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Несоблюдение стандарта преследуете! по миому

1. Настоящий стандарт распространяется па бытовые швейпые 
машины (далее — машины), изготовляемые по ГОСТ 19930—76, 
и устанавливает методы функциональных испытаний.

Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 3177—81.
Пояснения терминов, применяемых в настоящем стандарте, 

приведены в справочном приложении.
2. П р о в е р к а  н а и б о л ь ш е й  с у м м а р н о й  т о л щ и н ы  

с т а ч и в а е м ы х  т к а н е й
2.1. Сущность проверки заключается в определении возмож

ности стачивания тканей наибольшей суммарной толщины. При 
стачивании должны отсутствовать неисправности, указанные ни
же:

а) удар иглодержателя о лапку;
б) изменение длины стежка более чем на 20 %;
в) пропуски одного или нескольких стежков;
г) обрыв ниток;
д) поломка игл.
2.2. Образцы размером 90 x  200 мм из хлопчатобумажной бязи 

арт. 103 по ГОСТ 11680—76, швейная игла 0220 № 100 по ГОСТ 
22249—82, хлопчатобумажные нитки ЛЬ 40 по ГОСТ 6309—80 и 
линейка 300 по ГОСТ 427—75.

Иэдемме официальное Перепечатка воспрещена
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2.3. Подготовка к испытаниям
2.3.1. Установить на машину шарнирную лапку.
2.3.2. Отрегулировать силу давления лапки, установив ее рав

ной (18+0,5) Н при нижнем положении лапки.
2.3.3. Регулятор длины стежка установить в положение, соот

ветствующее длине стежка (3+0,15) мм. *
2.3.4. Отрегулировать натяжение игольной и челночной ниток 

так, чтобы при стачивании двух образцов хлопчатобумажной тка
ни переплетение обеих ниток происходило между слоями ткани.

2.4. Проведение испытаний
2.4.1. Сложить два образца ткани таким образом, чтобы края 

их совпадали и поместить их под лапку на игольной пластинке.
2.4.2. Поворотом маховика вручную проколоть образцы на рас

стоянии ( 10+ 1) мм от более длинного края образца.
2.4.3. Стачать 150 мм образцов со скоростью 200—500 стежков 

в минуту.
2.4.4. Определить длину стежка.
2.4.5. Подложить следующий образец ткани под предыдущие 

и стачать все вместе на расстоянии 3 мм от прежнего шва, не 
изменяя условий, указанных в пп. 2.3, 2.4.2 и 2.4.3.

2.4.6. Вновь определить длину стежка.
2.4.7. Повторить испытание по пп. 2.4.5 и 2.4.6 до возникнове

ния одной из неисправностей, указанных в п. 2.1.
2.4.8. Во время испытаний не допускается помогать руками 

прокалыванию иглой образцов ткани.
2.4.9. Если во время испытаний возникнет одна из неисправ

ностей, указанных в п. 2.1 б—г, последнее стачивание следует 
выполнить после замены иглы.

2.4.10. Испытание считают оконченным, если игла не прока
лывает все образцы или появляется одна из неисправностей по 
п. 2.1.

2.5. Обработка и оформление результатов
2.5.1. Подсчитать число стачанных образков ткани. Число об

разцов определяет возможность стачивания тканей наибольшей 
суммарной толщины.

2.5.2. Результаты испытаний заносят в протокол, в котором ука
зывают число сшитых образцов ткани, а также, при необходи
мости, причины, в результате которых получены неудовлетворитель
ные результаты.

3. П р о в е р к а  с т а б и л ь н о с т и  п р я м о л и н е й н о с т и  
с т р о ч к и

3.1. Сущность проверки заключается в определении отклоне
ния. образующегося между действительным и теоретическим направ
лениями подачи ткани, вызванного несовершенством механизма 
подачи. Испытания проводят без применения ниток.
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3.2. Условия испытаний
3.2.1. Десять образцов размером 60x200 мм из хлопчатобу

мажной бязи арт. 103 по ГОСТ 11680—76 вырезать таким обра
зом, чтобы нити основы были параллельны продольной кромке. 
В центре каждого образца провести линию, параллельную длин
ной стороне образца (линией может быть цветная нить основы об
разца).

3.2.2. Десять швейных игл 0220 № 80 по ГОСТ 22249—82.
3.2.3. Направляющая из масштабно-координатной бумаги по 

ГОСТ 334—73 марки Н, размером 210X297 мм с отверстием для 
свободного прохода двигателя ткани и лапки.

