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1. WSTEP

1.1. Przedmiot arkusza normy. Przedmiotem niniej-
szego arkusza normy sg wymagania it badania uzupet-
niajgce oraz program badan domowych maszyn do
szycia.

1.2. OkreSlenia

1.2.1. przestrzen robocza maszyny — przestrzen
okreslona wymiarami a i b oraz powierzchnia F zawarta
mi¢dzy plyta, ramieniem ‘1 igielnica (rys. 1).

1.2.2. wyposazenie maszyny — elementy pomocnicze
stuzace do wykonywania okreslonych operacji oraz pra-
widtowej eksploatacji maszyny.

1.2.3. wyposazenie podstawowe (normalne) — wypo-
sazenie przewidziane dla kazdej maszyny danego mo-
delu.

1.2.4. wyposazenie dodatkowe (specjalne) — elementy
przewidziane do wykonywania dodatkowych operacji,
dostarczane w uzgodnieniu pomi¢dzy zamawiajacym
i producentem.

2. WYMAGANIA UZUPELNIAJACE

2.1. Wyglad zewnetrzny. Maszyny powinny mied este-
tyczny wyglad zewnetrzny w zakresie wykonczenia 1 ko-
lorystyki. Na maszynach i ich elementach nie powinno
by¢ $ladéw korozji, pgknigé, wykruszen, plam, opil-
koéw, zabrudzen, kurzu, nadmiernych ilosci oleju i in-
nych usterek obnizajacych ich jakos$c¢ i estetyke.

2.2. Jako$é szycia (Sciegn). Wszystkie rodzaje Sciegdw
(prosty, zygzakowy, ozdobne, uzytkowe) w warunkach
szycia wg zalecen instrukcji obstugi producenta, maszy-
na powinna szy¢ bez zadnych nieprawidiowosci, takich
jak: zrywanie nici, strzgpienie nici, przepuszczanie Scie-
gow, z jednakowym stopniem wciggania nici dolnej
1 gérnej w szyty material. Dopuszcza si¢ drobne usterki
poszczegblnych rodzajow $ciegbw w nastgpujacych wa-
runkach szycia:

a) przy szyciu $ciegiem prostym

— przy szyciu wstecznym dla lewego i prawego po-
tozenia igly

') W zakresic tematycznym niniejszego arkusza.

x

— moze wystgpowaé wigzanie z widocznymi weztami
oraz nieznaczne jodetkowanie (sko$ne ukladanie Sciegu),
nie przekraczajace Srednicy igly;

b) przy szyciu $ciegiem zygzakowym, przy zmianie
predkosci szycia, szczegdlnie w zakresie matych pred-
kosci szycia, zmiana diugosci Sciegu do 15%:;

c) przy szyciu §ciegami ozdobnymi (uzytkowymi) do-
puszczalne nieznaczne przeciaganie nici, drobne niedo-
ktadnos$ci w wigzaniu $ciegu.

2.3. Mechanizmy maszyny powinny dziata¢ niezawod-
nie i wykonywac prawidtowo przewidziang funkcie, bez
utrudnien procesu szycia i1 obstugi, np:

a) manipulacje elementami nastawczymi i sterujacy-
mi powinny odbywac si¢ swobodnie, bez zwigkszonych
oporéw utrudniajacych obstugg,

b) podnos$nik drazka stopki powinien dziataé bez
zakleszczenia i w goérnym potozeniu zwalniaé napreze-
nie nict goérnej,

¢) regulacja docisku stopki powinna by¢ piynna,

d) stopki powinny wykladac si¢ na calej powierzchni
roboczej transportera,

e) mechanizm wylaczajacy sprzggto powinien catko-
wicie eliminowaé obroty watka gldwnego maszyny pod-
czas nawijania nici,

f) igla nie powinna ociera¢ si¢ o opuszczona stopke
lub otwoér w plytce Sciegowej,

g) szpuleczka z nawinigtymi ni¢mi powinna swobod-
nie obracac si¢ w bgbenku. a nitka nie powinna zry-
wac si¢ 1 strzgpi¢ podczas wyciagania,

h) powierzchnie robocze prowadnikéw nici qraz po-
wierzchnie, z ktorymi styka si¢ przechodzaca podczas
szycia ni¢, powinny by¢ tak gladkie, aby nie zrywaly
1 nie strzgpily nici,

1) wiaczenie zespotlu o$wietlenia powinno spowodo-
wacé zaswiecenie si¢ zarowki.

2.4. Oswietlenie powierzchni roboczej traktuje si¢ jako
oswietlenie dodatkowe powierzchni szycia. Natezenie
o$wietlenia z przodu maszyny przed iglta o wycinku
kota 150° o promieniu 20 mm,-na poziomie plytki
$ciegowej, mierzone w ciemnym pomieszczeniu powin-
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no wynosi¢ co najmniej 300 Ix, przy zasilaniu maszyny
napigciem znamionowym.

