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NORMA

BRANZOWA

MASZYNY
DLA PRZEMYStU
WLOKIENNICZEGO

Maszyna jednonitkowa
typu MS do zszywania tkanin

BN-88
1892-03

Grupa katalogowa 0464

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest ma-
szyna jednonitkowa typu MS, przeznaczona do reczne-
g0 lub mechanicznego zszywania koncéwek tkanin su-
chych i mokrych $ciegiem tafncuszkowym, jednonitko-
wym, fatwowypruwalnym (typ $ciegu 101 wg PN-83/
P-84502), stosowana w oddzialach wykonczalniczych
przemystu widkienniczego.

1.2. Okreslehia — wg PN-72/P-67011.

2. PODZIAL I OZNACZENIE

Podstawowy podzial i oznaczenie — wg SWW pod-
branza 0771 uzupelniony nazwa maszyny i numerem
normy:

SWW 0771-999
MASZYNA JEDNONITKOWA TYPU MS DO ZSZYWANIA
TKANIN BN-88/1892-03

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary podstawowe maszyny w mm — wg
rysunku. '

3.2. Wykonanie

3.2.1. Materiaty. Do budowy glowicy, stolika jezdne-
go 1 napedu maszyny nalezy stosowa¢ materialy kon-
strukcyjne zapewniajace odpowiednia trwato$¢ mecha-
niczng i sztywnosc.

3.2.2. Wyglad zewnetrzny. Maszyna powinna mieé

estetyczny wyglad zewngtrzny w zakresie wykonczenia
1 kolorystyki. Na maszynie i jej elementach nie powinno
by¢ miejsc niepokrytych, pecherzy, peknieé, odpryskow,
wzer0w, przypalen, zadrapan.

Elementy prowadzace ni¢ oraz stykajace si¢ z prze-
biegajgca nicig 'powinny by¢ wykonane tak, aby nie
uszkodzity nici.

3.2.3. Jakos$¢ Sciegu. Przy witasciwym doborze nici
i igly oraz prawidlowej regulacji napigcia nici, zgodnie
z instrukcja obstugi, petle tancuszka $ciegu powinny
by¢ dociggniete, a Scieg nie powinien marszczyé tka-
niny.
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Maszyna jednonitkowa typu MS
I — pgléwka maszyny, 2 — stolik jezdny, 3 — naped

3.2.4. Prébka jakosci $ciegu (szycia). Przy kazdej ma-
szynie powinna znajdowaé si¢ probka jakosci szycia
wykonana na tej maszynie. Ogolna dtugos¢ szycia po-
winna wynosi¢ co najmniej 300 mm. Wymiary prébki
w  estetycznym  wykonaniu  powinny  wynosié
80 X 100 mm.

3.2.5. Dlugosé Sciegu powinna by¢ regulowana w za-
kresie 3 <+ 12 mm. Odchytka w dlugosci $ciegu £25%.

3.2.6. Polozenie igly powinno by¢ wspotosiowe
z otworem w plytce $ciegowej i stopce. Dopuszczalny
blad wspolosiowosci igly i btworu w plytce §ciegowej —
0,15 mm. Dopuszczalny btad wspoétosiowosci igly i wy-
cigcia w stopce — 0,2 mm.

Zgtoszona przez Centralny Osrodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Artykutéw Technicznych i Galanteryjnych
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Wtékiennictwa dnia 19 grudnia 1988 r.
jako norma obowigzujgca od dnia 1 lipca 1989 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 2/1989, poz. 4)
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3.2.7. Wznios stopki nad pitytke Sciegowa powinien
wynosi¢ minimum 6 mm. ‘

3.2.8. Wystawianie zabkéw transportera nad ptytka
Sciegowa powinno wynosi¢ 0 =2 mm. Zaleca si¢ wysta-
wianie zabkéw na wysoko$¢ 1,5 mm.

