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GOSPODARSTWA . Zamiast?)
DOMOWEGO Domowe maszyny do szycia BN-72/4944-01

Metody badan cech funkcjonainych

Grupa katalogowa 1726

1. WSTEP

1.1. Przedmiot arkusza normy. Przedmiotem niniej-
szego arkusza normy sa metody badan cech funkcjo-
nalnych (uzytkowych) domowych maszyn do szycia
7 napgdem elektrycznym. Mogg by¢ stosowane takze
do maszyn z napgdem noznym lub recznym.

1.2. Okreslenia

1.2.1. znoszenie — odchylenie wystgpujace w maszy-
nie podczas szycia, pomigdzy rzeczywistym i teoretycz-
nym kierunkiem posuwu materiatu.

1.2.2. rzeczywisty kierunek posuwu materiatu — kie-
runck wskazany przez otwory naklute w prébce ma-
teriatu przy koncu préby.

1.2.3. teoretyczny kierunek posuwu materialu — kie-
runek rownolegly do podtuznych otworéw w plytce
Sciegowej, w ktdrych transporter przesuwa material,

1.2.4. wzajemne przesunigcie — odleglto$¢ L w mm,
o ktéra jedna z warstw materiatu staje si¢ pozornic
krotsza od warstwy drugiej, podczas szycia.

1.2.5. numeracja metryczna N — numeracja grubosci
igiel dla maszyn do szycia wg PN-83/P-67102.

1.2.6. predkos¢ szycia — liczba Sciegdw wigzanych
w ciggu 1 min. odpowiadajgca predkosci obrotowej
walu gltownego maszyny.

2. OGOLNE WARUNKI WYKONYWANIA BADAN

2.1. Badania cech funkcjonalnych przeprowadza sig
na jednym egzemplarzu maszyny w stanie, w jakim jest
dostarczana do uzytkownika, w pomieszczeniu o tem-
peraturze 20 £2°C i wilgotno$ci wzglednej 65 +5%.

2.2. Aklimatyzacja probek tkanin i nici. Prébki tkanin
i nici do badan funkcjonalnych powinny by¢ aklimaty-
zowane przez 24 h w klimacie normalnym wg PN-83/

) W zakresic tematycznym niniejszego arkusza.

P-04602, tj. w temperaturze 20 +2°C, przy ciSnieniu
lokalnym 1 wilgotnosci wzglednej 65 £2%.

3. METODY BADAN CECH FUNKCJONALNYCH

3.1. OkreSlenie maksymalnej liczby warstw zszywa-
nych tkanin

3.1.1. Przedmiot badania. Badanic shuv do okresle-
nia maksymalnej liczby warstw zszywanych tkanin.

3.1.2. Przygotowanie materialéw do badania. Do ba-
dania nalezy uzyc:

a) Prébki o wymiarach 90X200 mm 2z tkaniny wg
3.07.1

b) Nici wg 3.1.7.2.

c) lgta do maszyn N 80. Numer igty zgodny z za-
leceniem producenta maszyny.

3.1.3. Przygotowanie maszyny do badania

a) Wyposazy¢ maszyng w stopke 1 plvtke Sciegowa,
zgodnie 7 zaleceniami podanymi przez producenta w in-
strukcji obstugi.

b) Wyregulowa¢ sil¢ docisku stopki wg zalecen po-
danych przez producenta w instrukcji obstugi. W przy-
padku braku takich zalecen site docisku stopki nalezy
nastawi¢ na 18 N £1 N, przy dolnym polozeniu stopki.
Jezeli maszyna nie ma regulacji docisku stopki. probe
nalezy przeprowadzi¢ z sila docisku stopki ustawiona

przez producenta.

¢) Dhlugo$é $ciegu ustawié na 3 mm £50%.

d) Wyregulowad napr¢zenie nici dolnej zgodnie z za-
leceniami podanymi przez producenta w instrukcji
obstugi.

e) Wyregulowaé naprezenie nici gornej w taki spo-
s6b, aby przy zszywaniu 2 prébek tkaniny wigzanie
obu nici nastgpowalo w miejscu zetknigcia zszywanych
tkanin.

(Dz. Norm.
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3.1.4. Sposob przeprowadzenia badania
a) Ztozy¢ dokladnie 2 prébki tkaniny i1 umiescié
je migdzy stopka a plytka sciegowg jak na rys. 1.

lgietnica
I ]/ Stopka

Plytka sciegowa /E
TransportEr
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Probki tkaniny

HIH

Rys. |

b) Obrocié recznie kotem zamachowym w taki spo-
sob, aby igla przebita probki w odlegtosci okoto 10 mm
od brzegu dtuzszego boku.

