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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa
zasady formowania kolumn ksigzek, broszur i cza-
sopism ze skitadu tresci i materiatu ilustracyjnego.

Norma nie dotyczy czasopism typu gazetowego.

1.2. Okreslenia

1.2.1. Skiad tresci — czes¢ lub catos¢ wydaw-
nictwa ztozona znakami pisarskimi, matematycz-
nymi, chemicznymi lub innymi umownymi.

1.2.2. Materiat ilustracyjny — czes$¢ lub catosé
wydawnictwa stanowigca wizualne uzupetnienie
lub przekazanie tresci.

1.2.3. Pozostate okreslenia — wg BN-73/7401-01,
BN-71/7401-02, BN-71/7401-0,3 BN-71/7401-04.

2. WYMAGANIA

2.1. Podstawa formowania kolumn

2.1.1. Dokumentacja — materiaty wydawnicze
stosowane zgodnie z PN-74/P-55034.

2.1.2. Materiaty. Sktad powinien by¢ wykona-
ny zgodnie z zasadami skitadania:

a) tekstow w jezyku polskim —
7440-02,

b) tabel — wg BN-66/7440-06,

c) wzoréw chemicznych — wg BN-65/7440-04,

wg BN-76/

d) wzoréw matematycznych — wg BN-65/
7440-05.
2.1.3. Poprawianie skiadu. Skitad przeznaczony

do formowania powinien by¢ poprawiony przez
korekte wiasng drukarni (korekta domowa), z wy-
jatkiem pozycji sktadanych z maszynopiséw pod-
pisanych do drukowania, wykonanych w proce-
sie automatycznego odczytu i sktadania.

2.1.4. Materiat zecerski. Do formowania nalezy
uzywac¢ sktadéw zecerskich zgodnych z BN-64/
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7441-01, BN-65/7441-02 i BN-70/7441-03 oraz ma-
teriatu zecerskiego o witasciwym stopniu i dtugos-
ci dla danego formatu, zgodnie z BN-65/7442-07,
BN-65/7442-08 i BN-65/7442-09.

2.1.5. Materiat montazowy. Do formowania"ko-
lumn ze skiadu tresci i materiatu ilusfracyjneg’
na materiatach przezroczystych nalezy uzywac ne
gatywow i diapozytywow, odtworzonych z oryg: ,
natbw o wymiarach zgodnych” "PN-72/P-5503G
np. dla wklestodruku wykonanych wg~sBN-67
743,1-01. Grubos¢ materiatdbw powinna byc¢ je
nakowa w obrebie wydawnictwa.

2.1.6. Materiat do wyklejania. Do formowania
kolumn ze sktadu tresci i materiatu ilustracyjnego
na materiatach nieprzezroczystych nalezy uzywac
materiatbw o wymaganiach zgodnych z PN-72/
P-55030.

2.1.7. Format kolumny. Diugos¢ powinna byc¢
wielokrotnoscig 12 p. lub w milimetrach réwno-
wartos¢ wg PN-70/P-55010, a szerokos¢ wielokrot-
nosciag 6 p. lub w milimetrach réwnowartos¢ wg
PN-70/P-55010. Dopuszczalne odchytki diugosci i
szerokosci kolumn nie moga by¢é wieksze niz
+ 1 p. (0,37 mm). Dtugos¢ i szerokos¢ kolumn po-
winna by¢ jednakowa w caltym wydawnictwie.
Wyjatek stanowig kolumny zawierajgce margina-
lia, tablice, ilustracje i tabele wpuszczone w mar-
gines oraz ilustracje na spad.

Zaleca sie stosowanie formatéw kolumn zgod-
nych z PN-75/P-55022.

2.2. Zasady formowania kolumn

2.2.1. Sygnatura arkusza powinna by¢ ztozona
pismem 6-punktowym i umieszczona z lewej
strony u dotu pierwszej kolumny skiadki (przy-

kitad 1).
Sygnatury arkusza nie umieszcza sie na pierw-

szej skiadce.

Zgtoszona przez Osrodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Poligraficznego
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Poligraficznego
dnia 15 wrzes$nia 1976 r. jako norma obowigzujgca w zakresie produkcji od dnia 1 lipca 1977 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 27/1976 poz. 113)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE 1977. Wptyw do WN 4.11.76. Oddano_do_ sktadu 141275 o
Druk ukonczono w kwietniu 77 r. Obj. 350 a. w. Naklad 2000+42 egz. . Z. Graf. Zakt. nr 3 w Pabianicach, zam. nr 7-77.



2.15. Materiat montazowy. Do formowania kolumn ze skitadu fotograficznego
nalezy uzywa¢ negatywow i diapozytywéw wykonanych wg BN-83/7441-04. Do formo-
wania kolumn z ilustracjami nalezy uzywaé negatywow i diapozytywéw odtworzo-
nych z oryginatdbw o wymiarach zgodnych z PN-79/P-55030/02 wykonanych:

— dla chemigrafii i offsetu wg BN-83/7431-02/12,

— dla wklestodruku wg BN-83/7431-02/15.
Grubo$¢ materiatbw powinna by¢ jednakowa w obrebie wydawnictwa.

(Biuletyn PKNMiJ nr 8/87 doz. &)
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2.2.2. Czworka i Stronice
przedtytutowa wydawnictwa w czwoérce tytutowej
nalezy umieszcza¢ na kolumnie pierwszej.

Stronice tytutowa wydawnictwa w czwdrce ty-
tutowej nalezy umieszcza¢ na kolumnie trzeciej,
a w dwojce tytutowej — na kolumnie pierwszej.

Metryczke wydawnictwa nalezy umieszcza¢ na
odwrocie stronicy tytutowej u dotu kolumny lub
na koncu wydawnictwa.

Kolofon nalezy umieszcza¢ w zasadzie na od-
wrocie stronicy tytutowej lub na koricu wydaw-
nictwa.

Dopuszcza sie
tytulatury wydawnictwa na zyczenie
wydawniczej.

2.2.3. Kolumna spuszczona. W kolumnach spu-
szczonych wielkos$¢ spuszczenia powinna byc¢ jed-

dwojka tytutowa.

inne umiejscowienie elementow
instytucji

nakowa w' catym wydawnictwie i wynosi¢ od j

dtugosci peitnej kolumny (przykiad 1).
rozdziatéw

do j
Dopuszcza sie pierwsze kolumny
bez spuszczenia, tj. petne lub z inng wielkoscig
spuszczenia niz to przewiduje przyjeta zasada,
scisle okreslong przez wydawce (przykiad 2).

Wielkos$¢ spuszczenia nalezy okresla¢ od gory
kolumny do pierwszego wiersza tekstu podstawo-
wego.

2.2.4. Kolumna szpicowa nie powinna by¢ Kro-
tsza niz ~ kolumny zasadniczego formatu.

2.2.5. Marginalia nalezy umieszcza¢ w zasa-
dzie na zewnetrznym marginesie stronicy z od-
stepem 4-i-6-punktowym (1,5 do 2,5 mm) od skta-
du tresci. Pierwszy wiersz marginalium powi-
nien by¢ ustawiony doktadnie na linii pisma
wiersza podstawowego, do ktoérego sie odnosi
(przyktad 4).

2.2.6. Umieszczenie paginy
zwyktg nalezy umieszcza¢ u dotu lub u goéry ko-
lumny, srodkujac ja lub ustawiajac z boku (przy-
kiad 2 i 3).

Paginy zwyktej nie nalezy umieszczaé:

— na czworkach i dwoéjkach tytutowych,

— na wakatach,

— na kolumnach szpicowych,

— na ostatniej kolumnie wydawnictwa.

Dopuszcza sie inne sposoby umieszczania pagin

zwyklej. Pagine

zwyktych.

2.2.7. Umieszczenie paginy zywej.
wg nalezy umieszcza¢ w jednym wierszu u gory
lub u dotu kolumny, oddzietajac jg od sktadu tres-
ci odstepem lub linig cienka i odstepem réwnym
stopniowi wiersza skitadu tresci podstawowej.

Dopuszcza sie zmniejszenie o 2 p. odstepu od-
dzielajacego pagine zywa z linig od skiadu tres-
ci podstawowej, w przypadku skiadu tresci pod-
stopniem pisma réwnym stopniowi

Pagine zy-

stawowej
wiersza.

Odstep miedzy trescig zywej paginy a linig od-
dzielajacg powinien wynosi¢ co najmniej 2 p.
(0,75 mm). Tres$¢ zywej paginy powinna sie zmies-
ci¢ w jednym wierszu i nie powinna go wypetnic¢
catkowicie (przyktad 10 i 12).

Pagine zywa mozna rowniez stosowac¢ umiesz-
czajgc tres¢ paginy u gory a liczbe stronicy u
dotu kolumny (przyktad 6).

Pagine zywa nalezy umieszcza¢ na kolumnach
tekstowych petnych, zasadniczego formatu oraz
szpicowych w przypadku umieszczania tresci pa-
giny u gory kolumny lub spuszczonych w przy-
padku umieszczania tresci paginy u dotu kolum-
ny (przykitad 11 i 5).

Paginy zywej nie nalezy umieszcza¢:

— na czworkach i dwdjkach tytutowych,

— na wakatach.

Dopuszcza sie inne sposoby umieszczania pagin
zywych.

2.2.8. Tytulty w kolumnach tekstowych powinny
wraz z odstepami stanowi¢ wielokrotnos¢ wier-
sza podstawowego. Nad tytutem od géry kolumny
oraz pod tytutem u dotu kolumny powinny by¢
umieszczone co najmniej 3 wiersze skiadu tresci
(przyktad 6).

W przypadku niemozliwosci
najmniej 3 wierszy pod tytutem u dotu kolumny,
kolumne nalezy zostawi¢ odpowiednio krotsza.

e Odstepy przy tytutach powinny by¢ w zasadzie
jednakowe w catym wydawnictwie i dzieli¢ sie

umieszczenia co

nastepujaco: f- nad tytutem i ~ pod tytutem
(przyktad 16).

Jesli w wydawnictwie z zywa paging tytut wy-
stgpi od goéry kolumny, to odstep od paginy na-
lezy wliczy¢ w odstep nad tytutem (przykiad 17).

Odstepy wewnatrz tytutéw skiladajgcych sie z
Kkilku wierszy powinny by¢ mniejsze niz nad i pod
tytutami.

Liczba wierszy sktadu tresci nad i pod tytutem
umieszczonym w okienku powinna wynosi¢ co
najmniej dwa.

2.2.9. Liczba wierszy stopnia podstawowego.
Diugos$¢ kolumny bez paginy zwyklej oraz po-
szczegoblne czesci tej diugosci (teksty, wzory z od-
stepami, ilustracje i tabele z odstepami) powinny
stanowi¢ wielokrotnos$¢ wiersza podstawowego. W
przypadku gdy catkowita diugos¢ kolumny nie
stanowi wielokrotnosci 12 p. lub w milimetrach
rownowartos¢ wg PN-70/P-55010,
uzupetni¢ przed lub za paging, tak by zapewnic¢
wymiar kolumny w petnych jednostkach (cyce-
rach) w skiadzie goracym a w cyccrach lub w
milimetrach w pozostatych technikach sktadania.

2.2.10. Wiersz koncowy niepetny na poczatku
kolumny (bekart). Umieszczenie koricowego wier-
sza akapitu na poczatku kolumny jest dopuszczal-

ne (przyktad 8).

réoznice nalezy
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Jesdli instytucja wydawnicza zada formowania
kolumn bez tzw. ,bekartow”, powinna w dyspo-
zycji technicznej wskaza¢ sposo6b ich unikniecia
z wykluczeniem dorabiania lub gubienia wierszy
przez przesktadywanie tekstéw bez zmiany tres-
ci oraz zwiekszania odstepoéw miedzy wierszami.
Dopuszcza sie w takich przypadkach skrécenie
obu kolumn na rozwarciu o 1 wiersz z pozosta-
wieniem pagin na wlasciwym miejscu (przy-
kiad 9a i 9b).

2.2.11. Zgodno$¢ padania wierszy (register).
Przy formowaniu nalezy zachowaé zasade pada-
nia na siebie wierszy kolumn drukowanych po
obu stronach odbitki drukarskiej. Nie nalezy po-
wieksza¢ odstepow przy akapitach. W przypad-
ku wystepowania wstawek o innym stopniu wier-
sza ditugos¢ wstawki nalezy wyrownaé jednako-
wymi odstepami od goéry i od dotu do wielokrot-
nosci wiersza podstawowego. Tytuty, wstawki tek-
stowe sktadane innym stopniem, tabele i ilustra-
cje tacznie z odstepami powinny takze stanowié
wielokrotnos¢ wiersza podstawowego. Wyjatek
moga stanowi¢ encyklopedie, bibliografie i stow-
niki oraz wydawnictwa o duzej liczbie wzoroéw.

2.2.12. Umieszczenie przypisow

2.2.12.1. Kolumny jednotamowe tekstu zwykite-
go. Przypisy nalezy umieszcza¢ u dotu kolumny
(przyktad 10).

Na kolumnach szpicowych przypisy nalezy u-
mieszczaé bezposrednio pod tekstem (przyktad 11).

