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SUROWCE Kontrola jakosci surowcéw widkienniczych

WEOKIENNICZE

Wyznaczanie

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jestme-
toda wyznaczania przednosci wkdkna konopnego krot-
kiego.

1.2. Okreslenia

1.2.1. Erzednos$¢ - zdolnos¢ widékna do przetwarzse-
nia w normalnych warunkach przedzenia na mozliwie
najciensza przedze o normalnych wkasciwosciach (tj-
spedniajaca wymagania obowigzujacej normy) wyra-
zona numerem metrycznym.

“1.2.2. Bozciag - stosunek predkosci liniowej wat-
kéw wydajacych do predkosci liniowej watkéw zasi-
lajacych na poszczegélnych maszynach, tj. rozcig-
garkach, niedoprzedzarce i przedzarce.

1.2.3. Liczba ztozen - stosunek liczby tasm za-
silajacych dang gtowice maszyny do liczby tasm wy-
dawanych.

1.2.4. Metryczny wspétczynnik skretu - liczba
skretéw na 1 m przedzy o Nm = 1.

1.2.5. Numer .jednostkowy - iloczyn szerokosSci
tasmy zakleszczonej w parze watkéw rozciggajacych,
w cm, przez numer metryczny tej tasmy.

1.2.6. Obciagzenie .jednostkowe watkéw rozciago-
wych - sida, w kG, jaka wywiera obcigzony watek na-
ciskowy na 1 cm szerokosci watka rozciagajacego,
a w przypadku przedzarki réwniez zasilajacego.

1.5. Koimy zwigzane

FN-61/P-04602 Kontrola jakosci wyrobéw whékien-
niczych. Klimat normalny i aklimatyzacja proé-
bek

PN-61/P-04651 Kontrola jakosci wyrobéow whékien-
niczych. Przedza. Pobieranie proébek

PN-61/P-04655 Kontrola jakosci wyrobéw wkékien-
niczych. Przedza. Wyznaczanie numeru

PN-61/P-04654 Kontrola jakosci wyrobéw wkékien-
niczych. Przedza. Wyznaczanie wytrzymatosci na
rozrywanie i wydduzenie

BN-66/7501-08 Kontrola jakosci surowcow wkékien-
niczych. Wk6kno konopne krétkie.naznaczanie wy-
dajnosci tasmy zgrzeblarkowej

BN-67/7521-01 Przedza konopna surowa

Witokno konopne krotkie

przednosci
Grupa katalogowa X1 09

BN-67/8815-01 Temperatury i wilgotnosci wzgledne
pomieszczen produkcyjnych. Pomieszczenia pro-

dukcyjne w przemysle wkdékienniczym

2. METODA WYZNACZANIA PBZBDNOSCI
2.1. Pobieranie proébek

2.1.1. Zasada pobierania prébek.2 partii surow-
ca sktadajacej sie z opakowan jednostkowych (bel)
nalezy wylosowa¢ liczbe opakowann zgodnie z tabl. 1.

Tablica 1
Wielko$S¢ partii Liczba opakowan jednostkowych
(liczba bel) (bel) do pobierania proébek
do 3 wszystkie
4 lub 5 3
6? 10 5
11? 25 7
267 50 8
517100 9
ponad 100 10

2.1.2. Wielkosci préobki. Z kazdej wydzielonej
zgodnie z tabl. 1 beli nalezy pobra¢ z réznych
miejsc w odlegtosci nie mniejszej niz 200 mm od
powierzchni beli taka ilos¢ wkdkna, aby po zkacze-
niu masa probki wynosita co najmniej dla pakut i
wyczeskéw recznych 40 kg, dla wyczeskéw maszyno-
wych 35 kg.

2.1.3. Warunki przechowywania proébek przed-prze-
dzeni em- Wydzielone wg 2.1.2 proébki wkdékna krot-
kiego do wyznaczania przednosci nalezy umiescic¢ na
okres 1 tygodnia w magazynie w celu ich zaaklima-
tyzowania. Warunki pomieszczenia powinny by¢ zgod-
ne z BN-67/8815-01;

2.2. Wymagania dla maszyn

2.2.1. Zgrzeblarka. Warunki techniczne zgrze-
blarki nalezy przyja¢ zgodnie z BN-66/7501-08.

2.2.2. Rozciagarki

2.2.2.1. Liczba rozciagarek. Do proébnego (kon-

trolnego) przedzenia wkékna krotkiego liczbe roz-
ciggarek, w zaleznosci od numeru niedoprzedu, na-
lezy przyja¢ wg tabl. 6.

