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1. WSTEP

1.1. Przedmiot arkusza normy. Przedmiotem arkusza
normy s3 wymagania niezawodnosci, warunki i sposéb
wykonywania badan oraz ocena i sposob przedstawia-
nia wynikéw badan niezawodnos$ci domowych maszyn
‘do szycia.

1.2. Zakres stosowania arkusza normy. Arkusz normy
nalezy stosowa¢ do badan kontrolnych niezawodno$ci
wszystkich modeli domowych maszyn do szycia z biezg-
cej produkgcji, ktore:

— wykazujg zmienng losowa czasu poprawnej pracy
do uszkodzenia wg rozktadu wyktadniczego?,

— w chwili rozpoczgcia badan niezawodnosci sa
zdatne do eksploatacji,

— s3 produkowane seryjnie.

1.3. .Okreslenia
1.3.1. Niezawodno§¢ — wg PN-80/N-04000 p. 2.1.1.

1.3.2. Uszkodzenia — wg PN-80/N-04000 p. 3%
Objawy uszkodzen wraz z oznaczeniem kodow cyfro-
wych typowych uszkodzenn podano w zalgczniku 1.

1.3.3. Pozostate okreslenia — wg PN-80/N-04000.

2. WYMAGANIA

2.1. Wymagania niezawodnoéci. Maszyny powinny
byé tak skonstruowane i wykonane, aby zapewnialy
niezawodne dzialanie. Niezawodno$¢ domowych ma-
szyn do szycia jest oceniana w wyniku kontroli wskaz-
nika niezawodnos$ci okres$lonego jako $redni czas po-
prawnej pracy do uszkodzenia. Ustala sig:

Y W zakresie p. 2.2.2.

2) Okres adaptacji maszyn, w ktérym wykonuje si¢ badania kon-
trolne niezawodnoici charakteryzuje si¢ prawie stala (wyzsza niz po
okresie adaptacji) intensywnoscia uszkodzen. Po okresie adaptacji in-
tensywnos$¢ uszkodzen jest zblizona do rozktadu Weibulla.

3} W rozwinigciu okreslenia uszkodzenia wg p. 3.1 PN-80/N-04000
przyjmuje si¢, ze za uszkodzenie uwaza si¢ rOwniez taki stan maszyny
(nie bgdacy typowym uszkodzeniem zespotu lub czesci), z ktdrego po-
wodu klient wystapi prawdopodobnie z reklamacja o obstuge serwi-
sowa.

— kwalifikujgcy $redni czas poprawnej pracy do
uszkodzenia 6o = 1000 h w cyklach wg 3.6.2,

— dyskwalifikujgcy $redni czas poprawnej pracy do
uszkodzenia 6; = 100 h w cyklach wg 3.6.2.

Partic maszyn uwaza si¢ za niezawodna, jezeli w wy-
niku kontrolnych badaf niezawodno$ci wg rozdz. 3,
wspétrzgdne liczby r istotnych uszkodzen maszyn i1 su-
Marycznego Czasu poprawnej pracy maszyn fy z prob-
ki, odniesione do graficznego sekwencyjnego planu ba-
dania wg zalgcznika 2 znajdujg si¢ w obszarze przy-
jgcia.

3. BADANIA

3.1. Partia maszyn do szycia. Zbiér maszyn z jednej
rodziny* wyprodukowanych zasadniczo w tych samych
warunkach produkcyjnych.

3.2. Skilad i wielko$¢ partii — wg PN-83/E-08200/04
p. 4.3, przy czym zaleca si¢ 'by partia obejmowata ro-
dziny maszyn wyprodukowane w okresach 2-, 3- lub
4-tygodniowych.

3.3. Pobieranie probek do badan. Probke przeznaczo-
ng do badan pobiera si¢ z partii sposobem losowym
.na Slepo® wg PN-83/N-03010. Probke pobiera sig
z partii maszyn, ktore przeszly z wynikiem dodatnim
zakres badan niepelnych wg BN-84/4944-01/04.

Zaleca si¢ minimalng liczno$¢ probki n_. = 7.

