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NORMA BRANZOWA BN-85
OPAKOWANIA .
TKANE Worki tkane 7671-03
. . BN-75/7671-03
poliolefinowych
Grupa katalogowa 0595
1. WSTEP POLIPROPYLENOWY wykonany z tkaniny o marce

Przedmiotem normy sg worki szyte z tkanin z tasie-
mek poliolefinowych.

2. PODZIAL. 1 OZNACZENIE

2.1. Podziat i oznaczenie — wg KTM, podbranza
2075, przy czym oznaczenie nalezy uzupetni¢ nazwg
wyrobu, marka fabryczng tkaniny opakunkowej, wy-
miarami szerokosci i1 dlugosci worka w centymetrach,
oznaczeniem typu worka podanym w tabl. 2 oraz nu-
mercm

2.2. Przykiad oznaczenia worka tkanego z tasiemek
poliolefinowych 100% (2075-191), z tkaniny (1), bez
dalszego podziatu (0), o kolejnym numerze branzowym

normy.

fabryczne; 63112, o wymiarach zewng¢trznych 105X
X 65 cm, typu B:
KTM 2075-191-100-753
WOREK POLIPROPYLENOWY 63112 105X65 B
BN-85/7671-03

3. WYMAGANIA 1 METODY BADAN

3.1. Tkaniny. Do produkcji workéw nalezy stosowac
tkaniny z tasiemek poliolefinowych wg BN-84/7528-01.

3.2. Ksztatt. Worki powinny mie¢ ksztatt prostokata
o ustalonych zewng¢trznych wymiarach szerokosci i dtu-
gosci, wyrazonych w centymetrach.

3.3. Szwy, Sciegi i nici. Przy szyciu workow, zalez-
nie od rodzaju szwu, nalezy stosowac Sciegi i nici po-

(0-75) 1 liczbie kontrolnej (3), o, nazwie WOREK dane w tabl. 1.
Tablica 1
Szwy Sciegi Nici
) . ) odlegto$¢ przeszy- . .,
- DNIEgRINE T zastosowanie oznaczeme Wg zastosowanie cia od brzegu surowiec, lex icahia, SeleROw: oa
PN-83/P-84501 o PN-83/P-84502 R g ' 1 dm
" mm
1.01.01 brzegi tkane 10 +12 9-+11
- +13
brzegi cigte lub §+12 10
1.06.01 tkane 1012 911
. 12 .
do szycia polipropylenowe
bokow 1 dna 5+ 8 240 tex lub poli- 1013
1.07.01 502 brzegi tkane 8+ 10 amidowe 88 tex -
12
5+ 8 10513
1.20.01 brzegi tkane 8+10 911
12
1.21.01 UTERRL Gighe ub 810 . 10+13
tkane
ol do szycia 101 PIYR Spwmc 7 +10 wiskozowe 184 7-+10
6.03.01 wlotu br?egl cigte lub tex
tkane
Dopuszcza si¢ stosowanie innych rodzajow szwow 1 nici, pod warunkiem zachowania wymaganej wytrzymatosci szwow.

Zgtoszona przez Centralne Laboratorium Przemystu Lniarskiego
Ustanowiona przez Ministra Przemystu Chemicznego i Lekkiego
dnia 9 stycznia 1985 r. jako norma obowigzujaca od dnia 1 stycznia 1986 r.
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W zaleznosci od typu worka, nalezy stosowaé szwy  cd. tabl. 3
podane w tabl. 2. Stopiefi jakosci
Wyszczegdlnienie
l 2
Tablica 2 -
‘ Liczba  S$ciegbw na dopuszczalna odchytka minusowa
Worek o dwdch szwach bocznych I 1.06.01 HARER "
(2 boki) wg niniejszej -1 Scieg
A 2 1.07.01 normy
3 1.20.01 Biedy zasad- nieza- zasad- nieza-
5 121.01 nicze |sadnicze| nicze |sadnicze
W _ g Worki na produkty o ) I 3
_ orek o jcdnyrp 5?.W!.c ) bocznym 1 1.06.01 gruboziarniste
1 dennym, z nitkami osnowy w 5 07.01
kierunku dlugosci  worka B R Worki na produkty " . N )
3 1.20.01 drobnoziarniste
5 1.21.01 Worki na opakowania . 3 1 4
' zewnetrzne
Worek o jednym szwie bocznym 1 1.06.01 ) }
i dennym, z nitkami osnowy w Worki o ?ipCCjalnym s 1 p— 2
kierunku szerokosci worka 2 1.21.01 przeznaczeniu
") Odchytki ujemne nie powinny wyst¢gpowaé jednoczes$nie
') W przypadku wystepowania dwoch roéznych szwow, nalezy ) 'y_ ; / ;o p Y Wysiep L '
: G x sy ; : w szerokosci 1 diugosci worka.
oznacza¢ obydwa szwy oddzielnie, oddzielajac oznaczenie ukos-
ng kresk3.

3.4. Wymiary workéw. Wymiary zewngtrzne szero-
kosci 1 dlugosci workéw powinny by¢ zgodne z szere-
giem wymiarowym podanym w PN-82/0-79035.

