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Wyroby powroźnicze kręcone

Sznurki polipropylenowe 

z linii brzegowych
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Zam ia s t
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G ru p a  ka ta lo g o w a  X I 9 6

1. WSTĘP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sę sznurki 

polipropylenowe, kręcone z tasiemek płaskich brzegowych, 

p rzeznaczone do powszechnego użytku i do celów technicz

nych.

1. 2, Określenia .  Stopień jakości -  ocena udatności p r o 

dukcyjnej określonego sznurka ,  ustalona na podstawie wy

ników badań i wyględu zewnętrznego nawojów.

2. PODZIAŁ 1 OZNACZENIE

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

2023.

2. 2. Przykład  oznaczenia -  wyrobu powroźniczego (2023), 

polipropylenowego ( 6 ) ,  sznurka ( 0 ,  kręconego ( 1 ) ,  po

jedynczego ( i ) ,  o kolejnym numerze branżowym (22-05)  i 

l iczbie kontrolnej ( 7 ) :

3 .2 .2 .  Charakterystyka stopni jakości. Wymagania dla 

jakości p ierwszej i drugiej -  wg tablicy, z tym że dopusz

cza s ię  dla jakości drugiej zmniejszenie wskaźnika siły 

rozciągania o 2 5% w stosunku do wartości podanej w tabli

cy.

3 .2 .3 .  Charakterystyka dopuszczalnych błędów nawoju. 

Dopuszcza s ię  w jakości 1 i 2 następujące błędy nawojów:

-  nieforemne na wg je,

-  miękkie nawoje,

-  zabrudzone nawoje

o charak te rys tyce  podanej w P N -6 6 /P -8 1 801.

3 .2 .4 .  Ustalenie stopnia jakości.  Jakość należy ustalić 

na podstawie wymagań podanych w 3. 1 i 5. W przypadku 

stwierdzenia cech odpowiadających rożnym stopniom jakoś 

ci , należy ustalić stopień jakości partii  sznurków wg ce

chy kwalifikującej je  do najniższego stopnia jakości.

KTM 2023-611-122-057

3. WYMAGANIA I METODY BADAN

3. 1. Zestawienie wymagań i metod badań -  wg tablicy.

3. 2. Stopnie jakości

3 .2 .1 ,  Podstawy stopniowania. W sznurkach polipropyle

nowych, kręconych z tasiemki płaskiej brzegowej,  spe łn ia -  

jęcych wymagania podane w tablicy, należy rozróżniać  dwa 

stopnie jakości 1 i 2, w zależności od liczby błędów poda

nych w 3. 2. 2 i scharakteryzowanych w 3. 2. 3.

4. PAKOWANIE. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4 .1 .  Pakowanie

4. 1. 1. Przygotowanie do pakowania. Sznurki polipropy

lenowe, kręcone z tasiemek płaskich brzegowych, należy 

nawijać w nawoje krzyźowo-walcowe precyzyjne (Nkwp) 

o długości liniowej 2000, 2500, 3000 i 3500 m. Dopuszcza 

się odchyłki w długości nawoju -  2%.

Nawoje należy zabezpieczyć przed  rozwinięciem przez 

podwinięcie i dowięzanie końca sznurka do wierzchniej

Rodzaj wskaźnika Wartość wskaźnika
Metoda badania 

wg

Masa liniowa, tex 1000 ±200 1500 ±200 2000 ±300 3000 ±400 PN -72/P-04653

Ś redn ica ,  mm 1,2 ±0 ,3 1,6 ± 0 ,3 1,8 ± 0 ,3 2,3 ± 0 ,4 PN -76/P-04720

Siła rozciągania,  daN, nie mniej niż 32 65 85

PN -72/P-04554Współczynnik zmienności siły rozciągania,  
%, nie więcej niż 17 18 20 22

Wydłużenie przy zerwaniu, %, nie więcej niż 16 15

Kierunek sk rę tu Z PN -70/P-04652

Z g łoszona  przez  C e n tra ln e  L a b o ra to riu m  Przem ysłu Ln ia rsk iego 

U stanow iona  przez N acze lnego D y re k to ra  Z jednoczen ia  Przem ysłu Ln ia rsk iego dnia 14 w rześn ia  19 7 9  r. 

jako  no rm a obow iqzu jqca  od dnia 1 kw ie tn ia  1 9 8 0  r.

