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NORMA BRANZOWA

BN-73
Metody badan surowcéw wiékienniczych 7519-01
SUROWCE .
VWEOKIENNICZE Wiokno konopne czesane
i i Zaniast
biologiczne N o
Wyznaczanie przednosci
Gum katalogona X 7

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest me-
toda wyznaczania przednosci wkékna konopnego cze-

sanego biologicznego.
1.2. Okre$lenia

1.2.1. Przedno$¢ - zdolnos$¢ wkdékna do

rzania w warunkach okreslonych niniejsza normg na

przetwa-

jak najciensza przedze o normalnych wkasciwosciach,
wyrazona w numeracji tex,

1.2.2.
kéw wydajacych i predkosci

Rozciag - iloraz predkosci liniowej wak-

liniowej watkoéw zasi-

lajacych poszczeg6lnych maszyn przedzalniczych.

1.2.5.
silajacych poszczegb6lng gtowice maszyny do liczby
tasm wydawanych.

1.2.4,
na wg wzoru

w Ktérym:
T - liczba skretéw na 1 i przedzy,
Tt - masa liniowa przedzy, tex.

1.2.5. Numer jednostkowy - stosunek szerokosci
tasmy zacisnietej w parze watkéw rozciggowych, wy-
razonej w centymetrach, do grubosci tej tasmy, po-

mnozony przez 1000 i wyrazony w numeracji tex.

1.2.6. Obcigzenie jednostkowe watkow
jacych - sida, wyrazona w daN (kQ), jaka wywiem ob-
cigzony watek naciskowy na 1 cm szerokosci watka
rozciagajacego.

rozciaga-

1.5. Normy zwigzane
FN-71/P-04602 Metody badan surowcow,
i wyrobéw wkékienniczych. Klimat

potwyrobow

normalny i
aklimatyzacja proébek

PN-69/P-04651 Metody badan wyrobéw wkékienniczych.
Przedza. Pobieranie proébek

BN-67/7511-04 W46kno konopne diugie, moczencowe,
stancowe, moczencowo-stancowe stosowane na prze-
dze tkacka

Liczba ztozen - stosunek liczby tasm za-

Wspotczynnik skretu - wielkos¢ wyznaczo-

BN-71/7521-01
BN-67/8815-01

Przedza konopna surowa
Temperatury i wilgotnosci wzgledne

pomieszczeh produkcyjnych. Pomieszczenia pro-
dukcyjne w przemysle wkékienniczym

2. POBIERANIE PROBEK
2.1. Liczba opakowan jednostkowych do pobiera-

nia probek, W zaleznosci od wielkosci partii na-
lezy pobra¢ losowo okreslong liczbe opakowan jed-
nostkowych zgodnie z tabl. 1.

Tablica 1

Wielko$s¢ partii (liczba
opakowan jednostkowych)

Liczba opakowann jednostko-
wych do pobierania prébek

do 3
4+ 5
6+ 10
114 25
264 50
514100

wszystkie

© 0N 0O w

powyzej 100 10

2.2. Wielkos¢ proébki.
zgodnie z tabl. 1 opakowania jednostkowego nalezy
pobra¢ z roéznych miejsc taka liczbe garsci,
masa probki

Z kazdego wydzielonego

aby po zdaczeniu ich wynosita nie

mniej niz 50 kg.-

2.5. Warunki przechowywania probki przed prze-
dzeniem, kontrolnego
probki wkdékna czesanego nalezy umiesci¢ w magazy-
nie na tydzien w celu zaaklimatyzowania ich. Po-

Wytypowane do przedzenia

mieszczenie powinno odpowiada¢ warunkom okreslo-
nym w BN-67/8815-01.
5. WYZNACZANIE PRZFiDNOSCI
5.1. Zasada wyznaczania przednosci. Przednosé
wkdékna konopnego czesanego nalezy wyznaczyc od-
dzielnie dla kazdego gatunku (Ns) wkokna sklasy-
fikowanego zgodnie z BN-67/7511-04. W zaleznosci

od typu (@ lub 2) wkdékna konopnego czesanego dla

Instytut Krajowych Wdkien Naturalnych
Ustanowiona_przei Naczelnego Dyrektora Instytutu Krajowych Wokien Naturalnych dnia 17 wrzeSnia 1973 r.
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kazdego gatunku (Ns) nalezy stosowa¢ w przedzy
rézng liczbe skretéw. Dla przedzy z wkdkna typu 1
nalezy przyjac¢ skret wkasciwy przedzy watkowej,
natomiast dla przedzy z wkdkna typu 2 - skret
whasciwy przedzy osnowowej zgodnie z BN-71/7521-01.