2.5. Wyposazenie maszyn. Kazda maszyna powinna
mieé skompletowane, przewidziane dla niej wyposaze-
nie podstawowe (normalne). Wyposazenie dodatkowe
(specjalne) moze by¢é dodawane tylko na uzgodnione
zamoOwienia pomigdzy zamawiajacym 1 producentem.
Zarowno elementy wyposazenia jak i1 pudetko na wy-
posazenie nie powinny mie¢ ostrych krawedzi i zadzio-
row. Ponadto kazda maszyna powinna by¢ wyposazona
w instrukcje obstugi 1 karte gwarancyjna.

Wyposazenie podstawowe maszyny powinno byé wy-
szczegblnione w karcie gwarancyjnej lub instrukcji ob-
~ shugi.

2.6. Poziom dzwigku [.d \(A) nie powinien przekraczaé
72 dB (A), w warunkach proby wg 4.4.5. Nie powinny
wystgpowac stuki, trzaski i inne halasy wykryte w cza-
sie proby wg 4.4.5 pomimo, e nie przekraczajg do-
puszczalnego poziomu dzwieku.

2.7. Momenty, statyczny (rozruchowy) i ebrotowy nic
powinny przekraczaé warto$ci podanych w tabl. 1.

Tablica 1
Moment rozru- |[Moment obrotowy
Sciegi chowy (statyczny) (dynamiczny)
Nm (kGcem)
Prosty pojedynczy 0,41 (4,02) 0,198 (1.94)
Ozdobne  (uzytkowe)
zygzakowe 1 wielo-
krotne 0,60 (5.88) 0.211 (2,06)

2.8. Powloki ochronne i ochronno-dekoracyjne

2.8.1. Wymagania ogélne. Powtoki ochronne 1 ochron-
no-dekoracyjne powinny by¢ odporne na dzialanie §ro-
dowiska korozyjnego o stopniu agresywnosci L wg
PN-71/H-04651.

2.8.2. Powloki (pokrycia) lakierowe powinny by¢ typu
‘ochronno-dekoracyjnego, przewidziane do uzytkowania
w warunkach eksploatacji T1/M2/F0/B0/L wg PN-71/
H-04653, o jednolitym kolorze 1 odcieniu, fakturze gltad-
kiej lub tzw. groszkowanej, bez miejsc nie pokrytych,
rys i zadrapafn, nie powinny sie tuszczyé i kruszyd,
tworzyé pecherzy, zmarszczen, spekan i odpryskéw.

Przyczepnoéé powlok na wyrobie powinna by¢ co
najmniej w stopniu 2 wg PN-80/C-81531.

Staranno$¢ wykonania powlok wg PN-79/H-97070:

a) na powierzchniach widocznych — klasa 5, typ
pokrycia 1V,

b) na powierzchniach niewidocznych — klasa !, typ
pokrycia 1.

Powierzchnig istotnie wazna jest powierzchnia robo-
cza plyty maszyny. Pozostatle wymagania, jak elastycz-
noé¢, twardos¢, odpornosé na uderzenia, odpornos$¢ na
$cieranie itp. powinny by¢ zgodne z wymaganiami norm
przedmiotowych w zaleznosci od uzytych wyrobéw
lakierniczych. Dopuszczalne wady wykonania powlok
wg PN-79/H-97070.

Dopuszcza sig:

— poprawianie drobnych wad i uszkodzen powlok

pod warunkiem,. ze poprawki sg wykonane starannie,
barwa dobrana tak, aby poprawki nie byty widoczne
gotym okiem z odleglosci 0,5 m w Swietle rozpro-
szonym;

— niepokrywanie powierzchni niewidocznych ele-
mentoéw wykonanych ze stopdw lekkich.

Do powierzchni widocznych zalicza sie wszystkie ze-
wnetrzne powierzchnie ramienia 1 pokryw oraz po-
wierzchni¢ plyty maszyny. Wszystkie pozostale po-
wierzchnie ramienia, pokryw 1 plyt zalicza si¢ do po-
wierzchni niewidocznych.

2.8.3. Elektrolityczne powloki cynkowe wg PN-82/
H-97005 o minimalnych grubosciach odpowiadajacych
agresywnosci korozyjne] srodowiska wg 2.8, Powloki
cynkowe powinny by¢ dobrze zwigzanc z powierzchnia,
bez miejsc nie pokrytych, niec powinny wykazywac ztusz-
czen, narostow, peknieé, pecherzy i plam.

2.8.4. Elektrolityczne powloki niklowo-chromowe i nik-
lowe wg PN-83/H-97006 o minimalnych grubosciach
odpowiadajacych agresywnosci korozyjnej srodowiska
wg 2.8. Dobor powlok na poszczegdlne czgsci zgodny
z. dokumentacjg techniczng wyrobdéw.

Powtoki niklowe, niklowo-chromowe oraz chromowe
powinny mieé odcien jednolity, bez nalotéw i takich
wad jak: odpryski, wzery, przypalenia, zadrapania, na-
rosty, mikrospekania lub miejsca nie pokryte. Powloki
na powierzchniach istotnie waznych i1 dekoracyjnych
(np. plytka Sciegowa i zasuwka) nie moga posiadaé
zadnych wad widocznych golym okiem z odleglosci
0.5 m w $wietle rozproszonym. }

2.8.5. Fosforanowe powloki antykorozyjne i powloki
oksydowe (czernienie) powinny by¢ szczelne i Scisle zwig-
zane z powierzchnig elementu. Zaleca si¢ stosowanie
powloki fosforanowej Fe/Fg olejonej wg PN-81/
H-97016. Powloki fosforanowe i oksydowe powinny za-
bezpieczaé¢ elementy w $rodowisku o stopniu agresyw-
nosct wg 2.8 i zaleca si¢ stosowal je szczegdlnie na
clementy niewidoczne.

