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NORMA BRANZOWA
GALANTERIA M
SKORZANA Wyroby kaletnicze 8515-01
| Z SUROWCOW :
zasTerpuJAacycH | Obudowy walizkowe domowych
SKORE maszyn do szycia
Grupa katalogowa 1150
1. WSTEP 2.4. Odmiany
I — futeraty tradycyjne z dermy (podstawa drew-
Przedmiotem normy sg obudowy walizkowe domo- niana),
wych maszyn do szycia, zwane dalej futeratami, pocho- 2 — futeraly z tworzywa,
dzace z produkcji krajowej, stuzgce do ochrony maszy- 3 — futeraly z materiatéw lgczonych.

ny podczas przechowywania 1 do przenoszenia na blis-
kie odleglosci.

Dolna czgé¢ futeralu stanowi podstawe maszyny
spetniajaca funkcje stotu dla gldéwki maszyny do szycia.
Natomiast wierzch (kotpak) potaczony jest z podsta-
wg zamkami dZwigniowymi.

2. PODZIAL 1 OZNACZENIE

2.1. Podzial i oznaczenie asortymentu zgodnie
7z KTM, podbranza 2272, uzupetniony typem, rodzajem
i odmiang.

2.2. Typy. W zaleznosci od typu maszyn rozroznia
sig:

P — futeraly na plaskie maszyny do szycia,

W — futeraly na wysiggowe maszyny do szycia.

2.3. Rodzaje. Ze wzglgdu na rodzaj elementéw mo-
cujacych glowice w podstawie futeralu, rozrdznia sig:

2.5. Przyklad oznaczenia obudowy walizkowe]
(2272-990), o liczbie identyfikujgcej (77035) 1 liczbie
kontrolnej (0) dla plaskich maszyn do szycia (P)
Lucznik (L), tradycyjnej z dermy I(1):

KTM 2272-990-77-035-0
OBUDOWA WALIZKOWA DOMOWYCH MASZYN
DO SZYCIA PL 1 BN-81/8515-01

3. WYMAGANIA

3.1, Wymiary futeraléw — wg dokumentacji kon-
strukcyjnej oraz wzoru uzgodnionego migdzy producen-
tem 1 zamawiajacym.

3.2, Wymiary przylgczeniowe

3.2.1. Wymiary przylaczeniowe podstaw futeratow
domowych maszyn do szycia — wg rys. 1 1 2.

Dopuszcza si¢ haki bez kolnierza (dla glowic ptas-
kich maszyn do szycia Singer).

Wymiary podstawowe futeraléw wysiggowych — wg
uzgodnieni miedzy producentem i zamawiajgcym.

B-8B

I — futeraly na glowice ptaskich maszyn do szycia
Lucznik,
S — futeraty na glowice plaskich maszyn do szycia
Singer.
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Rys. 1. Wymiary przylgczeniowe futeratléw dla glowic ptaskich domowych maszyn do szycia z przedtuzka piyty lub plyta peing

Zgtoszona przez Zaktad Konstrukcyjno-Technologiczny Krajowego Zwiazku Spéidzielni Przemystu Skérzanego ASKO
Ustanowiona przez Prezesa Zarzadu Krajowego Zwiazku Spoidzielni Przemystu Skorzanego ASKO dnia 27 stycznia 1981 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 1 pazdziernika 1981 r.

(Dz. Norm. i Miar nr 5/1981 poz. 26)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1981,

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0,60 Nakt. 1000+55 Zam. 877/81

Cena zt 3,60




2 BN-81/8515-01

3751*0,&
£43202 2465 toz -Q- »
s 7
23 T
'é; $59- 045 § /
e \"0‘? "i:
AP i oo E
L 1

e
rysun;‘;(

Rys. 2. Wymiary przylaczeniowe futeratéw dla glowic plaskich do-
mowych maszyn do szycia bez przediuzki plyty

3.2.2. Zamienno$¢ podstawy z plyta glowicy maszyny.
Obwodowa szczelina migdzy zarysem plyty maszyny
i wycigciem w podstawie nie powinna przekraczad
3 mm, przy czym minimalna jej wielko$¢ musi zapewnié
swobodne odchylanie i osadzanie glowicy maszyny w
gniezdzie obudowy. Roznica wielkosci szczeliny wzdtuz
jednego boku nie powinna przekraczaé¢ 0,5 mm.

