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1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest wy-
znaczanie prz¢dno$ci widkna Inianego czesanego biolo-
gicznego metoda kontrolnego przedzenia.

1.2. Okreslenia

1.2.1. przednos¢ — zdolnos$¢ widkna do przetwarza-
nia w warunkach okreslonych niniejszag normg na przg-
dz¢ o jak najmniejszej masie liniowej 1 wymaganych
wlasciwo$ciach, wyrazona w numeracji tex.

1.2.2. rozciag — iloraz pregdkosci liniowe] waltkow
wydajacych przez predkosé liniowa watkow zasilajacych
danej maszyny prz¢dzalnicze].

1.2.3. liczba ztozen — iloraz liczby tasm zasilajacych
dang glowic¢ maszyny przez liczbg tasm wydawanych.

1.2.4. wspélczynnik skretu (o) — wg PN-84/P-04652.

1.2.5. masa liniowa jednostkowa — masa liniowa
taSmy zaci$nigte] w parze walkow rozciggajgcych od-
powiadajaca 1 cm szerokosci tej tasmy, wyrazona w nu-
meracji tex.

1.2.6. obcigzenie jednostkowe watkéw rozciagajacych
— sita wyrazona w dekaniutonach, jakg wywiera obcig-
zony watek naciskowy na walek rozciggajacy, przypa-
dajgca na | cm szerokosci watka naciskowego.

2. WYZNACZANIE

2.1. Zasady wyznaczania. Dla kazdego gatunku (Ns)
wiokna Inianego czesanego nalezy uzyskaé przedze
o okre$lonej masie liniowej (tex), zgodnie z wymaga-
niami technologicznymi wg BN-87/7522-01.

Dla kazdego gatunku (Ns) widkna, w zaleznosci od
jego typu (I lub II), dla poszczegdlnych mas linio-
wych otrzymanej przedzy nalezy stosowaé wspolczyn-
nik skretu (@) podany w 2.5.54.

Dobér maszyn 1 parametréw techniczno-technolo-
gicznych nalezy przeprowadzi¢ w zalezno$ci od gatunku
(Ns) widkna Inianego czesanego.

2.2. Maszyny i przyrzady

a) Naktadarka.

b) Dwojarka.

c) Zespot rozciggarek.

d) Niedoprzedzarka.

e) Przgdzarka.

f) Wagi umozliwiajace przeprowadzenie pomiarow
masy o wymaganej dokladnosci.

2.3. Przygotowanie maszyn

2.3.1. Nakladarka

2.3.1.1. Typ nakiadarki. Do formowania tasmy na-
lezy stosowal naktadarke typu lekkiego o szesciu zto-
zeniach (dla wszystkich gatunkéw widkna Inianego cze-
sanego) lub typu cigzkiego o czterech zlozeniach (dla
wldkna Inianego czesanego gatunkéw Ns 20 =+ 35),

2.3.1.2. Uiglenie pola rozciggowego. Gestos¢ uiglenia
pola rozciggowego naktadarki powinna wynosic:

20 + 37 igiel w pojedynczym rzgdzie na 100 mm —
dla nakiadarki typu lekkiego,

15 -+ 30 igiel w pojedynczym rzegdzie na 100 mm —
dla nakiadarki typu cigzkiego.

2.3.2. Dwojarka

2.3.2.1. Typ dwojarki. Do procesu dwojenia nalezy
stosowaé¢ dwojarke Iniarska o $limakowym napedzie
uiglonego pola grzebieniowego.

2.3.2.2. Uiglenie pola rozciggowego. Gestosé uiglenia
pola rozciggowego dwojarki powinna wynosi¢ 25 + 45
igiet w pojedynczym rzgdzie na 100 mm.

2.3.3. Zespét rozciggarek

2.3.3.1. Typ rozciagarek. Do procesu rozciagania na-
lezy stosowac rozciggarki Iniarskie czesankowe o §lima-
kowym napedzie uiglonego pola grzebieniowego.

