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1. W S T Ę P

1 .1 .  P rz e d m io t  norm y. Przedm io tem  normy są  w ork i  

d z ian e  p rodukow ane  z tas iem ek  p łask ich  poliolefinowych j a ­

ko w yroby  o d pasow ane  na o sn o w ark a ch  p łask ich  i c ię te  

na k r a j a r k a c h  t e rm icz n y ch .

1 .2 .  O k r e ś l e n ia .  StopLeń jak o śc i  - o cen a  u d a tn o śc i  pro­

dukcyjne j  w o rk a ,  u s ta lo n a  na podstaw ie  wyników badań i wy­

g lądu  z e w n ę t rzn e g o .

2. PODZIAŁ 1 OZNACZENIE

2 . 1 .  P o d z ia ł  i o z n ac ze n ie  - wg KTM, p odbranża  2075, 

uzupełn ione  n azw ą ,  m arką  f a b r y c z n ą ,  wym iaram i w ew nę ­

trznym i w o rk a  o ra z  numerem norm y.

2 .2 .  P rz y k ład  o zn aczen ia  w o rk a  (2 0 7 5 -1 )  z tas iem ki 

polio lefinowej 100% ( 7 1 ) ,  d z ianego  ( 2 ) ,  bez d a ls ze g o  po ­

d z ia łu  ( 0 ) ,  o kolejnym n u m erze  branżowym ( 0 - 1 0 ) ,  l i c z ­

bie k on tro lne j  *( 8 ) , nazw ie  W orek  d z iany  z tas iem ek  p o l io ­

lefinowych, m arc e  fab ry czn e j  63102, w ym iarach  58X105:

KTM 2075-171-200-108

WOREK DZIANY Z TASIEM EK POLIOLEFINOWYCH 

63102 58X105 B N -79 /7671-01

3. WYMAGANIA I METODY BADAN

3 . 1 .  Z es taw ien ie  wymagań i metod badań  worków d z ia ­

nych - wg t a b l . 1 .

T ab l ica  1

O z n aczen ie  wg KTM 2 0 7 5 -171-200-108
Metoda badania  

wg
M ark a  fa b ry cz n a 63102

kolumienki PO 68 n a tu ra ln a  lub k o lo r o ­
wa z aśw iad czen ia

wytwórcy
rząd k i PO 68 ko lorow a

Splot łańcuszkowo-wątkowy w z o rc a

L iczba  rządków  na 1 dm 30 ± 1 ,5
P N -7 0 /P -0 4 7 8 7

L iczba  kolumienek na 1 dm 8 . 2  ± 0 , 4

, 2
M asa  pow ierzchn iow a  dz ian iny  pod w ó jn e j , g/m 101 ± 1 0 P N - 7 3 /P - 0 4 6 1 3

Wymiary w e w n ę t rz n e  w o rk a ,  cm 58 X 105 48 X 80 3 .6

M asa  w o r k a , g 68 ± 7 , 0 44 + 4 , 0 3 .5

S z e r o k o ś ć  łąc z en ia  boków w o rk a ,  nie mniej niż,  mm 20 3 .7

W ytrzym ałość  na p rz e b ic ie  kulką o ś r e d n ic y  20 mm, 
n ie  mniej n i ż , daN U , 7 P N - 7 2 /P - 0 4 7 3 8

W p rzy p ad k ach  u z asad n io n y ch ,  po uzgodnieniu  między producen tem  i o d b io rc ą ,  d o p u szcza  s ię  w y tw arzan ie  worków 
o innych ro z m ia r a c h ,  k tó re  powinny być tak d o b r a n e ,  aby zgodnie  z PN -7 8 /O -7 9 0 2 1  zapew nia ły  jak n a jw ię k sz e  wyko ­
r z y s t a n i e  pow ierzchni  palet ładunkowych, jak rów nież  maksymalne w y k o rzy s tan ie  s z e ro k o śc i  ro b o cze j  m aszyny .

