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1. WSTĘP

Przedm iotem  norm y są nici jutow e przezna
czone do maszynowego szycia worków z tkanin  
w ykonanych z włókien łykowych.

teK1), skręconych w 3 nitki, k ierunku sk rę tu  n i
tkow ania S i stopniu jakości 1:

1939-171/Nici ju tow e 250 tex  X 3S-1

3. WYMAGANIA I METODY BADAŃ

2. PODZIAŁ I OZNACZENIE

2.1. Podział i oznaczenie — wg SWW podbran
ża 1939, uzupełnione po ukośnej kresce nazwą 
nici, wartością tex, liczbą złożeń, kierunkiem  
sk rę tu  nitkow ania oraz stopniem  jakości.

2.2. Przykład oznaczenia nici z włókien łyko
wych (1939), do szycia (-1), jutow ych 100% (7), 
surow ych (1) o nazwie Nici jutow e, num erze 250

3.1. Wymagania ogólne. Nici jutow e powinny 
być w ytw arzane z przędzy jutow ej surow ej 
250 tex.

Nici, o k ierunku skrętu  S lub Z, należy p rodu
kować składając i skręcając (nitkując) na sucho 
przędze w k ierunku przeciw nym  do kierunku 
sk rę tu  przędzy.

3.2. Zestawienie wymagań i metody badań — 
wg tabl. 1.

Tablica 1

W ym agania M etoda badania 
wg

W skaźnik
Budowa nici

PN-70/P-01700
250 X 3 250 X 2

Ś redni rzeczywisty
num er nici tex

780 ±39 515 ±26 PN-72/P-04653

Ś rednia siła rozciągania, cN (G), 
nie m niej niż

jakość 1
8415

(8580)
5605

(5665)
PN-72/P-04654

jakość 2
7150

(7290)
4765

(4815)

W spół
czynnik 
zm ienno
ści, %

num eru  rzeczyw iste
go, nie więcej niż

jakość 1 5
PN-72/P-04653

jakość 2 7

siły rozciągania, 
nie w ięcej niż

jakość 1 21
PN-72/P-04654

jakość 2 26

Równowaga sk rę tu  n a  1 m, 
nie więcej niż

jakość 1 15
PN-69/P-04805

jakość 2 20

Dopuszczalna liczba błędów 
na 100 m

jakość 1 2,5
3.3 i 3.4

jakość 2 6

Dopuszczalna liczba sztuk n ie
praw idłow ych naw ojów  w  p a r 
tii, %

jakość 1 2
—

jakość 2 5

Wilgotność
%

dopuszczalna w obro
cie, nie w ięcej niż 16

PN-71/P-04601
w rozliczeniach 
handlowych 13,75

Dla obydwu stopni jakości 1% nadw yżki średniej siły rozciągania może zrekom pensować 1% (wartość 
względna) nadw yżki w spółczynnika zm ienności siły rozciągania w  przypadku, gdy średnia siła rozciągania 
jest wyższa o co najm niej 10% od w ym aganej.

ł) P a trz  Inform acje dodatkowe

Zgłoszona przez C entralne L aboratorium  Przem ysłu Lniarskiego 
U stanow iona przez Naczelnego D yrek tora Z jednoczenia P rzem ysłu Lniarskiego dnia 30 m aja 1974 r. jako 

norm a obow iązująca w  zakresie p rodukcji i obrotu od dnia 1 stycznia 1975 r.
(Dz. Norm. i M iar n r  25/1974 poz. 78)

W Y D A W N IC T W A  N O R M A L IZ A C Y JN E  1974. W p ły w  d o  W N  17.6.74. O d d a n o  d o  s k ła d u  31.7.74. 
D ru k  u k o ń c z o n o  w  p a ź d z ie rn ik u  74. O b j. 0,50 a . w . N a k ła d  2000+50 eg z . K D A  w  K a lisz u  z am . 3479

C en a  zł 2,40
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3.3. Stopnie jakości

3.3.1. Podstawy stopniowania. W niciach ju 
towych, spełniających wym agania podane w 3.1, 
należy wyróżniać dwa stopnie jakości w zależno
ści od porów nania wartości wyznaczonych w ska
źników u jętych  w 3.2 z wartościam i ustalonym i 
w 3.2, scharakteryzow anym i i określonym i w 
3.3.2 i 3.3.3.

3.3.2. Charakterystyka dopuszczalnych błędów 
nici — wg tabl. 2.

Tablica 2

Nazwa błędu Błędy zasadnicze Błędy
niezasadnicze

Zgrubienia

powiększenie ś red 
nicy nici powyżej 
półtorej średnicy 
nom inalnej na d łu 
gości do 50 mm

—

Węzły każdy przypadek —

Niezwiązane 
końce — 
b rak  ciągłości 
nici

każdy przypadek —

B rak jednej 
nici składowej

odcinek nie dłuższy 
niż 10 m 1) —

Żeberkow atość
(spirale)

odcinek powyżej 
40 mm  do 1000 mm

odcinek 
do 40 mm

N iedokręty —
odcinek 
do 100 mm

1) W jednym  naw oju  nie mogą w ystępować w ię
cej niż 2 błędy tego typu.

