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NORMA BRANZOWA

BN-72
ZMECHANIZOWANY . 4944'01
SPRZET Gtowice domowych maszyn
GOSPODARSTWA .
DOMOWEGO do SzycCla i\

Wymagania i badania

1. WSTEP
1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sga wy-
magania i badania gtowic domowych maszyn do szy-
cia nazywanych w dalszym tekscie glowicami.

1.2. Zakres stosowania normy Norma dotyczy
wszystkich klas gtowio domowych maszyn do szycia.

1.3. Podziat,
P-67010.

nazwy 1 okreslenia - wg PN-72/

1.4. Normy zwigzane
PN-64/C-81531 Wyroby lakierowe. Préba przyczep-
nosci powkok lakierowych
PN-70/E-06008 Przemystowe zakkécenia radioelek-
tryczne Urzadzenia powszechnego uzytku zawie-
rajace silniki elektryczne i silniki do tych
urzadzen. Dopuszczalne poziomy. Wymagania i ba-
dania
PN-63/E-06250 Przyrzady powszechnego uzytku o na-
pedzie elektrycznym. Wymagania i badania tech-
niczne

Grupa katalogowa XVII 26

PN-71/H-97005 Ochrona przed korozja. Elektroli-
tyczne powdoki cynkowe

PN-64/H-97006 Powdoki ochronne metalowe na wyro-
bach stalowych. Elektrolityczne powdoki niklo-
we jednowarstwowe i wielowarstwowe

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

PN-64/M-06000 Pokrycia lakierowe na podtozu ze-
liwa i stali. Wytyczne ogélne projektowania i

Fosforanowe

oceny wykonania
PN-67/0-79252 Produkty w opakowaniach transpor-
towych. Znaki i1 znakowanie. Wymagania podsta-
wowe
PN-72/P-67010 Domowe maszyny do szycia Podziat,
nazwy i okreslenia
BN-66/4940-01 Maszyny elektryczne matej mocy.
Zespoty napedowe do domowych maszyn do szycia
Wymagania 1 badania
2. WYMAGANIA
2.1. Gkoéwne wymiary przytgozenlowe

a) gtowic ptaskich - w mm wg rys. 1 i tabl. ID.

1) Patrz: Postanowienia przejsciowe.

Ziednoczeme Przemystu Precyzyinego PREDOM
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Precyzyjnego PREDOM
lako norma obowiqzulgca w zakresie produkcji i obrotu od dnia 1 lipca 1973 r
(Dz Norm i Miar nr 12/1973 poz 36)

Wplyw do WN 19 2 73 Oddano do sktadu 11 4 73 Druk ukoriczono w czerwcu 73
Obj 1,20a w Naktad 1600+ 50 egz Zam 1168/73

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE 1973

Cena zt 6 00



2 BN-72A9%4-01

Tablica 1
Wymiary a b c d €
5+°.1

Zalecane Ao i 373-0,5 o3 W-0f5 b,5-0f1

) 8+°,2
Nie zalecane 37 _0f8 63 1?-0,34 -0.2

cd tabl 1

Wymiary 1 P 1) s di du,

Zalecane 15 6-8 5 7 7+0:2 61 70-76
Nie zalecane 17 - 6 7,7 g+0.15 - -

'ODla S$rednicy dz = 70, g = 6 i odpowiednio dla dz =

b) gtowic wysiegowyoh - wg rys. 2.

350
BISEBEa
Rys. 2

Dopuszcza sie inne wymiary pdyty dostosowanej

Jako spod walizki.

2.2. Przes$wit roboczy - wg PN-72/P-67010 p. 3.2.1.
o - minimum 175 mm,
b - minimum 115 mm
C - minimum 180 cm

2.3. Maksymalne masy gtowic (z silnikiem):

ptaskich - 14 kg,

wysiegowyoh - 12 kg.

2.4. Materiaty konstrukcyjne. Do budowy glowio
nalezy stosowa¢ materiaty konstrukcyjne zapewnia-
jace odpowiedniag trwatos¢ mechaniczng i sztywnosc.

2.5. Wykonczenie 1 powkoki ochronne

2.5.1, Wyglad zewnetrzny Glowice powinny miec
estetyczny wyglad zewnetrzny. Elementy prowadzgce
nic oraz stykajace sie z przebiegajacg nicig po-
winny by¢é wykonane tak, aby nie uszkadzaty nici.
Zewnetrzne elementy z tworz/w sztucznych nie moga
mie¢ peknieé¢, wykruszen, plam i innych uszkodzen
obnizajacych ich estetyke i1 Jakosc.

Dopuszcza sie stosowanie wzorcéw Jakosoi lakie-
rowania i1 powkok ochronnych.

2.5.2, Powkoki lakierowane powinny by¢ typu o-
chronno-dekoracyjnego, réwnomiernie rozprowadzone
na catej powierzchni, bez miejsc nie pokrytych,
nie powinny sie duszczy¢ i kruszy¢, tworzy¢ peche-
rzy, peknie¢ i odpryskéw. Przyczepnos¢ powkok nawy-
robie powinna byé co najmniej w stopniu 3 wg
PN-64/C-81531. Oproécz powkok lakierowych gtadkich
dopuszcza sie powktoki groszkowe i inne, uzgodnione
miedzy producentem i zamawiajacym Powdoki lakie-

rowe na powierzchniach widocznych powinny odpo-

76, g = 8

wiada¢ co najmniej 4 klasie starannosci wykonania
wg PN-64/M-06000.

