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1. WSTEP
d.1. Przedmiot normy, Przedmiotem normy sg wy-

magania i badania glowic przemysiowych maszyn do
szycia nazywenych w dalszym tekécie niniejszej
normy gtowicami.

1.2, Zakreg stosowania, Norma dotyczy wszystkich

kles glowic przemysiowych maszyn do szycia.

1.2, Podziel, nazwy i okresSlenia - wg

P-67011,

PN-71/

1.4, Normy i dokumenty zwigzgng

PN-64/C-81531 Wyroby lakierowe. Préba przyczep-
nosci powlok lakierbwych

PN-71/H=97005 Ochrona przed korozjg.
tyczne powloki cynkowe

PN-64/H-97006 Powtoki ochronne metalowe na WYro-

' bach stalowych. Elektrolityczne powtoki niklo-

we jednowarstwowe i wielowarstwowe

PN-72/H-~97016 Ochrona przed korozja, Fosforanowe
powtoki antykorozyjne. Wymagania i badania

PN-64/M-06000 Pokrycie lakierowe na podlozu ze-
liwa i stali. Wytyczne ogblne projektowania i
oceny wykonanig

PN-67/0=79252 Produkty w opakowaniach transpor-
towych. Znaki 1 znakowanie. Wymagania podsta-
wowe

PN-72/P-67011 Przemysiowe stebnowe maszyny do szy-
cla. Podzial, nazwy i okreslenia

PCB 63-68 Przemysiowe maszyny do szycia. Piyty
podstawowe i wykroje plyt stoiéw. Wymiary przy-
tgczeniowe (zalecenia polsko-czechostowackiej
Komisji Normalizacyjnej)

Elektroli-

2, WYMAGANTA
@11, Wymiary przylaczeniowe pivty glowicy - wg

‘rysunku (zgodnie z zaleceniami FCS 63-68),
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2.2, Przeswit roboczy glowicy - wg PN<72/P-6701
Pe 3:2.714

¢ - minimum 265 mm,

b - minimum 420 mm,

F = minimum 280 cma.

| 2+3. Materialy konstrukeyjine, Do budowy glowic

nalezy stosowal materialy konstrukcyjne zapewnla-
Jace odpowiednig trwato$é mecheniczng i sztywnosé.

2.4. Wykonczenie i powloki ochronne

2e4.1, Wyglad zewnetrzny, Glowice powinny mieé
estetyczny wyglad zewngtrazny. Elementy prowadzace
nié oraz stykajgce sie z przebiegajacg nicig po-
winny byé wykonane tak, aby nie uszkodzity nici.
Dopuszcza sig stosowanie wzorcédw jakosci lakiero-
wania i powlok ochronnych,

224.2. Powgokl lakierowe powinny

chronno-dekoracyjnego roéwnomiernie rozprowadzone
na catej powlerzchni, bez miejsc niepokrytych,
nie powinny tuszczyé si¢ i kruszyé, tworzyé pe-
cherzy, p¢kni¢é i odpryskéw. Przyczepnodé powkok
na wyrobie powinna by¢ co najmniej w stopniu 3 wg
PN-64/C~-81531., Kolor lakieru powinien byé Jedno-
lity. Powloki lakierowe na powierzchniach widocz-
nych powinny odpowiadaé co najmniej 4 klasie sta=-
ranno$ci wykonania wg FN-64/M-06000. Powloki 1la-
kierowe na pozostalych niewidocznyoh powierzch-
niach powinny odpowiadaé co najmniej 1 klasie sta-

byé typu o-

Zjednoczenie Przemystu Precyzyjnego PREDOM
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Precyzyinego PREDOM dnia 30 grudnia 1972 r.
joko norma  obowiqzujgca w zakresie produkcji i obrotu od dnia 1 lipca 1973 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 12/1973 poz. 36)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYINE 1973,

Wplyw do WN 21.2.73.Oddano do skiadu 13.4.73. Druk ukoriczono w czerwcu 73.