(D z. N o rm . i M ia r n r 2 6 /1 9 7 9  poz. 119)
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warstwy nawoju. Do każdego nawoju należy przywinęć ety

kiety zawierajęcę co najmniej następujące dane:

-  nazwę i znak wytwórni,

-  nazwę wyrobu,

-  rodzaj surowca,

-  oznaczenie sznurka zgodnie z 2 .2 ,

-  BN-79/7596-13,

-  jak o ść ,

-  znak kontroli  jakości,

-  cenę hurtowę 1 kg,

-  datę produkcji (osta tn ie  dwie cyfry roku i m iesięc).

4 .1 .2 .  Pakowanie nawojów. Sznurek kręcony, przygoto

wany wg 4. 1. 1 , należy układać w worki z fol Ii poliolefino- 

wej lub w worki z włókien łykowych, o wymiarach wg 

P K -71 /0-79035 ,  tak dobranych, by łęczna masa nawojów 

w worku nie p rzek racza ła  óO kg. /Vorek ze sznurkami nale 

ży zaszyć .  Do zaszycia  należy przymocować etykietę o treś

ci zgodnej z 4. 1. 1, uzupełnionej liczbę i masę nawojów w 

worku.

4. 2. Formowanie jednostek ładunkowych. W przypadku 

paletyzacji,  sznurki poi ipropylenowe w opakowaniach 

transportowych (workach)  należy formować w jednostki ła 

dunkowe. przy użyciu palet ładunkowych o wymiarach

800X1200 mm. Ładunek na palecie należy zabezpieczyć 

przed  przesuwaniem się  i deformację.

4 .3 .  Przechowywanie. Sznurki należy przechowywać w 

pomieszczeniach suchych, przewiewnych i nienasłonecznio- 

nych, w warunkach zabezpieczajęcych je przed  zabrudze

niem, uszkodzeniami mechanicznymi i chemicznymi.

Sznurki polipropylenowe powinny być ułożone na k r a 

townicach niemetalowych, umieszczonych co najmniej 10 cm 

nad powierzchnię podłogi i 50 cm od powierzchni ścian po

mieszczenia,  przewodów kanalizacyjnych i wodocięgowych.

Odległość od instalacji i odbiorników energetycznych o- 

r a z  oświetleniowych powinna być zgodna z obowięzuję- 

cymi przepisami przeciwpożarowymi.

4 .4 .  Transport. Sznurki polipropylenowe powinny być 

załadowywane, przewożone i wyładowywane w warunkach 

zabezpieczajęcych przed  zamoczeniem, zabrudzeniem,uszko

dzeniami mechanicznymi i chemicznymi, zgodnie z obowię- 

zujęcymi przepisami o ładowaniu i wyładowywaniu środków 

transportu.

5. BADANI \  ODBIORCZE

Badania odbiorcze należy przeprowadzać zgodnie z 

PN -75/P-06736.

' k o n i  EC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowująca normę -  Centra lne  L abora to 

rium Przem ysłu  L nia rsk iego ,  Oddział w Lodzi.

2. Istotne, zmiany w stosunku do BN-74/7596-13

a)  uaktualniono asortyment sznurka,

b) podniesiono poziom wskaźnika siły rozcięgania,

c)  wprowadzono wskaźnik: wydłużenie przy zerwaniu 

i określono kierunek skrętu ,

d) wprowadzono oznaczenie sznurka wg KTM.

3. Normy i dokumenty związane

PN- 71/0-79035  Opakowania t ransportowe. Worki z włó

kien łykowych i z folii z tworzyw sztucznych. Szeregi  

wymiarowe

P N -75/P-06736  Wyroby powroźnicze. Badania odbiorcze 

P N - 6 6 /P - 8 1801 Przędza  jutowa. Błędy

Pozosta łe  normy zwięzane podano w tablicy. 

Systematyczny Wykaz Wyrobów. T. 3. GUS. Warszawa: 

'Wydawnictwo Katalogów i Cenników 1975 

Branżowe zasady budowy Kodu Towarowo-Materiałowego. 

Zjednoczenie Przemysłu Lniarskiego,  Łódź 1978 r.

4. Symbol wg KTM -  2023.

5. Autorzy projektu normy -  inż. Ryszard Heinrich 

Centralne Laboratorium f 'rzemysłu Lniarskiego w Lodzi; 

Alojzy Donocik, inż. Jerzy  Szymak -  Bielskie Zakłacty 

Przemysłu Lnia rskiego L ENKO, 3 ie lsko  Biała.



12. BN-79/7596-13 Wyroby powroźnicze kręcone. Sznurki polipropylenowe z linii brzego
wych 
1196
W punkcie 4.1.1 skreśla się postanowienia dotyczące oznaczania wyrobów ceną.

zmiana I
90 .12.07

(Biuktyn PKNM.J nr 4/91 p..r, 31)