Wyjatek stanowig kolumny szpicowe kroétsze o
1-P3 wierszy, na ktérych przypisy nalezy umiesz-
cza¢ u dotu kolumn. W tym przypadku odstep
miedzy linig (kreska) a przypisem powinien wy-
nosi¢ y wiersza podstawowego (przykiad 12).

Dopuszcza sie inne sposoby umieszczania przy-
pisOw.

2.2.12.2. Kolumny wielotamowe tekstu zwykile-
go. Przypisy przy formowaniu kolumn wielota-
mowych nalezy umieszcza¢ u dotu tego tamu, w
ktorym znajduje sie odsytacz. Na niepeitnych ko-
lumnach koncowych przypisy nalezy umieszczac
bezposrednio pod tekstem. Przypis dotyczacy ty-
tutu nalezy umiesci¢ pod pierwszym tamem (przy-
kiad 13).

2.2.12.3. Kolumny mieszane jednotamowe i
wielotamowe. Przypisy nalezy umieszcza¢ w za-
leznosci od liczby tamoéw wg 2.2.12.1 lub 2.2.12.2.

Przypisy do tabel umieszcza sie bezposrednio
pod tabelami bez oddzielania linig (kreska) (przy-
kiad 14).

W tabelach rozktadowych przypisy nalezy skia-
da¢ na szeroko$¢ kolumny i umiesci¢ je w kolum-
nie parzystej, jezeli zawieraja nie wiecej niz 5
wierszy. Przy wiekszej liczbie wierszy przypisy
nalezy umieszcza¢ na stronicy parzystej i niepa-
rzystej (przyktad 15a i 15b).

W utworach poetyckich przypisy nalezy umie-
szcza¢ zawsze u dotu kolumny (przykitad 16).

2.2.13. Odstepy miedzy przypisami a tekstem
moga by¢ zmienne i razem z wierszami przypisow
powinny stanowi¢ wielokrotno$¢ wiersza podsta-
wowego (przyktad 17a i 17b).

2.2.14. Oddzielanie przypisbw moze by¢ naste-
pujace:

— linig (kreska) cienka diugosci 24-P60 p. (9-f-
225 mm) w zaleznosci od szerokosci kolumny,
umieszczong z lewej strony kolumny (przykiad
10,

— linig (kreska) cienka na szerokos¢ kolumny
(przyktad 11),

— odstepem okoto jednego wiersza podstawo-
wego (przykiad 12).

W catym wydawnictwie mozna zastosowac¢ wy-
tgcznie jeden z podanych sposoboéw.

Linie (kreske) oddzielajgcgq przypisy od tekstu
nalezy umieszcza¢ w taki sposob, aby odstepy nad
i pod linig (kreskg) byty rowne. W przypadku
niepodzielnosci materiatu zecerskiego nalezy po-
wiekszy¢ odstep pod linig (kreska).

Przypisy w utworach poetyckich nalezy oddzie-
la¢ linig (kreska) na calg szerokos$¢ kolumny lub
odstepem (przykiad 16).

2.2.15. Przenoszenie przypisow

2.2.15.1. Kolumny jednotamowe. Jezeli przypis
nie miesci sie na kolumnie, w Kktorej znajduje
sie odsytacz, czes¢ notki moze by¢ przeniesiona
na dot nastepnej kolumny. Na kolumnie z odsy-
taczem powinien znajdowac¢ sie co najmniej 1
wiersz danego przypisu, przy czym przeniesiona
czes¢ nie moze sie rozpoczyna¢ od nowego zdania.
Przeniesiong cze$¢ przypisu nalezy umiesci¢ na
nastepnej kolumnie jako pierwsza.

2.2.15.2. Kolumny waelotamowe. Jezeli przypis
nie miesci sie w tamie, w ktérym znajduje sie od-
sytacz, cze$¢ przypisu moze by¢ przeniesiona do
nastepnego tamu u dotu. W tamie z odsytaczem
powinien znajdowac¢ sie co najmniej 1 wiersz da-
nego przypisu, przy czym przeniesiona czes¢ nie
moze sie rozpoczyna¢ od nowego zdania.

Przeniesiong cze$¢ nalezy umiesci¢ na nastep-
nym tamie jako pierwsza.

2.2.16. Oddzielanie tamoéw. W
stopnia pisma, wielkosci kolumny i liczby tamoéw
na kolumnie odstep oddzielajacy tamy powinien
wynosi¢ 6-f-24 p. (2,25-f-9 mm), nie powinien byc¢
jednak mniejszy od stopnia pisma skiadu podsta-
wowego.

tamy mozna oddziela¢ takze linig (kreska) cien-
ka z odstepami po jej obu stronach.

2.2.17. Miejsce wmontowania ilustracji. llustra-
cje powinny by¢ wmontowane najblizej tekstu, do
ktérego sie odnoszag (przykitad 18).

Jezeli jest to niemozliwe, nalezy wmontowac

zaleznosci od
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ilustracje w granicach tekstu znajdujgcego sie na
rozwarciu. W zasadzie ilustracja nie powinna wy-
przedza¢ tekstu, do ktérego sie odnosi. Przy ilu-
stracjach zajmujacych wraz z podpisem okoto 56
dtugosci kolumny nie nalezy wmontowywac¢ tek-
stu zasadniczego (przyktad 19).

Nie nalezy umieszczac ilustracji na koncu czes-
ci lub rozdziatu bezposrednio przed tytutem na-
stepnej czesci lub rozdziatu. Zasada ta nie odnosi
sie¢ do ilustracji $cis$le zwigzanych z tekstem w
wydawnictwach naukowych i technicznych oraz
przerywnikow.

Dopuszcza sie
w granicach tresci objetych tytutem.

2.2.18. Poprzeczne ilustracje catokolumnowe
nalezy umieszcza¢ na kolumnach parzystych tak,
aby goéra ilustracji znajdowata sie przy marginesie
bocznym, a na kolumnach nieparzystych przy
marginesie grzbietowym (przykiad 20a i 20b).

2.2.19. llustracje w tekscie. llustracje wmonto-
wane w s$rodku kolumny powinny mie¢ u dotu
od 2 do 4 wierszy tekstu wiecej niz u gory. Je-
zeli ilustracja nie jest wmontowana od goéry ko-
lumny lub nie stanowi tacznie z podpisem petnej
kolumny, to od gory kolumny powinny sie znaj-
dowac¢ co najmniej 4 wiersze skiadu tresci, a od
dotu co najmniej 5 wierszy tekstu, nie liczac pod-
pisu pod ilustracjg (przyktad 21).

Przy wmontowywaniu ilustracji nie nalezy po-
zostawia¢ pierwszego wiersza akapitowego nad
ilustracjg i koncowego wiersza pod ilustracja.

2.2.20. Odstepy przy ilustracjach wiamanych
obok siebie nie powinny by¢ mniejsze niz 6 p.
(2,25 mm).

Odstepy pomiedzy obrazem ilustracji u dotu a
podpisem powinny wynosi¢ od 4 p. (1,5 mm) do
jednego wiersza, w zaleznosci od stopnia pisma
sktadu tresci podstawowej. Odstep miedzy ilu-
stracjg a podpisem powinien by¢ mniejszy niz
miedzy podpisem a skiadem tresci (przykiad 21).

Odstepy pomiedzy dwoma lub wiecej ilustra-
cjami umieszczonymi w uktadzie pionowym w ko-
lumnie powinny wynosi¢ co najmniej 1 wiersz
sktadu tresci podstawowej, nie liczac podpisow
pod ilustracja.

Odstep miedzy skiadem tresci a ilustracjg od
goéry oraz pomiedzy ilustracjg lub podpisem a
sktadem tresci od dotu powinien by¢ réwny i wy-
nosi¢ po okoto 1 wierszu podstawowym (przy-
kiad 21).

Wysokos$¢ (dtugosé) ilustracji umieszczonych w
sktadzie tresci powinna stanowi¢ wraz z podpisem
i odstepami wielokrotnos¢ wiersza podstawowego.

Odstepy miedzy skitadem tresci obtamywanym
a ilustracjg z podpisem powinny by¢ z trzech
stron rowne i wynosi¢ w zaleznosci od stopnia
pisma podstawowego 6-4-12 p. (2,25-4-4,5 mm).

inne wmontowywanie ilustracji

2.2.21. Obtamywanie ilustracji i tabel skiadem
tresci nalezy wykonywaé z zachowaniem granicy
minimum oblamania wierszami mieszczgacymi
okoto 25 znakéw np.:

przy skiadzie petitem — 2 kw (36 mm),

przy skiadzie garmondem — 2y kw (45 mm),

przy skiadzie cycerem — 3 kw (54 mm).

Wyjatek stanowiag stowniki ilustrowane oraz en-
cyklopedie, w ktéorych mozna stosowac¢ wezsze
formaty obtamania.

Obtamywanie ilustracji i tabel sktadem zawiera-
jacym wzory jest w zasadzie niedopuszczalne. W
wyjatkowych przypadkach dopuszcza sie obtamy-
wanie ilustracji skftadem tresci z wzorami, gdy
wzor miesci sie obok ilustracji lub tabeli bez prze-
noszenia.

2.2.22. llustracje i tabele na petng szerokosc
kolumny wietotamowej. Jezeli w kolumnie wielo-
ilustracje i tabele na peitng
sktad tresci nalezy tamac

tamowej wystepuja
szeroko$¢ kolumny,

.przez ilustracje” z gory na dot w kazdym ta-
mie (przykiad 22).

2.2.23. Miejsce umieszczania tabel — zgodnie z
2.2.17.

2.2.24. Poprzeczne tabele catokolumnowe na-
lezy umieszcza¢ tak, aby na kolumnach parzy-
stych gtéwka tabeli znajdowata sie przy mar-
ginesie bocznym, a na kolumnach nieparzystych
przy marginesie (przyktad 23a
i 23b).

Jezeli tabela na rozwarciu jest wezsza od ko-
lumny skitadu tresci, nalezy obie potéwki tabeli
zblizy¢ do marginesow grzbietowych. Paginy ko-
lumn nalezy montowa¢ na wiasciwym miejscu.

2.2.25. Tabele w tekscie — zgodnie z 2.2.19.

2.2.26. Odstepy przy tabelach wiamanych obok
siebie nie powinny by¢ mniejsze niz 6 p. (2,25
mm). Odstepy miedzy skiadem tresci a tabelg
oraz jej tytutem od gory i od dotu powinny byc¢
i wynosi¢ po okoto 1 wierszu podstawo-

grzbietowym

rowne
wym.

Odstep miedzy tabelg i tytutem powinien wy-
nosi¢ co najmniej 2 p. (0,75 mm). Wysokos$¢ (dtu-
gos¢) tabeli wraz z tytutem, opisami dotyczacy-
mi tabeli oraz odstepami powinna stanowi¢ wie-
lokrotnos¢ wiersza podstawowego.

2.2.27. Przenoszenie czesci tabel. Przy przeno-
szeniu czesci tabel na nastepng kolumne nalezy
powtorzy¢ gtowke tabeli lub w celu uproszczenia
— tylko numeracje rubryk tabeli, co powinno by¢
scisle okres$lone w dyspozycji instytucji wydaw-
niczej (przyktad 24a i 24b).

2.2.28. Przenoszenie wzorow. Dwuwierszowych
wzorow nie nalezy rozdziela¢ i przenosi¢ na na-
stepng kolumne.

2.2.29. Odstepy przy wzorach. Odstepy miedzy
sktadem tresci a wzorami oraz pomiedzy wzora-



BN-76/7440-03 5

mi powinny by¢ réwne i wynosi¢ do 2 wierszy
pisma podstawowego.

Odstepy miedzy wierszami wzorow wielowier-
szowych powinny by¢ mniejsze od odstepéw mie-
dzy wzorami oraz wzorami a skiadem tresci. Od-
stepy miedzy wierszami wzoru powinny wynosic
co najmniej 4 p. (1,5 mm).

2.2.30.
ckich. Przy formowaniu strofy rozdzielane i prze-
noszone na nastepne kolumny nalezy dzieli¢ i
przenosi¢ grupami po dwa wiersze. Strof 4-wier-
szowych nie nalezy dzieli¢, a kolumna powinna

konczy¢ sie na strofie. Mozna dzieli¢ strofy 6-wier-
szowe i dtuzsze, lecz na kolumnie poprzedniej mu-
szg pozosta¢ co najmniej 2 wiersze strofy.
2.2.31. Odstepy miedzy strofami powinny wy-
nosi¢ w zasadzie jeden wiersz.
2.2.32. Przenoszenie wierszy w utworach dra-
matycznych. W przypadku, gdy nazwy os6b dzia-

Przenoszenie strof w utworach poety-tajacych w utworze sa ztozone w oddzielnych

wierszach nie mozna umieszczaé¢ ich na koncu ko-
lumny, a dialogow (kwestii) przenosi¢ na kolum-
ne nastepna.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowujaca norme — Osrodek Badaw-
czo-Rozwojowy Przemystu Poligraficznego, Warszawa
ul. Minska 69.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-65/7440-03

a) przeredagowano norme dostosowujac ja do innych
niz ze skladu goracego sposobéw formowania kolumn,

b) usunieto okreslenia powotujgc sie na opracowane
normy terminologiczne,

¢) zilustrowano przyktadami zasady formowania ko-
lumn.

