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N O R M A BRANŻOWA BN-89 

WYROBY Igły do 
8511-27 

szyc1a ręcznego 
GALANTERYJNE 

l cerowania 
Grupa katalogowa 1154 

l. WSTĘP 3. WYMAGANIA 

Przedmiotem no rmy są igły stalowe stosowane do 
szycta ręcznego · i cerowania. 

3.1. Wymiary - wg rys. l i tabl. l. 

2. PODZIAL I OZNACZENIE 

L 2.1. Podstawowy podział i oznaczenie asortymentu wg 
KTM podbranża 2881 , przy czym oznaczenie na leży 

uzupełnić nazwą wyrobu, sy mbolami typu i wielk ośc i 

o raz numerem normy branżowej. 

2.2. Podział 
2.2.1. Typy. W za leżności od ko nstrukcji uszka 

i ostrza igieł rozróżnia się typy igieł oznaczone cyfra
mi od l do 5. 

L --t=- .ą.~ "l 

2.2.2. Wielkość. W za leżności od średnicy d i dłu

gości L w mm rozróżnia się wielkości igieł wg tabl. l . 
2.3. Przykład oznaczenia wyrobu galanterii osobno 

nie wymienionej (288 1 ), przybo rów do szycia i robót 
ręczn ych (5), i gły do szycia(!), ogólnego zastosowania 
(1), typu igły l (010), wielkości igły l (O l ), o cyfrze 
kontrolnej (8): 

KTM 2881-5 11-01 0-0 18 
IGŁA DO SZYC IA RĘCZNEGO 1-1 BN-89/8511-27 
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Tablica l 

Długość igły ~ltoica igły Długość ostrza 
Typ igły Wielk ość igły 

L ± 0,5 J -{),03 ' ±0,4 

mm 

l 48 0 ,95 11 

2 46 0,90 lO 

3 44 0,80 lO 
l 4 42 0 ,75 10 

5 40 0,70 10 
6 38 0,65 9 
7 36 0,60 9 

l 38 1,00 lO 
2 36 0,95 lO 
3 34 0,90 9 

2 4 32 0,80 9 
5 30 0,75 9 
6 28 0,70 8 
7 26 0,65 7 

---+----- ~~!i! 

.l m 

-l-J-c l \ c _fi_ 

IBN-89/8511-27-11 

Rys. l 

Długość uszka 
Szerokość 

Dotychczasowa 
uszka 

m nazwa i gły 
n 

1,55 0,40 
1,45 0,40 
l ,25 0,35 
1,10 0,35 Sharps 
1,00 0,30 
0,95 0,30 
0,90 \, 0,25 

1,65 0 ,45 
1,55 0,40 
1,45 0,40 
1,25 0,35 Blunts 
1,10 0,35 
1,00 0,30 
0,95 0,30 

Zgłoszona przez Centralny Ośrodek Badawczo-Rozwojowy Przemysłu Artyk ułów Techn icznych Galanteryjnych 
Ustanowiona przez Dyrektora Instytutu Włókiennictwa dnia 16 marca 1989 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 października 1989 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 5/ 1989, poz. 11 ) 
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cd. ta bl. l 

Długo~ć igły Srcdnica igły Długość ostrza Długość u>zka 
Szerokość 

Dotychczasowa Typ igły Wielkość igły uszka L ±o.5 d - 0.03 

mm 

l 42 1.00 
2 40 0.95 
3 38 0.90 

3 4 36 0.80 
5 34 0.75 
6 32" 0,70 
7 30 0.65 

5 51 1.20 
4 6 56 1.30 

7 61 1,40 

1 32 0.75 
5 2 34 0.80 

3 38 0.90 

3.2. Materiał - drut stalowy DW wg BN-83/ 
5015-04. 

3.3. Wymagania ogólne. Igły należy wykonać z dru
tu stalowego przez jego cięcie z prostowa niem . Końce 
igły powinny być zaostrzone. Uszko powinno być kute 
i dziurkowane. Uszka w igłach powinny być wykona
ne tak , aby wzdłużna ich oś pokrywała się z wzdłuż
ną os i ą igły. 

3.4. Wykończenie. Nie dopuszcza się występowania 
na powierzc hni igieł ciemnych plamek widocznych nic 
uzbrojonym okiem, rys, zadrapań, pęcherzy, wżerów , 

rd zy, łuszczenia się warstwy oraz miejsc nie pokrytyćh 
powłoką nik lową. Igły powinny być pokryte powłoką 
ga lwaniczną niklową o grubości 3 J.lm błyszczącą, na
łożoną na stali Fe/Ni 3b wg BN-88/85 10-05. 

3.5. Wytrzymałość na zginanie. Igły zgięte o kąt 15° 
nie powinny się ła.inać. 

3.6. Działanie. Igły powinny lekk o wchodzić w tka
nmę z elanobawełny złożoną podwójnie. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
l TRANSPORT 

4.1. Pakowanie 
4.1.1. Opakowanie jednostkowe. I gły jednego typu 

i wielkości należy pakować po 25 sztuk w papier me
tali zowany wg PN-73/ H-92922. 