2.9. Przestrzen robocza

2.9.1. Wymiary przestrzeni roboczej nie powinny byé
mniejsze niz:

a — minimum 175 mm

b — minimum 115 mm

2.9.2. Powierzchnia przestrzeni roboczej F nie powin-
na by¢ mniejsza niz 180 cm?.

O

7/ / [
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Rys. 1
2.10. Wymiary przylaczeniowe plyt maszyn plaskich
dla prawidtowego kojarzenia z obudowami walizkowy-
mi wg BN-81/8515-01 i meblowymi powinny by¢ zgod-
ne z rys. 2.
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') Dopuszcza sig powierzchn.ie oporowg rowno z obrzezem plyty.
%) Dopuszcza si¢ plyte pelng (bez przediuzenia).
Rys. 2

2.11. Trwalos¢. Maszyny powinny by¢ tak skonstruo-
wane 1 wykonane, aby zapewnialy prawidlowe dzia-
fanie 1 bezpieczenstwo uzytkowania w ciggu co naj-
mniej 1000 h pracy w cyklach pracy wg BN-83/
4944-01/01 p. 11.7, w warunkach badania wg 4.4.10.

3. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

Pakowanie, przechowywanie i transport — wg PN-81/
E-08200/04 z nastgpujacymi- uzupetnieniami:

2.3.1. Uzupelnienie

Opakowania maszyn bg¢dace opakowaniami jednost-
kowymi traktuje si¢ jako opakowania transportowe.
Wyposazenie 1 instrukcja obstugt powinny byé umiesz-
czone w takim miejscu opakowania, aby nie ulegly
uszkodzeniu 1 ewentuainie nie uszkodzily maszyny.
Opakowanie powinno by¢ oznaczone znakami manipu-
lacyjnymi: Ostroznie, kruche!; Gora, nie przewracac!;
Chroni¢ przed wilgocia!, zgodnie z PN-76/0-79252.

Na opakowaniu powinny by¢ umieszczone co naj-
mniej nast¢pujace dane:

a) nazwa lub znak wytworni,

b) nazwa i model maszyny,

¢) napigcie znamionowe,

d) rok produkcji,

e) numer fabryczny,

f) cena detaliczna (dla maszyn przeznaczonych na
kraj),

g) dopuszczalna liczba warstw maszyn w opakowa-
niach w czasie transportu i przechowywania,

h) znak bezpieczenistwa lub znak jakosci.

Zaleca si¢ formowanie jednostek tadunkowych spa-
kietowanych.

2.3.4. Uzupelnienie

W czasie transportu 1 czynnosci przetadunkowych
powinny byé zachowane S$rodki ostroznosci, zgod-

nie zc¢ znakami manipulacyjnymi umieszczonymi

“na opakowaniu.

Zaleca sie transportowanie maszyn w jednostkach
spakietowanych.

4. BADANIA

4.1. Program badan
4.1.1. Badania pelne — wg PN-81/E-08200/04 p. 2.4.
4.1.2. Badania niepelne — wg PN-81/E-08200/04

p. 2.4.
4.1.3. Zakres badan oraz zalecana kolejno$¢ badan
— wg tabl. 2.

4.2. Wyszczegolnienie i klasyfikacja wad

a) krytyczne — tabl. 2, Ip. 10,

b) istotne — tabl. 2, 1p. 3, 5§, 33, 37, 38,

¢) maloistotne — tabl. 2, Ip. L.

4.3. Kontrola jakosci

4.3.1. Skiad i wielko$¢é partii wg PN-81/E-08200/04
p. 2.5.

4.3.2. Liczno$¢ probki

Badania pelne. Do badan peinych nalezy pobra¢ spo-
sobem losowym po jednej maszynie reprezentujgcej po-
szczegblne rodzaje') i rodziny?), a w przypadku ko-
niecznosci powtarzania badania wg tabl. 2, Ip. 12 do-
puszcza si¢ wykonanie tego badania na dodatkowej
maszynie tego samego modelu.

Badania niepelne. Badaniom niepelnym nalezy
poddaé:

— przy biezacej kontroli produkcji — kazdg maszyng,

— po naprawie — kazdg maszyng,

— przy badaniach poprzedzajacych odbiér — liczbg
maszyn pobranych z partii sposobem losowym wg
PN-83/N-03010 okre$long w przepisach odbioru uzgod-
nionych pomi¢dzy producentem i odbiorca na podsta-
wie PN-79/N-03021.

4.3.3. Poziom kontroli — II ogdlny wg PN-79/
N-03021 tabl. 1.

4.3.4. Wadliwo$¢ dopuszczalna w;:

— dla wad istotnych — maksimum 4%,

— dla wad istotnych i maloistotnych tacznie —
maksimum 6,5%.

4.3.5. Wybor i stosowanie planéw badania. Plany ba-
dania dla kontroli normalnej, obostrzonej i ulgowej
oraz warunki przejicia — wg PN-79/N-03021.