3.3. Подготовка к испытаниям
3.3.1. Установить на машину шарнирную лапку.
3.3.2. Отрегулировать силу давления лапки, установив ее рав

ной (18+0,5) Н при нижнем положении лапки.
3.3.3. Удлинить платформу машины в направлении подачи тка

ни так, чтобы направляющая опиралась всей поверхностью и бы
ла прикреплена параллельно теоретическому направлению подачи 
ткани.

3.3.4. Установить регулятор длины стежка в положение, соот
ветствующее:

длине стежка (1 ± 0,1) мм — для прямой строчки;
длине стежка (0,5±0,05) мм и ширине (4±0,4) мм — для 

зигзагообразной строчки.
3.3.5. После каждого испытания заменить иглу.
3.4. Проведение испытаний
3.4.1. Поместить образец на направляющей между двигателем 

ткани и лапкой. Повернуть маховик рукой так, чтобы игла вошла 
в центральную линию образца. В случае зигзагообразного стежка 
первое отверстие сделать по левой стороне линии в центре об
разца.

3.4.2. Установить центральную линию образца параллельно те
оретическому направлению подачи ткани.

3.4.3. Прошить отрезок длиной 150 мм со скоростью (700±35) 
■стежков в минуту. Испытание машин, в которых невозможно до
стичь такой скорости, проводят при максимальной скорости ра
боты машины. Образец допускается слегка поддерживать. Откло
нение определяют на основании положения центральной линии об
разца и направления линии, полученной в образце от проколов 
иглы.

3.4.4. Повторить испытание пять раз для каждого вида строч
ки.

3.5. Обработка и оформление результатов 
' 3.5.1. Результаты испытания определить по схеме, представ

ленной на черт. 1. **' <* -
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Измерить расстояние А с погрешностью не более 0,5 мм. Для 
каждого вида строчки следует вычислить среднее значение Л 
(Р а ) по результатам пяти проведенных испытаний.

Ра — среднее значение расстояния между действительным по
ложением иглы и линией теоретического направления подачн тка
ни в конце участка испытания (см. черт. 1) представляет собой 
показатель стабильности прямолинейности строчки.

1—р«6очхи поверхность; 1— халрлвлхющв*: 3—образец; 4— помщшг Проханов иглы на хонда обрата; Я-де»сгвит*льиов направлена' подачи; Г—тсоратячксьов иаоравлвмаа яодачв
Черт. 1

3.5.2. Результаты испытаний заносят в протокол, в котором 
указывают средние значения Ра в миллиметрах при стачивании 
прямой и зигзагообразной строчками, скорость стачивания, при ко
торой проведены испытания.

4. П р о в е р к а  в з а и м н о г о  с м е щ е н и я  с л о е в  т к а н и  
п р и  с т а ч и в а н и и

4.1. Сущность проверки заключается в определении значения 
взаимного смещения между двумя слоями одной ткани при стачи
вании прямой строчкой.

4.2. Условия испытаний
4.2.1. Шесть образцов размером 90X600 мм из хлопчатобумаж

ной бязи арт. 103 по ГОСТ 11680—76 вырезать таким образом.
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чтобы нити основы были параллельны продольной кромке обраэ- 
ца. В центре каждого образца провести линию, параллельную» 
длинной стороне образца (линией может быть цветная нить осг 
новы образца).

4.2.2. Швейная игла 0220 Кя 90 по ГОСТ 22249—82.
4.2.3. Хлопчатобумажные нитки № 50 по ГОСТ 6309—80.
4.2.4. Линейка 300 по ГОСТ 427—75.
4.3. Подготовка к испытаниям
4.3.1. Установить на машину шарнирную лапку.
4.3.2. Отрегулировать силу давления лапки, установив ее рав

ной (18+0,5) Н при нижнем положении лапки.
4.3.3. Удлинить платформу машины в направлении подачи тка

ни таким образом, чтобы образец во время испытаний опирался 
всей поверхностью.

4.3.4. Регулятор длины стежка установить в положение соот
ветствующее длине стежка (2,5+0,25) мм.

4.3.5. Отрегулировать натяжение игольной и челночной ниток 
так, чтобы при стачивании двух образцов хлопчатобумажной тка
ни переплетение обеих ниток происходило между слоями ткани.