2.3.3.2. Liczba rozciggarek. Liczbg rozciagarek na-
lezy dobieraé w zaleznosci od gatunku (Ns) widkna
Inianego czesanego:

dla Ns 20 — 3 rozciagarki,

dla Ns 25 — 40 <+ 4 rozciagarki.

2.3.3.3. Uiglenie pél rozciagowych. Charakterystyka
uiglenia pol rozciggowych powinna by¢ zgodna z tabl. 1.
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Tablica 1
N Liczba igiet
HmeL w pojedynczym Numer Dilugosc igiet
kolejny 3 ..
. ki rzedzie na igiel mm
rozciagarki 5 i
1 40 + 56 17 =20 31,8.+ 254
2 44 + 68 17 + 22 28,6 + 22,2
3 60 + 80 20 = 24 254 <+ 19,0
4 60 ~ 94 21 = 26 222 + 115
W przypadku zespotu trzech rozciggarek nalezy zastosowat
rozciagarki oznaczone kolejnymi numerami 1, 2 i 4.

2.3.4. Niedoprzedzarka

2.3.4.1. Typ niedoprzedzarki. W celu otrzymania nie-
doprzedu nalezy stosowaé niedoprzedzarki Iniarskie
czesankowe o $limakowym napedzie uiglonego pola
rozciaggowego.

2.3.4.2. Uiglenie pola rozciagowego. Charakterystyka
uiglenia pola rozciggowego powinna by¢ zgodna

2.5.1.3. Masa liniowa jednostkowa tasmy na naktadar-
ce powinna wynosi¢ 670 tex, z odchyleniem nie wigk-
szym niz +13%.

2.5.1.4. Masa gar$ci wlokna czesanego powinna by¢
dobrana w zaleznosci od typu nakladarki zgodnie
z tabl. 4.

Tablica 4

Masa pojedynczej garsci
wlokna czesanego, g

20 + 30
60 + 80

Typ nakladarki

Lekka

Cigzka

2.5.1.5. Formowanie tasmy. Z probki przygotowanej
wg 2.4 nalezy uformowac na nakladarce tasmeg przez
dachowkowe ukladanie garéci widkna na pasach zasi-
lajacych, a nastgpnie pocienienie i polaczenie w parze
watkow wydajacych.

2.5.1.6. Masa liniowa (tex) tasémy nakladarkowej
w zaleznosci od gatunku (Ns) widkna czesanego po-

z tabl. 2. winna byé stosowana na zgodnie z tabl. 5, z dopusz-
czalnym odchyleniem =£15%.
Tablica 2
Gatunek wlc’;l;na czesanego 20 25 = 40 Tablica 5
S
Gatunek wiokna czesanego Masa Lnlaws; tatmy

Llczb? igiel w pojedynczym 82 + 12 95 + 12 Ns naktadarkowe;j
rzedzie na 100 mm ktex
Numer igiet 21 + 24 22 =26 20 333
cirs : 25 30,7
tugosé t 19 + 25,5 17,5 + 22,2 -
Dlugos¢ igiel, mm 30 28 5
35 26,3
2.3.5. Przedzarka. Typ przedzarki oraz rozstawienie 40 24,1

watkow w aparacie rozciggowym nalezy stosowac, w za-
leznosci od gatunku (Ns) wiokna Inianego czesanego,
wg tabl. 3.

Tablica 3
Gatunck wiokna Rozstawienie watkow
czesanego Typ przedzarki |w aparacie rozciggowym,
Ns mm
20 = 25 PO-1 90 =+ 120 (jednostre-
fowy)
2 52 =+ 65 (w | strefie)
25 = 40 - ’
PAL REcE3 80 + 120 (w 2 strefie)

2.4. Pobieranie i przygotowywanie probek. Masa
probki wiokna Inianego czesanego do wyznaczania
przgdnodci powinna wynosi¢ nie mniej niz 50 kg. Prob-
ki pobiera¢ zgodnie z BN-87/7520-06.