3.3.3. Dopuszczalne nieprawidłowości nawojów
— naw oje o nieodpowiednim  wym iarze tzn. 

naw oje o szerokości (wym iarze m ierzonym  
wzdłuż osi cewki) odbiegającej więcej niż 5% od 
w ym iaru ustalonego w umowie,

— naw oje nieforem ne, n r 17 wg PN-67/ 
P-81004,

— naw oje z obsunięciami, n r 12 wg PN-67/ 
P-81004,

— naw oje splątane, nr 14 wg PN-67/P-81004.

3.3.4. Ustalenie jakości nici jutowych. W przy 
padku stw ierdzenia u różnych wskaźników w ar
tości odpowiadających różnym  stopniom  jakości 
należy ustalić jakość w edług wskaźnika kw alifi
kującego nici do najniższej jakości.

3.4. Wyznaczanie liczby błędów. W celu wyzna
czenia liczby błędów scharakteryzow anych w 3.3.1 
należy na tablice o kontrastow ym  tle i szerokości 
co najm niej 15 cm naw inąć rów nom iernie z każ
dego przeznaczonego do badań naw oju taką ilość 
nici, aby w sum ie uzyskać 300 m, przy czym z 
jednego naw oju nie należy odwijać więcej niż 
50 m nici. Na podstaw ie wyglądu zewnętrznego 
odwiniętych nici obliczyć oddzielnie liczbę błę
dów zasadniczych i niezasadniczych. Następnie

błędy niezasadnicze należy przeliczyć na zasad
nicze wg zasady: 2 błędy niezasadnicze — 1 błąd 
zasadniczy i podać ogólną liczbę błędów na 100 m 
nici dzieląc sum ę stw ierdzonych błędów przez 3.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Nici jutow e należy naw ijać na 
cewki drew niane lub papierowe tworząc nawoje 
krzyżowo-walcowe Nkw o w ym iarach uzgodnio
nych i potwierdzonych w umowie zaw artej m ię
dzy dostawcą a odbiorcą. Zew nętrzny koniec nici 
powinien być włożony pod ostatnie zwoje nawoju.

Nici w naw ojach umieszczać w wagonach, sa
mochodach lub pojem nikach bez opakowania do
datkowego, jeśli umowa między dostawcą a od
biorcą nie postanawia inaczej.

Każdy nawój powinien być zaopatrzony w e ty 
kietę zaw ierającą co najm niej następujące dane:

— nazwę zakładu produkcyjnego,
— oznaczenie nici zgodnie z 2.2,
— m asę nici netto w kg,
— znak kontroli jakości,
— datę pakowania, (miesiąc i ostatnie dwie 

cyfry roku),
— BN-74/7561-05,
— cenę jednostkową.

4.2. Przechowywanie. Nici jutow e powinny być 
przechowyw ane w m agazynach zabezpieczających 
je  przed szkodliwymi wpływam i opadów atm o
sferycznych i nasłonecznieniem, składow ane na 
regałach lub kratow nicach niem etalowych w ce
lu uchronienia przed uszkodzeniem lub zabru 
dzeniem.

4.3. Transport. Podczas transportu  i przeładun
ku nici pow inny być zabezpieczone przed opada
mi atm osferycznym i, uszkodzeniem m echanicz
nym  i zabrudzeniem .

5. BADANIA ODBIORCZE

5.1. Partia. P artię  nici stanow i określona liczba 
nawojów nici o tym  samym  oznaczeniu, określo
nej jakości, dostarczona za jednym  dowodem 
dostawy, m ająca certyfikat jakościowy.

5.2. Rodzaje badań

a) oględziny zew nętrzne polegające na spraw 
dzeniu znakowania i opakowania z odpowiednimi 
norm am i lub przepisam i, wyglądu zewnętrznego 
całej przedstaw ionej do odbioru partii nici z kw i
tem  przesyłowym ; uszkodzone lub zamoknięte 
naw oje należy usunąć z partii przed przystąpie
niem do odbioru,
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b) badania w stępne polegające na spraw dze
niu prawidłowości nawojów i nawinięcia nici w 
próbkach wylosowanych wg 5.3,

c) badania laboratory jne polegające na  w y
znaczeniu wartości wskaźników z próbek nici 
pobranych do badań zgodnie z 5.3 oraz spraw dze
niu ich zgodności z wartościam i wskaźników po
danym i w tablicy.

5.3. Pobieranie próbek. Z każdej partii nici 
przedstaw ionej do odbioru należy pobrać nastę
pujące ilości próbek:

a) do badań w stępnych — m etodą losową na 
ślepo zgodnie z tabl. 3.

