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1. WSTEP 3. WYMAGANIA

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg
wspolne wymagania oraz sposoby badania i oceny wy-
robow kaletniczych i rymarskich objetych symbolami
SWW 2271, 2272, 2273-7, 2274-3, 2274-6, 2277-4,
2277-9.

1.2. Okreslenia — wg BN-69 8500-01.

2. PODZIAL | OZNACZENIE

2.1.
wania wymagan wytrzymatosciowych oraz sposobéw
oceny wyroby objete niniejsza normg zostaty po-
dzielone na 3 grupy w sposéb podany w tabl. 1. *

Tablica 1

Grupa Nazwa wyrobow

Walizy
Torby -
I T eczki
Tornistry
Futeraty

I Torebki
Nesesery

Portfele i portmonetki
Pasy i paski osobistego uzytku

11 W'yroby rymarskie dla pséw
Wyroby drobne (kosmetyczki, pu-
delka, szelki, kasety, etui i inne
podobne)

2.2. Sposo6b budowy znaczenia — zgodnie z SWW
i KTM, uzupetniony po kresce ukos$nej numerem
normy.

2.3. Przyktad oznaczenia torby skorzanej (2271-
-5), podréznej (1), ze skory bydlecej (1), o liczbie
identyfikacyjnej 00017 i liczbie kontrolnej (4):

2271-511-000-174 BN-77 8501-08

Podziat. Ze wzgledu na konieczno$¢ zréznico-

3.1. Wymiary — wg norm przedmiotowych, do-
kumentacji technicznej i zatwierdzonego wzoru.

3.2. Materiaty —wg dokumentacji i zatwierdzonego
WZoru.

3.3. Wyglad

3.3.1. Powierzchnia wyrobow kaletniczych i ry-
marskich powinna by¢ bez dziur, przecie¢, rozdard,
przebi¢, wyrw, zataman, spekan materiatdw, plam,
skaleczen, zacieé, niedoklejen, uszkodzeh mechanicz-
nych i nie powinna wykazywa¢ chropowatosci ani
lepkosci.

Skory nie powinny mie¢ nadmiernie rozbudowanych
pachwin, sfaldowan w postaci bruzd, zmarszczek oraz
uszkodzen naturalnych i mechanicznych, takich jak:
miejscowych brakéw lica, znakéw do wypalania, blizn,
wykwitdw i oparzen.

W miejscach mato widocznych, takich jak: przegro-
dy wewnetrzne, listwy wzmacniajgce, podkiadki do-
puszcza sie stosowanie skor z drobnymi wadami lica
nie wptywajacymi na estetyke i funkcjonalno$¢ wyrobu.
Tkaniny przeznaczone na elementy zewnetrzne nie
powinny wykazywaé btedéw tkackich i wykonczalni-
czych, w szczegdblnosci braku nitek w osnowie i watku,
rozsuniecia nitek, nieprzeplecen, skaz i zabrudzen.

Tkaniny drapane nie powinny wykazywac #ysin.
Tkaniny przeznaczone na elementy wewnetrzne moga
mie€ nieznaczne bledy, jezeli nie bedg one wplywaly
ujemnie na warto$¢ uzytkows i wyglad estetyczny wy-
robu.

3.3.2. Barwa materiatobw podstawowych po-
winna mie¢ jednolity odcien i by¢é odporna na mokre
i suche tarcie.

3.3.3. Potysk powinien by¢ jednolity bez $ladu
zmatowienia i smug.

3.3.4. Desen wytlaczany powinien mie¢ rowno-
mierng wyrazistos¢ na calej powierzchni. Dopuszcza
sie nieznaczny zanik desenia w miejscach mato widocz-
nych.
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3.35.
tej samej barwy i wykonczenia, nie powinny wykazy-
wac Sladéw rdzy, skaleczenia lub pogniecenia.

3.4. Wykonanie

3.4.1. Szycie powinno by¢ réwne, bez przepusz-
czen, poprzecigganych $ciegbw, przerywanych nici
i rozpru¢, a Sciegi o rdwnej dtugosci bez miejscowych
skupien. Linia szycia powinna by¢ réwnolegta do
krawedzi zszywanych.

