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N o·~ A M A B R A N ż OWA BN-84 
ZMECHANIZOWANY Elektryczne przyrządy 4944-01/02 

SPRZ~T powszechnego użytku 
GOSPODARSTWA 

Domowe Zamiastl ) 
DOMOWEGO maszyny do szyc1a BN-"72/4944-01 

Metody badań cech funkcjonalnych Grupa katalogowa 1726 

l. WSTĘP 

1.1. Przedmiot arkusza normy. Przedmiotem niniej­
szego arkusza normy są metody badań cech funkcjo­
nalnych (użytkowych) domowych maszyn do szycia 
z napt;dem elektrycznym. Mogą być stosowane także 
do maszyn z napt;dem nożnym lub ręcznym . 

1.2. Określenia 
1.2.1. znoszenie - odchylenie występujące w maszy­

nie podczas szycia, pomiędzy rzeczywistym i teoretycz­
nym kierunkiem posuwu materiału. 

1.2.2. rzeczywisty kierunek posuwu materiału - kie­
runek wskazany przez otwory nakłute w próbce ma­
teriału przy końcu próby. 

1.2.3. teoretyczny kierunek posuwu materiału - kie­
runek równoległy do podłużnych otworów w płytce 

ściegowej. w których transporter przesuwa materiał. 

1.2.4. wzajemne przesunięcie - odległość L w mm, 
o którą jedna z warstw materiału staje się pozornie 
krótsza od warstwy drugiej, podczas szycia. 

1.2.5. numeracja metryczna Nm - numeracja grub()ści 
igieł dla maszyn do szycia wg PN-83/P-67102. 

1.2.6. prędkość szycia - liczba ściegów wiązanych 
w ci<)gu l, min. odpowiadająca prt;dkości obrotowej 
wału głównego maszyny . 

2. OGÓLNE WARUNKI WYKONYWANIA BADAŃ 

2.1. Badania cech funkcjonalnych przeprowadza się 

na jednym egzemplarzu maszyny w stanie, w jakim jest 
dostarczana do użytkownika. w pomieszczeniu o tem­
pera turze 20 ±2°C i wilgotności względnej 65 ±5%. 

2.2. Aklimatyzacja próbek tkanin i nici. Próbki tkanin 
i nici do hadań funkcjonalnych powinny być aklimaty­
mwanc przez 24 h w klimacie normalnym wg PN-83/ 

'l W zakresie tematycznym niniejszego arkusn1. 

P-04602, tj. w temperaturze 20 ±2°C, przy ciśntcniu 

lokalnym i wilgotności względnej 65 ± 2rfc,_ 

3. METODY BADAŃ CECH FUNKCJONALNYCH 

3.1. Określenie maksymalnej liczby warstw zszywa­
nych tkanin 

3.1.1. Przedmiot badania. Badanic sluży do określe­

nia maksymalnej liczby warstw zs?ywanych tkanin. 

3.1.2. Przygotowanie materiałów do badania. Do ha­
dania należy użyć : 

a) Próbki o wymiarach 90X200 mm 1. tkaniny wg 
3.1.7.1. 

b) Nici wg 3.1.7.2. 
c) Igła do maszyn N"' 80. Numer igły ?godny z za­

leceniem producenta maszyny. 

3.1.3. Przygotowanie maszyny do badania 
a) Wyposażyć maszynę w stopkę i płytk<; ściegową. 

zgodnie z zaleceniami podanymi prze1 producenta \V in­
strukcji obsługi. 

b) Wyregulować siłę docisku stopki wg za Ieceil po­
danych przez producenta w instrukcji obsługi. W prty­
padku braku tak.ich za leceń siłę docisku stopki należy 
nastawić na 18 N ± l N, przy doln ym poło7.en iu stopki. 
Jeżeli maszyna nic ma regulacji docisku stopki. próbę 
należy przeprowadzić z siłą docisku stopki ustawioną 
przez producenta . 

c) Długość ściegu ustawić na 3 mm ±Yf(. 
d) Wyregulować napręż.enic nici dolnej zgodnie z ?a­

leceniami podanymi przez producenta w instrukcji 
obsługi. 

e) Wyregulować naprężenie nici górnej w taki spo­
sób, aby przy zszywaniu 2 próhek tkaniny wiązanie 
obu nici następowało w miejscu zetknięcia zszywanych 
tkanin. 