Tablica 3

Liczba nawojów w  partii Liczba naw ojów  
do badań

do 60 3
61 -4- 200 5

201 4- 650 10
651 -4- 1400 15

1401 4- 2600 20
powyżej 2600 25

b) do badań laboratoryjnych należy pobrać 
metodą losową na ślepo nawoje spośród nawojów 
wylosowanych do badań w stępnych w następu 
jących ilościach

— do wyznaczania wilgotności jeden nawój 
zabezpieczony przed wpływam i atm osferycznym i, 
z którego w laboratorium  należy odwinąć 3 pró 
bki po 100 g z w arstw y zew nętrznej, środkowej 
i w ew nętrznej naw oju — razem  900 g,

—- do wyznaczania pozostałych wskaźników w 
partii do 60 nawojów —■ wszystkie (zgodnie z 
tabl. 3), w pozostałych przypadkach — 5 nawo
jów.

5.4. Ocena partii. P artię  przedstaw ioną do od
bioru uznaje się za zgodną z w ym aganiam i nor
my, jeżeli wszystkie badania przeprowadzone wg 
5.2 dały w yniki dodatnie.

W przypadku otrzym ania chociażby jednego 
w yniku ujem nego badaną partię  nici należy 
uznać za niezgodną z w ym aganiam i normy.

K O N I E C

INFORM ACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowująca normę — C entralne L abora
torium  Przem ysłu Lniarskiego, Żyrardów.

2. Istotne zmiany w  stosunku do BN-71/7561-05.
Rozwinięto p. 3.3 normy.

3. Normy i dokumenty związane 
PN-67/P-81044. Nici szwalne. Błędy

Pozostałe norm y zw iązane podano w  tabl. 1. 
System atyczny W ykaz W yrobów (SWW), t. 3. GUS.

W arszawa: W ydawnictwo K atalogów i Cenników 1968
4. Autorzy projektu normy — m gr inż. Jadw iga Lipiec, 

NFN ODRA w  Nowej Soli, m gr inż. Jerzy  Abramowicz, 
C entralne L aboratorium  Przem ysłu Lniarskiego, Ż y ra r
dów.

5. Oznaczenie nici jutowych ulegnie zm ianie (rozwi
nięciu) po objęciu nici System atycznym  W ykazem Asor
tym entow ym  Zjednoczenia P rzem ysłu Lniarskiego.

6. Przykłady kwalifikacji nici ze względu na w łaści
wości wytrzymałościowe

a) Nici ju tow e 250X3 w ykazały w badaniach średnią 
siłę rozciągania 9850 cN (10050 G) i współczynnik zm ien
ności siły rozciągania 24,0%. Tak w ięc w artość w spół
czynnika zmienności siły rozciągania kw alifiku je nici do 
jakości 2, w ystępuje jednak  znaczna nadw yżka średniej 
siły rozciągania w  stosunku do w ym agań dla jakości 1. 
N adw yżka ta  wynosi:

/  9850 \
--------— 1 • 100% =  17,0%

\  8415 /

Zgodnie z w ym aganiam i pozwala to dopuścić dla ja 
kości 1 współczynnik zmienności siły rozciągania zw ięk
szony do w artości

21% -1,17 - 24,6%

Nici należy zakw alifikow ać do jakości 1, jeżeli speł
nione są inne w ym agania d la  jakości 1.

b) Nici jutow e 250X2 w ykazały w  badaniach średnią 
siłę rozciągania 6375 cN (6500 G) i współczynnik zm ien
ności siły rozciągania 30,0%. N adw yżka średniej siły roz
ciągania w stosunku do w ym agań dla jakości 1 wynosi 

6375 \
------- — 1 • 100% =  14,8%

( 5555 J
Dopuszczalny współczynnik zmienności siły rozciąga

n ia wzrośnie więc do

21% ■ 1,148 =  24,1%

Nici nie mogą więc być zakw alifikow ane do jakości 1. 
Dla jakości 2 nadw yżka średniej siły rozciągania w  sto
sunku do w ym agań wynosi

wobec czego m aksym alny dopuszczalny w spółczynnik 
zmienności siły rozciągania dla jakości 2 wynosi 

26% • 1,349 - 35,0%

Poniew aż stw ierdzony współczynnik zm ienności jest 
niższy, nici można zakw alifikow ać do jakości 2, jeśli 
spełnione są inne w ym agania dla jakości 2.
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zmiana 1
22.12.79 r.

1. W punkcie 3.2, tabl. 1, zamiast:
— średni rzeczywisty numer nici, tex, wpisuje się: średnia wynikowa masa li

niowa nici, tex,

— skreśla się wartości liczbowe siły zrywającej podane w: (G),
— w rubr. szóstej, zamiast: Równowaga skrętu na 1 m, wpisuje się: Wskaźnik 

nierównowagi skrętu na 1 m, ustalając jego wartość na:

2. W punkcie 3.3.3, zamiast: PN-67/P-81004, wpisuje się: PN-75/P-06735.

3. W INFORMACJACH DODATKOWYCH wprowadza się następujące zmiany:

— w punkcie 3, zamiast: PN-67/P-81004, wpisuje się: PN-75/P-06735,

— w punkcie 6a) i b) skreśla się wartości liczbowe siły rozciągania podane w  (G).

( B iu le ty n  P K N M iJ  n r  5/80 poz . 34)

jakość 1 — 8 |  
jakość 2 — 11 J wg PN-75/P-04805.