Powtoki lakierowane na pozostatych niewidocznych
powierzchniach powinny odpowiada¢ co najmniej 1
klasie starannosci wykonania wg PN-64/M-06000.

Dopuszcza sie nie pokrywanie lakierem powierzch-
ni niewidocznych czesci i zespotdéw wykonanych ze
stopoéw lekkich.

Do powierzchni widocznych zalicza sie wszystkie
zewnetrzne powierzchnie ramienia i pokryw oraz po-
wierzchnie pdyty maszyny. Wszystkie pozostate po-
wierzchnie ramienia, pokrywy i pdyty zalicza sie
do powierzchni niewidocznych.

2.5.3. Powkoki cynkowe. Elektrolityczne powdoki

cynkowe powinny by¢ Jasne, bez miejsc nie pokry-
tych, peknie¢ i plam. Elektrolityczne powkoki
cynkowe powinny odpowiada¢ wymaganiom PN-71/

H-97005, a grubos¢ warstwy cynku nie powinna by¢
mniejsza niz 5 @im.
2,5 4. Powkoki fosforanowe powinny byé Scisle

zwigzane z powierzchnig elementu Zaleca sie sto-

sowanie powkoki fosforanowej D4 olej wg PN-72/
H-97016.

2.5.5. Powtoki chromowo-nlklowe. Poszczeg6lne
grupy czesci lub czesci powinny mie¢ nastepujace

powtoki

a) koto zamachowe - powkoke Ni-Cr S wg PN-64/
H-97006,

b) wkrety, nakretki itp. czesci pokrywane w beb-
nach - powkoke Ni lub Ni-Cr N wg PN-64/H-97006
(dopuszcza sie stosowanie nizszych grubosci po-
whok), gdy wymagaja tego wzgledy konstrukcyjne,

c) stopki i czesci wyposazenia - powtoke Cr o
grubosci minimum 5 fim,

d) inne pozostate widoczne czesci maszyn - po-
wdoke Ni-Cr L wg PN-64/H-97006.

2,6, Jakos¢ sciegu. Przy wkasciwym doborze nici
i igly do rodzaju zszywanej tkaniny lub dzianiny
oraz prawiddowej regulacji napiecia nici gornej
(igly) i dolnej (bebenka), w zakresie szybkosci wg
2.7, przy dowolnym Kierunku szycia oraz paramet-
rach Sciegu, gdowica powinna gwarantowa¢ otrzyma-
nie prawidfowych Sciegéw, w ktdrych wigzanie nici
gérnej i dolnej nastepowato wewngtrz (W miejscu
zetkniecia) szytych tkanin.
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Dopuszcza sie

- nieznaczne Jodetkowanie (skosne uktadanie
Sciegu) nieprzekraczajace zakresu S$rednicy ighly,

- nieznaczne przecigganie nici przy szyciu Scie-
giem zygzakowym i ozdobnym,

- drobne niedokdtadnosci w wigzaniu Sciegu przy
szyciu Sciegiem ozdobnym (uzytkowym) .

2.7. Szybkos¢ szycia. Glowice powinny gwaranto-
wa¢ otrzymanie prawiddowych $Sciegébw w zakresie
bezstopniowej regulacji szybkosci szycia dla Scie-
gbw

prostego pojedynczego - do 1200 $ciegow/min,

prostego wielokrotnego - do 500 Scieg6w/min,

zygzakowego pojedynczego - do 1000 $Sciegdw/nin,
zygzakowego wielokrotnego - do 500 $oiegéw/min,
ozdobnego (uzytkowego) - do 500 S$ciegbéw/min.

2.8. Préba Jakosci sSciegu (szycia). Kazda gto-
wica powinna mie¢ wykonana na niej prébke jakosci
Sciegu. Ogélna diugos¢ Sciegu na  prébce powinna
wynosi¢ co najmniej

- dla gtowio prostosoiegowych - 250 mm,
- dla gtowic zygzakowych - 350 mm,
- dla gtowio automatycznych - 1400 mm.

Kolor nici dolnej i gérnej powinien by¢ Jedna-
kowy 1 kontrastowy w stosunku do tkaniny proébki.
Prébki powinny by¢ wykonane estetycznie. Hi¢ dol-
na probki powinna tworzy¢ catos¢ z niciag wycho-
dzaca ze szpulki bebenka (przerwanie nici Jest
niedopuszczalne). Zalecane sposoby wykonania proé-
bek.

dla gtowio prostosoiegowych - wg rys. 3,

dla gtowic zygzakowych - wg rys. 4,

dla gtowic automatycznych - wg tabl. 2.
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Tablica 2

Scieg prosty Scieg zygzako-

przy zmien- wy przy zmien-

nej ddu- nej diugosci i
gosci szerokosci

Sciegi ozdobne

> Wzory $ciegéw ozdobnych
wykonanych wedtug "Tablic
wzoréw szwéw ozdobnych*
przedstawionych w in-
strukcjach obstugi gto-
wic automatycznych

P RR RRPRR

2.9. DHhugos¢ Soiegu powinna wynosi¢ 0 - min
3,5 mm i byé regulowana ptynnie w catym zakresie.

Przy nastawianiu regulatora ddugosci Sciegu na
dziatke O transport materiatu powinien byé wyeli-
minowany .

