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U ,  Przedmiot normy0 Przedmiotem normy jest pr^d^a wełniana, 

mieszankowa,, dziewiarska, jej wymagania technio^ie, metody 

kontroli jakościowej i przepisy jakościowania*

1®2S Zastosowanie

Niniejszą normę należy stosować w odniesieniu do przędzy 

dziewiarskiej z włókien chemicznych o udziale wełny po

niżej 85$, wytwarzanej czesankowym wełniarskim systemem 

przędzenia, nieharwionej lub barwionej, pojedynczej i 

nitkowanej *

1 e3® Określenie

Błędy wyznaczane organoleptycznie §

a/ Błędy nawinięcia nawoju,, tj „miejscowe niepełne

i nieforemne oraz zbyt niskie nawinięcia, utrudnia- 

jące odwijanie. Nawoje zawierające mniej niż 80$ 

przędzy w stosunku do średniego ciężaru normalnego 

nawoju uważa się za niepełne*

b/ Niewłaściwa twardość nawinięcia utrudniająca odwi- 

janie lub powodująca obsypywanie się przędzy.

o/ Błędy przędzy w zewnętrznych, warstwach nawojus

1. Zgrubienia i nopki o wielkości wg punktu 1e3®2sa e 

okrętki /tzw.skręt korkociągowy/ nici wielokrotne 

i z podwójnego nieSdprzędu.

INSTYTUT WŁÓKIENNICTWA

Nazwa instytucji pełniącej funkcję ośrodka normalizacyjnego 
danej branży. Ustanowiona przez MPL dnia 11.IV.1967 r„ jako 
norma obowiązująca w zakresie materiałów wełnianych od 

dnia i.IV.67 r. MP Nr ........ poz. •«.....



2. Błędy skrętu tj. występujący w części lub całości

nawoju, skręt wyraźnie niski lub zbyt wysoki /przekrę 

ty i niedokręty/ względnie odmiennego kierunku.

3® Niejednolitość odcienia przędzy w poszczególnyah na

wojach, względnie między nawojami w partii*

4„ Zatłuszczenia i zabrudzenia.

d/ Uszkodzenie i obsunięcie nawoju*

e/ Niejednolitość grubości - pomieszanie grubości /numeru/ 

przędzy w poszczególnych nawojach, względnie między na

wojami partii.

f/ Niejednolitość składu przędzy - pomieszania nawojów,

względnie przędzy w obrębie nawojów o odmiennym składzie 

ilościowym oraz jakościowym tj. występowanie nawojów, 

których skład wskazuj®,na odmienne mieszanki.

g/ Niejednolitość wymieszania włókien w przędzy.

Wyraźna nierównomierność wymieszania włókien przejawia

jąca się w nawojach w postaci widocznych smug.

1*3.2® Błędy oraz wskaźniki techniczne wyznaczane laboratoryjnie 

a/ B ł ę d y:

1. Zgrubienia® Za zgrubienia uważa się miejsce o grubość 

większej od prawidłowej średnicy przędzy określonego 

numeru, trzykrotnie jeśli długość zgrubienia wynosi 

od 5 - 15 mm., zaś dwukrotnej jeśli długość zgrubie

nia jest większa niż 15 mm.

Do długości 40 mm, zgrubienie takie traktowane jest 

jako- jeden błąd, zgrubienie o długości od 5 do 120 mm 

jako dwa błędy. zaś każde dalsze przekraczanie kolej

nych 80 mm uważa się za 1 błąd tj. zgrubienie o dłu

gości powyżej 120 mm/hie przekraczającej 200 za trzy 

błędy, powyżej 200 mm a nie przekraczające 280 mm za 

cztery błędy itd.

2* Nopki wg PN-58/P-81152® Za nopek uważa się pęczek 

splątanych włókienek, częściowo złączonych z przędzą 

w sposób nie pozwalający na jego odłączenie się w cza 

sie procesów przewijania i dziania.

Minimalna średnica nopka wynosi 1 mm.
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b/ Właściwości technologiczne*

1* Współczynnik zmienności numeru przędz.

