UKD 685.31.03:677.062

NORMA BRANZOWA BN-74
ARTYKULY 7785-02
POMOCNICZE . /z . -
DO PRODUKCII Sziualnosc nici Zamiast
OBUWIA do szycia obuwia  oNonTTee

1 WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg
metody wyznaczania szwalnosci nici w celu oceny
ich przydatnosci do szycia cholewek i spodéw
obuwia.

1.2. Okreslenia. Szwalno$¢ — wynik badania
przydatnos$ci nici do szycia obuwia na maszynie
szwalniczej, wyrazona ilosciag zerwan nici, pow-
statych w czasie badania na jednostke dtugosci
szwu.

2. WYZNACZANIE SZWALNOSCI NICI
DO SZYCIA CHOLEWEK
2.1. Przyrzady i materialy
a) Maszyny szwalnicze z napedem elektry-
cznym:

— ptaska, jednoigtowa, o predkosci 2800 obr/

min przy przektadni 1:1, lub
— stupowa, jednoigtowa, o predkos$ci 1400 obr/

min przy przektadni 1:1.

b) lgly maszynowe o0 numerach 16X2/80,
16X2/90, 16X2/100, 214X2/180, 214X2/210,
214X2/230, dostosowane do rodzaju i numeru

badanych nici.

Dopuszcza sie stosowanie igiet o innym sym-
bolu, np. PCL w numeracji od 80 do 100, to jest
takiej, jaka podano dla igiet o symbolu 16X2.

c) Skora — 2 probki boksu bydlecego (catego,
potdwki lub szczupaka) wg PN-74/P-22225 lub
juchtu bydlecego (catego, potowki lub szczupaka)
wg PN-73/P-22206, o wymiarach 1050X300 mm.
Probki powinny by¢ pobrane z czesci grzbietowej
wzdtuz linii grzbietu, mierzac od nasady ogona.
Pas skdry nie powinien zawiera¢ czesci karkowej.

d) Nici — wg odpowiednich norm przedmio-
towych.

2.2. Przygotowanie prébki nici. Z kazdego na-
woju mci, pobranego z partii wg PN-70/P-81007,
przewing¢ na cewke chwytacza, przy statym na-
prezeniu nitki, takg dtugos¢ nici, aby wystarczata

Grupa katalogowa x1 /jty

do wykonania szwu dtugosci co najmniej 6 m,
Sciegiem o symbolu Cp 1/2 wg PN-69/P-84502,
0 gestosci 5 Sciegow na 1 cm przy boksie bydle-
cym oraz o gestosci 3 $ciegi na 1cm przy juchcie.

2.3. Przygotowanie pasa skory. Pobrang préobke
skory z boksu bydlecego wyréwnac¢ do grubosci
1,2 mm. Konce probki réowno przycig¢ tak, aby
dtugos¢ prébki po obcieciu wynosita 1020 mm.
Konce prébki scieni¢ do potowy grubosci na dtu-
gosci 10 mm i na catej szerokoSci pasa, prostopa-
dle do jego dtugosci, na Scienione konce nanies¢
klej Pronikol OBT IIl i prébke potaczyé przez
sklejenie w forme pasa szerokosci 300 mm o zam-
knietym obwodzie dtugosci 2,0 m. Linie zaczecia
szwu oznakowaé przez nakreslenie linii na sze-
rokosci pasa, prostopadle do jego dtugosci, w do-
wolnym miejscu przy uzyciu otdwka koloru kon-
trastujgcego z kolorem skory.

Pobrang probke skory z juchtu bydlecego wy-
réwnac¢ do grubosci 2,3 mm, konce prdbki Scienic¢
do potowy grubosSci i nastepnie przygotowaé pas
skory w sposéb podany dla prébki z boksu by-
dlecego.