W przypadku powstania uszkodzenia, nalezy wyko-
naé naprawy’’ maszyny lub wymiany na nowa, pobra-
ng losowo z tej samej partii maszyn, w przypadku nie-
moznos$ci usuniecia uszkodzenia.

Dopuszcza si¢, by probka pobrana do badan z czgsci
lub catosci jednej partii, mogta by¢ reprezentatywna
rowniez do czeSci lub cato$ci nastepnej partii bgdacej
w toku produkcji w okresie trwania badan, przy zato-
zeniu, ze warunki techniczno-organizacyjne produkcji
oraz kontroli jako$ci zapewniajg wykonywanie maszyn
na stabilnym, uznanym poziomie.

4 Patrz BN-84/4944-01/04 p. 4.3.2.

$) Naprawa lub wymiana uszkodzonych maszyn w czasie badania
umozliwia skrécenie czasu badania w stosunku do metodyki badan
bez wymiany lub naprawy uszkodzonych maszyn.
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3.4. Zatozenia do badan. Badania wykonuje si¢ wg
sekwencyjnego planu badania, z naprawa lub wymiana
uszkodzonych maszyn® wg PN-77/N-04021 p. 2.5.

Podstawowe elementy do wyboru planu badania:

— kwalifikujgcy $redni czas poprawnej pracy do
uszkodzenia 60 wg p. 2.1,

— dyskwalifikujgcy $redni czas poprawnej pracy do
uszkodzenia 6; wg p. 2.1,

— ryzvko producenta a« = 0.0S,

— ryzyko odbiorcy 8 = 0.10.

3.5. Wyznaczanie obszaréw podejmowania decyzji. Na
podstawie ustalonych elementéw planu badania wg 3.4,
z PN-77/N-04021 p. 2.5.2 tabl. 7 + 15 odczytuje sig¢
ho hy s - .
< 5 t ., a Wg nich wyzna-
cza si¢ rOwnanie prostych, ktdre sg odpowiednio gra-
nicami obszaru przyjg¢ i obszaru odrzucen:

to(r) = 225+ 239r — granica obszaru przyjec,
11(ry = -289 + 239r — granica obszaru odrzucen,
gdzier=20,1,2,3 ... — liczba uszkodzen maszyn
oraz proste ograniczajace plan badania

wielkosci rg,,

Fer = 6
Fyer = 1439

Graficzne przedstawienie sekwencyjnego planu bada-
nia podano w zataczniku 2.

3.6. Warunki badan

3.6.1. Ogélne warunki wykonywania badan. Badania
nalezy wykonywaé¢ w warunkach zgodnych z BN-84/
4944-01/02 rozdz. 2.

3.6.2. Cykle badan. Maszyny w czasie badan powin-
ny pracowa¢ w cyklach zgodnie z BN-84/4944-01/01
p. 11.7:

— 2.5 s rozruch,

— 5,0 s praca przy maksymalnej predkosci,

— 7.5 s wylgczenie.

3.6.3. Miejsce i stanowiska do badan. Badania prze-
prowadza si¢ w pomieszczeniu spetniajacym ogdlne wa-
runki badan wg 3.6.1, na specjalnych stanowiskach ba-
dawczych wymuszajacych cykle wg 3.6.2. Stanowiska
badawcze powinny by¢ wyposazone w przyrzady do
kontroli parametréw wyszczegélnionych w 3.7.

3.7. Prowadzenie badan. Maszyny uruchamia si¢ przy-

obcigzeniu  znamionowym wg BN-84/4944-01/01
p. 2.2.30, w cyklach wg 3.6.2, przy zastosowaniu tasmy
bezkoficowej i ustawianiu mechanizméw sterowania
Sciegdw, zgodnie z czasowym udzialem procentowym
poszczegdlnych  rodzajow  Sciegow  wg BN-84/
4944-01/04 p. 4.4.10.3 dla odpowiednich modeli ma-
szyn. Po zakonczeniu kazdego o$Smiogodzinnego okresu
pracy w cyklach, nalezy sprawdzié, czy maszyna spetnia
podstawowe funkcije i zachowuje wymagane parametry
techniczno-uzytkowe podane w a) =+ f):

a) jakos§¢ szycia wszystkimi rodzajami $ciegdw
uzyskiwanymi z badanego modelu maszyny wg BN-84/
4944-01/04 p. 2.2, -

I’ Naprawa lub wymiana uszkodzonych maszyn w czasie badania
umozliwia skrécenie czasu badania w stosunku do metodyki badan
bez wymiany lub naprawy uszkodzonych maszyn.

b) poziom dzwigku wg BN-84/4944-01/04 p. 2.6,

¢) predko$é szycia wg BN-84/4944-01/03 p. 2.9,

d) pobor pradu wg BN-84/4944-01/01 rozdz. 10.

