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1. WSTEP

L.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sg
zasady formowania kolumn ksigzek, broszur i cza-
sopism ze skladu tresci i materiatu ilustracyinego.

Norma nie dotyczy czasopism typu gazetowego.

1.2. Okreslenia

1.2.1. Sklad treSci — czes¢ lub calos¢ wydaw-
nictwa zlozona znakami pisarskimi, matematycz-
nymi, chemicznymi lub innymi umownymi.

1.2.2. Material ilustracyjny — czesé lub calosé
wydawnictwa stanowigca wizualne uzupelnienie
lub przekazanie tresci.

1.2.3. Pozostate okreflenia — wg BN-73/7401-01,
BN-71/7401-02, BN-71/7401.03, BN-71/7401-04.

2. WYMAGANIA

2.1. Podstawa formowania kolumn

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

2.1.2. Materialy. Sklad powinien by¢ wykona-
ny zgodnie z zasadami skladania:

a) tekstow w jezyku polskim — wg BN-76/
7440-02,

b) tabel — wg BN-66/7440-06,

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

d) wzor6w matematycznych — wg BN-65/
7440-05.

2.1.3. Poprawianie skladu. Sklad przeznaczony
do formowania powinien by¢ poprawiony przez
korekte wlasng drukarni (korekta domowa), z wy-
jatkiem pozycji skladanych z maszynopisow pod-
pisanych do drukowania, wykonanych w proce-
sie automatycznego odezytu i skladania.

2.1.4. Material zecerski. Do formowania nalezy uzy-
wa¢ skladéw zecerskich zgodnych z BN-64/7441-01,

BN-65/7441-02 i BN-70/7441-03 oraz materiatu zecer-
skiego o wiasciwym stopniu i diugosci dla danego for-
matu, zgodnie z BN-77/7442-07, BN-77/7442-081 BN-77/
7442-09.

2.1.5. Material montatowy. Do formowania kolumn
ze sktadu tre§ci i materiatu ilustracyjnego na materia-
tach przezroczystych nalezy uzywaé negatywow i dia-
pozytywow odtworzonych z oryginatdw o wymiarach
zgodnych z PN-79/P-55030.02 np. dla wklgstodruku wy-
konanych wg BN-80/7431-02.15. Grubo$é¢ materiatéw
powinna by¢ jednakowa w obrgbie wydawnictwa.

2.1.6. Material do wyklejania. Do formowania ko-
lumn ze skladu tresci 1 materialu ilustracyjnego na ma-
terialach nieprzezroczystych nalezy uzywaé materialéw
o wymaganiach zgodnych z PN-79/P-55030.02.

2.1.7. Format kolumny. Dlugos¢ powinna byé
wielokrotnoscig 12 p. lub w milimetrach réwno-
wartosé wg PN-T70/P-55010, a szerokos§é wielokrot-
noscig 6 p. lub w milimetrach réwnowartosé¢ wg
PN-70/P-55010. Dopuszczalne odchytki dlugosei i
szerokosci kolumn nie mogg byé wicksze niz
+1 p. (0,37 mm). Dlugosé i szeroko$é kolumn po-
winna byé jednakowa w calym wydawnictwie.
Wyijatek stanowig kolumny zawierajace 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¢ zlozona
pismem 6-punktowym i umieszczona z lewej
strony u dolu pierwszej kolumny skladki (przy-
klad 1).

Sygnatury arkusza nie umieszcza sie na pierw-
szej skladce.
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2.2.2. Czworka i dwodjka tytulowa. Stromice
przedtytulowg wydawnictwa w czwoérce tytulowe]j
nalezy umieszcza¢ na kolumnie pierwszej.

Stronice tytulowg wydawnictwa w czwoérce ty-
tulowej nalezy umieszcza¢ na kolumnie trzeciej,
a w dwobjce tytulowej — na kolumnie pierwszej.

Metryczke wydawnictwa nalezy umieszczaé na
odwrocie stronicy tytulowej u dotu kolumny lub
na koncu wydawnictwa.

Kolofon nalezy umieszezaé w zasadzie na od-
wrocie stronicy tytulowej lub na kohicu wydaw-
nictwa.

Dopuszcza sie inne umiejscowienie elementow
tytulatury wydawnictwa na zyczenie instytucji
wydawniczej.

2.2.3. Kolumna spuszczona. W kolumnach spu-
szczonych wielko§é spuszczenia powinna byé jed-
nakowa w calym wydawnictwie i wynosié od +
do% dtugosci pelnej kolumny (przykiad 1).

Dopuszcza sie pierwsze kolumny rozdzialow
bez spuszczenia, tj. pelne lub z inng wielkoscig
spuszczenia niz to przewiduje przyjeta zasada,
§ci§le okre$long przez wydawce (przyklad 2).

Wielko$¢ spuszczenia nalezy okre§laé od goéry
kolumny do pierwszego wiersza tekstu podstawo-
wego.

2.2.4. Kolumna szpicowa nie powinna by¢ kré-

tsza niz % kolumny zasadniczego formatu.

2.2.5. Marginalia nalezy wumieszczaé w zasa-
dzie na zewnefrznym marginesie stronicy z od-
stepem 4--6-punktowym (1,5 do 2,5 mm) od skla-
du tresci. Pierwszy wiersz marginalium powi-
nien byé¢ ustawiony dokladnie na linii pisma
wiersza podstawowego, do ktérego sie odnosi
(przyklad 4). .

2.2.6. Umieszczenie paginy zwyklej. Paging
zwykly nalezy umieszezaé u dotu lub u goéry ko-
lumny, §rodkujge jg lub ustawiajgc z boku (przy-
kiad 2 i 3).

Paginy zwyklej nie nalezy umieszczaé:

—- na czwoérkach i dwéjkach tytulowych,

— na wakatach,

— na kolumnach szpicowych,

— na ostatniej kolumnie wydawnictwa.

Dopuszcza sie inne sposoby umieszczania pagin
zwyklych.

2.2.7. Umieszczenie paginy Zywej. Pagine zy-
wg nalezy umieszczaé w jednym wierszu u géry
lub u dotu kolumny, oddzielajsc jg od skladu tres-
ci odstepem lub linig cienks i odstepem ré6wnym
stopniowi wiersza skladu tresci podstawowej.

Dopuszceza sie zmniejszenie o 2 p. odstepu od-
dzielajgcego pagine zywsg z linig od skladu tres-
ci podstawowej, w przypadku skladu treSci pod-
stawowej stopniem pisma réwnym stopniowi
wiersza.

Odstep miedzy trescig zywej paginy a linig od-
dzielajgcg powinien wynosié co najmniej 2 p.
(0,75 mm). Treé¢ zywej paginy powinna sie zmies-
cié w jednym wierszu i nie powinna go wypekni¢
catkowicie (przyklad 10 i 12).

Pagine zywa mozna rowniez stosowaé umiesz-
czajgc tresé paginy u géry a liczbe stronicy u
dolu kolumny (przyklad 6).

Pagine zywa nalezy umieszczaé¢ na kolumnach
tekstowych pelnych, zasadniczego formatu oraz
szpicowych w przypadku umieszczania treSci pa-
giny u géry kolumny lub spuszczonych w przy-
padku umieszczania tresci paginy u dolu kolum-
ny (przyklad 11 i 5).

Paginy zywej nie nalezy umieszczaé:

— na czwolrkach i dwodjkach tytulowych,

— na wakatach.

Dopuszcza sie inne sposoby umieszczania pagin
zywych.

2.2.8. Tytuly w kolumnach tekstowych powinny
wraz z odstepami stanowié wielokrotnosé wier-
sza podstawowego. Nad tytulem od géry kolumny
oraz pod tytulem u dolu kolumny powinny byé
umieszczone co najmniej 3 wiersze skladu tresei
(przyklad 6).

W przypadku niemozliwo$ci umieszezenia co
najmniej 3 wierszy pod tytulem u dolu kolumny,
kolumne nalezy zostawié odpowiednio krotsza.

Odstepy przy tytulach powinny byé w zasadzie
jednakowe w calym wydawnictwie i dzieli¢ sig

nastepujgco: ,3 nad tytulem i %- pod tytulem
(przyklad 16).

Jesli w wydawnictwie z zywa paging tytul wy-
stapi od goéry kolumny, to odstep od paginy na-
lezy wliczyé w odstep nad tytulem (przyklad 17).

Odstepy wewnatrz tytulow skladajacych sie z
kilku wierszy powinny by¢ mniejsze niz nad i pod
tytutami.

Liczba wierszy skladu tresci nad i pod tytulem
umieszczonym w okienku powinna wynosié co
najmniej dwa.

2.2.9. Liczba wierszy stopnia podstawowego.
Dhlugoéé kolumny bez paginy zwyklej oraz po-
szczegodlne czesci tej dlugosci (teksty, wzory z od-
stepami, ilustracje i tabele z odstepami) powinny
stanowié wielokrotno$¢ wiersza podstawowego. W
i)rzypadku gdy calkowita dlugosé kolumny nie
stanowi wielokrotnosei 12 p. lub w milimetrach
réwnowarto$é wg PN-T0/P-55010, roznice nalezy
uzupelnié przed lub za paging, tak by zapewni¢
wymiar kolumny w pelnych jednostkach (cyce-
rach) w skladzie gorgcym a w cycerach lub w
milimetrach w pozostalych technikach skladania.
: 2.2.10. Wiersz kohicowy niepelny na poczatku
kolumny (begkart). Umieszczenie koncowego wier-
sza akapitu na poczgtku kolumny jest dopuszczal-
ne (przykiad 8).
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Jedli instytucja wydawnicza zgda formowania
kolumn bez tzw. ,bekartéw”, powinna w dyspo-
zycji technicznej wskazaé spos6b ich unikniegcia
z wykluczeniem dorabiania lub gubienia wierszy
przez przeskladywanie tekstéw bez zmiany tres-
ci oraz zwickszania odstepéw miedzy wierszami.
Dopuszcza sie w takich przypadkach skrécenie
obu kolumn na rozwarciu o 1 wiersz z pozosta-
wieniem pagin na wlasciwym miejscu (przy-
klad 9a i 9b).

2.2.11. Zgodnoi¢ padania wierszy (register).
Przy formowaniu nalezy zachowaé zasade pada-
nia na siebie wierszy kolumn drukowanych po
obu stronach odbitki drukarskiej. Nie nalezy po-
wigkszaé odstepéw przy akapitach. W przypad-
ku wystepowania wstawek o innym stopniu wier-
sza dlugo$¢ wstawki nalezy wyrdéwnaé jednako-
wymi odstepami od géry i od dotu do wielokrot-
nosci wiersza podstawowego. Tytuly, wstawki tek-
stowe skladane innym stopniem, tabele i ilustra-
cje iacznie z odstepami powinny takze stanowié
wielokrotno§¢ wiersza podstawowego. Wyjatek
mogg stanowié¢ encyklopedie, bibliografie i stow-
niki oraz wydawnictwa o duzej liczbie wzoréw.

2.2.12. Umieszczenie przypisow

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

Na kolumnach szpicowych przypisy nalezy u-
mieszczaé bezpo$rednio pod tekstem (przyklad 11).

Wyjatek stanowia kolumny szpicowe kroétsze o
1--3 wierszy, na ktérych przypisy nalezy umiesz-
czaé¢ u dolu kolumn. W tym przypadku odstep
miedzy linig (kresks) a przypisem powinien wy-
nosi¢ 5 wiersza podstawowego (przyklad 12).

Dopuszcza sie inne sposoby umieszczania przy-
pisow.

2.2.12.2. Kolumny wielolamowe tekstu zwykle-
go. Przypisy przy formowaniu kolumn wielola-
mowych nalezy umieszczaé u dolu tego lamu, w
ktérym znajduje sie odsylacz. Na niepelnych ko-
lumnach koncowych przypisy nalezy umieszczaé
bezpoérednio pod tekstem. Przypis dotyczacy ty-
tulu nalezy umiescié pod pierwszym lamem (przy-
klad 13).

2.2.12.3. Kolumny mieszane jednolamowe i
wielolamowe. Przypisy nalezy umieszczaé w za-
leznoéei od liczby laméw wg 2.2.12.1 lub 2.2.12.2.