W przypadkach uzasadnionych, po uzgodnieniu mie-
dzy producentem i1 odbiorcg, dopuszcza si¢ wytwarza-
nie workOw o innych wymiarach i ksztattach, ktére po-
winny by¢ tak dobrane, aby zapewnialy najwigksze
wykorzystanie powierzchni palet tadunkowych.

3.5. Stopnie jakosci

3.5.1. Podstawy stopniowania. Rozréznia si¢ dwa
stopnie jakosci workow — jakos¢ 1 1 2, w zaleznoSci
od:

a) wielko$ci odchytek wskaZznikow jakosci wymie-
nionych w 3.5.2, |

b) liczby bledéw wystepujacych na powierzchni wor-
ka, scharakteryzowanych w 3.5.3.

3.5.2. Charakterystyka stopni jakosci — wg tabl. 3.

Tablica 3

3.5.3. Charaketrystyka dopuszczalnych bigdow — wg

M Stopien jakosci
Wyszczegoblnienie p )

| 2

Masa worka dopuszczalne odchylenie od nomi-
nalnego wskaznika okres$lonego w

dokumentacji technologicznej

+6% | +12%
Zewngtrzny wymiar dopuszczalne odchylenie od nomi-
worka') nalnego wskaznika okreslonego w

dokumentacji technologicznej
+2% | +4%

tabl. 4.
Tablica 4
Numer i nazwa bledu| Jednostka Biedy
_73/P- iary :
wg EN-T/ENeIe ety niezasadnicze zasadnicze
040 Plamy wyraZnie mm od 10 powyze] 30
widoczne, naj- do 30 do 100
dtuzszy wymiar
081 Blizny jednota- mm od 50 powyze] 150
siemkowe o0s- do 150 do 300
nowowe
082 Blizny dwuta- mm - od 10 do 100
siemkowe  0s-
nowowe
083 Blizny watko- mm do 150 powyzej 150
we do 300
131 Nieprzeplecenia mm od 10 powyzej 50
osnowowe, pas do 50 do 100
132 Nieprzeplecenia | sztuk/m? |3 jako jeden —
watkowe od 10 biad
do 50 mm
170 Rozrzedzenia mm — do 100
od 4 do 10%,
pas
Nieprawidlowe wy- mm do 50 powyzej S0
miary zakladek w do 100
miejscach szycia
Zdeformowany % wymiaru do § powyze] S
ksztatt worka do 20

Wytrzymato$é na roz-
cigganie SzZwOw

dopuszczalna wytrzymalos§é szwow
nie powinna by¢ mniejsza niz potowa
wytrzymatos$ci tkaniny uzytej do wy-
konania workow, jezeli w wymaga-
niach szczegélowych nie postanowio-
no inaczej

3.5.4. Ustalenie stopnia jakosci. Na podstawie cha-
rakterystyk podanych w 3.5.2 1 3.5.3 nalezy ustali¢
stopien jakosci worka.

W przypadku stwierdzenia w worku cech odpowia-
dajacych réznym stopniom jakosci, nalezy ustali¢ sto-
pien jakosci wg cech kwalifikujacych do jakosci nizsze;.
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3.6. Sprawdzenie masy jednostkowej workéw nalezy
wykonaé :godnie z PN-83/P-84535 p. 3.8.

3.7. Sprawdzenie wymiaréw nzlezy wykonaé zgodnie
z PN-83/P-84535 z p. 3.9.

3.8. Sprawdzenie wytrzymatosci szwow na rozcigga-
nmie nalezy wykona¢ zgodnie z PN-81/P-04888.

3.9. Sprawdzenie liczby Sciegdw nalezy wykonad
zgodnie z PN-83/P-84535 p. 3.11.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie

4.1.1. Znakowanie workow. Workoéw nie oznacza sig
indywidualnie, z wyjatkiem workOw przeznaczonych do
sprzedazy detalicznej. ‘

Worki do sprzedazy detalicznej nalezy zaopatrzyé
w etykiete, ktora powinna zawiera¢ nast¢pujace dane:

— nazwe 1 znak producenta,

— nazwe¢ wyrobu,

— oznaczenie wg 2.2,

— wymiary worka,

— jakosé,

— ceng,

— rok produkcji (miesigc 1 ostatnie dwie cyfry roku),

— BN-85/7671-03,

— znak kontroli jakosci.

4.1.2. Pakowanie workéw. Worki utozone po 50 sztuk
nalezy przeszy¢ ni¢mi i na zwigzanych koncach nici
przymocowaé przywieszke, ktéra powinna zawierad:

a) nazwg 1 znak producenta,

b) liczbe sztuk w paczce,

¢) numer pakowaczki,

d) jakosc.

4.1.3. Belowanie workéw i znakowanie bel. Bele po-
winny zawiera¢ wielokrotnos¢ 50 sztuk workow, o tacz-
nej masie nie przekraczajacej 100 kg. Goérna 1 dolna
warstwa workow kazdej beli powinna by¢ zabezpieczo-
na przed zabrudzeniem.

Bele powinny by¢ S$ciggni¢te linka lub bednarka
w dwoch miejscach réwnomiernie rozmieszczonych.