Cena 1f 3,60

0bj.0,950. w. Naklad 1200 + 50 egz. Zam. 1260/73
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ranno$ci wykonania wg FPN-64/M-06000. Dopuszcza
sie¢ niepokrywanie lakierem powierzchni niewidocz-
nych czesci 1 zespoidw wykonanych ze stondw lek-
kich. Do powierzchni widocznych zalicza sie
wezystkie zewnetrzne powierzchnie ramienia i po-
kryw oraz powlerzchni¢ piyty growicy. Wszystkie
pozostale powierzchnie gtowicy zalicza sie do
niewidocznych.

4,3, Powtoki cynkowe, Elektrolityczna powioka
cynkowa powinna by¢ jasna, bez miejsc nie pokry-
tych, peknieé i plam., Elektrolityczne powioki cyn-
kowe powinny odpowiadaé PN-71/H-97005, a grubosé

warstwy cynku nie powinna byé mniejsza niz 5 pm.

2eltelts omowo-niklowe.,
grupy czesci lub czesci powinny mied
powxokis

a) wkrety, nakretki itp. czgsci pokrywane w
bebnach - powiok¢ Ni lub Ni-Cr L wg PN-564/H-97006
(dopuszcza sie, gdy wymagajg tego wzgledy kong-
trukcyjne, stosowanie nizszych grubogci powzok),

b) stopki i czesci wyposazenia - powioke Cr o]
gruboéci minimum 5 pm,

Powloki ¢ Poszczegblne

nastepujgce

¢) inne pozostale widoczne czeSci glowic -
wioke Ni-Cr L wg FN-64/H-97006.

po-~

2,4,5, Powloki fosforanowe powinny byé $cisle
zwigzane 2z powierzchnig elementu. Zaleca sig
stosowanie powioki fosforanowej D4 olej wg FN=-72/
H-97016.

2.5, Jakosé éciegu, Przy wiasciwym doborze nici
i igly do rodzaju zszywanych tkanin (materiatéw)
oraz prawldlowej regulacji napigcia nici gérnej
(igty) i dolnej (bgbenka), w zekresie  szybkosci
wg 2.6 przy dowolnym kierunku szycia oraz para-
metrach 5ciegu, glowica powinna gwarantowaé o-
trzymenie prawidlowych éclegéw, w ktérych wigza-
nie nici gérnej i dolnej nastgpowalo wewngtrz (w
miejscu zetkniecia) szytych tkenin (materiaioéw).

Dopuszcza siegt

- nieznaczne  jodetkowanie (skosne ukladenie
sciegu) nie przekraczajgce zakresu $rednicy igtye.

- nieznaczne przecigganie nici przy szyciu Scie=
glem zygzakowym.

2.6, Szybkoéé szycia, Glowice powinny gweranto-~
waé otrzymanie prawidlowych éciegow W zakresie

bezstopniowej regulacji szybkosci szycia dla:
growic szybkobieinych - do 5000 sciegdw/min,
gtowic éredmiobieznych - do 3000 sciegbdw/min,
przy czym szycle z szybkoscliemi maksymalnymi mo-~
%e zachodzié w najkorzystniejszych warunkaech pra-
¢y, tzn. przy szyciu tkaniny dostatecznie sztyw-
nej, mocng nitkg oraz nieduzq diugoscig Sciegue

2.7, Prébka jakosci Sciegu (szycia), Kazda glo=~

wica powinna mieé proébke jakosci szycia wykonang
na niej. Ogélna diugosé 4ciegu na prébece powinna
wynosié¢ co najmniej 250 mm. EKolor nici dolmej i
gérnej powinien by¢ jednskowy 1 kontrastowy do
zszywanej tkaniny (materiatu). Probki powinny byé
wykonane estetyczole. Nié dolna probkl musi two=

reyé catosé z nicig wychodzaca ze szpuleczki Dbe-
benka (przerwanie nici Jest niedopuszczalne).

Orientacyjne wymiary prébki wynoszg 70 X100 mm.