4.4. Opis badan

4.4.1. Ogledziny przeprowadza si¢ nieuzbrojonym
okiem, sprawdzajac czy maszyna odpowiada tym wy-
maganiom normy, ktdrych spelnienie moze by¢ stwier-
dzone bez uzycia przyrzadéw pomiarowych. W szcze-
golnosci nalezy sprawdzi€¢ na zgodnos¢ z odpowiedni-
mi punktami wymagan:

— kompletno$¢ maszyn z przewidzianym wyposa-
Zeniem wg 2.5, )

'y Patrz zatacznik do PN-72/P-67010.

2y Pod pojeciem rodziny rozumie si¢ grupy maszyn odznacza-
jace si¢ jednolitoscig cech konstrukcyjnych w zakresie ukiadu ki-
nematycznego. mechanizmow: napgdu. transportu, tworzenia i pro-
gramowania §ciegdw itp. :
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— bezpieczenstwa pod wzglgdem mechanicznym wg
BN-84/4944-01/01 p. 20.2,

— wyglad zewngtrzny wg 2.1,

— powloki ochronne i ochronno-dekoracyjne w za-

— czy maszyna nie zostala uszkodzona w czasie
transportu lub czynno$ci manipulacyjnych,

— cechowanie wg BN-84/4944-01/01 p. 7,

— tre$¢ instrukcji obslugi wg BN-84/4944-01/01

p. 7.12 (tylko w badaniach pelnych),

kresie wygladu zewnetrznego wg 2.8.

Tablica 2
Zakres badan
; zaj badan ; Wymagania w is badan
Lp Rodzaj badan — R —— vmagania wg Opis badan wg
1 2 3 4 S 6
1 Ogledziny X X BN-84/4944-01/01 rozdz. 7 p. 20.2
215 2.8 2.8 4.4.1
2 Sprawdzenie ochrony przed porazeniem pradem X BN-84/4944-01/01 rozdz. 8
3 Sprawdzenie momentow
. 1
: rozruchowych X xh) 27 446
— obrotowych X
4 Sprawdzenie rozruchu maszyny X rozdz. 9
5 Sprawdzenie poboru mocy i pradu X x%) rozdz. 10
6 Sprawdzenie nagrzewanta si¢ czeSci konstruk- X rozdz. 11
cyjnych
7 Sprawdzenie i1zolacji elektrycznej oraz pradu uply- X rozdz. 13
wowego maszyn w temperaturze roboczej
8 Sprawdzenie zaklécen radioelektrycznych . X rozdz. 14
9 Sprawdzenie odpornosci na przenikanie wody i na X rozdz. 15
wilgoé
10 Sprawdzenie rezystancji izolacji X . rordz. 16
Sprawdzenie wytrzymatosci elektrveznej %) x*)
11 Sprawdzenie zabezpieczenia przed przecigzeuiem X rozdz. 17
12 Sprawdzenie odpornoSci na zuzycie X rozdz. 18
13 Sprawdzenie pracy w warunkach nienormalnych X BN-84/4944-01/01 rozdz. 19
14 Sprawdzenie stateczno$ci i zabezpieczenia od ura- X rozdz. 20
z6w mechanicznych
15 Sprawdzenie wytrzymato$ci mechanicznej X rozdz. 21
16 Sprawdzenie konstrukcji w zakresie bezpicczefistwa X rozdz. 22
elektrycznego
17 Sprawdzenie przewodéw wewnetrznych X rozdz. 23
18 Sprawdzenie podzespotéw i elementéw X rozdz. 24
19 Sprawdzenie przylaczenia do sieci oraz zewnetrz- X rozdz. 25
nych przewodéw przviaczeniowych
20 Sprawdzenie zaciskéw dia przewodéw zewnetrznych X rozdz. 26
21 Sprawdzenie wkr¢tow 1 polaczen X rozdz. 28
22 Sprawdzenie odleglodci po izolacji, odstepdw izola- X rozdz. 29
cyjnych i odlegtosci przez izolacje
23 Sprawdzenie odpornosci na wysoka temperaturg, X rozdz. 30
zar 1 prady pelzajace
24 Sprawdzenie odpornosdci na korozjg X rozdz. 31
25 Okreslenie zdolnosci zszywania kilku warstw tkanin % BN-84/4944-01/03 BN-84/4944-01/02
p. 2.1 p. 3.1
26 Sprawdzenie stabilno$ci kierunkowej szycia X BN-84/4944-01/03 BN-84/4944-01/02
) p. 2.2 p. 3.2.
27 Sprawdzenie wzajemnych przesunigé warstw ma- X BN-84/4944-01/03 BN-84/4944-01/02
terialow podczas szycia p. 2.3. p. 3.3.
28 Sprawdzenie diugosci $ciegu X BN-84/4944-01/03 BN-84/4944-01/02
p. 2.4 p. 3.4
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cd. tabl. 2
Zakres badan
Lp. Rodzaj g Wymagania w Opis badan w
p odza) badan pteisgels iy ymagania wg pis badan wg
1 2 3 4 b 6
29 Sprawdzenie odtwarzalnosci nastawicnia diugosci X BN-84/4944-01/03 BN-84/4944-01/02
$ciegu p. 2.5 p. 3.5
30 Sprawdzenie szerokosci sciegu zygzakowego A BN-84/4944-01/03 BN-84/4944-01/02
. p. 2.6 p. 3.6
31 Sprawdzenie Sciegbw ozdobnych (uzytkowych) X BN-84/4944-01/03 BN-84/4944-01/02
p: 27 p. 3.7
32 Sprawdzenie rOwnomiernosci naprg¢zenia nici gornej X BN-84/4944-01/03 BN-84/4944-01/02
p. 28 ’ p. 3.8
33 Sprawdzenie predkoscei szycia X X BN-84/4944-01/03 BN-84/4944-01/02
p. 2.9 p. 3.9
34 Sprawdzenie nawijacza nici X BN-84/4944-01/03 BN-84/4944-01/02
p. 2.10 p. 310
35 Sprawdzenie wzniosu stopki X BN-84/4644-01/03 RBN-84/4944-01/02
p. 2.1l p. Al
36 Sprawdzenie dlugosci przewodow X BN-84/4944-01/03 RN-84/4944-01/02
p. 2.12 p. 3.12
37 Sprawdzenie jakosci szycia (Sciegdow) X 4 X 2.2 4.4.2
38 Sprawdzenie mechanizméw funkcyjnych maszyny X X 2.3 44.3
39 Sprawdzenie o$wietlenia powierzchni roboczej X 24 444
40 Sprawdzenie poziomu dZwigku X 2.6 4.4.5
41 Sprawdzenie powlok ochronnych i ochronno-de- X 2.8 4.4.7
koracyjnych
42 Sprawdzenie przestrzeni robocze) X 2.9 4.4.8
43 Sprawdzenie wymiaréw przylaczeniowych X 2.10 449
44 Sprawdzenie niezawodnosci X x*) ark.: 05%)
45 Sprawdzenie trwatosci X 2.11 [ 4.4.10
') W badaniach poprzedzajacych odbior partii stosowane tylko w przypadku ujemnego wyniku sprawdzenia poboru mocy.
*) W badaniach niepelnych obowiazujgce jest sprawdzenie poboru mocy.
’) Jezeli moina stwierdzié. 7¢ sprawdrzenia wytrzvmatosci elektrveznej dokonano w czasie biczacej kontroli produkcii nic ma potrzeby powtarzania e
proby w bhadaniach petnych. :
‘) W badaniach poprzedzajacych odbior partii dopuszcza sie zastgpienic sprawdzenia wytrzymalosci elektryezne) sprawdzeniem pradu uptywowcego lub
rezystancji izolacji.