Zgłoszona przez Zakłady Metalowe ŁUCZNIK im. Generała Waltera 
Ustanowiona przez ~yrektora Ośrodka Badawczo-Rozwojowego Podstaw Technologi i i Konstrukcji Maszyn TEKOMA 

dnia 12 maja 1984 r. jako norma obowiązuj'ąca od dnia 1 stycznia 1985 r. 
(Oz. Norm. i Miar nr 12/ 1984 poz. 23) 

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE .. ALFA" 1984. Druk. Wyd . Norm. W-wa. Ark. wyd. 1,10 Nakł. 1200 • 55 Zam. 3089184 Cena z l. 24.00 
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3.1.4. Sposób przeprowadzenia badania 
a) Złożyć dokładnie 2 próbki tkaniny umieścić 

je między stopką a płytką ściegową jak na rys. l . 

i BN- 84/4944-01/02 1 ; 

Rys. l 

b) Obrócić ręcznie kołem zamachowym w ta ki spo­
sób, aby igła przebiła próbki w odległości około 10 mm 
od brzegu dłuższego boku. 

c) Przeszyć 150 mm z prędkością 200 7 500 ściegów 
na l min. 

d) Określić długość ściegu . 

e) Dołożyć następną próbkę tkaniny pod poprzednie 
i zszyć wszystkie w od ległości ok. 5 mm od p oprzed­
niego szwu; rys. 2, bez zmiany warunków ok reślonych 

w 3.1.3, 3.1.4b) i 3. 1.4c). 

Próbki tkaniny Wl}mi.ariJ w mm 
l 

5 5 5 5 5 5 5 10 

go 

IBN-84/4944- 01/02-2) 

Rys. 2 

f) Ponownie określić długość sc1egu. 
g) Kontynuować próbę jak w 3. 1.4e) i t 3. 1.4f). 
h) W czasie p róby nie należy pomagać ręcznie 

w przebijaniu próbek tkaniny przez i głę . 

i) Jeżeli w czasie próby wystąpi jedna z wad szycia 
wg 3.1.5 c), d) lub e) , osta tnie szycie należy przepro­
wadzić po zmianie igły. 

j) Badanie należy przerwać gdy: 
igła nie przebija wszystkich pró bek, 
wystąpi jedna z wad szycia wg 3. 1.5a) lub b), 
wystąpi jedna z wad szycia wg 3.1.5c). d) lub e) 

podczas ponownego s*ycia jak w 3. 1.4i), 
- wystąpią dwie lub więcej wad szycia wg 3. 1.5c), 

d) lub e). 
3.1.5. Określenie i interpretacja wyników badania 
Po liczyć próbki . które zostały zszyte ze sobą bez ja-

kichkolwiek wad operacji szycia . Za wady uważa się : 
a) uderzanie uchwytu igły o s topk ę, 

b) zmniejszenie długości ściegu więcej n iż 20%, 
c) przepuszczame ściegu, 

d) zerwanic n JCJ, 
c ) złamanie igły . 

Ilość prawidłowo zszytych próbek odpowiada maksy­
malnej liczbie zszywanych warstw tka nin przez daną 
maszynę. 

Wynik budania na leży uznać zu dodatni , jeż.e li speł­

nione są wymagania wg BN-84/ 4944-01/03 p. 2. 1. 
3.1.6. Sprawozdanie z badania powinno zawierać po­

wołanie sic; na nin iejszą normę. podanie liczby próbek 
tkaniny połączonej przez szycie oraz w razie koniecz­
ności przyczyny, z jakiej nie 'zosta ło spełnione wyma­
ga nie. 

3.1.7. Zestawienie materiałów użytych do badania 
3.1. 7.1. Tkanina: 
rodzaj tkaniny 

stan tka niny 

przędza 

liczba nitek 
na dm 
masu powierzch-

ba wełni a na (prześcieradłowa), 

bielona i dekatyzowana, 
(sk urcz ma ksimum 3% ). 

nić osnowy 30 tex, 
nić wątku 36 7 40 tex. 

osnowa 370 7 418, 
wą tek 220 7 242, 

niowa g/ m2 minimum 204. 
3.1.7.2. Nici wg PN-77/ P-8 1007: 
rodzaj 

skręt 

numer 

bawełniane , potrójne, bielone, 
merceryzowa ne, 
S (lewy), 
50/ 3, 

masa liniowa - 12.5 tex X 3. 
3.2. Sprawdzenie stabilności kierunkowej szycia (zno­

szenia) 
3.2.1. Przedmiot badania. Badan ie służy do określe­

nia znoszenia (odchylenia) występującego między rze­
czywistym i teoretycznym kierunkiem posuwu materia­
łu, spowodowanego niedoskonałością mechanizmu po­
suwowego. 

3.2.2. Przygotowanie materiałów do badania. Do ba­
dania należy użyć : 

;.:) !)ziesięć próbek o wymiarach 60X200 mm z tka­
niny wg 3.2.7. Próbki powinny być wyc i ęte z tkaniny 
niepranej i niepomię_tcj , w taki sposób, aby nici osnowy 
były równo ległe do dł u 7.szych boków. W środku próbki 
wyznaczyć linię równoległą do dłuższych boków (lin ią 

może być kolorowa nitka osnowy pró bki). 
b) Dziesięć igieł do maszyn Nm 80. Numer igły zgod­

ny z zaleceniami producenta maszyny. 
c) Prowadnica kierunkowa z pupieru milimetr.owego 

formatu A4, z o tworem dla swobodnego przejścia tran­
sportera i stopki. 