2.4. Przygotowanie maszyny. Maszyne jedno-
iglowa ptaskg nalezy uzywa¢ do szycia prébki
bokséw bydlecych. Maszyne jednoigtowa, stupo-
wa uzywac¢ do szycia prdbki skér juchtowych.
Maszyne nalezy sprawdzi¢, wyregulowaé i nao-
liwi¢ w tozysku chwytacza jedng kroplg oliwy.
Po zatozeniu nawoju z nitkg goérng i cewkag chwy-
tacza z nitkg dolng uruchomi¢ maszyne na okoto
5 min i wykona¢ prébne szwy na wykonanym
pasie skéry w celu sprawdzenia wigzania $ciegu
1 stopnia naprezenia nitki, ktore nie powinny
ulec zmianie w czasie wyznaczania szwalnosci.
Stopien naprezenia nitki powinien zapewniac
otrzymywanie wigzania $ciegu zwartego wewnatrz
warstwy skdry, w potowie jej grubosci.

Maszyna po docisku sprzegta do oporu powinna
osigga¢ swag nominalng predkos¢ obrotéw po prze-
szyciu pierwszych 10 cm szwu.

Zgtoszona przez Instytut Przemystu Skoérzanego
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Skoérzanego dnia 20 listopada 1974 r.
jako norma obowigzujaca w zakresie czynno$ci okreslonych normg od dnia 1 lipca 1975 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 2/1975 poz. 4)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1975. Wptyw do WN 6.12.74. Oddano do sktadu 13.2.75.
Druk ukoriczono w maju 75. Obj. 0,50 a. w. Naktad 2200+50 egz.
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2.5. Dobor igiet, skéry i maszyny. Przyktadowy
dobor igiet, skéry i maszyny, w zaleznosci od
rodzaju i grubosci nici najczeSciej stosowanych
w obuwnictwie — wg tabl. 1

Przy badaniu innych nici nalezy postugiwaé
sie dobranym wg przyktadow zestawem urzgdzen
i materiatdw, przy czym igte nalezy tak dobrac
do grubosci nici, aby nitka przechodzita swobo-
dnie przez oczko igty, nie majagc w oczku zbyt du-
zego luzu.

2.6. Wykonanie wyznaczania. Pomiary szwal-
nosci wykonaé¢ w normalnych warunkach klima-
tycznych wg PN-71/P-04602. Wyznaczanie roz-
poczag¢ od wprowadzenia pasa skory do maszyny
w taki sposéb, aby wyznaczona linia zaczecia
szwu znajdowata sie pod igtg. Po uruchomieniu
maszyny, po docisku sprzegta do oporu, dajacym
maksymalng predko$¢ jej obrotow, szyé szew
na obwodzie pasa skory przez co najmniej trzy-
krotne przeszycia pasa na catym obwodzie bez
przerywania czynnosci szycia. Podawanie (prze-
suwanie sig¢) pasa skOry w maszynie powinno
przebiega¢ automatycznie, bez pomocy szyjacego,

Liczba Sciegbw na diugosci 1 cm szwu powinna
by¢ zgodna z 22. W przypadku zerwania sie
nitki zatrzymaé maszyne, odnotowa¢ zerwanie,
nawlec igte i ponownie szyc.

Kazdym kontrolowanym nawojem nici jednego
rodzaju, gatunku i numeru nalezy trzykrotnie
przeszy¢ pas skory na obwodzie.

Po zakonczeniu szycia nalezy obliczy¢ liczbe
zerwan nitki na dtugosci szwu réwnej 6 m.

3. WYZNACZANIE SZWALNOSCI NICI
DO SZYCIA SPODOW

3.1. Przyrzady i materialy

a) Maszyna spodowa z napedem elektrycznym
(dublerka, wszywarka pasoéw, przeszywarka),
o predkosci 1400 obr/min, mocy silnika 1,1 kW,
maksymalnej liczbie 1000 $ciegéw na minute.

b) Igly maszynowe do dublowania nr 43, 45
lub 47 oraz naktuwaki nr 43 lub 45.