¢) Przeszyé 150 mm z prqdkosua 200 -+ 500 $ciegow
na | min. .

d) Okres$lic dlugosc sciegu.

e) Dotozy¢ nastgpna probke tkaniny pod poprzednie
1 zszy¢ wszystkie w odleglosci ok. S mm od poprzed-
niego szwu, rys. 2, bez zmiany warunkéw okreslonych
w 3.1.3, 3.1.4b) i 3.1.4c).

Prdbki_ tkaniny Wymiary w mm

»
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Rys. 2

f) Ponownie okresli¢ diugos¢ Sciegu.

g) Kontynuowa¢ prébe jak w 3.1.4¢) i*3.1.40).

h) W czasie préby nie nalezy pomagaé recznie
w przebijaniu probek tkaniny przez igle.

i) Jezeli w czasie proby wystapi jedna z wad szycia
wg 3.1.5 ¢), d) lub e), ostatnie szycie nalezy przepro-
wadzi¢ po zmianie igly.

j) Badanie nalezy przerwaé gdy:

— igla nie przebija wszystkich probek,

— wystapi jedna z wad szycia wg 3.1.5a) lub b),

— wystapi jedna z wad szycia wg 3.1.5¢), d) lub ¢)
podczas ponownego sgycia jak w 3.1.4i),

— wystapig dwie lub wigcej wad szycia wg 3.1.5¢),
d) lub e).

3.1.5. Okreslenie i interpretacja wynikow badania

Policzy¢ probki. ktore zostaly zszyte ze sobg bez ja-
kichkolwiek wad operacji szycia. Za wady uwaza sie:

a) uderzanie uchwytu igly o stopke,

b) zmniejszenie dlugodci Sciegu wiecej niz 20%,

C) przepuszczanie Sciegu,

d) zerwanie nici,

¢) ztamanie igly.

llo§¢ prawidtowo zszytych probek odpowiada maksy-
malnej liczbie zszywanych warstw tkanin przez dana
maszyng.

Wynik badania nalezy uznaé za dodatni, jezeli spel-
nione sg wymagania wg BN-84/4944-01/03 p. 2.1.

3.1.6. Sprawozdanie z badania powinno zawieraé po-
wotanie si¢ na niniejszg normg, podanie liczby probek
tkaniny potgczone] przez szycic oraz w razie koniecz-
no$ci przyczyny. z jakiej nie zostato spetnionc wyma-
ganie.

3.1.7. Zestawienie materialéw uzytych do badania

3.1.7.1. Tkanina:

rodzaj tkaniny — bawelniana (przescieradlowa),

— biclona 1 dckatyzowana,
(skurcz maksimum 3%),

stan tkaniny

przedza — ni¢ osnowy 30 tex,

— ni¢ wgtku 36 =+ 40 tex,
liczba nitek — osnowa 370 =+ 418,
na dm — watck 220 + 242,

masa powierzch-
niowa g/m? — minimum 204.
3.1.7.2. Nici wg PN-77/P-81007:

rodza) — bawelniane, potrojne, bielone,
merceryzowane,

skret — S (lewy),

numer — 50/3,

masa liniowa — 12,5 tex X 3.

3.2. Sprawdzenie stabilnosci kierunkowej szycia (zno-
szenia)

3.2.1. Przedmiot badania. Badanie stuzy do okresle-
nia znoszenia (odchylenia) wystgpujacego migdzy rze-
czywistym 1 teoretycznym kierunkiem posuwu materia-
tu, spowodowanego niedoskonatoscia mechanizmu po-

 SUWOWCEO.

3.2.2. Przygotowanie materialéw do badania. Do ba-
dania nalezy uzyé:

a) Daziesigé probek o wymiarach 60X200 mm 7 tka-
niny wg 3.2.7. Pribki powinny by¢ wycigte 7 tkaniny
niepranej i niepomigtej, w taki sposéb, aby nici osnowy
byly réwnolegle do dtuzszych bokéw. W srodku probki
wyznaczyé lini¢ rownolegla do dhuzszych bokow (linig
moze by¢ kolorowa nitka osnowy probki).

b) Dziesi¢¢ igiet do maszyn N 80. Numer igly zgod-
ny z zaleceniami producenta maszyny.

¢) Prowadnica kierunkowa 7 papieru milimetrowego
formatu A4, z otworem dla swobodnego przejscia lran—
sportera i stopki.