3.2.3. Przygotowanie maszyny do badania 
a) Wyposażyć maszynę w płytkę ściegową i stopkę 

do określo~ego rodzaju śc iegu , zgodnie z za leceniami 
producenta podanymi w instrukcji obsługi . 

b) Wyregu lować siłę docisku stopki z~odnic z zale­
ceniami podanymi przu producenta w instrukcji obsłu­

gi. W przypadku bra ku tak ich zaleceń siłę docisku stop­
ki należy nas tawić na 18 N ± l N, przy dolnym po­
łożen iu stopki . Jeżeli maszyna nie ma regulacji docisku 
stopki próbę należy przeprowadzić z siłą docisk u stop­
ki ustawioną przez producenta. 

c) Powiększyć powierzchnię roboczą maszyny w kie-
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runku posuwu materiału tak , aby prowadnica kierun- ' 
kowa poczywała płasko na całej powierzchni i był;t 

za mocowana równolegle do teoretycznego kierunku po­
suwu materiału . 

d) Ustawić parametry ściegów: 

- prostego na długo 'ć ściegu l mm ± 10%, 
- zygzakowego na długość ściegu 0,5 mm ± 10%, na 

szerokość , ściegu 4 mm ± 10%. 
e) Po każdym bada niu wymienić igłę. 

3.2.4. Sposób przeprowadzenia badania 
a) Umie 'cić próbkę na prowadnicy kie runkowej mię­

dzy tran porterem a topką. Obrócić koło zamachowe 
ręką tak, aby igła wkłuła się w linię wyznaczoną w środ­

ku próbki. W przypadku ściegu zygzako wego p ierw zy 
otwór wykońać po lewej stronie lin ii w środku próbki . 

b) Uruchomić masz nę i przeszyć odcinek o długości 
150 mm z prędkością zycia 700 ściegów/min 5%. 
W ma zynach , które nie mogą osiągnąć prędkości sz -
cia 700 ściegów/min , należy przeprowadzać próbę .przy 
ich najwyższej prędkości. Należy lekko prowadzić prób­
kę palcami od trony zyJącego, 7 nastawieniem począt­

kowym ·w teoretycznym kicrun u po uwu. 
c) Powtórzyć pięć cykli ·zycia dla każdego rodzaJU 

ściegu . 

3.2.S .. Określenie i interpretacja wyników badania. 

Ścieg zygzakowy 

r----
1 
l 
l 
l 
l 
l 
l 
l 
l 

T 

IBN- 84/4944- 01702- 3 1 

Rys. 3 

R 

' t 
ŚCieg prosty 

f 
l - powierzchnia robocza , 2- prowadn ica kierunkowa. 3 - pró b­
ka , 4 - przypuszczalne pozycje przebić igły na końcu próby, R -
rzeczywisty kierunek posuwu. T - teoretyczny kierunek posuwu 

3.3.2. Przygotowanie materiałów do badania. Do ba-

Wykonać pomiar odległości lub B Uak na r s. ) 
i za pisać różnicę międ7y nimi z dokładnością do 
O, mm. Dla każdego rodzaJu ś iegu 'rednia warto 'ć 

P A lub (i) P 8 jest 'rednią z pię LU przeprowad70nych 
c li szycia. 

dania należy użyć: · . 

Jeże li w ctągu 5 cy li zy ia wy tąpią odległości A 
i B należy wykazać średnie wartości i B. Powyż ze 
średnie wartości stanowią stabilno ć ierun ową sz ia . 
Wynik próby należy uznać n dodatm, Jeżeli spełnione 

ą wymagania wg B - 4/ 4944-01/03 p . 2.2. 
3.2.6. prawozdanie z badania powinno zawierać po­

wołanie się na nimcjs:rą normę z podamem: 
.ił) średniej wartości P .., lub (i) P 8 w milimetrach, wy­

nikają ej z szy ia ściegiem pro t m, 
b) średniej warto ci P Ą lub (i) P 8 w milimetrach , 

wym ająceJ z szycia tegtem :rypa owym, 
c) pr~dko 'ct szycta, przy której przeprowadzono ba­

dania. 

.2. 7. Charakter styka tkaniny użytej do badania 
rodzaj tkaniny bawełnmoa (drelichowa), 

' stan tkaniny btelona (nie drapana), 

przędza nić osnowy 30 tex, 
nić wątka 30 tex, 

liczba nitek 
na dm 
masa powierzch­
niowa g/m2 

o nowa 5 -7- 270, 
wątek 2 8 -7- 270, 

143 ...;- 180. 