3. Normy zwigzane
PN-70/P-55010 Jednostki wielkosci typograficznych
PN-75/P-55022 Formaty kolumn ksigzek, broszur i cza-
sopism
PN-72/P-55030
dukcyjne
PN-74/P-55034
wania
BN-76/7440-02
skim
BN-65/7440-04
BN-65/7440-05
nych

Materiaty wydawnicze. Oryginaty repro-
Materiaty wydawnicze. Wytyczne stoso-
Zasady sktadania tekstéow w jezyku pol-

Zasady sktadania wzoréw chemicznych
Zasady sktadania wzoréw matematycz-

BN-66/7440-06 Zasady skiadania i formowania tabel

BN-64/7441-01 Skiad linotypowy

BN-65/7441-02 Sk#ad zecerski reczny

BN-70/7441-03 Skiad maszynowy czcionkowy

BN-65/7442-07 Materiat zecerski do skltadania recznego.
Czcionki metalowe do skiadania recznego

BN-65,'7442-08 Materiat zecerski. Linie mosiezne do skia-
dania recznego

BN-65/7442-09 Materiat zecerski. Justunek metalowy do
sktadania recznego

BN-73/7401-01 Poligrafia. Podstawowe nazwy i okresle-
nia

BN-71/7401-02 Jednostki wielkosci typograficznych. Na-
zwy i okreslenia

BN-71/7401-03 Materiaty i procesy wydawnicze. Nazwy
i okreslenia

BN-71/7401-04 Technika drukowania wypukiego. Zecer-
stwo. Nazwy i okreslenia

BN-67/7431-01 Negatywy i diapozytywy dla druku wkle-
stego. Wymagania i badania techniczne
4. Autorzy projektu normy: Ludwig Lindner, OBRPP

— opracowanie merytoryczne normy, Jerzy Krukowski,

OBRPP, Zaktad Normalizacji — opracowanie normaliza-

cyjne normy.
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Przyktad 1

UMIESZCZENIE SYGNATURY ARKUSZA
U DOLU PIERWSZEJ KOLUMNY SKtEADKI
oraz
SPUSZCZENIE PIERWSZEJ KOLUMNY ROZDZIAtU

o -\J; WYSOKOSCI KOLUMNY

ROZDZIAL V

WEASNOSCI DREWNA

Opracowat prof. dr inz. Franciszek Krzysik

§ 1. Drewno jako surowiec

Mianem drewna okres$la sie surowiec otrzymany ze Scie-
tych drzew i formowany przez obrébke w roznego rodzaju
sortymenty. W zwigzku z tym zachodzi koniecznos¢ termi-
nologicznego odrézniania drzewa jako zywej rosliny drzewia-
stej od wyprodukowanego z niej surowca — drewna.

Drewno stanowi zespot komorek lub bton komoérkowych,
ktore wchodzity w sklad zyjgcego organizmu drzewnego.
Wiasnosci techniczne i mozliwosci zastosowania drewna za-
lezg od cech, rozmieszczenia i chemicznej budowy jego ko-
morek.

Cechy drewna jako surowca wiaza sie z jego swoistg bu-
dowa, z ktérej wynikaja zaréwno duze wady, jak i trudne
do zastgpienia zalety. Dzieki porowatej budowie i sieci prze-
strzeni kapilarnych drewno odznacza sie duzg wytrzyma-
toscig przy matym ciezarze wiasciwym oraz niskim wspot-
czynnikiem przewodnosci cieplnej i akustycznej. Wigza sie
z tym izolacyjne witasciwosci drewna i wytwarzanych zdrew-
na piyt budowlanych. Zaleta drewna jest rowniez tatwos¢ ob-
robki. Do cech ujemnych nalezy zaliczyé duzg higroskopij-
nos$¢ i zwigzane z nig zjawiska kurczenia, pecznienia i pe-
kania, trudnosci konserwacji, mata trwatos¢ i liczne wady
wynikajace z morfologicznej budowy drzew. Przez umiejetna
obrobke i uszlachetnianie mozna wyeliminowa¢ wady drew-
na tworzac z niego materiat o zmienionych i ulepszonych
wiasnosciach technicznych.

Drewno, przez prowadzenie planowej gospodarki lesnej,
mozemy produkowa¢ w sposob ciaglty, bez wyczerpywania
jego zasobow.

Drewno znajduje zastosowanie gtéwnie w budownictwie,
gérnictwie, kolejnictwie, w licznych dziatach mechanicznej
obrobki, w przemysle chemicznym, zwitaszcza celulozowo-
papierniczym, oraz jako surowiec energetyczny (spalanie
i zgazowywanie drewna).

Wsrod naszych drzew przewazajg gatunki drzew iglastych:

33 Mechanik t 12 513

3

liczby
wierszy
podsta-
wowych
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PIERWSZA KOLUMNA ROZDZIALU BEZ SPUSZCZENIA

oraz

BOCZNE DOLNE UMIESZCZENIE PAGINY ZWYKLEJ

DZIAL 1V
TECHNOLOGIA SZKEA OPTYCZNEGO

Opracowat int. Zygmunt Legun

§ 1. Szkto optyczne i jego wiasnosci

1. Ogo6lne wiadomosci o szkle optycznym

Szkiem nazywa sie wszystkie ciata amorficzne otrzymywane
przez przechtodzenie masy roztopionej, niezaleznie od ich
sktadu chemicznego i zakresu temperatur krzepniecia, po-
siadajgce wlasnosci mechaniczne ciat statych nabyte wsku-
tek ciggtego wzrostu lepkosSci podczas procesu krzepniecia,
i charakteryzujace sie odwracalnoscia procesu przejscia ze
stanu ptynnego w szklisty.

Jak wynika z definicji szklo otrzymujemy z roztopionej
masy przez chiodzenie jej w pewnych warunkach cieplnych
nie pozwalajacych na powstanie budowy Kkrystalicznej.

Szkto optyczne przeznaczone jest do produkcji elemen-
tow optycznych, jak np. soczewki, pryzmaty, lustra, phytki
ogniskowe itp., Kktére sg czeSciami skitadowymi uktadow
optycznych w réznego rodzaju przyrzadach. Wiasnosci szkta
optycznego zalezg od jego skitadu chemicznego (najczesciej
bardzo ztozonego), od sposobu wytapiania i od dalszej obréb-
ki cieplnej, przy czym wiasnosci o podstawowym znaczeniu
okreslajg normy i warunki techniczne.

W celu otrzymania podstawowych wiasnosci szkta optycz-
nego, nalezy stosowa¢ specjalne warunki wytapiania i obroéb-
ki masy szklanej, umozliwiajgce osigganie zadanych wias-
nosci w Scisle okreslonych granicach przy zastosowaniu odreb-
nych metod produkcji szkla optycznego, nie stosowanych w
produkcji innych rodzajow szkia technicznego.

Szkto optyczne powinno by¢ przede wszystkim przezro-
czyste i jednorodne, a ponadto mie¢ zdolnos¢ do zata-
mywania (refrakcji) i rozszczepiania (dys-
persji) Swiatta w Scisle okreslonych granicach.

Liczby okres$lajgce te whasnosci stanowig o zakwalifikowa-
niu danego szkia optycznego do odpowiedniego rodzaju i ga-
tunku.

Taicie wihasnosci jak: odpornos¢ chemiczna, ciezar wilas-
ciwy oraz wilasnosci mechaniczne, whasnosci cieplne, wia-
snosci elektryczne stanowig ogolne wilasnosci kazdego ro-
dzaju szkia.

2. Wiasnosci optyczne szkia

a. Zdolno$¢ odbijania Swiatta

Przy malych katach padania promieni na powierzchnie
szkta lustrzanego strumien S$Swiatta odbitego wynosi okoto
«1% strumienia padajgcego. Przy katach zblizonych do pro-

607

Przyktad 2



Przyktad 3

BN-76/7440-03

KOLUMNA SZPICOWA O WYSOKOSCI i6- KOLUMNY

oraz

BOCZNE GORNE UMIESZCZENIE PAGINY ZWYKLEJ

12

czenie i zamocowanie okué¢, zawiaséw, zameczkéw, zasuw,
uchwytow itp. Dopasowanie okuC i gniazda wykonuje sie
przed politurowaniem lub lakierowaniem, by nie narazac
na uszkodzenie powierzchni wykonczonych. Umieszczenie
oku¢ na witasciwych miejscach i umocowanie ich za pomocag
wkretéw, gwozdzi lub nitéw nastepuje po lakierowaniu.
Oczywiscie od zasady tej moga by¢ wyjatki, dyktowane ra-
cjonalnoscia przebiegu procesu technologicznego i wymaga-
niami obrobki.

u
liczby
wierszy
podsta-
wowych
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UMIESZCZENIE MARGINALII W KOLUMNIE

ROZDZIAL XXXII

POMIARY FOTOMETRYCZNE
Opracowat Eryk Hauptman

§. Okreslenie wielkosci i jednostki miary

Fotometria zajmuje sie mierzeniem catkowitej energii w po-
staci $wiatta widzialnego, obejmujacego dziedzine ). = 3800 A
do / = 7800A.

Spektrofotometria zajmuje sie tez poréwnywaniem energii
w postaci Swiatla widzialnego, lecz w waskich obszarach
widmowych (Swiatto monochromatyczne).

1 Wielkosci fotometryczne

a) Swiatlo$¢ lub natezenie promieniowania zrédta $wiatta
| jest to stosunek mocy energii Swietlnej wypromieniowanej
przez dane zrddio Swiatta do kata brytowego, w ktérym sie
rozchodzi.

b) Strumien Swietlny < jest to iloczyn Swiattosci 1 zrodta
Swiatta przez kat brytowy o danego strumienia, wychodza-
cego z punktowego zrdédta Swiatta, w osrodku nie absorbu-
jacym energii $Swietlnej

$ — 1co

Swiattosé
Viia a

strumien
Swietlny

¢) Jasnos$¢ lub natezenie os$wietlenia E jest to stosunekJasnos$t

mocy energii Swietlnej (strumienia Swietlnego) <P padajacej
na dang powierzchnie F do wielkoSci tej powierzchni

F

d) Jaskrawo$¢ (blask) zrédta Swiatta (Swiecacego Swiattem
wiasnym lub rozproszonym) B jest to stosunek swiattosci |
zrodta Swiatta do wielkoSci powierzchni F promieniujacej
energie Swietlng |

B F

e) Naswietleniem lub iloscig Swiatta Q nazywamy iloczyn

natezenia o$wietlenia E oswietlajgcego dany przedmiot przez

1045

o$wietlenia

Jaskrawosc
irédla
Swiatta

ilos¢
Swiatta

Przykiad 4
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Przyktad S

UMIESZCZENIE TRESCI PAGINY ZYWEJ UMIESZCZANEJ U DOLU
KOLUMNY NA KOLUMNIE SPUSZCZONEJ

ROZDZIAL XXI

ODBIOR TECHNICZNY TOKARKI

Odbiér techniczny polega na wykonaniu kilku prob i ba-
dan tokarki, ktére w spos6b wystarczajacy pozwalajg stwier-
dzi¢ jej przydatnos¢ do pracy.

Proby te i badania wykonuje sig w nastepujgcej kolej-
nosci:

1) sprawdzenie charakterystyki wymiaréw gabarytowych

i wygladu zewnetrznego,

2) proba biegu bez obcigzenia,

3) proba biegu pod obcigzeniem,

4) pomiar dokladnosci geometrycznej.

Do kazdej nowej tokarki wytwdrca dostarcza instrukcje
obstugi (dokumentacje techniczno-ruchowg) oraz protokot
kontroli technicznej wraz z kartg badan. Dokumentacja ta
zazwyczaj stonowi wystarczajagca podstawe do przeprowa-
dzenia odbioru technicznego.

Ogoélne zasady przeprowadzenia prob odbioru sg naste-
pujace:

a. Tokarka do odbioru powinna by¢ ustawiona na funda-
mencie lub zabetonowanej ptycie, przymocowana do niej
i wypoziomowana.

b. W czasie prdby biegu bez obcigzenia tokarka powinna
by¢ w ruchu okoto 2 godz. W czasie tym nalezy sprawdzi¢
dziatanie jej mechanizméw na wszystkich stopniach pred-
kosci wrzeciona i posuwu. Réwnoczesnie podlega sprawdze-
niu prawidtowos$é sterowania mechanicznego (lub hydrau-
licznego) i elektrycznego.

Praca przy najwyzszej predkosci obrotowej wrzeciona po-
winna trwac¢ tak dlugo, az ustali sie temperatura tozysk.
Temperature tozysk sprawdza sie w najprostszy sposéb przez
przytozenie reki do obudowy tozyska, ktora nie powinna
parzyc.