c) Skéra — probka owymiarach 1050X60 mm:

ktéory powinien tylko
zachowania prostej

skory w celu

rodzaj witokna

Bawetniane

Lniane

Poliestrowe

Poliamidowe

Nici badane

numery grubosci
dtex

90X2X3
100X2X3, 120X2X3

150X2X3, 190X2X3

400X3 konfekcyjne
1000X3

1000X4

140X3
140X4

140X2X3

235X2
235X3
235X2X3
235X3X3

280X3X3

lekko podtrzymywac pas

— z kruponu bydlecego na pasy wg BN-73/

linii szwu. 7722-01,
Tablica 1
Dob6r do badanych nici

igta skéra maszyna
16X2/80 boks bydlecy ptaska
16X2/90, 16X2/100 boks bydlecy ptaska
16X2/100, 214X2/210 jucht stupowa
.16X2/100 boks bydlecy ptaska
214X2/180 jucht stupowa
214X2/210 jucht stupowa
16X2/90, 16X2/100 boks bydlecy ptaska
16X2/100 boks bydlecy ptaska
214X2/230 jucht stupowa
16X2/90 boks bydlecy ptaska
16X2/100 boks bydlecy plaska
16X2/100 boks bydlecy ptaska
214X2/180—210 jucht stupowa
214X2/230 jucht stupowa
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— 2z kruponu bydlecego na podpodeszwy,
0 grubosci 3,6 £0,9 mm wg PN-73/P-22207,

— z kruponu bydlecego na podeszwy, o gru-
bosci 51 +£0,9 mm wg PN-73/P-22207.

3.2. Przygotowanie probki nici. Probki nici po-

bra¢ z partii wg PN-71/P-81609, przewing¢ na

cewke chwytaka takg diugos¢ nici, aby wystar-

czyta do wykonania szwu dtugosci co najmniej
7 m, o gestosci Sciegu 5 na 3 cm szwu, 0 sym-
bolu Cp 1/2 wg PN-69/P-84502. Nawijanie nici
na cewke przeprowadzi¢ na szpulowaczu z nape-
dem elektrycznym przeznaczonym do szpulowa-
nia nici spodowych.

Nici powinny przechodzi¢ w szpulowaczu przez
zbiornik ze smotg obuwniczg do nici spodowych,
podgrzang do temperatury okoto 60°C. Nici pod-
czas szpulowania nalezy tak prowadzi¢, aby po-
szczegO6lne zwoje byty utozone na cewce réwno-
legle do siebie i rownomiernie na catym obwo-
dzie.

3.3. Przygotowanie paséw prébnych do badania.
Probki materiatbw wyréwna¢ na wyrdwnarce
elementow spodowych:

— krupon bydlecy na pasy do grubosci 3 mm,

— krupon bydlecy na podpodeszwy do grubo-
sci 3,2 mm,

— krupon bydlecy na podeszwy do grubosci
5 mm.

Konce wszystkich prébek po wyréwnaniu przy-
cig¢ rowno tak, aby dtugos¢ kazdej probki po
obcieciu wynosita 1000 mm. Tak przygotowane
pasy skor sklei¢ klejem Pronikol OBT Il wg
BN-74/6033-01 w 3 warstwy w nastepujagcej ko-
lejnosci: pas z kruponu bydlecego na pasy faczy
sie na catej powierzchni od strony mizdry z pasem
z kruponu bydlecego na podpodeszwy od strony
lica a ten z kolei z pasem z kruponu bydlecego
na podeszwy od strony mizdry. Pas z krupo-
nu bydlecego na podpodeszwy powinien mieé
startg warstwe licowg w celu ufatwienia skleje-
nia.

Tak sklejony prébny pas moczy¢ w wodzie
biezgcej na catej powierzchni przez okoto 3 min
w celu zmiekczenia skory.