3.3. Sprawdzenie wzajemnych przesunięć warstw ma­
teriałów podczas zycia · 

3 .3.1. Przedmiot badania. Badanie łuży do określe­

nia wartości wzajemn ch przemnięć między dwoma 
l 

warstwami tego aroego materiału , w czasie ich z zy-
wania ściegiem prostym, w kierunku do przodu. 

a) Osiem próbek o wymiarach 90X600 mm z tka­
niny wg 3.2.7. Próbki powinny być wycięte z tkaniny 
nic pranej i nie pomiętej w taki sposób, aby nici osnowy 
b ł równoległe do dłuż zych bo ków. W ' rodku prób­
ki wyznaczyć linię równoległą do dłuższych boków 
(linią mąze być kolorowa nitka osnowy próbki). 

b) Nici wg 3.1.7.2. 
c) Igła do maszyn Nm 80. Numer igły zgodny z za­

leceniem producenta maszyn. 
3.3.3. Przygotowanie maszyny do badania 
a) Wyposażyć maszynę w płytkę 'ciegową i stopkę, 

zgodnie z zaleceniami producenta podanymi w instruk­
cji ob ługi . 

b) Wyregulować siłę doci ku stopki wg zaleceń po­
danych przez producenta w instrukcji obsługi . W przy­
padku braku takich za leceń siłę docisku stopki na leży 

nastawić na 18 N ± l N przy dolnym położeniu stopki. 
Jeżeli maszyna nie ma regulacji docisku stopki, próbę 
należy przeprowadzić z siłą docisku stopki ustawioną 

przez producenta. 
c) Powięk zyć powierzchnię roboczą maszyny w kie­

runku . posuwu materiału tak , aby próbka spoczywała 
płasko na całej powierzchni podczas próby. 

d) Długość ściegu na tawić na 2,5 mm ± 10%. 
e) Wyregulować naprężenie nici dolnej, zgodnie z za­

leceniami podanymi przez producenta w instrukcji 
obsługi. 

f) Wyregulować naprężenie nici górnej w taki spo­
sób , aby przy zszywaniu 2 próbek tkaniny bawełnia­

nej wiązanie obu nici następowało w miejscu zetkn ię­

cia zszywanych tkanin. 
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3.3.4. Sposób przeprowadzenia badania 
a) Zło:iyć dokładnic dwie próbki jedna na drugi} 

1 umieścić je międ;y płytkq ścicgow<) a s t opką-. Obróc ić 

n;ką koło 1.amachowc tak. aby i gła wkłuła s i ę w linie,: 
wy;naczon<! w środku próbki . 

b) Zszyć obie próbki na długości około 20 mm. 
c) Wykonać nacięcie na kra\vc,:dzi<~ch obu p róbek na 

długości około ) mm na wysokości igłv. l lłożyć doklad­
nic na płasko obil: próbki i wykonać drugie nacięcie 

na krawc,:d1i w taki sa m sposób, w odległośc i 500 mm 
od picrws1cgo. jak na rys. 4. 

d) Zszyć do kot'lca obie próbki w;.dłuż li nii środko­
wej pr;y prędkości szycia 700 ściegów/min ±5%. lekko 

prowadząc je ręk<J . W maszy nac h, które nic mog<l 
os i ągnąć prędkośc i szyc ia 700 śc iegów/min należy prze­
prowadzać próbę przy ich najwyżs;ej prędkośc i . 

L'l Radanie powtór;yć tr7v r:11\'. 

l' 

4 
500 

- - --- -- ~--- - - -

2 t 

l{' ·' · -l 
f - próbka. 2 ~ · pinwszc 11~1ci <;c ic. _! - dru!!ic n:1ci<;c ic. 4 - SZl' W. 

5 - pm ycja 1!!1\ 

3.3.5. Określenie i interpretacja wyników badania. 
Zmierzyć odległośc i mic,:dzy nacięcia mi w 3 p;1rach zszy­
tyc h próbek. S twicrdwna różnica międ1.y drugimi na-

• l 

cięciami próbki L jcst wartością wzajcmn cgo przcsunię-

cia wars tw materiałów na długości 500 mm . Następnic 
na l eż.y ok rtślić wartość śred n ią L z trzech przeprowa­
dzo nych próh. 

Wy nik próby należy uznać 1a . dodatn i, jcżeli1 spcł­

nionc są wy maga nia wg HN-84/ 4944-01 / 03 p. 2.2. 
3.3.6. Sprawozdanie z badania po winnó zawierać 'i:JO­

wolanic się na niniejszą norm~ z pod~niem średniej 
wartości L w mm, odpowiadającej wartości wzajemi1cgo 
przesunięcia wa rstw materiałów podcz<i~ szycia. Spra­
wozdan ic powinno t eż zawi erać największą prędkość 

szycia poduas bada nia w p rzypadk u nieosiągania 

pr1c1. maszy ny p rc,:dkośc i 700 ściegów/m in ± Y!r. 
3.4. Sprawdzenie długości ściegu. Badanie przeprowa­

dza s i ę przy nast a wic regulatora długóści ściegu na 
max imum . przez pomia r przymiare m lin iowym z do­
k ładnością do 0.5 mm odległośc i l l nakłuć pozosta win­
nych pr~.cz igłę (hel. nici) w jednej li nii . na sztywnym 
papierze o gramaturzc oko ło 1 ~5 g/ m2

, przy ręunym 
'obracaniu kołem -zamachowym. W badaniu ok reśl i ć: 

- długość ścicgu hędąq średn ią 1.am ierzonej odleg­
łośc i między p ierwszym i jcclenastym nakłuciem . po­
dzieloną przcz 10. 