Dopuszczalne réznice miedzy ddugosciami przy
szyciu "naprzéd" i "wstecz" mogg wynosic

do 2M - dla dtugosci sSciegu 0 -2 mm,

do 1W - dla ddugosci Sciegu powyzej 2 mm.

2.10. Szerokos$¢ $Sciegu zygzakowego. Szerokosé
Sciegu zygzakowego powinna wynosi¢ O - min 4 mm i
by¢ regulowana ptynnie w cabym zakresie lub okres-
lona w kilku wielkosciach.

2.11. Scieg ozdobny. Mechanizm automatu
matycznego sterowania $ciegu) powinien
niezawodnie i zapewnia¢ uzyskiwanie wzoréw szwéw
ozdobnych (uzytkowych) okreslonych tablicami w in-
strukcjach obstugi maszyn automatycznych.

(auto-
dziatac¢

2.12. Potozenie igly. Zamocowanie igly powinno
by¢ wspétosiowe z otworem w plytce Sciegowej. Do-
puszczalny blad wspétosiowosci na ddugosci skoku
igty nie powinien przekracza¢ 0,2 mm.

2.13. Wznios stopki na plytke Sciegowg powinien
wynosi¢ minimum 7 mm.

2.14. Wystawanie zagbkéw transportera. Wystawa-
nie zgbkéw transportera nad pdytke $Sciegowg po-
winno by¢ regulowane w zakresie 0,5 - 1,2 mm. Za-
leca sie ustawianie wystawania zabkéw na wartosé
Srednig (0,7 - 1,0 mm).
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2.15. Moment rozruchowy maksymalny
statycznie do kota zamachowego - wg tabl. 3.

Tablica 3

Maksymalny moment rozruchowy
glowic
Rodzaje gtowic Nm (kG cm)
szyjacych $cie- szyjacych
giem pojedyn- Sciegiem wie-

czym lokrotnym

Prostosciegowe ptaskie 0,15 (1,5) 0,30 (3,0)

Zygzakowe ptaskie 0,18 (1,8) 0,41 (4.2)

Automatyczne plaskie 0,29 (2,9 0,41 (4.2
1 zygzakowe wysiegowe

Automatyczne wysiegowe 0,41 (4.2 0,41 (4,2)

2.16. Luzy podstawowe Maksymalne wartosci lu- 2.18. Poziom gdosnosci nie powinien przekraczac
z6w nie powinny przekracza¢ wartosci podanych w a) dla gtowic prostosciegowych i zygzakowych
tabl. 4. ptaskich oraz automatycznych ptaskich przy wyda-

Tabllca 4
- R o - - Luzy maksymalne
Rodzaj gtowicy Nazwa czesci Kierunek pomiaru i
zabki w kierunku transportu 0,35
w kierunku prostopaddym do kierunku transportu 0,1
watek gtowny osiowy 0,05
osiowy 0,05
) watek chwytacza w glowicach ptaskich 2°
Prostosciegowe, obwodowy
zygzakowe i w glowicach wysiegowych 6°
automatyczne
watek napedowy B
transportera ostowy 0,02
igielnica w poto- ostowy 0.1
Seniu dolnym obwodowy 10
przyciagacz w kierunku prostopadtym do ptaszczyzny ruchu 0.5
nici (v miejscu oczka na nic) i
Zygzakowe 1 auto- ostowy 0.05
matyczne w kierunku wahan 0,05

Przy pomiarze nie bierze sie pod uwage odksztat-
cen sprezystych ukdadu.

2.17.
napedem elektrycznym

2.17.1. Zaszeregowanie gtowlo pod wzgledem

a) stopnia zabezpieczenia przed porazeniem elek-
trycznym - przyrzad klasy 11 wg PN-63/E-06250
p- 1.3.31,

b) stopnia ochrony przed woda

- przyrzad zwykdty wg PN-63/E-06250 p. 1.3.41.
2.17.2. Zespo6t napedowy - wg BN-68/4940-01.
2.17.3. Instalacja elektryczna oswietleniowa

zabezpie-
oraz

a) przewody instalacyjne powinny byé
czone izolacja podwéjnag (izolacja robocza
niezalezna od niej izolaoja dodatkowa wg PN-63/
E-06250 p. 1.3.24). W miejscach przykrecania prze-

Wymagania elektryczne dotyczace gtowic z

przytozony wodéw do korpusu glowicy powinny by6é zatozone na

przewody przegrody z koszulek izolaoyjnyoh w celu
niedopuszczenia do zbocznikowania izolacji pod-
wojnej. Dhugosé tyoh koszulek powinna byé wieksza
od dtugosci uchwytéw zaciskowych,

b) przewody instalacji oswietleniowej, ich uto-
zenie i daczenie powinny odpowiada¢ PN-63/E-06250
p- 224 @, b), o,

c) osprzet elektryczny oswietleniowy wg PN-63/
E-06250 p. 2.23.1,

d) odpornosé¢ na wilgo¢ wg PN-63/E-06250 p 2.17.3,

e) opornos¢ izolacji wg PN-63/E-06250 wg p. 2.18,

) wytrzymatosé¢ elektryczna wg PN-63/E-06250
p 2.19.