4.1.2. Opakowanie zbiorcze. I gły jednego typu i wiel
kości opakowane wg 4. 1. 1 należy łączyć gumką w wią
zki po 10 sztuk i pakować po 4 wiązk i w paczki 
z papieru pakowego wg PN-87/ P-50438/04 lub PN-87/ 
P-50438/ 05. 

4 .1.3. Opakowania transportowe . .I gły pakowane wg 
4. 1.2 należy pakować w pudła tekturowe składane wg 
PN-73/0-79402. Puclła z zawa rtością należy zabezpie
czyć taśmą sta lową d o opakowań wg PN-73/ H-92326. 
Masa pud ła z zawartością nie powinna przekraczac 
50 kg. 

4.2. Znakowanie opakowań 
4.2.1. Znakowanie opakowań zbiorczych. Na każdym 

o pakowaniu powinien być umieszczon y napis zawiera
jący co najmniej dane wg PN-76/0-79251 : 

l ±0,4 m 
n 

nazwa igły 

' 
lO 1.00 0,50 
lO 0,95 0,45 
9 0.85 0,45 
9 0.80 0,40 Betwens 
9 0,75 0,40 
8 0,70 0,35 
7 0.65 0.30 

12 5.00 0,50 
13 5,40 0,50 Tapet 
14 5,50 0,60 

9 2.8 0,30 
ej 3.1 0,40 WDT 

lO 3,7 0.45 

a) nazwę lub znak producen ta, 
b) nazwę wyrobu, 
c) oznaczen ie wg 2.3, 
d) liczbę opakowań jcdnostko~ych , 

e) znak KJ . 
4.2.2. Znakowanie opakowań transportowych. Na każ

dym opakowaniu powinna być umieszczona p rzywiesz
ka lub nalepka zawierająca co najmniej dane wg PN-85/ 
0-79252: 

a) nazwę i adres producenta , 
b) nazwę i adres odbio rcy, 
c) niasę brutto. 
4.3. Przechowywanie. Igły opakowane wg 4.1.2 na

leży przechowywać w pomieszczeniach suchych i za m
kniętych , w temperaturze 5 -:- 25°C i wilgotności względ
nej powie trza 40 -:- 65% w warunkach zabezpieczają
cych wyrób przed szkod liwym wpływem chemikaliów, 
uszkodzeniem mechanicznym i wilgocią. 

4.4. Transport. Igły należy przewozić w opakowa
niach transportowych krytymi i czystymi środkami 
transportu zabezpieczając je przed zawilgoceniem 
i uszkodzeniem mechaniczn ym, zgod nie z ak tualnie 
obowi ązującymi przepisami transpo rtowymi. 

5. BADANIA 

5.1. Rodzaje badań. Igły na leży poddać nas tępującym 
badaniom: 

a) sprawdzeniu wymiarów (3.1), 
b) oględzinom zewnętrznym (3.3), 
c) sprawdzeniu wykończen ia (3.4), 
d) sprawdzeniu wytrzymałości na zginanie (3.5), 
e) sprawd zeniu działania (3.6). 
5.2. Badania pełne obejmujące badania wg S. la) -7-e) 

należy ' wykonywać przynajmniej raz w kwarta le oraz 
przy zmia nach technologicznych mogących mieć wpływ 
na właści wości igieł. 

5.3. Badania niepełne obejmują badania wg S. l a ) i b) 
należy wykonywać je dla każdej partii igieł. 

5.4. Kontrola jakości 
5.4.1. Skład i liczność partii. Przed przystąpi eniem 

do badań igły należy podzielić na oddzielne partie skła-
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dające się z wyro bu jednego oznaczenia wg 2. 1. Licz
ność partii nie powinna przekraczać 150000 sztuk . 

5.4.2. Sposób pobierania próbek - losowo. Z partii 
i g ieł sk ładającej s ię ze sztuk , które przeszły z wynikiem 
dodatnim badania wg 5. la) i b) (tabl. 2) należy pobrać 
próbkę losowo wg PN-83/N-030 10 do badań wg' 5.1c), 
d) , e) (tabl. 3). 

5.4.3. Poziom kontroli 
a) przy badaniu wg 5. la) i b) - l ogólny wg PN-79/ 

N-0302 1, 
b) przy badaniu wg 5. Ie) d ), e) - specjalny S-3 

wg PN-79/ N-0302 1. 

5.4.4. Wadliwość dopuszczalna w 2 - maksimum 4%. 
5.5. Opis badań 
5.5.1. Oględziny zewnętrzne i gły należy przepro wa

dzać nie uzbrojonym o kiem . · 

5.5.2. Sprawdzenie wymiarów na leży przeprowadzić 

suwmiarką wg PN-79/ M-531 3 1. 