- różnice m iędzy nas t awianą i l'IL'l'Zywistą długością 

ściegu wykonuje sic; poprzez pon'l\1 na nic długości na 
elemencie nastawy z długości <! r;ec;ywisUJ określoną 

wyżej . 

Sp rawdf.L·n ia nicwystępowania transpo rt u mak ria lu 
przy nastawieniu regula tora długości ściegu na O wy­
ko nuje s ic; prze1. k ilkak rotne ręu.ne pokr~ca nie kołem 

zamachowym. Nakłucia i gły powinny trafia ć w te n sam 
punkt papierowej próbki papieru . 

Wy nik baclania uznajc s i ę 1.a dodatni . jeże li spełn ione 

S<! wymagania wg BN-l-14/4944-01 / 03 p . 2.4. 
3.5. Sprawdzenie odtwarzalności nastawienia długości 

ściegu 

3.5.1. Przedmiot badania. Bada nie służy do ok rcś l e­

nia odtwarzalności nastawienia długości ściegu przy 
tych samych połoŻL·niach elementu · nasta wczego, po d­
czas kilkakrotnych cykli nastaw. 

3.5.2. Przygotowanie materiału do badania. Do bada­
nia należy uż.yć : 

a ) D;iesięć próbck o wymiarach 60X200 mm z tka­
niny wg 3.2.7.1. Próbki powinny być wycięte z tka­
niny niepra nej i nicpomiętej w taki sposób, aby nitki 
tlsnowy były równoległe d o dłużs;ych boków. 

b ) Igła do maszy n N 
111 

60 lu h N", 70. N u mer igły 

;godny 1. zak ccn ia m i producenta maszyn. 
c) Papicr do maszy n biurowych do pisa nia' wg 

BN-69/ 7322-0 l: 
gramatura g/ m 2 - 63 1~1-
gładkość powierzchni -maksimum 320 ni wg Bendtse-
na, 

;;wpatrzenie - hcz ogra ni Cleń względcm sk ład u su­
mwców. 

d) Linijka 1. po d1.ialkc) mi lime tnH\' <}. 
3.5.3. Przygotowanic maszyny do badania 

a ) Wyposai.yć mas;ynt; w plyt kt; ściegow<! 1 stop­
k ~ - zgodnie z zalecenia mi producenta podanymi w In­
strukcji obsługi. 

b) Wyregulować siłę docisk u stopk i wg ; aleceó poda­
nych pi'IL'" p roducenta w inst r ukcji obsługi. W przy­
padku braku ta kich l.a lecet1 silę docisku stopki należy 
nastawić na IX N ± l N, przy d olnym położeniu stopki. 
.Jeże li maszyna nie ma regulacji docisku stopki. próbę 
nalc i.y przeprowad;.ić 1. sih1 docisku stopki ustawioną 

prze1 produccnta. 
c) Powiększyć powierzchnię robocz<) maszyny w kie­

runku posuwu materia lu tak. ahy próbka spoczywała 
płas ko na całcj powierzchni podczas próby. 

d) Nastawić maszynę na szycie _śc i egiem prostym . 
3.5.4. Sposób przeprowadzenia badania 
a) Złożyć dokładnic dwie próbk i jedna na drugą 

1. arkuszem papieru między nimi i umieśc ić je między 
pły tk ą ściegową a stopką. 

b) Zszyć d wie próbki równolegle do ich dłuższych 
boków w od ległośc i o koło 5 mm o d hl'l.egu . 

c) Wyjąć nić górną z maszy ny. Umieścić zszyte prób­
ki z papierem międ1.y płyt k ą ściegową a stopką . Obró­
cić n;k<J koło zamachowe ta k. aby igła wkłuła się 

w zs;yte próbki. 
d) Szyć (bl'l nici ) próbki 1 prędkośc i<! 200 -;- 500 

ściegów/min na calej długości, lekko prowadząc je 
ręką . 
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c) M it:L'YĆ zwiększającą s ię długość ściegu przy 
25.50 i 7Y!(, całego ; akicsu elementu d o nastawienia 
długości ściegu i po przejściu przez ma ksymalne na­
stawienie ( 1001:Yc,) ponownie przy 75.50 i 25% zakresu . 
Jeden cykl składa się z 6 pomia rów. W razie koniecz­
nośc i nanieść znaki . 

f) Wykonać pięć cykli pomiaro wych. 
3.5.5. Określenie wyników badania. Zmierzyć z do­

kładnością do 0.5 mm odległość między Ił kolejnymi 
na kłuciami polostawionymi przez igłę na papierze i po­
d t iL· II Ć pm:1. 10. Obliczyć średnią P ze średnich war­
tości uzyskanych przy każdej nastawie (P25, P50 i P75). 
Przyjąć P jako 100% . Dla każdej nastawy porównać 

wartości najniższe i najwyższe w stosunku do średniej 
P i obliczyć odchyłk i w procentach. Wynik próby uzna­
je się za dodatni. jeżeli spełnione są wymagania wg 
BN-84/4944-01 / 03 p. 2.5. 