3.2.9. Rownoleglosé¢ dolnej ptaszczyzny stopki do ptyt-
ki $ciegowej i zabkow transportera. Dopuszczalna od-
chytka od réwnoleglto$ci migdzy stopkg a zabkami
moze wynosi¢ 0,1 mm i migdzy stopka a ptytka $ciego-
wa 0,2 mm. » '

3.2.10. Luzy podstawowe. Maksymalne wartosci lu-

~z6w nie powinny przekracza¢ wartosci podanych
w tabl. 1.
Tablica 1

Lp. | Nazwa czglci Kierunek pomiaru | Luzy maksymalne

1 Walek gléwny obwodowy *1°

2 Igielnica osiowy 10,5 mm

3 Walek chwytacza | obwodowy xI1°

4 Watek stopki - obwodowy xI1°

3.2.11. Naprezacz nici powinien zapewnia¢ ptynng re-
gulacj¢ napigcia nici, przechodzacej pomigdzy jego ta-
lerzykami.

3.2.12. Proba trwalo$ci i niezawodnosci. Przyjmuje
sie, ze czas okre§lajacy trwato$¢ jest czasem uzytkowa-
i1a maszyny do pierwszego uszkodzenia i powinien wy-
nosi¢ co najmniej 50 h.

Liczba regulacji (ustawiefi) wykonanych w tym czasie
nic powinna przekraczaé 10.

3.2.13. Wyposazenie maszyny. Maszyna powinna by¢
wyposazona w instrukcj¢ obstugi, katalog czgsci za-
miennych oraz kart¢ gwarancyjng.

W zalezno$ci od zyczenia odbiorcy, maszyn¢ dostar-
cza si¢ z napedem. lub bez napg¢du elekirycznego.

3.3. Zabezpieczenie przeciwporazeniowe. Poziom re-
zystancji izolacji instalacji elektrycznej 1 skutecznos¢
zerowania powinny gwarantowac pelne bezpieczenstwo
pracy w warunkach eksploatacyjnych maszyny. War-
to$¢ rezystancji nie powinna byé mniejsza niz 5 M.

3.4. Wykonczenie i powloki ochronne

3.4.1. Powtoki lakierowe powinny by¢ typu ochron-
no-dekoracyjnego, tugoodporne wykonane lakierem
ftalowym karbomidowym w 1 klasie dokfadnosci, zgod-
nie z BN-79/1809-01. ‘

Kolor lakieru powinien by¢ popielaty lub bezowo-
-popielaty, zgodny z BN-80/1809-06.

Przyczépno$¢ powlok lakierowych powinna byé co
najmniej w stopniu 3 wg PN-80/C-81531.

3.4.2. Elektrolityczne powloki cynkowe powinny od-
powiada¢ wymaganiom wg PN-82/H-97005, a grubo$¢
warstwy cynku nie powinna by¢é mniejsza niz 5 pm.

3.4.3. Elektrolityczne powloki niklowe powinny odpo-
3

wiada¢ wymaganiom wg PN-83/H-97006, a grubos¢
warstwy niklu powinna wynosi¢ co najmniej 10 pm.

3.4.4. Powloki oksydowe (czernienie) powinny byc
szczelne 1 SciSle zwigzane z powierzchnia elementu.
Czesci i elementy czernione powinny mie¢ jednolitg

“barwe czarna, btyszczaca. Na elementach z zeliwa do-

puszcza si¢ barwe ciemnobrunatng.

3.5. Cechowanie. Na kazdej gtéwce maszyny powinny
byé umieszczone w sposob trwaty i czytelny nast¢pujace
dane:

a) znak fabryczny,

b) nazwa zakladu,

c) cecha maszyny,

d) adres zakladu,

e) numer fabryczny maszyny,

f) rok produkcji.

4. KONSERWACJA, PAKOWANIE,
PRZECHOWYWANIE 1 TRANSPORT

4.1. Konserwacja powinna obejmowac:

a) czyszczenie, ;

b) konserwacje wszystkich czg$ci metalowych nie po-
krytych warstwami lakieru oraz powtokami galwanicz-
nymi, \

c¢) pokrycie maszyny workiem foliowym.