4.4. П р о в е д е н и е  и с п ы т а н и й
4.4.1. Сложить два образца ткани таким образом, чтобы края 

их совпадали, и поместить их между игольной пластиной и лап
кой. Поворотом маховика вручную проколоть центральную линию 
двух сложенных образцов.

4.4.2. Стачать оба образца на длине (20±1) мм.
4.4.3. Сделать надрез обоих образцов глубиной (3-±1) мм на 

уровне иглы. Сделать второй такой же надрез на расстоянии 
500 мм от первого, как показано на черт. 2.

I—оСрлшу. г—перли» и*др»: J— «торов и*дрм: ♦—ао» 
Черт. 2

4.4.4. Стачать до конца оба образца вдоль центральной линия 
со скоростью (700±35) стежков в минуту. Образец допускается 
слегка поддерживать. Испытания машин, в которых невозможно
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достичь такой скорости, проводят при их максимальной скорости.
4.4.5. Испытания следует проводить три раза.
4.5. Обработка и оформление результатов
4.5.1. Измерить расстояние между вторыми надрезами в трех 

парах стачанных образцов. Разница L между вторыми надрезами 
образцов (см. черт. 2) является значением взаимного смешения 
слоев ткани на расстоянии 500 мм. Определить среднее значение 
Р L по результатам трех испытаний.

4.5.2. Результаты испытаний заносят в протокол, в котором ука
зывают среднее значение в миллиметрах взаимного смещения сло
ев ткани во время стачивания (Pl ), а также скорость стачивания, 
если она была ниже (700±35) стежков в минуту.

5. П р о в е р к а  в о с п р о и з в о д и м о с т и  д л и н ы  с т е ж -
К 3

5.1. Сущность проверки заключается в определении воспроиз
водимости длины стежка при одинаковых положениях регулятора 
шага строчки во время определенного числа регулировок.

5.2. Условия испытаний
5.2.1. Десять образцов размером 60 x  200 мм из хлопчатобумаж

ной бязи арт. 103 по ГОСТ 11680—76 вырезать таким образом, 
чтобы нити основы были параллельны продольной кромке образ
ца.
. 5.2.2. Швейная игла 0220 № 70 по ГОСТ 22249-82.

5.2.3. Линейка 300 по ГОСТ 427—75.
5.2.4. Бумага — по ГОСТ 18510-73.
5.3. Подготовка к испытаниям
5.3.1. Установить на машину шарнирную лапку.
5.3.2. Отрегулировать силу давления лапки, установив се рав

ной (18 + 0,5) Н при нижнем положении лапки.
5.3.3. Удлинить платформу машины в направлении подачи тка

ни так, чтобы образец во время испытания опирался всей поверх
ностью.

5.3.4. Установить машину на стачивание прямой строчкой
5.4. Проведение испытаний
5.4.1. Сложить два образна с листом бумаги между ними и 

поместить их между игольной пластинкой и лапкой.
5.4.2. Стачать два образца параллельно их продольной кром

ке на расстоянии (5±1) мм от края.
5.4.3. Вытянуть верхнюю нитку из всех нитеиаправителей, по

местить стачанные образцы с бумагой между игольной пластинкой 
и лапкой. Поворотом маховика вручную проколоть иглой стачан
ные образцы.

5.4.4. Поочередно устанавливая регулятор длины стежка в по
ложение, соответствующее 25; 50; 75 % диапазона регулирования 
и после достижения максимальной длины стежка ( 100%), воз
вращая регулятор вновь в положения 75; 50; '25 % диапазона ре-
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гулирования, прошить (без ниток) образцы со скоростью- 
200—500 стежков в минуту по всей длине.

Образец допускается слегка поддерживать.
5.4.5. Измерить увеличивающуюся длину стежка поочередно 

при 25; 50; 75 % диапазона регулирования и после достижения 
максимальной длины ( 100%) измерить вновь длину стежка при 
75; 50; 25 % диапазона регулирования.

Один цикл состоит из пяти измерений.
5.4.6. Провести пять циклов измерений.
5.5. Обработка и оформление результатов
5.5.1. Проверить с погрешностью не более 0,5 мм расстояния 

между 11 очередными проколами, оставленными иглой на бумаге 
и разделить на 10. Вычислить среднее значение длины стежка из 
значений, полученных при каждой регулировке (P js, P jo, Р75). 
Принять среднее значение за 100 %. Для каждой регулировки 
сравнить минимальные и максимальные значения по отношению 
к среднему значению и вычислить отклонения в процентах.

