos$ci i obi¢ nalezy mierzy¢

suwmiarkg z doktadnoscig do 0,1 mm.

5.3.3. Oznaczanie ggstos$cl pozornej
kach przygotowanych wg 5.3.1a/.

- wg PN-75/C-32055.10 na préb-
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5/:.ii» Oznaczanie.~ .ektryoznc.l osssms$sLISMisJNJi e
ig “69/6087-04 na probkach pozostatych po oznaczani wg 5.3.3*
. *.*;. Ogmcr-aiiie .tymrdoSeri nalezy przeprowadza¢ pr . uzyciu

twardos¢iomierza Shore *a typu D, Twardos$cicmierz nalezy umiescié
na sztywnej ptycie * ustawi¢ go doktadnie pionowo wg wskaznika nio-
ustawiania kolumny mierniczej, po czym sprawdzi¢ jego wska-

a&aia na wzorcach. Po uzyskaniu wtasciwych wynikow nalepy przepro-
wadzi¢ oznaczanie twardos$ci na probkach przygotowanych wg 5«3ela/.

W tym celu probke nalezy umiesci¢ na stoliku pod kolumng mier-
niczg, opusci¢ kolumne tak, aby dotykata probkis po czym urucho-
mi¢ mtot przyrzadu i na skali przyrzadu odczyta¢ wynik pomiaru.

Ha kazdej prdbce nalezy wykona¢ 10 pomiarow: 5 na powierzchniach
prébki zgodnych z kierunkiem prasowania ptyty szczotkowej oraz 5
na powierzchniach prostopadtych do kierunku prasowania. Odlegtos¢
pomiedzy poszczeg6lnymi punktami pomiarowymi na badanej powierzch-
ni probki powinna by¢ nie mniejsza niz 3 mm,
' Za wynik nalezy przyja¢ $Srednig arytmetyczng uzyskanych wynikéw
pomiarow.

W nrsypadku rozbiezno$ci w wynikach oznaczan uzyskanych w roznych

laboratoriach i w przypadku badan rozjemczych nalezy stosowaé¢ od-
powiedni fcwardoSoiomierz wzorcowy uzgodniony miedzy wytwdrcg i od-
olorcy.,

5.3.6. Oznaczanie wytrzymatos$ci statyczne.j.Jisjzgiitaaig. -
wg BN-69/6037-02 fca prébkach pozostatych po oznaczaniu wg 5.3.5.

5.3.7. Oznaczanie wtasSciwos$ci ptyt na komutatorze zwartym -
wg BN-73/3010-10 na szczotkach probnych przygotowanych wg 5-3-1b/.
Warunki wykonania badan na komutatorze zwartym - wg tabl. (.

5.3.8. Oznaczanie zawartos$ci miedzi, otowiu i cyny w p.tytach
metalc rafitowyoh - wg BN-69/6087-01 na probkach przygotowanych

wg 5.3.1c/.
Badaniu nalezy podda; kazdg pobrang do badan ksztattke.
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Tablica 7
odmia Czas Znamio- Predkos$¢ Docisk
1a- badania nowa ges- obwodo- jednost-
ny tos¢ prg- wa kowy
ptyt du 9
h Alcm m/s MPa
i Z e . 3 /4 5
M—25 15
M-30
M-40 24
(]
e - 0,0196
- 8 15
M-50
M-68 18
M.-78 ¢
M-85 20
M-87 50 15 0,0167
G-12 11
G-20
E-13 12
E-17
E-22 0,0216
E-28
10
E-28S
E-30
E-35
E-35S .
5«3.9. Oznaczanie zawartosci popiotu. Okoto potowy materiatu

z kazdej
ni¢ na ziarno,
miarach bokéw oczek
weglowo-grafitowych
metalografitowych.
Przesiew z kazdej
do state]j

zgniecionej
ktore

masy w temperaturze'

wg 5.3.6 probki

powinno catkowicie
1 mmw przypadku ptyt
0,04 mmw przypadku ptyt

kwadratowych:

i grafitowych oraz

préobki

nalezy oddzielnie

przej$s¢ przez

nalezy doktadnie wymieszacd
100+105°C.

sita

rozdrob-
0 wWy-
weglowych,

wysuszy¢
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W przypadku ptyt v'8glo\vyoh, weglowo-grafitowych 5 grafitowy
tak przygotowana prébka stuzy do oznaczania zawartosci popiotu.
metalografitotvych nalez;> odwazyé

Natomiast w przypadku ptyt
przeniti-¢ do zlewki

1 g kazdej probki z doktadnos$cig do 0,0002 g,
pojemnosci 250 cur, doda¢ 30 cm-* wody krolewskiej
stezanego kwasu azotowego w stosunku

na 10 min do zaniku reakcji che-

/mieszanina

rzezonego kwasu solnego i
objetosciowym 3:1/ i pozostawic
micznej .

gotowa¢ w ciggu 1 h, pozostawi¢ do

Nastepnie zawarto$é¢ zlewki
rozpuszczenia sie metalu po czym

nastepnego dnia w celu doktadnego
saczek bezpopiotowy. Osad na sgczu przemy¢ kil-

przesaczy”™ przez
Przemywanie nalezy prowadzi¢ dc za-

kakrotnie wodg destylowang.
niku jonow M sdzi w przesagczu /brak osadu przy zadaniu na sgczku
jednej kropli przesaczu kroplg 3% roztworu zelazooyjanku potaso-
wego/ » rozostatos¢ na saczku wysuszy¢ do statej masy w tempera-

turze 100*105°C,

Oznaczanie; zawarto$ci popiotu przeprowadzi¢ metodg szybkiego

spopielania wg PN-72/G-04512.
5>4. Ocena wynikow badan

] & a / U I badan ptyty szczotkowej. Ptyte szczotkowga
badan wg 5.la/+g/ byty zgod-

nalezy uzna¢ za dobrg jezeli wyniki
badanie peitne dato Wynik

ne z wymaganiami normy, a ostatnie
dodatni.

