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N O R M A BRANŻOWA BN-90 

SUROWCE Jedwab poliamidowy 
7551 -06 

WŁÓKIENNICZE 
włókienniczy 

Zamiast 
BN-76/7551-06 

l. WSTĘP 

1.1. Przed!piOt normy, Przedmiotem normy jest jed
wab polia midowy rozciągany konwencjonalnie lub 
w procesie przędzenia (DSD), jedno- i wielofi lamento
wy, nie barwiony, błyszczący i półmatowy z dodatkiem 
światłostabilizatora, nie skręcony lub skręcony, sczepia
ny pneumatycznie i snuty, o masie liniowej fi lamentów 
powyżej 3,5 dtex, o nazwie ha ndlowej STILON 
PA6 Sft. 

1.2. Określenia 

1.2.1. partia jedwabiu - wg PN-89/P-04651 . 
1.2.2. partia produkcyjna jedwabiu - ok reślona ilość 

jednego asortymentu jedwabiu wytworzonego w jedna
kowych warunkach procesu tech~ologicznego. 

1.2.3. nawój pełny -:-- określona ilość bezzrywowego 
jedwabiu nie skręconego nawiniętego na cewkę metalo
wą cylindryczną w czasie wynikającym z progra mowa
nego odbioru na maszynie rozciągającej. 

1.2.4. nawój z rezerwą - na wój z wyprowadzonym 
końcem jedwabiu przewidzianym do dowiązywania 
w ciągłym przerobie. 

2. PODZIAL I OZNACZENIE 

2.1. Podział i omaczenie - wg KTtyt , podbra n
ża 1272, uzupełnione nazwą wyrobu i numerem normy. 

Dopuszcza się stosowanie doda tkowych oznaczeń wg 
Indeksu Wyrobów ZWCh STILON1). 

2.i." Pqykład oznaczenia jedwabiu poliamidowego 
włókienniciego nie skręconego (1 272- 11 2), o masie li 
niowej 40 dtex, liczbie filam~n tów 9 (-70), wytworzo
nego ekstruderowym sposo~e'm przędzen ia EXT2, pół
matowego PM , nawiniętego na cewki cylindryczne 
CYL~, z rezerwą Z R, jakości .l (O- Ił ) i .liczbie kon
tro lnej O (0): 

KTM 1272- 11 2-700-JIO 
/ 

STILON PA6 Sft BN-90/7551-06 

1
} Patrz Info rmacje dodatkowe p. 6. 

Grupa katalogowa 1105 

3. WYMAGANIA I BADANIA 

3.1. Wymagania ogólne 
a) nawoje powinny być zabezpieczone przed samo

czynnym odwijaniem i za pewn iać dobrą odwijałoość 

jedwabiu, 
b) jedwab nie skręcony nawinięty na cewki cylin

dryczne meta lowe i jedwab nie skręcony DSD nie może 
mieć zrywów, 

c) ze rwane końce jedwabiu nie skręconego snutego, 
p rzewija nego i skręconego powinny być związane trwa
ł ym węŻłem , a k ońce nitek od węzła nie powinny być 
dłuższe niż 5 mm , 

d) zawa rtość i rodzaj zastosowa nej preparacji powin
ny zapewnić prawidłowy przerób w odpowiednich d la , 
danego asortymentu jedwabiu warunkach technologicz
nych, 

e) liczba i trwałość sczepień w jedwabiu sczepionym 
pneuma tycznie powinny zapewniać prawidłowy prze
rób, 

f) mi nimalna masa nawoju - wg załącznika , 
g) własności jedwąbiu ujęte w normie powinny b yć 

zachowane przez rok od daty produkcji. 
W przypadk~ złego przerobu jedwabiu dopuszcza się 

przeprowadzenie kontrolowa nego przerobu w celu 
sprawdzenia stopnia jakości dostawy. Warunki tego 
przerobu powinn y być uzgodnione pomiędzy dostawcą 
odbiorcą. 

