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NORMA

BRANZOWA

MASZYNY
WLOKIENNICZE

Wyposazenie maszyn igtujgcych
gty przeivkajace

BN-87

1878-02

Grupa katalogowa 0662

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest po-
dzial i oznaczenie igiel przetykajgeych wielozgbnych
z trzema z¢bami nacigtymi na kazdej z trzech krawedzi
bagnetu igly stosowanych do wyrobu widknin igtowa-
nych.

1.2. Nazwy i ozmaczenia — wg BN-79/1878-01.

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Podstawowy podzial i oznaczenie — wg SWW
podbranza 0771-83 uzupetnione nazwg igly, oznacze-
niem kodowym') typu, wiclkosci i odmiany oraz nu-
merem normy.

2.2. Typy. W zalezno$ci od konstrukcji trzonu, igly
dzieli si¢ na:

— 7 trzonem bez pocieniania (jednoczionowe) —
oznaczenie $rednicy trzonu d; w mm wg rys. [ (ozna-
czenie kodowe 15 wg tabl. 1),

— z trzonem pocienianym {dwuczionowe) — ozna-
czenie $rednicy trzonu d; X d; w mm wg rys. 2 {(ozna-
czenie kodowe 15X18 wg tabl. 1),

2.3. Wielkosci. W zalezno$ci od wysokoSci przekrojn
bagnetu hs w mm (oznaczenie kodowe 20 + 36 wg
tabl. 1) oraz diugosci roboczej / w mm (oznaczenic
kodowe 3” lub 3'/,” wg tabl. 2), igly dzicli si¢ na wiel-
kosci wg rys. 1 1 2 oraz tabl. 1 i 2.

]

60°

2.

Rys. 1.

") Oznaczenie kodowe jest oznaczeniem migdzynarodowym po-
wszechnie stosowanym przez producentdow igiel przetykajgeych dla
pelnej identyfikacyi wymiaréw igiet — niczaleZznie od oznaczen ka-
talogowych, firmowych lub innych.

Igta jednoczionowa

Zgtoszona przez Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Artykutow Technicznych i Galanteryjnych w t.odzi
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Widkiennictwa dnia 26 maja 1987 r.
jako norma obowiazujgca od dnia 1 marca 1988 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 10/1987, poz. 25)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE LAFLA" 1988

Druk. Wyd. Norm. W-wa. Ark. wyd. 0,70 Nakt. 3700 + 40 Zam. 2296/87

Cena zt 48,60
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Rys. 2. Igla dwucztonowa
Tablica 1
Oznaczeme Srednica trzonu bez | Srednica trzonu po- | Wysokos¢ przekroju Glebokos¢ wighu i Wysokos idzenia z
kodowe pocienienia cienionego bagnetu hs i
grubosci d, d, ha {, |
e e e — ——— e =
mm ‘
B 183 — — — | |
18 — 1,161,20 —_ - ‘
20 — 0.94-1,00 094104 0,22 ‘
s — |
25 — — 0,83-0.89 0.19 |
- |
30 - - 0,72-+0,78 0,17 Y& 1y TRV |
(0,250,755
32 — — 0,67+0,72 0,16
34 - - 0,620,67 0,14
36 — - 0,56-0,62 0,12
Tablica 2 2.4. Odmiany. W zaleznosci od rozstawn s¢bow na

Oznaczenie kodowe

Diugos¢ robocza [/

tej samej krawedzi i migdzy sasiednimi krawedziami ba-

gnetu, igly dzieli si¢ na:

mm p .
— z normalnym rozstawem z¢bow — oznaczenie Ko-
3 76 dowe RB — wg rys. 3 i tabl. 3,
3/ %9 — z zaggszczonym rozstawem zebow — oznaczenie
U kodowe CB — wg rys. 4 1 tabl. 3
ly
P —
[ p— /L' —
lg
|——
BN-87/1878-02-3]
Rys. 3. Normalny rozstaw z¢bow RB
l
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BN-87/1878-02- 4]

Rys. 4. Zaggszczony rozstaw z¢bow CB
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Tablica 3
Oznaczenie Odlegtos¢ migdzy Odlegtos¢ migdzy
kodowe rozstawu | z¢bamit na tej samej | zcbami na sgsiednich