Plytka oporowa powinna by¢ tak skontruowana, aby
ptyta maszyny zapewniala stabilne ustawienie gtowki
(bez drgan w czasie pracy). Plytka oporowa lub wystep
w odlewie z tworzywa powinien znajdowad sie na takiej
wysokosci, aby po przyklejeniu podkiadek filcowych
plyta maszyny wystawala nad powierzchnig podstawy
futeratu od 2.5 do 3,5 mm, umozliwiajgc swobodne
wysuwanie zasuwki,

3.3. Materiaty przeznaczone do produkcji futeralow
powinny by¢ zgodne z podanymi w obowiazujacej do-
kumentacji technicznej,

Dopuszcza si¢ stosowanie innych materialéw, po
uzgodnieniu migdzy producentem i zamawiajacym.

3.4. Wyglad zewnetrzny. Futeraly powinny mieé
estetyczny wyglad zewngtrzny. Powierzchnia futeratu
powinna by¢ bez przecigé, przebié¢, rozdaré, zalaman,
plam, niedoklejen i innych uszkodzen mechanicznych.
Desen powinien by¢ rownomiernie wytloczony na catej
powierzchni materiatu.

3.5. Kolorystyka. Podstawa i wierzch (kotpak) fute-
ratu powinny by¢ wykonane w harmonizujacym kolo-
rze, bez $ladow zmatowien i smug. Biza oraz raczka
powinny harmonizowa¢ kolorystycznie z materiatem
wierzchu.

Kolorystyka materialu — wg uzgodnien miedzy pro-
ducentem 1 zamawiajgcym.

3.6. Okucia powinny byé zgodne z zatwierdzonym
wzorem sprawne i funkcjonalne, pokryte powloka
ochronng Fe/Ni6bCrrFe/NilObCrr wg PN-72/H-97006.
Okucia nie moga mie¢ ostrych krawedzi, skaleczen,
zadrapan, odpryskow i $ladow rdzy.

3.7. Wymagania uzytkowe. Kolpak powinien swobod-
nie zachodzi¢ na spod futeratu. Po zamontowaniu kor-
kow gumowych podstawa musi mieé¢ rOwnowage trwalg.
Zamki powinny z zaciskiem wstgpnym pewnie igczyé
podstawe futeratu z kotpakiem i nie powinny si¢ otwie-
ra¢ podczas przemieszczania glowicy z futeratem.

Docisk plyty powinien pewnie taczy¢ glowicg z pod-
stawg i nie uszkadza¢ lakieru przy wywieraniu docisku.

Metalowy wysigg powinien swobodnie wysuwac sig
z podstawy, a raczka futeratu swobodnie obracaé si¢
w uchwycie.

3.8. Wytrzymalos¢. Raczki i zamki futeratldw powin-
ny mie¢ co najmniej trzykrotny wspolczynnik bezpie-
czefistwa w stosunku do masy glowicy maszyny.

3.9. Stabilnos¢. Przy odchylaniu glowicy z podstawy
futeratu do czynnosci konserwacyjnych lub regulacyj-
nych, ukiad podstawy z glowica maszyny powinien byé
stabilny.

3.10. Wykonanie

3.11. Ksztalt i konstrukcja — wg obowigzujacej do-
kumentacji technologicznej.

3.12. Wykonczenie zewnegtrzne i wewngtrzne. Scicg
powinien byé réwny, bez przerywanvch nici i rozprud.
Linia szycia powinna by¢ rownolegta do krawedzi
czgsel zszywanych.

Zakonczenia szycia nalezy wzmocni¢ rygielkami lub
przeszyciem wstecznym.

Grubos¢ 1 kolor nici oraz sposdb szycia — wg do-
kumentacji technicznej i zatwierdzonego wzoru.

Wszystkie klejone miejsca powinny by¢ polgczone
w sposob trwaly, bez niedoklejen. Winiderm nalezy
starannie przyklei¢ zarowno do tektury, jak i do drew-
na, bez pecherzy, pofalowan, przebi¢ kleju i plam.
Okucia powinny byé rozmieszczone symetrycznie, w
rownych odlegtos$ciach migdzy soba, w miejscach okres-
lonych we wzorze lub rysunkach konstrukcyjnych.

Wktad drewniany lub z tworzywa powinien miel
sztywne polgczenia konstrukcyjne, ztagodzone ostre
krawedzie, plaszczyzny zewngtrzne 1 wewngtrzne do-
ktadnie oczyszczone,

3.13. Podzial na gatunki — wg BN-76/8509-01,

3.14. Znakowanie — wg BN-79/8500-04.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Futeraly nalezy pakowac¢ w kartony
tekturowe. Przy dostawach kooperacyjnych opakowa-
nie nalezy traktowac jako zwrotne.

Pozostate wymagania dotyczace pakowania — wg
BN-79/8509-02.