€) momenty oporowe maszyn wg BN-84/4944-01/04
P 2:7s

f) stan techniczny maszyn poprzez ogledziny zespo-
léw i elementébw, a wyniki nalezy zestawié i zapisaé
w ukladzie zalecanym wg zalacznika 3.

W czasie badania nalezy wykona¢ normalne czyn-
noéci z zakresu obstugi maszyn, zgodnie z instrukcjami
obstugi producenta. takie jak: smarowanie, czyszczenie,
regulacje itp.

3.8. Kwalifikacja uszkodzeir badanych maszyn. Jezeh
nastepuja uszkodzenia, ktéore moga doprowadzi¢ do za-
grozenia bezpieczenstwa uzytkowania, badania nalezy
bezzwlocznie przerwaé, niezaleznie od liczby uszko-
dzen. Bezzwloczne przerwanie badan maszyny powinno
nastapi¢ rowniez przy wyst¢powaniu wtdrnych uszko-
dzen, ktore wykazujg stabe miejsce maszyny lub wska-
zuja na uzycie zespotow lub czesci nieodpowiedniej
jakosci. Przekroczenie (niespelnienie) parametrow wg
3.7¢) i 3.7e) o wiecej niz 5% od warto$ci wymaganych
traktuje si¢ réwniez jako uszkodzenie. Jezeli nastapi
przekroczenie wiecej niz jednego parametru w poda-
nych granicach odchylek, wtedy kazdg z tych odchylek
traktuje si¢ jako uszkodzenie badanej maszyny, jezeli
nie sg onc nastgpstwem tego samego uszkodzenia.
W przeciwnym przypadku s3 one rozpatrywanc jako
jedno uszkodzenie badanej maszyny. Jezeli wystapt dwa
lub wigce) niezaleznych uszkodzen jednocze$nie, kazde
z nich jest oceniane. jako uszkodzenie badanej maszyny.

Jezeli uszkodzenia zostaty ustalone nalezy:

— zlokalizowaé uszkodzenic 1 dokona¢ analizy
uszkodzenia,

— uszkodzenie 1 przyczyny uszkodzenia?' dokladnie
zapisac,

— oceni¢ mozliwo$¢ powstawania uszkodzen wtor-
nych. .

— naprawi¢ lub zamieni¢ na nowg uszkodzong ma-
szyne i kontynuowaé¢ badanic,

— kazde uszkodzenie badanej maszyny nalezy skla-
svfikowaé jako krytyczne, istotne lub matoistotne®.

Klasyfikacja typowych objawow uszkodzen w za-
faczniku 1 wg nast¢pujacych oznaczen literowych:

2 Patrz PN-80/N-04000 p. 3.4 + 3.11, przy czvm przyczyny uszko-

dzen zapisywane w zalaczniku 4 zaleca si¢ oznaczac¢ nastgpujaco:
K — wynikajgce z blgdow konstrukcyjnych.
P — wynikajace z btgdow produkcyjnych,
E — wynikajgce z blgdow cksploatacyjnych.
Z — wynikajace ze zuzycla.

Po kresce ukosnej ww. oznaczenia w miarg potrzeby uzupetnia sic
blizszymi okredleniami uszkodzen:

p — uszkodzenie pterwotne. n — uszkodzenie nagle.

w — uszkodzenia witorne. s — uszkodzenia stopniowe.