5.5.2. Результаты испытаний заносят в протокол, в котором 
указывают максимальные отклонения в процентах каждой регули
ровки (Рк , Ру* Р7Ь).

6. Проверку максимальной длины стежка проводят при уста
новке регулятора длины стежка на максимум путем измерения ли
нейкой 300 по ГОСТ 427—75 расстояния 11 проколов, оставлен
ных иглой (без ниток) на бумаге по ГОСТ 344—73, ГОСТ 
7362—78 при вращении маховика вручную.

Среднее значение проведенных измерений является максималь
ной длиной прямого стежка.

7. Проверку максимальной ширины зигзага проводят при уста
новке регулятора ширины зигзага на максимум путем измерения 
линейкой 300 по ГОСТ 425—75 расстояния между шестью проко
лами, оставленными иглой (без ниток) в одной линии на бумаге 
при вращении маховика вручную.

8. П р о в е р к а  р а в н о м е р н о с т и  н а т я ж е н и я  
и г о л ь н о й  н и т к и

8.1. Сущность проверки заключается в определении допусков 
равномерности силы натяжения игольной нитки в одних и тех же 
позициях регулятора натяжения во время нескольких циклов ре
гулирования.

8.2. Условия испытаний
8.2.1. Прибор для измерения силы натяжения нитки, изготов

ленный по технической документации, утвержденной в установлен
ном порядке.

8.2.2. Хлопчатобумажные нитки — J*А 50 по ГОСТ 6309—80.
8.3. Подготовка к испытаниям
8.3.1. Рычаг нитспрнтягиватсля установить в крайнее верхнее 

положение.
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'8.3.2. Регулятор натяжения нитки установить на минимум.
8.3.3. Заправить нитку через все нитенаправители машины, 

включая регулятор натяжения и глазок ннтспрнтягнвателя.
8.3.4. Ввести нитку в измерительный прибор.
8.3.5. Опустить лапку.
8.4. Проведение испытаний
8.4.1. Поднимать и опускать лапку перед каждым измерением, 

а также устанавливать на нуль или на минимум регулятор натя
жения перед каждым никлом’ измерений по п. 8.4.2.

8.4.2. Установить регулятор натяжения нитки на 25 % диапазо
на регулирования, протягивать нитку через измерительный прибор 
со скоростью 30 мм/с параллельно платформе машины и перпен
дикулярно к движению рычага ннтепритягивателя. Определить 
среднее значение натяжения.

8.4.3. Измерять увеличивающееся натяжение нитки поочередно 
нри 50 и 75 % всего диапазона регулирования регулятора натя
жения нитки и после достижения максимального натяжения 
(100% ) измерять вновь натяжение при 75; 50; 25% диапазона 
регулирования.

Один цикл состоит из 6 измерений.
8.4.4. Провести пять циклов измерений.
8.5. Обработка и оформление результатов
8.5.1. Вычислить среднее значение из значений, полученных 

при каждой регулировке (Ра5. Р*И Pish
Для каждой регулировки сравнить максимальные и минималь

ные значения по отношению к среднему и вычислить отклонения 
в процентах.

8.5.2. Результаты испытаний заносят в протокол, в котором 
указывают максимальные отклонения натяжения нитки в процен
тах при каждой регулировке.

9. П р о в е р к а  ч а с т о т ы  в р а щ е н и я  г л а в н о г о  ва-  
л а

9.1. Проверку проводят только для электрических машин.
9.2. Частоту вращения главного вала проверяют при стачива

нии хлопчатобумажной бязи арт. 103 по ГОСТ 11680—76, иглой 
0220 .Чг 80 по ГОСТ 22249—82 тахометром по ГОСТ 21339—82.

10. П р о в е р к а  н а м о т к и  н и т о к
10.1. Испытание проводят при остановленных механизмах ма

шины. Нитку заправить согласно инструкции по эксплуатации.
10.2. Во время намотки следует наблюдать за заполнением 

шпульки слоями ниток. Моталка должна отключаться, не допус
кая намотки ниток на шпульку в количестве, превышающем уста
новленную норму.

10.3. Оценку качества намотки проводят измерением диамет
ров намотки с погрешностью не более 0,5 мм. Измеряют макси-
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ыальный и минимальный диаметры намотки.
11. Подъем лапки (расстояние от плоскости игольной пластин

ки до нижней плоскости лапки) проверяют при помощи универ
сальных средств измерения или гладких калибров с погрешностью 
не более 0,1 мм.