Zgłoszona przez Centralne Laboratorium Przemysłu Lniarskiego 
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu Lniarskiego dnia 14 września 1979 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 kwietnio 1980 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 26/1979 poz. 119)
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3 . 2 .  K s z ta ł t .  W orki  powinny być p r o s to k ą tn e ,  o u s t a ­

lonych  w e w n ę t rzn y ch  w y m iarach  s z e r o k o ś c i  i d łu g o śc i .

3 . 3 .  Wykonanie - wg dokum entacj i  te c h n ic z n o - te c h n o ­

log icznej  .

3 . 4 .  S topn ie  jak o śc i

3 . 4 . 1 .  P ods taw y  s topn iow an ia .  R o z ró żn ia  s ię  dwa s to p ­

n ie  jak o ś c i  worków d z ia n y c h ,  jak o ść  1 i 2 ,  w z a le ż n o śc i  od:

- w ie lk o śc i  odchyłek  techno log icznych  i użytkowych 

w ybranych  wskaźników ja k o ś c i ,  podanych  w tab l .  2.

- l ic zb y  błędów w y s tęp u jący ch  na p o w ie rzch n i  w o rk a ,  

podanych  w tab l .  3.

3 . 4 . 2 .  Odchyłki wskaźn ików ja k o ś c i  - wg t ab l .  2.

3 . 4 . 3 .  R odza j ,  c h a r a k te r y s ty k a  i l ic z b a  błędów - wg 

tab l .  3.

3 . 4 . 4 .  U s ta len ie  s topn ia  jak o śc i .  Na podstaw ie  wyn i ­

ków b adań  l a b o ra to ry jn y c h  sz tuk  r e p r e z e n tu j ą c y c h  p a r t i ę  

o r a z  s tw ie rd zo n e j  l ic zb y  błędów wg 3 . 4 . 2  i 3 . 4 . 3  n a le ż y  

u s t a l i ć  s to p ień  jak o śc i  każdego  w o rk a .

W przy p ad k u  s tw ie rd z e n ia  w w o rk u  cec h  o d p o w iad a ją ­

cym różnym stopniom ja k o ś c i ,  n a le ż y  u s ta l i ć  jakość  wg c e ­

chy kw al if iku jące j  do j a k o ś c i  n a jn iż s z e j .

3 . 5 .  S p ra w d z en ie  m asy  w o rk a .  M asę  w o rk a  na leży  

u s ta l i ć  p r z e z  zw ażen ie  b e l i ,  po uprzednim  u su n ię c iu  o p a ­

kowania  i p r z y ją ć  ś r e d n ią  a ry tm e ty czn ą  u s ta lo n e j  masy 

d la  jednego w o rk a .

3 . 6 .  S p ra w d z e n ie  wymiarów w e w n ę trzn y ch  worka. D łu ­

gość  i s z e r o k o ś ć  w o rk a  n a leży  sp ra w d z ić  p rzy m ia rem  o po- 

d z ia łce  m il im e t ro w e j , m ie rz ą c  w ypro s to w an y  w o rek  na 

s to le  z d o k ład n o śc ią  do 5 mm.

Po m ia ry  w każdym k ie ru n k u  n a le ż y  wykonać w t r z e c h  

m ie j s c a c h :  dwa w o d leg ło śc i  100 mm od b rz eg u  i jeden 

p o śro d k u .

S z e ro k o ś ć  n a leży  m ie rz y ć  między łączen iam i boków wor­

ka .

Za  d ługość  i s z e r o k o ś ć  w o rk a  n a leży  p rz y ją ć  ś r e d n ią  

a ry tm e ty c zn ą  t r z e c h  pom iarów.

3 . 7 .  S p ra w d z en ie  s z e r o k o ś c i  łączen ia  boków w o rk a .  

S z e r o k o ś ć  ł ą c z e n ia  boków w o rk a  n a leży  sp ra w d z ić  p r z y ­

m iarem  o p o d z ia łce  m il im etro w e j,  m ie rz ą c  s z e r o k o ś ć  ł ą ­

czonych  boków w o rk a  w y pros tow anego  na s to le  z d o k ład ­

n o śc ią  do 1 min.