4.4.2. Sprawdzenie jakoSci szycia (Sciegu) wykonuje
si¢ dla wszystkich rodzajéw $ciegdw, jakimi dysponuje
maszyna, na probkach tkanin o orientacyjnych wymia-
rach 70X100 mm, w warunkach szycia $cisle wg zalecen
instrukcji obstug: producenta w zakresie:

— doboru igly i nici do rodzaju szytej tkaniny,

— doboru stopki (i ptytki sciegowej) do okreslonego
rodzaju $ciegu,

— regulacji docisku stopki,

— regulacji naprezenia nici,

— prowadzenia nici ze szpulki do uszka igly.

— predkosci szycia,

— parametrow S$ciegu.

Probka jako$ci szycia ($ciegu) wykonana na danej
maszynie jest dowodem jako$ci 1 uzyskiwanych rodza-
JOW Sciegow.

%) Stosowane w biezacej kontroli produkciji z dniem weijScia w zy-
cie postanowient Ark. 0S.
¢) Arkusz w opracowaniu.

Zaleca sie¢ przeprowadzanie badania jakodci szycia
(Sciegdbw) w nast¢pujacych warunkach:

a) Sciegi prosty i zygzakowy

— zszywanie probki 2 warstw tkaniny bawetnianej
lub bawelnianopodobne; o masie powierzchniowej
130 +~260 g/m?,

— nici bawelniane 50/3 +40/3,

— igla N 80 +90. w zaleznos$ci od masy powierzch-
niowe] tkaniny,

— dhugo$é scregu 1 +4 mm,

— szeroko$¢ zygzaka 2 +4 mm,

— predkosé szycia bez ograniczen:

b) Sciegi ozdobne i uzytkowe (w tym wielokrotne)

— probka jednej warstwy tkaniny Inianej, bawelnia-
no-Inianej lub bawetnianopodobne] o maste powierzch-
niowej okoto 200 g/m?,

— nici bawetniane 50/3 +40/3 lub syntetyczne 120.

— igta N , 80-+90, w zaleznosci od masy powicrzch-
niowej,

— predkosci szycia srednie (okoto 500 Sciegow/
/min).
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Wynik sprawdzania nalezy uznaé za dodatni, jezeli
maszyna uzyskuje prawidlowe $ciegi zgodnic 7z wyma-
ganiami wg 2.2.