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

W tabelach rozkladowych przypisy nalezy skla-
daé na szerokos$é kolumny i umiescié je w kolum-
nie parzystej, jezeli zawierajg nie wiecej niz 5
wierszy. Przy wickszej liczbie wierszy przypisy
nalezy umieszczaé na stronicy parzystej i niepa-
rzystej (przyklad 15a i 15b).

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

2.2,13. Odstepy miedzy przypisami a tekstem
mogg by¢ zmienne i razem z wierszami przypiséw
powinny stanowi¢ wielokrotno$§¢ wiersza podsta-
wowego (przyklad 17a i 17b).

2.2.14. Oddzielanie przypiséw moze by¢ naste-
pujace:

— linig (kreskg) cienkg diugo$ci 24--60 p. (9=
22,5 mm) w zaleznosci od szerokosci kolumny,
umieszczong z lewej strony kolumny (przyklad
10),

— linig (kreska) cienka na szeroko§¢ kolumny
(przykiad 11),

— odstepem okolo jednego wiersza podstawo-
wego (przyklad 12).

W calym wydawnictwie mozna zastosowaé wy-
Ygcznie jeden z podanych sposobéw.

Linie (kreske) oddzielajgca przypisy od tekstu
nalezy umieszczaé w taki sposbb, aby odstepy nad
i pod linig (kreska) byly réwne. W przypadku
niepodzielnosci materialu zecerskiego nalezy po-
wiekszy¢ odstep pod linig (kreska).

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

2.2.15. Przenoszenie przypisow

2.2.15.1. Kolumny jednolamowe. Jezeli przypis
nie miesci sie na kolumnie, w ktoérej znajduje
sie odsylacz, czeSé notki moze byé przeniesiona
na dél nastepnej kolumny. Na kolumnie z odsy-
laczem powinien znajdowaé sie co najmniej 1
wiersz danego przypisu, przy czym przeniesiona
czeSé nie moze sie rozpoczynaé od nowego zdania.
Przeniesiong cze$¢ przypisu nalezy umie$cié na
nastepnej kolumnie jako pierwszs.

2.2,15.2. Kolumny wielolamowe. Jezeli przypis
nie miesci sie w lamie, w ktérym znajduje sie od-
sylacz, cze$¢ przypisu moze byé przeniesiona do
nastepnego lamu u doltu. W lamie z odsylaczem
powinien znajdowaé sie co najmniej 1 wiersz da-
nego przypisu, przy czym przeniesiona cze$¢ nie
moze sie rozpoczynaé od nowego zdania.

Przeniesiong cze$¢ nalezy umieScié na nastep-
nym lamie jako pierwsza.

2.2.16. Oddzielanie laméw. W zaleznosci od
stopnia pisma, wielko$ci kolumny i liczby laméw
na kolumnie odstep oddzielajgcy lamy powinien
wynosié 624 p. (2,25--9 mm), nie powinien byé
jednak mniejszy od stopnia pisma skladu podsta-
wowego.

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

2.2.17. Miejsce wmontowania ilustracji. Ilustra-
cje powinny byé wmontowane najblizej tekstu, do
ktérego sie odnoszg (przyklad 18).

Jezeli jest to niemozliwe, nalezy wmontowaé
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ilustracje w granicach tekstu znajdujacego sie na
rozwarciu. W zasadzie ilustracja nie powinna wy-
przedzaé tekstu, do ktérego sie odnosi. Przy ilu-
stracjach zajmujgcych wraz z podpisem okolo 5/4
dlugosci kolumny nie nalezy wmontowywa¢é tek-
stu zasadniczego (przyklad 19).

Nie nalezy umieszczaé¢ ilustracji na koncu czes-
ci lub rozdzialu bezposrednio przed tytulem na-
stepnej czesci lub rozdzialu. Zasada ta nie odnosi
sie¢ do ilustracji SciSle zwigzanych z tekstem w
wydawnictwach naukowych i technicznych oraz
przerywnikow.

Dopuszcza sie inne wmontowywanie ilustracji
w granicach tresci objetych tytulem.

2.2.18. Poprzeczne ilustracje calokolumnowe
nalezy umieszcza¢ na kolumnach parzystych tak,
aby gora ilustracji znajdowala sie przy marginesie
bocznym, a na kolumnach nieparzystych przy
marginesie grzbietowym (przyklad 20a i 20b).

2.2.19. Ilustracje w tekscie. Ilustracje wmonto-
wane w $rodku kolumny powinny mie¢ u dotu
od 2 do 4 wierszy tekstu wiecej niz u gory. Je-
zeli ilustracja nie jest wmontowana od géry ko-
lumny lub nie stanowi lgcznie z podpisem pelnej
kolumny, to od géry kolumny powinny sie znaj-
dowaé co najmniej 4 wiersze skladu tresci, a od
dotu co najmniej 5 wierszy tekstu, nie liczgc pod-
pisu pod ilustracjg (przyklad 21).

Przy wmontowywaniu ilustracji nie nalezy po-
zostawiaé pierwszego wiersza akapitowego nad
ilustracjg i konicowego wiersza pod ilustracjs.

2.2.20. Odstepy przy ilustracjach wlamanych
obok siebie nie powinny byé mniejsze niz 6. p.
(2,25 mm).

Odstepy pomiedzy obrazem ilustracji u dolu a
podpisem powinny wynosi¢ od 4 p. (1,5 mm) do
jednego wiersza, w zaleznoSci od stopnia pisma
skladu tresci podstawowej. Odstep miedzy ilu-
stracjg a podpisem powinien by¢ mniejszy niz
miedzy podpisem a skladem tresci (przyklad 21).

Odstepy pomiedzy dwoma lub wiegcej ilustra-
cjami umieszczonymi w ukladzie pionowym w ko-
lumnie powinny wynosi¢ co najmniej 1 wiersz
skladu treSci podstawowej, nie liczgc podpiséow
pod ilustracjg.

Odstep miedzy skladem tresci a ilustracjg od
gory oraz pomiedzy ilustracjg lub podpisem a
skladem tresci od dolu powinien by¢ rowny i wy-
nosi¢ po okolo 1 wierszu podstawowym (przy-
klad 21).

Wysokosé (dlugosé) ilustracji umieszczonych w
skladzie tresci powinna stanowié¢ wraz z podpisem
i odstepami wielokrotnosé wiersza podstawowego.

Odstepy miedzy skladem treSci oblamywanym
a ilustracja z podpisem powinny byé z trzech
stron réwne i wynosié w zaleinoSci od stopnia
pisma podstawowego 6--12 p. (2,25--4,5 mm).

2.2.21. Oblamywanie ilustracji i tabel skladem
tresci nalezy wykonywaé z zachowaniem granicy

minimum oblamania wierszami mieszczgcymi
okolo 25 znakéw np.:
przy skladzie petitem — 2 kw (36 mm),

przy skladzie garmondem — 2% kw (45 mm),

przy skladzie cycerem — 3 kw (54 mm).

Wyjatek stanowig slowniki ilustrowane oraz en-
cyklopedie, w ktérych mozna stosowaé wezsze
formaty oblamania.

Oblamywanie ilustracji i tabel skladem zawiera-
jacym wzory jest w zasadzie niedopuszezalne. W
wyjatkowych przypadkach dopuszcza sie oblamy-
wanie ilustracji skladem ftre$ci z wzorami, gdy
wzor miesci sie obok ilustracji lub tabeli bez prze-
noszenia.

2.2.22, Ilustracje i tabele na pelng szerokost
kolumny wielolamowej. Jezeli w kolumnie wielo-
lamowej wystepujg ilustracje i tabele na pelng
szeroko$é kolumny, sklad tresci nalezy lamaé
»przez ilustracje” z gory na dét w kazdym la-
mie (przykiad 22).

2.2.23. Miejsce umieszczania tabel — zgodnie z
2.2.17.,

2.2.24. Poprzeczne tabele calokolumnowe na-
lezy umieszcza¢ tak, aby na kolumnach parzy-
stych glowka tabeli znajdowala sie przy mar-
ginesie bocznym, a na kolumnach nieparzystych
przy marginesie grzbietowym (przyklad 23a
i 23h).

Jezeli tabela na rozwarciu jest wezsza od ko-
lumny skladu tresci, nalezy obie poléwki tabeli
zblizy¢ do margineséw grzbietowych. Paginy ko-
lumn nalezy montowaé na wilasciwym miejscu,

2.2.25. Tabele w tek$cie — zgodnie z 2.2.19.

2.2.26. Odstepy przy tabelach wiamanych obok

siebie nie powinny byé mniejsze niz 6 p. (2,25
mm). Odstepy miedzy skladem treSci a tabelg
oraz jej tytulem od gory i od dotu powinny byé
réwne i wynosi¢ po okolo 1 wierszu podstawo-
wym.
QOdstep miedzy tabelg i tytulem powinien wy-
nosié co najmniej 2 p. (0,75 mm). Wysokosé (diu-
gos¢) tabeli wraz z tytulem, opisami dotyczacy-
mi tabeli oraz odstepami powinna stanowié¢ wie-
lokrotnoéé wiersza podstawowego.

2.2.27. Przenoszenie czesci tabel. Przy przeno-
szeniu czesci tabel na nastepna kolumne nalezy
powtorzyé glowke tabeli lub w celu uproszczenia
— tylko numeracje rubryk tabeli, co powinno byé¢
§ci§le okreSlone w dyspozycji instytucji wydaw-
niczej (przyklad 24a i 24b).

2.2.28. Przenoszenie wzoréw. Dwuwierszowych
wzoréw nie nalezy rozdziela¢ i przenosié na na-
stepng kolumne.

2.2.29. Odstepy przy wzorach. Odstepy miedzy
skladem tresci a wzorami oraz pomiedzy wzora-
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mi powinny by¢ réwne i wynosié do 2 wierszy
pisma podstawowego.

Odstepy miedzy wierszami wzoréw wielowier-
szowych powinny by¢ mniejsze od odstepéw mig-
dzy wzorami oraz wzorami a skladem tresci. Od-
stepy miedzy wierszami wzoru powinny wynosié¢
co najmniej 4 p. (1,5 mm).

2.2,30. Przenoszenie strof w utworach poety-
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 1 diuzsze, lecz na kolumnie poprzedniej mu-
sza pozostaC 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 oséb dzia-
lajgcych w utworze sg zlozone w oddzielnych
wierszach nie mozna umieszczaé ich na koncu ko-
lumny, a dialogéw (kwestii) przenosi¢ na kolum-
ne nastepng.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

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

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

a) przeredagowanc norme dostosowujgc jg do innych
niz ze skladu gorgcego sposobéw formowania kolumn,

b) usunieto okreSlenia powolujgc sie na opracowane
normy terminologiczne,

c) zilustrowano przykladami zasady formowania ko-
lumn.

3. Normy zwigzane
PN-70/P-55010 Jednostki wielkofci typograficznych
PN-75/P-55022 Formaty kolumn ksigzek, broszur i cza-
sopism
PN-79/P-55030 Oryginaly do reprodukg;ji poligraficznej. Przy-
gotowanie do reprodukowania
PN-74/P-55034 Materiaty wydawnicze. Wytyczne stosowania
BN-76/7440-02 Zasady skladania tekstéw w jezyku polskim
BN-65/7440-04 Zasady skiadania wzoréw chemicznych
BN-65/7440-05 Zasady skladania wzoréw matematycznych
BN-66/7440-06 Zasady skladania i formowania tabel
BN-64/7441-01 Sklad linotypowy
BN-65/7441-02 Sklad zecerski reczny
BN-70/7441-03 Sklad maszynowy czcionkowy

BN-77/7442-07 Materiat zecerski. Czcionki metalowe do skla-
dania rg¢cznego

BN-77/7442-08 Material zecerski. Linie mosi¢zne do sktadania
r¢cznego

BN-77/7442-09 Material zecerski. Justunek metalowy do skla-
dania recznego

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

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

BN-T71/7401-03 Materialy i procesy wydawnicze. Nazwy
i okreslenia

BN-71/7401-04 Technika drukowania wypuklego. Zecer-
stwo. Nazwy i okreflenia

BN-80/7431-02.15 Negatywy i diapozytywy poligraficzne.
Charakterystyka  uzytkowo-jakoéciowa  diapozytywow
wklegstodrukowych nierastrowanych do kopiowania

4. Autorzy projektu nmormy: Ludwig Lindner, OBRFP
-~ opracowanie merytoryczne normy, Jerzy Krukowski,
OBRPP, Zaklad Normalizacji -— opracowanie normaliza-
cyjne normy.