2.17.4. Zak¥o6cenia radioelektryczne - wg PIFf-70/
E-06008.

ozonym automacie - 72 dB przy szybkosci szycia do
1000 Sciegéw/min,

tycznych wysiegowych przy wydaczonym automacie -
72 dB przy szybkosci szycia 750 Soiegéw/min.

2.19. Napiecie nici goérnej. Regulator napiecia
nici powinien zmienia¢ napiecie nici przechodzg-
cej pomiedzy Jego talerzykami w sposéb ciaglty u-
mozliwiajacy otrzymywanie prawidtowego Sciegu.
Przy gérnym potozeniu stopki, talerzyki regulato-
ra powinny catkowicie zwolni¢ nié.
nici powinien
nawi jacza,

2.20. Nawijanie nici.
dziatacé niezawodnie.

Nawijacz
Po w#aczeniu

trzpien powinien by¢ wprowadzony w ruoh obrotowy
i wylaczy¢ sie samoczynnie po nawinieciu nici w
takiej ilosci aby nie wystawalty ponad Srednioe

talerzykéw szpuleczki .

b) dla gtowio zygzakowych wysiegowych i automa-
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2.21. Sprzeganie watka gtéwnego powinno dziatacé
niezawodnie. Dokrecenie tarozy sprzegta w kierun-
ku prawym powinno sprzegna¢ watek z kodtem zamacho-
wym, po uruchomieniu maszyny, igielnioa powinna
wykonywaé¢ przewidziany dla niej ruoh. Odkrecenie
tarozy sprzegta w lewo powinno rozprzcgna¢ koto
zamachowe z watkiem gkéwnym, uruchomienie kota
zamachowego nie powinno wprawia¢ w ruch igielnicy

2.22. Préba trwatosci i niezawodnosci . Prébe tiwa-
+osci 1 niezawodnosci stosuje sie w celu okresle--
nia zdolnosci eksploatacyjnej gtowicy oraz wyma-
ganych wkasnosci techniczno-uzytkowych przy sto-
sowaniu odpowiedniej konserwacji. Przyjmuje sie,
ze czas okreslajacy trwatos¢ jest czasem uzytko-
wania gtowicy do pierwszego uszkodzenia lub S$red-
nim czasem uzytkowania miedzy dwoma kolejnymi u-
i powinien wynosi¢ co najmniej 500godz
(ustawien) dokonanych w tym oza-
nie powinna

szkodzeniami
Liczba regulacji
sie, dotyczaca niezawodnosci glowicy,
przekracza¢ liczby 10 w czasie proby trwatosci.

Kazda gtowica powin-
klasy wyposazenie

2.23. Wyposazenie gtowicy.
na mie¢ przewidziane dla danej
Odpowiednie wyposazenie specjalne mo-
zaméwienie u-
Po-
in-

standardowe.
ze by¢ dodawane tylko na specjalne
zgodnione miedzy zamawiajacym 1 producentem.
nadto kazda gtowica powinna by¢ wyposazona w
strukcje obstugi i karte gwarancyjna
Wyposazenie gdowicy powinno by¢ wyszczegdlnione

w instrukcji obstugi lub karcie gwarancyjnej.

2 24_. Zamienno$¢ czesci. Czesci i zespoly glo-
wicy powinny by¢é zamienne na zasadzie zamiennosci
czesci i zespotow

2.25. Cechowanie. Ha kazdej gtowicy powinny by¢
umieszczone w sposob trwaty i czytelny co najmniej
nastepujace dane znamionowe

a) znak lub nazwa wytwérni (lub inny znak wyma-
gany przez zamawiajacego),

b) klasa,

¢) numer fabryczny,

d) znak "Made in Poland™ na gtowicach przezna-
czonych na eksport (po uzgodnieniu z zamawiajacym),

€) numer niniejszej normy,

) cena (dla wyrobéw przeznaczonych na kraj),

g) dla gtowic z napedem elektrycznym dodatkowo

- rodzaj pradu,

- napiecie znamionowe,

- czestotliwo$s¢ znamionowa,

- symbol przyrzadu klasy 11,

- na gtowicach z wbudowanym napedem
nym znamionowy pobdér mocy.

elektrycz-

2.26. Wymagania dodatkowe dla gltowic przeznaczo-
nych na eksport sa regulowane odrebnymi przepisami.

3. KONSERWACJA, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT
3.1. Konserwacja powinna obejmowac
a) mycie,

b) konserwacje wszystkich czesci metalowych nie-

pokrytych warstwami lakieru oraz powdokami galwa-
nicznymi,
0) zamkniecie glowicy poprzez zgrzewanie w wor-

ku z folii polietylenowej.