3.5.6. Sprawozdanie z badań powinno zawierać powo­
łanie się na niniejszą normę z poda niem największych 
odchyłe k procentowych każdej nastawy (P25, P50 

. i P75). 

3.6. Sprawdzenie szerokości ściegu zygzakowego. Ba­
danie pr1eprowadza s ię przy nastawie regulatora sze­
rokości 1ygzaka na maksimum przez pom iar lupą z po­
działk ą, odległości rzędów sześciu nakłuć pozostawio­
nych przez igłę (bez nic i), w jednej linii na sztywnym 
papierze o gramaturże około 185 g/m 2

, przy ręcznym 
obraca niu kołem zamachowym. Wynik badania uznaje 
się za d odatni . jeżcli spełnione są wymagania wg 
BN-84/4944-01 / 03 p. 2.6. 

3. 7. Sprawdzenie ściegów ozdobnych (użytkowych) za­
leca się przeprowadzać przy użyciu tka niny bawełniano­

-lnia ne j lub lnia nej o gramaturze około 200 g/m2, przy 
doborze . ś rodków kontrolnych , parametrach szycia 
i warunkach szycia ściśle wg instrukcji obsługi pro­
ducenta . Wynik badania uznaje się za dodatni, jeżeli 
spełnione są wy maga nia wg BN-84/ 4944-01 / 03 p. 2.7. 

3.8. Sprawdzenie równomierności siły naprężenia nici 
górnej (igły) 

3.8.1. Przedmot badania. Badanie słu ży do określe­

nia odchyłek równomierności siły naprężen ia nici gór­
nej (igły) w domowych maszynach do szycia, w tych 
samych pozycjach naprężacza nici, podczas kilkakrot­
nych cykli nastaw. 

3.8.2. Przygotowanie materiałów do badania. Do ba­
dań należy użyć: 

a) Nici wg 3. 1.7.2. 
b) Przyrząd do pomiaru s iły naprężenia mc1 w za­

kresie O 7 980 mN (0 7 100 G). 

3.8.3. Przygotowanie maszyny do bada nia 
a) Przyciągacz nici ustawi ć w górnym skrajnym po­

łożeniu . 

b) Naprężacz n ici ustawić na zero. 
c) Odwinąć nić ze szpulki, tak aby długość zapotrze­

bowana do badań była pod naprężeniem zerowym. 
d) Nawlec nić wg wskazówek podanych przez pro­

ducenta w instrukcj i obsługi , aż do oczka przyciąga­
cza włącznie. 

c) Wprowadzić nić d o przyrządu po mia rowego. 
f) Opuścić s.topkę. 

3.8.4. Sposób przeprowadzenia badania 
a) Podnos ić i opus1czać stopkę przt:d każdym po­

mia rem oraz nastawiać na ze ro. naprężacz nici przed 
każdym cyklem po mia rów. 

b) Mierzyć zwiększające się naprężen ie nici T kolej­
no pr1y 25. 50 i 7SCYo całego za kresu nastawy ·naprę­
żenia i po przejściu przez. na prężenie maksymalne 
( 100%) mie rzyć naprężen ie zmniejszajCjce T przy 75, 
50 i 25% za kresu nastawy. Po miary w tych sześciu 

pozycjach tworzą j eden cykl po miarów. 
c) Nastawić naprężacz nici na 25% zakresu nasta­

wy, ciągnąć nitk ę przez przyrząd pomiarowy z pręd­

kością około 30 mm / s równolegle do płyty maszyny 
i prostopadle do ruchu przyciągacza. Określić i zano­
tować wa rtość średni<! naprężenia nitki T dla tej po­
zycji nastawy. 

d) Powtórzyć operacje wg 3.8.3c) w każdej ~. pozo­
stałych pozycji cyklu. 

e) Przeprowadzić pięć cykli pomiarowych i obliczyć 
średnią wa rt ość napr~·żen ia 1. każdej nasta wy naprę­

żacza. Zes tawienic wynik ów badania - wg tabli cy. 