§. Wydanie 2 — stan aktualny: marzec 1982; uaktualniono
normy zwigzane oraz zmieniono grup¢ katalogowa.
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Prazyklad 1

UMIESZCZENIE SYGNATURY ARKUSZA
U DOLU PIERWSZEJ KOLUMNY SKEADKI
oraz
SPUSZCZENIE PIERWSZEJ KOLUMNY ROZDZIALU

O —;- WYSOKOSCI KOLUMNY

ROZDZIAL V

WEASNOSCI DREWNA
Opracowat prof. dr in2. Franciszek Krzyeik

§ 1. Drewno jako surowiec

Mianem drewna okreSla sie surowiec otrzymany ze écie-‘-

tych drzew i formowany przez obrébke w réinego rodzaju
sortymenty. W zwigzku z tym zachodzi konieczno$é termi-
nologicznego odréiniania drzewa jako zywej roéliny drzewia-
stej od wyprodukowanego z niej surowca — drewna.

Drewno stanowi zesp6t! komérek lub blon komoérkowych,
ktére wchodzily w sklad Zyjgcego organizmu drzewnego.
‘Wiasnoéci techniczne i mozliwoéci zastosowania drewna za-
le%q elzd cech, rozmieszczenia i chemicznej budowy jego ko-
moérek.

Cechy drewna jako surowca wigzg sie z jego swoistg bu-
dowsg, z ktérej wynikajg zaréwno duze wady, jak i trudne
do zastgpienia zalety. Dzieki porowatej budowie i sieci prze-
strzeni kapilarnych drewno odznacza sie duig wytrzyma-
lodcig przy malym ciezarze wlasciwym oraz niskim wsp6l-
czynnikiem przewodno§ci cieplnej i akustycznej. Wigza sig
z tym izolacyjne wtasciwoéei drewna i wytwarzanych z drew-
na plyt budowlanych, Zaletg drewna jest réwniez latwosé ob-
rébki. Do cech ujemnych naleiy zaliczyé duza higroskopij-
noéé i zwigzane z nig zjawiska kurczenia, pecznienia i pe-
kania, trudnoéci konserwacji, malg trwaloé¢ i liczne wady
wynikajace z morfologicznej budowy drzew. Przez umiejetng
obrébke i uszlachetnianie mozna wyeliminowaé wady drew-
na tworzac z miego material o zmienionych i ulepszonych
wilasnosciach technicznych.

Drewno, przez prowadzenie planowej gospodarki lefnej,
mozemy produkowaé w spos6b ciggly, bez wyczerpywania
jego zasobdw.

Drewno znajduje zastosowanie gléwnie w budownictwie,
gérnictwie, kolejnictwie, w licznych dzialach mechaniczne]j
obrébki, w przemyéle chemicznym, zwlaszcza celulozowo-
papierniczym, oraz jako surowiec energetyczny (spalanie
i zgazowywanie drewna).

Wér6d naszych drzew przewazajg gatunki drzew iglastych:

83 Mechanik t 172 513

3

liczby
wierszy
podsta-
wowych
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PIERWSZA KOLUMNA ROZDZIAL.U BEZ SPUSZCZENIA
oraz
BOCZNE DOLNE UMIESZCZENIE PAGINY ZWYKLEJ

DZIAL 1V -
TECHNOLOGIA SZKLA OPTYCZNEGO

Opracowat in2. Zygmunt Legun
§ 1. Szklo optyczne i jego wlasnosci

1. Ogodlne wiadomosel o szkle optycznym

Szklem nazywa sie wszystkie ciala amorficzne otrzymywane
przez przechlodzenie masy roztopionej, niezaleinie od ich
skladu chemicznego i zakresu temperatur krzepniecia, po-
siadajgce wlasnosci mechaniczne cial stalych nabyte wsku-
tek ciagtego wzrostu lepkofci podezas procesu krzepniecia,
i charakteryzujgce sie odwracalnodcig procesu przejScia ze
stanu plynnego w szklisty. .

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

Szklo optyczne przeznaczone jest do produkcji elemen-

tébw optycznych, jak np. soczewki, pryzmaty, lustra, plytki
ogniskowe itp., ktére sg czesciami skladowymi ukiadéw
optycznych w réinego rodzaju przyrzgdach. Wiasnodci szkla
optycznego zalezg od jego skladu chemicznego (najczesciej
bardzo zlozonego), od sposobu wytapiania i od dalszej obréb-
ki cieplnej, przy czym wlasnoéci o podstawowym znaczeniu
okreélajg normy i warunki techniczne.
— W celu otrzymania podstawowych wlasnoéci szkla optycz-
nego, nalezy stosowaé specjalne warunki wytapiania i obréb-
ki masy szklanej, umozliwiajgce osigganie zgdanych wilas-
noéci w &cile okreélonych granicach przy zastesowaniu odreb-
nych metod produkeji szkla optycznego, nie stosowanych w
produkeji innych rodzajéw szkla ‘techmicznego.

Szklo optyczne powinno byé przede wszystkim przezro-
czyste i jednorodne, a ponadto mieé¢ zdolnosé do zala-
mywania (refrakcji) i rozszczepiania (dys-
persji) $wiatla w SciSle okreSlonych granicach.

Liczby okreflajace te wlasnoéei stanowig o zakwalifikowa-
ni:k danego szkla optycznego do odpowiedniego rodzaju i ga-
tunku.

Takie wlasnodci jak: odpornoéé chemiczna, ciezar wias-
ciwy oraz wiasno§ci mechaniczne, wiasnodci cieplne, wia-
snoéci elektryczne stanowig ogélne wlasnofci kazdego ro-
dzaju szkla.

2. WiasnoS§ci optyczne szkla

a. Zdolnod¢ odbijania swiatla

Przy malych kgtach padania promieni na powierzchnie
szkla lustrzanego strumien $§wiatla odbitego wymnosi okolo
4%y strumienia padajgcego. Przy katach zblizonych do pro-
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Przykiad 3

KOLUMNA SZPICOWA O WYSOKOSCI —:- KOLUMNY

oraz
BOCZNE GORNE UMIESZCZENIE PAGINY ZWYKEEJ

12

czenie i zamocowanie okué, zawiaséw, zameczkéw, zasuw,
uchwytéw itp. Dopasowanie okué i gniazda wykonuje sie

przed politurowaniem lub lakierowaniem, by nie naraiaé 1

ma uszkodzenie powierzchni wykoficzonych. Umieszczenie ]
okué na wilasciwych miejscach i umocowanie ich za pomocg liczby
wkretéw, gwozdzi lub nitéw nastepuje po lakierowaniu. it
Oczywifcie od zasady tej moga byé¢ wyjatki, dyktowane ra- wowych

cjonalnoscig przebiegu procesu techmologicznego i wymaga-
niami obrébki.
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UMIESZCZENIE MARGINALII W KOLUMNIE

ROZDZIAL XXXII

POMIARY FOTOMETRYCZNE

Opracowat Eryk Hauptman

§. Okreslenie wielkosci i jednostki miary

Fotometria zajmuje sie mierzeniem calkowitej energii w po-
staci §wiatla widzialnego, obejmujacego dziedzine 1 = 3800 A
do A = T800A.

Spektrofotometria zajmuje sie tez poré6wnywaniem energii
w postaci §wiatla widzialnego, lecz w waskich obszarach
widmowych (§wiatlo monochromatyczne).

1. Wielko$ei fotometryczne

a) Swiatloé§é lub natezenie promieniowania Zrédia $wiatia
I jest to stosunek mocy energii §wietlnej wypromieniowanej
przez dane £rodio §wiatla do kgta brylowego, w ktérym sie
rozchodzi.

b) Strumien $wietlny P jest to iloczyn $wiatloSei I Zrédia
$§wiatla przez kat brylowy o danego strumienia, wychodzg-
cego z punktowego Zrédla §wiatla, w ofrodku nie absorbu-
jacym energii §wietlnej

P =]w

¢) Jasnoéé lub natezenie oSwietlenia E jest to stosunek
mocy energii §wietlnej (strumienia Swietlnego) @ padajacej
na dang powierzchnie F do wielkosci tej powierzchni
E= ]
- F
d) Jaskrawosé (blask) 4rédla Swiatla (§wiecgcego §wiatlem
wlasnym lub rozproszonym) B jest to stosunek $wiatloSci I
zrodla swiatla do wielko§ci powierzehni F promieniujgcej
energie Swietlng !
B = F
e) Naswietleniem lub ilofciq $wiatla @ nazywamy iloczyn
natezenia ofwietlenia E ofwhetlajgcego dany przedmiot przez

1045

Swiattodé
¢rédia
Swiatla

Strumien
swietiny

Jasnoddé
ofwietlenia

Jaskrawos$cé
Zrédla
Swiatta

Ilosé
Swiatta

Prayklad 4
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UMIESZCZENIE TRESCI PAGINY ZYWEJ UMIESZCZANEJ U DOLU
KOLUMNY NA KOLUMNIE SPUSZCZONEJ

ROZDZIAL XXI
ODBIOR TECHNICZNY TOKARKI

Odbiér techniczny polega na wykonaniu kilku préb i ba-
dan tokarki, ktére w spos6b wystarczajgcy pozwalajg stwier-
dzié¢ jej przydatnoéé do pracy.

ol;’rt.'vby te i badania wykonuje si¢ w nastepujgcej kolej-
noéci:

1) sprawdzenie charakterystyki wymiaréw gabarytowych

i wygladu zewnetrznego,

2) préba biegu bez obcigzenia,

3) proba biegu pod obcigzeniem,

4) pomiar dokladnoéci geometrycznej.

Do kazdej nowej tokarki wytwoérea dostarcza instrukeje
obstugi (dokumentacje techniczno-ruchowa) oraz protokél
kontroli technicznej wraz z kartg badan. Dokumentacja ta
zazwyczaj stonowi wystarczajgcg podstawe do przeprowa-
dzenia odbioru technicznego.

(_)gélne zasady przeprowadzenia préb odbioru sg naste-
pujace:

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

b. W czasie proby biegu bez obcigzenia tokarka powinna
byé w ruchu okolo 2 godz. W czasie tym nalezy sprawdzié
dzialanie jej mechanizméw na wszystkich stopniach pred-
ko§ei wrzeciona i posuwu. Réwnoczefnie podlega sprawdze-
niu prawidlowo$é sterowania mechanicznego (lub hydrau-
licznego) i elekiryecznego.

Praca przy najwyziszej predkoéci obrotowej wrzeciona po-
winna trwaé tak diugo, az ustali sie temperatura lozysk.
Temperature lozysk sprawdza sie w najprostszy sposbb przez
przyloZzenie reki do obudowy lozyska, ktéra mnie powinna
parzyé.

¢. Pr6ba biegu pod obcigZeniem odbywa sie przez toczenie
zazwyczaj dwoch przedmiotéw probnych: pierwszy raz na
jednym z wyzszych stopni predkosci obrotowych wrzeciona,
przy czym nalezy tak dobraé¢ warunki skrawania aby wyko-
rzystaé¢ pelng moc tokarki, drugi raz przeprowadza sie
obrébke na jednym z trzech najniZszych stopni predkofei
wrzeciona i warunki skrawania powinny by¢ tak dobrane,
aby uzyskaé najwiekszy dopuszczalny moment obrotowy na
wrzecionie. W czasie tych préb naleiy dokladnie przefle-
dzi¢ zachowanie sie¢ mechanizmu napedowego wrzeciona oraz
mechanizmu posuwowego i suportu. Szczegblng uwage nale-
zy zwrbhei¢ na halas wytwarzany przez przekladnie zebate

ODBIOR TECHNICZNY TOKARKI 429
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Prayklad 6

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

UMIESZCZENIE MINIMALNEJ ILOSCI WIERSZY NAD TYTULEM
U GORY KOLUMNY I POD TYTULEM U DOLU KOLUMNY
oraz
UMIESZCZENIE WIELKOSCI ODSTEPOW PRZY TYTURACH

CZESC PIATA — PODSTAWY ELEKTROTECHNIKI e

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

4. Zmiana kierunku obrotéow

Zmiany kierunku obrotéw wywoluje sie przez zmiang kie-
runku pradu, albo w magnesach, albo w tworniku. Ré6wno-
czesna zmiana obu kierunkéw pradu, np. przez zmiane bie-
gunowoséci zaciskéw silnika, nie powoduje zmiany kierunku
obrotow (regula lewej reki).