Przeznaczone do konkretnego przgdzenia prébki
wlokna czesanego nalezy aklimatyzowaé przez tydzien
w pomieszczeniu odpowiadajacym warunkom wg
BN-76/7508-01.

2.5. Wykonanie wyznaczania

2.5.1. Nastawienie nakladarki i formowanie tasmy

2.5.1.1. Rozciag na nakladarce powinien wynosi¢
20 +3.

2.5.1.2. Obciazenie jednostkowe walkow rozciggowych
nakladarki powinno wynosi¢ 26,5 +2,9 daN/cm.

2.5.2. Nastawienie dwojarki i przerob tasmy
2.5.2.1. Rozcigg na dwojarce. Nalezy przyjac rozciag
na dwojarce 10 -+ 14.

2.5.2.2. Liczba zlozen tam na dwojarce powinna wy-
nosi¢ 12.

2.5.2.3. Obcigzenie jednostkowe waltkéw rozciagowych
dwojarki powinno wynosi¢ 17,7 +2,0 daN/cm.

2.5.2.4. Masa liniowa jednostkowa tasmy na dwojarce
powinna wynosi¢ 630 tex, z odchyleniem nie wigkszym
niz £13%.

2.5.2.5. Przer6b tasmy. Dwojarkg nalezy zasilac tas-
ma nakladarkowa, przy czym dlugodci tasm otrzy-
mywane w garach powinny byé w przyblizeniu réwne.
Liczba napelnionych tasmg garéw powinna odpowia-
daé liczbie zalozen stosowanych na pierwszej rozcig-
garce lub jej wielokrotnosci.

2.5.3. Nastawienie zespolu rozciggarek i dalszy prze-
rob tasmy

2.5.3.1. Rozciagi na rozciggarkach nalezy przyjac
w granicach:

— dla rozciagarek 1 1 2 — 8 + 10,

— dla rozciggarek 3 1 4 — 9 + 10,5.

2.5.3.2. Liczba zlozeii tasm na zespole rozciagarek
powinna wynosic:

— dla zespotu trzech rozciagarek — 6X8X4,

— dla zespotu czterech rozciagarek — 6X8X8X4.
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2.5.3.3. Obciaienie jednostkowe walkow rozciggowych Tablica 9
rozciggarek nalezy stosowac zgodnie z tabl. 6. Gatunck widkna czesanego
N Wspétezynnik skretu
INS
Tablica 6 20 21 +1
Numer kolejny Obcigzenie jednostkowe 25 =+ 35 20 *I
rozciggarki daN/cm 40 19 %1
1 . a5
2 11.8 2.5 2.5.4.6. Gestosé nawoju niedoprzedu powinna wynosic
3 0,43 30,03 g/cm?.
4 137 +2.9 2.5.5. Nastawienie przedzarki i przedzenie

2.5.3.4. Masa liniowa jednostkowa tasmy powinna byé
stosowana zgodnie z tabl. 7.

Tablica 7
Masa liniowa Odchylenie od masy
Numer kolejny jednostkowa liniowe] jednostkowej
rozciggarki tasmy tasmy, %
tex nie wigcej niz
1 630 +13
2 590 *12
3
4 560 11

2.5.3.5. Przeréb tasmy. Tas$me przygotowana na
dwojarce nalezy przerobié¢ na kolejnych rozciagarkach,
przy czym dlugosci tasm otrzymywanych w garach
powinny by¢ w przyblizeniu réwne. Liczba napelnio-
nych ta$mg garow powinna odpowiadac liczbie zalozen
tasm stosowanych na nast¢pnej rozciaggarce lub jej wie-
lokrotnosci.