¢. Proba biegu pod obcigzeniem odbywa sie przez toczenie
zazwyczaj dwoch przedmiotéw prébnych: pierwszy raz na
jednym z wyzszych stopni predkosci obrotowych wrzeciona,
przy czym nalezy tak dobraé¢ warunki skrawania aby wyko-
rzysta¢ petna moc tokarki, drugi raz przeprowadza sie
obrébke na jednym z trzech najnizszych stopni predkosci
wrzeciona i warunki skrawania powinny by¢ tak dobrane,
aby uzyska¢ najwiekszy dopuszczalny moment obrotowy na
wrzecionie. W czasie tych prob nalezy dokiadnie przesle-
dzi¢ zachowanie sie mechanizmu napedowego wrzeciona oraz
mechanizmu posuwowego i suportu. Szczegélng uwage nale-
zy zwr6ci¢ na hatas wytwarzany przez przektadnie zebate

ODI3IOR TECHNICZNY TOKARKI 429
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Przykiad 6

UMIESZCZENIE TRESCI PAGINY ZYWEJ U GORY
A LICZBY STRONICY U DOtU KOLUMNY

UMIESZCZENIE MINIMALNEJ ILOSCI WIERSZY NAD TYTULEM
U GORY KOLUMNY | POD TYTULEM U DOLU KOLUMNY
oraz
UMIESZCZENIE WIELKOSCI ODSTEPOW PRZY TYTULACH

CZESC PIATA — PODSTAWY ELEKTROTECHNIKI

regowa, silniki w ktérych strumien jest niezalezny od pradu
twornika, maja charakterystyke bocznikowsg (blizej patrz po-
szczegblne rodzaje silnikéw).

4. Zmiana kierunku obrotow

Zmiany kierunku obrotéw wywotuje sie przez zmiane kie-
runku pradu, albo w magnesach, albo w twomiku. Réwno-
czesna zmiana obu Kierunkéw pradu, np. przez zmiane bie-
gunowosci zaciskéw silnika, nie powoduje zmiany kierunku
obrotéw (reguta lew-ej reki).

5. Silnik pradu statego jako generator

Gdy uruchomiony silnik bocznikowy bedzie napedzany me-

chanicznie w tym samym Kkierunku, to przy wzroscie obro-

tow silnika ponad nominalng, przeciw SEM wirnika bedzie
wdeksza od napiecia sieci i silnik bedzie oddawat prad na

sieC, dziatajgc jako generator. Kierunek pragdu w magnesach
pozostaje niezmieniony, natomiast prad twornika oddawany

na sie¢ ma kierunek przeciwny w stosunku do pragdu ma- e
szyny, biegnacej jako silnik. W silniku szeregowym nalezy

przy tym przemieni¢ Kierunek prgdu w uzwojeniu magnesow’,

by prad nie ostabial pola magnetycznego. Zastosowanie: ' 51 uHerszp
do hamowania elektrycznego oraz do odzyskiwania energii.

6. Hamowanie elektryczne

Rozrozniamy trzy rodzaje hamowania elektrycznego silni-
kow: hamowanie oporowe, uzytkowe i przeciwhamowanie
Dziatanie pierwszych dwoch rodzajow polega na zmianie
dziatania silnika na pradnice. Po odigczeniu obcigzenia me-
chanicznego energia kinetyczna silnika zamienia sie na energie
elektryczng, ktéra jest zuzywana w oporach przylgczonych do
zacikéw' maszyny, lub oddawana na sie¢, powodujgc przez
to obnizenie ilosci obrotéw. Przy tego rodzaju hamowaniu,
w silniku szeregowym musi nastgpi¢ przetgczenie potgczen
miedzy uzwojeniami. W wypadku nagtej potrzeby stosowa-
ne jest réwniez hamowanie przez przetaczenie silnika, przy-
taczonego do sieci na bieg odwrotny. Takie postepowanie
zuzywa silnik i po zatrzymaniu, silnik musi by¢ odtgczony
od sieci, gdyz w przeciwnym razie zacznie obraca sie
w kierunku przeciwnym.

7. Konstrukcja silnikow

W zasadzie konstrukcja silnikéw odpowiada budowie prad-
nic pradu statego, z powodu jednak roznorodnych warunkow
pracy jest bardziej zrdézniczkowana. Oprocz 'ssudowy otwar-

270
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Przyktad 7

BN-76/7440-03

WELACZENIE ODSTEPU PRZY PAGINIE ZYWEJ
DO ODSTEPU PRZY TYTULE

CZESC PIATA — PODSTAWY ELEKTROTECHNIKI

§ 12. Hamowanie elektryczne silnikow
asynchronicznych

Polega ono na elektrycznym sposobie wytwarzania momentu
op6zniajgcego ruch silnika i szybkie zahamowanie przez to
ruchu. Ten rodzaj hamowania moze mie¢ zastosowanie w ma-
szynach, ktére magazynujg stosunkowo duza ilo$¢ energii
w wirujacych czesSciach oraz w napedach wymagajacych
szybkiego zahamowania ze wzgledéw bezpieczenstwa. Roz-
powszechnione sg dwa rodzaje hamowania elektrycznego:
1) przez generatorowe dziatanie silnika, 2) przez przelacze-
nie silnika na przeciwny kierunek obrotow.

1) Silnik zostaje odigczony od sieci prgdu zmiennego,
a uzwojenie stojana zasila sie pradem staltym, na skutek
czego prady powstajgce w uzwojeniu wirnika hamuja jego
ruch. Gdy brak sieci pradu statego, prad staty otrzymujemy
za pomocag prostownika, wigczonego do sieci pragdu zmien-
nego. Zwykle przez jeden ruch wytacznika nastepuje doko-
nanie nowego uktadu potaczen z prostownikiem.

2) Szybkie zatrzymanie silnika moze by¢ réwniez osigg-
niete przez przetgczenie zasilania na kierunek, odpowia-
dajacy przeciwnemu biegowi silnika. Po zatrzymaniu sie
silnik musi by¢ odigczony od sieci, gdyz nieodtaczony bedzie
sie obracat w kierunku przeciwnym. Metoda ta wymaga przy-
stosowania do poszczegdlnych rodzajow silnikéw, by uniknaé
zbyt duzego uderzenia pradu przy przetaczeniu.

C. dobGr i konserwacja silnikow

§ 13. Przeglad witasnosci silnikow elektrycznych

Przy doborze silnika oraz jego urzadzen dodatkowych na-
lezy mie¢ na uwadze nastepujgce wzgledy: 1) okresowos$c
pracy, 2) warunki pracy, 3) wymagania rozruchu, 4) rodzaj
zasilania, 5 wymagania specjalne.

Pomocne przy tym moze by¢ nastepujace zestawienie wia-
snosci ruchowych silnikéow elektrycznych.

1. Silniki pradu statego

a. Silnik bocznikowy. Zmiana ilosci obrotow/min
od biegu luzem do nominalnego obcigzenia 34-7%. Wahania
napiecia sieci oraz nagrzanie zwojnic magneséw powodujg
zmiane ilosci obrotéw. Przy statym obcigzeniu obnizenie na-
piecia sieci powoduje wzrost natezenia pradu pobieranego
z sieci. Zmiana napiecia sieci powoduje proporcjonalng do
niej zmiane obrotéw. Granice regulacji obrotow przez zmiane
pola wzbudzenia 14-1,3; moment rocruchowy”l.6 momentu

302
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UMIESZCZENIE WIERSZA KONCOWEGO AKAPITU

NA POCZATKU KOLUMNY (MINIMALNA D:UGOSC WIERSZA
ROWNA DLUGOSCI DWOCH WCIEC AKAPITOWYCH)

btedow”.

%Jzyte do pomiaru narzedzia powinny by¢ nie tylko do da-
nego celu witasciwe, ale i stosowane w warunkach i okolicz-
nosciach dla nich przewidzianych. Kazde narzedzie mierni-
cze musi by¢ okresowo sprawdzane: jesli jest ono stosowane
w obrocie publicznym lub w innych dziedzinach, gdzie istnie-
je obowigzek urzedowej legalizacji, to sprawdzenie musi by¢
dokonane przez Urzad. Miar i jego dowodem jest cecha tego
Urzedu (patrz Rozdziat XXXV1 ,Urzedy Miar”); jesli narze-
dzie stuzy do wewnetrznego uzytku, to moze by¢ sprawdzo-
ne przez inne instytucje (np. zaktady przy wyzszych uczel-
niach lub specjalne instytuty badawcze) lub we wilasnym
zakresie przez uzytkownika, oczywiscie za pomoca narzedzi
0 wyzszej doktadnosci. W tym ostatnim jednak przypadku
jest pozadane, aby narzedzia, reprezentujgce u danego uzyt-

ownika najwiekszg doktadnos¢, dla zachowania ,jednosci
miar”, bylty sprawdzone w Urzedzie Miar.

Nalezyta doktadnos$¢ pomiaru zalezy nie tylko od narze-
dzia mierniczego, lecz i od obserwatora. Obserwator powi-
nien wiec by¢ pozbawiony wad fizycznych i psychicznych,
majacych znaczenie przy odczytywaniu wskazan (np. wady
wzroku, powodujgce jednokierunkowe biedy odczytania,
sktonno$¢ do zaokraglania odczytan zawsze do jakich$ okre-
Slonych cyfr) oraz odznacza¢ sie ,uczciwoscig metrologiczng”
(np. mie¢ tendecyj do naciggania wynikéw). Analiza wy-
nikéw pomiaréow moze daé¢ w-skazowki pod tym wzgledem.

Narzedzia miernicze powinny by¢ tak rozmieszczone, aby
odczytywanie ich i manipulowanie ruchomymi czesciami by-
to wygodne. Skale powinny by¢ nalezycie osSwietlone i tak
umieszczone, by unikngé biedow paralaktycznych. 'Pozycja
obserwowana nie powinna byé meczaca. Przyrzady powinny
by¢ nalezycie oczyszczane i ustawiane sztywno w prawidto-
nym potozeniu i z zachowaniem innych warunkéw dla nich
pisanych. Przed rozpoczeciem pomiaréw nalezy sprawdzié¢
uktad potaczen i potozenie zerowe (wzglednie inny stan po-
czatkowy) urzadzen wskazujgcych.

Przed przystgpieniem do wi#asciwego pomiaru nalezy
sprawdzi¢ prawidtowe dziatanie catego urzadzenia mierni-
czego.

KAS$a seria pomiaréw, niezbedna dla otrzymania ostatecz-
nezBwwniku, powinna by¢ wykonana bez przerw.

Jezeli zachodzi jakakolwiek watpliwo$¢ co do doktadnosci
pomiaru, nalezy go powtdrzyé. W szczeg6lnosci jest to ko-
nieczne, gdy otrzymany wynik pomiaru jest bliski granicy
dopuszczalnych biedéw (ponizej lub powyzej). Jako ostatecz-
ny wynik przyjmuje sie Srednig arytmetycznag, zwykta lub
wagowa a przy pomiarach posrednich ztozonych wartos$é
wyréwnang metodg Gaussa (patrz ,Rachunek btedow”). Od-
rzucanie wynikéw (tj. przypisywanie im wagi = 0) jest do-
puszczalne tylko na uzasadnionej podstawie. Nie jest wy-
starczajacg podstawg odskok jakiego$ wyniku od pozostatych.
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Przyktad 9a

SKROCENIE DWOCH KOLUMN NA ROZWARCIU O JEDEN WIERSZ
W CELU POZBYCIA SIE WIERSZA KONCOWEGO AKAPITU
NA POCZATKU KOLUMNY

obrét pomiedzy zderzakiem Z | kontaktem K. Gdy pod wptywem
wielkosci mierzonej o$ O obréci sie i kontakt K zostanie zamknie-
&/,_ rozpoczyna sie  przeptyw stopniowo rosnhacego pradu w obwo-

zie dalekosieznym, do Ktérego nalezy tez uzwojenie kotwicy A.
Staly magnes M oddziatywa na prad ‘w tej kotwicy, przeciwdzia-
taja¢ momentowi_obrotowemu ze strony przyrzadu mierniczego.
Gdy prad wzrosnie do pewnej wartosci, odﬁomadajqcej temu mo-
mentowi, kotwica A odchyla”sie w kierunku przeciwnym, obwdd
przerywa sig, lecz pod wplywem momentu obrotowego przyrzadu
mierniczego znoéw. S'ﬁ zamyka itd. Otrzymuje sie wiec impulsy pra-
du wahajacego si oto pewnej wartosci Sredniej, odpowiadajacej
jednoznacznié wskazaniu przyrzadu mierniczego, niezaleznie od
oporéw obwodu.

W metodzie impulsyjnej warto$¢ wielkosci mierzonej jest
proporcjonalna do czasu trwania impulsu (na tej zasadzie
dzialajg liczydta sumujace niektorych przeptywomierzy cie-
czy i gazow) albo do liczby impulséw w okreslonym czasie.

Uktady przekaznikowe opierajg sie coraz czesciej na dzia-
taniu lamp elektronowych! patrz ,.Podstawy elektrotechniki"

str. 334).

§ 5. Uwagi ogolne o wykonywaniu pomiaréw

Uwagi te dotycza przede wszystkim bardziej precyzyjnych
pomiarow laboratoryjnych, jednak w wielu punktach odnoszag
sie do wszystkich rodzajow pomiardéw.