Instytut Przemystu Wiokien tykowych
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Lniarskiego dnia 16 kwietnia 1966 r.
jako norma obowiqzujaca w zakresie metod badan od dnia 1 stycznia 1967 r.
(Mon. Pol. nr 72/1966 poz. 336)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE

Druk. Wyd. Norm. W-wa Ark.,wyd.0,70 Nok..200 4"4-1 Zam. 1815/69

C«na % 2,40
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2.2.2.2. Liczba ztozen tasmy. Liczbe ztozen tasmy dla kolejno nastepujacych po sobie rozciggarek, w
zaleznosci od numeru niedoprzedu, nalezy stosowa¢ zgodnie z tabl, 6,
2.2.23,, Higienie pola rozciagowego. Charakterystyka uiglenia pola rozciggowego powinna by¢ zgodna :
tabl. 2.
Tablica 2

Charakterystyka uiglenia

Numer me-
tryczny rozciagarki (numer kolejny)
n edd(szrze— wymagania niedoprzedzarka
1 2 3
liczba igiet w pojedynczym 1.642,4 2,443,2 - 4,045,5
rzedzie na 1 cm
0,60 numer igiet 12413 13414 - 16419
dhtugos¢ igiek, mm 31,7428,6 - 28,6425,4
Iiczb'fx igiet w pojedynczym 2.443,2 3,244.0 4,045,5 5,547,1
rzedzie na 1 cm
0,86
1,10 numer igiet 13414 14416 16419 19420
dtugos¢ igiek, mm 31,7428,6 28,6425,4 25,4
2.2.5. Niedoprzedzarka" Tablica 5
2.2.5.1. Wymiary cewek niedoprzedzarek sga nie-
. . - - Numer Numer przedzy
zalezne od numeréw niedoprzedu pod warunkiem za- ~niedoprzedu suchoprzedzionej
- . - - £ = = Gatunek pakut
chowania rownomiernej gestosci nawoju. _
metrycz tez metrycz- ..
ny ny
2.2.5.2. Uiglenie rola rozciagowego. Charakte- 25 400
rystyka uiglenia pola rozciggowego niedoprzedzar- 0,60 1500 3.5 300
ki powinna by¢ zgodna z tabl. 2. NgbrNg8 a5 300
0,86 1200 50 200
2.2.4. Przedzarka (skrzydetkowa zwykdal-Lbdziat-
ki przedzarek oraz rozstawienie watkéw w aparacie >4 Ukkad rozciagéw i zkozern dla podanych w

rozciggowym nalezy stosowa¢ w zaleznosci od nume- tabl
ru przedzy zgodnie z tabl. 3. )

4 i 5 numeréw niedoprzedu nalezy dobierac¢
zgodnie z tabl. 6.

Tablica 3 Tablica 6
Numer metryczny przedzy Podziatka przedzarki, cal Numer Masa 500 yd Rozciagarki R
B metrycz- niedo-
2,443,5 5434 ny nie- blarkowej 1 2 3 przedzaj>
4,846,5 3N-31R2 doprze- ki
du R D R D R D
_ _ _ 0,60 9,6 4,3 4 4,7 2 - - 5,0
2.5. Numery niedoprzedu i przedzy suchoprzedzio-
_ L, L. 0,86 8,5 42 4 45 4 5 2 5,0
nej w zaleznosci od gatunku wyczeskéw i pakut na-
1,10 7.6 47 4 4,7 4 5 2 5,5

lezy stosowa¢ zgodnie z tabl. 4 i 5.
R - rozciag, D - liczba ztozen

Tablica 4 _ _
Numery przedzy suchoprzedzionej podane wtabl. 4
NUmer Numer przedzy i5 szysku1e sie przez zastosowanie rozciagow w
i niedoprzedu  suchoprzedzionej granicach od 4 do 6.
Gatunek wyczeskow netrycz netrycz Dla rozciagarek dopuszcza sie tolerancje+10%
ny tez ny tez przy zachowaniu w miare mozliwosci progresji roz-
ciagow.
0,60 1500 30 300 zakozon i
4.0 250 y numer (metryczny) przedzy (Nmp) obli
NgoeNge czyé wg wzoru
0,86 1200 490 250
5,5 200 Nmn 500 -0,9144 R, R2 R.
4.0 250 P _G(kg)-1000 D, Dbp2 D, nnkpP
0,86 1200 g5 200 w ktérym:
Ng10-mg12 G(kg) - masa 500 yd tasmy zgrzeblarkowej, kg,
° 1000 25 200
11 6.5 150 R, ,R R13 - rozciagi na kolejnych rozciagarkach,