2.8, Dlugosé ¢écijegu. DEugosé Sciegu powinna wy-
nosié 0 + min 3,5 mm i byé regulowana piynnie w
calym zakresie. Przy nastawieniu regulatora diu=-
gosci &ciegu ne dziatke O transport materialu po-
winien byé wyeliminowany. Dopuszczalne réznice
miedzy dtugosciami Sciegu wynikajgce ze zmiany
szybkosci szycia oraz szycia "naprzéd" 1 "wstecz"
nie mogag przekraczaé 20%. W giowlcach 2 transpor-
terem réznicowym réznicowy stosunek przesuwn zgb-
kéw moze byé zmieniony od 1 ¢ 4 do 1 ¢ 2,5 w kie~
runku rozciggania i 1,4 ¢ 1 w kierunku marszcze-
nia.

2,9, Szerokosé Sciegu zygzakowegQ powinna wyno-
si¢ O « min 4 mm i byé regulowana piynnie w caiym
zakresie,

2.10, Polozenie igly powinno byé wspélosiowe =
otworem w plycile 4ciegowej i stopce., Dopuszczalny
bigd wspdlosiowosci igly i obrotu w plytce scie-
gowej - 0,15 mm. Dopuszczalny btgd wspblosiowosci
igly i wyciecla w stopce - 0,2 mm,

2.11, Wznios stopki nad plyte Sciegowg powinien
wynosié minimum 7 mm.

2,12, Wystawanie zgbkéw transportera nad plyt-
ke Sciegowg powinno byé regulowane w zakresie 0 =

1’2 mm.
Zaleca sie ustawienie wystawania zgbkoéw na war-
tosé 0,5 + 0,8 mm.

2 Réwnole £é dolne laszcz sto d,
plytki Sciegowed i zabkéw  transportera. Dopusz-
czalna odchyitke nieréwnolegloscl wynosi 0,05 mm
dla zgbkéw i 0,1 mm - dla piytki Sciegowej.

2.14, Luzy podgtawowe. Maksymalne wartosci lu-
zéw nie powinny przekraczaé wartoscl podanych w

tabl, 1.

Tablica 1

Luzy maksymalne, mm
Nazwa czgdcl i
- poniaru glowice glowice
szybko= | $rednio-
blezne biezne
w kierunku
zabki (przy unie- | transportu 045 0,5
ruchomionym ko=
le zamachowym w kierunku
prostopadiym do | 0,1 0,1
osi transportu
Watek gildwny oslowy 0,01 0,02
io 0,03 0,03
Wa%ek chwytacza preod . Ao
przy unieru= buod o 50
chomionym kole DFReRaRY
zamachowym)
Walek rozrzadu
i napedu osiowy 0,03 0,03
transportera :
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cd, tabl, 1
Luzy maksymalne, mn
oy Kierunek L. .
Vazwa czesdci ;omiaru giowice | glowice
S szybko= frodnio=
bieine kiezne
; : i 0 0,2
Igielnica w dolnym f 2°2OWY * i
potozeniu (pray o o
unieruchomionym | obwodowy 1 1
kole zamachowym)
w kierunku
Przycisggacz
§ a8 prostopadiym
nici
do plasaczyzny 0,5 0,5
ruchu {(w miejs-
cu oczka na nié
lliedzy trzymakiem
kosza a koszem
B 0,3 = lug 0,3 -Iuj
zachodzenie zg= i :

- minimaln minimal
ba trzymaka po=- ny
winno zabezpie- i
czaé kosz przed
obrotem)

2,15, Napiecje nici gérnej, Regulator napigcia

nici powinien zmieniaé napigcie nici przechodza-
cej pomiedzy jego talerzykami w sposob ciagly u-
mozliwiajacy otrzymanie prewidlowego Sciegu. Przy
gérnym poxozeniu stopki talerzyki regulatora wo-
winny caitkowicie zwolnié nié.