Dob6r maszyn i parametréw techniczno—technolo-
gicznych nalezy przeprowadzi¢ w zaleznosci od ga-

tunku (Ns) whokna konopnego czesanego.

5.2. Warunki techniczne maszyn

5.2.1. Naktadarka

5.2.1.1. Typ naktadarki. Do formowania tasmy
nalezy stosowa¢ naktadarke o 4 pasach zasilaja-
cych i dkugosci pola rozciggowego nie mniejszej
niz 900 mm.

5.2.1.2. Higienie pola rozciggowego. Gestos¢ u-

iglenia pola rozciggowego naktadarki powinna wy-

nosi¢ 2 ighky na 1 cm w rzedzie (grzebienia dwu-
rzedowego.

5.2.2. Zesp6t rozciaggarek

5.2.2.1. Tep rozciagarek. Do wyznaczania przed-

nosci wkdékna konopnego czesanego nalezy stosowaé

rozciggarki sSlimakowe.

5.2.2.2. Liczba rozciggarek. W procesie prze-
dzenia wszystkich gatunkéw wkdkna czesanego nale-
zy stosowaé zespét czterech rozciggarek.

5.2.2.5. Liczba ztozen tasmy.
pujacych po sobie rozciggarek nalezy stosowa¢ na-
stepujaca liczbe ztozen: 6; 8; 8; 2.

Dla kolejno naste-

5.2.2.4. Uktad rozciagéw dla poszczegdlnych ga-
tunkéw wiékna nalezy dobierac¢ tak,
mer tasmy zgodnie z tabl. 4.

aby uzyskac nu-

5.2.2.5. Piglenie t©61 rozciggowych. Charaktery-
styka“uiglenia pél rozciagowych rozciagarek powinr-
na by¢ zgodna z tabl. 2.

Tablica 2
= Liczba igiet 4 TQi D¥ugosc
Numer kole = Grubos¢ igiet bha®
rgzciagard?y w pojedynczym mm 9 igiet
rzedzie na 1 cm mm
1 2,4 0,4 1,63+1,98 33,3+36,5
2 3,2 0,4 1,23+1,63 31,8+36,5
3 4,1 +0,5 1,08+1,43 25,4+30,2
4 5,1 #0,5 0,98+1,23 22,2+30,2
5.2.5. Przedzarka
5.2.5.1. Typ przedzarki. Nalezy stosowa¢ prze-
dzarke grzebieniowg, tj. majaca w aparacie roz-
ciagowym ruchome pole uiglone.

5.2.5.2. Uiglenle przedzarki grzebieniowej po-
winno by¢ zgodne z tabl. 5.
Tablica 3
Liczba igiet w pojedynczym rzedzie 5,6+7.0
na 1 cm
Grubos¢ igiek, mm 20+22
Dtugos¢ igiet, mm 20+24

5.2.3.5. Podziatki przedzarek grzebieniowych no-
winny miesci¢ sie w granicach 75,0 + 127,0 mm.

3.5. Wykonanie przedzenia

3.5.1. Przygotowanie naktadarki i formowanie
tasmy

5.5.1.1. Obciagzenie jednostkowe watkéw rozcig-
gajacych na linii styku watkéw naktadarki powinno
wynosi¢ 26,5 +2,9 daN/cm (27 3 kG/cm).

3.5.1.2. Rozciagg powinien miesci¢ sie w grani-
cach 20 +4.

5.5.1.3. Numer jednostkowy tasmy nalezy przyjac

w granicach 1,6 +0,4 tex.

