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NORMA BRANZOWA

Metody badan myrobdiu u/tékienniczych

Iniane czesane
biologiczne

Wyznaczanie przednosci

SUROWCE

Wt OKIENNICZE Witokno

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest
metoda wyznaczania przedno$ci widkna Inianego
czesanego biologicznego.

1.2. Okreélenia

1.2.1. Przedno$é¢ — zdolno$¢ widkna do przetwa-
rzania w warunkach okre$lonych niniejszg normg
na jak najciensza przedze o normalnych wiasci-
wosciach, wyrazona w numeracji tex.

1.2.2. Rozcigg — iloraz predkosci liniowej wat-
kow wydajacych i predkosci liniowej watkéw
zasilajacych poszczegélnych maszyn przedzalni-
czych.

1.2.3. Liczba ztozern — stosunek liczby tasm za-
silajacych poszczegdlng gtowice maszyny do liczby
taSm wydawanych.

1.2.4. Wspotczynnik skretu — wielko$¢ wyzna-
czona wg wzoru

w ktorym:
t — liczba skretéw na 1 m przedzy,
Tt — masa liniowa przedzy, tex.

1.2.5. Numer jednostkowy — stosunek szerokos-
ci taSmy zaciSnietej w parze watkdw rozciggo-
wych, wyrazonej w centymetrach, do grubosci tej
taSmy, pomnozony przez 1000 i wyrazony w nu-
meracji tex.

1.2.6. Obcigzenie jednostkowe watkéw rozcigga-
jacych — sita, wyrazona w daN (kG), jaka wywie-
ra obcigzony watek naciskowy na 1 cm szerokosci
watka rozciggajacego.

1.3. Normy zwigzane

PN-71/P-04602 Metody badan surowcow, potwy-
robéw i wyrobdw wiokienniczych. Klimat nor-
malny i aklimatyzacja probek
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Grupa katalogowa XI 79

PN-69/P-04651 Metody badarn wyrobow widkien-
niczych. Przedza. Pobieranie probek

BN-67/7511-02 Wibkno Iniane diugie mcczencowe,
stancowe, moczencowo-stancowe.

BN-71/7521-08 Przedza Iniana surowa

BN-67/8815-01 Temperatury i wilgotnosci wzgled-
ne pomieszczen produkcyjnych. Pomieszczenia
produkcyjne w przemysle widkienniczym

2. POBIERANIE PROBEK

2.1.
rania probek. W zaleznosci od wielkosSci partii na-
lezy pobra¢ losowo okreslong liczbe opakowan
jednostkowych zgodnie z tabl. 1

Tablica 1

Licza opakowan jed-
nostkowych do pobiera-
nia probek

Wielko$¢ partii (liczba
opakowan jednostkowych)

do 3

4f- 5

6-h 10

114+ 25
26r- 50
51-1-100
powyzej 100

wszystkie

BQOOO\IU'IOO

2.2. Wielkos¢ probki. z kazdego wydzielonego
zgodnie z tabl. 1 opakowania jednostkowego nale-
zy pobra¢ z roznych miejsc taka liczbe garsci
widkna Inianego czesanego, aby po zigczeniu ich
masa probki wynosita nie mniej niz 25d-30 kg.

2.3. Warunki przechowywania probki przed
przedzeniem. Wytypowane do kontrolnego prze-
dzenia prébki wtokna czesanego nalezy umiescié
W magazynie na tydzien w celu zaaklimatyzowa-

Instytut Krajowych Witokien Naturalnych
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Instytutu Krajowych Wi6kien Naturalnych
dnia 19 pazdziernika 1973 r. jako norma obowigzujaca w zakresie czynnosci
okreslonych normg od dnia 1 lipca 1974 r. (Dz. Norm. i Miar nr 46/1973 poz. 134)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE 1974. Wptyw do WN 25.10.73. Oddano do sktadu 20.12.73.
Druk ukohnczono w czerwcu 74. Obj. 080 a. w. Naktad 2000+50 egz.
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Liczba opakowan jednostkowych do pobie-
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nia ich. Pomieszczenie powinno odpowiadaé wa-
runkom okre$lonym w BN-67/8815-01.