2.16, Proéba trwatosci 31 niezawodnosci. Probe

trwalosci i niezawodnosci stosuje sie w celu o=
kreélenia zdolnosci eksploatacyjnej gtowlicy oraz
wymaganych wilasnosci techniczno-uZytkowych  przy
stosowaniu  odpowiedniej konserwacji. Przyjmuje
sie, ze czas okreslajgcy trwalosé¢ jest czasem u-
zytkowania glowicy do pierwszego uszkodzenia i po-
winien wynosié co najmniej 400 godz. Liczba regu-
lacji (ustawien) dokonanych w tym czasie dotyczg-
ca niezawodno$ci gtowicy nie powinna przekraczaé
liczby 10 w czasie proéby trwalosci.

2:17¢ Wyposazenie glowicy, Kazda gtowica powin-
na mieé przewidziane dla catej klasy wyposazenie

standardowe. Odpowiednie wyposazenie specjelne
mo%e byé dodawane tylko nea specjalne  zamowienie
uzgodnione mi¢dzy zamawiajgcym & producentem. Po-
nadto kazda gtowica powinna byé wyposaiona w 1n-
strukcje obsitugi i karte gwarancyjng. Wyposazenie
glowicy powinno byé wyszczegbélnione w instrukcji
obstugl lub karcie gwarancyjnej.

2.18, Zamienno$é czesel, Czeséci i1 zespoly gio-
wicy powinny byé zemienne na zasadzie zamiennosci

czedci i zespoldw,

2.19, Cechowanie, Na kazdej giowicy powinny byd
umieszczone w sposéb trwaly i czytelny co najmmej
nastepujgce dane znamionowes

a) znak lub nazwa wytwérni (lub ipny
mageny przez zamawiajgcego),

b) klasa giowicy,

¢) numer fabryczny giowicy,

d) znak "Made in Poland" na giowicach przezna-
czonych na eksport (po uzgodnieniu z zamawiajg-
cym),

znak wWy-

e) numer niniejszej normy,
f) cena gtowicy (dla glowic przeznaczonych na
kraj).

2,20, Dodatkowe wymagania dla giowic przeznaczo-

nych na eksport sg regulowane odr¢bnymi przepisa-
mi,

5. KONSHRWACJA, PAROWANTE, PRZECHOWYWANIE I

2,1, Konserwacja powinna obejmowadé:

a} mycie,

b) konserwacje wszystkich czesci metelowych nie
pokrytych werstwani lakieru craz powlokami gal=-
wanicznymi,

¢) zamkniecie gilowicy poprzez zgrzewanie w wor-
ku z folii polietylenowej.

3.2, Pakowanie, Opakowanie powinno zabezpieczaé
giowice 1 jeJ wyposazenie przed uszkodzeniem W

czasie transportu 1 magazynowania. Opakowaniem
moga byé skrzynie drewniano-piléniowe lub  inne.

Growice pakuje si¢ kscznie z przewidzianym dla
danej klasy wyposaseniem oraz instrukcje obstugl
instrukcje
obsiugi i karta gwarancyjna powinny by¢ uniesz-
czone w takim miejscu opakowsnia, aby nie ulegly
uszkodzeniu i ewentwalnie nie uszkodzily giowi-
cy. Na opakowaniu powinny byé umieszczone co naj-
mniej nastepujgce dane:

a) znaki informacyjno-ostrzegawcze Wg
0=79252 pe 2.4.7y 2:.84.2, 2.4.3,

b) nazwa lub znsk wytwoérni,

¢) nazwa i klasa giowicy,

d) rok produkcji,

e) cena giowicy {dlie
kra.j).

f) dopuszczelna liczba warstw glowic w
sklsdowania i transportu.