5. Silnik pradu stalege jako generator

Gdy uruchomiony silnik bocznikowy bedzie napgdzany me-
chanicznie w tym samym kierunku, to przy wzroscie obro-
téw silnika ponad nominalng, przeciw SEM wirnika bedzie
wieksza od napiecia sieci i silnik bedzie oddawal prad na
sie¢, dziatajac jako generator. Kierunek pragdu w magnesach
pozostaje niezmieniony, natomiast prad twornika oddawany
na sie¢ ma kierunek przeciwny w stosunku do pradu ma-
szyny, biegnacej jako silnik. W silniku szeregowym nalezy
przy tym przemienié kierunek pragdu w uzwojenjiu magneséw,
by prad nie oslabial pola magnetycznego. Zastosowanie: 51 wierszy
do hamowania elektrycznego oraz do odzyskiwania energli.

6. Hamowanle elekiryczne

Rozrbzniamy trzy rodzaje hamowania elektrycznego silni-
k6w: hamowanie oporowe, uzytkowe i przeciwhamowanie.
Dzialanie pierwszych dwb6ch rodzajow polega na zmianie
dzialania silnika na pradnice. Po odijczeniu obcigZzenia me-
chanicznego energia kinetyezna silnika zamienia sig na energie
elektryczna, ktéra jest zuzywana w oporach przylgczonych do
zacikéw maszyny, lub oddawana na sieé, powodujac przez
to obnizenie ilofci obrotéw. Przy tego rodzaju hamowaniu,
w silniku szeregowym musi nastapié przelaczenie polgezefi
miedzy uzwojeniami. W wypadku naglej potrzeby stosowa-
ne jest rébwniez hamowanie przez przelgczenie silnika, przy-
laczonego do sieci na bieg odwrotny. Takie postepowanie
zuzywa silnik i po zatrzymaniu, silnik musi by¢ odigczony
od sieci, gdyz w przeciwnym razie zacznie obracal sie
w kierunku przeciwnym.

7. Konstrukecja silnikow

W zasadzie konstrukcja silniké6w odpowiada budowie prad-
nic pradu stalego, z powodu jednak réznorodnych warunkow
pracy jest bardziej zrozniczkowana. Oprécz budowy otwar- _1

270
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Przyklad 7

WEACZENIE ODSTEPU PRZY PAGINIE ZYWEJ
DO ODSTEPU PRZY TYTULE

CZESC PIATA — PODSTAWY ELEKTROTECHNIKI

§ 12. Hamowanie elektryczne silnikéow
asynchronicznych

Polega ono na elektrycznym sposobie wytwarzania momentu
opbzniajgcego ruch silnika i szybkie zahamowanie przez to
ruchu. Ten rodzaj hamowania moze mieé¢ zastosowanie w ma-
szynach, ktére magazynuja stosunkowo duig iloS¢ energii
w wirujgeych czesSciach oraz w napedach wymagajgcych
szybkiego zahamowania ze wzgledéw bezpieczenstwa. Roz-
powszechnione sg dwa rodzaje hamowania elektrycznego:
1) przez generatorowe dzialanie silnika, 2) przez przelgcze-
nie silnika na przeciwny kierunek obrotéw.

1) Silnik zostaje odlaczony od sieci pradu zmiennego,
a uzwojenie stojana zasila sie pradem stalym, na skutek
czego prady powstajace w uzwojeniu wirnika hamuja jego
ruch. Gdy brak sieci pradu statego, prad staly otrzymujemy
za pomocay prostownika, wlgczonego do sieci pradu zmien-
nego. Zwykle przez jeden ruch wylgcznika nastepuje doko-
nanie nowego ukladu potgczen z prostownikiem.

2) Szybkie zatrzymanie silnika moze byé réwniez osigg-
niete przez przelgczenie =zasilania na kierunek, odpowia-
dajacy przeciwnemu biegowi silnika. Po zatrzymaniu sie
silnik musi byé odlaczony od sieci, gdyz nieodlaczony bedzie
sie obracat w kierunku przeciwnym. Metoda ta wymaga przy-
stosowania do poszczeégblnych rodzajow silnikéw, by unikngé
zbyt duzego uderzenia prgdu przy przelgczeniu.

C. DOBOR I KONSERWACJA SILNIKOW

§ 13. Przeglad wlasnosci silnikéw elekirycznych

Przy doborze silnika oraz jego urzadzen dodatkowych na-
lezy mieé na uwadze nastepujace wzgledy: 1) okresowo$é
pracy, 2) warunki pracy, 8) wymagania rozruchu, 4) rodzaj
zasilania, 5) wymagania specjalne.

Pomocne przy tym moze byé nastepujgce zestawienie wia-
snoéci ruchowych silnikéw elektryeznych.

1. Silniki pradu stalego

a. Silnik bocznikowy. Zmiana ilosci obrot6w/min
od biegu luzem do nominalnego obcigzenia 3--7%. Wahania
napiecia sieci oraz nagrzanie zwojnic magneséw powodujg
zmiane ilosci obrotéw. Przy stalym obcigzeniu obnizenie na-
piecia sieci powoduje wzrost natezenia pradu pobicranego
z sieci. Zmiana napiecia sieci powoduje proporcjonalng do
niej zmiane obrotéw. Granice regulacji obrotéw przez zmiang
pola wzbudzenia 1--1,3; moment rozruchowy~#1,5 momentu

302
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UMIESZCZENIE WIERSZA KONCOWEGO AKAPITU

NA POCZATKU KOLUMNY (MINIMALNA DLUGOSC WIERSZA
ROWNA DEUGOSCI DWOCH WCIEC AKAPITOWYCH)

bledow".

Utz¥te do pomiaru narzedzia powinny byé¢ nie tylko do da-
nego celu wlasciwe, ale i stosowane w warunkach i okolicz-
noSciach dla nich przewidzianych. Kazde narzedzie mierni-
cze musi byé okresowo sprawdzane: jesli jest ono stosowane
w obrocie publicznym lub w innych dziedzinach, gdzie istnle-
je obowigzek urzedowej legalizacji, tn sprawdzenie musi byé
dokonane prrez Urzqd Miar i jego dowodem jest cecha tego
Urzedu (patrz Rozdzial XXXVI , Urzedy Miar”); je§li narze-
dzie stuzy do wewnetrznego uzytku, to moze byé sprawdzo-
ae przez inne instytucje (np. zaklady przy wyizszych uczel-
niach lub specjalne instytuty badawcze) lub we wlasnym
zakresie przez uzytkownika, oczywiScie za pomocg narzedzi
o wyzszej dokladno$ci. W tym ostatnim jednak przypadku
jest pozgdane, aby narzedzia, reprezentujgce u danego uzyt-
kowni'ka najwiekszg dokladnoéé, dla zachowania ,,Jednoécl

’, byly sprawdzone w Urzedme Miar.

Nalezy‘t.a dok!adno$§é pomiaru zalezy nie tylko od narze-
dzia mierniczego, lecz i od obserwatora. Obserwator powi-
nien wige byé pozbawiony wad fizycznych i psychicznych,
majgcych znaczenie przy odozytywaniu wskazan (np. wady
wzroku, powodujgce jednokierunkowe bledy odczytania,
sklonnoéé do zaokrgglania odezytari zawsze do jakich$ okre-
§lonych cyfr) oraz odznaczaé sie ,,uczciwoscig metrologiczng”
(np. mieé . tendecyj do naciggania wynikdéw). Analiza wy-
nikéw pomiaréw moze daé wskazéwki pod tym wzgledem.

Narzedzia miernicze powinny by¢ tak rozmieszczone, aby
odczytywanie ich i mampulowame ruchomymi cz$m3m1 by-
1o wygodne. Skale powinny byé nalezycie ciwietlone i tak
umieszczone, by unxlmqé bledéw paralaktycznych. Pozycja
obserwowana nie powinna byé meczaca. Przyrzady powinny
" byé nalezycie oczyszczane i ustawiane sztywno w prawidlo-
nym polozeniu i z .zachowaniem innych warunkéw dla nich
pisanych. Przed rozpoczeciem pomiaréw nalezy sprawdzit
uklad polgczen i poloienie zerowe (wzglednie mny stan po-
czgtkowy) urzadzen wskazujgcych.

Przed przystgpiemiem do wilasciwego pomiaru nalegy
svrawdzié prawidlowe dzialanie calego urzadzenia mierni-
czego. ’

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

Jezeli zachodzi jakakolwiek watpliwoéé co do dokiadnosci
pomiaru, nalezy go powtorzyé. W szczegblnosei jest to ko-
nieczne, gdy otrzymany wynik pomiaru jest bliski granicy
dopuszezalnych bledéw {ponizej lub powyzej). Jako ostatecz-
ny wynik przyjmuje sie srednig arytmetyczng, zwykla lub
wagowq a przy pomiarach poérednich zlozonych wartodé
wyréwnang metodg Gaussa (patrz yRachunek bledéw”). Od-
rzucanie wynikéw (ij. przypisywanie im wagi = 0) jest do-
puszczalne tylko na uzasadnionej podstawie. Nie jest wy-
starczajgcs podstaws odskok jakiego$§ wyniku od pozostalych.
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Praykiad 9a

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

obrét migdzy zderzakiem Z i kontaktem K. Gdy pod wplywem
wielkosci mierzone] of O obrédci sie | kontakt K zostanie zamknie-
ty, rozpoczyna sie przeplyw stopniowo rosngcego prgdu w obwo-
dzle dalekosieznym, do ktoérego nalezy tez uzwojenie kotwicy A.
Staly magnes M oddzialywa na prad w tej kotwicy, przeciwdzia-
tajac momentowi obrotowemu ze strony przyrzgdu mierniczego.
Gdy prad wzro$nie do pewne] wartosci, odpowiadajgcej temu mo-
mentowi, kotwica A odchyla sle w kierunku przeciwnym, obwéd
przerywa sie, lecz pod wplywem momentu obrotowego przyrzgdu
mierniczego znéw sie zamyka itd. Otrzymuje sie wiec impulsy prg-
du wahajgcego sie kolo pewnej wartosci Sredpiej, odpowiadajgce)
Jednoznacznie - wskazaniu- przyrzgdu mierniczego, niezaleinie
oporéw obwodu.

W metodzie impulsyjnej warto§¢ wielko§ci mierzonej jest
proporcjonalna do czasu trwania impulsu (na tej zasadzie
dzialajg liczydia sumujgce niektdrych przeplywomierzy cie-
czy 1 gaz6w) albo do liczby impulséw w okreflonym czasie.

Uktady przekaZnikowe opierajg sie coraz czeSciej na dzia-
laniu lamp elektronowych( patrz ,,Podstawy elektrotechniki”
str. 334).

§ 5. Uwagi ogélne o wykonywaniu pomiaréw

Uwagi te dotyczg przede wszystkim bardziej precyzyjnych
pomiaréw laboratoryjnych, jednak w wielu punktach odnoszg
sie do wszystkich rodzajow pomiaréw.

Przed przystgpieniem do pomiaru nalezy zdaé sobie sprawe
z celu pomiaru, a w zwigzku z tym z wymaganej dokladnof-
ci. Od tego uzaleznia sie wybdér metod i narzedzi mierniczych.
Jeéli ehodzi o pomiary odpowiedzialne, to nalezy je wykony-
waé w miare mozno$ei réznymi metodami i narzedziami i
poréwnaé wyniki miedzy sobg. Nie naleiy mierzyé wiecej, niz
tego wymaga cel pomiaru. Np. gdy chodzi tylko o réznice
dlugo$ci pewnych wymiaréw, nie nalezy mierzy¢ ich calko-
witych dlugoéci.