3. WYZNACZANIE PRZEDNOSCI

3.1. 0Ogolne zasady wyznaczania przednosci.
Dla kazdego gatunku (Ns) wiokna Inianego czesa-
nego nalezy wykona¢ przedze o numerze (tex)
zgodnym z wymaganiami technologicznymi okre-
$lonymi w BN-67/7511-02. W zalezno$ci od typu
(@ lub 2) widkna Inianego czesanego, dla kazdego
gatunku (Ns) nalezy stosowaC dla przedzy rdzng
liczbe skretow. Dla przedzy z widkna typu 1 nale-
zy przyjaC skret wkasciwy przedzy watkowej, na-
tomiast dla przedzy z witokna typu 2 — skret
wihasciwy przedzy osnowowej zgodnie z BN-71/
7521-08.

Dob6r maszyn i parametréw techniczno-techno-
logicznych nalezy przeprowadzi¢ w zaleznosci od
gatunku (Ns) wiokna Inianego czesanego.

3.2. Warunki techniczne maszyn
3.2.1. Nakfadarka

3.2.1.1. Typ naktadarki. Do formowania tasmy
nalezy stosowac naktadarke typu lekkiego o szesciu
ztozeniach (dla wszystkich gatunkéw witokna Inia-
nego czesanego) lub typu ciezkiego 6 czterech zio-
zeniach (dla widkna Inianego czesanego gatunkdéw
Ns 2(K-35).

3.2.1.2. Uiglenie pola rozciagowego. Gestos¢
uiglenia pola rozciggowego naktadarki powinna
wynosic:

1,5d-3,0 igiet na 1 cm w pojedynczym rzedzie —
dla naktadarki typu ciezkiego,

2,0~£37 igiet na 1 cm w pojedynczym rzedzie —
dla nakfadarki typu lekkiego.

3.2.2. Dwojarka

3.2.2.1. Typ dwojarki. Do procesu dwojenia na-
lezy stosowa¢ dwojarke Iniarskg o $limakowym
napedzie uiglonego pola grzebieniowego.

3.2.2.2. Uiglenie pola rozciggowego. Gestos¢
uiglenia pola rozciggowego dwojarki powinna wy-
nosi¢ 25~f-45 igiet na 1 cm w pojedynczym rze-
dzie.

3.2.3. Zespodt rozciagarek

3.2.3.1. Typ rozciggarek. Do procesu rozciggania
nalezy stosowac rozciggarki Iniarskie czesankowe
o Slimakowym napedzie uiglonego pola grzebienio-
Wwego.

3.2.3.2. Liczba rozciggarek. Liczbe rozciggarek
nalezy dobiera¢ w zaleznosci od gatunku (Ns)
wiokna Inianego czesanego:

dla Ns 20 — 3 rozciggarki,

dla Ns 25-1-40  — 4 rozciagarki.

3.2.3.3. Uiglenie pél rozciggowych. Charaktery-

styka uiglenia pol rozciggowych rozciggarek po-
winna by¢ zgodna z tabl. 2

Tablica 2

Numer Liczba igiet
kolejny w pojedyn-  Grubos¢ igiet Dlugosc¢ igiet
rozcig- czym rzedzie
garki na 1cm mm mm

1 44 +0,3 1,434-1,23 30 +1,7

2 50 +0,6 1,234-1,08 28 +2,0

3 70 £1,0 0,984-0,78 25 £25

4 82 1,2 0,884-0,63 2 125

W przypadku zespotu trzech rozciggarek nalezy za-
stosowaé rozciggarki oznaczone kolejnymi numerami
1L2i3

3.2.4. Niedoprzedzarka

3.2.4.1. Typ niedoprzedzarki. W celu otrzymania
niedoprzedu nalezy stosowaé niedoprzedzarki
Iniarskie czesankowe o Slimakowym napedzie
uiglonego pola rozciggowego.

3.24.2. Uiglenie pola rozciggowego. Charakte-
rystyka uiglenia pola rozciggowego powinna by¢
zgodna z tabl. 3.

Tablica 3
Gatunek witdkna czesanego 0 25450
(Ns)
Liczba igiet w pojedynczym 82 +12 95 +12
rzedzie na 1cm T T
Grubosé igiet, mm 0,884-0,63  0,784-0,48
Dtugosc¢ igiet, mm 2 +25 2 25

3.2.5. Przedzarka

3.2.5.1. Typ przedzarki oraz rozstawienie wat-
kow W aparacie rozciggowym nalezy stosowac, w
zalezno$ci od gatunku widkna Inianego czesanego,
wg tabl. 4.