4.4.3. Sprawdzenie mechanizméw funkcyjnych maszy-
ny wykonuje si¢ poprzez sprawdzenic ich dzialania
i ocen¢ wzrokowg oraz praktycznie w czasie proby ja-
kosci szycia (Sciegu) wg 4.4.2. Wynik préby nalezy
uzna¢ za dodatni, jezeli mechanizmy funkcyjne dziataé
bedg prawidlowo, bez utrudnien procesu szycia i ob-
shugi, zgodnie z wymaganiami 2.3.

. 4.4.4. Sprawdzenie oS$wietlenia powierzchni roboczej
wykonuje si¢ w ciemnym pomieszczeniu w obszarze
powierzchni roboczej okreslonej wg 2.4. Wynik proby
- nalezy uznaé-za dodatni, jezeli stwierdzone nat¢zenic
oswietlenia spetnia wymagania wg 2.4.

-4.4.5. Sprawdzenie poziomu diwigku wg PN-71/
N-01300 nalezy wykona¢ w polu swobodnym podczas
pracy maszyny ustawione] na S$cieg prosty o diugosci
2 mm, predkosci szycia 900 S$ciegbw/min, przy
podniesionej stopce i wyjetej szpuleczce.

Podczas pomiaru maszyn¢ umieszcza si¢ jak podczas
normalnej pracy na sztywnej ptaskiej powierzchni (naj-
lepiej drewnianej).

Pomiar poziomu dzwicku L(A) nalezy wykonywaé
miernikiem umieszczonym w odlegloéci 1 m w poziomie
i 1 m w pionie wzgledem $rodka plyty maszyny, w 4-ch
punktach usytuowanych z kazdej strony maszyny, po-
Srodku jej wymiaréw dlugosci i szerokosci. Wynik po-
miaru nalezy uzna¢ za dodatni, jezeli obliczony $redni
poziom glo$nosci z 4-ch*pomiarow nic przekroczy war-
tosci okres§lonej w 2.6. Poziom dZwieku pomieszczenia,
w ktérym bada si¢ maszyne, powinien by¢ co najmniej
10 dB/A/ nizszy od poziomu diwigku maszyn.

4.4.6. Sprawdzenie momentéw wykonuje si¢ po usu-
nieciu $rodkéw konserwujacych maszyny i wstepnym
rozruchu trwajacym co najmniej 15 min (w przypadku
maszyn nie uruchamianych przez dluzszy czas) w cyk-
lach pracy wg BN-84/4944-01/01 p. 11.7 w nast¢pujg-
cych warunkach:

a) odlaczony pasek silnika (przy sprawdzeniu mo-
mentu rozruchowego),

b) potozenie igly srodkowe, »

c) parametry S$ciegu 1 szycia przy sprawdzaniu mo-
mentu obrotowego (dynamicznego);

— szycie Sciegiem prostym; diugo$¢ $ciegu 1,5 mm,
szerokos¢ zygzaka ustawiona na 0%,

— szycte $ciegiem zygzakowym i ozdobnymi; diu-
gos¢ Sciegu 1,5 mm, szeroko$¢ zygzaka max, Scieg oz-
dobny dajacy najwickszy moment obrotowy,

— predkos¢ 1100 Sciegéw/min  lub  predkosé
maksymalna (osiggalna), '

— praca na luzie z podniesiong stopka;

d) parametry S$ciegu 1 ustawienie maszyny przy
sprawdzaniu momentu rozruchowego (statycznego):

— szycie Sciegiem prostym; dlugos¢ Sciegu 4 mm,
szeroko$¢ zygzaka ustawiona na 0%, 7

— szycie $ciegiem zygzakowym i ozdobnymi; dtu-
go$¢ Sciegu 4 mm, szerokos$¢ zygzaka max, $cieg ozdob-
ny dajgcy ‘najwif;kszy moment rozruchowy, .

— docisk stopki do plytki Sciegowej 24 'do 26,6 N,

— pomiar wykonywac¢ dla kilku potozen watu glow-
nego w zakresie jego petnego obrotu (przyjaé wartosé
maksymalng).

Pomiar momentow wykonywaé specjalnym przyrzy-
dem (momentomierzem) zakladanym na wal glowny
maszyny (w miejsce kota zamachowego), spelniajagcym
funkcj¢ elementu przeniesienia napgdu. majagcym mozli-
wos$¢ zablokowania w dowolnym punkcie, dla odczytu
wartosci momentu obrotowego maszyny.

Pomiar momentu rozruchowego mozna wykonywac
przez wyskalowang dZwigni¢ jednoramienna, mocowa-
ng do koifa zamachowego, na ktéra dziala si¢ sila
przez dynamometr lub obcigza statycznie obcigznikami
(na odpowiednim ramieniu) pokonujgcymi moment roz-
ruchowy. Dopuszcza si¢ inng metod¢ pomiaru momen-
tow gwarantujgca dokladnos¢ pomiaru 0.01 Nm.

Wynik proby nalezy uznaé za dodatni, jezeli momen-
ty nie przekroczg warto$ci podanych w tabl. I

4.4.7. Sprawdzenie powlok ochronnych i ochronno-de-
koracyjnych

4.4.7.1. Sprawdzenie powlok lakierowanych. Przyczep-
nos¢ powtok lakierowych sprawdza si¢ wg PN-80/
C-81531. Oceny starannosci wykonania powlok wyko-
nuje si¢ nicuzbrojonym okiem na podstawie przyjetych
klas staranno$ci wg PN-79/H-97070, podanych w 2.8.2.
Pozostate wymagania powlok lakierowych, jak elastycz-
no$¢, twardo$¢ na uderzenia itp. nalezy sprawdzaé na
lakierowanych maszynach wg norm przedmiotowych,
w zaleznos$ct od aktualnie stosowanych wyrobow la-
kierniczych.