3.2. Pakowanie.
gtowice 1 jej wyposazenie przed
czasie transportu 1 magazynowania. Opakowaniem gho-
wic moga by¢ pudka, tekturowe, skrzynki drewniano-
-pildniowe lub inne. Okovice luzem lub w obudowie

walizkowej, pakuje si» *goznie z przewidzianym dla
danej klasy wyposazeniem i osprzetem oraz instruk-
cja obstugi i kartg gwarancyjng Wyposazenie i oO-
sprzet oraz instrukcja obstugi i1 karta gwarancyj-
na powinny by¢ umieszczone w takim miejscu opako-
wania, aby nie ulegty uszkodzeniu 1 ewentualnie
nie uszkodzi4j glowicy. Na opakowaniu powinny by¢
umieszczone co najmniej nastepujace dane

a) znaki informacyjno-ostrzegawcze
PN-64/0-79252 p. 2.4.1, 2.4.3, 2.4.6,

b) nazwa lub znak wytwérni,

0) nazwa i klasa gtowicy,

d) napiecie znamionowe (dla gdowic
elektrycznym),

€) rok produkcji,

) cema. (cka wyrobdy przeznaczonych na kraj),

g) dopuszczalna liczba warstw ghowic w czasie
sktadowania i1 transportu.

uszkodzeniem w

zgodne z

z napedem

3.3 Przechowywanie, Zakonserwowane 1 zapakowa-
ne glowice powinny by¢ przechowywane w zamknietych
i suchych pomieszczeniach o wilgotnosci wzglednej
nie wiekszej niz 7CK, temperaturze otoczenia nie
nizszej niz 278 K (6°C) z dala oa materia#éw sprzy-
jJjajacych korozji i zZrédet intensywnie wydzielaja-
cych ciepto Przechowywanie gtowic bez opakowania
lest niedozwolone Dopuszcza sie sktadowanie gto-
wic w opakowaniach wg 3.2 w kilku warstwach licz-
be warstw gdowic dla danego rodzaju opakowania o-

kresla producent.

3.4 Transport. Transport gltowic powinien odby-
waé¢ sie czystymi, suchymi i krytymi Srodkami
transportu Opakowania z glowicami w czasie trans-
portu powinny byé zabezpieczone przed przesuwaniem
sie. Liczbe warstw glowic w czasie transportu o-
kresla producent.

4 BADANIA
4_.1. Program badan
4.1.1. Badania peine sa wykonywane w celu wy-

czerpujacej oceny gtowicy pod wzgledem budowy, za-
stosowanych materiatéw, wykonanie oraz sprawnosci
dziatania Nalezy je przeprowadza¢ w nastepuja-
cych przypadkach

- przy ocenie nowej konstrukcji, albo w przy-
padku wprowadzenia zmian konstrukcyjnych, materia-
+owych lub technologicznych mogacych mie¢ wphyw
na jakos¢ giowicy,

- przy okresowej kontroli
winna odbywa¢ sie nie mniei

- przy wznowieniu produkcji po przerwie trwaja-
cej dbuzej niz pét roku.

produkcji, ktoéra
niz 1 raz w roku,

po-

Opakowanie powinno zabezpieczac
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4.1.2. Badania niepetne wykonywane ag w celu - po naprawie glowicy,
sprawdzenia czy przy produkcji gtowio nie popel- - przy badaniach poprzedzajacych odbiér glowic.
niono przypadkowych bdedéw Nalezy Je przeprowa-
dzaé Podziat na badania pedne i niepedne ze wskaza-
- przy biezacej kontroli produkcji, niem wymagan oraz rodzaju badania podano w tabl.5
Tablica g
Program badan
Wymagania - . Opis badan
Lp- wg Rodzaje badan badania badania
petne niepedne
1 2 3 4 5 6
1 2.1 Sprawdzenie g¥éwnych wymiaréw przykaczeniowych X - 4.3.2
2 2.2 Sprawdzenie przeswitu roboczego X - 4.3.3
3 2.3 Sprawdzenie masy X - 4.5.3
4 2.4 Sprawdzenie materiatow X - 4.3.1
2.5 Sprawdzenie wykoriczenia i powkok ochronnych
2.5.1 Sprawdzenie wygladu zewnetrznego
5 2.5.2 4.3.1
2.5.3 -
Sprawdzenie powdok ochronnych X -
2.5.4
2.5.5
6 2.6 Sprawdzenie jakosci $ciegu (szycia) X X 4.3.5
7 2.7 Sprawdzenie szybkosci szycia X - 4.3.6
8 2.8 Sprawdzenie probki jakosci $ciegu X X 4.3.1
9 2.9 Sprawdzenie ddugosci $ciegu X - 4.3.7
10 2.10 Sprawdzerie szerokosci $ciegu zygzakowego X - 4.3.8
11 211 Sprawdzenie $ciegéw ozdobnych X X 4.3.9
12 212 Sprawdzenie potozenia igly X - 4.3.10
13 2.13 Sprawdzenie wzniosu stopki X - 4.3.11
14 2.14 Sprawdzenie wystawania zabkéw transportera X - 4.3.12
15 2.15 Sprawdzenie momentu rozruchowego X - 4.3.13
16 2.16 Sprawdzenie luzéw podstawowych X - 4.3.14
Sprawdzenie instalacji elektrycznej oswietlenio-
2.17 wej
2.17.3 a), h) - ogledziny X X
17 2.17.3 ©) - sprawdzenie osprzetu oswietleniowego X - 4.3.15
2.17.3 d) - sprawdzenie odpornosci na wilgo¢ X
2.17.3 e) - sprawdzenie opornosci izolacji X X
2.17.3 ) - sprawdzenie wytrzymatosci elektrycznej X X
18 2.17.4 Sprawdzenie poziomu zakdo6cen radioelektrycznych X - 4.3.16
19 2.18 Sprawdzenie poziomu gtosnosci X - 4.3.17
2 2.19 Sprawdzenie napiecia nici gornej X X 4.3.16
21 2.20 Sprawdzenie nawijania nici X X 4.3.19
2 221 Sprawdzenie sprzegania watka gtdéwnego X X 4.3.20
23 2.22 Sprawdzenie trwatosci i niezawodnosci X - 4.3.21
24 2.23 Sprawdzenie wyposazenia glowicy X X 4.3.1
25 2.24 Sprawdzenie zamiennosci czesci X - 4 3.22
26 2.25 Sprawdzenie cechowania X - 4.3.1
3.1
3.2 Sprawdzenie konserwacji, pakowania, przechowy- M _ 4.3.1
27 3.3 wania i transportu we