4.2. Przechowywanie i transport — wg BN-79/8509-02.

5. BADANIA

5.1. Program badan

5.1.1. Badania pelne nalezy przeprowadzaé¢ w celu
oceny nowych wyrobdw, w przypadku zmian materia-
towych i technologicznych oraz przy okresowej kontro-
li produkeji, co najmniej raz w roku.

Badania peine obejmuja:

a) sprawdzenie wymiaréw i materiatow (3.1 1 3.3),

b) sprawdzenie wygladu zewngtrznego (3.4 1 3.5),

c) sprawdzenie grubosci powlok okué (3.6),

d) sprawdzenie wymagan uzytkowych (3.7),

¢) sprawdzenie zamiennosci podstawy futeralu z pty-
tg glowicy maszyny (3.2.2),
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f) sprawdzenie
(3.7,

g) sprawdzenie

h) sprawdzenie

i) sprawdzenie

1) sprawdzenie

zamiennosci podstawy z kolpakiem

wytrzymalosci futeratu (3.8),
stabilnosci (3.9),

pakowania (4.1),
znakowania (3.14).

5.1.2. Badania niepelne — wg 5.1.1a), b), e), j) nalezy
przeprowadza¢ podczas biezgce] kontroli produkcji
oraz przy badaniach jakoSciowych poprzedzajacych
odbiér partii wyrobow.

5.2. Klasyfikacja i wyszczegdlnienie wad

a) wady krytyczne,

b) wady istotne,

¢) wady mato istotne,

Do wad krytycznych zalicza sie:

— brak zamienno$ci podstawy z plyta glowicy ma-
szyny,

— brak zamiennosci podstawy z kotpakiem,

— bark wstepnego zacisku zamkdéw futeratu,

— niedostateczna wytrzymatos¢ futeraléw pod ob-
cigzeniem.

Do wad istotnych zalicza sie:

— niezgodno$¢ materiatdéw z dokumentacja kon-
strukcyjna lub ustalonymi wzorcami,

— niespetnienie wymagan dotyczacych jakosci wyko-
nania, majacych wptyw na estetyke i trwaloéé wyrobu,

— niezgodnos$é¢ kolorystyki z ustalonymi wzorcami,

— niezgodnos¢ wyrobu z obowigzujgcymi normami
i warunkami technicznymi,

— wadliwe dziatanie docisku.

Do wad matlo istotnych zalicza sig:

— niespelnienie wymagan dotyczacych jakosci wy-
konczenia, nic majacych wplywu na estetvke 1 trwa-
io$§¢ wyrobu,

5.3. Kontrola jakoSci

5.3.1. Przygotowanie partii do badan. Partia futera-
téw przedstawiona do kontroli powinna zawieraé fute-
raty jednego rodzaju.

5.3.2. Pobieranie prébek do badan pelnych. Nie-
zaleznie od licznosci partii futeratéw, do badan nalezy
pobra¢ probke sposobem losowym zgodnie z PN/
N-03010, o licznosci 2 sztuk futeraldow.

5.3.3. Pobieranie prébek do badafi niepetnych.
Z partii przedstawionej do badan nalezy pobraé w spo-
sob losowy wg PN/N-03010 taka najmniejsza liczbe fu-
teratow, z ktorej mozna skompletowaé prébke o licz-
nosci wg tablicy.

5.3.4. Poziom kontroli — II ogélny wg PN-79/03021.

5.3.5. Plan badan — jednostopniowy — kontrola
normalna wg tablicy, kontrola ulgowa obostrzona oraz
warunki przejscia — wg PN-79/N-03021.

5.3.6. Wadliwosé

—w2 — 1,5% dla wad istotnych,

—wz — 2,5% dla wad mato istotnych.

Wadliwos¢ dopuszczalna
— 1.5% T

Licznosé¢ Licznos¢ ki Lo bids 2%

parti probki liczba liczba liczba liczba

N n .~ | dyskwa- .. | dyskwa-
kwalifi- e kwalifi- | 7

Kuiaca lifiku- Kuiaca lifiku-

e jaca 13 jaca

mi M2 ny my

sztuk

1 2 3 4 5 6
26+ 5¢ 8 0 I 0 1
51= 90 13 0 1 1 2
91+ 150 20 1 2 1 2
151+ 280 32 I 2 2 3
281+ 500 50 2 3 3 4
501+ 1200 80 3 4 5 6
1201+ 3200 125 5 6 7 8
3201 = 10000 200 7 8 10 11
10001 35000 315 10 11 14 15

5.4. Opis badan

5.4.1. Sprawdzenie wymiaréw i materialéw. Spraw-
dzenie wymiarow (szczegOlnie wymiardw przylaczenio-
wych podstawy futeratu z gtowica) wykonuje si¢ za po-
mocg uniwersalnych narzedzi mierniczych.