2 o Odchylenie skrętu rzeczywistego od skrętu nominal

nego, podanego w tabelach dla odpowiedniej przędzy,, 

wyrażone w skrętu nominalnego*

3® Współczynnik zmienności skrętu*

4® Wytrzymałość na rozerwanie o

5 * Współozynnik zmlenności wytrzymałośoi .

6* Wydłużenie przy rozerwaniu*

1*4* Oznaczanie przędzy.

Oznaczanie przędzy winne zawierać pełny symbol charakte

rystyki przędzy zgodnie- z normą PN-P-8115G "Przędza weł

niana., Zasady klasyfikacji” uzupełnione numerem tex

i stopniem, jakości*

Przykład oznaczenia przędzy czesankowej mieszankowej i 

pończoszniczej, niebarwionej. pojedynczej o numerze met

rycznym 40, kierunku skrętu S, liczbie skrętu 490 o skła

dzie 70% wełny i 30% argony*

PRZĘDZA Wo 211 Nm / ! /  40 /Z 3 /  S 490o 

1*5® Wermy związane.

PIT/P-81150* Przędza wełniana. Zasady klasyfikacji. 

PhT/61/P/ -04651. K.J.W.W. Przędza* Pobieranie próbek. 

PN-62/P-04653. K.J.W.W. Przędza. Wyznaczanie numeru.

PN-61 /P-04652* K*J.W.W, Przędza. Wyznaczanie skrętu.

PN-61/P-04654* K 0J cW eW„ Przędza* Wyznaczanie wytrzyma

łości za rozerwanie i wydłużenie* 

PN-58/P-81152, Przędza wełniana czesankowa. Błędy* 

PN-63/P-04851* K«J.W.W. Wyznaczanie zawartości włókna

proteinowego w mieszance dwuskładnikowej.

2 B WYMAGANIA'TECHNTO ZWE

* Para'?inowanie przędzy

Przędza powinna być parafinowana*

2.1
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2 s2 e Wartości liczbowe podane są w tablicach 4 - 9.

3 e STOPNIE JAKOŚCI

3®1. Podstawy stopniowania

Rozróżnia się 4 stopnie jakości - I, II, III, IV.

W zależności od;

a/ wielkości odchyłek technologicznych i ilości błędów 

w/g tablicy 2 - 9 ;

b/ liczby błędów scharakteryzowanych w tablicy 1.

3 S2 S Zakwalifikowanie przędzy do odpowiedniego stopnia jakości 

odbywa się wg tablicy i /odnosi się do poszczególnych na

wojów wydzielonych przy przeglądzie partii/ i tablicy 2®

4® Pobieranie próbek - wyznaczanie liczby błędów i właści

wości technologicznych odbywa się zgodnie z PN-6l/P-04651 

przy czym do wyznaczania liczby błędów należy pobrać taką 

liczbę nawojów przędzy, rozdzieloną równomiernie na po

szczególne opakowania kontrolne, aby można było zbadać 

przędzę o długości wymaganej wg p®5®2® normy® Liczba ta 

nie może byó mniejsza niż wynikająca z PN-61/P-04651. 

Pobieranie próbki przędzy do wyznaczania liczby błędów 

wg p.5.2« nie jest wymagane, jeśli wyznaczanie tych 

błędów odbywa się bezpośrednio na maszynie lub w dziani

nie surowej, musi byó jednak zapewnione badanie w dziani

nie wymaganej wg p.5.2® długości przędzy®

Próbki robocze muszą byó tak wykorzystane, aby w całości 

zbadanej długości przędzy, każdy.j z pobranych nawojów, 

był w jednakowym stopniu reprezentowany®

5® METODY KONTROLI

5 .  Błędy widoczne przy przeglądaniu poszczególnych nawojów 

przędzy.

a/ Błędy wyszczególnione w punktach 1s3.1ea 9S) 1 83®1®b,

2., -l®3.^®c®4®, i ® 3 © ̂ ® d ©

wyznacza się organoleptycznie®
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Tablica

Lp0 B ł ą d
Stopnie jakości

II III t r ~
/ 'b r a k /

1.