4.4.7.2. Sprawdzenie elektrolitycznych powlok ochron-
nych wg norm przedmiotowych poszczegdlnych powlok.
Grubosé powlok sprawdza si¢ wg PN-76/H-04623.

Wyniki préb nalezy uznaé za dodatnie, jezeli spetnio-
nc sy wymagania wg 2.8,

4.4.8. Sprawdzenie przestrzeni roboczej przeprowadza
si¢ poprzez pomiar uniwersalnymi narzedziami mierni-
czymi wielkos$ci a 1 b oraz obliczenie powierzchni F.
Wynik préby nalezy uznac za dodatni, jezeli spelnione
s3 wymagania wg 2.9.

4.4.9. Sprawdzenie wymiarow przylaczeniowych prze-
prowadza si¢ za pomocg uniwersalnych narz¢dzi mier-
niczych na zgodno$¢ z wymiarami wg rys. 2.

Wynik préby nalezy uznaé za dodatni, jezeli spelnio-
ne sq wymagania wg 2.10.

4.4.10. Sprawdzenie trwalosci

4.4.10.1. Przedmiot badania. Badanie stuzy do okres-
lenia wlasnosci eksploatacyjnych maszyny podczas dtu-
gotrwale] pracy 1 po jej zakonczeniu.

4.4.10.2. Materialy uzyte do badania

a) Prébka o dlugosct ok. I m z tkaniny wg BN-84/
4944-01/02 p. 3.2.7.

b) Nici wg BN-84/4944-01/02 p. 3.1.7.2.

c) Igta N_ 90.

d) Tasma bezkoncowa o szerokosci okoto 150 mm,
dtugos$ci okoto 1,5 m, z 2 warstw drelichu ubraniowego
0 masie powierzchniowej okoto 300 g/m?.

4.4.10.3. Przeprowadzenie badania

a) Maszyne¢ przygotowuje si¢ do szycia w warunkach
5.4.10.3 b) wg zalecen instrukcji obstugi producenta.
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b) Na probece z 2-warstwowej tkaniny bawelnianej
wykonuje si¢ szwy kontrolne po ok. 1 m dla kazdego
rodzaju $ciegu, przy predkosciach szycta wg zalecen
instrukcji obstugi producenta 1 nastgpujacych parame-
trach $ciegu:

— dcieg prosty dhugodci 2,5 mm,

— Scieg zygzakowy o szerokoS$ci zygzaka 4 mm 1 dtu-
gosci | mm, '

— S$ciegi ozdobne 1 uzytkowe (jesli wystepuja).

¢) Po wykonaniu szwéw kontrolnych maszyng¢ uru-
chamia si¢ przy obciaZeniu znamionowym w cyklach
pracy wg BN-84/4944-01/01 p. 11.7 bez nici, przy za-
stosowaniu tasmy bezkoncowej, przez 1000 h, pomniej-
szony o czas badania odpornos$ci na zuzycie wg BN-84/

- 4944-01/01 p. 18, w nastepujacych warunkach:

— predkos$é okoto 700 Sciegdw/min,

— uzyskiwanie cykli pracy normalnej regulatorem
obrotdw,

— maszyny zygzakowe pracujg przez 70% czasu ba-
dania Sciegiem prostym i 30% S$ciegiem zygzakowym,

— maszyny automatyczne (szyjace $ciegami pro-
stym, zygzakowym i ozdobnymi):

70% czasu badania $ciegiem prostym,

25% czasu badania Sciegiem zygzakowym,

5% czasu badania $ciegami ozdobnymi
kowymi),

— wykonywanie szwéw kontrolnych jak w 5.4.10.3b)
po kazdych 250 h badania

— zachowanie niezbednych przerw na smarowanie
maszyny, regulacje naciagu paska oraz usuwanie ewen-
tualnych niesprawnosci w dziataniu maszyny przed kaz-
dym szyciem kontrolnym, wg zalecen instrukcji obstugi
producenta.

4.4.10.4. Ocena wynikéw badania. Przez oglgdziny
poréwnuje si¢ szwy kontrolne ze wszystkich faz bada-
nia i po zakonczeniu badania ze szwami na wstgpie
badania, w zakresie ewentualnych blgdow szycia jak:
przepuszczanie $ciegdw, tworzenie wezlow itp.

Wynik badania uznaje si¢ za dodatni, jezeli jakos¢
_szwow kontrolnych ze wszystkich faz badania i po
zakonczeniu badania w stosunku do szwéw kontrolnych

(uzyt-

na poczatku badania nie ulegnie istotnemu pogorszeniu,
rezystancja izolacji nie zmniejszy si¢ ponizej polowy
warto$ci wymaganej, a w maszynie nie stwierdzi sig
uszkodzen lub nadmiernego zuzycia') czgsci lub zespo-
low, uniemozliwiajacych dalsze uzytkowanie maszyny.