3.3.1.4. Masa garsci wkdkna czesanego powinna wy-
nosi¢ 40 + 60 g.

5.5.1.5. formowanie tasmy. Z probki przygotowa-
nej zgodnie z 2.2 nalezy uformowa¢ na
tasme przez dachoéwkowe uktadanie garsci whdkna na
pasach zasilajacych i nastepnie po pocienieniu -
przez potaczenie w parze watkédw wydajacych.

naktadarce

5.3.1.6. Numer (tex) tasmy naktadarkowej. w za-
leznosci od gatunku (Ns) wkékna czesanego, powi-
nien by¢ zgodny z tabl. 4, przy czym odchylenie
numeru tasmy naktadarkowej nie powinno przekra-
czac¢ 2.
Tablica 4
Gatunek wiokna Numer tex
czesanego . < -
tasmy nakta- tasmy po rozciagar-
") darkowej ce nr 4 przedzy
6 41667 2481 280
8 41667 2070 200
10 37037 2070 170
12 33333 1653 140
14 33333 1429 120
5.5.2. Przygotowanie zespotu rozciagarek i prze-
réb tasmy
3.5.2.1. Bozciagi na rozciagarkach powinny mie-

Sci¢ sie w granicach 10 4 12, przy dopuszczalnym

odchyleniu +0,5.

5.5.2.2. Obciagzenie jednostkowe watkéw rozcig-
gajacych rozciggarek nalezy stosowa¢ zgodnie z
tabl. 5.
Tablica 5
B Obcigzenie jednostkowe
Numer kolejny
rozciagarki
daN/cm kG/cm
1
2 17,7 3,9 18 +4
3
4 21,6 +4,9 22 +5
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3.3.2.3. Numer .jednostkowy tasmy na rozciggar-

kach nalezy przyja¢ w granicach 1,2 + 1,8 tex.

3.3.2.4. Tasme
uzyskang na naktadarce nalezy pocienic
pod wzgledem grubosci na kolejnych rozciaggarkach
zgodnie z opracowanym planem przedzenia, po

Przer6b tasmy na rozciggarkach.
i wyréwnac

czym
aby dtugosci tasm w garach
réwne. Liczba napednionych

nalezy zwré6cic¢ uwage,
byty w przyblizeniu
tasmg garéw powinna odpowiada¢ liczbie ztozen sto-

sowanych na nastepnej rozciagarce lub jej wielo-
krotnosci .
3.3.2.5. Numer (tex) tasmy rozciagarkowej po

rozciggarce nr 4 nalezy dobra¢ wg tabl. 4.

3.3.3. Przygotowanie przedzarki grzebieniowej
przedzenie

3.3.3.1. Ustalenie rozciagagéw na przedzarce. Dla
planowanych numeréw przedzy rozciggi ustala sie

na podstawie numeru tasmy po rozciggarce nr 4.

3.3.3.2. Numer (tex) przedzy w zaleznosci od
gatunku (Ns) wiokna konopnego czesanego
by¢ zgodny z tabl. 4.

powinien

3.3.3.3. Obciagzenie rozciag-

gajacych nalezy stosowa¢ zgodnie z tabl. 5.

-jednostkowe watkow

3.3.3.4. Wspotczynniki Dla wszystkich
numeréw przedzy nalezy przyjaé¢ nastepujace wspot-
skretu (@):

- dla osnowy - 94 2,

- dla watku - 88 2.

skretu.

czynniki

3.3.3.5.

wych nalezy dobra¢ w zaleznosci od
wktdkna czesanego zgodnie z tabl. 6.

Obroty wrzecion przedzarek grzebienio-

gatunku (Ns)

Tablica 6
Gatunek Predko$¢ katowa Liczba obrotéw
wiokna czesanego wrzecion wrzecion na
(N\s) rad/s 1 min
345,6 3300
356,0 >400
10 382,2 3650
12 429,4 4100
14 429,4 4100

3.4. Kontrola procesu przedzenia

Zakres kontroli W procesie

3.4,1.
przedzenia nalezy kontrolowa¢ wyznaczanie numeru
(tex) tasmy naktadarkowej i tasmy po czwartej roz-
ciggarce oraz ustali¢ zrywnos¢ przedzy w procesie

przedzenia,

przedzenia wkasciwego.

3.4.2. Wyznaczanie numeru (texj tasmy naktadar-
kowe ,lm Za pomoca diugosSciomierza nalezy okreslic
dfugos¢ uformowanej na naktadarce tasmy, a nastep-
nie zwazy¢ ja z doktadnoscig do £100 g i obliczy¢
numer (tex) tasmy naktadarkowej. Uzyskany
(tex) jest podstawg do opracowania ukdadu rozcig-

numer
gow i ztozen.