Przed przystapieniem do pomiaru nalezy zda¢ sobie sprawe
z celu pomiaru, a w zwiagzku z tym z wymaganej doktadnos-
ci. Od tego uzaleznia sie wybor metod i narzedzi mierniczych.
Jesli chodzi o pomiary odpowiedzialne, to nalezy je wykony-
waé¢ w miare moznosci réznymi metodami i narzedziami i
poréwna¢ wyniki miedzy soba. Nie nalezy mierzy¢ wiecej, niz
tego wymaga cel pomiaru. Np. gdy chodzi tylko o roznice
dhugosci pewnych wymiaréw, nie nalezy mierzy¢ ich catko-
witych dtugosci. . ) .

Metoda pomiaru powinna by¢ zanalizowana celem ustalenia
zrodet btedow. Bledy systematyczne nalezy wyeliminowaé lub
wprowadza¢ odpowiednie poprawki. Wypada zauwazyé, ze
czesto zupetnie prymitywnymi $rodkami mozna znacznie po-
wiekszy¢ doktadnos¢ pomiaru.

Np. przy pomiarze szybkosSci katowej watu za pomoca obrotomie-
rza 1 sekundomierza mozna osaginac daleko wieksza * doktadnosg,
mierzac czas_catkowitej liczby pelnych obrotéw, niz mierzac ilo$¢
obrotéw w ciggu okragtej (np. 0 lub 60) liczby sekund. Podobnie

rzy pomiarze natezen przeptywu za pomoca zwezek nalezy odczy-
ywac w okreslonej chwili_ poziomy cieczy jednocze$nie W _dwo6ch
ramionach manometru ré6znicowego, co przy wahaniach ci$nien po-
woduje znaczne btedy; mozna odtaczy¢ niejako to odczytanie ,na
pézniej” przez raptowne zamkniecie w chwili pomiaru Kurka odci-
najgcego ciecz w obu ramionach.

Jezeli wynik pomiaru jest zalezny od szeregu wynikow
czesciowych (pomiary posrednie), to doktadnosci tych ostat-
nich powinny byé zharmonizowane (np. przy wyznaczeniu
objetosci cylindra ze zmierzonej Srednicy i1 wysokosci, $red-
nica musi by¢ zmierzona z doktadnoscig wzgledna dwa razy
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wieksza. Wskazéwki pod tym wzgledem daje takze Rachunek
btedow”.

%Jzyte do pomiaru narzedzia powinny by¢ nie tylko do da-
nego celu wiasciwe, ale i stosowane w warunkach i okolicz-
nosciach dla nich przewidzianych. Kazde narzedzie mierni-
cze musi by¢ okresowo sprawdzane: jesli jest ono stosowane
w obrocie publicznym lub w innych dziedzinach, gdzie istnie-
je obowigzek urzedowej legalizacji, to sprawdzenie musi by¢
dokonane przez Urzad Miar i jego dowodem jest cecha tego
Urzedu (patrz Rozdziat XXXV1 ,Urzedy Miar”); jesli narze-
dzie stuzy do wewnetrznego uzytku, to moze by¢ sprawdzo-
ne przez inne instytucje (np. zaktady przy wyzszych uczel-
niach lub specjalne instytuty badawcze) lub we wilasnym
zakresie przez uzytkownika, oczywiscie za pomoca narzedzi
0 wyzsze] doktadnosci. W tym ostatnim jednak przypadku
jest pozgdane, aby narzedzia, reprezentujgce u danego uzyt-
kownika najwyzsza doktadnos$¢, dla zachowania ,jednosci
miar”, byly sprawdzone w Urzedzie Miar.

Nalezyta doktadno$¢ pomiaru zalezy nie tylko od narze-
dzia mierniczego, lecz i od obserwatora. Obserwator powi-
nien wiec by¢ pozbawiony wad fizycznych i psychicznych,
majacych znaczenie przy odczytywaniu wskazan (np. wady
wzroku, powodujgce jednokierunkowe btedy odczytania,
sktonnos¢ do zaokraglania odczytan zawsze do jakichs okre-
Slonych cyfr) oraz odznaczac sie ,uczciwoscig metrologiczng”
(np. nie mie¢ tendencyj do naciagania wynikow). Analiza wy-
nikéw pomiardéw moze da¢ wskazéwki pod tym wzgledem.

Narzedzia miernicze powinny byé tak rozmieszczone, aby
odczytywanie ich i manipulowanie ruchomymi cze$ciami by-
to wygodne. Skale powinny by¢ nalezycie oswietlone i tak
umieszczone, by unikng¢ btedéw paralaktycznych. Pozycja
obserwatora nie powinna by¢é meczaca. Przyrzady powinny
by¢ nalezycie oczyszczone i ustawione sztywno w prawidio-
nym potozeniu i z zachowaniem innych warunkéw dla nich
pisanych. Przed rozpoczeciem pomiaréw nalezy sprawdzié
uktad potgczen i potozenie zerowe (wzglednie inny stan po-
czatkowy) urzadzen wskazujgcych.

Przed przystgpieniem do wi#asciwego pomiaru nalezy
sprawdzi¢ prawidtowe dziatanie catego urzadzenia mierni-
czego.

Kgazda seria pomiaréw, niezbedna dla otrzymania ostatecz-
nego wyniku, powinna by¢ wykonana bez przerw.

Jezeli zachodzi jakakolwiek watpliwos¢ co do doktadnosci
pomiaru, nalezy go powtdrzy¢. W szczego6lnosci jest to ko-
nieczne, gdy otrzymany wynik pomiaru jest bliski granicy
dopuszczalnych btedéw (ponizej lub powyzej). Jako ostatecz-
ny wynik przyjmuje sie Srednig arytmetyczng, zwyktg lub
wagowa, a przy pomiarach posrednich ztozonych wartos$é
wyréwnang metodg Gaussa (patrz ,Rachunek biedéw”). Od-
rzucanie wynikéw (tj. przypisywanie im wagi = 0) jest do-
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UMIESZCZENIE TRESCI PAGINY ZYWEJ U GORY KOLUMNY

A LICZBY STRONICY U DOtLU KOLUMNY
oraz
UMIESZCZENIE PRZYPISU U DOLU KOLUMNY
oraz

ODDZIELENIE PRZYPISU OD TEKSTU LINIA DLUGOSCI 48 P.

CZESC SIODMA — METROLOGIE TECHNICZNE

ktéra moze skitada¢ sie z promieniowania monochromatycznego, np.
odpowiadajacej linii sodowej i= S8 m« lub z szerokiego zakresu
promieniowan czerwonych, pamaranczowych, zékych i zielonych.
Dla oka barwy te moga by¢ zupetnie nierozréznialne, pomimo ze
bada bardzo rézne fizycznie. Na podstawie skitadu fizycznego czesto
trudno jest oceni¢ barwe Swiatta.

Subiektywne wrazenie barwy S$wiatta zalezne jest od wielu wa-
runkéw, przede wszystkim od ogélnego poziomu oswietlenia 1 od
stanu adaptacji oka, tj. od tego, jakie barwy obserwowali$my po-
przednio. Barwe oceniamy wedtug jej dziatania na oko ludzkie, tj.
podstawg oceny jest sita i rodzaj doznawanego pobudzenia, nie za$
fizyczna definicja promieniowania. Mierzymy zatem jako$¢ oraz
wielko$¢ bodzca fizjologicznego, przy czym jako podstawe przyj-
mujemy oko w stanie ,adaptacji neutralnej” tzn. po obserwacji
Swiatta biatego, oraz przy oswietleniu o dostatecznej jasnosci (wi-
dzenie Jotopowe).

Miedzynarodowy system trdjchrornatyczny w oparciu o wilasci-
wosci przecietnego oka ludzkiego, czyli tzw. obserwatora standarto-
wego stanowi pomost wigzacy wzrokowy i fizyczny aspekt barwy
i pozwala na liczbowe okres$lenie barwy w oparciu zaréwno na
krzywych spektralnych, otrzymanych metodami fizycznymi, jak
réwniez o bezposredni pomiar wzrokowy.

Swiatlo mozemy mieszaé, pozwalajac dziata¢ dwom lub wiecej
Swiattom réwnoczes$nie na oko ludzkie, np. przez réwnoczesne rzu-
towanie ich na biaty ekran, ktéry obserwujemy, lub tez przez ko-
lejne rzutowanie réznych $wiatel zmieniajgcych sie periodycznie
0 czestotliwosci tak wysokiej, ze nie dostrzegamy migotania taddy-
lywne mieszanie $wiatet). Przez zmieszanie $wiatet powstajg nowe
barwy. Posréd rodzajow Swiatta mozemy wyré6zni¢ Swiatta barwne
1 Swiatlo biate, przy czym barwa biata (neutralna) powstaje przez
zmieszanie promieniowan o wszystkich widzianych dtugosciach fali’).
Przez zmieszanie $wiatta barwnego z biatym otrzymujemy barwy
nienasycone, ktére moga rézni¢ sie stopniem nasycenia i odcie-
niem barwnym. Np. przez zmieszanie $wiatta zielonego lub czerwo-
nego z biatym, otrzymamy ,mato nasycone” barwy seledynowa lub
rézowa.

3. Barwy ciat swiecacych i rozpraszajgcych lub przepuszcza-
jacych Swiatto

Barwa ciata bedagcego Zrédiem promieniowania (przy czym nale-
73 tu takze Swiecgce pola w instrumentach, np. w fotometrach)
okres$lona jest w zupetnosci przez powyzsze dwie cechy. tj. rodzaj
i wielkos¢ okreslajgca ilos¢, np. natezenie lub blask.

') Pojeciu Swiatta bialego odpowiada szereg Zrodet Swiatta wy-
sylajacych promieniowania o réznym sktadzie® spektralnym. Dzieki

swej zdolnosci dostosowywania — oko, po krotkim okresie czasu
Potrzebn;ﬁm dla siegniecia adaptacji — odczuwa wszystkie te Swiat-
a, jako biate.
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Przykiad 11

UMIESZCZENIE TRESCI PAGINY ZYWEJ BEZ LICZBY
UMIESZCZONEJ U GORY KOLUMNY NA KOLUMNIE SZPICOWEJ
oraz
UMIESZCZENIE PRZYPISU BEZPOSREDNIO POD TEKSTEM
NA KOLUMNIE NIEPELNEJ
oraz
ODDZIELENIE PRZYPISU OD TEKSTU

linia na cata szerokos¢ kolumny

DZIAL | — TECHNOLOGIA DREWNA

waniem stosuje sie urzadzenia i narzedzia takie same, jak
do obrobki drewna, jednak narzedzia wymagajg czestszego
ostrzenia lub narzedzi o ostrzach specjalnie spiekanych.

b. Obrébka plastyczna sprowadza sie do giecia
i tloczenia. Znaczna podatno$¢ na zginanie pozwala gig¢ pty-
ty, wg danych producentdéw zagranicznych, przy promieniu
25450 cm. Jednak Centralne Laboratorium Przemystu
Drzewnego w Warszawie uzyskato giecie ptyt po odpowied-
niej hygrotermicznej obrobce przygotowawczej przy pro-
mieniu o dtugosci zaledwie Kilku cm. Wytlaczanie ptyt na
goraco w prasach profilowych, przy temperaturze matryc
np. 130°C i czasie prasowania ponizej 10 minut daje dobre
wyniki.

c. Ltagczenie ptyt moze sie odbywaé na potgczenia
beztgcznikowe, na wkrety, gwozdzie, klej. Ptyty mozna ia-
czy¢ na wpust, gniazdo zigcza znajduje sie wowczas w drew-
nie lub metalu. Wkrety trzymaja sie w ptytach pilsSniowych
nieco stabiej niz w drewnie. Proby badania wytrzymatosci
na Scinanie ptyt potgczonych za pomocg wkretow (stosowa-
nych do drewna) wykazaty wiekszg wytrzymatosé ptyty pil-
sniowej niz sklejki sosnowej. W budownictwie szeroko sto-
suje sie przybijanie ptyt gwozdziami. Gwozdzie w ptycie
trzymaja sie nieco stabiej niz w drewnie.

Dobre wyniki dajg potaczenia na klej, ktére mozna wyko-
nywaé¢ na zimno lub goraco za pomocg klejow stosowanych
w przemysle drzewnym. Zaleca sie stosowac kleje syntetycz-
ne o niewielkiej zawartosci wilgoci. Mozna réwniez uzywacé
lepikéw bitumicznych.

d. Obrobka wykonczajgca powierzchni o-
bejmuje wykonczenie przezroczyste, kryjace utwardzajgce
oraz imitujgce strukture drewna. Ptyty twarde dobrze sie
nadajg do stosowania wszystkich wymienionych rodzajéw o-
brobki; szczegélnie dobre wyniki daje wykanhczanie Kryjace
emalig lub farbg. W przemysle budowy maszyn i taboru
mozna stosowaé utwardzanie ptyt za pomoca goracego po-
kostu m).