4.2. Pakowanie. Maszyny nalezy pakowa¢ w skrzynki
o poszyciu z elementéw ptytowych wg PN-78/D-79609,
zabezpieczone od strony wewnqtrzﬁej papierem pako-
wym asfaltowanym wg PN-75/P-50451. Maszyny pa-
kuje si¢ lacznie z przewidzianymi w kazdorazowej
umowie czegsciami zamiennymi oraz instrukc)a obstugl.

Cze$ci zamienne oraz instrukcja obstugi powinny by¢
umieszczone w taki sposdb, aby w czasie transportu
nie ulegly uszkodzeniu i nie uszkodzily maszyny.

- Maszyny umieszczone w skrzynkach nalezy trwale
przymocowaé do poditogi skrzynki.

Na opakowaniu maszyn'’ nalezy umieéci¢ co najmniej
nast¢pujace dane: '

a) znak lub nazwg wytworey,

b) znaki informacyjno-ostrzegawcze
0-79252, p.p. 2.4.1, 243, 246, 24.7.

c) wage brutto i netto.

4.3. Przechowywanie. Zakonserwowane maszyny po-
winny by¢ przechowywane w zamknigtych 1 suchych
pomieszczeniach o wilgotno$ci wzglednej nie wigkszej
niz 70%, w temperaturze nie nizszej niz 5°C z dala
od materiatéw sprzyjajacych korozji i Zrodet intensyw-
nie wydzielajacych ciepto.

4.4. Transport. Maszyny mozna przewozi¢ wszelkimi
srodkami transportu, w ktorych sg one zabezpieczone
przed opadami atmosferycznymi i uszkodzeniami me-
chanicznymi.

wg PN-85/

5. BADANIA

5.1. Program badan

5.1.1. Badania pelne sa wykonywane w celu wyczer-
pujacej oceny maszyn pod wzgledem budowy, zastoso-
wanych materiatdw, wykonania oraz sprawnos$ci dzia-
dania. Nalezy je przeprowadza¢ w nastgpujacych przy-
padkach:

" Patrz Informacje dodatkowe p. 5.
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— przy okresowej kontroli produkcji, ktéra powinna
odbywac si¢ nie mniej niz 1 raz w roku,

— przy wznowieniu produkcji po przerwie trwajgce]
dtuzej niz 2 lata.

5.1.2. Badania niepelne sa wykonywane w celu
sprawdzenia, czy przy produkcji maszyn nie pope%mono
przypadkowych bledow.

Nalezy je przeprowadzaé:

— przy biezacej kontroli produkcji,

— przy badaniach poprzedzajacych odbior.

Podzial na badania petne i1 niepetne podano w tabl. 2.

5.3. Opis badan

5.3.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzi¢ nie
uzbrojonym okiem sprawdzajac, czy maszyna odpo-
wiada tym wymaganiom normy, ktoérych spelnienie
moze byé stwierdzone bez wykonania pomiaréw i ba-
dan.

W szczegblnosci nalezy sprawdzié:

— zgodno$¢ wykonania i uzytych materialow z do-
kumentacja konstrukcyjna,

— wyglad zewngtrzny na zgodnosc Z wymaganiami
wg 3221 3.4,

Tablica 2
. 7 ¢ A i Opis badan
Lp. Rodzajé Badah Program badan W)/m;gama plﬂw adan
badania pelne badania niepelne £ B