Zakonczenia szycia powinny by¢é wzmocnione ry-
gieikami — przeszyciem wstecznym lub nitami.

Sposéb szycia, rodzaj i dtugos¢ Sciegéw, rodzaj,
grubos¢ i kolor nici oraz liczba Sciegbw na szwie —
wg. dokumentacji technicznej lub zatwierdzonego wzoru.

3.4.2. Zgrzewanie. Powierzchnia zgrzewoéw po-
winna by¢ czysta, bez przetopien i niedospawdw. Linia
zgrzewania powinna by¢ réwnolegla do krawedzi
czesci zgrzewanych. Szeroko$¢ i rodzaj zgrzewu — wg
zatwierdzonego wzoru.

3.4.3. Sklejanie. Miejsca sklejane powinny byé
potagczone w sposob trwaty bez niedoklejen i $Sladow
kleju na materiale.

3.4.4. Lamowanie powinno by¢ réwne, estetyczne,
bez miejscowych zgrubien, zataman linii i powinno
przebiega¢ réwnolegte do krawedzi elementu lamowa-
nego.

3.4.5. Kiedrowanie stosowane przy #gczeniu po-
szczegOlnych elementéw powinno by¢ estetyczne, bez
miejscowych zanikow Kkiedry, a szeroko$¢ i grubosc
rowna na catej dtugosci.

3.4.8. Liniowanie powinno by¢ wyrazne, bez miej-
scowych przepalen materiatu i powinno przebiegac
rownolegle do krawedzi lub linii szycia.

3.4.7. Zawiniecie brzegbw powinno by¢ rowne
i nie powinno wykazywa¢ rdznic w grubo$ciach. Do-
puszcza sie nieznaczne zgrubienia na czeSciach zao-
kraglonych. Szeroko$¢ zawiniecia — wg zatwierdzonego
wzoru.

3.4.8. Podszewkowanie. Podszewka powinna by¢
dopasowana do wnetrza wyrobu. Kolor podszewki
powinien harmonizowa¢ z materiatem podstawowym
wyrobu.

3.4.9. Wykonanie okué¢. Okucia powinny odpo-
wiada¢ zatwierdzonemu wzorowi i nie powinny miec
wad podanych w 3.3.5.

Podktadki mocujgce okucia od strony wewnetrznej
powinny by¢ zakryte. Zaleca sie stosowanie podkiadek
wzmacniajacych.

Wielko$¢ oku¢ powinna odpowiada¢ rodzajowi, mo-
delowi i wielkosci wyrobu.

Wymiary raczek powinny by¢ zgodne z BN-74/
8500-06 lub BN-72,8511-21.

Raczki i okucia lakierowane nie powinny wykazywac
odpryskow lakieru. Diugo$é zamka bhyskawicznego
powinna odpowiada¢ zatwierdzonemu wzorowi.

Okucia powinny by¢ sprawne, funkcjonalne,

Kolor taSmy zamka btyskawicznego powinien har-
monizowa¢ z kolorem zastosowanych materiatow.

Odstep miedzy suwakiem zamka btyskawicznego
i krawedzig materiatu powinien by¢é rowny i wynosié
nie mniej niz 2 mm.

3.5. Wykonczenie zewnetrzne i wewnetrzne
wyrobu powinno byé oczyszczone z resztek Kkleju
i pozbawione wszelkich plam i zanieczyszczen.

Szczegbtowy sposob wykonczenia wyrobéw — wg
dokumentacji technicznej i zatwierdzonego wzoru.

3.6. Ksztatt, konstrukcja i szczeg6towy sposéb
wykonania — wg dokumentacji technicznej lub za-
twierdzonego wzoru. Konstrukcja i sposéb wykonania
powinny zapewni¢ prawidlowg funkcjonalno$¢ i za-
tozong wytrzymato$¢ wyrobow.

3.7. Wytrzymato$s¢ mechaniczna. Rodzaje wy-
trzymatoSci mechanicznej i sposoby badan dla po-
szczegblnych grup wyrobéw kaletniczych i rymarskich
objetych niniejsza normg podano w tabl. 2.

