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1. W S T ^P

1. 1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sę worki 

Iniano-konopne, konopne i wiskozowo-konopne, pocztowe 

i bankowe, przeznaczone do przesy łek  wartościowych 

i zwykłych.

1. 2. Określenia

1. 2. 1. worki bez szwu -  worki tkane w formie rękawa z 

tkaniny podwójnej, z zarobionym dhem, przeznaczone do 

p rzesy łek  wartościowych.

1 .2 .2 .  worki konfekcjonowane -  worki wykonane z tka­

nin sposobem szycia  na maszynach szwalniczych, p rzezna ­

czone do przesy łek  zwykłych.

2. PODZIAŁ- I OZNACZENIE

2. 1. Podział  i oznaczenie -  wg KTM, podbranża 2075, 

uzupełnione nazw^ wyrobu, wymiarami worka oraz numerem 

normy.

2. 2. P rzyk ład  oznaczenia opakowania włókienniczego 

(2075),  worka ( i) Iniano-konopnego czesankowego ( 3 ) ,  z 

surowca naturalnego ( i ) ,  z tkaniny ( i ) ,  o kolejnym nume­

r z e  branżowym (00-05)  i l iczbie kontrolnej ( 8 ) ,  o wymia­

rach  60 x 100 cm;

KTM 2075-131-100-058 

WOREK POCZTOWY 60 x 100 BN-8 1/7671-07

3. W/SMAGANI A I METODY BADAN

3. 1. Zestawienie  wymagań i metod badań tkanin do pro ­

dukcji worków podano w załączniku.

3. 2. Kształt i wygląd worka. Worki powinny być p ros to ­

kątne, o ustalonych wymiarach długości i szerokości.

Dopuszcza s ię  odchyłki w wymiarach ±2 %, z tym że od­

chyłki ujemne nie powinny występować jednocześnie  w sze ­

rokości  i długości worka.

W*zdłuż worka, w połowie jego szerokości ,  powinien 

przebiegać barwnie tkany pas koloru czerwonego dla w or ­

ków pocztowych i zielonego dla worków bankowych, o sz e ­

rokości 5 cm dla worków o wymiarach 35 x 50 cm i 10 cm 

dla worków o wymiarach większych.

3 .3 .  Sposób szycia worków, szwy, ściegi i nici. W Vvo r ­

kach bez szwu należy wszyć w zakładki wlotu worka sznu­

rek  pakulany lub z włókien syntetycznych, o średnicy 6 mm. 

Sposób tworzenia zakładki i zaszycia  sznura  podano na 

rys .  1. Zakładki należy tworzyć na zewnętrznej s tronie  

worka.
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Rys. 1

W workach konfekcjonowanych należy zszyć , boki (lub je ­

den bok) i dno worka, a następnie wszyć sznurek we wlot 

worka sposobem podanym poprzednio.

W worki wiskozowo-konopne nie należy wszywać sz n u r ­

ka.

P rzy  szyciu boków i dna worka należy stosować szwy za ­

kładkowe wg rys.  2 (w przypadku zszywania tkanin z 

brzegiem tkackim) i rys. 3 (w przypadku zszywania b r z e ­

gów ciętych).  Do obrębu dna worka, w celu zabezpieczenia 

go przed s trzępieniem, należy stosować szew Obrz 3 -  wg 

PN -69/P-84501.
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Rys. 2

Z g łoszona  przez  C e n łra ln e  Labo ra to riu m  P rzem ysłu Ln ia rsk iego 

U s tanow iona  przez  N acze ln ego  D y re k to ra  Z je dnocze n ia  Przem ysłu Ln ia rsk iego  dn ia 1 pa źdz ie rn ika  1981 r.

jako  no rm a obow iqzu jqca  od dn ia 1 lipca  1 9 8 2  r.

(D z. N o rm . i M ia r nr 1 /1 9 8 2  poz. 2  )
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-  do obrzucania dna worka -  śc ieg  łańcuszkowy obrzuca­

jący; liczba ściegów na 1 dm -  9 * 11.