3 Mato istotnvmi sy uszkodzenia wtorne powstate w wyniku nie-
whasciwe obstugi t nieprawidtowego obcrazenia oraz uszkodzenia nie
wplywajgce na zmniejszenic mozliwoscr zastosowania maszyn 7godnie
z przeznaczeniem. ale powodugee powstanice ocdehvlen od ustalonych
wymaean. mnacych mewielht wphoay na Tunkcionowanc maszyn.
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K — krytyczne,

I — istotne,

M — maloistotne,
przy czym S objawow uszkodzen maloistotnych traktuje
si¢ jako 1 uszkodzenie istotne. W przypadku wystapie-
nia chocby jednego objawu uszkodzenia krytycznego,
cala partia maszyn powinna by¢ uznana za niezgodng
z wymaganiami, natomiast produkcja maszyn powinna
byé wstrzymana do czasu wykrycia i usuni¢cia przy-
czyn, ktoére spowodowaty powstanie uszkodzen krytycz-
nych.

3.9. Ocena wynikéw badan. Na uktad wspotrzgdnych
przedstawiony na rysunku wg zalacznika 2 nalezy na-
nie$¢ punkty o wspdblrzednych:

(r. 13)
gdzie:
r = 0, 1, 2, sy Fpry
tE =n - t,
n — liczno$¢ probki,
t, — czas wystapienia r — tego uszkodzenia.

Nalezy potgczy¢ otrzymane punkty krzywa schodko-
wg, nazywana wykresem badan. Jezeli podczas badan
nie wystapily uszkodzenia maszyny, to wykresem badan
jest prosta pokrywajaca si¢ z osig ty. W przypadku nie
wystapienia uszkodzenia zaklada sie, aby czas rzeczy-
wisty badania kazdej maszyny w probce byt nie mniej-
szy niz 30 h').

Y Pod pojeciem czasu rzeczywistego rozumie si¢ tylko ten czas
z cykli badaf wg 3.6.2, w ktérym maszyna pobiera energig, tj. roz-
ruch i pracg. Zgodnie z IEC 335-2-28, CT RWPG 3176-8! 1 BN-84/
4944-01/01 p. 18.2, domowe maszyny do szycia uwaza si¢ za przyrza-
dy, ktorych przewidywany roczny rzeczywisty czas pracy nie prze-
kracza 15 h, co aktualnie przy dwuletnim okresie gwarancyjnym na
maszyny daje rownowazny czas pracy maszyny 30 h, tj. 60 h w cyklach.

Badania sekwencyjne nalezy zakonczy¢ stwierdze-
niem, ze:

a) maszyny spelniaja wymagania, jezeli:

— wykres badan (punkt ¢, r) osigga prosta ograni-
czajaca obszar przyj¢cia, tzn.

ty = 225 + 239r

— wykres badan osigga prostg t,, = 1439 przy wa-
runku r < 6
1 partig¢, z ktérej pochodzi badana prébka nalezy przy-
ja¢

b) maszyny nie spelniajg wymagan, jezeli:

— wykres badan (¢, r) osigga prosta ograniczajgcy
obszar odrzucen, tzn.

ty < - 289 + 239r

— wykres badan osigga prostg r = 6 i t, << 1439
i partig, z ktérej pochodzi badana probka nalezy od-
rzucié.

Jezeli wykres badan (g, r) osigga obszar miedzy
prostymi ograniczajacymi obszar przyje¢ i obszar od-
rzucen, badania nalezy kontynuowac.

3.10. Opracowanie wynikow badai. Wyniki badas na-
lezy zamie$ci¢ w protokole wykonania kontrolnych ba-
dan niezawodnoS$ci wg zatacznika 4. Protokot z opraco-
wanymi wynikami badan jest podstawa podejmowania
decyzji dotyczacej przyjecia lub odrzucenia badanej
partii maszyn oraz dzialan korekcyjnych dla usunigcia
przyczyn powstawania uszkodzen w nastgpnych
partiach maszyn.

3.11. Postepowanie z maszynami po zakonczeniu ba-
dan. Maszyny po badaniach kontrolnych niezawodnosci
poddaje si¢ badaniom niepeinym wg BN-84/4944-01/04
p. 4.4.1 1 tabl. 2 Ip. 10.