‘) Blizsze dane dotP(czace obrébki ptyt pilSniowych znajduja sie

w pracy pt.: Plyta pilSniowa twarda w ‘meblarstwie.
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Przykiad 12

UMIESZCZENIE TRESCI PAGINY ZYWEJ WRAZ Z LICZBA STRONICY
U GORY KOLUMNY
oraz
UMIESZCZENIE PRZYPISU U DOtU KOLUMNY
NA KOLUMNIE NIEPELNEJ KROTSZEJ O 3 WIERSZE
oraz
ODDZIELENIE PRZYPISU OD TEKSTU ODSTEPEM

5X3 CZESC SIODMA — METROLOGIA TECHNICZNA

wyrazajacych sie liczbg podzielng przez 4) w lutym 1 dobe;
Srednia diugos¢ roku wynosita wiec 365,25 doby i byta diuz-
sza od prawdziwej o 0,00780 doby czyli o IIm 12s.

W r. 1582 z rdéznic tych zebrato sie od czasu Soboru Nicej-
skiego spo6znienie 9,8 doby w stosunku do czasu przejscia
storica przez punkt wiosenny.

Kalendarz gregorianski, ustalony przez papieza Grzegorza
X w r. 1582 i przyjety dzi$ przez wigekszos¢ narodéw, nie
uznaje za przestepne koncowych lat stuleci, ktorych setki
nie sg podzielone przez 4 (np. z lat 1600, 1700, 1900 tylko
pierwszy jest przestepny). Jednak i w tym przypadku za-
chodza drobne roéznice; daja one po 3333 latach 1 dobe, ktéra
znéw powinna by¢ opuszczona.

4. Zestawienie jednostek czasu

Jednostka gtowna: sekunda > (skroét sek, sec)?
Jednostki wtérne 8:

rok (zwrotnikowy) 4 31556 9258 sek

dobah (ds, dn) = 8,64 <104
godzina (h) = 36 10«
minuta (min)2 = 6 10
milisekunda (msek)e = 1 10 8
mikrosekunda ("sek) = 1 io- 6

Inne jednostki wtdrne:

wiek = 100 lat
semestr = 181 do 184 déb
trimestr = 90 , 92
miesigc = 28 , 31 ,
dekada 10 4,
tydzien 7 .,

. ') Pod -wyrazem sekunda bez omoéwienia rozumije sie sekunde

Sredniego czasu stonecznego. Gdy mowa o sekundzie, jako Jedno-

stce gtownej czasu gwiazdowego, dodaje sie frzykmlotnlk gmazdo-
sek =

wa. Analogicznie dla wtérnych jednostek. 1, 1 sek.
gwiazdowej. o o

1) Dla_minuty stosuje sie tez nieraz symbol \ dla sekund%/, sym-
bol'”. Niektérzy autorzy ograniczajg stosowanie tych skrotéow™ do

przypadkéw, gdy chodzi nie o podanie czasu trwania, lecz okre-
slonej chwili:” niektérzy zas$ rezerwujg te symbole wylacznie dla
jednostek kata. Skroty 'm — dla minuty i s — dla sekundy mozna
stosowac¢, o ile nie Zachodzi obawa wziecia ich za skroty metra
1 stera l((mz‘} . . . . . .

") Rok Zwrotnikowy i rok gmazdkoy& sg Jednostkami wtérnymi
posrednimi (patrz Rozdziat |1~ A, str. ); pozostate sg bezposred-

nimi.
9 Wskutek ruchu_precesyjnego osi ziemskiej 1 Innych zjawisk
pobocznych rok gwiazdowy "Jest o ok. 20 min dluzszy od roku
zwrotnikowego. o .
Rownorzednie stosuje sie nazwe dzien. i i i i
~ = Dla Jednostek mniejszych od sek stosuje sie podziat dzie-
sietny.
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UMIESZCZENIE PRZYPISU DOTYCZACEGO TYTULU
W KOLUMNIE WIELOLAMOWEJ

SKOROWIDZ RZECZOWY »

A

Abbego kamera 1043
— Komparator 58
Abdanka — Abakanowicza In-
tégrai_ 611,
absorpcja ciepta 46
— selektywna 49
absorpcjometria 1063
aceton 413
acetylen 397
acetylosalicylowy kwas 418
addytywnoscl Swiatet barwF
nych prawo
adigbata 8L
akrow zamiana na hektary 467
akumulator otowiowy 22
— zasadowy 2% -
akumulatora” pojemno$¢ 230
akustyczne pomiary 950
aldehyd 406 410
i (t)ctowy 397, B
alifatyczné aminy
akii %4
alkohol 39, 402, 405, 406
— aromatyczny 40
— etylowy
— izoamylowy 408
— m_etylow&/ 407
— wielowodorotlenowy 408
— ztozony 418
alkoholométr 765
alkoholan i
Allena metoda pomiaru nate-
zenia przeptywu 873,
atychna 1064
aminokwas 419
aminoocto kwas 420
aminy 402,
— ztozone 419
amoniaku_ para nasycona (ta-
blica) 1%
amper 1115
— miedzynarodowy 440, 1107
amperomiérz ,
Amslera integrator 612
— integrimetr_609
— planimetr 68

am){_en 36 i ,
an1%7|zator spalin Shakespeare'a
----- automatyczny 1%
------ chemiczny

# Liczby oznaczajg stronice

anemometr 676
anilina_404

anion 383

anoda 226
antracen 400
aparat Orsala 1%

— Renarez 197
Archlmedesa prawo 764
ardometr
areometr 765 i
aromatyczne aminy 408
Arona ukiad potgczen 114
aspiryna 418
Assmanna pmhrometr 146,778
atlas barw
atom 356, X1
Augusta psychrometr 146, 773
autokolimacja 580
autotransformator_317
Avogadry liczba 370

— prawo 74, 39
B
bakelit 410
balans 523

Barbera wzor 674 i
Barkhausena metoda pomiaru
gtosnosci
barograf 824, 848
barometr 823, 833, 89
barwa 1083
— nienasycona 104
— powierzchni 1070, 1075
— Swiatta 1077
barw(}/ ciat 1064
— dopetniajace 1067
— podstawowe 1064
barw atlas
— pomiar, 1053
----- meto?@rz spektrofotome-
_tryczn -
liauime skala gestosci 761
Beckmana spektrofotometr 1073
— termometr 971 X
beczek naftowych zamiana na
hektolitry
I>el 958

benzen 397
benzenosulfonowy kwas 403
benzoesowy aldehyd 410

— kwas_412
benzol 397
licrangcra waga 741
Berthelota zasada 373
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stanowig materiat ttumigcy dzZzwieki oraz sg stosowane do
izolacji akustycznej pomieszczen. Zdolnos$é ptyt porowatych
do ttlumienia dzwiekow wynosi dla ptyty grubosci 125 mm
Srednio 20 dB. Chionno$¢ dzwiekoéw jest wysoka. Dla ptyty
0 grubosci 125 mm wynosi przy S$rednich czestotliwosciach
drgan np. okoto 0,25—0,45, a dla ptyt specjalnie perforowa-
nych lub narzynanyeh moze wzrosnag¢ do 0,60-4-0,85. Wsku-
tek wiasciwosci ttumienia drgan ptyty porowate stosowane
sg jako wkiadki w konstrukcjach budowlanych, pod ma-
szyny itp. Ptyty pilsniowe porowate naleza do nacenniejszych
materiatéw izolacyjnych.

d. Witasciwosci dielektryczne. Plyty twarde,
wg danych jednego z producentéw zagranicznych (,Maso-
nite”) wykazujg nastepujacg odpornos¢ na przebicie: przy
grubosci 3 mm — 7000V, 4mm — 10000V, 5mm — 12 000 V.

3. Cechy mechaniczne

Przede wszystkim zalicza sig¢ tutaj wytrzymatosc¢ na
zginanie i na rozciaganie, Kktére wystepuja we
wszystkich normach na ptyty piléniowe. Rzadziej bada sie
wytrzymatos¢ na Sciskanie, Scinanie i inne jej rodzaje. Po-

Tabela 1V. Niektére wiasnosci mechaniczne ptyt pilsniowych

Rodzaje phyt
Porowate Twarde
Wlasnosci Klasa phyt
i n ni 0 | ii jin
Zginanie wkGIem2 5 19 4, 450 /O 250 175
Wytr[z;g )
RozciaganiewkGIem2. - i poa sie 250 A0 150 10
Twardos¢2) w kGlcm?2 nie bada sie 300-i-500
X PN — 53

W B — 22120
J Mierzone aparatem do badar twardosci phyt pilsniowych typu A B. Defibrato

niewaz ptyty pilsniowe stosuje sie dotychczas gtéwnie w bu-
downictwie, dlatego badanie innych ich cech mechanicznych,
mogacych mieé¢ znaczenie przy stosowaniu (ptyt twardych
i bardzo twardych) w przemysle mechanicznym i taborowym,
jeszcze sie szerzej nie rozwineto. Niektére dane liczbowe
wskazano w tabeli IV na podstawie PN i innych Zzrddet.
Wiasnosci mechaniczne ptyt wzrastajg liniowo z ciezarem
wiasciwym. Ze zwigkszeniem wilgotnosci ptyt wytrzymatosé
ich maleje. Wytrzymatos¢ ptyt porowatych, stosunkowo nie-
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nia do wykonywania wczepéw, prowadnice montowane na
stole z sankami do wykonywania czopow itp. w krotkich
elementach, urzadzenia do kopiowania, urzadzenia do fre-
zowania p0W|erzchn| Srubowych, a przede wszystkim piers-
cienie oporowe i krzywki do frezowania krzywych elemen-
tow oraz urzadzenia ochronne i dociskowe. W stole frezarki
znajduja sie zwykle trzy wspotsrodkowe z wrzecionem piers-
cienie umozliwiajgce zamocowanie na trzpieniu narzedzi o roz-
nych S$rednicach. Urzadzenia pomocnicze sg zamocowywane
za pomocg $rub w rowkach i otworach w stole lub, co jest
bardziej pozadane (ze wzgledu na zachowanie réwnosci po-
wierzchni stotu), za pomocg zaciskow na obrzezu stotu.
Frezarki dolnowrzecionowe mozna podzieli¢ na malte,

Tabela XII. Frezarki

Srednica miary stotu
Wymiary Zakres
i wrze-  trzpie- & szero- posgg_o-
Typ frezarki ciona n?a diugosé kosé nia)
mm mm mm mm mm

ZJrecznym posuwem

Jednowrzecionowe .
o 40-i-50 16>25 650> 900 650» 900 70»100
mate z duzg iloscig obro-
tow 40»50 16>25 770: 900 600» 900 75 >IC0
Srednie . 50—60 22>32 900»1000 800»1000 100»200
Srednie z duzg, iloscia obro-
tow 60»75 25>32 900»1000 850 >1000 100»150

duze 65--80 25>45 1150»1250 900»1000 100»200
ze stolem dodatkowym3) 50 >60 25»32 900» 1150 800 1100 100»150

Dwuwrzecmnowe

ze stalg odlegloscia

wrzecion3 60»75 25 >32 1400:2000 850» 950 100. 150
ze zmi enna odlegtoscig
Wrzecio 60i-75 25H32 2150»2250 950»1050 100 >150
ze zmiel
Wrzecio pﬁ%km 40»50 22»32 2300 : 3000») 2300» 30009 100
Ze zmechanlzowanym
posuwem
Jednowrzecionowe 50»60 R 900» 1000 900 1000 100
Dwuwrzecionowe 50»60 32 1700 >2000 900» 1000 100

*) Jest to zakres podnoszenia wrzeciona lub stotu.
1are; stotu dodatkowego frezarki wynoszg; szeroko$¢ 350 : 450 mm, dhugosé
»
*) Rozstaw wrzecwn wynosi 500» 1050 mm.