3.4.3. Wyznaczanie numeru (tex) tasmy rozcia-
Karkowe.1l, Z szes$ciu réznych garéw pobra¢ po jed-
nym odcinku tasmy o ddugosci 20 m kazdy, a nastep-
nie zwazy¢ je na wadze technicznej z doktadnosciag

do 0,01 g i obliczy¢ numer (tex) tasmy rozcig-
garkowej .

3.4.4. Obliczanie zrywnosci przedz.y w czasie
przedzenia. W czasie nawijania przedzy na cewki

nalezy rejestrowa¢ liczbe zrywéw przedzy, a na-
stepnie obliczy¢ wskaznik zrywnosci na 1000 wrze-

cionogodzin wg wzoru

w ktoryms
Zr - zrywnos$¢ (liczba zrywéw
wrzecionogodzin),

przedzy na 1000

Z - liczba zrywéw przedzy,

n - liczba wrzecion,

Tt - czas pracy wrzecion od chwili pednego zaro-
bienia i uruchomienia ich na pedne obroty
do chwili zapednienia cewek, min.

Do pomiaru zrywnosci przedzy uzy¢ nie mniej niz
50 wrzecion.

Dopuszcza sie nie wiecej niz 350 zrywéw na 1000
wrzecionogodzin.

3.5.
HJ-69/P-04651

Przewijanie przedzy. Z pobranych losowo wg
dwudziestu cewek przedze nalezy
przewing¢ w motki lub na cewki krzyzowe. Nastepnie
po aklimatyzowaniu, zgodnie z PN-71/P-04602, prze-

prowadzi¢ badania laboratoryjne wg BN-71/7521-01.

4. OCENA "_yWIKftw PRZEDZENIA

przedzenia przedze
BN-71/

Uzyskang w wyniku prébnego
konopng czesankowg nalezy kwalifikowaé¢ wg
7521-01.

Wyniki przedzenia nalezy uzna¢ za pozytywne, je-
zeli:

a) zrywnos$¢ przedzy w czasie przedzenia miesci
sie w granicach dopuszczalnych,

b) uzyskana przedza spednia wymagania BN-71/
7521-01

- dla przedzy =z wkdékna czesanego typu 1 wg
tabl. 8,

- dla przedzy z w#dkna czesanego typu 2 wg
tabl. 7.

koniec

Informacje dodatkowe



INFORMACJE DODATKOWE do BN-73/7519-01

Istotne zmiany wstosunku do BM-66/7501-07

a) uaktualniono nazewnictwo, okre$lenia 1 ukfad tresci normy,
b) unowoczesniono park maszynowy,

¢) wprowadzono jednostki uktadu Sl.



15  BN-73/7519-01 Metody badari surowcow wokienniczych. VWokno konopre czesane
biologiczne. Wyznaczanie przednosci
1nn i . . .
1 Wopunkcie 1.3, zamiast: PN-71/P-04602 powinno byC: PN-83/P-04602,
zamiast: PN-69/P-04651 powinno . PN-84/P-04651
MBWW. Nitki. Pobieranie probek,

zamiast:

BN-67/7511-04 powinno byé: BN-76/7522-03.

Wiokno konopne dtugie trzepane i czesane biologiczne,
zamiast: BN-71/7521-01 powinno by¢. BN-85/7521-01,

zamiast: BN-67/8815-01 powinno byC: BN-76/7508-01 Tem-
peratury i wilgotnosci wzgledne pomieszczen produkcyj-

7

nych w przemysle wokienniczym i odmezovgm.
2 W punkcie 2.3, zamiast: BNr-r(%S/8815-01 powinno by¢: BN-76/7508-01.

3. W punkcie 3.1, zamiast:
zamiast:
4. W punkcie 3.5, zamiast:
zamiast:
zamiast:
5 Wopunkcie 4, zamiast:

BN-67/7511-04 powinno by¢: BN-76/7522-03;
BN-71/7521-01 powinno by¢: BN-85/7521-01.
PN-69/P-04651 powinno by¢: PN-84/P-04651;
PN-71/P-04602 powinno by¢: PN-83/P-04602;
BN-71/7521-01 powinno by¢: BN-85/7521-01.
BN-71/7521-01 powinno by¢: BN-85/7521-01.

(Biftletyn PKNMiJ nr 1/91 poz. 6)
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