2 •

3.

3,1

3 ®2 

3 ®3

3*4

4.

5.

6.

7.

Błędy nawinięcia p®1®3S1«a® 

a/ Nawoje niepełne

b/ Nieprawidłowości kontaktu nawoju 
utrudniające odwijanie

Nieprawidłowa twardość nawinięcia 
p «1 «3«1 ® b ®

Błędy w przędzy w zewnętrznych war
stwach nawoju p.1.3®1.c.

Błędy zgrubień

a/ zgrubienia w ilości szt*w zależności 
od zawartości wełny w %

84 - 35 poniża 35

2 szt e 3 szt o

4 śzt® 6 szt®

6 szto 9 szt®

b/ nopki w ilości niezależnie od
rodzaju mieszanki s

9 szt»

16 szt9

23 szt»

Błędy skrętu

Niejednolitość odcienia 
a/ nieznaczna

b/ wyraźna

Zatłuszczenia i zabrudzenia

Uszkodzenie i osunięcie nawoju 
p ® 1®3®1.d *

Pomieszanie grubości p.1.3.1.e. 

Niejednolitość składu przędzy p.1.3.10f 

Niejednolitość wymieszania p.1.3»1eg« 

a/ nieznaczna 

b/ wyraźna

x

x

X

X

X

X

X
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34
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355

35

Liczba nopków 
p*1*3.201.b.nie 
więcej

dla wszystkich 
mieszanek

Współczynnik 
zmienności nu
meru nie więcej

Odchylenie od 
skrętu nominal
nego nie więcej

Współczynnik 
zmienności skrę
tu nie więcej

Wytrzymałość na 
rozerwanie

Współczynnik 
zmienności wy
trzymałości

Stopnie jakości

2

3

wg
tablic
4-9

„ ii_

II

4

6

III

6

9

16

Wyżej niż w tab0 
Oc, 2-prz.po jed „
1 f 5“ ,y nitków8

Wyżej niż w tab 
do 11,5 p «pojed 
do 7*- p.nitk®

Wyżej niż w tab 
do 
do

23

Wyżej niż 
dla jakości 
II

I 6,-pojed 
l0,“p onitkow

80% wielkości 
podanych w 
tablic»

Wyżej niż w 
tablicach o 
4,=prz.pojed. 
3,-prz.nitkaw,

V /brak/

pęwu 23

Mniej niż 
80% wiel
kości poda
nych w tabl (,

Wyżej niż 
dla jakości 
II.

I
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b/ Błędy skrętu - wyszczególnione w punkcie 1 a3a1 «ce2„ 

wyznacza się organoleptycznie jeśli błąd ten wyraźnie 

występuje, w przypadku niezapewnienia jednoznaczności 

stwierdzenia przeprowadza się wyznaczanie zgodnie

z PN-61/P-04652*

c/Niejednolitość grubości przędzy wyszczególnione w p,i ®3<>10e« 

wyznacza się organoleptycznie, jeśli błąd ten wyraźnie 

występuje w przypadku niezapewnienia jednoznaczności 

stwierdzenia przeprowadza się wyznaczanie zgodnie 

z PN-61/P-04653o

d/ Pomieszanie przędzy o odmiennym składzie ilościowym 

oraz jakościowym wyszczególniono w p c i o k 1 f . - wyzna

cza się organoleptycznie jeśli błąd ten występuje wy

raźnie, w przypadku niezapewnienia jednoznaczności 

stwierdzenia przeprowadza się wyznaczanie zgodnie 

z PN-61/P-04851 *

e/ Niejednolitość wymieszania włókien w przędzy wyszcze

gólnione w p„1a3e1eg<» -» wyznacza się organoleptycznie o

5o2a Błędy w przeliczaniu na umowną długość - wyszczególnione 

w punkcie 1 e3*2®a„ wyznaczane przez przeglądanie względ

nie badanie odcinków przędzy odwiniętych z nawojów two

rzących próbkę służącą do wyznaczania liczby błędów, po

braną zgodnie z punktem 4 normy wg następujących zasad 

postępowania s

a/ Przyrządy° Każdy przyrząd lub maszyna umożliwiająca
stwierdzenie i zarejestrowanie błędów przędzy wymienio