3.4
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4.2. Pobieranie proébek

4.2.1. Pobieranie prébek do badan peinych Do
badan pednych nalezy z kazdego typu pobra¢ sposo-
bem losowym co nalmniej po 2 glowice kazdego ro-
dzaju

4.2.2. Pobieranie prébek do badan niepednych.
Badaniom niepednym nalezy poddacé

- w przypadku biezgoej kontroli
da gtowica,

- przy badaniach poprzedzajacych odbiér - w za-
leznosci od wielkosci partii prébka pobierang spo-
sobem losowym o licznosci wg tabl. 6,

- po naprawie kazda gtowica.

produkcji - kaz-

Tablica 6
iczeofié Licz- Liczba glowic nie _ : }
L rt'!c pos¢  odpowiadajacych wy- Liczba glawic nia
partil o, gpki maganiom wg 2.6 i Odpowiadajacych
2.17.3 @), b), e) Pozostabym wyma-
sztuk f) tabl. 5 Ip. 6 i 9aniomwg tabl. 5
17
do 63  151) 0 1
64— 160 25 0 1
401-1000 100 1 3
1001-2500 100 1 5

W przypadku partii skladajacej sie z mniej niz
15 sztuk nalezy bada¢ wszystkie sztuki.

4_.3. Opis badan

4.3.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzic¢
nieuzbrojonym okiem sprawdzajac czy gtowica odpo-
wiada tym wymaganiom normy, ktérych spednienie mo-
ze by¢ stwierdzone bez wykonania pomiaréw i badan.

W szczeg6lnosci nalezy sprawdzic*

- zgodno$¢ wykonania 1 uzytych materiatéw z do-
kumentacja konstrukoyjna,

- wyglad zewnetrzny na zgodno$¢ =z wymaganiami

2.5.1,

- wykonanie powkok ochronnych na zgodno$é¢ z wy-
maganiami 2.5.2, 2.5.3, 2.5.4, 2.5.5,

- probka Jakosci S$oiegu na zgodno$¢ z wymaga-
niami 2.8,

- wyposazenie (kompletno$¢) na zgodnos$¢ z wyma-
ganiami 2.23,

- cechowanie na zgodno$¢ z wymaganiami 2.25,

- konserwacja, pakowanie, przechowywanie itrans-
port na zgodno$¢ z wymaganiami 3.1, 3.2, 3.3, 3.4.

4.3.2. Sprawdzenie g#éwnych wymiaréw przytacze-
niowych przeprowadza sig za pomoog unlwersalnyoh
narzadzi mierniczych na zgodnos¢ =z wymiarami wg
rys. 112 .

Wynik badania nalezy uzna¢ za dodatni,
spednione sg wymagania wg 2.1.

jezeli

4_.3.3. Sprawdzenie przeswitu roboczego przepro-
wadza sie poprzez pomiar wielkosci o, b zgodnie z
PN-72/P-67010.

Wynik badania nalezy uznaé

spednione sa wymagania wg 2.2.

za dodatni, jezeli

4.3.4. Sprawdzenie masy przeprowadza sig poprzez
zwazenie glowicy
Wynik badania
masa nie przekracza wielkosci

nalezy uzna¢ za dodatni, jezeli
podanej w 2.3.

4 3.5. Sprawdzenie jakosci Sciegu nalezy prze-
prowadzié¢ przy szyciu roéznych gatunkéw tkanin i
dzianin zgodnie ze wskazaniami podanymi w instruk-
cjach obstugi z szybkosciami szycia wg 2 7 Przy
sprawdzeniu jakosci Sciegu wielokrotnego docisk
stopki nalezy ustawia¢ do potowy jego zakresu re-
gulacji Spravdzenie jakosci Sciegu polega na
stwierdzeniu prawidbowosci wigzania nici goérnej
(igly) z nicig dolng (bebenka). Wigzanie powinno
znajdowa¢ sig wewngtrz warstwy szytyoh materiatéw
zgodnie z wymaganiami podanymi w 2.6.

4.3.6. Sprawdzenie szybkosci szycia nalezy prze-
prowadzi¢ przy szyciu tkaniny o grubosci do 1 mm.
Jako szybko$¢ szycia mozna przyja¢ obroty kota za-
machowego gdowicy lub pedne cykle posuwisto-zwrot-
ne igielnicy.