Tablica 2

Wskaznik  * Grupy

wymagan wyrobow

wytrzyma-

losci

wyro-
Rodzaj Jednost- pow
wytrzy- ka ze Badanie, w
matosci miary kg WYTO- W9

natu- bow i Il ni

ral- PoZo

nych ftah

isyn- ye

tety-

cznych
na zme- iiczba 25000 20000 tak tak nie BN-77,8509-04
czenie podnie-
dyna- sien
miczne
na ude- liczba 2 2 tak nie nie BN-71,8509-05
rzenie cykli
przy
swobod-
nym
spadku
na prze- kG/ 140 100 tak nie nie BN-71,8509-06
bicie cm2  (137) (98)
udarowe  (daN/

cm?2)

3.8. Podziat na gatunki — wg BN-76 8509-01.
3.9. Cechowanie — wg BN-74/8500-04.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
| TRANSPORT

Pakowanie, przechowywanie i
BN-74/8509-02.

transport — wg
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5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan
5.1.1. Badania organoleptyczne

a) sprawdzenie sposobu pakowania i znakowania
)i
( lgj) sprawdzenie cechowania (3.9),

c) sprawdzenie materiatdw (3.2),

d) sprawdzenie barwy (3.3.2),

e) sprawdzenie ksztattu i konstrukcji (3.6),

f) sprawdzenie wymiaréw (3.1),

g) sprawdzenie wygladu, wykonania, wykonczenia
i prawidtowosci podziatu na gatunki (3.3, 3.4, 3.5,
3.8).

Badania organoleptyczne nalezy przeprowadzaé przy
kazdorazowej dostawie partii.

5.1.2. Badania wytrzymatosciowe (3.7) nalezy
przeprowadzac:

— przy okresowej kontroli produkciji,

— w przypadku zmian materiatowych, technolo-
gicznych lub wzoru,

— w przypadku sporu lub na zadanie odbiorcy.

5.2. Rodzaje kontroli

a) kontrola normalna,

b) kontrola obostrzona,

c) kontrola ulgowa.

Kontrola normalna stanowi zasadniczy rodzaj kon-
troli i powinna by¢ stosowana zawsze do kontroli
pierwszych partii danego wyrobu tak dtugo, dopoki
nie zaistniejg warunki przejscia na kontrole obostrzo-
ng lub ulgowa. Warunki przejscia z jednego rodzaju
kontroli na inny zgodnie z PN-73/N-03021.

5.3. Przygotowanie partii do badan. Przed po-
braniem probek nalezy wyroby kaletnicze i rymarskie
podzieli¢ na partie zawierajgce wyroby tego samego
rodzaju, wzoru, typu, gatunku i wielkosci.

5.4. Pobieranie prébek. Probki nalezy pobrac
sposobem losowym zgodnie z PN/N-03010.

5.5. Liczno$¢ probki. W zaleznosci od rodzaju
kontroli i grupy wyrob6éw probki do badah organo-
leptycznych wg 5.1.1 nalezy pobra¢ o liczno$ci podanej
w tabl. Z-1, Z-2 i Z-3 (plan jednostopniowy, ogolny
poziom kontroli Il, w2— 6,5% i 4% zgodnie z
PN-73 N-03021).

Do badania cech uzytkowych (wytrzymatoSciowych)
prébki nalezy pobraé metoda losowg sposrdd probek
pobranych do badan niepetnych.

Liczno$¢ prébek do badania cech uzytkowych — wg
BN-76/8509-03.

5.6. Opis badan

5.6.1. Sprawdzenie sposobu pakowania i zna-
kowania polega na stwierdzeniu metodg organolep-
tyczng zgodnosci sposobu zastosowanego pakowania
i znakowania z wymaganiami wg BN-74/8509-02.

5.6.2. Sprawdzenie cechowania polega na stwier-

dzeniu zgodnosci zastosowanego sposobu cechowania
z wymaganiami wg BN-74/8500-04.

5.6.3. Sprawdzenie materiatéw polega na stwier-
dzeniu zgodnos$ci uzytych materiatbw z wymaganiami
wg 3.2.

5.6.4. Sprawdzenie odpornosci barwy nalezy
przeprowadzi¢ zgodnie z PN-74/P-22142.

5.6.5. Sprawdzenie ksztattu i konstrukcji polega
na stwierdzeniu zgodnosci ksztattu i formy konstruk-
cyjnej wyrobdéw z wymaganiami podanymi w 3.6.