Szwy powinny być zakończone w sposób uniemożliwiający 

samoczynne rozpruc ie ,  końce nici powinny być usunięte.

3. 4. Wymiary i masa worków. Wymiary i masę worków 

podano w tabl. 1 i 2.

Tablica 1. Wymiary i masa worków Iniano-kono >nych i konopnych ze sznurkiem

Rodzaj tkaniny 
(marka fabryczna)

Wewnętrzne wymiary 
worka pustego 

cm
Rodzaj worka

Masa worka 
9

63092/35 35 x 50 bez szwu 263 ±16

63092/50 50 x 70 bez szwu 497 ±30

63092/50 50 x 80 bez szwu 553 ±33

6311) o raz  63097/60 60 x 100 bez szwu 823 ±49

63111 o raz  63047/64 60 x 100 konfekcjonowany 819 ±49

63111 o raz  63047/75 75 x 130 bez szwu 1282 ±77

63111 o raz  63047/75 75 x 130 konf ekc j onowany 1290 ±77

63111 o raz  63047/85 85 x 160 bez szwu 1744 ±105

Tablica 2. Wymiary i masa worków wiskozowo-konopnych

Rodzaj tkaniny 
(m arka  fabryczna)

Wewnętrzne wymiary 
worka pustego 

cm
Rodzaj worka

Masa worka 
9

63048/35 35 x 50 bez szwu 223 ±13

63048/50 50 x 70 bez szwu 421 ±35

63048/50 50 x 80 bez szwu 478 ±29

63048/60 60 x 100 bez szwu 720 ±43

Szwy boków i dna powinny się  znajdować wewnętrz w or­

ka.

Wymiary zakładek w miejscach szycia;

-  przy szwach bocznych worka -  4 cm,

-  przy szwach dna worka -  6 cm,

-  przy obszywaniu otworu worka z użyciem sznurka o 

ś rednicy  6 mm -  4 cm,

-  przy zarabianiu dna worka -  4 cm.

Oo szycia  worków należy używać nic,i lniane surowe, ma­

towe 140 tex x 2 lub inne nici , o nie gorszych parametrach 

wy tr  zy małość i owych.

Do szycia  worków należy stosować ściegi wg P N -69 /  

P-34502;

-  do szycia  boków i dna worka -  śc ieg  czółenkowy prosty 

Cp l /2 ;  liczba ściegów na 1 dm -  18 ±2,

KON IE C

3. 5. Stopnie jakości -  wg PN-72/P-84535.

3. 6. Metody badań worków -  wg PN-72/P-84535.

4. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

Pakowanie, przechowywanie i t ranspor t  należy p rzepro ­

wadzać wg PN-72/P-84535.

5. BADANIA ODBIORCZE

Badania odbiorcze należy przeprowadzać wg P N -72 /  

P-84535.

6  mm

<£

I BN-81/7671-07-31 

Rys. 3

Załęcznik

Informacje dodatkowe
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowująca normę -  Centra lne  L aborato ­

rium Przemysłu  L nia rskiego,  Oddział w ł_odzi.

2. Normy i dokumenty związane

P N - 6 9 /P -8 4 5 0 1 Wyroby szyte. Szwy. Nazwy i oznaczenia 

PN -69 /P -84502  Wyroby szyte. Ściegi.  Nazwy i oznaczenia 

PN -72 /P -84535  Worki z włókien łykowych

Branżowe zasady budowy i aktualizacji  Kodu Towarowo- 

-Materiałowego KTM, Zjednoczenie Przemysłu L n ia rsk ie ­

go, Łódź 1978

3. Symbol wg KTM -  2075.

4. Autorzy projektu normy -  Alojzy Donocik, inź. Kry- 

styna Krysta, Antoni Skalicki -  Bielskie  Zakłady Przem ys­

łu Lniarskiego LENKO w Bielsku Białej.P ozosta łe  normy związane podano w załączniku.