3.2. Wymagania szczegółowe - wg tablicy. 

Nazwa wska7.nika 
Stopień jak ośc i Metoda 

l 2 
badania 

wg 

l 2 3 4 

Odchylenie masy liniowej rze-
czywistej od masy liniowej no-
minalncj, % 

- jedwab błyszczący i pro-
filowany 
do 44 dtex ±3,0 ± 4 PN-83/ 
powyżej 44 dtex ±2,5 ± 4 P-04653 

- jedwab półmatowy ±2,5 ± 4 p. 2.6 

Zgłoszona przez Instytut Włó kien Chemicznych 
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Włókien ni ctwa dnia 20 czerwca 1990 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 stycznia 1991 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 10/ 1990, poz. 23) 

WYDAWNICTWA N ORMALIZACYJN E .ALFA" 1990. Druk. Wyd. Norm. W·wa. Ark wyd. 0.45 Nakł. 900 + 27 Zam. 1400/90/3 
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cd . tablicy cd tablicv 

' 

a7wa wskaźnika 
Stopieti jakości 

l 2 

l 2 3 

Współczynnik zmienności ma-
sy liniowej , %, nie więcej niż 

- jedwab jednofilamento-
wy błyszczą cy, p rofil o-
wany 3,0 4,0 
pó lmatowy 1,8 2.5 

-jedwab widofilamento-
wy nie s k ręcony, scze-
piany pneuma tycznie 1,5 2,5 

pozosta ły l ,8 2.5 

Wytrzyma łość właściwa. 

cN/tex , nic m niej niż 

- jedwab n ie skręcony 

- jedwab ~kręcony: !.zczc-
40 

piany pneumatycznie 
i snuty 37 

Odchylenie bezwzględne wy-
dłużen ia nywającego od no-
minal nego. %. 

- jedwb półmatowy ± 4 
- jedwab błyszczący ±5 

Nic równomie rność masy li-

niowej (U) wg Uster'a, %, nie 
więcej n iż 

-jedwab pólma towy n ic 
skręcony 1,5 -
skrę.:ony 2,0 -

-jedwab błyszczący nie 
sk ręcony 

do 44 dtex 2.0 -
powyżej 44 d tcx 1.5 -
skręcony 2,0 -

Odchylenie bezwzględne w1ia-
ny długości po działaniu wrzą-

cej wody od wartośc i nom t-
nalnej , % 
- jedwab półmatowy ± 1,5 ±2.0 
-jedwab blys7CZ'-! CY ±2.0 ±2.0 

Metoda 
badania 

wg 

4 

PN-83/ 
P-04653 
p. 2.6 

PN-84/ 
P-04654 

PN-75/ 
P-04!i03 

Normai 
Te,t 

prędkość 

przesuwu 
jedwabiu 
50 m/ min 

PN-84/ 
P-04665 
p. 2.7 

(bez su~zc-
nia w su-

sza rce) 

wskaźnika 
Stopień jakości Metoda 

Nazwa 
badania 

l 2 
wg 

l 2 3 4 

Nierównomierność wybar-
wiet1 me mniej niż 

- jedwab półmatowy me PN-89/ 

skręcony 4-5 3 P-04672 
-jedwab błyszczący, profi-

lowany DSD i sk ręcony 4 3 

Włochatość na powier?chni 
nawoju (końce p:;kniętych fi-
lamentó w). sztuk. nie więcej PN-87/ 
n iż P-D468 1 
-jedwa b nie skn;cony o 5 
- jedwab s kręcony 3 5 

Wynik i badań w porównaniu z wa rtościami liczbowymi poda-
nymi w tablicy ndleży mterprctować 7god nie z PN-70/N-{)2120 
p. 3.3.2 metoda z. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT 

Pakowanie, przechowywa nie 
PN-87 / P-06767. 

transport w o e 

Jedwab poliamidowy włókienniczy powinien b yć 

przechowywa ny w pomieszczeniach o temp<.:ra turzc nie 
niższej niż 5°C. 

S. BADANIA ODBIORCZE 

Badania odbi orcze i ocena parti i - wg PN-77/ 
P-06748. Fotwierdzenie jakości partii (świadectwo ana
lizy) umieszc7.a się na specyfikacji wysyłkowej . 

ZAŁĄCZNIK 

MINIMALNA MASA NA WOJU, G 

Asortyment 
Jakość 

l 2 

Jedwab nie sk ręcony 

- rozciągany konwencjonalnie 1000 350 
- rozciągany w procesie przędzenia 3200 1000 

Jedwab skręcon} 500 350 

Dopuszcza s ię uzgad nian ie pomiędzy produce ntem i odbiorcą innych· ni ż w tablicy mini malnych mas nawojów. 