3.2.3. Przygotowanie maszyny do badania

a) Wyposazy¢ maszyng w plytkg Sciegowg i stopkq
do okreslonego rodzaju Sciegu, zgodnie z zaleceniami
producenta podanymi w instrukcji obstugi.

b) Wyregulowaé site docisku stopki zgodnie z zale-
ceniami podanymi przez producenta w instrukcji obstu-
gi. W przypadku braku takich zalecen sit¢ docisku stop-
ki nalezy nastawi¢ na 18 N £1 N, przy dolnym po-
tozeniu stopki. Jezeli maszyna nie ma regulacji docisku
stopki probg nalezy przeprowadzi¢ z sitg docisku stop-
ki ustawionag przez producenta.

c) Powigkszy¢ powierzchni¢ roboczg maszyny w kie-
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runku posuwu materiatu tak, aby prowadnica kierun-
kowa spoczywata plasko na calej powierzchni i byla
zamocowana rownolegle do teoretycznego kierunku po-
suwu materiatu.

d) Ustawi¢ parametry s$ciegow:

— prostego na dlugosé sciegu | mm +10%,

— zygzakowego na dtugos$é sciegu 0,5 mm +10%, na
szeroko$¢, sciegu 4 mm +10%.

e) Po kazdym badaniu wymienié igle.

3.2.4. Sposéb przeprowadzenia badania

a) Umiesci¢ probke na prowadnicy kierunkowej mig-
dzy transporterem a stopka. Obrdci¢ koto zamachowe
r¢ka tak, aby igta wktuta si¢ w lini¢ wyznaczong w $rod-
ku prébki. W przypadku $ciegu zygzakowego pierwszy
otwoOr wykonaé po lewej stronie linii w $rodku probki.

b) Uruchomi¢ maszyng i przeszy¢ odcinek o dhugosci
150 mm z predkoscig szycia 700 $ciegdw/min  +5%.
W maszynach, Ktére nie mogg osiggnaé predkosci szy-
cia 700 $ciegébw/min, nalezy przeprowadzac probe przy
ich najwyzszej predkosci. Nalezy lekko prowadzi¢ prob-
ke palcami od strony szyjacego, z nastawieniem poczgt-
kowym ‘w teoretycznym kierunku posuwu.

c) Powtorzy€ pigé cykli 52ycia dla kazdego rodzaju
sciegu.

3.2.5. Okreslenie i interpretacja wynikow badania.
Wykona¢ pomiar odlegtoéci A lub B (jak na rys. 3)
i zapisa¢ roznicg migdzy nimi z dokladnoscia do
0,5 mm. Dla kazdego rodzaju $ciegu Srednia wartosé
P, lub (1) P, jest srednig z pigciu przeprowadzonych
cykli szycia.

Jezeli w ciggu S cykh szycia wystapig odleglosci A
1 B nalezy wykazac srednie wartosct A 1 B. Powyzsze
Srednie wartosci stanowig stabilnos¢ kierunkowg szycia.
Wynik proby nalezy uznaé za dodatni, jezeli spelnione
sa wymagania wg BN-84/4944-01/03 p. 2.2.

3.2.6. Sprawozdanie z badania powinno zawiera¢ po-
wolanie si¢ na niniejszg normg¢ z podapiem:

a) Sredniej wartosci P, lub (1) P, w milimetrach, wy-
nikajgcej z szycia $ciegiem prostym,

b) sredniej wartosci P, lub (1) P, w milimetrach,
wynikajgcej z szycia Sciegiem zygzakowym,

¢) predkosct szycia, przy ktorej przeprowadzono ba-
dania.

3.2.7. Charakterystyka tkaniny uzytej do badania

rodzaj tkaniny - bawelniana (drelichowa),

stan tkaniny — bielona_(nie drapana),

przedza — ni¢ osnowy 30 tex,

ni¢c watka 30 tex,
liczba nitek
na dm —
masa powierzch-

' niowa g/m?’ -

osnowa 255 -+ 270,
watek 228 + 270,

143 + 180.

3.3. Sprawdzenie wzajemnych przesuni¢¢ warstw ma-
teriatéw podczas szycia

3.3.1. Przedmiot badania. Badanic stuzy do okresle-
nia wartosci wzajemnych przesuni¢¢ migdzy dwoma
warstwami tego samego materialu, w czasie ich zszy-
wania S$ciegiem prostym, w kierunku do przodu.

Scieq prosty
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Rys. 3

] — powierzchnia robocza, 2 — prowadnica kierunkowd, 3 — prob-
ka, 4 — przypuszczalne pozycje przebi¢ igly na koncu proby, R —
rzeczywisty kierunek posuwu, T — teoretyczny kierunek posuwu

3.3.2. Przygotowanie materialow do badania. Do ba-
dania nalezy uzy¢: - ) »

a) Osiem probek o wymiarach 90X600 mm z tka-
niny wg 3.2.7. Prébki powinny by¢ wycigte z tkaniny
nie pranej i nie pomigtej w taki sposob, aby nici osnowy
bvly rownolegle do dtuzszych bokow. W srodku préb-
ki wyznaczy¢ linig rownolegta do dluzszych bokéw
(linta moze bv¢ kolorowa nitka osnowy probki).

b) Nici wg 3.1.7.2.