. 2 3 5 6

1 Ogledziny zewngtrzne X X 322, 324, 5.3.1

3.2.13, 334, 35,
. rozdz. 4
2 Sprawdzenie gtownych wymiarow X — 3.1 5.3.2
3 | Sprawdzenie jakoéci $ciegu X X 3.2.3 53.3
4 Sprawdzenie dlugosci sciegu X — 3.25 534
5 Sprawdzenie potozenia ighy X — 326 5.35
6 Sprawdzenie wzniosu stopki X — 327 5.3.6
7 Sprawdzenie wystawania zabkow transportera X — 328 537
8 Sprawdzenie réwnoleglo$ci dolnej plaszézyzny
; o g, o ; X — 329 53.8
stopki do ptytki Sciegowe] 1 zabkoéw transportera
9 Sprawdzenie luzéw podstawowych X X 32.10 539
10 Sprawdzenie dzialania naprgzacza nici X X 3.2.11 5.3.10
11 Sprawdzenie trwalosci i niezawodnosci X — 3.2.12 5.3.11
12 Sprawdzenie zabezpieczenia przeciwporaZenio- % % 33 5312
wego
13 Sprawdzenie wykonania powlok ochronnych X — 34 5.3.13

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Sklad i liczno$¢ partii. Partia powinna obej-
mowa¢ maszyny przeznaczone dla jednego odbiorcy.

5.2.2. Licznos¢ probki

5.2.2.1. Badania petne. Do badan pelnych nalezy po-
bra¢ sposobem losowym po 2 maszyny z kazdej partii
przedstawionej do odbioru.

5.2.2.2. Badania niepetne. Badaniom niepelnym nale-

zy poddac:

a) przy biezacej kontroli produkcji — kazdg ma-
szyne,

b) po naprawie — kazda maszyng,

¢) przy badaniach poprzedzajacych odbidr — liczbg
maszyn pobranych z partii sposobem losowym wg
PN-83/N-03010, okre$long w przepisach odbioru,
uzgodnionych pomigdzy producentem i odblorca na
podstawie PN-79/N-03021.

5.2.3. Poziom kontroli — II ogbélny wg PN-79/
N-03021, tabl. 1.

5.2.4. Wadliwo$¢ dopuszczalna w, — max 4%.

5.2.5. Wyboér i stosowanie planéw badania. Plany ba-
dania dla kontroli normalnej, obostrzonej 1 ulgowej
oraz warunki przejScia wg PN-79/N-03021.

— probke jakosci $ciegu na zgodno$¢ z wymagania-
mi wg 3.2.4,

— wyposazenie maszyny na zgodno$¢ z wymagania-
mi wg 3.2.13,

— cechowanie na zgodno$é z wymaganiami wg 3.5,

— konserwacje, pakowanie, przechowywanie 1 tran-
sport na zgodno$¢ z wymaganiami wg rozdz. 4.~

5.3.2. Sprawdzenie gléwnych wymiaréw maszyny
przeprowadza si¢ za pomocg uniwersalnych narzgdzi
mierniczych na zgodno$¢ z wymiarami wg 3.1.

5.3.3. Sprawdzenie jakosci Sciegu nalezy przeprowa-
dzi¢ przy szyciu réznych gatunkéw tkanin, zgodnie ze
wskazaniami podanymi w instrukcji obstugi. Sprawdze-
nie jako$ci $ciegu polega na stwierdzeniu prawidtowosci
wigzania nici, zgodnie z wymaganiami wg 3.2.3.

Podczas zszywania tkanin mokrych dopuszcza sig
wystgpowania minimalnego marszczenia zszywanych
tkanin.

5.3.4. Sprawdzenie dlugosci Sciegu. Pod stopk¢ nalezy
wlozy¢ pasek papieru. Po ustawieniu piasty korbowodu
na $cieg najdtuzszy, nalezy wykona¢ kilkanascie obro-
tow kotem zamachowym, a nastgpnie wyjaC pasek
i zmierzy¢ odlegto$¢ migdzy nakluciami igly.
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Analogicznie post¢puje si¢ przy ustawieniu piasty
korbowodu na $cieg najkrotszy. ‘

Wynik badania nalezy uznaé za dodatni, jezeli spet-
nione sa wymagania wg 3.2.5.

5.3.5. Sprawdzenie potozenia igly wykonuje si¢ gwa-
rantujgcym wymagang dokfadno$¢ pomiaru sprawdzia-
nem wspdtosiowosci zamocowanym na uchwycie igty,
ktory przy pokreceniu kotem zamachowym powinien
swobodnie przechodzi¢ przez otwdr w plytce Sciegowe]
1 stopce.