Metoda pomiaru powinna by¢ zanalizowana celem ustalenia
Zr6det bledéw. Bledy systematyczne nalezy wyeliminowaé lub
wprowadzaé odpowiednie poprawki. Wypada zauwazyé, ze
czesto zupelnie prymitywnymi §rodkami mozna znacznie po-
wiekszy¢ dokladnoéé pomiaru.

Np. przy pomiarze szybko&cl katowe] walu za pomocsy obrotomie-
rza 1 sekundomijerza moina osiggngé daleko wieksza dokladno$é,
mierzaqc czas catkowitej liczby pelnych obrotéw, niz mierzac iloéé
obrotow w ciggu okraglej (np. 30 lub 60) liczby sekund. Podobnie
przy pomiarze natezen przeplywu za pomocg zwezek nalezy odczy-
tywad¢ w okreSlonej chwili poziomy cieczy jednoczefnie w dwbéch
ramionach manometru rdZnicowego, co przy wahaniach cisnieft po-
woduje znaczne bledy; mozna odlgezyé niejako to odczytanie ,na
pbé#niej” przez raptowne zamkniecie w chwili pomiaru kurka odei-
najgcego ciecz w obu ramionach.

Jezeli wynik pomiaru jest zaleiny od szeregu wynikéw
czefciowych (pomiary poérednie), to dokladnoéci tych ostat-
nich powinny byé zharmonizowane (np. przy wyznaczeniu
objetosci cylindra ze zmierzonej §rednicy i wysokoscl, red-
nica musi byé zmierzona z dokladnodcig wzgledng dwa razy
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g!i:dkszq. Wskazé6wki pod tym wzgledem daje takze Rachunek
w”.

Uzyte do pomiaru narzedzia powinny by¢ nie tylko do da-
nego celu wladciwe, ale i stosowane w warunkach i okolicz-
no§ciach dla nich przewidzianych. Kaide narzedzie mierni-
cze musi byé okresowo sprawdzane: je§li jest ono stosowane
w obrocie publicznym lub w innych dziedzinach, gdzie istnie-

je obowigzek urzedowej legalizacji, to sprawdzenie musi byé.

dokonane przez Urzqd Miar i jego dowodem jest cecha tego
Urzedu (patrz Rozdziad XXXVI ,Urzedy Miar”); jeSli narze-
dzie stuzy do wewnetrznego uzytku, to moze by¢ sprawdzo-
ne przez inne instytucje (np. zaklady przy wyzszych uczel-
niach lub specjalne instytuty badawcze) lub we wlasnym
zakresie przez uzytkownika, oczywiscie za pomoca narzedzi
o wyzszej dokladno§ci. W tym ostatnim jednak przypadku
jest pozgdane, aby narzedzia, reprezentujace u danego uiyt-
kownika najwyzszg dokladno$é, dla zachowania ,jedno$ci
miar”, byly sprawdzone w Urzedzie Miar,

Nalezyta dokladno$é pomiaru zalezy nie tylko od narze-
dzia mierniczego, lecz i od obserwatora. Obserwator powi-
nien wiec byé pozbawiony wad fizycznych i psychicznych,
majgeych znaczenie przy odczytywaniu wskazan (np. wady
wzroku, powodujgce jednokierunkowe bledy odczytania,

sktonnoé¢ do zaokraglania odczytah zawsze do jakiché okre-.

Slonych cyfr) oraz odznaczaé sie ,,uczciwos$cig metrologiczng”
(np. nie mieé tendencyj do naciggania wynikow). Analiza wy-
nikéw pomiaréw moze daé¢ wskazéwki pod tym wzgledem.

Narzedzia miernicze powinny byé tak rozmieszczone, aby
odezytywanie ich i manipulowanie ruchomymi cze$ciami by-
lo wygodne. Skale powinny by¢ nalezycie ofwietlone i tak
umieszczone, by unikngé bledéw paralaktycznych. Pozycja
obserwatora nie powinna byé meczgca. Przyrzady powinny
byé mnalezycie oczyszczone i ustawione sztywno w prawidio-
nym potozeniu i z zachowaniem innych warunkéw dla nich
pisanych, Przed rozpoczeciem pomiaréw naleiy sprawdzié
uklad polaczen i polozenie zerowe (wzglednie inny stan po-
czgtkowy) urzadzen wskazujgeych.

Przed przystapieniem do wlasciwego pomiaru nalezy
sprawdzi¢ prawidlowe dzialanie calego urzgdzenia mierni-
czego. .

Kazda seria pomiaréw, niezbedna dla otrzymania ostatecz-
nego wyniku, powinna byé wykonana bez przerw.

Jezeli zachodzi jakakolwiek watpliwoéé co do dokladnoscei
pomiaru, nalezy go powt6érzyé. W szczegblnodci jest to ko-
nieczne, gdy otrzymany wynik pomiaru jest bliski granicy
dopuszczalnych bledéw (ponizej lub powyzej). Jako ostatecz-
ny wynik przyjmuje sie srednig arytmetyczng, zwykla lub
wagowa, a przy pomiarach poérednich zlozonych wartosc
wyréwnang metodg Gaussa (patrz ,Rachunek bledéw"”). Od-
rzucanie wynikéw (tj. przypisywanie im wagi = 0) jest do-
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Przyklad 10

UMIESZCZENIE TRESCI PAGINY ZYWEJ U GORY KOLUMNY
A LICZBY STRONICY U DOLU KOLUMNY
oraz
UMIESZCZENIE PRZYPISU U DOLU KOLUMNY
oraz
ODDZIELENIE PRZYPISU OD TEKSTU LINIA DELUGOSCI 48 P.

CZESC SIODMA — METROLOGIE TECHNICZNE

ktoéra moie skiadaé¢ sie z promienlowania monochromatycznego, np.
odpowiadajgcej linii sodowej 1= 382 mu lub z szerokiego zakresu
promieniowalh czerwonych, pamaranczowych, 2z6itych i zielonych.
Dla oka barwy te mofg by¢ zupelmie nierozrédznialne, pomimo e
bedg bardzo réine fizycznie. Na podstawie skiadu fizycznego czesto
irudno jest ocenié barwe Swiatta.

Subiektywne wrazenie barwy Swiatla zalezne jest od wielu wa-
runkéw, przede wszystkim od ogdlnego poziomu o$wietlenia | od
stanu adaptacjl oka, tj. od tego, jakie barwy obserwowallfmy po-
przednio, Barwe oceniamy wedlug jej dzialania na oko ludzkie, tj.
podstawg oceny Jest sila i rodza] doznawanego pobudzenia, nie ea$
fizyczna definicja promieniowania. Mierzymy =zatem jakos¢ oraz
wielkos¢ bodZca fizjologicznego, przy czym jako podstawe przyj-
mujemy oko w stanie ,adaptacjl neutralnej’” tzn. po obserwacji
§wiatla blalego, oraz przy odwietleniu o dostatecznej jasnodei (wi-
dzenie fotopowe).

Migdzynarodowy system tréjchromatyczny w oparciu o wlasci-
wofdci przecietnego oka ludzkliego, czyli tzw, obserwatora standarto-
wego stanowl pomost wigzacy wzrokowy i fizyczny aspekt barwy
i pozwala na liczbowe okreslenie barwy w oparciu zaré4wno na
krzywych spektralnych, otrzymanych metodami fizycznymi, jak
roéwniez o bezposredni pomiar wzrokowy.

Swiatlo mozemy mieszaé, pozwalajac dzlata¢ dwom lub wiece]
$wiattom réwnocze$nie na oko ludzkie, np. przez rébwnoczesne rzu-
towanie ich na bialy ekran, ktory obserwujemy, lub tei przez ko-
lejne rzutowanie roznych Swiatel zmieniajgcych sie periodyeznie
o czestotliwoéei tak wysokiej, ze nie dostrzegamy migotania (addy-
tywne mieszanie $wiatet). Przez zmieszanie §wiatel powstaja nowe
barwy. Poiréd rodzajow $Swilatta mozemy wyrédzni¢c Swiatta barwne
i $wietto biate, przy czym barwa biala (neutralna) powstaje przez
zmieszanie promieniowan o wszystkich widzianych dtugosciach fali’).
Przez zmieszanie $§wiatla barwnego 2z bialym otrzymujemy barwy
nienasycone, ktore mogg roézni¢ sie stopniem nasycenla i odcie-
niem barwnym. Np. przez zmileszanie Swiatla zielonego lub czerwo-
nego z bialym, otrzymamy ,malo nasycone" barwy seledynowg lub
rézows.

3. Barwy cial Sswiecacych i rozpraszajacych lub przepuszcza-
jacych Swiatto

Barwa ciala bedgcego frodlem promieniowania (przy czym nale-
23 tu takze Swiecace pola w instrumentach, np. w totometrach)
okreslona jest w zupelnodci przez powytsze dwie cechy. tj. rodzaj
i wielkosé okredlajgca ilod¢, np. natezenie lub blask.

1) Pojeciu Swiatta biatego odpowiada szereg Zrodel Swiatta wy-
sylajgcych promleniowania o réznym skladzie spektralnym. Dzigki
swej zdolnosci dostosowywania — oko, po krotkim okresie czasu
potrzebnym dla si¢gniecia adaptacji — odczuwa wszrystkle te Swiat-
la, jako biale.
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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 NIEPEENEJ
oraz
ODDZIELENIE PRZYPISU OD TEKSTU
LINIA NA CALA SZEROKOSC KOLUMNY

DZIAL I — TECHNOLOGIA DREWNA

T

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

b. Obr6ébka plastyczna sprowadza sie do giecia
i tloczenia. Znaczna podatnoéé na zginanie pozwala gigé ply-
ty, wg danych producentéw zagranicznych, przy promieniu
25--50 cm. Jednak Centralne Laboratorium Przemystu,
Drzewnego w Warszawie uzyskalo giecie plyt po odpowied-
niej hygrotermicznej obrébce przygotowawczej przy pro-
mieniu o dlugosci zaledwie kilku cm. Wyttaczanie ptyt na
goraco w prasach profilowych, przy temperaturze matryc
np. 130°C i czasie prasowania ponizej 10 minut daje dobre
wyniki.

c. Laczenie plyt moie sie odbywaé na polgczenia
bezigcznikowe, na wkrety, gwoZdzie, klej. Plyty mozna la-
czy¢ na wpust, gniazdo zlgcza znajduje sie wéwcezas w drew-
nie lub metalu. Wkrety trzymajg sie w ptytach piléniowych
nieco stabiej niz w drewnie. Préby badania wytrzymatoéci
na $cinanie plyt poljczonych za pomocg wkretéw (stosowa-
nych do drewna) wykazaly wigkszg -wytrzymato$§é plyty pil-
$niowej miz sklejki sosnowej. W budownictwie szeroko sto-
suje sie przybijanie plyt gwoidziami. Gwozdzie w pilycie
trzymaja sie nieco slabiej niz w drewnie.

Dobre wyniki daja polaczenia na klej, ktére moina wyko-
nywaé¢ na zimno lub gorgco za pomocag klejéw stosowanych
w przemyéle drzewnym. Zaleca sie stosowaé kleje syntetycz-
ne o niewielkiej zawartodci wilgoci. Mozna rdéwniez uzywaé
lepikéw bitumicznych.

d. Obrébka wykonfczajgca powierzchni o-
bejmuje wykoticzenie przezroczyste, kryjgce utwardzajgce
oraz imitujgce strukture drewna. Plyty twarde dobrze sie
nadajg do stosowania wszystkich wymienionych rodzajéw o-
brébki; szezegblnie dobre wyniki daje wykanczanie kryjgce
emalig lub farba. W przemy$le budowy maszyn i taboru
mozna stosowaé utwardzanie plyt za pomocg gorgcego po-
kostu 2).

1) Blizsze dane dotyczace obrébki piyt piléniowych znajdujg sie
w pracy pt.: Plyta pllsniowa twarda w meblarstwie.
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Przyklad 12

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

518 CZESC SIODMA — METROLOGIA TECHNICZNA

wyrazajacych sie liczbg podzielng przez 4) w lutym 1 dobe;
érednia diugoé¢ roku wynosita wiec 365,25 doby i byla diuz-
sza od prawdziwej o 0,00780 doby czyli o 11m 12s

‘W r. 1582 z réinic tych zebralo sie od czasu Soboru Nicej~-
skiego spbéZnienie 9,8 doby w stosunku do czasu przejicia
slofica przez punkt wiosenny.