¢) Igta do maszyn N_ 80. Numer igly zgodny z za-
leceniem producenta maszyn.

3.3.3. Przygotowanie maszyny do badania

a) Wyposazy¢ maszyn¢ w plytkg Sciegowa 1 stopke,
zgodnie z zaleceniami producenta podanymi w instruk-
cji obstugi.

b) Wyregulowa¢ sil¢ docisku stopki wg zalecen po-
danych przez producenta w instrukcji obstugi. W przy-
padku braku takich zalecen sil¢ docisku stopki nalezy
nastawi¢ na 18 N =1 N przy dolnym potozeniu stopki.
Jezeli maszyna nie ma regulacji docisku stopki, probg
nalezy przeprowadzi¢ z sitg docisku stopki ustawiong
przez producenta.

c) Powigkszy¢ powierzchni¢ robocza maszyny w kie-
runku posuwu materiatu tak, aby probka spoczywata
ptasko na catej powierzchni podczas proby.

d) Dhugoéé Sciegu nastawi¢ na 2,5 mm +10%.

e) Wyregulowaé naprezenie nici dolnej, zgodnie z za-
leceniami podanymi przez producenta w instrukcji
obshugi.

f) Wyregulowa¢ napr¢zenie nici gornej w taki spo-
s6b, aby przy zszywaniu 2 prébek tkaniny bawelnia-
nej wigzanie obu nici nastgpowalo w miejscu zetknig-
cia zszywanych tkanin.
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3.3.4. Sposéb przeprowadzenia badania

a) Ztozy¢ doktadnie dwie préobki jedna na drugy
1 umicscic je migdzy plvikg Scicgowy a stopky. Obrocié
reka koto zamachowe tak, aby igta wkiuta si¢ w linig
wyznaczong w Srodku probki.

b) Zszv¢ obie probki na dlugosct okoto 20 mm.

¢) Wykonac nacigeie na krawedziach obu préobek na
dlugoser okoto 3 mm na wysokoset igly. Utozy¢ doktad-
niec na plasko obi¢ probki 1 wykona¢ drugic nacigcic
na krawgdzi wotaki sam sposob, w odlegtosc 500 mm
od picrwszego. jak na rys. 4.

d) Zszy¢ do konca obic probki wzdhuz linii Srodko-
we przy predkosel szycia 700 Sciegow/min =5%. Iekko
prowadzgce je reky. W maszynach, ktore nic mogy
osiggngé predkoscr szycia 700 Sciegdw/min nalezy prze-
prowadza¢ prdobe przy ich najwvzsze) predkoscel.

¢} Badanie powtdrzve trzy razy.

20 500

N -

[BN—-84/4944-01/02-4]

Rys. 4
I — probka, 2 - pierwsze nacigeic. 3 — drugie nacigeie, 4 — szew.
5 — pozygja 1gh

3.3.5. Okreslenie i interpretacja wynikow badania.
Zmicrzy¢ odlegloscr migdzy nacigeiami w 3 parach zszy-
tych probek. Stwicrdzona roznica migdzy drugimi na-
cigciami probki L jest wartodcig wzajemnego przesunie-
cia warstw materiatow na dlugosci S00 mm. Nastepnic
nalezy okresli¢ warto$¢ $rednig L z trzech przeprowa-
dzonvch préb.

Wynik préby nalezy uznaé za dodatni, jezeli|spet-
nione sg wyvmagania wg BN-84/4944-01/03 p. 2.2.

3.3.6. Sprawozdanie z badania powinno zawiera¢ po-
wolanic si¢ na niniejszg normg z poda‘niem $rednicj
warlo$ci L w mm, odpowiadajacej wartogci wzajemnego
przesunigeia warstw materiatow p()dczzi:\: szycia. Spra-
worzdanic powinno tez zawiera¢ najwiekszg predkosé
szycita  podczas  badania w przypadku nicosiggania
przez maszyny predkosct 700 $ciegdbw/min £5.

3.4. Sprawdzenie dlugosci Sciegu. Badanic przeprowa-
dza sig przy nastawic regulatora diugosci $ciegu na
maximum. przez pomiar przymiarem liniowyvm 7z do-
ktadnoscig do 0.5 mm odlegtosci 11 naktué pozostawio-
nych przez igle (bez nici) w jednej linii, na sztywnym
papicrze o gramaturze okoto 185 g/m?, przy recznym
‘obracaniu kotem zamachowym. W badaniu okre§lié:

— dtugosc Sciegu bedgey $Srednig zamierzonej odleg-
tosci mi¢dzy pierwszym 1 jedenastym nakbuctem. po-
dzielong przez 10,

— réznice miedzy nastawiang 1 rzeczywistg diugosdeig
ciegu wykonuje si¢ poprzez pordwnanic dlugosci na
clemencie nastawy z diugoscig rzeczywisty okreslong
wyZe].