5.5.3. Sprawdzenie wykończenia powłoki ga lwanicz
nej na leży przeprowadzić wg BN-88/85 l 0-05. 

l 

5.5.4. Sprawdzenie wytrzymałości na zginanie należy 
przeprowadzi ć na przy rząd zie do badania sprężystości 

igieł (rys. 2). Igły uchwycone w od ległości 10 mm 
od k ońca z uszkiem i wychylone przez s iłę P przy
łożoną w odległości 15 mm od miejsca uchwydenia 
o kąt 15° nie po winny się łamać . 

5.5.5. Sprawdzenie działania igi eł należy przeprowa
dzić na tkani nie ubranio wej z elanoba wełny złożonej 

podwój nie. Tkani na powinna być nałożona i lekk o 
napięta na ramk ę o , wy mia rach 100X50 mm. I gła po
winna lekko wejść w tkaninę i n ie powodować zacięć. 

5.6. Ocena wyników badań 
5.6.1 . Igła niedobra. Igłę należy uznać za niedobrą, 

jeżeli choc iaż jedno z badań wg 5. 1 da ło wynik nega
tywny. 

5.6.2. Ocena partii. Partię igieł n a leży uznać za 
zgodną z wymaganiami norm y, jeże l i liczba sztuk nie
dobrych nie osiągnie liczby dyskwa li fikującej. 

Tablica 2. Badania wg S. l a) i b) 
-

Liczność partii Kontrola no rmalna Kontro la obostrzona Kontrola ulgowa 
N 

n m , m, n m, m , n m, m , 

sztuk 

do 280 13 l 2 
20 l 2 

5 o 2 

28 1 .... 500 20 2 3 8 l 3 

501 .... 1200 32 3 4 32 2 3 13 l 4 

1201 .... 3200 50 5 6 50 3 4 20 2 5 

320 1 .... 10000 80 7 8 80 5 6 32 3 6 

10001 .... 35000 125 lO 11 125 8 9 50 5 8 

3500 1 .... 150000 200 14 15 200 12 13 80 7 10 

n - l iczność próbki. 
m, - liczba kwa lifikująca. 

m, - liczba dyskwalifikująca. 

Tablica 3. Badania wg S. lc), d) i e ) 

Liczność pa rtii Kontrola norma lna Kontro la obostrzona Kontrola ulgowa 
N 

n m , m , n m , m , n m , m , 

sztuk 

do 500 8 
l 2 3 o 2 

50 1 .... 3200 13 
20 l 2 

3201 .... 35000 20 ' 2 3 8 l 3 

35 00 1 .... 150000 32 3 4 32 2 3 13 l 4 

n - l ic111ość próbki . 
m , - lic1ba kwal irikująca . 

m2 - lic7ba dyskwali fikująca. l 
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IBN~/BSll-27-2 1 

Rys. 2 

KONI EC 

INFORMACJE DODATKOWE 

! . ~~'~!v~ucja opracowująca normę - Centralny Ośrodek Badaw
czo-Ro zwojowy Przemysłu Artykułów Techn icznych i Galanteryj
nych, Łódź. 

2. Normy związane 

PN-73/H-92326 Taśma sta lowa wa lcowana na zimno do pancerze-
nia kabli i opakowań 

PN-73/H-92922 Aluminium. Folia aluminiowa 
PN-79/M-53131 Narzędz ia pomiarowe. Przyrządy suwmiarkowe 
PN-83/ N-03010 Statystyczna kontro la ja kości. Losowy wybór jedno-

stek prod~ktu do próbk i 
PN-79/N-0302 1 Statystyczna kon trola jakości. Kontro la odbiorcza 

według oceny alterna tywnej. Plany badania 
PN-76/0-7925 1 Opakowania jednostkowe z zawartością. Znaki 

i znakowanie. Wymagan ia podstawowe 

PN-85/0-79252 Opakowania transportowe z zawa rtością. Znaki 
i znakowanie. Wymagania podstawowe 

PN-73/0-79402 Opa kowania t ransportowe tekturowe. Pudła 

PN-87/P-50438/04 Papiery pa kowe. Papier pakowy celułozowo-ma-

kulaturowy 
PN-87/P-50438/05 Papiery pakowe. Papier pakowy ma kulaturowy 
BN-83/5015-04 Druty włókiennicze. Drut stalowy na igły i biegacze 
BN-88/8510-05 Wyroby galanteryj ne. Powloki galwaniczne. Ogólne 

wymagania i badania 
3. Autorzy projektu normy - mgr i nż. T. Folwarczny i B. Gamu

la - Zakłady Artykułów Technicznych i Galanteryjnych POLGAL, 
Częstochowa, M. Sobieszczański - Centraln y Ośrodek Badawczo
-Rozwojowy Przemysłu Artykułów Technicznych i Galanteryj nych, 
Łódź. 