7¢bdw krawgdzi krawgdziach

1 1y

mu
RB 6.3 2.1
CB 33 1.1

2.5. Przyktad eznaczenia kodowego')

a) Maszyny do przeszywania runa wg SWW 0771-83,
igly przetykajacej z trzonem bez pocieniania o $rednicy
trzonu d, = 1,83 mm (15). wysoko$ci bagnetu hs= 0,62 +
0,67 mm (34). dtugosci roboczej I = 76 mm (3), z nor-
malnym rozstawem z¢béw /7 = 6.3 mm i /x = 2.1 mm
(RB):

dXhXl — /1y
SWW 0771-83

IGEA PRZETYKAJACA 15X34X3" — RB BN-87/1878-02")

b) Maszyny do przeszywania runa wg SWW 0771-83
igly przetykajgce) z trzonem pocienianym o Srednicy
trzonu d; = 1.83 mm (15), d> = 1,16 mm (18), wy-
sokosci bagnetu Ay = 0,62 <+ 0,67 mm (34) dlugosci
roboczej [ = 89 mm (3'/,"), z zaggszczonym rozstawem
z¢bow 7 = 33 mm i /s = 1.1 mm (CB):

dXdXhaXl — /1
SWW 0771-83
IGLA PRZETYKAJACA 15X 18X34x3'/" — CB BN-87/1878-02")

3. WYMAGANIA

3.1. Podstawowe wymiary i ich odchytki w mm poda-
no na +=Siwmbl 1 <+ 3,

rys. 1

Rys. 5. Wysokos¢ odsadzenia 1 glgboko$é wrgbu

3.2. Materiat — drut stalowy w gat. DW85 1 DW95
— wg PN-76/H-84028 w wykonaniu wg BN-83/5015-04.

3.3. Twardos¢ micrzona na trzonic bez pocienienia
powinna wynosi¢ HRA74',

3.4. Sprezystosé. lgla zamocowana i odchylona zgod-
nie z rvs. 6 powinna odpowiadad warunkom we tabl. 4.
Igta odchylona o kat B powinna wrdcic do pierwot-
nego potozenia, odchylona o kgt 7y nic powinna ulec
zlamaniu. a jej trwale odksztaleenie nie powinno prze-
kracza¢ kata 6.

") Oznaczenic kodowe moze bye uzupetnione numerem identyfi-
kacyinym z katalogu dystrybutora — Przedsighiorstwa Zaopatrzenia
Dziewiarskicgo BAZA — patrz Informacje dodatkowe p. 4.

35

’

*[BN-87/1878-02-6)

Rys. 6. Badanie sprezystosci igly

Tablica 4
Symbol Kodo- | Zakres wymiaru
\\.\.‘ wymiaru hq ha- B Y &
mm stopnie

20 0,94+1,04 10 15 3
25 : 0,83+0.89 15 20 3
30 0,72+0,78 15 25 3
32 0,67+0,72 15 25 3
34 0.62+0.67 20 25 2
36 0,56+0,62 20 25 2

4. WYKONANIE

4.1. Powierzchnia igiel powinna by¢ bez pgknigc,
rdzy 1 wzerOw. Na powierzchni trzonu igly dopuszcza
si¢ rysy nie przekraczajgce dopuszczalnej odchytki sred-
nicy drutu. Powierzchnia igiel barwiona tlenkowo
o barwach od koloru stomki do ciemnoniebieskiej. Do-
puszcza si¢ igly o powierzchni niebarwionej.

4.2. Czubek igly powinien by¢ wykonany jako stoz-
kowy (rys. 7) — tworzace stozka czubka igly sa li-
niami prostymi.

Rys. 7. Czubek igly

4.3. Prostopadios¢ stopki igly — dopuszcza si¢ od-

chylkg *2° od osi symetrii stopki (rys. 1 i 2).

3
4.4. Krzywizna igly nie powinna przekracza¢ 0,5%
diugo$ci roboczej 1gly wg rys. 11 2. .
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4.5. Rozmagnesowanie. gty powinny byé catkowicie
rozmagnesowane.

5. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

n

1. Pukowanie

$.1.3. Wymagania ogdine. lgty przeivkajace nalezy
przed pakowaniem przemy¢ w roztworze antykorozyj-
nym orar nawilzye olejem ,Antvkol-N" wg PN-79/
C-960381.

5.1.2. Opakowanie jednosikowe. lgly nalezy pakowad
po 30 sztuk do pudelek 7 tworzywa sztucznego
w 2 warstwach na przemian stopkami i przekladaé pa-
pierem antykorozyjnym wg PN-76/P-50450. Pudetka
nalezy zakleja¢ taSma samoprzylepng zabezpieczajaca
przed samoczynnym otwarciem.