Kalendarz gregorianiski, ustalony przez papieza Grzegorza
XIII w r. 1582 i przyjety dzi§ przez wiekszo§é narod6é6w, nie
uznaje za przestepne koncowych lat stuleci, ktérych setki
nie sg podzielone przez 4 (np. z lat 1600, 1700, 1900 tylko
pierwszy jest przestepny). Jednak i w tym przypadku za-
chodza drobne réznice; dajg one po 3333 latach 1 dobe, kt6ra
znbw powinna by¢ opuszczona.

4, Zestawienle jednostek czasu

Jednostka ylowna: sekunda!) (skrét sek, sec)?)
Jednostki wtorne 3):

rok (zwrotnikowy) %) 31556 925,8 sek

doba %) (ds, dn) = 8,64-10¢
godzina (h) = 36 -108
minuta (min) 2) = 6 -10 ,
milisekunda (msek) §) = 1 -10-% ,,
mikrosekunda (usek) = 1 -10-% ,

Inne jednostki wiorne:

wiek = 100 lat
semestr- = 181 do 184 d6b
trimestr = 90 ,, 92 ,,
miesjge = 28 , 31 ,,
dekada = 0 ,,
tydzien = T

1) Pod wyrazem sekunda bez omoéwienia rozumie sie sekunde
iredniego czasu sionecznego. Gdy mowa o sekundzie, jako jedno-
stce glowne] czasu gwiazdowego, dodaje sie przymiotnik gwiazdo-
wa, Analogicznie dla wtoérnych jednostek. 1 sek = 1,00273791 sek.
gwiazdowej.

1) Dla minuty stosuje sie tez nieraz symbol’, dla sekundy sym-
bol ¥, Niektérzy autorzy ograniczaja stosowanie tych skrétéw do

rzypadkéw, gdy chodzi nie o podanie czasu trwania, lecz okre-
g'loneij chwili: niektérzy za§ rezerwujg te symbole wylgcznle dla
jednostek kgta, Skroty m — dla minuty { s — dla sekundy n:oZna
stosowaé, o ile nle zachodzi obawa wziecia ich za skréty metra
i stera (m?). . )

%) Rok zwrotnikowy i rok gwiazdkowy sg jednostkami wtbinym
ﬁ&rlednimi (patrz Rozdzial I A, str. 436); pozostale sgq bezpofred-

Im.

1) Wskutek ruchu precesyjnego os! zlemskiej i innych zjawisk
pobocznych rok gwlazdowy jest o ok. 20 min diluiszy od roku
zwrotnikowego.

%) Réwnorzednie stosuje sie nazwe dziefd. .

%) Dla jednostek mniejszych od 1 sek stosuje sie podzial dzie-
sietny.
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Przyktad 13

UMIESZCZENIE PRZYPISU DOTYCZACEGO TYTULU
W KOLUMNIE WIELOLAMOWEJ

SKOROWIDZ RZECZOWY 1)

A

Abbego kamera 1043
— komparator 578 »
Abdanka — Abakanowicza in-
tegraf 611
absorpcja ciepta 46
— pelektywna 49
absorpcjometria 1053
aceton 413
acetylen 397
acetylosalicylowy kwas 418
addytywnosci iatet barw-
nych prawo 1038
adiabata 81
akrow zamiana na hektary 467
akumulator otowiowy 229
— zasadowy 232
akumulatora pojemnosé 230
akustyczne pomlary 950
aldehyd 408 410
— octowy 397
alifatyczne aminy 403
akil 394
alkohol 396, 402, 405, 406
— arbmatyczny 409
— etylowy 408
— izoamylowy 408
— metylowy 407 2
— wielowodorotlenowy 408
— zlozony 418
alkoholometr 765
alkoholan 405
Allena metoda pomiaru nate-
2enia przepltywu 873, 908
alychna 1064
aminokwas 419
aminooctowy kwas 420
aminy 402, 403
— zlozone 419
amoniaku para nasycona (ta-
blica) 156
amper 1115
— miedzynarodowy 440, 1107
ampercomierz 1115, 1121
Amslera integrator 612
— integrimetr 609
— planimetr 603
amylen 3%6
analizator spalin Shakespeare’a
197

— — automatyczny 196
— — chemiczny 198

1) Liczby oznaczaja stronice

anemometr @76
anilina 404
anion 383
anoda 226
antracen 400
aparat Orsata 194

— Renarex 197
Archimedesa prawo T6¢
ardometr 1005
areometr 765
aromatyczne aminy 403
Arona uklad polgczen 1134
aspiryna 418
Assmanna psychrometr 146, 778
atlas barw 1081
atom 356, 361 ;
Augusta psychrometr 146, 718
autokolimacja 550
autotransformator 317
Avogadry liczba 370

— prawo T4, 369

bakelit 410
balans 523
Barkera wzor 674
Barichausena metoda pomiaru
glosnosci 959
barograf 824, 848
barometr 823, 833, 859
barwa 1053
— nienasycona 1054
— powierzchnd 1070, 1075
— swiatla 1077
barwy ciat 1054
— dopeiniajace 1087
— podstawowe 1064
barw atlas 1081
— pomiar 1033
— — metodg spektrofotome-
tryczng 1072 :
Baume skala gestosci 761
Beckmana spektrofotometr 1073
— termometr 971
beczek naftowych zamiana na
hektolitry 469
bel 958
benzen 397
benzenosulfonowy kwas 463
benzoesowy aldehyd 410
— kwas 412
benzol 397
Berangera waga T4l
Berthelota zasada 373
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UMIESZCZENIE PRZYPISOW DOTYCZACYCH TABELI

DZIAL 1 — TECHNOLOGIA DREWNA

stanowig material tlumiacy déwicki oraz sg stosowane do
izolacji akustycznej pomieszczefi. Zdolno§¢ plyt porowatych
do ttumienia dfwiekéw wynosi dla plyty grubodei 12,5 mm
§rednio 20 dB. Chlonno$é¢ diwiekéw jest wysoka. Dla piyty
o grubosci 12,5 mm wynosi przy $rednich czestotliwoéciach
drgan np. okolo 0,25--0,45, a dla plyt specjalnie perforowa-
nych lub narzynanych moze wzrosngé do 0,60--0,85. Wsku-
tek wiaSciwosci tlumienia drgan plyty porowate stosowane
sg jako wkladki w konstrukcjach budowlanych, pod ma-
szyny itp. Plyty pilsniowe porowate nalezg do nacenniejszych
materialéw dzolacyjnych.

d. Wlaédciwoéci dielektryczne Plyty twarde,
wg danych jednego z producentéw zagranicznych (,Maso-
nite”) wykazuja nastepujacg odporno$é na przebicie: przy
grubosci 3 mm — 7000V, 4 mam — 10000 V,5 mm — 12000 V.

3. Cechy mechaniczne

Przede wszystkim zalicza sie tutaj wytrzymato$§é na
zginanie i na rozcigaganie, ktére wystepujg we
wszystkich normach na plyty piléniowe. Rzadziej bada sie
wytrzymato$é na §ciskanie, §écinanie i inne jej rodzaje. Po-

Tabela IV. Niektére wlasnofci mechaniczne piyt pilsniowych

Rodzaje plyt
Porowate | ‘Twarde
‘Wlasnosci Klasa p!yt
I I |1 0 I II III
Zginanie w kG fcm®
et 22 | 18 | 14 | 450 | 350 | 250 | 175
Wytrzy-
malodd?) Fe——
Roacisganie w KGjom® | .0 pada sic | 250 | 200 | 150 | 100
Twardo$é®) w kG/cm? nie bada si¢ 300+ 500
1) wg =13
B — 22120

3) Mierzone aparatem do badasd twardoéci plyt piliniowych typu A B. Defibrato

niewaz plyty piléniowe stosuje sie dotychezas gléwnie w bu-
downictwie, dlatego badanie innych ich cech mechanicznych,
mogacych mieé znaczenie przy stosowaniu (plyt twardych
i bardzo twardych) w przemy$le mechanicznym i taborowym,
jeszeze sie szerzej nie rozwinelo. Niektére dane liczbowe
wskazano w tabeli IV na podstawie PN i innych Zrédel.
Wilasnoéci mechaniczne plyt wzrastaja liniowo z ciezarem
wiladciwym. Ze zwiekszeniem wilgotnosci plyt wytrzymalosé
ich maleje. Wytrzymalo&é plyt porowatych, stosunkowo nie-
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Przykiad 15a

UMIESZCZENIE PRZYPISOW DOTYCZACYCH TABELI ROZKEADOWEJ

DZIAL 1 — TECHNOLOGIA DREWNA

nia do wykonywania wczepdw, prowadnice montowane na
stole z sankami do wykonywania czopdéw itp. w krétkich
elementach, urzqdzenia do kopiowania, urzgdzenia do fre-
zowania powierzehni Srubowych, a przede wszystkim piers-
cienie oporowe i krzywki do frezowania krzywych elemen-
téw oraz urzgdzenia ochronne i dociskowe. W stole frezarki
znajdujg sie zwykle trzy wspétérodkowe z wrzecionem pieré-
cienie umozliwiajgce zamocowanie na trzpieniu narzedzi o réz-
nych $érednicach., Urzgdzenia pomocnicze sg zamocowywane
za pomota §rub w rowkach i otworach w stole lub, co jest
bardziej pozadane (ze wzgledu na zachowanie réwmofci po-
wierzehni stolu), za pomocs zaciskéw na obrzeiu stotu.
‘Frezarki dolnowrzecionowe moina podzielié na male,

Tabela XII, Frezarid

Srednica Wymiary stolu
il Zakres
3 podno-
i wrze- | trzpie- szero- sze-
Typ frezarki Ciona nia diugosé Kodd nia®)
mm mm mm mm mm

Z ypecznym posuwem
Jednowrzecionowe

4050 ] 16 +25] 650+ 900 | 650+ 900 | T0+-100

ma:
male z duzy ilodcig obro-
wow 4050 | 1625 770+ 900 | 600+ 900 | 75--1C0

frednie 5060 | 2232 | 9001000 | 800+ 1000 |100 =200
gérednie z duzg iloscig obro- .
tow 6075 25+32 | 900+1000 | 850--1000 [100 =150
dute 6580 | 2545 {1150+ 1250 | 900+ 1000 [100-=-200
ze stolem dodatkowym?®) 5060 | 25=32 | 9001150 | 800--1100 [100--150
Dwuwrzecionowe
ze stalg odlegloscig
wrzecion®) 60=75 | 25 +32 |1400--2000 | 850 950 |100--150
ze zmienng odleglodcia
wrzecion®) 60 +75 | 25 +32 |2150 = 2250 | 950 +1050 |100--150
ze Zmie! odlegloscig ;
wrzecion, do plyt 40--50 | 2232 | 2300+ 30002300 - 3000%)| 100
Ze zmechanizowanym
posuwem
Jednowrzecionowe 50+ 60 32 900+ 1000 | 900--1000 100
Dwuwrzecionowe 50+ 60 32 1700.+2000 | 900+ 1000 100

1) Jest to zakres podnoszenia wrzeciona lub stolu.
3} Wymiary stoh: dodatkowego frezarki wynoszg: szerokoié 350 + 450 mm, dhugodé
9 mm

*) Rozstaw wrzecion wynosi 500 =~ 1050 mm.

$rednie i duze. Réinig sie one frednicy wrzeciona (mie-
rzong w goérnym loiysku) a takie wymiarami stolu, iloécig
obrotéw i ciezarem. Ponadto rozréinia sig frezarki z nor-
malng iloScig obrotéw (g6rna granica 6000--7000 1/min)
oraz z duza ilofcig obrotéw. Frezarki mate majg zasboso-
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ROZDZIAL V1l — MASZYNY DO OBROBKI DREWNA

wanie gldéwnie w fabrykach mebli, srednie sg rozpowszech-
nione w réznych zakladach, duze za§ w fabrykach wago-
néw i stoczniach. Frezarki o duzej ilo§ci obrotéw stosowane
sg wowczas, gdy nalezy osiggngé duzg gtadko§é powierzchni.