nych w punkcie 1 *3 e2 «, 1« badany na odpowiedniej długości 

jak np0 seriplan, planiskop, przyrządy elektrohowe, 

elektromechaniczne, elektrooptyczne i inne oraz prze

wijarka itpa jeśli tylko przy ich zastosowaniu zapew

niano warunki dla uchwycenia ww„ błędówe 

Przy optycznym wyznaczaniu błędów przędza powinna być 

dobrze oświetlona światłem rozproszonym lub odbitym, 

zbliżonym do dziennego. W polu obserwacji pod przędzą 

powinna się znajdować podkładka o barwie kontrastowej
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od barwy przędzy* Dla stwierdzenia rejestracji zgrubień 

bieżącej nici maksymalna prędkość przy wyznaczaniu 

zgrubień wynosi 20 in/min.

Stwierdzenie rejestracji nopków powinno być znacznie 

niższa*

b/ Dokonanie wyznaczenia* Błędy przędzy wyznacza się

w dzianinie względnie w przędzy przy zastosowaniu w tym 

ostatnim przypadku przyrządów wg p*5®2ea®

Przy badaniu przędzy każdy ze stwierdzonych błędów powi

nien być wycięty i umieszczony na podkładce z kartonu 

w kształcie prostokąta z nacięciem o głębokości 5 mm na 

dłuższych bokach* Odległość miedzy nacięciami powinna 

wynosić 5 mm*

Barwa podkładki powinna być kontrastowa względem barwy 

przędzy*

Odcinki przędzy z błędami umieszcza się na podkładkach 

posegregowane wg rodzaju błędu tja osobno zgrubienia

i osobno nopki.

W kontroli bieżącej dopuszcza się stosowanie metod skró

conych /mniejsza długość badanej przędzy/*

Przy rozstrzyganiu spraw spornych obowiązuje zbadanie 

długości przędzy wg tablicy 3 tj* jako pierwszy stopień 

wyznaczania, należy wykonać badanie 10*000 m przędzy 

pojedynczej,, względnie 5.000 m przędzy podwójnej i stwier

dzoną liczbę błędów, należy skonfrontować z odpowiednimi 

liczbami rubryki A tablicy 3*

Jeśli znaleziona liczba błędów jakichkolwiek grupy błędów 

nie mieści się w obszarze zakresów rubryki A tablicy 3, 

należy zbadać dalsze 10*000 m przędzy pojedynczej /względ- 

nie 5®000 m przędzy podwójnej/ i wyrównać łączną liczbę 

błędów dla 20*000 m przędzy od odpowiednich liczb rubry

ki B tablicy 3*

Jeśli również w tym przypadku wynik wyznaczania nie znaj

duje się wewnątrz zakresów liczb rozgraniczających klasy 

jakościowe rubryki B tablicy 3 należy dokonać wyznaczenia 

liczby błędów dla długości 20*000 m przędzy pojedynczej 

/względnie 10*000 m przędzy nitkowanej/ i łączny wynik
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tj® dla 40,000 m przędzy pojedynczej /względnie dla 

20®500 m przędzy nitkowanej/ przyrównać do zakresów 

wartości liczbowych rubryki 3 tablicy 3®

Jeśli dla określonej grupy błędów np® nopków osiągnie 

się jednoznaczne zaklasyfikowanie wcześniej niż np„dla 

zgrubień, dalsze wyznaczenie należy prowadzić tylko dla 

znalezienia wymaganej liozby zgrubień®

o/ Ustalenia stopnia jakości z uwagi na liczbę błędów®'