Sprawdzenia
przy nastawicniu regulatora diugosct $cicgu na 0 wy-
konuje si¢ przez kilkakrotne rgezne pokrecanie kolem
zamachowym. Naklucia iglv powinny trafiaé w ten sam
punkt papicrowej prébki papicru.

Wynik badania uznaje sig za dodatni. jezeli spetnione
sy wymagania wg BN-84/4944-01/03 p. 2.4.

3.5. Sprawdzenie odtwarzalnosci nastawienia dtugosci
Sciegu

3.5.1. Przedmiot badania. Badanie stuzy do okresle-
nia odtwarzalnosci nastawienia diugosci Sciegu przy
tych samyvch potozeniach elementu nastawczego. pod-
czas kilkakrotnych cykli nastaw.

3.5.2. Przygotowanie materiatu do badania. Do bada-
nia nalezy uzyé: -

a) Drzicesie¢ probek o wymiarach 60X200 mm z tka-
niny wg 3.2.7.1. Prébki powinny byé wycigte z tka-
niny niepranej 1 nicpomigte] w taki sposob, aby nitki
osnowy byty rownolegte do dluzszych bokow.

b) Igta do maszyn N_ 60 lub N ~70. Numer igly
sgodny 7 zalecentami producenta maszyn.

¢) Papier do maszyn biurowych do pisania wg
BN-69/7322-01:
eramatura g/m’ — 63*;‘4.
eladko$é powierzchni — maksimum 320 nl wg Bendtse-
na, _
raopatrzenic — bez ograniczen wzgledem skfadu su-

nicwystgpowania transportu materiatu

rowcow,

d) Linijka 7 podzatky milimetrows.
3.5.3. Przygotowanie maszyny do badania

a) Wyposazvé maszyng w plvtke Scicgowy 1 stop-
k¢. zgodnie 7 zaleceniami producenta podanymi w in-
strukeyi obstugi.

b) Wyregulowa¢ sife docisku stopki wg zalecen poda-
nych prrzez producenta w instrukeji obstugi. W przy-
padku braku takich zalecen sil¢ docisku stopki nalezy
nastawi¢ na 18 N =1 N, przy dolnym potozeniu stopki.
Jezeli maszyna nic ma regulacyi docisku stopki, prébg
nalezy przeprowadzi¢ 7z sity docisku stopki ustawiong
przez producenta.

¢) Powigkszy¢ powierzchnig roboczg maszyny w kie-
runku posuwu materiatu tak, aby prébka spoczywata
ptasko na calej powicrzchni podczas préby. -

d) Nastawi¢ maszyng na szycie Sciegiem prostym.

3.5.4. Sposob przeprowadzenia badania

a) Ztozy¢ doktadnic dwic probki jedna na druga
7 arkuszem papieru migdzy mimi 1 umiescié je miedzy
ptvtkg Sciegowyg a stopka.

b) Zszy¢ dwie prébki rownolegle do ich dtuzszych
bokow w odleglosci okoto 5§ mm od brrzegu.

¢) Wyjacé ni¢ géorng z maszyny. Umiesceié zszyte prob-
ki z papierem migdzy ptytky Scicgowa a stopky. Obro-
ci¢ rgka kolo zamachowe tak, aby igla wklula sie
w 7zszyte probki.

d) Szy¢ (bez nict) probki 7z predkoscig 200 + 500
Sciegow/min na calej dlugosdci, lekko prowadzac je
rekg.
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¢) Mierzyé zwiekszajaca sie dlugo$é Sciegu przy
25,50 1 75% catego vakresu elementu do nastawienia
diugosci Sciegu 1 po przej$ciu przez maksymalne na-
stawienie (100%) ponownie przy 75,50 1 259 zakresu.
Jeden cykl sktada si¢ 7z 6 pomiaréw. W razie koniecz-
nosci nanie$¢ znaki.

f) Wykonaé¢ pig¢ cykli pomiarowych.

3.5.5. OkreSlenie wynikéw badania. Zmierzy¢ z do-
ktadnoscia do 0.5 mm odlegto$é migdzy 11 kolejnymi
naktuciami pozostawionymi przez igle na papierze i po-
dzichi¢ przez 100 Obliczyé $rednig P ze $rednich war-
tosci uzyskanych przy kazdej nastawie (P25, P50 1 P75).
Przyja¢ P jako 100%. Dla kazdej nastawy poréownac
wartosci najnizsze 1 najwyzsze w stosunku do $redniej
P 1 obliczy¢ odchytki w procentach. Wynik proby uzna-
Je sie za dodatni. jezeli spetnione sg wymagania wg
BN-84/4944-01/03 p. 2.5,

3.5.6. Sprawozdanie z badan powinno zawieraé¢ powo-
tanie si¢ na niniejszg norm¢ z podaniem najwiekszych
~odchytek  procentowych  kazdej nastawy (P25, P50
"1 P75).