17 27
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p2>D3 - liczba ztozen na kolejnych rozcia-
garkach,
Rn - rozciag na niedoprzedzarce,
R - rozciag na przedzarce.

2.5. Wykonanie prébnego (kontrolnego)przedzenia

2.5.1. Mieszanie i nawilzanie.
nia wkdékno nalezy utozy¢ w co najmniej czterech po-
ziomych warstwach grubosci po okoto 20 cm. Kazda
warstwe nalezy spryska¢ wodg. taczna ilos¢ wody w
stosunku do masy wddékna powinna wynosié¢ i0%.Ufor-
mowang mieszanke nalezy szczelnie przykryé i po-
zostawi¢ jg tak przez 24 godz. Po odlezeniu wkok-
na i wyréwnaniu wilgotnosci mozna przystagpic do
zgrzeblenia. Zasilajac zgrzeblarke, wikoékno nalezy
zbiera¢ warstwami pionowymi .

W celu wymiesza-

2.5.2. Zgrzeblarka

2.5.2.1. Parametry zgrzeblenia oraz nastawienie
zarzeblarki powinny by¢ zgodne z BH-66/7501-08 =z
tym, ze rozciagi w glowicy zgrzeblarkowej stosuje
sie w zakresie od 1,8 do 2,5.

2.5.2.2. Masa 500 yd tasmy zgrzeblarkowej w za-
leznosci od numeru niedoprzedu. Mase 500 yd tasmy
zgrzeblarkowej nalezy stosowa¢ zgodnie z tabl. 6.

2.5.2.5. Réznicowanie grubosci tasmy zgrzeblar-
kowe.i w zaleznosci od numeréw niedoprzedu dla po-
szczegb6lnych gatunkéw wkdékna nalezy wykonywaé je-
dynie poprzez zmiane rozciagéw w glowicy zgrze-

blarkowej przy statych warunkach zasilania.

2.5.2.4. Formowanie tasmy. Surowiec przygotowa-
ny do zgrzeblenia zgodnie z 2.5.1 nalezy podzie-
li¢ na 2 mozliwie roéwne «czesci. Kazdag 2z tych
czesci surowca przeznacza sie na tasme o roznej
grubosci (numerze) ustalonej wg tabl. 4 lub 5*

2.5.2.5. Wyznaczanie masy 500 yd (457 m) tasmy
zgrzeblarkowej . Kazdy rodzaj tasmy zgrzeblarkowej
nalezy zwazy¢ na wadze technicznej z doktadnosciag
do £100 g oraz okresli¢ jej drugos¢ zapomoca diu-
Na podstawie tych danych obliczyé
mase tasmy dtugosci so0 yd.

W przypadku uzyskania masy réznej od podanej w
planie przedzenia, przy tolerancji =10%, nalezy
skorygowa¢ rozciagi na rozciagarkach tak, aby o-
trzyma¢ numery niedoprzedu zaplanowane dla dane-
go gatunku widkna.

gosciomierza.

Przykdad 1

Z pakut konopnych Ng6, po ich przejsciu przez zgrzeblarke,
otrzymano

a) 495 m tasmy o masie 10,60 kg, (Nm niedoprzedu < 0,60),

b) 480 m tasny o masie 8,70 kg (Nm niedoprzedu = 0,86).

Masy 500 yd tasmy zgrzeblarkowej wynosidy odpowiednio

G, zak. «— N « 457 - 9,6 kg

G2 zat. - . 457 = 8,28 kg

i w przypadkach a) 1 b) roéznia sie od podanych w 2.4, co wy-
maga skorygowania plandéw przedzenia przez zastosowanie nieco

mniejszych (przypadek a) lub V7iekszych (przypadek b) niz pro-

Jjektowano rozciggéw na rozciagarkach.