Tablica 4
Ga;t’uknek Rozstawienie wai-
wiOKna Typ przedzarki kéw w aparacie
czesanego rozciggowym, mm
(Ns)
20405 PO-1 fg(?vz\ll-yl)ZO (jednostre-
524- 65 (w 1 strefie)
_ PM 88-t3 ;
254-35 804-120 (w 2 strefie)
Z aparatem roz-
404-50 ciggowym typu -

MAB
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3.3. Wykonanie przedzenia

3.3.1. Przygotowanie naktadarki i formowanie
tasmy

3.3.1.1. Rozcigg na naktadarce nalezy przyjac
20 *3.

3.3.1.2. Obcigzenie jednostkowe watkdéw rozcig-
gowych naktadarki nalezy przyja¢ 265 +£29
daN/cm (27 +3 kG/cm).

3.3.1.3. Numer jednostkowy tasmy na nakiadar-
ce powinien wynosi¢ 15 +0,2 tex.

3.3.1.4. Mase garsci wiOkna czesanego nalezy
dobra¢ w zaleznosci od typu naktadarki zgodnie
z tabl. 5.

Tablica 5

Masa pojedynczej garsci

T ktadarki
yp naktadarki wiokna czesanego, g

Lekka =30

Ciezka 60-4-80

3.3.1.5. Formowanie tasmy. Z probki przygoto-
wanej zgodnie z 2.1.3 nalezy uformowac na nakla-
darce taSme przez dachéwkowe ukladanie garsci
witokna na pasach zasilajacych i nastepnie po po-
cienieniu — przez pofaczenie w parze watkow
wydajacych.

3.3.1.6. Numer (tex) tasmy naktadarkowej, W za-
leznosci od gatunku (Ns) widkna czesanego, nalezy
stosowac zgodnie z tabl. 6 z dopuszczalnym odchy-
leniem +15%.

Tablica 6

Gatunek widkna Numer tasmy

Czesanego naktadarkowej
(Ns) (tex)
20 33300
) 30700
0 28500
K3 26300
40 24100
50 21800

3.3.2.

3321 Rozcigg na dwojarce nalezy przyja¢ w
granicach 10-bl4.

3.3.2.2. Liczba ztozen tasm na dwojarce powin-
na wynosi¢ 12.

3.3.2.3. Obcigzenie jednostkowe watkdw rozcig-
gowych dwojarki powinno wynosi¢ 17,7 %59
daN/cm (18 £6 kG/cm).

Przygotowanie dwojarki i przerob tasmy

3.3.2.4. Numer jednostkowy tasmy ha dwojarce
nalezy przyja¢ 16 +02 tex.

3.3.25. Przeréb tasmy na dwojarce. Dwojarke
nalezy zasila¢ taSmg nakladarkowa, przy czym
dtugosci tasm otrzymywane w garach powinny by¢
w przyblizeniu rowne. Liczba napetnionych tasma
garow powinna odpowiadaC liczbie ztozen tasm
stosowanych na pierwszej rozciggarce lub jej wie-
lokrotnosci.

3.3.3.
rob tasmy

3.3.3.1. Rozciagi na rozciggarkach nalezy przy-
ja¢ w granicach:

— dla rozciggarek 1i 2— 8+-10,

— dla rozciggarek 314 —9-+10,5.

3.3.3.2. Liczba ztozen tasm na zespole rozcigga-
rek powinna wynosic:

— dla zespotu trzech rozciggarek — 6X8X4,

— dla zespotu czterech rozciggarek — 6X8X
X8X4.