Do kazdego pudetka powinna by¢ dotaczona etykie-
ta, zawierajgca co najmnicj:

a) nazwe 1 adres producenta,

b) oznaczenie wg 2.1,

¢) liczbe sztuk,

d) znak kontroli jakosci,

¢) datg produkcji.

5.1.3. Opakowanie zbiorcze stanowiy skrzynki z tar-
cicy wg PN-72/D-79601 lub pudla kartonowe wg
PN-73/03-79401.

5.2. Przechowywanie. lgly przetykajgce nalezy prze-
chowywaé w zamknigtych pomieszczeniach magazyno
15 20°C o wilgotnosct wzgled-
nej nie wickszej niz 60%. Atmosfera w tych pomiesz-
czentach powinna byé¢ wolna od opardow kwasowych
1 solnych.

5.3. Transport.
zone dowolnym:
zabezpieczajacveh

wyca W Smperaturzs

gty p.“:-myk:ziace moga bvé przewo-
Yaras transportowymi w waruakach
przed zamoczeniem, zabrudzeniem
oraz uszkodzeniem mechaniczaym i chemicznym za-
réwno igiet. jak i opakowan zgodnie z obowigzujgcymi
przepisami transportowymi').

o BADANIA

6.1. Rodzaje badan
a\ sprawdzenie wymiarow wg 3.1,

Yy Pauv

Itormacie dodathowe po 2

b)
c)
d)
¢)

)

twardosci wg 3.3,
sprezystosci wg 3.4,
powierzchni wg 4.1,
prostopadiodci stopki wy 4.3,
f) sprawdzenic krzywizny igly wg 4.4,

g) sprawdzenie rozmagnesowania wg 4.5

2. Przyeotowanie partii do badai. Parti¢ stanowig
igly jednego oznaczenia typu, wielkosci, odmiany, je-
dnorazowo dostarczane odbiorcy w liczbie nie mniejszej
niz 500 sztuk.

6.3. Sposob pobierania préobek. Z kazdej partii nalezy
pobra¢ probke zgodnie z PN/N-03010, sposobem loso-
wym n2 slepo. Licznosé probki dia poziomu kontroh
ogolnego 1 wg PN-73/N-03021.

6.4. Plan badania. Przyjcto plan badama jednostop-
niowy, kontrolg norimalng oraz wadliwos¢ dopuszcezal-
na.

wr = 4.0% — wg PN-79/N-03021 tabl. 2A.

6.5. Opis badaw

6.5.1. Sprawdzenic wymiaréw przeprowadza si¢ za
pomoca uniwersaliiych navz¢dzi pomiarowych zaleznie
od stopma doktadnosei wymiaru. Zarys zeba sprawdza
si¢ <2 pomocyg szablonu o powigkszeniu trzvdziesto-
krotnym na prolektorze warsztatowyni.

6.5.2. Sprawdzenie twardosci przeprowadza si¢ me-
teda Rockwella wg skaii A, w potowie dlugosct trzonu
nie pocienianego igly.

6.5.3. Sprawdzenie sprezystosci. igiet
sprawdza sie przyrzadem do badania sprezvstosci zgod-
nie 7 p. 3.4 rys. 4 na zgodno$¢ z parametramt okres-
ionymi w tabl. 3.

6.5.4. Sprawdzenie powierzchni. Oceny powierzchni
dokonuje si¢ za pomoca lupy o powigkszeniu pigcio-
krotnym, a gligbokos$¢ rys — na mikroskopie warsztato-
wym,

6.5.5. Sprawdzenie prostopadtosci stopki wykonuje sig
7za pomocy szablonu na projektorze warsztatowym.

6.5.6. Sprawdzenie krzywizny igly wykonuje si¢ za
pomoca przyrzadu kontrolnego przedstawionego na
rys. 8. lgta ulozona trzonem bez pocienienia w kanatku
przyrzadu 1 obracana wokol ost trzonu oraz przesuwa-
na wzdluz trzonu powinna trafic w otwdr o srednicy
1,00 mimi.

6.5.7. Sprawdzenie roezmagnesowaiia na
sprawdzeniu braku wzajemnego oddzialywania magne-
tveznego migdzy poszezegdlnymi iglami.

sprawdzenie
sprawdzenie
sprawdzenie
sprawdzenic

Sprezystosé

polega

Tablica §

b vl Pt Znak litevowy licznoder LicznoS¢ probki sztuk Wadliwosé dopuszezalna n-"_v
i etk 4 3 liczba kwalifikujgcea liczba Li}’\k\\h.l'ilil\Hji}L‘ii

L .