badan partii ptyt szczotkowych, Partie

y » szczotkowych nalezy uzna¢ za zgodna z wymaganiami normy:

- jezeli ostatnie badanie petne dato wynik dodatni,

— oraz jejjli liczba sztuk niedobrych w prébce w X stopniu bada-

nia jest nie wieksza od liczby kwalifikujgcej mj lub jes$li

w | stopniu badania partia ptyt szczotkowych nie zostata uzna-

na za zgodng ani za niezgodng z wymaganiami
szczotkowych w Il stopniu badania

normy to warun-

kiem przyjecia partii ptyt
jest by liczba sztuk niedobrych w préobce w Il stopniu badania

byta mniejsza od liczby dyskwalifikujgcej m]|.
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W przypadku, gdy liczba sztuk wadliwych w partii wsréd po-
branych do badaii wg 5.1a/ | b/ przekroczyta odpowiednig liczbe
kwalifikujgcg podang w tabl. 6 wytwdrcy przystuguje prawo prze-
sortowania partii. -

W przypadku, gdy warto$s¢ liczbowa jednego z parametréw 5.1c/+g/
dla badan niepetnych i 5.1c/*i/ dla badaii petnych jest niezgod-
na z tabl. 3 i 4 nalezy badanie powtdérzy¢ na podwojnej liczbie
pré6bek pobranych z tych samych ptyt.

Gdy liczba wskaznikéw niezgodnych z wymaganiami normy jest wyz-
Bza, nalezy przeprowadzi¢ na podwojnej liczbie probek wszystkie
badania wymienione w 5.1c/+g/» a dla badan petnych wg 5.1c/-t-i/.

Wynik badaxixa powtornego, ktdrym dla kazdej ptyty jest Srednia
arytmetyczna dwdch wynikéw oznaczah nalezy uzna¢ za dodatni, je-
zeli liczba sztuk wadliwych ws$réd pobranych do badan wg 5.1c/+g/,
a w przypadku badan petnych wg 5.1c/+i/ jest mniejsza od liczby
dyskwalifikujgcej wg 5.2.5,

5.5. Zaswiadczenie o wynikach badan. Wytwdrca zobowigzany jest
dotagczy¢ do kazdej partii ptyt zaswiadczenie o wynikach badan,

stwierdzajgce zgodno$¢ partii wyrobu z wymaganiami normy.

K ONIETC
INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme - Zaktady Elektrod Weglowych.

i@ Maja w Raciborzu.

2. Normy i dokumenty zwigzane

PN-75/C-82055/10 Metody badan wyrobow z wegli uszlachetnionych.
Oznaczanie gestos$ci rzeczywistej i pozornej, porowatosci
i nasigkliwosci

PN-72/G-04512 Paliwa state. Oznaczanie zawartos$ci popiotu metoda

, Spalania
PN/N-O3010 Statystyczna kontrola jakos$ci. Losowy wybor sztuk
do .prdbek



Informacje dodatkowo cto BN-31/6087-07

PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakos$ci. Kontrola odbiorcza
wedtug oceny alternatywnej. Plany badania

PN-76/0-79252 Transportowe jednostki opakowaniowe. Znaki i zna-
kowanie. Wymagania podstawowe

BS 73/3010-10 Szczotki do maszyn elektryczny | * Badania materia-
tér szczotkowych na komutatorze zwartym

3F- 9/6087-01 Wyroby z wegli uszlachetnionych. Oznaczanie zawar-
tosci cyny, oftowiu i miedzi w ksztattkach metalografitowyoh
na szczotki do maszyn elektrycznych

BN-69/ 6087-02 Wyroby z wegli uszlachetnionych. Materiaty szczot-
kowe, Oznaczanie wytrzymatosci statycznej na zginanie

BN-69/6087-04 Tworzywa szczotek maszyn elektrycznych. Oznaczanie
elektrycznej opornos$ci wtasciwej

Przepisy o tadowaniu i wytadowywaniu wagonéw towarowych w ko-
munikacji wewnetrznej. Zatacznik nr 10 do DKP/Dz.T i ZK
z 1968 r. nr 4, poz. 10/ wraz z poézniejszymi zmianami

Instrukcja o tadowaniu i roztadowywaniu samochodéw ciezarowych
i przyczep - zatacznik do Zarzgdzenia Ministra Komunikacji
z dnia 7.111,1963 r. /MP nr 24, poz, 123/

Instrukcja wycinania szczotek z ptyt szczotkowych nr T/1/70
z dnia 10 stycznia 1970 r, opracowana przez ZP3? "Elektro-

carbon”
Kod Towarowo-Materiatowy. Podbranza 1248 Wyroby z wegli uszla-
chetnionych, Zjednoczenie Hutnictwa Zelaza i Stali, 1977

3» S.ymbol wg SWW - 1248-55

4« Normy miedzynarodowe i zagraniczne

USC 413/1972/ Test procedures for determining typical properties
of brush materials for electrical machines

IEC 467/1974/ Test procedures for determining physical properti
of carbon brushes electrical machines

rCCT 25.32-T5 m&ricu gxA MeKTpuxecKUx M&tuuy

[ or projektu norms - Bronislav. V/olnik, Zaktady JBlektr. !
Weglowych 1 Maja w Raciborzu,
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