3.3.3.3. Obcigzenie jednostkowe watkdw rozcia-

Przygotowanie zespotu rozciggarek i prze-

gowych rozciggarek nalezy stosowaC zgodnie
z tabl. 7.
Tablica 7
Numer kolejny Obcigzenie jednostkowe
rozciagarki daN/cm kG/cm
1 118 +25 12 425
2
3
4 137 429 14 #3

3.3.3.4. Numer jednostkowy tasmy nalezy sto-
sowac zgodnie z tabl. 8.

Tablica 8
Numer kolejny Numer jednostkowy
rozciggarki tasmy, tex
1 16 40,2
2
17 £0,2
3 , )
4 18 40,2
3.3.3.5. Przeréb tasmy na rozciggarkach. Tasme

przygotowang na dwojarce nalezy przerobi¢ na ko-
lejnych rozciggarkach, przy czym diugosci tasm
otrzymywanych w garach powinny byé w przy-
blizeniu réwne. Liczba napetnionych tasSma garéw
powinna odpowiada¢ liczbie zlozen taSm stosowa-
nej na nastepnej rozciggarce lub jej wielokrot-
nosci.
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3.3.4. Przygotowanie niedoprzedzarki i wykona-
nie niedoprzedu

3.3.4.1. Rozciag na niedoprzedzarce nalezy przy-
ja¢ w granicach 9-H1.

3.3.4.2. Obcigzenie jednostkowe watkow r0zCig-
gowych niedoprzedzarki powinno wynosi¢ 14,7
+29 daN/cm (15 +3 kG/cm).

3.3.4.3. Numer jednostkowy tasmy na niedo-
przedzarce powinien wynosi¢ 2,2 + 0,2 tex.

3.3.4.4. Numer niedoprzedu (tex) powinien byc
zgodny z tabl. 9 z dopuszczalnym odchyleniem
+ 10%.

Tablica 9

Gatunek wiokna Numer niedoprzedu

czeslslr;ego tex
20 670
25 530
0 440
35 400
40 500
50 400

3.34.5. Wspotczynnik skretu niedoprzedu, W za-
leznoSci od gatunku widkna czesanego, nalezy
przyjac zgodnie z tabl. 10.

Tablica 10

Gatunek witdkna

czesanego Wspotczynnik skretu

Ns a

20 21 +1
254-35 20 +1
404-50 19 1

3.3.4.6. Gestos¢ nawoju niedoprzedu powinna
wynosi¢ 041 +0,03 g/cm3

3.3.5. Przygotowanie przedzarki i przedzenie

3.3.5.1. Ustalenie rozciggu na przedzarce. Roz-
cigg na przedzarce nalezy ustali¢ na podstawie
rzeczywistego numeru (tex) niedoprzedu i plano-
wanego numeru (tex) przedzy.

3.3.5.2. Numer (tex) przedzy w zaleznosci od
gatunku (Ns) widkna czesanego nalezy stosowac
zgodnie z tabl. 11.

Tablica 11
Gatunek witdkna
czesanego Numer przedzy
Ns tex
20 &4
2 68
30 56
35 50
40 40
50 A

3.35.3. Obcigzenie jednostkowe watkow zasila-
jacych i rozciggowych przedzarki, w zaleznosci od
typu przedzarki, nalezy stosowac zgodnie z tabl. 12.

Tablica 12
Obcigzenie jednostkowe watkow
zasilajacych

Typ przedzarki rozciggowych

daN/cm kG/cm daN/cm kG/cm
PO-1 74 £10 75510
- + +
PM 88-+3 49 405 50 05 88 1,0 90+1,0
Z aparatem
rozciqgowym 9,8 il,O 10,0 il,O
typu MAB

3.3.5.4. Wspotczynnik skretu. Dla wszystkich
numero6w przedzy nalezy przyjgé nastepujace
wspotczynniki skretu (a):

— dla widkna typu 1 — 86 #1,

— dla widkna typu 2 — A 1.

3.3.5.5. Obroty wrzecion przedzarek, W Zzalez-
nosci od gatunku i typu widkna czesanego, powin-
ny by¢ zgodne z tabl. 13,

Tablica 13
Gatunek (Ns) Predko$¢  Liczba obro-
i typ widkna T%p prkz_e- katowa  tdw wrzecion
czesanego zarki red/s na 1 min

20/1 4712 4500
20/2 4922 4700
25/1 PO-1 502,7 4800
25/2 523,6 5000
251 555,0 5300
25/2 565,5 5400
301 ) 576,0 5500
30/2 PM 8843 586,4 5600
351 576,0 5500
352 586,4 5600
40/1 Z aparatem 586,4 5600
4072 rozciaggo- 607,4 5800
50/1 wym typu 586,4 5600
50/2 MAB 6074 5800

3.3.5.6. Temperatura wody W korycie przedzarki
powinna wynosi¢ 333-4-343 K (60+-70°C).

3.4. Kontrola procesu przedzenia

3.4.1. Zakres kontroli procesu przedzenia.
W procesie przedzenia nalezy kontrolowa¢ nume-
ry (tex) taSmy z nakfadarki, dwojarki, tasSmy po
drugiej i1 czwartej rozciggarce, niedoprzedu oraz
ustali¢ zrywnoS$¢ przedzy w procesie przedzenia
wihasciwego.