Maszyny, ktére z wynikiem dodatnim przeszly zakres
badan niepeinych doltacza si¢ do partii zwalnianych do
obrotu towarowego, maszyny z ujemnymi wynikami ba-
dani niepelnych poddaje si¢ naprawie i powtérnym ba-
daniom niepelnym. =

KONIEC

Informacje dodatkowe

ZALACZNIK 1

TYPOWE OBJAWY USZKODZEN Z OZNACZENIEM KODU CYFROWEGO
(MAJACYCH ZASTOSOWANIE DO OKRESLONYCH MODELI MASZYN)

000

Uszkodzenia izolacji (bezpieczenistwo uzytkowania) \

001 K Ujemny wynik fabrycznej proby bezpieczefistwa elektrycznego wg BN-84/4944-01/01 p. 16
002 K Obnazona (odstonigta) zyta przewodéw dostgpnych dla dotyku

100 Szycia i prowadzenia nici
1011 Przepuszczanie $ciegbw
1021 Strzgpienie i zigwanie nici
108 I Niemozno$¢ szycia

1091
1101

1141

Utrata napr¢zenia
Brak wigzania

Ni¢ wchodzi w biezni¢ lub zostaje zaplatana w mechanizmie chwytacza
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115 M Nié¢ zahacza o blaszk¢ ochraniajaca

1161

Niemozno$¢ ustawienia prawidiowego naprezenia

200 Nawijania szpulki

2011
2031

Nie wystgpuje nawijanie
Zrywanie nawijanej nici

204 M Nie nastgpuje prawidlowe wylaczanie

2111

Nie wiacza si¢ sprzgglo kotka recznego

300 Podawania materialu

3011
3021
3041
3061
3101
3121
3151
316 1
3171

Nie nastgpuje wigzanie

Nie nastepuje wykonywanie okreSlonych wzordéw S$ciegdéw
Nieprawidiowa praca lub rozregulowanie mechanizmu transportera
Igielnica nie wykonuje ruchu przy wilaczonym sprzegle

Nie nastepuje prawidiowe podawanie materiatu

Bledne (nie programowane) wzory §ciegu

Uszkodzenie materialu elementami podajgcymi

Trudnos$ci w ustawieniu wlasciwego docisku stopki

Niewlasciwe potozenie zgbkow w plytce sSciegowej

318 M Niewlasciwe uwalnianie plytki Sciegowej

400 Obszywania dziurek
205 M Niewlasciwa szeroko$¢ obszaru do przecigcia
406 M Brak cyklu pracy jatowej

4101
4141
4151

Blokowanie tarczy nastawienia zabiegbw obszycia dziurek
Wystepowanie wigzania w $rodku obszaru przecigcia
Cykl nie jest powtarzalny

600 Poziomu dzwieku

6011
608 1

Przekroczony poziom diwicku podany w BN-84/4944-01/04
Glosne stuki podczas pracy

700 Zespotu elektrycznego

702 1
7031
704 1
7051
706 1
708 1
710 1

Dymicnie silnika

Zerwany pasek napedowy

Zacigcia, zakleszczenia regulatora lub silnika

Przepalenie sie izolacji uzwojent silnika

Niesprawny regulator obrotéw

Maszyna nie pracuje po wilaczeniu do sieci (po wykluczeniu braku napigcia w sieci)
Przerywana praca zespolu elektrycznego

712 M Zbyt wolne obroty maszyny (przy wilasciwych momentach oporowych maszyny)

7131

Przekroczenie dopuszczalnej odchylki poboru pradu

800 Dziatania zespolow i czesci
801 M Trudnodci w wyjeciu i wymianie krzywek (dla maszyn z wymiennymi krzywkami)

8021 Wyskakiwanie krzywek podczas pracy maszyny (dla maszyn z wymiennymi krzywkami)
8051 Trudno$ci w sterowaniu maszyng (zbyt ciezki obrét lub zacieranie tarcz, przyciskow, dZzwigni i pokretet)
807 I Czgsci uszkodzone '
8081 Napr¢zacz nie zwalnia sie
8131 Maszyna rozregulowuje si¢ po pewnym czasie
8151 Podzespoty obluzowujg sie
8161 Zbyt duzy luz wzdluzny watka gléwnego
8171 Zakleszczanie drazka stopki
850 Zagroizenia mechanicznego (bezpieczenstwo uzytkowania)
8511 Uderzenie igly o ptytke Sciegowa
8521 Uderzenie igly o chwytacz
8531 Uderzenie igly o stopke
8541 Zadziory i ostre krawgdzie na elementach sterowania i regulacji
300 Innych nie wymienionych wyzej uszkodzei maszyn