Srednie i duze. Roéznig sie one S$rednicg wrzeciona (mie-
rzong w gornym tozysku) a takze wymiarami stotu, iloscig
obrotéw i ciezarem. Ponadto rozroznia sie frezarki z nor-
malnag ilosciag obrotéw (goérna granica 6000-~7000 1/min)
oraz z duzag iloscig obrotow. Frezarki mate majg zastoso-
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wanie gtéwnie w fabrykach mebli, Srednie sg rozpowszech-
nione w réznych zaktadach, duze zas w fabrykach wago-
noéw i stoczniach. Frezarki o duzej iloSci obrotow stosowane
saZW()Wczas, gdy nalezy osiagnaé¢ duza gtadkos¢ powierzchni.

normalizowané wielkosci: PN/D-56103. Obrabiarki do drewna
Frezarki dolnowrzeeionowe ze statym stotem. Wielkosci; doktad-
nos¢ wykonania: PN/D-56203. Obrabiarki do drewna. Sprawdzanie
doktadnosci. Frezarka z dolnym wrzecionem.

b. Frezarki dwuwrzecionowe z posuwem recznym

Sg to frezarki, ktére majg wspolny stot dla dwoch wrze-
cion, poza tym budowa ich jest taka sama jak frezarek po-
przednich. Wykonywane sg ze stalg i zmienng odlegtoscig

dolnowrzeeionowe

Liczba obrotow zybh miary gaba-
wrzeciona Skosc Moc W rytg\g -
. poSU- nape- Cigzar
naj- naj- wu 56 Szero-
rmieisza Wlﬁ : . diugosé kos¢
1/min min - m/min kW mm mm kG

30004-4500 4500-r6500 reczny 15--25 7004 950 11004-1200 2504 450

4000w5000 10000-4-1500 recznv 2,5 800- 950 11004-1200 3504 500
25004500 5000-4-7000 reczny -4,5 9504-1050 1200-4-1500 4704- 670

1
2

201)0-4»5()(1)82)11)-4-12(11)r¢czny%-:5 950 : 1050 12C0—1500 5504 900
3

2500-4-3000 5000-4-6000 reczny 475 12004-1300 13004-1500 750+4- 1000
2500-f3500 5000-4-8000 reczny 44,5 170042500 15004-1700 6504 900

3000-4500 6000-f-10000 reczny 6 49  1500-2100 1200~ 1500 950 41350
300044500 6000 8000 reczny 6 -49 220042300 1300-1600 150041800
3000 4500 reczny 9 5700 : 7100 3300 44000 17004 1900

3000 44500 6000-f8000 6424 45—55 9504-1050 12004 1500 700-r800
3000--4500 6000 8000 6424 8 ~11 1800-4-2100 1200 41500 10004 150C*

*) l\b;wnglczy rozstawwrzecion frezarki wynosi 1250 1350 mm, najmniejszy roz-
B T ey oy, s skt s 00 e,
(0] I e | , NAJmnNiejsze Szerokosc NOSI mm, nait,/e-
) el iery i, e o y
wrzecion. Uzywane sg w przypadkach, gdy nalezy zwiekszy¢
wydajnos¢ pracy i zastosowa¢ wilasciwe zasady obrébki
(kierunek skrawania zgodny z kierunkiem przebiegu widkien

w elemencie) w celu uzyskania dobrej gtadkosci krzywych
powierzchni przedmiotéw. Do tego celu na obu wrzecionach
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UMIESZCZENIE PRZYPISOW DO UTWORU POETYCKIEGO
Z ODDZIELENIEM ICH LINIA NA CALA SZEROKOSC KOLUMNY

Wiec ich mitujmy za trud i zngj,
oni sg ziemi naszej pancerzem *...
A ty pamietaj, chtopczyku mdj,
ze i ty kiedy$ bedziesz zolnierzem.
Kornel Makuszynski

Snieg sie sypie wotochaty *,

Sypie, sypie biaty

I rozsciela srebrne ptaty,

Snieg sie sypie, $nieg kosmaty

Z nieb szarej powaty *.

tabedzimi przykryt szaty,

Zasp bujng lawing *,

Pola, drogi, drzewa, chaty,

Krzywe ptoty, grzed rabaty * —

Puszystg pierzyng.

Kozuch siwy, przebogaty

Wdziata niska strzecha

I z komina dymi w Swiaty,

Niby kiakiem modrej waty,

W wiatr, co dmie jak z miecha.
Leopold Staff

Pancerz — tu: ostona, obrona.
Wotochaty — miekki, puszysty.
Powala — puflap, suiit.

Lawina —masy $niegu spadajgce z gor.
Rabaty — dtugie, waskie grzadki kwiatowe.

149



Przykiad 17a

BN-76/7440-03

ROZNE WIELKOSCI ODSTEPOW ODDZIELAJACYCH PRZYPISY
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materiatdw produkowanych z drewna, $cislej wytworéw pa-
pierniczych 1 tworzyw sztucznych z wypetniaczami lub two-
rzyw warstwowych.

Materiaty te powstaja przez rozwioknianie surowca, me-
chaniczng obrobka, dodanie kleju do miazgi (tzw. zaklejanie
miazgi), osadzanie na sicie zawiesiny wiokien w wodzie, od-
wadnianie i spil$nianie wstegi miazgi, suszenie i wykancza-
nie arkuszy.

Plyty pilsSniowe nalezg do materiatéw izolacyjnych, izola-
cyjno-oktadzinowych lub pomocniczo-konstrukcyjnyeh (wy-
petniajacych). Stosowane sa w budownictwie i roznycl
gateziach przemystu, najczesciej w potgczeniu z innymi ma-
teriatami.

W Polsce ptyty klasyfikuje sie wg PN-53/B-22120; nosza
on prawie chroniong nazwe Alpex. *)

2. Klasyfikacja

Podstawg klasyfikacji i wyktadnikiem witasciwosci tech-
nicznych plyt pilsniowych jest przede wszystkim ich ciezar
wihasciwy, zalezny od stosowanego sposobu produkcji pyt
Rozroznia sie: ptyty porowate, otrzymywane w wy-
niku suszenia miazgi w suszami rolkowej oraz ptyty
twarde otrzymywane jako rezultat suszenia i prasowania
miazgi w prasie hydraulicznej.

Wg PN-53/B-22120 piyty dzielg sie na porowate o cigezarze
whasciwym 200-4-320 kG/m3 i — twarde, o ciezarze wiasci-
wym 800-4-1100 kG/m3 Dotychczas (1955 r.) wytwarzamy tyl-
ko te dwa rodzaje piyt.

Na podstawie norm zagranicznych (radzieckiej GOST
4593—49, angielskiej B. S. 1142: 1953, niemieckiej DIN 02350)
i innych danych, ptyty pilsniowe mozna podzieli¢ na:

a) superporowate (ciezar wiasciwy 60-4-80 kG/m8, b) po-
rowate, c) S$cienne (izolacyjno-oktadzinowe), d) pdltwarde,
e) twarde, f) bardzo twarde (ciezar witasciwy 1100-M300 kG/
m*) g) mineralno-pilSniowe.

Ptyty rodzajow a i f zaliczamy do specjalnych; do nich
nalezg takze ptyty innych rodzajéw, jezeli zostajg poddane
(w zaktadzie wytworczym) dodatkowej obrobce ulepszajacej.

Obrébka ulepszajagca moze obejmowac nastepuja-
ce procesy — nasycenie ptyt substancjami hydrofobo-
wymi, uodporniajgcymi na zagrzybienie, zabezpieczajacymi
przed owadami, ogniem, — powlekanie substancjami

-) W Innych Jezykach materiaty te matla nastepu ace nazwy:
? — flbreboards; fr. — panneaux en dc 'bols; nlem

IoIr dserplatten roz. ~ drewtesno- Wo&oknlstyje plity; wi. pan-
nelli fibra di legno.
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Wiasnosci mechaniczne ptyt wzrastajg liniowo z cigzarem
wihasciwym. Ze zwiekszeniem wilgotnosci ptyt wytrzymatos¢
ich maleje. Wytrzymato$¢ ptyt porowatych, stosunkowo nie-
znaczna, jest zupetnie dostateczna do spelnienia zadan izo-
lacyjno-oktadzinowych. Wytrzymatos¢ ptyt twardych na zgi-
nanie jest mniejsza niz drewna (rzadko przekracza potowe
wytrzymatosci na zginanie drewna sosny). Wytrzymatos¢ ptyt
na rozcigganie jest réwniez znacznie mniejsza od.wytrzy-
matosci drewna na rozcigganie w Kkierunku réwnolegtym do
wiokien. Ptyty przewyzszajg jednak drewno wytrzymatoscia
przy dziataniu sit prostopadle do widkien i wyrownaniem
wytrzymatosci we wszystkich kierunkach w ptaszczyznie
ptyty. Natomiast wytrzymatos¢ ptyt na rozcigganie w Kie-
runku prostopadtym do ptaszczyzny plyty, zwlaszcza w ply-
tach gorszej jakosci, nie jest wielka, co w pewnych przy-
padkach moze sie ujawni¢ skionnoscig do rozwarstwiania
sie arkuszy. Obawa ta nie zachodzi przy ptytach dobrej ja-
kosci.

Obok wytrzymatosci duze znaczenie ma twardos¢
i Scieralnosé¢. Zwykle ptyty twarde maja wiekszg twar-
dos¢ niz drewno twardych gatunkéw, jak bukowe i debowe,
a ptyty bardzo twarde sg jeszcze twardsze. Scieralnos¢ piyt
twardych jest w przyblizeniu rowna Scieralnosci drewna so-
snowego, a Scieralnos¢ ptyt bardzo twardych jest mniejsza
i odpowiada w przyblizeniu $cieralnosci drewna bukowego.
Zarowno znaczna twardos¢, jak i niewielka Scieralnos¢ ptyt
maja duze znaczenie przy stosowaniu ich w przemysle ma-
szynowym i budowy taboru. Plyty pilSniowe twarde sg za-
tem materiatem o znacznej twardosci, sprezystym, gietkim,
0 dos¢ znacznej i rdwnomiernej wytrzymatosci w plaszczyz-
nie arkuszy.

Zaleznie od nasigkliwosci, wytrzymatosci i wtasciwosci ze-
wnetrznych ptyt pilsniowych wytwarzanych w kraju usta-
lono w PN-53/B-22120 trzy klasy jakosci piyt porowatych
1 cztery klasy ptyt twardych. Wiekszo$¢ produkcji przypada
na klasy 1 i 11.")

4. Cechy technologiczne

Piyty pilsniowe nadajg sie do obrébki skrawaniem i pla-
stycznej, taczenia i do obrobki wykanczajgcej powierzchni.

a. Obrobka ptyt skrawaniem (pitowanie, stru-
ganie, frezowanie, wiercenie, dtutowanie, toczenie, szlifowa-
nie) daje sie wykonywac z latwoscia ze wzgledu na jedno-
rodnos$¢ budowy ptyt, duze wymiary arkuszy i statg ich gru-
bosé. Korzystna jest rowniez gtadkos¢ powierzchni prawej
strony ptyt, nie wymagajacej strugania. Przy obrébce skra-

) Planuje sie (I»55 r.) nowelizacje PN w celu Jej uproszczenia.
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UMIESZCZENIE ILUSTRACJI ZWIAZANEJ Z TEKSTEM

GUMA | WYROBY GUMOWE Z KAUCZUKOW SUCHYCH

wierzchnig porowata) oraz przemywa lekkg benzyng dla usu-
niecia smaréw, olejow itp. Nastepnie powleka sie je klejem
ebonitowym, po jego wyschnieciu naktada 2-1-5 mm war-
stwe mieszanki ebonitowej, a na nig warstwe mieszanki
gumowej, po czym wyroby wulkanizuje sie, najczesciej w
formach.

Dla wzmocnienia potgczenia wykonuje sie w metalu rowki
np. o przekroju trapezowym (rys. 32), ktore po oczyszcze-
niu, posmarowaniu klejem i wysuszeniu wypetnia sie mie-
szanka ebonitowg. Czasem miedzy war-
stwy z mieszanek ebonitowych i gu-
mowych daje sie cienkg warstwe mie-
szanki gumowej o malej zawartosci
siarki lub bez niej, ktéra wigze siarke
dyfundujacg z ebonitu do mieszanki
gumowej. Za pomoca ebonitu mozna
taczy¢ gume z wiekszoscig metali z wy-
jatkiem miedzi i niektérych mosia- ng’\fl-ki@naTr%PberZOCVge
dzow. Wytrzymatos¢ na "rozcigganie  folrte M8 peir?eg%
otrzymanego za pomocg ebonitu potg- dfa wzmocnienia po-
czenia gumy i metali waha sie w za- faczenia Quma'bmef[a'
leznosci od skfadu chemicznego ebo- @ Pomoca € onitu
nitbw w granicach 30-1-40 kG/cmJ Wy-
trzymatos¢ ta spada po przekroczeniu 60°C i wynosi przy
100°C ok. 9 kG/cmZ a wzrasta przy obnizaniu temperatury
i np. przy —60°C wynosi ok. 200 kG/cm2

2 taczenie gumy z metalami przez mo-
sigdzowanie polega na pomosigdzowaniu czystej po-
wierzchni metalu, posmarowaniu jej 1 taczonej powierzchni
mieszanki gumowej roztworem tej mieszanki w lotnym roz-
puszczalniku, po ktérego odparowaniu taczy sie metal z mie-
szankg gumowa i wulkanizuje, najczesciej, w formach.

Wytrzymato$¢ na rozcigganie potaczen guma-metal wy-
konanych omawiang metodg dochodzi do 70-1-90 kG/cm2 Za-
lezy ona zaréwno od skitadu chemicznego mosigdzu, jak row-
niez od mieszanki gumowej. Zawarto$¢ miedzi w mosigdzu
powinna wynosi¢ 60-1-75%, cynku 40-1-25%, otowiu nie wie-
cej niz 050, a cyny max 0,1%.

Im jest twardsza guma, tym wieksza wytrzymato$¢ po-
taczenia. Duzy wpltyw na wytrzymatos¢ wywierajg uzyte
W mieszance przyspieszacze.

3 taczenie gumy z metalami za pomoca
ré6znych Kklejow.