5.6.5. Sprawdzenie wymiarow polega na stwier-
dzeniu zgodnos$ci wymiaréw z wymaganiami podanymi
w 3.1, przy zastosowaniu linijki z podziatkg milime-
trowa.

5.6.7. Sprawdzenie wygladu, wykonania, wy-
kohczenia i prawidtowosci podziatu na gatunki
polega na stwierdzeniu zgodnosci z wymaganiami po-
danymi w 3.3, 3.4, 3.5, 3.8.

Badania nalezy przeprowadzié¢ nieuzbrojonym okiem
w Swietle rozproszonym.

5.6.8. Sprawdzenie wytrzymatosSci mechanicz-
nej

5.6.8.1. Pobieranie i przygotowanie probek do
badan wytrzymato$ciowych — wg BN-76 8509-03.

5J.8.2. Sprawdzenie wytrzymatosci na zme-
czenie dynamiczne nalezy przeprowadzi¢ zgodnie
z BN-71/8509-04 przy obcigzeniu towarem wiasciwym
lub zastepczym o masie okre$lonej w BN-76/8509-03.

5.6.8.3. Sprawdzenie wytrzymatosci na ude-
rzenie przy swobodnym spadku nalezy przeprowa-
dzi¢ zgodnie z BN-71/8509-05 przy obcigzeniu towa-
rem wiasciwym lub zastepczym o masie zblizonej do
towaru wihasciwego.

5.6.8.4. Sprawdzenie wytrzymatosci na prze-
bicie nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z BN-71 8509-06.

5.7. Ocena wynikéw badan

5.7.1. Ocena wyrobu

5.7.1.1. Wyréb niedobry ze wzgledu na badanie
wg 5.1.1 a) : f) Badany wyrdb nalezy uzna za nie-
dobry, jezeli nie przejdzie z wynikiem dodatnim przez
jedno z badan.

5.7.1.2. Wyr6b niedobry ze wzgledu na badania
wg 5,1.1 g). Badany wyrob nalezy uznac¢ za niedobry,
jezeli ocena punktowa wygladu wykonania i wykon-
czenia przeprowadzona wg BN-70/8509-01 jest wyzsza
od dopuszczalnej liczby punktéw dla danego gatunku.

5.7.1.3. Wyrob niedobry ze wzgledu na badania
wg 5.1.2. Badany wyrob nalezy uznaé za niedobry,
jezeli nie przejdzie przez badania z wynikiem dodatnim.

5.7.2. Ocena partii

5.7,2.1. Partia wyrobdw niezgodna z wymaga-

niami normy ze wzgledu na badania organolep-
tyczne. Badang partie wyrobow nalezy uzna¢ za nie-
zgodng z wymaganiami normy, jezeli liczba wyrobow



niedobrych przy zatozonym poziomie badan jest wie-
ksza od liczb podanych w tabl. Z-1, Z-2 i Z-3.
5.7,2.2. Partia wyrob6éw niezgodna z wymaga-

BN-77/8501-19

tosciowe. Badang partie wyrobdéw nalezy uzna¢ za

niezgodng z wymaganiami normy, jezeli jeden z wy-

niami normy ze wzgledu na badanie wytrzyma-  datnim.

Informacje dodatkowe

Liczno$¢ partii
sztuk

1

2:15
16 ;25
26”750

51
91
151
281
501
1201

190
150
1 280
:-500
: 1200
1 3200

powyzej 3201

Liczno$¢ partii
sztuk

2:

16
26
51
91
151
281
501
1201

15
25
50

190

150
280
: 500
1 1200
:-3200

powyzej 3201

KONIEC

BADANIA ORGANOLEPTYCZNE

KONTROLA NORMALNA, OBOSTRZONA

I ULGOWA

wg WADLIWOSCI DOPUSZCZALNEJ (w2 65 i 4,0

Tablica Z-I. Plan kontroli normalnej

Grupa | {w2—6,5",)

liczno$¢ prébki
sztuk

2
2

13
20
32
50
80
125
200

dopuszczalna
liczba sztuk
niedobrych

3
0

N W N

14
21

ZALAC

Grupa Il i 1l (@2+—4,0",)