2,2, Przechowywenie. Zakonserwowane i zapakowa-
ne glowice powinny byé przechowyware w zamknigbych

i suchych pomieszczeniach o wilgotnosci wzgledne]
nie wiekszej niz 70%, temperaturze otoczenia nie
nizszej niz 278 K (5°¢) 7z dala od materialéw
sprzyjajacych korozji i zrédel intensywnie wydzle-
lajacych cieplo. Przechowywanie glowic bez opako-
wania jest niedozwolone. Dopuszcza si¢ skladowa-
nie glowic w opakowaniach wg 3.2 w kilku warstwach.
Liczbe warstw gilowic dla danego rodzaju opakowa-
nia okregla producent,

i karta gwarancyjng. Wyposazenie oraz

PN-64/

glowic przeznaczonych na

czasie

3.4, Transport. Transport glowic powinien oaby-
waé sie czystymi, suchymi i krytymi srodkami tran-
sportu. Opakowania z glowicami w czaslie transpor-
tu powinny byé zabezpieczone przed przesuwaniem
sie. Liczbe warstw giowic w czasie trensportu o=
kreéla producent.

4, BADANIA
4, Pro ba
4,1.1, Badanis pelne sg wykonane w celu wyczer=-

pujacej oceny giowic pod wzgledem budowy, zasto=-
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sowanych materiaiéw, wykonania oraz sprawnosci cd, tabl, 2
dzintania. NaleZy je przeprowadzaé w nastepujacych ‘ Program badah
przypadkachs Lp. g;z’;‘; Opis
‘ : T Rodzaje badai | badania badania | padasn
- przy ocenie nowej konstrukcji, albo w przypad- J peine |niepei- v
ku wprowadzenia zmian konstrukeyjnych, materiato- vg he
wych lub technologicznych moggcych mieé wpiyw na 1 2 3 4 5 6
jakosé glowicy,
, ) . ) . Sprawdzenie wy-
~ przy okresowej kontroli produkcii, ktéra po=- a5 § 5.4 stawienia zab- " _ 4.3.10
winna odbywal si¢ nie mniej niz 1 raz w roku, kéw transporte-
ra
- pbrzy wznowieniu produkcji peo przerwie trwajg-
cej diuzej niz pét roku. Sprawdzenie rév-
nolegtodci dol-
4.1.2. Badania niepelne sg wykonywane w celu 13 | 2.43 gigpﬁiagiczﬁzy x - 4,3,11
sprawdzenia czy przy produkcji glowic nie popei- ki écieg-;owéjvi
niono przypaakowych bleddw. :ﬁbkow transpor=
era
Nalezy je przeprowadzad:
~ przy biezgcej kontroli produkcji, 14 | 2,40 Spravdzenie lu- x - 4a3,.12
p zO0w podstawowych
- po naprawie glowicy,
- przy badaniach poprzedzajgcvch odbiér glowic. Sprawdzenie nae
Podzial na badania peine i niepelne ze wskaza- 151 2415 P}‘5°i§ nici x x 4034713
goérne
niem wymagania oraz rodzaju badania podenoc w
tabl, 2 Sprawdzenie
° e 16 | 2.16 trwatosci 1 nie-~ X - k3.4
zawodnosci
Tablica 2
- Sprawdzenie wy-
o Program badad Opis 17 | 2.7 posazenia glowi- X x 4.3.1
Lp. | gania Rodzaje badad badanial badanig bidaﬁ cy
. g
peine nievel-—
we ne Sprawdzenie za=-
18 2.18 miennobci czed= % = #3475
1 2 3 4 5 6 ol
Sprawdzenie ce-
1] 2.4 X - 4.3.2 19 2419 chowania X - a3
- Eprawdzen%i
s oot ) conserwacji, -
£ L ﬁ@itz ro;zczézie- ® - 4343 = 341 opakowania, * et
’ 2 przechowywania
s - - i transvortu
3 5.3 :".j"ram.';zcnle Mg x 4.3.1