(oprécz podania kodu cyfrowego opisaé stownie)
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Sumaryczny rzeczywisty czas poprawnej procy calej probki maszyn
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BADANIA KONTROLNE NIEZAWODNOSCI

GRAFICZNE PRZEDSTAWIENIE SEKWENCYJNEGO PLANU BADAN

ZALACZNIK 2

ZALACZNIK 3

Wyniki préb szycia i pomiardw parametréw techniczno-uzytkowych maszyn
Data zakon-
Numer modeltl ..c..oooniiiiiiiiiir e e e Numer maszyny ....... Numer KJ ... LIt TOZPOCERCA vnov. REHP gy
Stan licznika ............ Stan liczni-
K& zosesimaseens
Préba!! — parametr Wyniki po okresach pracy maszyny w cyklach wg p. 3.6.2
Nazwa Warto$¢ | 8 h | 16 h |24 h | 32 h |40 h| 48 h [56 h| 64 h® |..h® | .. h¢
Jakosé szycia Scie- prosty
gami wg BN-84/
4944-01/04 p. 2.2 | ZYgrakowy -
i p. 442 uzytkowo-
-ozdobne
Poziom diwieku dB (A) wg BN-84/ max 72
4944-01/04 p. 2.2 max 692’
Predko$¢ szycia obr min wg BN-84/ .
4944-01/03 p. 2.9 titiz 300
Pobér pradu (A) wg BN-84/4944-01/01 o+ 109
rozdz. 10
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cd. tablicy
Wyniki préb szycia i pomiaréw parametréw techniczno-uzytkowych maszyn
Data zakon-
Rumer modell oo ssmssmmsissmsnssimasissississemionss Numer maszyny ....... Numer KJ ... g:f ljé)zz:cl);zqma ;i;:ia hczm-
ka osnisuense
Préba' — parametr Wyniki po okresach pracy maszyny w cyklach wg p. 3.6.2
Nazwa Wartos¢ | 8 h [ 16 h |24 h | 32h [40h | 48 h |56 h |64 b |..h®| _.h¥
Momenty oporowe rozru- g.p," 0,41
?944-%11/“,0? .l:.N-;;/ o | 82 060
obro- | S.p.# 0,198
towe 5,9 0211
Stan techniczny maszyny (uszkodzenia _
— nr kodu)

Analiz¢g wynikdw proéb i pomiar6w wykona¢ na odwrocie formularza.
Y Dopuszcza si¢ podawanie wynikéw prob i pomiaréw, szczegblnie wartosci niemierzalnych: + dodatnich, — ujemnych.
2 Dla maszyn ze znakami jakosci.
3 W zaleznoéci od typu silnika Izy wynosi: 0,40 A dla silnika KN-4bs i MAP-2-11a; — 0,37A dla silnika Kn-6bs.
4 Scieg prosty.
Scieg zygzakowy i $ciegi uzytkowo-ozdobne.
¢ W zaleznoéci od licznosci probki i liczby uszkodzen, do czasu osiggni¢cia obszaru przyjeé w ukiadzie wspétrzednych (r, 1) wg 2a-
tacznika 2.

ZALACINIK 4
PROTOKOL BADAN KONTROLNYCH NIEZAWODNOSCI ORAZ ANALIZA I WNIOSKI

Protokot badaﬁ kontrolnych niezawodnos$ci — wg tabl. Z4-2 oraz analiza i wnioski wg tabl. Z4-2.

Tablica Z4-1

Kwalifikacja partii
decyzja (zwolnienie-
-zatrzymanie)

Data rozpoczgcia
i zakoniczenia badan

Nazwa Zakladu Protokét badan kontrolnych niezawodnosci!