3.6. Sprawdzenie szerokosci Sciegu zygzakowego. Ba-
danie przeprowadza si¢ przy nastawie regulatora sze-
roko$ci zygzaka na maksimum przez pomiar lupg 7z po-
dziatkg, odleglosci rzedow szesciu naktué pozostawio-
nych przez igle (bez nict), w jednej linii na sztywnym
papierze o gramaturze okolo 185 g/m?, przy recznym
obracaniu kotem zamachowym. Wynik badania uznaje
si¢ za dodatni, jezeli spelnione sg wymagania wg
BN-84/4944-01/03 p. 2.6.

3.7. Sprawdzenie Sciegow ozdobnych (uzytkowych) za-
leca si¢ przeprowadzad przy uzyciu tkaniny bawelniano-
-inianej lub Inianej o gramaturze okolo 200 g/m?, przy
doborze srodkdéw  kontrolnych, parametrach szycia
i warunkach szycia $ciSle wg instrukcji obshugi pro-
ducenta. Wynik badania uzndje si¢ za dodatni, jezeli
spetnione s3 wymagania wg BN-84/4944-01/03 p. 2.7.

3.8. Sprawdzenie rownomiernosci sity naprezenia nici
gornej (igty)

3.8.1. Przedmot badania. Badanie stuzy do okresle-
nia odchytek réwnomiernosci sity naprgzenia nici gor-
nej (igly) w domowych maszynach do szycia, w tych
samych pozycjach napre¢zacza nici, podczas kilkakrot-
nych cykli nastaw.

3.8.2. Przygotowanie materialéw do badania. Do ba-
dan nalezy uzy¢:

a) Nict wg 3.1.7.2.

b) Przyrzad do pomiaru sily naprg¢zenia nici w za-
kresie 0 + 980 mN (0 = 100 G).

3.8.3. Przygotowanie maszyny do badania

a) Przyciggacz nici ustawi¢ w goérnym skrajnym po-
lozeniu.

b) Naprezacz nici ustawié na zero.

¢) Odwina¢ ni¢ ze szpulki, tak aby dlugos$¢ zapotrze-
bowana do badan byla pod naprezeniem zerowym,

d) Nawlec ni¢ wg wskazéwek podanych przez pro-
ducenta w instrukcji obstugi, az do oczka przycigga-
cza wlgcznie. :

¢) Wprowadrzié ni¢ do przyrzadu pomiarowego.

f) Opuscié stopke.

3.8.4. Sposéb przeprowadzenia badania

a) Podnosi¢ 1 opuszczaé stopk¢ przed kazdym po-
miarcm oraz nastawial na zeros napr¢Zacz nici przed
kazdym cyklem pomiarow.

b) Mierzyé zwiekszajace si¢ naprezenic nici T kolej-
no przy 25, 50 1 75% catego zakresu nastawy ‘napre-
Zenia 1 po przejsciu przez, napr¢Zzenie maksymalne
(100%) mierzy¢ naprezenie zmniejszajgce T przy 75,
50 i 25% zakresu nastawy. Pomiary w tych sze$ciu
pozycjach tworza jeden cykl pomiarow.

¢) Nastawi¢ naprezacz nict na 25% zakresu nasta-
wy, ciggnaé nitke przez przyrzad pomiarowy z pred-
koscig okoto 30 mm/s réwnolegle do plyty maszyny
i prostopadle do ruchu przyciggacza. Okresli¢ 1 zano-
towa¢ warto$¢ Srednig naprezenta nitkt T dla tej po-
7ycji nastawy.

d) Powtdrzyé operacje we 3.8.3¢) w kazdej ¥ pozo-
statych pozycji cyklu.

¢) Przeprowadzié¢ pigé cykli pomiarowych i obliczyé
§rednia warto$é naprgzenia z kazdej nastawy napre-

zacza. Zestawicenie wynikow badania — wg tablicy.
Naprezenic nict przy ustawicniu
Numer cyklu naprezacza na

254 50¢% 75%

1

2

3

4

5

Napr¢zenie Srednic

3.8.5. Okreslenie wynikow badania

a) Obliczy¢ $rednig  warto§¢ naprg¢zenia
w kazde) nastawie naprezacza.

b) Obliczy¢ réznice migdzy maksymalng i minimalng
wartodcig napre¢zenia nici w kazdej nastawie napreza-
cza 1 wyrazi¢ jg jako procentowg Srednig odchytke
warto$ci naprgzenia w te] nastawic, za pomocg wzoru:

nici T,

T'vmax - Tymin

: 100
T'nérednic

gdzie:

N odpowiada okreS$lone] nastawie naprgzacza tj.