Przy dokonywaniu zaszeregowania jakościowego wg tablicy 2, 

należy znalezioną wg po5®2®b® liczbę zgrubień przeliczyć, 

uwzględniają© długość zgrubienia wg 1®3®2si0 tj® w razie 

potrzeby liczy się poszczególne zgrubienia jako większą 

liczbę błędów*

Liczbę nopków przyrównuje się do liczb tablicy 3 bez 

żadnych przeiiozeńa

Jeśli przyrząd lub maszyna, przy pomocy których dokonuje 

się wyznaczania nie są wyposażone w liczniki długości, 

dopuszcza się obliczenia długośoi badanej przędzy w kilo

metrach z ciężaru przędzy wg wzoru:

L s Cc o Nm

g d z i e :

Cc -= ciężar całkowity z badanej przędzy netto w kg 

Urn - numer metryczny przędzy'

Zaszeregowania jakościowego dokonuje się wg wskaźnika 

najmniej korzystnego dla producenta przędzy®

d/ Przykład ustalenia stopnia jakości z uwagi na liczbę 

błędów.

Zbadano 10e000 m przędzy pojedynczej o zawartości 60% 

wełny stwierdzając 17 zgrubień o długości ponad 5 mm, 

w tym jedno powyżej 40 do 120 mm, a więc w sumie 18 

zgrubień /wg punktu 1*3®2®1*/ oraz 52 nopki®

Liczba zgrubień mieści się w granicach dla wskaźnika 

klasyfikacyjnego w tej grupie dla jakości I wynoszącego 

wg rubryki 1 tablicy 3 wynoszącego mniej niż 8 zgrubień 

dla jakości I lub więcej niż 30 dla jakości IV /i j ® #,Brak58/°



10

Należy więc dokonać dalszego 'wyznaczania t j „obadać 

następne 10,000 m„ W wyniku wyznaczania stwierdzo wystę- 

powanie jeszcze 20~stu zgrubień w tym 2 o długości 40 

dc 120 mm, a więc łącznie dla 20,000 m. /I3+22-40/ zgru

bień/, Wg tablicy 3 przędza kwalifikuje się więc z uwagi 

na liczbę zgrubień do jakości II.
Z uwagi na liczbę nopków przędzę można w sposób jedno

znaczny zakwalifikować do jakości I wg tablicy 3, już 

po zbadaniu pierwszych 10,000 m i nie na potrzeby li

czyć nopków przy dokonaniu wyznaczania dla następnych 

10,000 metrów, wymaganych dla zaszeregowania z uwagi na 

liczbę zgrubień.

Przędza kwalifikuje się więc z uwagi na zgrubienia do 

jakości II, z uwagi na nopki do jakości I, Ostatecznym 

zaklasyfikowaniem przędzy z uwagi na liczbę błędów jest 

więc jakość II.

5,3. Numer średni i współczynnik zmienności numeru 

Wyznacza się zgodnie z normą PN-&1/P-04653,

5o40 Skręt przędzy craz współczynnik zmienności skrętu.

Wyznacza się zgodnie z normą PN-61/P-04652.

Skręt przędzy pojedynczej wyznacza się wg metody pośredniej, 

zaś w przypadkach reklamacji wg metody bezpośredniej.

Wartość współczynnika zmienności skrętu przędzy pojedynczej 

obliczane są z wyników wyznaczeń dokonanych wg metody 

pośredniej oznaczenia skrętu.

5.5, Wytrzymałość na rozrywanie przędzy.

Współczynnik zmienności wytrzymałości oraz wydłużenie przy 

rozerwaniu przędzy wyznacza się zgodnie z normą PN-61/P- 

-04654,

5.6, liczba równowagi skrętu - wyznacza się zgodnie z normą

PN-59/P-4805
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6 e ODBIÓR PRZĘDZY