Sprawdzemie materialéw polega na stwierdzeniu
zgodnoscl atestdw uzytych materialdéw z wymaganiami
wg 3.3

5.4.2. Sprawdzenie wyglagdu zewnetrznego przeprowa-
dza si¢ organoleptycznie. Badanie polega na stwierdze-
niu zgodnodci z wymaganiami wg 3.4 1 3.5

5.4.3. Sprawdzenie okué polega na stwierdzeniu
zgodnosci z wymaganiami wg 3.6. Grubos¢ powlok
ochronnych sprawdza si¢ wg PN-76/H-04623,

5.4.4. Sprawdzenie wymagan uiytkowych przeprowa-
dza si¢ po zmontowaniu glowicy z podstawg futeratu
1 zamknigciu kotpaka na zgodno$¢ z wymaganiami
wg 3.7.

5.4.5. Sprawdzenie zamiennosci podstawy futeralu
z plyta glowicy maszyny wykonuje si¢ za pomoca
sprawdzianu lub wzorcowej plyty glowicy maszyny na
zgodnos$¢ z wymaganiami wg 3.2.2.

5.4.6. Sprawdzenie zamiennosci podstawy z kotpakiem.
Kotpak powinien swobodnie zachodzi¢ na spdd futeratu
wg 3.7.

5.4.7. Sprawdzenie wytrzymalosci futeralu. Wew-
ngtrz futeralu umieszcza sie obcigzniki o masie réw-
nej co najmniej 3-krotnej masie glowicy i podnosi mi-
nimum [0 razy na wysoko$¢ 1 m. Wynik proby nalezy
uzna¢ za dodatni, jezeli raczka, zamki lub inne ele-
menty futeralu nie ulegna uszkodzeniu lub trwatemu

odksztalceniu, zachowujac pierwotne wiasciwosci
uzytkowe.
5.4.8. Sprawdzenie stabilnosci. Glowice maszyny

montuje si¢ z podstawg 1 przykrgea na hakach, wysigg
wysuwa sie, nastgpnie glowice odchyla w tyl do oporu.
Wynik préby nalezy uznaé za dodatni, jezeli glowica
maszyny z podstawg nie przewroca sig.

5.4.9. Sprawdzenie pakowania polega na stwierdze-
niu zgodnosdci z wymaganiami wg 4.1.
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5.4.10. Sprawdzenie znakowania polega na stwier-
dzeniu zgodno$ci z wymaganiami wg 3.14.

5.5. Ocena wynikéw badain

5.5.1. Wyniki badan pelnych nalezy uzna¢ za dodat-
nie, jezeli futeraly przejda z ocena pozytywna przez
wszystkie badania wg 5.1.1.

5.5.2. Wyniki badan niepelnych nalezy uznaé¢ za
dodatnie, a partie futeraldw za zgodng z wymagania-
mi normy, jezeli liczba sztuk niedobrych w prébce,
wykrytych w czasie badan, nie przekroczy liczby po-
danej w tablicy kol. 3 lub 5.

INFORMACIJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme¢ — Zaktad Konstrukcyjno-
“-Technologiczny Krajowego Zwigzku Spétdzielni Przemystu Skorza-
nego ASKO — Branzowy Os$rodek Normalizacji Krakow.

2. Normy i dokumenty zwiazane

PN-76/H-04623 Ochrona przed korozjg. Pomiar grubosci powtok
metalowych 1 konwersyjnych metodami nieniszczacymi

PN-72/H-97006 Ochrona przed korozjg. Elektrolityczne powloki
Ni, Ni-Cr, Cu-Ni-Cr. Wymagania i badania

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor sztuk do
prébek

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

BN-79/8500-04 Wyroby kaletnicze i rymarskie. Znakowanie
BN-76/8509-01 Wyroby kaletnicze i rymarskie powszechnego uzyt-
ku. Bigdy. Gatunki
BN-79/8509-02 Wyroby kaletnicze i rymarskie. Pakowanie, prze-
chowywanie i transport
Systematyczny Wykaz Wyrobdéw. T. 3. GUS. Warszawa: Wydawnic-
twa Katalogébw 1 Cennikow 1976
Branzowe zasady budowy i aktualizacji Kodu Towarowo-Materia-
towego. Zjednoczenie Przemystu Skorzanego, Lodz 1977
3. Symbgl wg KTM — 2272-990-77-035-0.
4. Autor projektu normy — mgr Krystyna Stanko, mgr inz. Ewa
Borek — Zaktad Konstrukcyjno-Technologiczny Krajowego Zwigz-
ku Spotdzielni Przemystu Skoérzanego ASKO, Krakow.