25%, 50% i 75%

T — naprgZenie nicl.
Wynik proby nalezy uznaé za dodatni, jezeli speinio-
ne sg wymagania wg BN-84/4944-01/03 p. 2.8.

3.8.6. Sprawozdanie z badania powinno zawicra¢ po-
wolanic si¢ na niniejszg normg z podaniem najwigk-
szych odchytek procentowych kazdej nastawy T25, T50
1 T7S naprgzacza.

3.9. Sprawdzenie predkosci szycia wykonuje si¢ po-
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$rednio przez okreslenie obrotéw watu giéwnego ma-

szyny w nast¢pujgcych warunkach: =
— maszyna pracuje na biegu jalowym z podniesio-
na stopka,

— igla zajmuje potozenie Srodkowe,

— dlugos¢ $ciegu ustawiona na 1,5 mm
Scieg prosty (szeroko$¢ sciegu w potozeniu ,,0)
scieg zygzakowy 1 Sciegi ozdobne (szerokos¢ Sciegu
ustawiona ma maksimum),

— napigcie zasilania znamionowe.

Wynik badania uznaje si¢ za dodatni, jezeli speinio-
ne sg wymagania wg BN-84/4944-01/03 p. 2.9.

3.10. Sprawdzenie nawijacza nici. Badanie przepro-
wadza si¢ przy wylaczonych elementach szyjacych ma-
szyny (wylaczone sprzgglo) i prowadzeniu nici zgod-
nie z zalgceniami podanymi przez producenta w in-
strukcji obstugi.

W czasie proby nawijacza obserwuje si¢, czy nawija-

nie nici nastgpuje warstwami, a nawijacz wylgczy sig¢
w momencie zapewniajagcym spelnienie wymagan wg
BN-84/4944-01/03 p. 2.10.
Oceng nawijania nici wykonuje si¢ przez ogledziny
napetnionej szpulki i pomiar $rednicy nawinigcia.
Wynik badania uznaje si¢ za dodatni, jezeli spet-
nione s3 wymagania wg BN-84/4944-01/03 p. 2.10.

3.11. Sprawdzenie wzniosu stopki przeprowadza sig
przy uzyciu uniwersalnych §rodkéw mierniczych z do-
ktadnoscia do 0,1 mm. Wynik badania nalezy uznaé
za dodatni, jezeli speinione jest wymaganie we BN-84/
4944-01/03 p. 2.11.

3.12. Sprawdzenie dlugosci przewodu przylgczeniowe-
go oraz dhlugosci przewodu od silnika do regulatora
wykonuje si¢ tasmg krawieckg z dokfadnos$cig do 1 cm.
Wynik badania nalezy uzna¢ za dodatni, jezeli spel-
nioné s3 wymagania wg BN-84/4944-01/03 p. 2.12.

KONIEZC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujagca norm¢ — Zaklady Metalowe

LUCZNIK im. Generata Waltera w Radomiu.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-72/4944-01. Rozszerzono za-
kres metod badan funkcjonalnych (4.1; 4.2; 4.3; 4.5; 4.8, 4.12)

3. Normy i dokumenty zwiazane
PN-83/P-04602 Metody badan surowcéw, potwyrobow i wyrobow
wiokienniczych. Klimat normalny i aklimatyzacja prébek
PN-83/P-67102 Maszyny*do szycia. Igly o przekroju kotowym. Nu-
meracja metryczna Nm grubosci
PN-77/P-81007 Nici bawetniane i baweinopodobne do szycia
BN-84/4944-01/03 Elektryczné przyrzady powszechnego uzytku. Do-
mowe mas'zyny do szycia. Wymagania i parametry funkcjonalne
BN-69/7322-01 Papiery do maszyn biurowych do pisania i powie-
lania. Instrukcje obstugi maszyn

4. Dokumenty miedzynarodowe i normy zagraniczne

ISO 4814 Housenhold sewing machines-Determination of stability
of needle thread tension (odpowiednik 3.8 niniejszego arkusza
normy) ‘

ISO 4815 Housenhold sewing machines-Determination of sewing ca-
pacity (odpowiednik 3.! niniejszego arkusza normy)

ISO/DIS 4817 Household Sewing Machines,

- directional stability /drift/ (odpowiednik 3.2 niniejszego arkusza
normy)

ISO/DIS 4818 Houschold Sewing Machines. Method of test of creep
of one ply of material over another (odpowiednik 3.3 niniejszego
arkusza normy)

