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BN-71 

MATERIAŁY 
7532-03 

BAWEŁNIANE Przędziny bawełniane 
Stopnie jakości 

Grupa katologowa 11061 

1. WSTJ!P 

1.1 . Przedmiot norwy. Przedmiotem normy są stopnie jakości przędzin bawełnianych i bawełnopodobnych 

t ypu Malimo i r.ta lipol, objętych SWW podbranta 2064, przeznaczonych do obrotu za pośrednictwem organi­
zacji handl owych, z wyłączeniem dostaw do zakładów przemysłowych, 

1, 2, Dokumenty związane 
Systemat yczny Wykaz Wyrobów, tom III. GUS . Wydawnictwo Katalogów i Cenników, War szawa 1968 

2 . STOPNIE JAKOSCI 

2. 1 . Podst awy stopniowania. Rozrótnia s ię czt ery st opnie jakości: 1, 2, 3 i 4 w zaletnośoi od: 
a) zgodności wyglądu i wykończenia przędziny z uzgodnionym wzorcem, 
b) wielkości. odchyłek technologi cznych i utytkowych wskaźników jakości yYlllienionyoh w 2 . 2 , 
c) liczby błędów scharakteryzowanych w tabl. 1, a opi sanych w załączniku, stwierdzonych na określo­

nej długości przędz iny. 
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1 
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10 

Tablica 1, Charakterystyka błęd6w wyst ępująpych na powierzchni użytkowej przędzin typu Malimo 1 Mal i pol 

Typ adnostka Umi ejscowienie 

pr zędzlny 
Nazwa błędu miary 

Rozpr oszone 
niezasadnicze za sadni cze 

2 

Malimo 
Mal ipol 

Mali110 
Malipol 

Malimo 

Malimo 
Malipol 

Malimo 
Halipol 

Malimo 

Malimo 
Halipol 

Malimo 
Halipol 

Hali110 
Halipol 

Malimo 
Halipol 

3 4 5 6 7 

zgrubienia Cli 1,5 .,. 5 powyżej 5 do 10 -
kr6t kie odcinki za-

zabrudzenia pojedyńczych 
Cli ::> .,. 10 powyżej 10 do 20 brudzonych ni tek 

nitek osnowy i wlltku na 
całej długośc i 

blizny osnowy wypełniajll-
c ej 

5 -:- 50 powytej 50 do 200 -- .jednani tkowa Cli 
2 + 20 powyżej 20 do 100 -- wielenitkowe (2-3 nita~ Cli 

blizny os nowy przes zywa-
j~ej 

powlżej 5 do 10 - jednani tkove cm 1 .;. 5 -
- wiel enitkowe cm do -
zaszycia - cery cm 2 + 10 powyżej 10 do 50 -

\ 
od 5 do pełnej blizny Wlltkowe cm 
szerokości - -

5 + 10 powyżej 10 do 30 występuj llC• na c a-
zniekształcenia c a lej długości 

zniekształcony lub uszko-
do 30 

występuj 1\C Y na c a-
dzony brzeg cm - lej długośc i 

nadarwania cm do 1 powyżej 1 do 3 -

dziury cm - do 2 -

Centralne Laborato rium Przemysłu Bawełn ianego 

Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemysłu Bawełnian ego dnia 2 grudnia 1971 r. 
jako norma obowiązująca w zakre;ie produkcji i obrotu od dnia 1 stycznia 1972 r. 

(Dz. Norm . i Miar nr 3/ 1972 poz. 4) 
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cd. tabl. 1 

Typ Jednostka U11iajacowienie 
lir 

przędsi117 
Nazwa błędu lliary Rozproszone 

niezasadnicze zasadnicze 

' 1 2 3 4 5 6 7 

Mali11o pl&JI1 - kddJ' przypadek - -11 - wodne Malipol - inne Cli do 1 povyhj 1 do 5 -
12 MaliiDO 