Znormalizowane wielkoéci: PN/D-56103. Obrabiarki do drewna
Frezarki dolnowrzeclonowe ze stalym stolem: Wielkofci; doklad-
noé¢ wykonania: PN/D-56203. Obrabiarki do drewna. Sprawdzanie
dokladnosci. Frezarka z dolnym wrzecionem,

b. Frezarki dwuwrzecionowe z posuwem recznym

Sg to frezarki, ktére majg wsp6lny st6l dla dwbéch wrze-
cion, poza tym budowa ich jest taka sama jak frezarek po-
przednich. Wykonywane sa ze staly i zmienng odlegloscig

dolnowrzecionowe
Liczba obrotéw Szyb- Wymiary gaba-~
wrzeciona il ::i;’:_ rytowe 5
naj naj pvc;:u- s diugos szero- |
mniejsza wieksza - kosé
1/min 1/min | m/min | KW mm mm kG

3000 - 4500 | 4500--6500| reczny |1,5-+2,5] 700+ 950| 1100--1200} 250+ 450

4000 - 5000 {10000 - 1500| reczny |1,5+2,5] 800+ 950 | 1100--1200} 350+ 500
2560 -- 4500 | 5000 7000 | reczny |2,5--4,5| 9501050 12001500 | 470+ 670

2000 -~ 5000 {8000 - 12000| reczay |3 +5 950 = 1050 | 1200 - 1500 550+ 900
2500+ 3000 | 50006000 | reczny |3 +7,5| 12001300 | 1300 = 1500 750 = 1000
25003500 | 5000--8000 | reczny |3 --4,5] 17002500 | 1500 - 1700 | 650= 900
3000 - 4500 |6000 - 10000| reczny (6 -9 | 15002100 1200+ 1500 | 950 - 1350
30004500 | 6000 8000 | reczny | 6 +9 | 2200+ 2300 | 1300 = 1600 {1500 = 1800

3000 4500 reCcZny 9 5700+ 7100 | 3300~ 4000 {1700 = 1900

3000--4500 | 60008000 6-+24[4,5+5,5 950+1050]| 1200 1500 700--800
3000--4500 | 6000+ 8000 6+24|B +11 | 18002100 | 1200-: 1500 | 1000 - 150¢

*) Najwiekszy rozstaw wrzecion frezarki wynosi 1250 = 1350 mm, najmniejszy roz-
staw 250+ 350 mm,

*) S4q to najwicksze wymiary plyty, najmniejsze szerckoéé wyncei 500 mm, najwic-
ksza gruboé¢ 100 mm.

wrzecion. Uzywane sg w przypadkach, gdy nalezy zwiekszyé
wydajno§é pracy i zastosowaé wlasciwe zasady obrobki
(kierunek skrawania zgodny z kierunkiem przebiegu wi6kien
w elemencie) w celu uzyskania dobre] gladkosci krzywych
powierzchni przedmiotéw. Do tego celu na obu wrzecionach
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Przyklad 16

UMIESZCZENIE PRZYPISOW DO UTWORU POETYCKIEGO
Z ODDZIELENIEM ICH LINIA NA CALA SZEROKOSC KOLUMNY

Wiegc ich milujmy za trud i znéj,
oni sg ziemi naszej pancerzem *...
A ty pamietaj, chlopezyku moj,
ze i ty kiedy$ bedziesz zolnierzem.
Kornel Makuszyniski

Sniezyca
Snieg sie sypie wolochaty *,
Sypie, sypie bialy
I rozéciela srebrne platy,
Snieg sie sypie, $nieg kosmaty
Z nieb szarej powaty *.
Labedzimi przykryt szaty,
Zasp bujng lawing *,
Pola, drogi, drzewa, chaty,
Krzywe ploty, grzed rabaty * —
Puszystg pierzyna.
Kozuch siwy, przebogaty
Wdziata niska strzecha
I z komina dymi w §wiaty,
Niby klakiem modrej waty,
W wiatr, co dmie jak z miecha.

Leopold Staff

Paneerz — tu: ostona, obrona.
Wolochaty — miekki, puszysty.

Powatla — pulap, sufit.

Lawina — masy &niegu spadajgce z gor.
Rabaty — diugle, waskle grzadki kwiatowe.
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Przykiad 17a

ROZNE WIELKOSCI ODSTEPOW ODDZIELAJACYCH PRZYPISY

OD TEKSTU

DZIAL I — TECHNOLOGIA DREWNA

materialéw produkowanych z drewna, $ciflej wytworéw pa-
pierniczych i tworzyw sztucznych z wypelniaczami lub two-
rzyw warstwowych.

Materialy te powstaja przez rozwlbknianie surowca, me-
chaniczng obrébke, dodanie kleju do miazgi (tzw. zaklejanie
miazgi), osadzanie na sicie zawiesiny wilékien w wodzie, od-
wadnianie i spilénianie wstegi miazgi, suszenie i wykaficza-
nie arkuszy.

Plyty pilsniowe naleig do materialow izolacyjnych, izola-
cyjno-okladzinowych lub pomocniczo-konstrukeyjnych (wy-
pelniajacych). Stosowane s3 w budownictwie i réznych
galeziach przemystu, najczeéciej w polgczeniu z innymi ma-
teriatami.

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

2. Klasytikacja

Podstawg klasyfikacji i wykladnikiem wlasciwosci tech
nicznych plyt piléniowych jest przede wszystkim ich cieiar
wiaSciwy, zaleiny od stosowanego sposobu produkcji piyt.
Rozroznia sie: plyty porowate, otrzymywane w wy-
niku suszenia miazgi w suszarni rolkowej oraz pilyty
twarde otrzymywane jako rezultat suszenia i prasowania
miazgi w prasie hydraulicznej.

Wg PN-53/B-22120 plyty dzielg sie na porowate o ciezarze
whasciwym 200320 kG/m? i — twarde, o ciezarze wlasci-
wym 8001100 kG/m3. Dotychczas (1955 r.) wylwarzamy tyl-
ko te dwa rodzaje plyt.

Na podstawie norm zagranicznych (radzieckiej GOST
4598—49, angielskiej B.S. 1142 : 1953, niemieckiej DIN 62350)
i innych danych, plyty pilsniowe mozna podzieli¢ na:

a) superporowate (ciezar wlasciwy 6080 kG/m?®), b) po-
rowate, c¢) $cienne (izolacyjno-okladzinowe), d) - péitwarde,
) twarde, f) bardzo twarde (ciezar wlasciwy 11001300 kG/
/m?%) g) mineralno-piléniowe.

Plyty rodzajow a i f zaliczamy do specjalnych; do nich
nalezg takze piyty innych rodzajow, jezeli zostajg poddane
(w zakladzie wytwérczym) dodatkowej obrbbce ulepszajacej.

Obrébka ulepszajgca moze obejmowaé nastepujg-
ce procesy — nasycenie plyt substancjami hydrofobo-
wymi, uodporniajgcymi na zagrzybienie, zabezpieczajgcymi
przed owadami, ogniem, — powlekanie substancjami

*) W innych jezykach materialy te majy nastepujgace nazwy:
(ang). — fibreboards; fr. — panneaux en fibre de bois; niem. —
Holzfaser'platten; roz. — drewiesno-wotoknistyje plity:; wi. — pan-
nelli di fibra di legno.
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ROZDZIAEL X — PLYTY PILSNIOWE

Wiasnosci mechaniczne plyt wzrastajg liniowo z ciezarem
wlasciwym. Ze zwiekszeniem wilgotnoci plyt wytrzymatosé
ich maleje. Wytrzymalo$é plyt porowatych, stosunkowo nie-
znaczna, jest zupelnie dostateczna do spelnienia zadanh izo-
lacyjno-okladzinowych. Wytrzymatosé plyt twardych na zgi-
nanie jest mniejsza niz drewna (rzadko przekracza polowe
wytrzymalofci na zginanie drewna sosny). Wytrzymato$é ptyt
na rozcigganie jest réwniez znacznie mniejsza od wytrzy-
maloSci drewna na rozcigganie w kierunku réwnoleglym do
wiobkien. Plyty przewyziszajg jednak drewno wytrzymaloscig
przy dzialaniu sit prostopadle do wlékien I wyr6wnaniem
wytrzymalo§ci we wszystkich kierunkach w plaszczyZfnie
plyty. Natomiast wytrzymalo§é piyt na rozcigganie w kie-
runku prostopadlym do plaszczyzny plyty, zwlaszcza w ply-
tach gorszej jakosci, nie jest wielka, co w pewnych przy-
padkach moze sie ujawnié sklonnofcia do rozwarstwiania
siezé arkuszy. Obawa ta nie zachodzi przy ptytach dobrej.ja-
kosci.

Obck wytrzymaloSci duze znaczenie ma twardo$é
i cieralno$é. Zwykle ptyty twarde maja wiekszg twar-
do$é niz drewno twardych gatunkéw, jak bukowe i debowe,
a plyty bardzo twarde sa jeszcze twardsze. Scieralnosé piyt
twardych jest w przyblizeniu réwna $cieralnosci drewna so-
snowego, a Scieralno$é plyt bardzo twardych jest mniejsza
i odpowiada w przyblizeniu Scieralnosci drewna bukowego.
Zaréwno znaczna twardoéé, jak i niewielka §cieralno§é piyt
majg duze znaczenie przy stosowaniu ich w przemysle ma-
szynowym i budowy taboru. Plyty piléniowe twarde sg za-
tem materialem o znacznej twardo$ci, sprezystym, gietkim,
o dosé znacznej i ré6wnomiernej wytrzymato$ci w plaszezyz-
nie arkuszy.

Zaleznie od nasigkliwoéci, wytrzymaloéci 1 wladciwosei ze-
wnetrznych plyt piléniowych wytwarzanych w kraju usta-
lono w PN-53/B-22120 trzy klasy jakosci pityt porowatych
i cztery klasy plyt twardych. Wigkszosé produkeji przypada
na klasy I1iIl?Y)

4. Cechy technologiczne

Plyty piléniowe nadaja sie do obrobki skrawaniem i pla-
stycznej, laczenia i do obrébki wykaficzajgcej powierzchni.

a. Obr6bka plyt skrawaniem (pilowanie, stru-
ganie, frezowanie, wiercenie, dlutowanie, toczenie, szlifowa-
nie) daje sie wykonywa¢ z latwobcig ze wzgledu na jedno-
rodnoé$é budowy plyt, duze wymiary arkuszy i stala ich gru-
bosé. Korzystna jest réwniez gladkosé powierzchni prawej
strony plyt, nie wymagajacej strugania. Przy obrébce skra-

1) Planuje sie (1955 r.) nowelizacje PN w celu je] uproszczenia.
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Przyklad 18

UMIESZCZENIE ILUSTRACJI ZWIAZANEJ Z TEKSTEM

GUMA I WYROBY GUMOWE Z KAUCZUKOW SUCHYCH

wierzchnie porowatg) oraz przemywa lekka benzyng dla usu-
niecia smarow, olej6w itp. Nastepnie powleka sie je klejem
ebonitowym, po jego wyschnieciu naklada 2--5 mm war-
stwe mietszanki ebonitowej, a na nig warstwe mieszanki
gumowej, po czym wyroby wulkanizuje sie, najczesciej w
formach. ’ . ;

Dla wzmocnienia polgczenia wykonuje si¢ w metalu rowki
np. o przekroju .trapezowym (rys. 32), ktére po oczyszcze-
niu, posmarowaniu klejem i wysuszeniu wypelnia si¢ mie-
szanka ebonitowa. Czasem miedzy war- ’
stwy z mieszanek ebonitowych i gu-
mowych daje sie cienka warstwe mie-
szanki gumowej ‘0 matej zawartosci
siarki lub bez niej, ktéra wigze siarke
dyfundujgcg z ebonitu do mieszanki
gumowej. Za pomoca ebonitu mozna
lgczyé gume z wiekszoscig metali z wy- R
jatkiem miedzi i niektérych mosig-  Rys. 32, Trapezowe
dz6w. Wytrzymalo§¢ na rozcigganic IoWei na  obreczy
otrzymanego za pomocg ebonitu poig- dla wzmocnienia po-
czenia gumy i metali waha sie w za-  tgczenia guma-metal
leznoSci od sktadu chemicznego ebo- %@ Pomoca ebonitu
nitbw w granicach 30--40 kG/cm? Wy-
trzymalo&é ta spada po przekroczeniu 60°C i wynosi przy
100°C ok. 9 kG/em?, a wzrasta przy obnizaniu temperatury
i np. przy —60°C wynosi ok. 200 kG/cm?.