terialdw

Bl Sprawdzcnie wy- 4.2, Pobieranie prébek

koAczenia 1 po=-

viok ochronnvech: 4,2, Pobjeranie préb do dan pelnych. Do
L ¢

. E; - om?jf badan pelnych naleiy pobraé sposobem logsowym co
- YL rzneso x x najmniej po 2 glowice z kazdej klasy giowic,
2t 3 ~ sprawdizenie X - 4.2.2., Pobi -
2atelt powlok ochron- ME . P i bek do bad iepeinych,
o avch Badaniom niepeinym nalezy poddads
7 - W przypadku bies n -
Sopmeie o . prayp gcej kontroli produkcji
2 | 2.5 ko“ci Sciegu X % heB ol kazdg growice,
szveia) §
(szycia) - w badaniach poprzedzajscych odbiér - w zalez-
.y T — ; _ 4.3.5 nosci od wielkoéci partii prévke pobrang sposobenm
b] . rer v N Lt B s s
szytkosel szycia losowym o licznosci wg tabl, 3,
- Po naprawie - kazd
Zvrawdzenie P P % Bendog,
71 2.7 provki jakodci x x 1.3.1
Sciegu
—_ Tablica 3
Srravdzenle diu- )
8 2.8  1f~fd;”§ ¢ x - ,3.6 Liczba glo= ~
gosci dciegu Licznosé Licznogé wie nie od-|Liczhba g%°gi°
| partii préblki rowiadaja- |8 o Joviadas
Cpravdzenis szoe- cych wymam pryc pezo~
9 2.9 rokofci Acieri o - 4,3.7 o ganiom wg staiym wyna-
zygzakoweso =Ev E.B(Eabl. & §aglom2wg
oo ek 1p. :3/; va .
~ 540 Sprawdzenie po- - - 4.3.8
10 ] 2.9C Tozenia igty ? do 63 151) 0 1
P Srrawdzenie - L.z :
K 2yt wzniosu stopki % ? 64= 160 25 @ 8
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cd, tabl, 3
Licznosé Licznosé Liczba gto=|lLiczba glowic
partii prébki wic nie od= 1}16'9dPOWIada-
powiadaja- |Jacych pozo=
cych wyma-— staiym wyma-
ganiomwg 2.,5|ganiom Wwg
Batuk {tabl.2 1p.5) tabl, 2
161= 400 25 0 2
401+1000 100 1 3
10012500 100 1 5
) W przypadku partii skladajacej sie z mniej niz
15 sztuk nalezy badaé wszystkie sztuki,

4,3, Opis badah

4,%2,1, Ogledziny gzewnetrzne nalezy przeprowaw
dzié nieuzbrojonym ckiem, sprawdzajgs czy giowica
odpowiada tym wymageriom normy, ktérych speinie-
nie moze by¢é stwierdzone bez wykonania pomiaréw 1
badari,.

¥ szczegdlnosScl nalezy sprawdziés

- zgodno$é wykonenia i uzytych materialéw =z
dokumentacja konstrukcyjna,

- wyglad zewnetrzny na zZgodnosé gz wymaganiami
2.4.1,

- wykonanie powiok ochromnych na zgodnoSé z wy-
mageniaml 2,4.2, 2.4.3, 2.4.4, 2.4.5,

- prébke jakoscl Sclegu na zgodnosé z wymagania-
ni 2.7,

- wyposazenie glowlcy (kompletnoéé) na zgodnosé
z wymaganiami 2,17,

- cechowanle na zgodnosé z wymaganliami 2.19,

- konstrukcje, pakowanie, przechowywanie i
transport na zgodnoéé z wymaganiami 3.1, 3.2, 3.5
LI

~4,%,2, Sprawdzenie giéwnych wymiaréw przyrgcze-

piowych przeprowadzs si¢ za pomocg uniwersalnych
narzedzi mierniczych na zgodno$é z wymiarami wg
rysunku.,

Wynik badania nalezy uznaé za dodatni,
speinione sg wymagania wg 2.1.

jezell

4,3,%, Sprawdzenie przeswitu roboczego maszyny

przeprowadza sie poprzez pomiar wielkosSciaeil
b zgodnie z PN-72/P-67011.

Wynik badania nalezy uszneé za dodatni,
speinione sa wymagania wg 2.2.