SO0 1200 G 32 3 4

1201+ 3200 H 50 5 (jw_‘

201 10000 J 50) 7 8
E 10000+ 35000 K 125 10 u |
[— 35001150000 . 200 14 T —“"'['5"‘"'“ 1
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Rys.
6.6. Ocena wynikow badan
6.6.1. Igta niedobra. Igl¢ nalezy uznaé¢ za niedobra,

jezeli co najmniej jedno z badan wg S.1 da wynik
ujemny.

8. Sprawdzenie krzywizny igly

6.6.2. Partia igiel uznana za zgodna z wymaganiami

normy. Parti¢ igiet nalezy uznaé¢ za zgodna z wymaga-

niami normy, jezeli liczba sztuk niedobrych w badane]
probee nie przekroczy dopuszcezalnej liczby sztuk kwa-
lifikujacych m; wg PN-79/N-03021 tabl. 2A.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norm¢ — Ceniralny Osrodek Badaw-
czo-Rozwojowy Przemystu Artykulow Technicznyveh 1 Galanteryjnych
Lodz.

2. Normy i dokumenty zwigzane
PN-79/C-96081 Olej ochronny. Antykol N
PN-72/D-79601 Skrzynki i komplety skrzynkowe 7 tarcicy. zbijane.

Wspdlne wymagania
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor jedno-

stek produktu do probki
PN-76/H-84028 Stal wgglowa do wyrobu walcowki na drut. Gatunki
PN-79/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbiorcza

wg oceny alternatywnej. Plany badania
PN-73/0-79401 Opakowania jednostkowe kartonowe i tekturowe.

Pudetka
PN-76/P-50450 Papiery i kartony antykorozyjne
BN-80/1878-01 Wyposazenie

Terminologia
BN-83/5015-04 Druty wiokiennicze. Drut stalowy na igly.i bicgacze
Ustawa 7 dnia 15 listopada 1984 r. Prawo przewozowe (Dz. U, nr 35,

poz. 272 7 1984 r.)

Regulamin Przedsighbiorstwa PKP o tadowaniu i zabezpicczaniu prze-

svick towarowych (Dz. TiZK. nr 9, poz. 68 7 1985 1)
Zarzadzenie Ministra Komunikacji z dnia 7 marca 1963 r. w spra-

wie tadowania samochodow cigzarowych i przyczep (Mon. Pol.

nr 24, poz. 123 72 1963 r. i Mon. Pol. nr 35, poz. 250 7 1968 r.)

3. Autorzy projektu normy — inz. Stanistaw Karasinski, inz. Sta-
nistaw Sztuka — Zaklady Igiel i Czgsei do Muszyn Dziewiarskich
FAMID. Lodz.

maszyn ighujgeych. Igty przetykajace.

4. Literatura
Katalog firmy Torington — USA oraz Singer — RFN
Katalog Zaktadow lgiet i Czgéci do Maszyn Dziewiarskich FAMID
Lodz

5. Porownanie oznaczen igiet przetykajacych wg BN-87/1878-02
2 numeracja katalogu dystrybutora PZDz BAZA podano w tablicy.

Igly 7z trzonem bez pocienienia Igly z trzonem pocienionym
numeracja wg numer wg numeracja wg numer wg
BN-87/1878-02 |katalogu dy- BN-87/1878-02 katalogu dy-
dXhaX -1/ 1 strybutora dXdXhaXI-15/1g strybutora
PZDz BAZA PZDz BAZA
15X20X3'/,"RB 77/2/1 15X 18X20X3'/,"RB 77/2
15X30%3'/,"RB 77/5/1 15X 18X25%3'/,"RB 77/16
15X34X3” RB 77/9/1 15X 18X30%3'/,"RB 77/5
15%36x3'/,"RB 77/8/1 15X 18%X32x3'/;"RB 77/6
15X25%3!/,"RB 77/16/1 15X 18X32x3'/,"RB 77/8
15%18%X34X3” RB 77/9
15X 18%x40%3'/,"RB 77/11
15X18x40X3” RB 77/17
15X18%X36X3'/,"CB 79/1
15X 18X34x3'/,"CB 79/2
15X 18%32x3!/,"CB 79/5