2.5.4. Nastawianie niedoprzedzarki i wykonanie niedo-
przedu

2.5.4.1. Rozciagg na niedoprzedzarce. Nalezy przyjac
rozciagg na niedoprzedzarce 9 + 11.

2.5.4.2. Obcigzenie jednostkowe walkéw rozciggowych
niedoprzgdzarki powinno wynosi¢ 14,7 £2,9 daN/cm.

2.5.4.3. Masa liniowa jednostkowa tasmy na niedo-
prz¢dzarce powinna wynosi¢ 450 tex, z odchyleniem
nie wigkszym niz +9%.

2.5.4.4. Masa liniowa (tex) niedoprzedu powinna by¢
stosowana w zaleznos$ci od gatunku (Ns) wlokna cze-
sanego, z uwzglednieniem typu prze¢dzarki, na ktorej
wykona si¢ wyprzed, zgodnie z tabl. 8, z dopuszczal-
nym odchyleniem +10%.

Tablica 8
Gatunek widkna Masa liniowa
czesanego niedoprzgdu T;p ki
Ns - przgdzarki
20 670
25 530 PO-1
25 1000
30 850
35 750 PM 88-L3
40 600

2.5.4.5. Wspoélczynnik skretu niedoprzedu (o) w za-
leznosci od gatunku (Ns) wiokna czesanego nalezy
przyja¢ zgodnie z tabl. 9.

2.5.5.1. Ustalenie rozciggu na przedzarce. Rozciag na
przedzarce nalezy ustali¢ na podstawie rzeczywistej ma-
sy liniowej (tex) niedoprzgdu 1 planowanej masy linio-
wej (tex) przedzy.

2.5.5.2. Masa liniowa (tex) przedzy powinna by¢ sto-
sowana w zaleznosci od gatunku (Ns) widkna czesa-
nego zgodnie z tabl. 10.

Tablica 10
Gatunek widkna czesanego Masa liniowa przgdzy
Ns tex
20 84
25 68
30 56
35 50
40 40

2.5.5.3. Obciagzenie jednostkowe walkow zasilajacych
i rozciggowych prz¢dzarki nalezy stosowac zgodnie
z charakterystyka maszyny podang przez jej produ-
centa.

2.5.5.4. Wspotczynnik skretu przedzy (a). Dla wszy-
stkich mas liniowych (tex) przedzy nalezy przyjaé¢ na-
stepujace wspdtczynniki skretu:

— dla widkna typu I — 86 =I,

— dla widkna typu I — 94 =I.

2.5.5.5. Obroty wrzecion prz¢dzarek w zaleznosci od
gatunku (Ns) i typu wiékna czesanego powinny by¢
zgodne z tabl. 11.

Tablica 11
Liczb
+ Gatunek (Ns) Predkosc oblrzztéf:v
i, ;'Zp - i typ wiékna katowa wrzecion
PrzcCza czesanego rad/s ;
na mn
20/1 471,2 4500
-y 20/11
25/1
25/11 2Es il
25/1
25/11 DR 0
30/1 576.0 5500
PM B88-L3 2
35/1
35/1 el ha
40/1
g 607,4 5800

2.5.5.6. Temperatura wody w korycie przg¢dzarki po-
winna wynosi¢ 60 = 70°C.
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2.6. Kontrola procesu przedzenia

2.6.1. Zakres kontroli procesu przedzenia. Kontrola
procesu przedzenia ma na celu sprawdzanie zgodnosci
przebiegu procesu technologicznego z wielko§ciami w
planie prz¢dzenia.

W procesie prze¢dzenia nalezy kontrolowa¢ masy li-
niowe (tex) tasmy z nakladarki, dwojarki, tasmy po
drugiej i czwartej rozciagarce, niedoprzedu oraz usta-
li¢ zrywno$¢ przedzy w procesie przgdzenia wlasciwego.

2.6.2. Wyznaczanie masy liniowej (tex) tasmy z nakla-
darki, dwojarki i rozciggarki. Z sze$ciu réznych garéw
nalezy pobra¢ po jednym odcinku tasmy o dlugosci
20 m kazdy, a nastgpnie zwazy¢ je na wadze tech-
nicznej z dokladnoécig do £0,1 g i obliczy¢ mase li-
niowg (tex) tasmy.