Numer cyklu 

2 

4 

5 

N a pn;i.c:n i c: śrcd n i c: 

Na pn;i.LniL· nici pr;y usta\\'lcn iu 

napn;i.aGa n;t 

2) % )0' .. ~ 

3.8.5. Określenie wyników badania 
a) Obliczyć średn i ą wartość naprężenia mc1 T" 

w każdej nastawie naprężacza . 

b) Obliczyć różnicę między maksymalną i minimalną 
wartością naprężenia nici w każdej nastawie napręża­

cza i wyrazić ją jako p rocentową średnią odchyłkę 

wartości naprężenia w tej nastawie. zc1 pomocą wzoru: 

TN m ax- T Nmin 

T Nśrednic 
100 

gdzie : 
N odpowiada określ onej nastawie naprężac:r.a tj . 

25% . 50G/(, i 75iYr) 
T - naprężenie nici. 

Wynik pró by należy uznać za dodatni, jeżeli spełnio­
ne są wymagania wg BN-84/ 4944-01 / 03 p . 2.8. 

3.8.6. Sprawozdanie z badania powinno zawierać po­
wołanie się na niniejszą normę z podaniem najwięk­

szych odchyłek procentowych każdej nastawy T25, TSO 
T75 naprężacza. 
3.9. Sprawdzenie prędkości szycia wykonuje sic; po-
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' rednio przez określenie o brotów wału głównego ma­
szy ny w następujących wa runkach: 

- maszyna pracuje na biegu jałowym z podniesio­
ną stopką , 

igła zajmuje położen ie środkowe, 

długość ściegu u tawiona na l ,5 mm 
ścieg prosty (szerokość ściegu w poło~eniu "0") 
ścieg zygzakowy i ściegi ozdobne (szerokość ściegu 

ustawiona ina maksimum), 
- napięcie zasilania zna mionowe. 
Wyrtik badania uznaje ię za dodatni , jeżeli spełnio­

ne są wymagania wg BN-84/ 4944-01103 p . 2.9. 
3.10. Sprawdzenie nawijacza nici. Badanie przepro­

wadza się przy wyłączonych elementach szyjących ma­
szyny (wyłączone sprzęgło) i prowadzeniu nici zgod­
nie z za! ceniami podanymi przez producenta w in-
strukcji obsługi . . 

W czasie próby na wijacza ob erwuje ię, czy na wija-

K O 

nie nici następuje war twami, a nawijacz wyłączy się 

w momencie zapewniającym spełnienie wymagań wg 
BN-84/4944-01103 p. 2.10. 
Ocenę nawijania nici wykonuje ~ię przez oględziny 

napełnionej szpulki i pomiar średnicy nawinięcia . 

Wynik badania uznaje s ię za dodatni ," jeżeli speł­
nione są wymagania wg BN-84/4944-01103 p . 2.10. 

3.11. Sprawdz~nie wzniosp stopki iJrzeprowadza się 

przy użyciu uniwersalnych środków mierniczych z do­
kładnością do O, l mm. Wynik badania należy uznać 

za dodatni, jeżel i spełnione jest wymaganie wg BN-84/ 
4944-01/03 p. 2.11. 

3.12. Sprawdzenie długości przewodu przyłączeniowe­
go o raz długości przewodu od silnika do regulatora 
wyko nuje się taśmą krawiecką z dokładnością do l cm. 
Wyni'k badania na leży uznać za dodatni, jeżeli speł­

nione są wymagania wg BN-84/4944-01103 p. 2.12. 

I E C 

INFORMACJ E DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę Zakłady Metalowe 
ŁUCZ IK im. Generała Waltera w Radomiu. 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-72/ 4944-01. Rozszerzono za­
kres metod badań fu nkcjonalnych (4. 1; 4.2; 4.3; 4.5; 4. ; 4.12) 

3. Normy i dokumenty związan 

P -83/P-04602 Metody badań surowców, półwyrobów i wyrobów 
włókienniczych . Klimat normalny i klimatyzacja próbek 

PN- 3/P-67102 Maszyn~ do szycia. Igły o przekroju kołowym. u­
meracja metryczna m grubości 

P -77/P-81007 Nici bawełniane i bawełnopodobne do szycia 
B - 4/4944-01/0J Elektryczne przyrządy powszechnego użyt u. Do­

mowe mas~yny do zycia. Wymagania i .parametry funkcjonalne 
BN-69/7322-01 Papiery do maszyn biurowych do pisania i powie­

lania. InstrukCJe obsługi maszyn 

4. Dokument międzynarodowe l normy zagraniczne 
ISO 4814 Hausenhołd ewing machmes-Determination of stability 

of needle thread tension (odpowiednik 3.8 niniejszego arkusza 
normy) . 