Wynik badania nalezy uzna¢ za dodatni, jezeli
spednione sag wymagania wg 2.7.
4.3.7. Sprawdzenie dtugosci Sciegu. Pod stopka

nalezy wkozy¢ pasek papieru. Przy sprawdzeniu dhu-
gosci Sciegu wielokrotnego docisk stopki nalezy u-
stawi¢ do potowy jego zakresu regulacji. Po usta-
wieniu ,dzwigni regulatora d¥ugosci Sciegu na Scieg
najdtuzszy, wykonuje sig kilkanascie obrotéw ko-
4em zamachowym, a nastepnie wyjmuje sig pasek i
mierzy odlegtosci miedzy nakduciami ighg. Opisany
pomiar wykonuje sig przy szyciu ‘naprzod” i
"wstecz" Przy zerowym nastawieniu dzwigni regu-
latora ddugosci Sciegu kolejne naktucia igly po-
winny trafia¢ w ten sam punkt paska papieru.

Wynik badania nalezy uzna¢ za dodatni, jezeli
spednione sag wymagania wg 2.9.

4_.3.8. Sprawdzenie szerokosci Sciegu zygzakowe-
go. Dzwignia szerokosci zygzaka ustawia sig na ma-
ksimum. Pod stopke wktada sig pasek papieru i po-
kreca kotem zamachowym kolejno przy trzech pozy-
cjach dzwigni potozenia Sciegu* lewym, $rodkowym
i prawym. Przy sprawdzeniu szerokosci zygzaka
Sciegu wielokrotnego docisk nalezy ustawi¢ do po-
Szerokos$¢ Sciegu zyg-
miedzy dwoma

towy jego zakresu regulacji.
zakowego mierzy sig jako odlegtosé
rzadami nakduc¢ Ighy.

Wynik badania nalezy uzna¢ za dodatni,
spednione sa wymagania wg 2.10.

jezeli

4.3.9. Sprawdzenie $ciegéw ozdobnyoh polega na
stwierdzeniu zgodnosci z wymaganiami podanymi w
2.11.

4.3.10. Sprawdzenie podozenia igly dokonuje sig
sprawdzianem wspétosiowosoi zamocowanym w uchwy-
oie igly, ktéry przy pokrecaniu kotem zamachowym
powinien swobodnie przeohodzi¢ przez otwér w

ptytce Soiegowej .



4.3.11. Sprawdzenie wzniosu stopki. Pomiaru od-
legtosci miedzy dolng plaszczyzng stopki, a goérng
powierzchnig pdytki Sciegowej dokonuje sie przy
opuszczonych w doét zabkach transportera.

Wynik badania nalezy uzna¢ za dodatni,
sa spednione wymagania wg 2.13

Jezeli

4.3.12. Sprawdzenie wystawania zgbkéw transpor-
tera dokonuje sie przy zerowym potozeniu regula-
tora ddugosci Sciegu. Wielkos¢ wystawania zabkéw
transportera nalezy mierzy¢ wzgledem gbérnej po-
wierzchni phytki Sciegowej. Sprawdzenia dokonuje
sie poprzez pokrecenie kotem zamachowym do podo-
zenia, przy ktdérym zabki transportera beda maksy-
malnie wystawaty ponad phytke Soiegowg. W tym po-
+ozeniu mierzy sie wielkos$¢ wystawania.

Wynik badania nalezy uzna¢ za dodatni, Jezeli
spednione sg wymagania podane w 2.14.
4.3 13. Sprawdzenie momentu rozruchowego prze-

prowadza sie na zgodno$¢ z wymaganiami podanymi w
2.15.

4.3.14. Sprawdzenie luzéw podstawowych luz ob-
wodowy watka chwytacza, lub obwodowy i1 osiowy i-
gielnicy oraz luz zabkéw transportera sprawdza
sie wzgledem pdyty przy unieruchomionym kole za-
machowym. Sprawdzenie luzu osiowego i obwodowego
igielnicy dokonuje sie w jej najnizszym potozeniu.
Luz boczny przyciggacza oraz luz osiowy watka
gtdéwnego watka chwytacza i watka napedu transpor-
tera sprawdza sie wzgledem pdyty glowicy przy réz-
nych ustawieniach kota zamachowego. Luz osiowywa-
hacza igielnicy sprawdza sie wzgledem ramienia.
Sprawdzenie luzu wahacza w kierunku wahah odbywa
sie przy potozeniu 03trza igly tuz nad piytka
Sciegowg wzgledem ramienia.

Wynik badania nalezy uzna¢ za dodatni,
spednione sa wymagania podane w 2.16 tabl. 1.

Jezeli

4.3.15. Sprawdzenie instalacji elektrycznej o-
Swletlenlowej polega na jej ogledzinach oraz po-
miarach obejmujacych

a) ogledziny zewnetrzne instalacji elektrycznej
przeprowadzane nieuzbrojonym okiem na zgodnos$¢ wy-
konania z wymaganiami wg 2.17.3 a),

b) przewody, ich utozenie i *aczenie na zgodnosc
z wymaganiami PH-63/E-06250 p. 2.24 a), b), ©),

Cc) sprawdzenie osprzetu wg P1J-63/E-06250 p.4 72,

d) sprawdzenie odpornosci na wilgo¢ wg PN-63/
E-06250 p. 4.7.18,

e) sprawdzenie opornosci izolacji wg PN-63/
E-06250 p 4.7.7,
f) sprawdzenie wytrzymatosci elektrycznej wg

PN-63/E-06250 p. 4.7.19.
Wynik badania nalezy uzna¢ za dodatni,
spednione sa wymagania wg 2.17.3.