Z klejow stosowanych do tgczenia gumy z metalami na-
lezy przede wszystkim wymieni¢ kleje wykonane z

1) termoprenow czyli cyklokauczukéw, otrzymywanych
z kauczukéw naturalnych przez dziatanie na nie w temp.
ok. 80-r-140°C kwasu siarkowego, kwasow arylosulfonowych
lub ich pochodnych.
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UMIESZCZENIE ILUSTRACJI WRAZ Z PODPISEM
PRZEKRACZAJACEJ | WYSOKOSCI KOLUMNY
BEZ UZUPELNIENIA KOLUMNY TEKSTEM ZASADNICZYM

DZIAL | — TECHNOLOGIA DREWNA

Rys. 7. Tarczéwka poprzeczna z poziomym wychylnym ramieniem:
1 — wychylne rami«; z wrzecionem i ciezarem wywazajacym, 2 —
silnik napedowy sprzezony z watem napedowym, 3 — urzadzenie ml-
mosrodowe do "napinania pasa, 4 — pedat do podnoszenia ramienia
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UMIESZCZENIE ILUSTRACJI W TEKSCIE W SRODKU KOLUMNY
Z ZACHOWANIEM MINIMALNEJ ILOSCI WIERSZY
OD GORY ILUSTRACJI | OD DOtU ILUSTRACJI
oraz
UMIESZCZENIE ILUSTRACJI W TEKSCIE W SRODKU KOLUMNY
Z ZACHOWANIEM WIEKSZEGO ODSTEPU
POMIEDZY PODPISEM A TEKSTEM NIZ POMIEDZY
PODPISEM A ILUSTRACJA
oraz
UMIESZCZENIE ILUSTRACJI W TEKSCIE W SRODKU KOLUMNY
Z ZACHOWANIEM ODSTEPOW OD TEKSTU
ROWNYCH OKOLO 1WIERSZA SKLADU PODSTAWOWEGO

ROZDZIAL VI — NARZEDZIA DO OBROBKI DREWNA

Dalszy podziat nastepuje wedtug ksztattu ostrza. Wymiary
charakterystyczne: szeroko$¢ ostrza B mm, diugos¢ czesci
diuta do obsady 1 mm, grubo$¢ od strony ostrza s mm, kat
ostrza. Diuta otrzymujg zbieznos¢ w kierunku od ostrza do

Rys. 6. Dluta reczne_(Tabl. Ill): a) diuta stolarskie ptaskie, b) zto-
bak, c) diuta do zawias, d) dzlubak, e) Przy5|ek, i) diuto korytkowe,
g) ztobak kotodziejski, h) dtuta rzezbiarskie

obsady 1:100. Diuta stolarskie majg chwyt zbiezny (spicza-
sty) zaczynajacy sie kotnierzem, na ktérym osadza sie drew-
niang rekojesc. Diuta ciesielskie sg grubsze i dtuzsze od dtut
stolarskich. Chwyty dtut ciesielskich sa spiczaste lub tu-
lejkowe; te ostatnie majg znacznie wiekszg wytrzymatosé.
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Lt AMANIA TEKSTU PRZEZ ILUSTRACJE W OBYDWU tAMACH

BSI ustala plan dziatania

Od tego momentu BSI objat role, gdyz
w zaleznoéci od tempa prac nad zmiang
norm na system metryczny, mogta na-
stapi¢ zmiana w produkcji  przemystu
brytyjskiego. L

ierwszorzednym  zagadnieniem = byto
podjecie decyzji, ktoére =z istniejgcych
4000 norm_nalezy znowelizowa¢ w pierw-
sze] kolejnosci.” Zadecydowano, ze na-
lezy rozpoczg¢ przejscie na system me-
tryczny w dziedzinie projektowania, su-
rowcow | poéHabrykatow, narzedzi po-
miarowych, tnacych 1 ksztattownikow,
W wyniku analizy okazato sie, ze jest az
1400 ‘norm, ktore_ wymatljgaja priorytetu.

Chomazv\}:_)odv_va_lln pod__System metry-
czng w  Wielkiej Brytanii ‘potozyt rzad,
a BSI_ zostat of |ga_ln|e zachecony do
podjecia odpowiednich prac, to jédnak
istniato wiele luk i niedomoéwienn po-
mledz% przemystem a ostatecznym uzyt-
kownikiem w~ sprawie catego “systemu,
niezrozumiatego dla szeroKiego ~ spote-

stwach przemystu _masznowego. Grupa
Robocza do Spraw Planowania BS| pr(zj)(-
gotowata harmonogram dziatania a
tego przemystu w dokumencie PD 6424
(lipiec 1988 'r.) pt. ,Zastosowanie syste-
mu metrycznego w przemysle =maszy-
nowym. Program podstawowy i wyty-

czne”.
Rys. 1 pokazuje sukcesywne przejscie
?rzemys}u maszynowePo na system ‘me-
ryczny w okresie 10 lat. Kolejne 2 pro-
gra*my opublikowane w 1980 r. obejmo-
waly:

1) przemyst elektrotechniczny — doku-
ment 'PD 6427 ,Adaptacja systemu
metrycznego w przemysle €lektro-
technicznym. Sprawozdahie, program
podstawy i wytyczne”,

2) przemyst stoczniowy — dokument PD

LJAdaptacja systemu metryczne-
go w przemysle stoczniowym. “Spra-
wozdanie, program podstawowy 1 wy-
tyczne”. )
Diagramy prac obu tych przemystéw

byty w pelni zsynchronizowane w czasie

Rys. 1 Adaptacja systemu metrycznego w przemys$le maszynowym — program

czenstwa. | tu wiasnie byta wielka ro-
la BSI, ktéry przez najblizsze lata miat
kierowa¢ tg maching, dopilnowac reali-
zacji planu  przejécia na nowy system
w “poszczegblnych gateziach przemystu
oraz uswiadomi¢ drobnym producentom
i szerokiej grupie odblorcow jakie sg
korzysci pltynace ze zmiany oraz przed-
stawi¢ tatwosc postugiwania sie¢ syste-
mem metrycznym.
Przejscie” na system metryczny taczyto
sie Scisle z zaakceptowaniem Miedzyna-
rodowego Uktadu Jednostek Miar, “tzw.
Systemu SI. Kamieniem milionowym byto
opublikowanie w_grudniu 1966 r. przez
BSI publikacji ,The use of Sl units”
&Stosowame jednostek Sl). Ze zrozumia-
ych wzgledow publikacja ta_ rozeszia
sie bardzo sngko_ w naktadzie 100 000
egzemplarzy. Publikacje wznowiono w
kwietniu _r._i styczniu 1969 r. Ak-
tualne wznowienie o znakach PD_zosta-
to opublikowane w kwietniu 1972 .
Wychodzac z rzeczywistych potrzeb
zdecydowano, ze w  pierwszej kolejnos-
ci nalezy wprowadzic normalizacje” we-
dlug systemu metrycznego w przemys-
le maszynowym, gdyz on dostarcza ma-
_terla}* narzédzia_ i oprzyrzadowanie do
innych przemystéw. Po ~dokonaniu an-
kietyzacji w “ponad 1500 przedsieblor-

32 Normalizacja 101975

z ustalonym programem dla przemystu
maszynowego. Na 19/ r. przewidywano
we wszystKich przemystach 75%t produk-
cji V\é systemu meétrycznego (rys. 2
rys. 3.

yR()Wnie wazng i trudng dziedzing prze-
mystu, ktory miat prze{)éé na system
met]%zny, byt przemyst budowlany. Juz
w r. Rada Woydziatu Budowlanego
BSI powotata zespét specjalistow, ktory
po konsultacji z pona firmami bu-
dowlanymi przygotowat odpowiedni har-
monogram przejscia na system metry-
czny 1w Iut&%m r. opublikowat do-
kument PD L,Program przejscia na
system metrycznx w przemys$le” budow-
lanym” oraz dokument PD 60l ,Sto-
sowanie systemu metrycznego w kon-
strukcjach “budowlanych”.

Propagowanie systemu metrycznego
przez BSI

Niezaleznie od Prowadzenia zasadni-
gzych prac normalizacyjnych, BSI_ pod-
jat szeroka kampanie " informacyjng |
szkoleniowg na temat  systemu ‘metry-
cznego. O wielkoSci teBl akcji éw;adcz;i
fakt,” ze do 1970 r. BSI zorganizowa:
4000 wyktadoéw w terenie,

33
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UMIESZCZENIE TABEL POPRZECZNYCH CALOKOLUMNOWYCH

I NIEPARZYSTEJ

NA KOLUMNIE PARZYSTEJ

DZIAL IV — TECHNOLOGIA SZKEA OPTYCZNEGO
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ROZDZIAL VIII

Gospodarcze 1 techniczni o

Tabela I.
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— TECHNOLOGIA DREWNA WARSTWOWEGO
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UMIESZCZENIE CZESCI TABELI NA NASTEPNEJ KOLUMNIE
Z ZACHOWANIEM POWTORZENIA GLOWKI TABELI

DZIAL N — TECHNOLOGIA TWOBZYW SZTUCZNYCH

Tabela IV. Wady prasowania,

ich przyczyny i sposoby_ usuwania

dla ttoczyw térmoutwardzalnych fenolowych i ‘mocznikowych

Wyglad wypraski
z wadami

Bable na po-
wierzchni

Wypraska poro-
wata wzdtuz linii
rabka

506

Przypuszczalne pn yczyny
powstawania btedu

zbyt krétki czas prasowania

wypraska zawiera powietrze
lub gazy

ttoczywo pochtonegto wode
wskutek przebywaniaw $ro-
dowisku wilgotnym

forma zbyt goraca

niedostateczne cisnienie
prasowania

forma za zimna

ttoczywo jest zbytspulchnio-
ne, tzn. ze zawiera zbyt du-
zo powietrza (ma bardzo
duzg objetos$¢ pozorna)

nieré6wny rozktad tempera-
tury w formie

wypraska ma $cianki nie-

réwnej grubosci

ttoczywo zle ptynie

niedostateczne ciSnienie
powoduje utwardzanie

forma zamykana zbyt po-
woli powoduje przedwczes-
ne utwardzanie

Spos6b poprawienia

przedtuzyc czas prasowania

wolniej zamykaé¢ forme odgazo-
wacé¢ forme przez krétkie otwar-
cie jej zaraz po pierwszym zam -
knieciu
podgrza¢ ttoczywo przed praso-
waniem

podgrzac¢ ttoczywo przed pra-
sowaniem

obnizy¢ temperature formy

zwiekszyé nacisk prasy lub zwieg-
kszy¢ szarze ttoczywa w przypad-
ku formy wielogniazdowej

podwyzszy¢ temperature formy

ttoczywo tabletkowa¢

poprawi¢ urzadzenie ogrzewcze
parowe lub elektryczne

ttoczywo tabletkowaé ttoczy-
wo podgrzewac przed prasowa-
niem obnizy¢ temperature pra-
sowania

prasowac¢ tltoczywo o wiekszej
plastycznos$ci prasowania

zwiekszy¢ nacisk prasy
obnizy¢ temperature formy

zwiekszy¢ szybko$¢ zamykania,
podgrzac¢ ttoczywo przed praso-
waniem
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Wyglad wypraski
zwadami

Wyglad wypraski
jak w punkcie
poprzednim, ale
powierzchnia po-
rowata duzo
wieksza

Wypraska od-
ksztatca si¢ po
wyprasowaniu

Wypraska przy-
kleja sie do for-
my

BN-76/7440-03

— PRZETWARZANIE TWORZYW SZTUCZNYCH

Przypuszczalne przyczyny
powstania btedu

zbyt silnie zatadowana for-
ma uniemozliwia odgazo-
wanie tloczywa

niedostateczna ilos$¢ ttoczy-
wa

forma zamknieta zbyt szyb-
ko wyrzuca ttoczywo na
zewnatrz przed sprasowa-
niem

forma umozliwia za duzy
wyciek tltoczywa

wypraska niedostatecznie
utwardzona

ttoczywo pochtoneto wilgo¢

nadmiar $rodka smarujacego
wywotuje plastyfikacje tto-
czywa

temperatura jest za wysoka
izywica nie moze wyptynac
na powierzchnie wyprastd,
aby ja pokry¢ (dla ttoczywa
z wypetniaczem mineralnym)

forma pokryta $rodkiem
smarujacym nieczystym lub
tto 'zywem uprzednio pra-
sowanym; ttoczywo feno-
lowe przykleja sie do
écianek formy po prasowa-
niu octanu celulozy, jezeli
forma nie jest chromo-
wana

Tabela 1V. Ciag dalszy

Sposdb poprawienia

tadowaé¢ do formy odpowied-
nig ilo$¢ ttoczywa lub odgazo-
wywacjg po zamknieciu

dopetni¢ ilo$¢ ttoczywa

zamykaé¢ forme wolniej zezwa-
lajac  ttoczywu prawidtowo
uplastyczni¢ sie i wfypetni¢ for-
me

w przypadku zbyt duzego luzu
miedzy stemplem i matryca
nalezy forme poprawic¢ prasowac
ttoczywo o mniejszej plastycz-
nosci prasowniczej

tadowac zwiekszong porcje tto-
czywa do formy

przedtuzyc czas utwardzania,
jezeli temperatura jest za niska
podwyzszy¢ ja

podgrzaé¢ ttoczywo przed pra-
sowaniem

nie uzywaé¢ $srodkéw smaruja-

cych

obnizy¢ temperature

oczy$ci¢ i wypolerowac powierz-
chnig formy
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