ISO 4 15 Hausenhołd sewing machines-Dctermination of sewing ca­
pacity (odpowiednik 3.1 niniej zego arkusza normy) 

O/ DIS 4817 Household Sewing Machines. Method of test of 
. directional stability /drift/ (odpowiednik 3.2 niniejszego arkusza 

normy) 
ISO/ D IS 48 18 Household ewing Machines. Metbod of test of creep 

of o ne ply of material over another (odpowiednik 3.3 niniejszego 
arkusza normy) 

ISO 4 19 Household ewing Machines. Determination of reprodu­
cilibi ty of titch lenght setting (odpowiednik 3.5 niniejszego arku­
sza normy) 

ST RWPG 3177-81 MawHHb; wseiłHbte 6biTOBbie. MeT.OAbl cj>yHK­
~HOHanbHbtX HCnbiTaHHH 

RF Dl 66061 Blatt do 10.1974. H aushalt Nl'thmaschinen. An­
forderungen an die Gebrauchselgenschaften 

S. Różnice w stosunku do norm I O 
a) Wprowadzono tkaniny aktualnie produkowane w kraju o wy­

n aganiach najmniej odbiegających od podanych w normach ISO, 
~ różnicami podstawowych parametrów wg tabl. l i 2. 

b) Rozszerzono metody badań funkcjonalnych o punkty nie ma­
Jące odpowiedników ISO i ISO/DP, zaś metody badań mające odpo­
wiedniki I O i l 0/DP przywołane w p. 4 Informacji dodatkowych 
niniejszego arkusza normy są merytorycznie zgodne. 

6. Różnice w stosunku do CT RWPG 3177-81 
a) Zmieńiono metodę badania prędkości szycia. 
b) Sprawdzenie momentów przeniesiono do arkusza 04 (wymaga­

nia i badanta uzupełniające) wprowadzając do niniejszego sprawdze­
nie ściegów ozdo,bnych (użytkowych). 

c) Wprowadzono tkaniny aktualnie produkowane w kraju o wy­
maganiach nieznacznie odbiegających od podanych w normie 

T RWPG, o różnicach podstawowych parametrów wg tabl. 2. 
d) Pozo tałe postanowten,ia są merytorycznie zgodne. 

7. Zestawlen różnic parametrów tk nin użytych do badań wg ISO, 
Cf RWPG 1 produkowanych przez przemysł krajowy wg tabl. l i 2. 

Tablica 1-1 

· Nazwa wymagania Wymagania (parametry) 
(parametru) tkaniny 

wg l o 48 15 wg CT RWPG 3177-01 
i produkowanych 

przez przemysł 

krajowy 

Rodzaj tkaniny bawełniana bawełniana (przeście-

radiowa) 

tan tkaniny bielona, nie dra- bieluna, nie dra-
pana pana 

Przędza 

- osnowa (tex) 30 30 
- wątek (tex) 36 36+ 40 

Liczba nitek na dm 
- osnowa 370 370+ 418 

·-wątek 220 220+ 242 

Masa powier2'Ch-
niowa g/m2 minimum 204 



"Nazwa wymagania 
(parame tru) 

tkaniny 

Rodł.aj tka niny 

Stan tkaniny 

Przędza 

~ osnowa (tc x) 

- wątek (tex) 

Lie1ba nitek na 
dm 

- osnowa 

- W'! tek 
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Tablica 1-2 

Wymagania (parametry) 

wg wg CT RWPG produ kowa-
ISO/ D IS 3177-81 nych przez 

4817: 4H 18: przemysł 

4H I9 krajowy 

bawełniana ha wełniana bawełniana 

(d relichowa) 

bielona bielona i deka ty- bielona 
l deka tyto- zowana (sk u re z i dckm yzo-

wana maksimum 4'fn) wa,na 
(skurcz ma- (sk urcz ma-
ksimum 4% ) ksimum 4% ) 

30 30 30 

30 30 30 

270 21i0 ±5 255-7-270 
270 235 ±7 228-7-270 

cd. tabl. 1-2 

Nazwa wymagania 
Wymagania (parametry ) 

(para metru) wg wg CT RWPG produkow:~-

tkaniny ISO/ DIS 3 177-81 n ych przo 

4817: 48 18: przemysł 

4819 k ra jowy 

Masa po wie rz- ' 
chniowa g! m' 170 ± lO 150 ±7 143-7- 180 

8. Metody badań cech funkcjonalnych domowych maszyn do szy­
cia są aktual nie przedmio!cm prac Komit<:tu ISO/ TC 148. Dotych­
czas ukazały się 3 normy oraz 2 projekty ISO w tym zakresie. 
na po dstawie których opracowana zosta ła no rma RPWG orał ni­

niejszy arkusz normy. 
Dalsze no rmy ISO z ł.ak rcsu metod badań funkcjona lnych do­

mowych maszyn do szycia ogłoszone w raporcie Ko mitet u ISO/ TC 
148/N 100 z 15.02.1 984 r. są dopiero na etapic dokumentów ro­
bm:zych. WyQerpanic przedm iotu normy przewiduje się podczas 
nowel izacji niniejszego arkusza normy. po za kończen i u p racy w tym 
zakresie i wydaniu pełnego t.estuwu norm y przez w.w Komitet ISO. 

9. Autor projektu normy - ini .. Zygm un t Kundvs. Zakłady Me­

talowe ŁUCZNIK im . Generała Waltera w Radomiu. 