P o m iary  n a leży  wykonać w t r z e c h  m ie jsc ac h  d la  k a ż d e ­

go boku w o rk a -  dwa w o d leg ło śc i  100 mm od b rz e g u  i j e ­

d en  p o śro d k u .

Za  s z e r o k o ś ć  ł ą c z e n ia  n a le ż y  p rz y ją ć  ś r e d n ią  a r y tm e ­

tyczną  t r z e c h  pom iarów.

Tablica 2

Rodzaj Jakość

w sk aźn ik a
i 2

L iczba  rządków 
na 1 dm

d o p u sz c za ln a  od ­
chyłka  od w s k a ź n i ­
ka nominalnego

±10%
L iczba  kolumie­
nek na 1 dm

Wg 3.1
M asa  w orka d o p u sz c za ln a  o d ­

chyłka  od w s k a ź n i ­
ka nominalnego

±15%

Wymiary w e ­
w n ę t rzn e  w o r ­
ka

d o p u szcza ln a  
odchyłka  od 
w skaźn ika  
nominalnego 
±2%

d o p u sz c za ln a  od ­
chyłka  od w s k a ź n i ­
ka nominalnego

±3%

1) Odchyłki ujemne n ie  powinny w ys tępow ać jed n o ­
c z e ś n i e  w s z e r o k o ś c i  i d łu g o śc i  w o rk a .

T ab l ica  3

R odzaje  błędów
C h a r a k te ry s ty k a  i l iczba  błędów

jakość  1 jak o ść  2

Zryw ta -
sicmki
osnowy

t w o r z ą ­
ce j  ł a ń ­
c u szek

n iedo-
pusz-
cza ln e

j e d e n , do 20 mm
tw o r z ą ­
ce j  wą- 
tek

Zryw tas iem ki two­
r z ą c e j  dno w orka

n iedopuszcza lny

P o s tr z ę p io n y  bok 
w o rk a

dopuszcza lny

C e r y d w ie ,  do połowy 
w orka  lub jedna 
p rz e z  ca łą  s z e ­
ro k o ść  w orka

P r z y  k lasy f ik ac j i  jakośc iow ej  nie na leży  l iczyć  b łę ­
dów w y c e ro w a n y c h , nie p su jących  wyglądu w orka  (dno).

W jakości  d ru g ie j  d o p u sz c za  s ię  tylko jeden błąd wy­
szczegó ln iony  w n in ie j s z e j  tab l icy .

4 ,  P A K O W A N I E ,  PR Z F.C i I O W  Y  W A N I  E I T R A N S P O R T

4 . 1 .  P a k o w a n ie . Worki d z ian e  n a leży  układać  w p a c z ­

ki po 50 sz tuk  i p rz e s z y w a ć .  Do każdej  paczki worków n a ­

leży  włożyć k a r tę  k o n t ro ln ą ,  k tó ra  powinna z a w ie ra ć :

- nazw ę i znak p ro d u cen ta ,

- l ic zb ę  sz tuk  w p a c z c e .

- n um er  pakowaczki.

Do każdego w o rk a  jak o śc i  1 i 2 ,  p rz ez n ac z o n eg o  do 

s p r z e d a ż y  d e t a l i c z n e j , n a leży  d o łączyć  e tyk ie tę  z a w ie r a ­

jącą  n a s tę p u ją c e  d ane:

- nazw ę i znak p ro d u c en ta ,

- nazw ę i p r z e z n a c z e n ie  użytkow e,
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- ro d za j  i sk ład  p ro cen to w y  s u ro w c a ,

- r o z m ia r  w o rk a ,

- j a k o ś ć ,

- c enę  d e ta l ic z n ą  1 s z tu k i ,

- rok  p ro d u k c ji  ( o s t a tn i e  dwie c y f ry  roku  i m ie s ią c )  ,

- n um er  no rm y ,

- znak k o n t ro l i  j a k o ś c i .