Tablica Z-2. Plan kontroli obostrzonej
Grupa | {w2— 6,5",)

liczno$¢ préobki
sztuk

9
3
13

20
32
50
80
125
200

dopuszczalna
liczba sztuk
niedobrych

3
0

o 0o w N

12

dopuszczalna

licznos¢ probki liczba sztuk
niedobrych
4 5
3 0
13 1
20 2
32 3
50 5
80 7
125 10
200 14
Grupa Ili 1l (w2— 4,0",)
li S DrobKi dopuszczalna
Icznosc iro ! liczba sztuk
szt niedobrych
4 5
5 0
20 4
32 2
50 3
80 5
125 8
200 12

rob6w nie przejdzie przez badania z wynikiem do-

iK
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Tablica Z-3. Plan kontroli ulgowej

Grupa | (zc2— 6,5%,)

Licznos¢ partii

wadliwo$¢ dopuszczalnalp

Grupa Il i lll (w2— 4,0%)
wadliwo$¢ dopuszczalnal)
liczno$¢ sztuk
sztuk

m2 mL m2
4 5 6 7
1 2 0 1

2
5 0 2

3
4 8 1 3
5 13 1 4
6 20 2 5
8 32 3 6
10 50 5 8
13 80 7 10

3) Jezeli liczba sztuk niedobrych w prébce jest zawarta miedzy M1 i M2, to partie nalezy przyjaé, lecz poczynajac od nastepnej partii stosowaé kontrole

INFORMACJE DODATKOWE

sztuk licznos¢ sztuk
probki sztuk
1 2 3
2-:-15 2 0
16 : 25 3 0
26-1-50
51 : 90 1
91 -r 150 8 1
1514- 280 13 2
281 -r 500 20 3
501 : 1200 32 5
1201H-3200 50 7
powyzej 3201 80 10
normalna.
1. Instytucja opracowujaca norme — Branzowe Labora-

torium Przemys$lu Kaletmczo-Rymarskiego, Warszawa.
2. Normy i dokumenty zwigzane

PN/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wyhér
sztuk do prébek

PN-73/N-03021 Statystyczna kontrola jakosci. Kontrola odbior-
cza wedbug oceny alternatywnej. Plany badania

PN-74/P-22142 Skoéry wyprawione. Wyznaczenie odpornosci
wybarwier i powtok kryjacych na tarcie

BN-69/8500-01 Kaletnictwo i rymarstwo powszechnego uzytku.
Nazwy i okre$lenia

BN 74/8500-04 Wyroby kaletnicze i rymarskie powszechnego
uzytku. Cechowanie

BN-74/8500-06 Wyroby kaletnicze. Raczki grzbietowe ze skory
i jej substytutéow do teczek i waliz. Wymiary podstawowe

BN-76/8509-01 Wyroby kaletnicze i rymarskie powszechnego
uzytku. Bledy. Gatunki

BN-74/8509-02 Wyroby kaletnicze i rymarskie powszechnego

uzytku. Pakowanie., przechowywanie i transport
BN-76/8509-03 Metody badan wyrobéw kaletniczych. Pobiera-
nie i przygotowanie probek do badan wytrzymato$ciowych
BN-71/8509-04 Metody badan wyrobéw kaletniczych. Badanie
wytrzymato$ci na zmeczenie dynamiczne
BN-71/8509-05 Metody badan wyrob6éw kaletniczych. Badanie
wytrzymatosci na uderzenie przy swobodnym spadku
BN-71/8509-06 Metody badan wyrobéw kaletniczych. Badanie
wytrzymato$ci na przebicie udarowe
BN-72/8511-21 Raczki grzbietowe do wyrobéw kaletniczych
Systematyczny Wykaz Wyrobéw. T.3. GUS. Warszawa: Wyda-
whnictwo Katalogéw i Cennikéw 1975
Zasady Kodu Towarowo-Materiatowego GUS, OS$rodek Badaw-
czo-Rozwojowy Systemu Panstwowej Informacji Statystycz-
nej, zeszyt9, 1975 r.
3. Autor projektu normy —
Branzowe Laboratorium Przemystu
Warszawa.

mgr Mikotaj Dabrowski,
Kaletniczo-Rymarskiego,