tałdJ' - VJ&tępuj ~e na 
Malipol - - całej długości 

13 Malipol fałdy przeszyte CID 1 + 3 powytej 3 do 7 -
14 Kaliao pasy v szerokości do 5 powyżej 5 do 20 

Malipol Cli -

15 
Kali11o nieprawidłowy raport 2 5 POVJŻej 5 do 20 wysttpuj,cy na 
Malipol barw Cli 

całej długości 

Maliao niepravidloVJ druk 
16 Malipol - aalo vidocziiJ - - - występuj,cy na 

- psuj~y vygllld c a do 5 povytej 5 do 20 całej długości 

17 
Malimo 

nierównomierność barwy - występuj,ca na 
Malipol - - całej długości 

18 Mali11o niezadrukowany brzeg do do 10 powyżej 10 do 40 występuj ~Y na 
Malipol 2 Cm V glllb przędzlny Cli 

całej długości 

skosy i luki 
~ 

występuj~• na 
- v przędzlnach o szero- całej długości 

19 Malimo kości do 90 ca Cli 5.;. 9 powytej 9 powyżej 8 
- v przędzinach o szaro-

kości powyżej 90 cm Cm 6 + 10" powyżej 10 powyżej 9 

2.2. Charakterzatyka stopni jakości - wg tabl. 2. 

Tablica 2. Stopnie jakości 

Jakość 

Podstawy charakterystyki 
1 2 3 4 

Zgodność ~ vzorce11 przędzina zgodna przędzina niezgodna 

Odchyłki vskatnikóv jakości: 
dopuszczalna odchyłka 
zwi ększona najwytejl 

- szerokości: dwukrotnie l trzykrotnie 
vg• norm przed-

- ciężaru (masy jednostkowej) miotowych lub dwukrotnie trzykrotnie 
uzgodnień po-

lurczUwość: między produ- wartość vskatnika zwiększona naj wy-
centem i od- żej Ol 

wskdni ku do 6% - biorcll 
- prz:r powyżej 2, 5 1/2 3/4 1/1 

- przy vskdniku powyżej 6% 1/4 1/2 3/4 

wartość vskatnika zmniej szona naJVJ-
Odporność wybarwień hj Ol 

1 stopień 1) 1 stopieti1) 2 atopnie1) 

Dopusz~zalna liczba błędów 

a) na długości 16 m przędziny szerokości 90 Cli błędy: 

niezasadnicze 4 7 11 20 
zasadnicze 1 1 2 5 
rozproszone o - 1 2 

b ) na długości 12 m przędzlny szerokości povyhj 90 cm blęd;r: 

niezasadnicze 4 8 12 20 
zasadnicze 1 2 3 5 
rozproszone o - 1 2 

Za błlld zasadniczy, tam gdzie jes t on dopuszczalny, a ni e vys tllPil, IDOgil być przyjęte dva błędy niezasadnicze. 
W sztukach o większej długości, nit podano w tablicy, liczba błędóv może być odpowiednio większa. 
Dva błędy niezasadnicze występuj~e v odległości nie większej niż 10 cm należy liczyć za jpden błąd. 
Błąd niezasadniczy 1 zasadniczy, występujące w odległości nie większej niż 10 cm,· nalety liczyć jako j eden błąd 

zasadniczy. 

1) Nie mnie j j ednak niż 2 s t opnie, jeżeli uzgodnienia pomiędzy dos tawcą i odbiorcll nie postanawiają inaczej. 

-
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2.3. Ustalenie stopnia jakości. Na podstawie wyników badań laboratoryjnych sztuk reprezentujących 
partię, oraz stwierdzonej liczby blędów wg .2.2 nalety ustalić stopie~ jakości katdej sztuki przędziny. 
W przypadku stwierdzenia w sztuce cech odpowiadających rótnym stopniom jakości nalety ustalić stopień 
jakości według cechy kwalifikującej sztukę do stopnia najnitszego. 

K O N I l C 

ZalspzDtk 

do BJ-71/7532-Q3 

NAZWA I OPIS BŁjDOw 

Nr Nazwa bl~du Opis 

1 Zgrubienia wyratna widoc~ne powivkszenie średnicy nitki powyżej trzykrotnej średnicy noainalnej 
na skutek niewłaściwago procesu przvdzenia, niadoprzvdu i niewłaściwego przykrQcania 

2 Zabrudzenia zabrudzone odcinki prz~dzy w prz~dzinie na skutek nieprsostrzegania czystości w przQ-
dzalni 

3 
Blizny osnowy wypal- brak w prz~dzinie jednej lub kilku nitek osnowy wypełniająpej na skutek ich zerwania, 
ni~ąp~ jeżeli osnowa wypełniająca tworzy efekt prawej strony przQdziny 