5.3.6. Sprawdzenie wzniosu stopki. Pomiaru odleglos-
ci miedzy dolna plaszczyzng stopki a gorng powierz-
chnig ptytki Sciegowej wykonuje si¢ przy opuszczonym
w dot transporterze.

Wynik badania nalezy uznaé za dodatni, jezeli spel-
nione sa wymagania wg 3.2.7. ‘

5.3.7. Sprawdzenie wystawania zabkow transportera.
Wielko$¢ wystawania zabkOw transportera mierzy si¢
wzgledem gbérnej powierzchni plytki $ciegowej.

Sprawdzenie wykonuje si¢ poprzez pokrgcenie kolem
zamachowym do potozenia, przy ktérym zabki trans-
portera bgda maksymalnie wystawaly ponad plytké;
$ciegowa. W tym potozeniu mierzy si¢ wielkoS¢ wysta-
wania.

Wynik badania nalezy uzna¢ za dodatni, jezeli spel-
nione sa wymagania wg 3.2.8.

5.3.8. Sprawdzenie rownoleglosci dolnej ptaszczyzny
stopki do ptytyki $ciegowej i zabkow transportera. Opusz-
czajac powoli stopk¢ na plytke¢ $ciegowa przy schowa-
nych zabkach, sprawdza si¢ prze§wit réwnoleglosci dol-
nej plaszczyzny stopki i plytki Sciegowe;.

Analogicznie sprawdza si¢ rOwnoleglo$¢ dolnej plasz-
czyzny stopki do plaszczyzny wierzchotkow wystajg-
cych zabkow.

Pomiar wykonuje si¢ szczelinomierzem.

Wynik badania nalezy uzna¢ za dodatni, jezeli spel-
nione s3 wymagania wg 3.2.9.

5.3.9. Sprawdzenie luzow podstawowych przeprowa-
dza sie za pomocg przyrzadow pomiarowych o doktad-
no$ci dostosowanej do wielkoéci odchytki. Luz obwo-
dowy watka chwytacza, luz osiowy igielnicy oraz luz
obwodowy watka stopki sprawdza si¢ wzgledem plyty,
przy unieruchomionym kole zamachowym. Luz obwo-
dowy walka gléwnego sprawdza si¢ wzgledem plyty,
przy roznych ustawieniach kota zamachowego.

Wynik badania nalezy uzna¢ za dodatni, jezeli spel-
nione sa wymagania wg 3.2.10.

5.3.10. Sprawdzenie dziatania naprezacza nici prze-
prowadza si¢ na zgodno$¢ z wymaganiami wg 3.2.11.

5.3.11. Sprawdzenie trwalosci i niezawodnosci polega
na zszywaniu przez 50 h na przemian nast¢pujacych
rodzajow tkanin:

— jedwabiu lub innych tkanin $liskich,

— ptétna i drelichu,

— tkanin ubraniowych,
przy czym zaleca si¢ szycie przy zmiennej dhugoSci
Sciegu, w zalezno$ci od rodzaju szytego materiatu,
zgodnie 7 instrukcja obstugi oraz maksymalnej szybkos-
ci szycia. W czasie badania nalezy czySci¢ mechanizm
transportera oraz zapewni¢ odpowiednig konserwacjg
i stan techniczny maszyny.

Wynik badania nalezy uzna¢ za dodatni, jezeli spel-
nione sa wymagania wg 3.2.12.

5.3.12. Sprawdzenie zabezpieczenia przeciwporazenio-
wego. Pomiar rezystancji izolacji nalezy wykonac¢ me-
gomierzem induktorowym o napigciu 1 kW, przyktada-
jac napiecie probiercze pomigdzy uzwojeniem silnika
i rama wozka. Czas trwania proby 1 min.