2.5.5. Zespot rozciagarek
2.5.5.1. Obcigzenie jednostkowe watkéw rozciag-
gajacych rozciagarek nalezy stosowac zgodnie z
tabl. 7.
Tablica 7
Numer kolejny rozciaggarki 1 2 - 3

Obcigzenie jednostkowe, kG/1 cm 10420 12*20 12*20

2.5.5.2.
od masy tasmy zgrzeblarkowej
du zgodnie z 2.4.

Rozciagi nalezy stosowa¢ w zaleznosci
i numeréw niedoprze-

2.5.5. 5. Numer jednostkowy tas$my powinien utrzy-
mywa¢ sie w granicach podanych w tabl. 8.
Tablica 8

Numer kolejny rozciagarki 1 2 3

Numer jednostkowy tasmy M*1,5 1.4*1,7 1,6*1,8

2.5.5.4. Maksymalna liczba opadan sztabek uiglo-
nych powinna by¢ stosowana zgodnie z tabl. 9.
Tablica 9

Liczba opadan sztabek uiglonych

Skok Slimaka . P
na minute przy sSlimaku

mm cal Jjednozwojov/ym dwuzwo jowym
7,94 5/16 200*235 300*350
9,55 3/8 180*215 270*320
11,11 7/16 160*195 240*290
12,70 172 140*175 200*250
14,29 9/16 120*155 180*225
15,88 5/8 100*140 160*200
2.5.5.5. Przygotowanie tasmy zgrzeblarkowej do

z tasm
nale-

przerobienia przez vrozciggarki. Kazda
przeznaczonych na rézne numery niedoprzedu
zy zmierzy¢, a nastepnie podzieli¢ na 4 réwne od-
cinki, ktoéorymi zasila sie jednag gtowice 1 rozcig-
garki .
lejno przez 2 lub 5 rozciagarki.

Nalezy zwréci¢ uwage, aby i na nastepnych roz-
ciggarkach ddtugosci tasmy w garach byty mozliwie

Tak przygotowang tasme przepuszcza sie ko-

roéwne.

Liczba napednionych tasmg gardéw powinna odpowia-
da¢ liczbie ztozen tasm stosowanych na nastepnej
rozciggarce lub jej wielokrotnosci.

2.5.5.6. Sprawdzenie numeréw metrycznych tasmy
nalezy wykona¢ w celu zapewnienia uzyskania z#o-
zonego numeru przedzy.

Nalezy sprawdzi¢ numery metryczne:

a) tasmy po 1 rozciagarce,

b) tasmy po 2 rozciagarce,

c) tasmy po 3 rozciagarce.

W tych trzech przypadkach przyjmuje sie identy-
czny 3posb6b pobierania prébek tasmy.

Z os$miu garéw pobra¢ losowo osiemodcinkéw tasmy, kaz-
dy ddugosci 10 cm, a nastepnie zwazy¢ je na wadze
technicznej z doktadnosciag do +10 mg.
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Numer metryczny tasmy (Nm) obliczy¢é wg wzoru

N_m:_8-10

w ktorym gt - dgczna masa 8 pobranych, prébek,, g.

Przyktad 2

Z tasmy po 2 rozciagarce, przeznaczonej na Nm niedoprzedu
& 0,86 pobrano 8 odcinkéw po 10 m, ktérych #gczna masa wyno-
sita 1142 g.

Obliczono numer metryczny tasmy

Nm ' \1420,1 7 °«07

Weddug planu przedzenia powinien wynosi¢ 0,0685.
Stwierdzono wiec, ze tasma otrzymana po 2 rozciggarce jest
nieco ciensza, niz zatozono. Aby otrzyma¢ po 3 rozciggarce

tasme o wymaganym numerze, nalezy odpowiednio zmniejszy¢ roz-

ciag-
2.5.4-. Niedoprzedzarka
2.5.4.1. Obciagzenie .jednostkowe watka rozcigga-

jacego niedoprzedzarki powinno wynosi¢ 12-£22 kG/
1 cm.

2.5.4.2.
numeréw niedoprzedu zgodnie z 2.4.

Rozciag-nalezy nrzy.la¢ dla wszystkich

2.5.4.5.
dzarce powinien wynosi¢ 1,8

Numer _jednostkowy tasmy na niedoprze -
2,3.