Jezeli

4.3 16. Sprawdzenie poziomu zaktécen radioelek-
trycznych nalezy przeprowadzi¢ wg PN-70/E-06008.

4.3.17. Sprawdzenie poziomu gtosnosci
przeprowadzi¢ w pomieszczeniu, w ktérym
gtosnosci Jest co najmniej o 10 dB nizszy od po-
ziomu gtosnosci glowicy. Glowice przeznaczong do

poziom

nalezy

BN-72/4944-01

sprawdzenia nalezy umiesci¢ na podktadce elastycz-
nej (zalecana guma porowata) Pomiaru nalezy do-
konywa¢ miernikiem poziomu gtosnosci umieszczonym
w odleglo$oi 1m i na wysokosci 1 m wzgledem glowi-
cy, W 4 punktach usytuowanych z kazdej strony glo-
wicy posrodku Jej wymiaréw ddugosci i szerokosci.
Szybko$¢ szycia w czasie pomiaru powinna byc zgod-
na z wymaganiami podanymi w 2.18.

Wynik badania nalezy uzna¢ za dodatni,
spednione sa wymagania wg 2.18.

Jezeli

4.3 18. Sprawdzenie napiecia nici gérnej prze-

prowadza sie podczas sprawdzenia Jakosci
na zgodno$¢ z wymaganiami podanymi w 2.19

Sciegu,

4.3.19. Sprawdzenie nawijania nici przeprowadza
sie na zgodno$¢ z wymaganiami podanymi w 2 20.

4.3.20. Sprawdzenie sprzegania walka g¥béwnego

przeprowadza sie na zgodno$¢ z wymaganiami poda-
nymi w 2.21.
4.3.21. Sprawdzenie trwatosci 1 niezawodnosci

przeprowadza sie przy zszywaniu dwu warstw dreli-
chu ubraniowego ze zmiennymi szybkosSciami szycia
nie przekraczajacymi wymagan podanych w 2.7. Za-
leca sie cykliczne prowadzenie proéby szycia.

2 godz pracy i 0,5 godz przerwy, przy czym po-
szczeg6lne cykle powinny odbywa¢ sie przy zmien-
nej diugosci Sciegu, szerokosci zygzaka i rodzaju
Sciegu ozdobnego, odpowiednio dla poszczeg6lnych
rodzajoéw ghowic. Czasy poszczegblnych rodzajoéw
szycia (Sciegéw) powinny by¢ w przyblizeniu rozto-
zone roéwno.

W czasie przerw nalezy czysci¢ mechanizm trans-
chwytacz 1 kosz oraz zapewni¢ odpowied-
nig konserwacje i stan techniczny gtowicy (nhp. u-
suwanie regulowanyoh luzéw, smarowanie).

Wynik badania nalezy uzna¢ za dodatni,
spednione sa wymagania podane w 2.21.

portera,

Jezeli

czesci przepro-
klasy pobranych
z wy-

4.3.22. Sprawdzenie zamiennos$ci
wadza sie na gtowicach tej samej
losowo Glowice rozmontowuje sie na czesci
jatkiem montowanych na state Czesci wymontowane
zostajg pomieszane i uzyte ponownie do zmontowa-
nia tych glowic Zamiast czesci wymontowanych mogag
by¢ uzyte do ponownego zmontowania czesci pobrane
z magazynu metoda losowa.

Wynik badania nalezy uzna¢ za dodatni,

spednione sg wymagania podane w 2.22

jezeli

4_.4_. Ocena wynikéw badan

4.4.1.
pednych nalezy uzna¢ za dodatni,
badane gtowice okreslonego rodzaju i typu przejda
z wynikiem dodatnim wszystkie badania wymienione
w 4.1.4 tabl 5.

Ocena wynikéw badan pednych Wynik badan
jezeli wszystkie

4.4.2. Ocena wynikéw badan niepednych. Wyniki
badann niepednych nalezy uzna¢ za dodatnie, Jezeli
gltowica przejdzie z wynikiem dodatnim wszystkie
badania wymienione w 4.1.2, tabl 5 kol 5.
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4.4.3. Ocena partii. Partie glowic nalezy uzna¢ 5. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE
za zgodng z wymaganiami normy, Jezeli liczba sztuk
niezgodnych z wymaganiami normy w wyniku badan nie- Do dnia 31 grudnia 1973 r. dopuszcza sie wyko"
pednych nie bedzie wieksza od liczb podanych w nanie wymiaréw przykaczeniowych (p- 2,1.) wgwiel-
tabl. 6. kosci podanych w tabl 1 Jako niezalecane.
KONIEC
INFORMACJE DODATKOWE do BN-72/4944-01
Odpowiedniki w normach zagranicznych
CSRS fiSN 817110 Siei stroje Zakladni desky S$icich stro- NRD TGL 5256 Haushalt-NShmaschinen Technische Liefer-
ju pro domacnost. Hlavni rozraery - norma czesciowo bedingungen - norma czesciowo poréwnywalna
poréwnywat na
CSRS Csn 817741 Sici stroje pro domacnost - norma cze$- NRF DIN 5311 Haushalt-Ndhmaschinen. Grundplatte - norma

ciowo poréwnywalna czesciowo poréwnywalna