ISO 4819 Household Sewing Machines. Determination of reprodu-
cilibity of stitch lenght setting (odpowiednik 3.5 niniejszego arku-
sza normy)

ST RWPG 3177-81 Mammmust weeiinbie GoiToBbE, MeTtoap! (bny—
LUMOHAJIbHBIX MCIBITAHUH

RFN DIN 66061 Blatt 2 do 10.1974. Haushalt NAhmaschinen. An-
forderungen an die Gebrauchselgenschaften

5. Réznice w stosunku do norm ISO

a) Wprowadzono tkaniny aktualnie produkowane w kraju o wy-
naganiach najmniej odbiegajagcych od podanych w normach ISO,
* réznicami podstawowych parametréw wg tabl. 1 i 2.

Method of test of

b) Rozszerzono metody badan funkcjonalnych o punkty nie ma-
Jace odpowiednikéw ISO 1 ISO/DP, za$ metody badan majace odpo-
wiedniki ISO i ISO/DP przywotane w p. 4 Informacji dodatkowych
niniejszego arkusza normy s3 merytorycznie zgodne.

6. Roznice w stosunku do CT RWPG 3177-81

a) Zmieniono metod¢ badania predkosci szycia.

b) Sprawdzenie momentow przeniesiono do arkusza 04 (wymaga-
nsa 1 badania uzupetniajace) wprowadzajac do niniejszego sprawdze-
nie $ciegéw ozdobnych (uzytkowych).

¢) Wprowadzono tkaniny aktualnie produkowane w kraju o wy-
maganiach nieznacznie odbiegajacych od podanych w normie
CT RWPG; o réznicach podstawowych parametréw wg tabl. 2.

d) Pozostate postanowienia s3 merytorycznie zgodne.

7. Zestawienie réznic parametréw tkanin uzytych do badan wg ISO,
CT RWPG 1 produkowanych przez przemyst krajowy wg tabl. 11 2.

Tablica 1-1

- Nazwa wymagania
(parametru) tkaniny

Wymagania (parametry)

wg ISO 4815 wg CT RWPG 3177-01
1 produkowanych
przez przemyst
krajowy
Rodzaj tkaniny bawelniana bawetniana (przescie-

radlowa)

Stan tkaniny bielona, nie dra- bielana, nie dra-

pana pana
Przedza
— osnowa (tex) 30 30
- watek (tex) 36 3640
Liczba nitek na dm
— 0sSnowa 370 370418
— watek 220 220242

Masa  powierzch-

niowa g/m’ minimum 204



Intormacje dodatkowe do BN-84/4944-01/02 #

(skurcz ma-
ksimum 4%)

(skurcz ma-
ksimum 4%)

Prz¢dza
— osnowa (tex) 30 30 30
— watek (tex) 30 30 30
Liczba nitek na
dm
— osnowa 270 260 £S5 255270
— watek 270 235: =7 228270

Tablica 1-2 cd. tabl. 1-2
'Nazwa wymagania Wymagania (parametry) Nazwe wymagunia Wymagania (parametry)
(parametru) wg wg CT RWPG | produkowa- {parametru) wg wg CT RWPG | produkowa-
© tkaniny ISO/DIS 3177-81 nych przez tkaniny ISO/DIS 3177-81 nych przez
4817 4818: przemyst 4817: 4818: przemyst
4819 krajowy 4819 krajowy
Rodzaj tkaniny baweiniana bawetniana baweiniana Masa powierz- !
{drelichowa) chniowa g/m* 170 =10 150 £7 143180
Stan tkaniny _ biclona biclona i dekaty-|  biclona 8. Metody badan cech funkcjonalnych domowych maszyn do szy-
| dekatyzo- AawARd (skurcz | i dekatyzo- cia sg aktualnie przedmiofem prac Komitetu ISO/TC 148, Dotych-
wana maksimum 4%) wana

czas ukazaly si¢ 3 normy oraz 2 projekty ISO w tym zakresic,
na podstawie ktérych opracowana zostata norma RPWG oraz ni-
nicjszy arkusz normy. .

Dalsze normy ISO 7 zakresu metod badan funkcjonalnych do-
mowych maszyn do szycia ogloszone w raporciec Komitetu ISO/TC
148/N 100 z 15.02.1984 r. s3 dopicro na ctapic dokumentow ro-
boczych. Wyczerpanie przedmiotu normy przewiduje si¢ podczas
nowelizacji niniejszego arkusza normy. po zakonczeniu pracy w lym
sakresie i wydaniu pelncgo zestawu normy przez w.w Komitet 1SO.

9. Autor projektu normy — inz. Zygmunt Kundys. Zaklady Me-
talowe LUCZNIK im. Generala Waltera w Radomiu.