12. Статический крутящий момент на маховике головки ма
шины проверяют при поднятой лапке при помощи грузика, при
крепленного к маховику. Погрешность измерения — не более 
0,01 Н м.

13. Длину соединительного шнура, а также шнура от двигате
ле до педали электропривода проверяют измерительной металли
ческой рулеткой по ГОСТ 7502—80. Погрешность измерения — не 
более 10 мм.

ПРИЛОЖ ЕН ИЕ
Справочное

ПОЯСНЕНИЕ ТЕРМИНОВ,
ПРИМЕНЯЕМЫХ В НАСТОЯЩЕМ СТАНДАРТЕ

Действительное направление подачи ткани — направление движения ткани, 
укалываемое отверстиями, проколотыми в образце ткани в процессе испытания.

П р и м е ч а н и е .  Д ля зигзагообразной строчки — лквяя, расположенная 
вшмметрично вдоль стежка (шва).

Теоретическое направление подачи тканн — направление движения ткани, 
■араллельное осевой линии продольных отверстий игольной пластинки.

Отклонение подачи ткани — расстояние между действительным и теорети
ческим направлениями подачи тканн в конце испытательного участка.

Взаимное смешение слоев ткани — длина L, на которую один н> слоев 
становится мнимо короче второго.
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Вводная часть. Второй абзац исключить.
Пункт 2.2. Заменить обозначение н слона: 0220 № 100 на 0220—02—100; 

«X» 40 по ГОСТ 6309—80* на «М 40 (16,5 тсксХЗ) по ГОСТ 6309-87»; «линей
ка 300 по ГОСТ 427—?5* на «штангенциркуль с погрешностью измерения не 
более 0.5 мм»

Пункты 2.3.2. 3.3.2, 4.3.2. 5.Э2 дополнить абзацем: «Измерение силы дли л синя 
лапки производить униое(>салькыми или иестаилартитваниммп средствами из
мерения. Погрешность измерения не должна быть более 2,5 %».

Пункты 2.4гЗ. 3.4.3, 4.4.4. 4.5.2, 5.4.4. Заменить слова: «стежков в минуту» 
на об/мин, *

Пункт 3.2.2. Замсшпь обозначение: 0220 Л5» 80 на 0220— 02— 80
Пункт 4.2.2. Заменить обозначение: 0220 N?90 на 0220 02 - 90.
Пункт 42.3. Заменить слова: «№ 50 по ГОСТ 6309— 80» на О й 50 (13 0 теко 

ХЗ) по ГОСТ 6309-87».
Пункты ,4.2.4, 5.2.3. Заменить слова: «ДинеГжа 300 по ГОСТ 427—75* на 

«Штангенциркуль с погрешностью измерения нс более 0,5 мм:>
(Продолжение см. с. 136)



, (Продолжение изменения к  ГОСТ 25647—83)

Пус.кг 5.2.2. Заменить обозначение: 0220 Л  70 на 0220—02—70.
Пункт 5 2 4. Заманить ссылку: ГОСТ 18510—73 ка ГОСТ 18510—87.
Пункт 5.4.5 Второй абзац. Заменить слово: «пятя» на «шести»
Пункт б изложить в" новой редакции: «6 Проверку максимальной длины 

стежка проводят при установке регулятора длины стежка на максимум путем из
мерения штангенциркулем с погрешностью измерения не более W  мм расстоя- 

■ имя 11 проколов, оставленных иглой (без ниток) на бумаге по ГОСТ 19344—.3 
•«ли ГОСТ 736 2 -7 8  при вращении маховика вручную.-к деления на 10».

Пункт 7. Заменить слова: «линейкой по ГОСТ 425—75» на «штангенцирку
лем с погрешностью измерения не более 0.5 мм». ___

Пункт 82.2. Заменить слов*' «X» 50 по ГОСТ 6309—80» на «№ 50 (13.0тексХ 
ХЗ) яо  ГОСТ 0309--87». м  ^

Пункт 9.2. Заменить обозначение и слова: 0220 80 на 0220—02—80. «та-
комггром по ГОСТ 21339-82» на «тахометром класса точности 2,0».

Пункт 12 изложить в новой редакции: *12. Статический крутящий момент 
«а маховике головки проверяют при поднятой лапке при помощи измерительного 
средства. Погрешность намерения не должна быть более 0.001 Н м».

Пункт 13. Заменить слова: «по ГОСТ 7502—80» на «2-го класса точности».
(ИУС М  9 1988 г.)
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