4,3,4, Sprawdzenje jakosci Sciesy nalezy prze-

prowadzié przy szyciu roéinyoch gatunkéw tkanin
(materiaiéw) zgodnie ze wskazaniami podanymi w
instrukcjach obsiugl & szybkosciemi szyocia wg 2.6.
Sprawdzenie JakosSci Sciegu polega na stwierdzeniu

Jezell

prawidlowosoi wigzania nici gérnej (igily) = nicig

dolng (bgbenka), Wigzanie powinno znajdowaé sie
wewngtrz warstw szytyoh tkanin (materiaéw) zgod-
nie z wymaganiami wg 2,5,

4 Sprawdzenie szybkosc c nalezy
przeprowadzié przy szyciu tkanin o zrubosci do1mm
Jako szybkosé szycia mozna przyjaé obroty kola za-
machowego giowicy lub peilne cykle posuwisto-zwot-
ne igielnicy.

Wynik badania nalezy uznaé za dodatni, Jjezeld
speinione sg wymagania wg 2.6.
443,6, Sprawdzenie diugosci Sciegu. Pod stopke

nalezy wtozy¢ pasek papieru. Po ustawleniu diwig-
ni regulatora diugosci Sciegu na fcieg najdtuzszy
nalezy wykonaé¢ kilkenascie obrotéw kolem zamacho-
wym, a nastepnle wyjaé pasek i zmierzyé odleglob-
oi miedzy nekluciami igig. Opisany pomiar nalezy
wykonaé przy szyciu "naprzéd" i "wstecz”. Przy ze-
rowym ustawienlu diwigni regulatora diugosci Saie-
gu kolejne nakiucia igly powinny trafiaé w ten
sem punkt paska paspieru. Wynik badania nalezy u-—
znaé za dodatni, jezeli spelnione sa wymagenia wg
2.8,

4 Sprawdze szerockosci Sci Z -
Wero, Diwignig szerokos$ci zygzaka nalezy ustawié
na maksimum. Pod stopk¢ nalezy polozyé pasek pa-
pileru i pokrecié kolem zamachowym. Szerokosé Soie-
8u zygzakowego naleiy zmierzyé jako odleglodé mie-
dzy dwoma rze¢dami nakiéé igiy.

Wynik badania nalezy uznaé za dodatni, jezeli
speinione sg wymagania wg 2.9.

4,2,8, Sprawdzenie polozenia igly dokonuje sie

sprawdzisnem wspblosiowoécl zamocowanym w uchwycie
igty, ktéry przy pokrecaniu kolem zamachowym po-
winien swobodnie przechodzié przez otwér w piy-
cle Sciegowej 1 stopce.

4,%,09, Sprawdzenle wzniosu stopki, Pomiaru od-

legXosci migdzy dolng ptaszczyzng stopki a gbérna
powierzchnia plytki Sciegowej dokonuje sie przy
opuszczonym w d6% transportersze.

Wynik badania nalezy uznaé za dodatni,
speinione sg wymagania wg 2.11.

4.%.10, Sprawdzenle wystawania zabkéw transpor-

tera, Wielkosé wystawania zgbkéw transportera
mierzy si¢ wzgledem goérnej powierzchni plytid scie-
gowej. Sprawdzania dokonuje si¢ poprzez pokreca-
nie kolem zamachowym do poozenia, przy ktérym
zgbki transportera bedg maksymalnie wystawaly po-
nad piytke Sciegowg. W tym poloZeniu mierzy sig
wielkoéé wystawania.

Wynik badania nalezy uznaé¢ za dodatni,
speinione s§ wymagania wg 2.12.