Kazdg bel¢ nalezy oznaczy¢ farbg kontrastowa nie-
spiralng, za pomoca stempla lub szablonu z nastgpu-
jacymi danymi:

K ONI

a) nazwg 1 znakien® producenta,

b) oznaczeniem wyrobu wg 2.2,

¢) liczbg sztuk,

d) masa beli, netto i1 brutto,

e) data produkcji (miesigc 1 ostatnie
roku),

f) znakiem, kontroli jakosci,

g) numerem kolejnym beli w dostawie.

4.2. Formowanie jednostek tadunkowych. W przypad-
ku paletyzacji, paczki workow nalezy formowac w jed-
nostki fadunkowe (bele) przy uzyciu palet o wymiarach
800X 1200 mm wg PN-81/M-78216. Ladunek na pale-
cie nalezy zabezpieczy¢ przed przesuwaniem si¢ 1 de-
formacjg, tak aby tworzyl z paleta zwartg, stabilng
jednostk¢ tadunkowa.

4.3. Przechowywanie. Bele workéw powinny by¢
przechowywane w pomieszczeniach suchych, przewiew-
nych i nienastonecznionych.

Bele nalezy uktada¢ na kratownicach niemetalowych,
co najmniej 10 cm od podtogi i 50 cm od powierzchni
$cian pomieszczenia, przewodow kanalizacyjnych 1 wo-
dociggowych.

Odlegto$¢ od urzadzen grzejnych i punktéw oswie-
tleniowych powinna by¢ zgodna z obowigzujacymi
przepisami przeciwpozarowymi.

4.4. Transport. Bele workow nalezy przewozi¢ kryty-
mi $rodkami transportowymi. Przed zaladunkiem nale-
zy usungé ze S$cian 1 podlogi $rodka transportowego
wszelkie elementy moggce zabrudzi¢ lub uszkodzic
przesytke. Ladunek nalezy uktada¢ rOwnomiernie na
calej powierzchni $rodka transportowego do granic
pelnego wykorzystania jego pojemnosci lub fadownosci,
zabezpieczajac odpowiednio przed przesuwaniem sig,
uszkodzeniem 1 zabrudzeniem.

W wagonie kolejowym bele powinny by¢ ulozone
rOwnolegle do §cian bocznych wagonu, a w przestrzeni
mi¢dzydrzwiowej — prostopadle do $cian bocznych,
w odlegtosci okoto 10 cm od drzwi wagonu.

dwie cyfry

5. BADANIA ODBIORCZE

Badania odbiorcze nalezy przeprowadza¢ zgodnie
z PN-83/P-84535 rozdz. 5.

E C

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norm¢ — Centralne Laboratorium
Przemystu Lniarskiego, Oddzial w YLodzi.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-75/7671-03
a) wprowadzono oznaczenia wg Kodu Towarowo-Materialowego,
b) wprowadzono oznaczenia szwOw zgodnie z PN-83/P-84501,
c) wprowadzono oznaczenia $ciegdbw zgodnie z PN-83/P-84502,
d) wyeliminowano wymiary wykrojow tkanin przeznaczonych
na worki,
e) wprowadzono zmiany w zakresie badan odbiorczych.
3. Normy i dokumenty zwigzane
PN-81/M-78216 Palety ladunkowe ptaskie jednoptytowe czterowejs-
ciowe bez skrzydet drewniane 800X 1200 — EUR
PN-82/0-79035 Opakowania transportowe. Worki tkane. Szereg wy-
miarowy
PN-81/P-04888 Metody badan wyroboéw wiokienniczych. Wyroby
konfekcyjne dziewiarskie i techniczne. Wyznaczanie wytrzyma-
tosct szwow
PN-73/P-06709 Tkaniny. Bledy

PN-83/P-84501 Wyroby konfekcyjne. Szwy. Klasyfikacja i1 oznacze-
nia \

PN-83/P-84502 Wyroby konfekcyjne. Sciegi. Klasyfikacja i oznacze-
nia

PN-83/P-84535 Worki z widkien tykowych

BN-84/7528-01 Tkaniny poliolefinowe i mieszankowe workowe

Przepisy o tadowaniu i wyladowywaniu wagonow towarowych w ko-
munikacji wewnetrznej. Zatgcznik nr 10do DKP (Dz. TiZK 7 1968 r.
nr 4 poz. 10) wraz z pOZniejszymi zmianami

Instrukcja o ladowaniu samochodow ci¢zarowych 1 przyczep. Za-
tacznik do Zarzadzenia Ministra Komunikacji z dnia 7 marca
1963 r. (Mon. Pol. nr 24, poz. 123 z 1963 r.)

Branzowe zasady budowy Kodu Towarowo-Materiatowego. KTM,
L.odz, Centralne Laboratorium Przemystu Lniarskiego 1978
4. Autorzy projektu mormy — mgr inz. Maria Kieruczenko —

Centralne Laboratorium Przemystu Lniarskiego, Oddzial w todzi,

przy wspolpracy specjalistow Bielskich Zakladdw Przemystu Lavar-

skiego LENKO, Bielsko Biata.