KONIEC 

Informacje dodatkowe 
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INFORMACJE DODATKOWE 

l. Instytucja opracowująca normę - Instytut Włókien Chemicz
nych, Łódź. 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-76/7551-06 
a) wprowadzono wymagania dla jedwabiu DSD, błyszczącego 

l profilowanego, . 
b) rozszerzono wyrnagania ogó lne, 
c) dopuszczono przeprowadzanie przerobu kontrolowanego, 
d) określono minimalne masy nawojów jedwabiu nie skręconego 

i skręconego. 
3. Normy i dokumenty związane 

PN-89/P:-04651 Nitki. Fobieranie próbek 
PN-77/P-06748 Jedwab z włókien ciągłych chemicznych. Badania 

odbiorcze 
PN-87/P:-06767 Włókna chemiczne. Pakowanie, przechowywanie 

i transport 
Fozostałe normy związane podano w tablicy. 
Kod Towarowo-Materiałowy. Włókna chemiczne. Łódź: Zjednocze

nie Przemysłu Włókien Chemicznych CH EMITEX, ·1979. 
4. Normy zagraniczne , 

Jugosławia JUS F.B2. 10 l (1977) Foliamidna filament-preda t i pa 6 
i 66. Uslovni kvaliteta 

NRD TGL 26802/0 1 (1978) Folyamidseide, feintyp ; Tei)kettcn; fiir 
Flachkettenwirkcrei . . " 

Rumunia STAS 936~-80 Fibre poliamidice torsionate pentru tesaturi 
si tricotaje 

Rumunia ·STAS 9845-80 Fibre poliamidice pentru tesaturi si tricotaje 

5. Parametry do uzgodnienia wg· uzasadnionych potrzeb odbiorcy: 
nominalna rezultatywna masa liniowa, wydłużenie zrywające, zmiana 
długości we wrzącej wodzie, liczba skrętu, masa. nawoju pełnego 
bez reze rwy jedwabiu nie skręconego, masa nawoju jedwabiu skrę

conego, odchylenie masy nawoju jedwabiu skręconego od masy no-
minalnej . · 

6. Oznaczenia stosowane w Indeksie Wyrobów ZWCh STILON 
6.1. Symbol jedwabiu - FA6 Sft. 
6.2. Skrót nazwy jedwabiu wg podziału na podgrupy w KTM 
- nic skręcony, rozciągany w procesie przędzenia - STILON 

FA6 Sft DSD, 
- nie skręcony, rozciągany konwencjonalnie - STILON FA6 

Sft NIE SKRĘC, 
- sczepiany pneumatycznie - STILON PA6 Sft SPN, 

- śnuty- :;TILON FA6 Sft SNUTY, 
- skręcony ,.- STILON PA6 Sft SKRĘC. 
6.3. Kształt przekroju 
- · kołowy - bez wyróżnika , 

- profilowany - PR. 
6.4 . Technologia wytwarzania ekstruderowa EXTI , EXT2, 

EXT2 DSD, EXT3, EXT4. 
6.5. Rodzaj jedwabiu 
- błyszczący - BL, 
- półmatowy - ·PM. 
6.6. Rodza'j obróbki 

nie skręcony - bez oznaczenia, 
- skrę~ony - kierunek skrętu S lub Z, liczba skrętu, 
- nie płukany - bez oznaczenia , 
- sczepiany pneumatycznie - SFN, 
- snuty - bez symbolu, 
- stabilizacja niska - STI, 
- stabil izacja średnia - ST2, 
- cewiony - CEW, 
- przewijan y - PRZEW. 
6. 7. Rodzaj cewki 
- cylindryczna metalowa 0 50X420 mm - CYL2, 
- cylindryczna papierowa 0 wewnętrzna 94, 0 zewnętrzna 

112><180 mm- CFC3, 
~ cylindryczna papierowa 0 44,5XI97 mm - CFCI , 
- stożkowa 0 62X230 mm - ST02, 
- szpula osnowowa 42 typu "diabolo" - SZF42. 
6.8. Cecha nawoju 
- bez rezerwy - bez symbolu, 
- z rezerwą d o c iągłego podłączenia - ZR, 
- o standardowej liczbje nici w osnowie (1100-;- 1200) ...:..._ SNO, 
- o zmniejszonej liczbie nici w osnowie, zależnie od stopnia 

zmniejszeni:;~ - SNl, SN2, SN3. · 
6:9. Przykład dodatkowego oznaczenia jedwabiu: 

STILON PA6 Sft NIE SKRĘC 40 d tex f9 EXT2 PM CYL2 ZR G l 
7. Symbol wg KTM ._ 1272-111, 1272-11 2, 1272-114, 1272-1 16, 

1272-117, 1272-119 .. 
8. Autorzy projektu normy ·- mgr i nż . Krzysztof Kucharski, mgr 

inż. Teresa Ma rchlewska, mgr inż. Stanisława Filichowska-Gwóźdź 

- Instytut Włók ien Chemicznych, Łódź; mgr inż . Danuta Komorow
. ska, doc. dr inż . Artur Różycki - Instytut Włókiennictwa, Łódź. 