5.3.13. Sprawdzenie wykonania powlok ochronnych

a) sprawdzenie przyczepnosci powtok lakierowych
— metoda siatki nacie¢ wg PN-80/C-81531,

" b) sprawdzenie grubo$ci powtok cynkowych i niklo-
wych — jedna z metod wg PN-87/H-04605 lub PN-86/
H-04623.

5.4. Ocena wynikow badan

5.4.1. Ocena wynikow badan petnych. Wyniki badan
pelnych nalezy uzna¢ za dodatnie, jezeli badane maszy-
ny przejdg z wynikiem dodatnim wszystkie badania po-
dane w tabl. 2 kol. 3. o

5.4.2. Ocena wynikow badan niepelnych. W przypad-
ku biezgcej kontroli produkcji lub sprawdzania ma-
szyny po naprawie, wynik badania nalezy uzna¢ za do-
datni, jezeli kazda maszyna przejdzie z wynikiem do-
datnim wszystkie proby wg tabl. 2 kol. 4.

W przypadku badan kontrolno-odbiorczych wyniki”
badan nalezy uzna¢ za dodatnie, jezeli stwierdzona
w wyniku tych badan liczba sztuk niedobrych w préb-
ce nie przekroczy liczby kwalifikujacej wg PN-79/
N-03021 dla wadliwosci w, max 4%.

KONTIEC

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme¢ — Centralny O$rodek Badaw-

czo-Rozwojowy Przemystu Artykuldéw Technicznych i Galanteryj-

nych, Lodz.

2. Normy i dokumenty zwigzane

PN-80/C-81531 Wyroby lakierowe. Okreslanie przyczepnosci powtok
do podloza oraz przyczepnosci migdzywarstwowcj

PN-78/D-79252 Skrzynki i komplety skrzynkowe o poszyciu z cle-
mentéw plytowych o masie zawartoéci do 150 kg. Wspdlne wy-
magania i badama '

PN-87/H-04605 Ochpona przed korozja. Okreslenie grubosci powltok
metalowych metodami niszczgcymi

PN-86/H-04623 Ochrona przed korozja. Pomiar grubosci powlok
metalowych metodami nieniszczacymi

PN-82/H-97005 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powtoki
cynkowe

PN-83/H-97006 Ochrona przed korozja. Elektrolityczne powloki
niklowe, niklowo-chromowe i miedziowo-niklowo-chromowe na
stali

PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jako$ci. Losowy wybdr jed-
nostek produktu do probki

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

PN-85/0-79252 Opakowania transportowe z zawartoécig. Znaki

i znakowanie. Wymagania podstawowe
PN-75/P-50451 Papier pakowy asfaltowany oraz podioze do asfalto-

wania’ )
PN-72/P-67011 Przemystowe stebnowe maszyny do szycia. Podziat,

nazwy i okreSlenia
PN-83/P-84502 Wyroby konfekcyjne. Sciegi. Klasyfikacja i oznacze-
nia
BN-79/1809-01 Maszyny wi6kiennicze. Pokrytia malarskie
BN-79/1809-06 Maszyny wlékiennicze. Barwy pokry¢ malarskich
Systematyczny Wykaz Wyrobow, tom I, GUS, Warszawa, 1980

3. Symbol wg SWW — 0771-999.

4. Autorzy projektu normy — Cezary Stawniewicz — Fabryka
Cze$ci do Maszyn Szyjacych i Odlewnia Staliwa FAMAS, Lodz,
mgr inz. Grazyna Strgk, Anna Madalinska — Centralny - Osrodek
Badawczo-Rozwojowy Przemystu Artykutéw Technicznych i Galante-
ryjnych, Lodz.

5. Opakowanie maszyn. Na opakoWaniu maszyn przeznaczonych.
na eksport powinny by¢ umieszczone co najmnicj nast¢pujace dane:

a) znaki  informacyjno-ostrzegawcze ~ wg  PN-85/0-79252,
p.p. 24.1, 243, 246, 247,

b) nr kontraktu i nazwa Centrali Handlu Zagranicznego,

c) waga brutto i netto.
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