Rozpczgcie

Zakonczenie

Wielko$§¢ partii Kontrolujacy Oceniajacy

w sztukach

Numery — poczatkowy i koncowy z partii
lub przedziat czasowy toku produkcji bada-
nej partii

Modele maszyn

Numery maszyn Numery maszyn

uszkodzonych

Rodzaj uszkodzenia
(nr kodu) wg za-

Przyczyny uszko-
dzen (wg odsyla-
cza 1 p. 3.8)

Dzialania korekcyj-
ne (opis)?’

Adresat dzialania
korekcyjnego

tacznika 12’

Sumaryczny czas
pracy probki

Adresaci protokotu

Poswiadczenie przy-
jecia protokotu

Zatwierdzenie (polecenie) podj¢cia dziatan
korekcyjnych i ewentualne uwagi dla adre-
sata dziatania korekcyjnego

Zataczniki:!

Data:

1" Analiza i wnioski z badah wg tabl. Z4-2.
2 W miar¢ potrzeby blizsze dane i szczegétowe opisy dla wybranych przypadkéw podaé wg tabl. Z4-2.
3 Na przyklad wyniki badan kontrolnych niezawodno$ci lub inne dane, zalaczane w miarg potrzeby.

Tablica Z4-2

Analiza 1 wnioski z badan kontrolnych niezawodnosci

Blizsze dane i szczegblowe opisy uszkodzen, przyczyny uszkodzen i dziatania korekcyjne dla wybranych przypadkéw

Numer maszyn uszk odzonych

Rodzaj uszkodzenia

Przyczyna uszkodzenia

Dziatania korekcyjne

Uwagi
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme — Zaklady Metalowe LUCZ-
NIK im. Generata Waltera, Radom.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-72/4944-01 w zakresie p. 2.22

a) poszerzono i udciSlono okreslenia zwigzane z niezawodnoscia
domowych maszyn do szycia,

b) zmieniono zakres wymagan i badan dotyczacych niezawodno$-
ci zgodnie z wymaganiami PN i wykorzystaniem do$wiadczen licen-
cyinych w tym zakresic. '

3. Badania laboratoryjne niezawodnoéci maszyn do szycia wyko-
nuje si¢ na prébce 10 sztuk maszyn w czasie 7z wynoszacym okoto
80% oczekiwanego czasu trwalosci maszyn, przy czym warto§é gor-
nej granicy czasu badania wynosi 1000 h czasu pracy w cyklach
wg 3.6.2.

Ocenie podiega wskaZnik niezawodnos$ci begdacy $rednim czasem
poprawnej pracy maszyny do wystgpienia pierwszego uszkodzenia,
przyv czym rozklad czasu poprawnej pracy maszyn do pierwszego
uszkodzenia moze byé rozkladem Weibulla.

Badania niezawodnosci laboratoryjne przeprowadza sic w nastg-
pujacych przypadkach:

— kwalifikacji maszyn na znaki jakosci.

— badaniach okresowych maszyn majacveh znaki jakosci.

— jako badania okre$lajace, szczegdlnie nowych konstrukcji ma-
szyn.
4. Normy i dokumenty zwigzane
PN-83/E-08200/04 Elektryczne przyrzady powszechnego uzytku. Po-
stanowienia uzupelniajace
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybér jedno-
stek produktu do prébki
PN-80/N-04000 Niezawodno$¢ w technice. Terminologia
PN-77/N-04021 Niezawodno§¢ w technice. Plany badania w przy-
padku rozkiadu wyktadniczego
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
BN-84/4944-01/03 Elektryczne przyrzady powszechnego uzytku. Do-
mowe maszyny do szycia. Wymagania i parametry funkcjonalne
BN-84/4944-01/04 Elektryczne przyrzady powszechnego uzytku. Do-
mowe maszyny do szycia. Wymagania i badania uzupetniajace
oraz program badan
5. Autorzy projektu normy — mgr inz. Jerzy Bochnia, inz. Feliks
Dabrowski, inz. Zygmunt Kundys, mgr inz. Andrzej Pawelec. inz.
Zygmunt Stolarski.