2.5.4.4. Gesto$¢ nawo.iu powinna wynosi¢ 0,38 t
0,40 g/1 cm.

2.5.4.5. Liczba opadan sztabek uiglonych powin-
na by¢ stosowana zgodnie z tabl. 9.

2.5.4.6. Wspotczynnik skretu dla niedoprzeduna-
lezy stosowa¢ zgodnie z tabl. 10.
Tablica 10

Numer metryczny Wspdétczynnik
Rodzaj wiokna niedoprzedu skretu
“m
Pakuty 1 wyczeski 0,60
reczne 0,86 40-45
Wyczeski maszynowe 2’?8 35t40

2.5.4.7. Liczba skretéw dla niedoprzedu. Liczbe
skretéw dla niedoprzedu Sm, przypadajaca na 1 m
ddugosci, obliczyé wg wzoru Koechlina

w ktoiym:
«m - metryczny wspétczynnik skretu dobierany dla
niedoprzedu wg tabl. 10,
Nm - numer metryczny niedoprzedu.
Przy dobieraniu kota skretowego dopuszcza sie
tolerancje +5%.

2.5.4.8. Wyznaczanie numeru niedoprzedu, W celu
okreslenia numeru niedoprzedu nalezy losowo pobra¢
10 cewek. Z kazdej cewki nalezy pobra¢ po 1 od-
cinku 20 m, a nastepnie zwazy¢ je na wadze tech-
nicznej z doktadnoscig do +10 mg.

Numer metryczny (Nm) niedoprzedu obliczy¢ wg
wzoru

Nm = 10 -20
*h

w ktoérym Qgn= masa proébki, g.
2.5.5. Przedzarka (skrzydetkowa zwyk#a)

2.5.5.1. Ustalanie rozciagéw na przedzarce.Boz-
ciggi na przedzarce dla planowanych numeréw prze-
dzy ustali¢ na podstawie numeréw niedoprzedu wy-
znaczonych w 2.5«4_8.

2.5.5.2. Wspékczynniki skretu dla wszystkich nu-
merdéw przedzy suchoprzedzionej (m) nalezy przyjac
w granicach
m = 100 r 112
2.5.5.3.
nych nalezy przyja¢ wedtug podziakki
tabl. 11.

Obroty wrzecion przedzarek suchoprzed-
zgodnie z

Tablica 11

Podziatka, cal Zakres obrotéw na 1 minute

5 125041450
4Nz 1450r1850
41i 1500-1900
4 175072200
374 195042350
314 205042400
2.5.5.4_. Obliczenie zrywnos$ci przedzy w czasie

przedzenia na przedzarce. W trakcie nawijania

przedzy na cewki nalezy rejestrowa¢ liczbe zrywow

przedzy, wprowadzajac jako wskaznik jakosci licz-
be zrywéw na 100 wrzecionogodzin (Zr). Wskaznik
ten obliczy¢ wg wzoiu
zr=2.100 60

w ktéryms

Z - zarejestrowana liczba zrywéw przedzy,

n - liczba wrzecion,

t - czas pracy wrzecion (rejestrowanie liczby

zrywéw) od chwili pednego zarobienia i uru-
chomienia ich na ustalone obroty do chwili
zapednienia cewek, min.

Dopuszcza sie 60 zrywéw na 100 wrzecionogodzin.

Minimalng liczbe wrzecion pracujacych do pomia-
ru zrywnosci ustala sie na 20.

2.5.6. Przewijanie przedzy suchoprzedzionej. O-
trzymang z pobranych losowo zgodnie 2z PN-61/
P-04651 20 cewek przedze nalezy przewing¢ w mot-
ki, a nastepnie po aklimatyzacji przeprowadzi¢ ba-
danie laboratoryjne.

2.6. Badanie otrzymanej przedzy.

mana w wyniku kontrolnego przedzenia powinna sped-
nia¢ wymagania dla konopnej zgrzeblonej suchoprze-

Przedza otrzy-

dzionej tkackiej surowej, watek zwykdy wg BN-67/
7521-01.
Badanie przedzy nalezy przeprowadzi¢ w warun-

kach klimatycznych zgodnie z PN-61/P-04-602.

Numer metryczny przedzy i jego wspotczynnik
zmiennosci nalezy wyznaézyé wg PN-61/P-04653.
Wytrzymatosé przedzy na rozrywanie i jej wspokczyn-
nik zmiennosci nalezy wyznaczy¢ wg PN-61/P-04654.
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