4.4.10.5. Sprawozdanie z badania powinno zawierad
powotanie si¢ na niniejsza norme¢ z podaniem ewentual-
nych mankamentéw szycia w czasie 1 po zakonfczeniu
badania w stosunku do szycia na poczatku badania
i stanu technicznego maszyny po badaniu.

4.5. Ocena wynikow badan

4.5.1. Ocena badan pelnych. Wyniki badan pelnych
nalezy uznaé za dodatnie, jezeli badane maszyny przej-
da z wynikiem dodatnim wszystkie badania podane
w tabl. 2 kol. 3.

W przypadku ujemnego wyniku badania z zakresu
bezpieczenstwa nalezy powtorzy¢ wszystkie proby po-
bierajgc nastgpng maszyne.

Przy ujemnym wyniku z zakresu pozostalych badan
dopuszcza sig powtdrzenie tylko tej proby, ktora data
wynik ujemny.

4.5.2. Ocena badan niepelnych. W przypadku biezgcej
kontroli prbdukcji lub sprawdzania maszyny po napra-
wie wynik badania nalezy uznaé za dodatni, jezeli kazda
maszyna przejdzie z wynikiem dodatnim wszystkie pro-
by wg tabl. 2 kol. 4.

W przypadku badan kontrolno-odbiorczych wyniki
badan nalezy uznaé za dodatnie, jezeli stwierdzona
w wyniku tych badan liczba sztuk niedobrych w prébce
nie przekroczy liczby kwalifikujacej wg PN-79/
N-03021, dla wadliwo$ci dopuszczalnych okreslonych
w 4.3.4 niniejszego arkusza.

4.6. Zaswiadczenie producenta o wynikach badan. Na
zyczenie odbtorcy producent obowiazany jest przedsta-
wi¢ wyniki ostatnio przeprowadzonych badan petnych.

1} Z wyjatkiem elementow o okresach trwalos$ci mniejszych od
trwatodci maszyny, przewidzianych do wymiany po przepracowaniu:

— szczotki silnika minimum 500 h,

— paska klinowego minimum 400 h.

KONTEC

INFORMACJE

1. Instytucja opracowujgca norm¢ — Zaktady Metalowe LUCZNIK
im. Generala Waltera w Radomiu.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-72/4944-01
a) z normy wyeliminowano postanowienie dotyczace zamiennosci
jako wymagania oczywistego w produkcji maéowcj, zas badanie nie-
zawodnosci begdzie przedmiotem odrgbnego arkusza normy (05),
zgodnie z podzialem i zakresem tematycznym poszczegélnych arku-
szy wg BN-84/4944-01/00 p. 3;
b) metody badan momentéw zunifikowano do zgodnosci z meto-
dyka f-my Singer.
3. Normy i dokumenty zwigzane
PN-81/E-08200/04 Elektryczne przyrzady powszechnego uzytku.
Postanowienia uzupetniajjce
BN-84/4944-01/01 Elektryczne przyrzady powszechnego uzytku. Do-
mowe maszyny do szycia. Wymagania i metody badan dotyczace
bezpieczenstwa uzytkowania
BN-84/4944-01/02 Elektryczne przyrzady powszechnego uzytku. Do-
mowe maszyny do szycia. Metody badan cech funkcjonalnych

DODATKOWE

BN-84/4944-01/03 Elektryczne przyrzgdy powszechnego uzytku. Do-
mowe maszyny do szycia. Wymagania i parametry funkcjonalne

PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. Okreslanie przyczepnosci powtok
do podtoza oraz przyczepnosci migdzywarstwowe]

PN-76/H-04623 Ochrona przed korozja. Pomiar grubodci powiok
metalowych 1 konwersyjnych metodami nieniszczgcymi

PN-71/H-04651 Ochrona przed korozjg. Klasyfikacja i okreSlenie
agresywnosct korozyjnej $rodowisk

PN-71/H-04653 Ochrona przed korozja. Podzial i oznaczenie warun-
kéw eksploatacji wyrobdéw metalowych zabezpieczonych malar-
skimi powlokami ochronnymi ,

PN-82/H-97005 Ochrona przed korozjy. Elektrolityczne powtoki
cynkowe

PN-83/H-97006 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powloki
niklowe, niklowo-chromowe i micdziowo-niklowo-chromowe na
stali

PN-81/H-97016 Ochrona przed korozjy. Powtoki fosforanowe
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PN-79/H-97070 Ochrona przed korozja. Pokrycia lakierowe. Wy-
tyczne ogdlne

PN-71/N-01300 Hatas maszyn i urzadzei. Metody wyznaczania pa-
rametréw akustycznych

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor jed-
nostek produktu do prébki

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

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

PN-72/P-67010 Domowe maszyny do szycia. Podziaf, nazwy i okres-
lenia

BN-81/8515-01 Wyroby kaletnicze. Obudowy walizkowe domowych
maszyn do szycia

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 pbiniejszymi zmianami.

Instrukcje obstugi maszyn.
4. Autor projektu normy — inz. Zygmunt Kundys, Zakiady Meta-

lowe LUCZNIK im. Generala Waltera w Radomiu.