4 .  2. Belowanie worków i znakowanie  be l.  Bele powin­

ny z a w ie ra ć  w ie lo k ro tn o ść  50 sz tuk  worków o łączn e j  m a­

s ie  n ie  p r z e k r a c z a j ą c e j  100 kg.

Każda  bela  powinna być o b sz y ta  tkaniną po l ip ropyleno  

wą (o d p a d k o w ą) ,  z a b e z p ie c z a ją c ą  w ork i  p rz ed  z a b r u d z e ­

niem i śc ią g n ię ta  l inką lub b ednarką  w dwóch m ie jsc ac h  

ró w n o m iern ie  ro z m ie sz cz o n y ch .

Każdą belę  n a leży  o zn aczyć  c z a r n ą  f a r b ą ,  n ie s p ie m ln ą ,  

za  pomocą stem pla  lub szab lo n u  z nas tępu jącym i danymi:

a )  nazw ą z ak ład u ,

b) oznaczen iem  w orka  wg 2 . 2 ,

c )  l ic zb ą  s z tu k ,

d) m asą  beli  n e t to  i b ru t to ,

e )  d a tą  p ro d u k c ji  ( o s t a tn i e  dwie  c y f ry  ro k u  i m ie s i ą c ) ,

f) jak o ś c ią  w o r k a ,

g) numerem kolejnym beli  w d o s ta w ie .

K O N

1NFORMAC1E

1. Ins ty tuc ja  o p ra co w u ją ca  normę - C e n t r a ln e  L a b o r a ­

torium P r z e m y s łu  L n ia r sk ie g o ,  Oddział  w L odzi .

2. Normy i dokumenty zw iązane  

P N - 7 2 /P - 8 4 5 3 5  W orki z włókien  łykowych 

P o z o s ta łe  normy zw iązane  podano w tab l .  1.

4 . 3 .  P rze ch o w y w an ie .  Bele  worków powinny być p r z e ­

chowywane w po m ieszczen iach  such y ch ,  p rzew iew n y ch  i 

n ien a s ło n eczn io n y ch .  Bele  n a le ż y  uk ładać  na  k ra to w n i ­

c a c h  n iem eta low ych ,  ułożonych co najmniej 10 cm od po ­

dłogi  i 50 cm od p ow ie rzchn i  śc ia n  p o m ieszczen ia ,  p r z e ­

wodów kana l izacy jn y ch  i wodociągowych.

O dleg łość  od u r z ą d z e ń  g rz e jn y ch  i punktów o św ie t le ­

n iowych powinna być zgodna z obowiązującymi p rzep isam i 

p rz e c iw p o ża ro w y m i .

4.4-. T r a n s p o r t .  Bele worków n a le ż y  p rz ew o z ić  k r y ­

tymi ś rodkam i przewozowym i,  kolejowymi, samochodowy­

mi.  W c z a s i e  t r a n s p o r tu  w ork i  n a le ż y  z ab e zp ie cz y ć  p rz ed  

uszkodzen iem ,  p rzesuw an iem  i z ab rudzen iem .

W wagonie  kolejowym bele  powinny być ułożone ró w n o ­

legle  do ś c ia n  bocznych wagonu, a  w p r z e s t r z e n i  między- 

d rzw iow ej  - p ro s to p a d le  do śc ia n  bocznych ,  w od leg łośc i  

10 cm od d rz w i  wagonu.

5. BADANIA ODBIORCZE

Badania  o d b io rcz e  n a leży  p rz e p ro w a d z ać  zgodnie z

PN-72/P-84535 rozdz. 5.

1 E C

DODATKOWE

B ranżow e z asad y  budowy Kodu T o w a ro w o -M a te r ia ło w e g o , 

Z jed n o czen ie  P rz e m y s łu  L n ia r sk ie g o ,  Łódź 1978

3. S y m b o l  wg K T M  -  2075.

4 .  A utorzy  pro jek tu  normy - i n ż . K rys tyna  K r y s ta ,  

Antoni S k a l ic k i ,  Alojzy Donocik - B ie lsk ie  Zak łady  P r z e ­

mysłu L n ia rsk ie g o  LENKO w B ie lsku  B ia łe j .