3.4.2. Wyznaczanie numeru (tex) tasmy nakia-
darkowej. Za pomocg dtugosciomierza nalezy
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okresli¢ dtugos¢ uformowanej na nakladarce tas-
my, a nastepnie zwazyC ja z doktadnoscig do
+100 g i obliczyé numer (tex) taSmy naktadarko-
wej. Uzyskany numer (tex) jest podstawg do opra-
cowania ukfadu rozciagéw i ztozen.

3.4.3. Wyznaczanie numeru (tex) taSmy z dwo-
jarki i rozciggarki. Z szesciu roznych garéw na-
lezy pobra¢ po jednym odcinku taSmy o dtugosci
20 m kazdy, a nastepnie zwazy¢ je na wadze tech-
nicznej z doktadnoscig do +0,01 g i obliczy¢ nu-
mer (tex) tasmy.

3.4.4. Wyznaczanie numeru (tex) niedoprzedu.
Z dziesieciu losowo pobranych cewek niedoprzedu
nalezy pobra¢ po 1 odcinku niedoprzedu o dtugosci
20 m kazdy, a nastepnie zwazyC je na wadze tech-
nicznej z doktadnoscig do +001 g i obliczy¢ nu-
mer (tex) niedoprzedu.

3.4.5. Obliczanie zrywnos$ci przedzy w czasie
przedzenia. W czasie nawijania przedzy na cewki
nalezy rejestrowac liczbe zrywow przedzy, a na-
stepnie obliczy¢ wskaznik zrywnosci na 1000 wrze-
cionogodzin wg wzoru

n t
w ktorym:
Zr — zrywno$¢ (liczba zrywow przedzy na 1000
wrzecionogodzin),
Z — liczba zrywow przedzy,
n — liczba wrzecion,

t — czas pracy wrzecion od chwili petnego
zarobienia i uruchomienia ich na petne
obroty do chwili zapetnienia cewek, min.

Do pomiaru zrywnos$ci przedzy nalezy przyjac¢
nie mniej niz 50 wrzecion.

Dopuszcza sie nie wiecej niz 350 zrywow na
1000 wrzecionogodzin.

3.5. Przewijanie i suszenie przedzy. Z pobranych
losowo wg PN-69/P-04651 dwudziestu cewek, prze-
dze przewing¢ w motki lub na cewki krzyzowe
i poddac¢ suszeniu do wilgotnosci okoto 8% Na-
stepnie po aklimatyzowaniu przedzy zgodnie
z PN-71/P-04602 nalezy przeprowadzi¢ badania
laboratoryjne wg BN-71/7521-08.

4. OCENA WYNIKOW PRZEDZENIA

Uzyskang w wyniku probnego przedzenia prze-
dze Iniang czesankowg nalezy kwalifikowaC wg
BN-71/7521-08.

Wyniki przedzenia uzna¢ za pozytywne, jezeli:

a) zrywno$¢ przedzy w czasie przedzenia miesci
sie w granicach dopuszczalnych;

b) uzyskana przedza spetnia wymagania BN-71/
7521-08

— dla przedzy z wiokna czesanego typu 1 wg
tabl. 4,

— dla przedzy z widkna czesanego typu 2 wg
tabl. 2

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE do BN-73/7519-02

Istotne zmiany w stosunku do BN-66/7501-05

a) uaktualniono nazewnictwo, okreslenia i uktad tresci normy,

b) unowoczesniono park maszynowy,
¢) wprowadzono jednostki uktadu SI.
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Errata do BN-73/7519-02

Wiersz Jest
gtéwka tabL 1 Licza
2 od dotu 25-7-40

tabl. 2 rubr. 2, poz. 2 50 0,6
gtéwka tabl. 13 rubr. 3 red/s

Powinno by¢

Liczba
25H-50
52 +0,6
raals