Odbiór przędzy należy przeprowadzać zgodnie z obowiązu

jącymi przepisami odbioru przędzy wełnianej z następu

jącymi uzupełnianiamis

6 01o Dopuszczalne odchylenie wyznaczonego średniego numeru

metrycznego przędzy w stosunku do numeru wymaganego/no

minalnego/ wynosząc

a/ Dla przędzy pojedynczej + 3 # oraz - 2 %

b/ Dla przędzy nitkowanej + 4 $ oraz - 2 % u

Dopuszczalne odchylenie wyznaczonego średniego numeru 

tex przędzy w stosunku do numeru wymaganego tex wyn.ssąs

a/ Dla przędzy pojedynczej + 2. % oraz - 3 #

b/.Dla przędzy nitkowanej + 2 % coraz - 4

602o Przy przekroczeniu granic tolerancji konsekwencje są 

następujące s

a/ Przy przekroczeniu granicy tolerancji w kierunku nume

ru grubszego9 dostawca jest zobowiązany udzielić od

biorcy rekompensaty pieniężnejs odpowiadającej war

tości ciężarowego procentu przędzy o numerze nominal

nym, stanowiącego różnicę między odchyleniem rzeczy- 

wistymj, a ww„ granicą tolerancji.

Odbiorca może nie przyjąć przędzys nawet z odpowiednią 

rekompensatą,, jeśli odchylenie jest w stronę grubszego 

numeru przekracza podwójną wartość dalszej branży to

lerancji u

b/ Przy przekroczeniu granicy tolerancji w kierunku numeru 

cieńszego /nie więcej jednak niż o dwukrotną wartość 

podaną powyżej w punktach 6 J ea a względnie 6„1 ab B 

/przędza może być po odpowiednim uzgodnieniu przyjęta 

przez odbiorcę bez żadnej rekompensaty.

W przypadku braku takiego uzgodnienia przędza może być 

traktowana jako przędza kolejnego cieńszego numeru 

i klasyfikowana wg przepisów odnoszących się do tego 

numeruj, względnie traktowana jako: niezgodna z zamówie

niem,,
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6.3. Odbiorowi podlega przędza, której liczba równowagi 

skrętu nie przewyższa?

60 dla przędzy pojedynczej 

30 dla przędzy nitkowanej.

6.4. Przedmiotem odbioru nie może być przędza, w której od

chylenia °h udziału ciężarowego wełny przekraczają + 2,5$.

K o n i e c
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BN-67/7541-13 Przędza mieszankowa czesankowa, dziewiarska. Wy
magania techniczne i stopnie jakości 
XI 81
1. Dotychczasowy punkt 1.4 otrzymuje brzmienie:
1.4. Podział i oznaczenie wg SWW i SWA, podbranża 1923.
Przykład oznaczenia przędzy wełnianej czesankowej mieszankowej z wełny i włó

kien sztucznych (1923-2) dziewiarskiej pojedynczej (3) surowej (1) o teksie Tt 25 
(Nm 40) (40) pojedyńcza (1) z wełny 62's 70%, argony 30% (AB) (114)

1923-231 + 401
2. Dotychczasowy punkt 1.5 otrzymuje brzmienie:
1.5. Normy i dokumenty związane

PN-69/P-04651 Metody badań wyrobów włókienniczych. Przędza. Pobieranie próbek 
PN-70/P-04652 Metody badań wyrobów włókienniczych. Przędza. Wyznaczanie skrętu 
PN-61/P-04653 Kontrola jakości wyrobów włókienniczych. Przędza. Wyznaczanie nu

meru
PN-61/P-04654 Kontrola jakości wyrobów włókienniczych. Przędza. Wyznaczanie wy

trzymałości na rozrywanie i wydłużenie
PN-63/P-04851 Kontrola jakości wyrobów włókienniczych. Wyznaczanie zawartości 

włókna proteinowego w mieszance dwuskładnikowej 
PN-58/P-81152 Przędza wełniana czesankowa. Błędy
Systematyczny Wykaz Wyrobów, tom III GUS, Wydawnictwo Katalogów i Cenników, 

Warszawa 1968.
Systematyczny Wykaz Asortymentowy, podbranża 1923, Zjednoczenia Przemysłu Przę

dzalń Czesankowych, Wydawnictwo Katalogów i Cenników, Warszawa 1969.
3. W punkcie 3.1 stopnie jakości podaje się w cyfrach arabskich.

(B iuletyn PKN n r 9/71, poz. 119)

zmiana 1
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