© 453,11, Sprawdzenie réwnolegloéci dolrej piasz-

ZYZny ='0,-, dO " K1 é LOC R OWE g U OW vdk S B =
portera, Opuszczajgc powoll stopk¢ na plytke
Sciegowsq przy schowanych zgbkach, sprawdza sie
przeswit réwnoleglosci dolnej ptaszozyzny stopki
i ptytki sciegowej. Analogicznie sprawdzae sieréw-
nolegzosé¢ dolnej plaszozyzny stopki do piass-
czyzny wierzcholkdéw wystajgcych zgbkéw. Pomiaru

dokonuje sie szczelinomierzem,

Jezell

Jjezell
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Wynik badania nalezy uznaé za dodatni,
speinione sa wymagania wg 2.13.

4,22, Sprawdzenie luzdw podstawowych, Luz ob=-

wodowy walka chwytacza, luz obwodowy i osiowy i~
gielnicy oraz luz wzdtuzny i poprzeczny transpor-
tera sprawdza si¢ wzgledem plyty przy unierucho-
mionym kole zamachowym. Sprawdzenie luzu osiowe=-
g0 i obwodowego igielnicy dokonuje sie¢ w jej naj-
nizszym potoZeniu. Luz hoozny przyciggacza oraz
‘luz osiowy wailka gidéwnego, walka chwytacza i wal-
ka napedu transportera sprawdza sie wzgledem ply~
ty, przy réznych ustawieniach koa zamachowego.

Wynik badania nalezy uznaé¢ za dodatni, Jezeli
speinione s§ wymagania wg 2.4.

4,%.1%, Sprawdzepie napiecia nici gérnej prze-

prowadza si¢ na zgodno5¢ z wymaganiami wg 2.15.

43.14, Sprawdzenie trwalosci i niezawodnosci

polega na szyciu w nastepujgcych warunkachs
- 100 godz szycia jedwabiu i piétna,
- 100 godz szycia materialu ubraniowego i dre-

Jezeli

lichu,
- 100 godz szycia materialéw $liskich,
- 100 godz szycia  materialéw rozciagliwych

(dla maszyn z trensporterem réznicowym),

przy czym zaleca si¢ szycie przy zmiennej dtugoé-—
ci &sciegu, szerokofci zygzaka 1 szybkosci
w zaleznosci od rodzaju szytego materialu, zgod-
nie z instrukcjami obsiugl glowic. W czasie hada=-
nia nalezy c¢zy$cié mechanizm transportera orasz
zapewnié odpowiednig konserwacje i stan technicz-

szycisa’

ny giowicy (np. usuwanie regulowanych luzéw,

smarowanie).

Wynik badanie nalezy uznaé za dodatni, jezell
speinione sg wymagenia wg 2.18.

Sprawdzen zamiennosc Przepro-

wadza si¢ na 5 giowicach te] same]j klasy pobra-

nych losowo. Glowice rozmontowuje sie na czesci z
wyjatkiem montowanyoch na state, Cz¢scl wymontowa-
ne zostajq pomieszane 1 uiyte pornownle do zmonto-
wania tych giowic. Zamiast czescli wymontowanych
mogq byé uzyte do ponownego zmontowania giowic
czesci pobrane z magazynu metoda losowsg.

Wynik badania nalezy uznaé za dodatni, jezell
speinione sg wymagania wg 2.16.

4,4, Ocena wynikoéw badanh

4,4,1, Ocens wynikéw badant peinych, Wynik baden
pelnych nalesy uznaé¢ za dodatni, jezeli wszystkie

badane gtowice okreslenej klasy przejdg 2 wyni-
kiem dodatnim wszystkie badania wymienione w
4.1.2 tabl, 2.

4,4,2, Ocens wynikéw badan niepetnych, Wynik ba-
dan niepeinych nalezy uznaé¢ 2za dodatni, jezeli

gtowica przejdzie z wynikiem dodatnim wszystkie
badania wymienione w 4.1.2 tabl. 2, kol. 5.

4.4 Oce t Parti¢ giowic nalezy uznaé
za zgodna 2z wymaganiemi normy, jezeli liczba sztuk
nie odpowiadajacych wymaganiom normy w wyniku ba-
dan niepeinych nie bedzie wigksza od liczb poda~
nych w +Habl. 3.

KOWIETC
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