2.6.3. Wyznaczanie masy liniowej (tex) niedoprzedu.
Z dziesieciu losowo pobranych cewek niedoprzgdu na-
lezy pobra¢ po 1 odcinku niedoprzedu o dlugosci 20 m
kazdy, a nastgpnie zwazy¢ je na wadze technicznej
z dokladnoscia do £0,1 g i obliczy¢ masg¢ liniowa
(tex) niedoprzgdu.

2.6.4. Obliczanie zrywnosci przedzy w czasie przedze-
nia. W czasie nawijania przedzy na cewki nalezy reje-
strowac liczbg zrywow przedzy, a nastgpnie obliczyé
wskaznik zrywnosci na 1000 wrzecionogodzin (Z,)
wg wzoru

Z, = _z 1000 . 60
n
w ktoérym:

z — liczba zrywoéw prz¢dzy,

n — liczba wrzecion,

t — czas pracy wrzecion od chwili uruchomienia
ich na pelne obroty do chwili zapelnienia ce-
wek, min.

Do pomiaru zrywnosci przedzy nalezy przyjaé nie
mniej niz 50 wrzecion. Dopuszcza si¢ nie wigcej niz
350 zrywoéw na 100 wrzecionogodzin.

2.7. Suszenie i przewijanie przedzy. Z pobranych lo-
sowo wg PN-84/P-04651 dwudziestu cewek, przedze
nalezy poddaé suszeniu do wilgotnosci okoto 8%, a na-
stepnie przewing¢ na cewki krzyzowe. Nastepnie po
aklimatyzowaniu prz¢dzy wg PN-83/P-04602, nalezy
przeprowadzi¢ badanie laboratoryjne zgodnie z BN-86/
7521-09/01 i BN-86/7521-09/02.

2.8. Ocena wynikow przedzenia. Wyniki probnego
przedzenia nalezy uznaé¢ za pozytywne, jezeli:

a) zrywno$¢ przedzy w czasie przedzenia miesci si¢
w dopuszczalnych granicach,

b) uzyskana przg¢dza Iniana czesankowa spelnia wy-
magania wg BN-86/7421-09/02.

KONIEC

INFORMACIJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme¢ — Instytut Krajowych Widkien
Naturalnych, Poznan.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-73/7519-02. Dostosowano
parametry przerobu do mozliwosci maszyn prze¢dzalniczych, stoso-
wanych w przemysle Iniarskim.

3. Normy zwiazane
PN-83/P-04602 Metody badan surowcéw, potwyrobdéw i wyrobow

wiokienniczych. Klimat normalny i aklimatyzacja probek
PN-84/P-04651 Metody badan wyrobow widkienniczych. Nitki. Po-

bieranie probek
PN-84/P-04652 Metody badan surowcow wiokienniczych. Nitki. Wy-
znaczanie kierunku i liczby skr¢tu

BN-76/7508-01 Temperatury i wilgotnosci wzgledne pomieszczen
produkeyjnych w przemysle wiokienniczym 1 odziezowym

BN-87/7520-06 Widkno Iniane i konopne dlugie. Badania odbiorcze

BN-86/7521-09/01 Prz¢dza Iniana i Iniana mieszankowa surowa. Po-
stanowienia ogdlne

BN-86/7521-09/02 Prz¢dza Iniana, czesankowa
dziona, tkacka, pojedyncza, surowa

100% mokroprzg-
BN-87/7522-01 Wiékno Iniane dtugie trzepane i czesane biologiczne
4. Autorzy projektu normy — doc. dr Jozef Wasko, mgr inz.

Danuta Karaban, Andrzej Ziemniewicz — Instytut Krajowych Wio-
kien Naturalnych, Poznan.