4 Blizny osnowy prze- brak w przędztnie jednej lub kilku nitek osnowy przeszywaj~caj na skutek ich zerwania 
szywaj,cej (wyłamanie igieł) lub nieprzeszycia osnow' przeszywaj'c' jednej lub kilku nitek z po-

wodu złego ustawienia elementów igłowych 

5 Zaszycia - cery zaszycia i cery blizn osnowy przeszywającej 

6 Blizny v,tkove 
brak v całej szarokości lub na jej części nitki v,tku wskutek wyłamania igieł v,tko-
wychr wadlivego ustawienia układacza w,tku, zerwania lub wyrobienia w,tku lub niewlaś-
ciwego wprowadzenia v'tku v układacz 

7 Zniekształcenia 
zmarszczenia, sfałdowania na powierzchni przędzlny oraz zniekształcenia przeszywań 
wskutek zaci'~Ui~cia oczek lub vyci,gnięcia osnowy wypełniającej 

8 Zniekształcony lub brzeg przędzlny pomarszczony, falisty, maj,cy nieprzeszycia w~tku lub podkładki przez 
uszkodzony brzeg brzegov~ nitkQ osnowy na skutek spadnięcia w'tku z igieł lub wadliwego ustawienia 

szerokości układacza v~tku -
9 Naderwania przeci~ty lub rozdarty brzeg przQdziny 

10 Dziury miejscowe wyrwy, przebicia lub przecięcia przędziDy na skutek mechanicznych uszkodzeń, 

' 
działania zbyt mocnych środków bielących, grzybków lub bakterii 

miejscowe zabrudzenia oraz zmiany barwy na skutek zabrudzenia przędzlny oliw,, smarem 
lub rdz,, zalania vod,, pryskania lub rozpylania barvników, zabrudzenia maszyn, zwięk-

11 n~ szenia miejscowego powinowactwa do barwników, barwienia lub drukowania przędzlny z 
miejscami wilgotnymi, rozmazywania barwnika tle utrwalonego, rozwoju grzybków i bak-
ter i i 

12 Fałdy 
miej scowe zaprasowania podłużne lub poprzeczne nie osłabiaj,ce przędzlny na skutek 
nieprawidłowego prowadzenia w maszynach wykończalniczych 

1} Fałdy przeszyta miejscowe zgrubienia na skutek przeszycia runem sfałdowanej w procesie wykończenia lub 
podwiniętej na maszynie podkładki 

14 Pasy w szarokości 

smugi i pręgi poprzeczne o odmiennym odcieniu barwy na skutek użycia przędzy o różnej 
grubości, skręcie, z różnych partii oraz rozrzedzenia i zagęszczenia na skutek nie-
właściwej szybkości układacza w,tku, złego naprężenia w~tku i niewłaściwego naprężenia 
przędziny 

15 Nieprawidłowy raport zniekształcania barwnago wzoru przędzlny barwnie przeszywanej wskutek niewłaściwego 
barw przewleczenia nitki osnowy do igieł l ub wprowadzenia niewłaściwego koloru przędzy 

16 Nieprawidłowy druk niewłaściwe pokrjcia części wzoru drukarskiego, niezadrukowane miejsca, zniekształca-
nia wzoru na skutek wadliwie prowadzonego procesu drukowania 

17 Nierównomierność barwy, mało widoczne zmiany natężenia lub odcienia barwy w przędzinie na skutek nieprawidlo-
wago barwienia , stosowania nieodpowiedniej wody do procesów wykończalniczych 

18 Niezadrukowany brzeg niepokrycie brzegu przędzlny wzorem drukarskim na skutek jej podwinięcia w procesie 
wykończenia 

19 Skosy i luki 
nieprostopadle położenie nitek układu osnowago do nitek układu wątkowego wskutek nie-
równo zszytych końców sztuk lub nieprawidłowego prowadzenia przędziny w maszynach 
wykończalniczych 

INFORMACJE DODATKOWE 

!zdanie 2 - etan aktualny: luty 1982; zmieniono grupę ka talogową. 