3.4. Przygotowanie maszyny. Przed przysta-
pieniem do szycia maszyna powinna by¢ starannie
sprawdzona i wyregulowana zgodnie z instrukcjg
przygotowania maszyn spodowych do szycia ni¢-
mi syntetycznymi. Szczeg6lng uwage przy regu-
lowaniu maszyny nalezy zwdécié na luzny bieg
nitki gornej i dolnej oraz na to, aby nitka nie
napotykata na zadne ostre czeSci w maszynie,
ktére moga spowodowaé¢ wysnuwanie pojedyn-

czych widkien. Po umieszczeniu nawoju nici w za-
sobniku, koniec nitki przewlec przez zbiornik
umieszczony w tylnej czeSci maszyny. Zbiornik
powinien by¢ napetniony wodnym roztworem
mydlg do pralek w ilosci 7 g na 1 1 roztworu.
Cewke z ni¢mi nasmotowanymi zatozy¢ do chwy-
taka i koniec nitki przewlec na zewngtrz. Ma-
szyne uruchomi¢ i wykona¢ probne szwy na dtu-
gosci okoto 500 mm, w odlegtosci 5 mm od brze-
gu pasa prébnego, w celu sprawdzenia wigzania
Sciegu i wyregulowania stopnia naprezenia nici.
W czasie wyznaczania szwalnoSci naprezenie nie
powinno ulega¢ zmianie.

3.5. Dobor igiet i nakiluwaka, w zaleznosci od

grubosci badanych nici, podano przykiadowo
w tabl. 2
Tablica 2
Rodzaj Grubos¢ nici Numer Numer
nici dtex igty naktuwaka
1000X6
47
1000X7
Lniane 45
1000X8
45
1000X9
940X2X2
45 45
Poliami- 940X2X3
dowe
940X2X4 43 43
830X2X3
45 45
Polie- 830X 2x4
strowe
1100X2X2 43 43

3(. Wykonanie wyznaczania. Badanie rozpo-
cza¢ od wprowadzenia pasa prébnego do maszy-
ny. Po uruchomieniu maszyny szy¢ szew w odle-
gtosci nie wiekszej niz 10 mm od brzegu pasa,
przy maksymalnej predko$ci obrotéw, na catej
dtugosci pasa, szeSciokrotnie. Liczba $ciegébw na
3 cm szwu powinna by¢ zgodna z 3.2. W przy-
padku zerwania nitki nalezy zatrzymaé¢ maszyne,
odnotowac zerwanie i szy¢ w dalszym ciagu.

1 OBLICZANIE WYNIKOW

4.1. Obliczanie wyniku wyznaczania.
nos¢ nici (X) obliczy¢ wg wzoru

Szwal-
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_Zt+ 72+ L+ 2

| — ogélna liczba metrow szwu na jednym
pasie, m.

42. Wynik koncowy wyznaczania. Za wynik
koncowy wyznaczania nalezy przyjaé srednig
arytmetyczng wynikbw co najmniej dwoch
réwnolegtych badan.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

X = ——mmm- Y-mmmmm-
w ktorym:
Zj + Z2+ ...+ Zn — suma liczby zerwan,
1. Instytucja opracowujgca norme — Instytut Prze-

mystu Skorzanego, £o6dz.

2. Istotne zmiany w stosunku ilo BN-67/7768-05
i BN-70/7785-02. Uaktualniono opisy metod badan.

3. Normy zwiagzane

PN-71/P-04602 Metody badan surowcoéw,
i wyrobow witokienniczych. Klimat normalny
matyzacja probek

potwyrobow
i akli-

PN-73/P-22206 Skory juchtowe i sandatowe
PN-73/P-22207 Skéry wyprawione. Skdry podeszwowe
i podpodeszwowe
PN-74/P-22225 Skéry na wierzchy obuwia. Boksy
PN-70/P-81007 Nici szwalne bawetniane krawieckie
PN-71/P-81609 Nici Iniane szwalne obuwiowe
PN-69/P-84502 Wyroby szyte. Sciegi. Nazwy i oznaczenia
BN-74/6033-01 Kleje kauczukowe. Pronikol OBT Il
BN-73/7722-01 Skory na pasy obuwiowe