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

Wytrzymalo$¢ na rozcigganie polaczenn guma-metal wy-
konanych omawiana metoda dochodzi do 70-+90 kG/cm?2. Za-
lezy ona zaréwno od skladu chemicznego mosigdzu, jak row-
niez od mieszanki gumowej. Zawartos¢ miedzi w mosigdzu
powinna wynosié 60--75%, cynku 40--25%, olowiu nie wie-
cej niz 0,5%, a cyny max 0,1%.

Im jest twardsza guma, tym wigksza wytrzymalosé po-
laczenia. Duzy wplyw na wytrzymalo§¢ wywierajag uzyte
W mieszance przyspieszacze.

3. Lgczenie gumy z metalami za pomoca
rézinych klejow.

Z klejow stosowanych do laczenia gumy z metalami na-
lezy przede wszystkim wymienié kleje wykonane z

1) termoprendéw czyli cyklokauczukéw, otrzymywanych
z kauczukéw naturalnych przez dzialanie na nie w temp.
ok. 80-=-140°C kwasu siarkowego, kwaséw arylosulfonowych
lub ich pochodnych.

5387



BN-76/7440-03 29

Prazyklad 19

UMIESZCZENIE ILUSTRACJI WRAZ Z PODPISEM
PRZEKRACZAJACEJ % WYSOKOSCI KOLUMNY
BEZ UZUPELNIENIA KOLUMNY TEKSTEM ZASADNICZYM

DZIAL I — TECHNOLOGIA DREWNA

Rys. T. Tarczébwka poprzeczna z poziomym wychylnym ramieniem:
1 — wychylne rami¢ z wrzeclonem 1 ciezarem wywazajagcym, 2 —
siinik napedowy sprzezony z walem napedowym, 3 — urzgdzenie mi-
mofrodowe do napinania pasa, 4 — pedal do podnoszenia ramienia
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Przykiad 20a

UMIESZCZENIE ILUSTRACJI POPRZECZNYCH CALOKOLUMNOWYCH
NA KOLUMNIE PARZYSTEJ I NIEPARZYSTEJ

DZIAL I — TECHNOLOGIA DREWNA

1 — staly st6l, 2 — przykladnia z ostona freca,

napegdowy na wychylnej plycie z urzgdzeniemm do na-

pinania pasa

Rys. 28. Frezarka dolnowrzecionowa z posuwem recznym:
3 — wrzeciennik nastawny na wysoko$c, 4 — sgilnik
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‘Rys. M. Frezarka dolnowrzeclonowa z pomocniczym stolem: ! — staty st6l zasadniczy, 2 — wepormnik z do-

datkowym lotyskiem, 3 — wrzeclennik nastawny na wysoko$§¢, 4 — st6f pomocniczy przesuwany wsdiuz
prowadnicy k| podparty na obrotowym wsporniku, § - diwigniowe urzgdzenie zaciskowe
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Przyktad 21

UMIESZCZENIE ILUSTRACJI W TEKSCIE W SRODKU KOLUMNY
Z ZACHOWANIEM MINIMALNEJ ILOSCI WIERSZY
OD GORY ILUSTRACJI I OD DORU 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 1 WIERSZA SKEADU PODSTAWOWEGO

ROZDZIAL VI — NARZEDZIA DO OBROBKI DREWNA

Dalszy podzial nastepuje wedbug ksztaltu ostrza. Wymiary
charakterystyczne: szeroko§é ostrza -B mm, dlugo§é czesci
dluta do obsady 1 mm, grubaes$é od strony ostrza s mm, kat
ostrza. D:uta otrzymujg zbiezno§é w kierunku od ostrza do

) f)
———>t—

et e

b) P
@;’4} =

0 / — |———
ARy E—
) — y & ‘—"‘3———-'3-"""—

) A %&—
e« | —

Rys 6. Diuta reczne (Tabl. III): a) diuta stolarskie plaskie, b) zlo-
bak, c) diuta do zawias, d) dziubak, e) przysiek, f) dluto korytkowe, .
g) zlobak kolodziejski, h) diuta rzetbiarskie

obsady 1:100. Diuta stolarskie majg chwyt zbiezny (spicza-
sty) zaczynajacy sie kolnierzem, na ktérym osadza sie drew-
niang rekoje$é. Dluta ciesielskie sg grubsze i dluisze od diut
stolarsiich. Chwyty dlut ciesielskich s spiczaste lub tu-
lejkowe; te ostatnie majg znacznie wiekszq wytrzymalodé.
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UMIESZCZENIE ILUSTRACJI W TEKSCIE
W SRODKU KOLUMNY DWULAMOWEJ Z ZACHOWANIEM
LAMANIA TEKSTU PRZEZ ILUSTRACJE W OBYDWU LAMACH

BSI ustala plan dzialania

Od tego momentu BSI objgl role, gdyz
w zaleznosci od tempa prac nad zmiang
norm na system metryczny, mogia na-
stapi¢ -zmiana w produkcji przemysiu
brytyjskiego.

Plerwszorzednym zagadnieniem bylo
podjecie decyzji, ktéore z istniejacych
4000 norm nalezy znowelizowaté W pierw-
sze] kolejnofci Zadecydowano, Ze na-
lety rozpoczgté przejsScie na system me-
tryczny w dziedzinie projektowania, su-
rowcbw i poOHabrykatébw, narzedzi po-
miarowych, tngcych 1 ksztattownikow.
W wyniku analizy okazalo sie, Ze jest az
1400 norm, ktére wymagaja priorytetu.

Chociaz podwaliny pod system metry-
czny w Wielkie] Brytanii polozyl rzad,
a BSI 2zostal oficjalnie =zachecony do
podjecia odpowiednich prac, to jednak
istnialo wiele luk i niedoméwienn po-
miedzy przemyslem a ostatecznym uzyt-
kownikiem w sprawie calego systemu,
niezrozumiatego dla szerokiego spole-

stwach przemystu masznowego. Grupa

Robocza do Spraw Planowania BSI przy-

gotowala harmonogram dzialania dla

tego przemysiu w dokumencie PD 6424

(lipiec 1968 r.) pt. , Zastosowanie syste-

mu metrycznego w przemysle maszy-

nowym. Program podstawowy 1 wyty-
czne”,

Rys. 1 pokazuje sukcesywne przejscie
przemysiu maszynowegoe na systemn me-
tryczny w okresie 10 lat. Kolejne 2 pro-
gra;‘ny opublikowane w 1963 r. obejmo-
waty:

1) przemyst elekirotechniczny — doku-
ment PD 6427 ,,Adaptacja systemu
metirycznego w przempy: elektro-
technicznym. Sprawozdanie, program
podstawy 1 wytyczne’,

2) przemyst! stoczniowy — dokument PD
6430 ,,Adaptacja systemu metryczne-
go w przemysle stoczniowym. Spra-
wozdanie, program podstawowy 1 wy-
tyczne.

Diagramy prac obu tych przemystéw
byly w.peini zsynchronizowane w czasie

| 1967 | 1968 | 1969

1970 | 1971 | 1972 | 1973 | 1974 | 1975 || 1976 | M977

Prace BSI Przygotowanie prio
1 tetowych norm bryty/skich nal
‘|materaly.narzedzia i czesci
wedlug. systemu metrycznego.
e

Korfynuowanie opracowywania pozo-
stalych norm brytyjskich i przepi-
1sow zastosowania norm, wedlug
systemu melryczneqo.

Zgromadzenie .w magazynach \

materialow, narzgdz: ( czesti %%

2. wyprodukowanych wedlug
systemu metrycznego.

3| Projektowanie ( rozwg/

4| Panowanie produkgi

Okres pelnego przejscia
5| produkgi na system
metryczny.

Ostateczne terminy zmian podstawowych w :

1 % Zl;rgzss e/fctqtkowy zmian

Rys. 1. Adaptacja systemu metrycznego w przemyfle maszynowym — program

czefistwa. I tu wilaénie byla wielka ro-
la BSI, ktory przez najblizsze lata -mial
kierowaé tg maching, dopllnowaé reali-
zacji planu przejéicia na nowy system
w poszezegbinych galeziach przemysiu
oraz uSwiadomié¢ drobnym
i szerokiej grupie odbiorcow jakie sg
korzysci plynice ze zmiany oraz przed-
stawié latwo$é postugiwania sie syste-
mem metrycznym. -
Przejécie na system metryczny lgczylo
sie fcifle z zaakceptowaniem Migdzyna-
rodowego Ukladu Jednostek Miar, tzw.
Systemu SI. Kamieniem millonowym byto
opublikowanie w grudniu 1866 r. przez
BSI publikacji ,,The use of SI units”
(Stosowanie jednostek SI). Ze zrozumia-
tych wzgledow publikacja ta rozeszia
sie bardzo szybko w nakladzie 100000
egzemplarzy. Publikacje wznowiono w
kwietniu 1967 r. i styczniu 1969 r. Ak-
tualne wznowienie o znakach PD zosta-
to opublikowane w kwietniu 1972 r.
Wychodzae z rzeczywistych potrzeb
gdecydowano, ze w ié:hisl'\.w's;r.e;l kolejnos-
ci nalezy wprowadzié normalizacje we-
diug systemu metrycznego w przemys-
le maszynowym, gdyz on dostarcza ma-
teriaty, narzedzia i oprzyrzgdowanie do
innych przemystéw. Po dokonaniu an-

kietyzacji w ponad 1500 przedsiebior-

32 Normalizacja 10/1975

z ustalonym programem dla przemysiu
maszynowego. Na 1975 r. przewldywano
we wsZystkich przemystach 75% produk-
cji wg systemu metrycznego (rys. 2,
rys. 3).

R6éwnie wazng 1 trudng dziedzing prze-
myshu, ktébry mial przejs¢ na system
metryczny, byt przemyst budowlany. Juz
w 1965 r. Rada Wydzialu Budowlanggo
BSI powolata zespél specjalistow, Ikt
po konsultacji z ponad 200 firmami bu-
dowlanymi przygotowal odpowiedni har-

monogram przejScia na system metry-.

czny i w lutym 1967 r. opublikowal do-
kument PD. 6030 ,Program przejScia na

‘system metryczny w przemy$le budow-
- lanym” oraz dokument PD 6031 ,,Sto-

sowanie systemu metrycznego w kon-
strukcjach budowlanych’.

Propagowanie systemu meiryeznego
przez BSI

Niezaleznie od prowadzenia zasadni-
czych prac normalizacyjnych, BSI pod-
jat szeroksa kampanie  informacyjng 1
szkoleniowg na temat systemu metry-
cznego, O wielkoéci te] akcji Swiadczy
fakt, ze do 1870 r. BSI zorganizowal
4630 wykladéw w terenie,

Priykiad 22
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Tabela XIV . Charakterystyka obrabiarek SP

Qznaczenie typu SP-02 SP-08 SP-15 SP-20 SP-35
. 6 6 3
- — —_— —
Iloé¢ wrzecion 10 9 5 5
Wymiary 110x 420> 480 | 270 x900x 110 | 210x900x 11 | 280x112x11 350x110x12
Odleglo$é migdzy wrzecionami 100 210 340 450 1050
Srednics misy 80 150 250 400 600
Maksymalna rednica
tarczy obrabianej 20 80 150 200 350
Gwint na wrzecionie MB x 1,25 Ml4x2 M20x2,5 M24x3 M27x3
Szybkoéé obrotéw walu 80 25
gléwnego obr/min 233 120 120 52 50
270
Szybkoéé obrotow 00 od 50 od 22 od 20 od 15
wrzeciona obr/min
630 do 450 do 430 do 150 do 96
Szybko#é obrotéw _ od 100 od 57 od 36 od 18
mincknds  Sbijmin 186 do 225 do 170 do 80 do 94
Najwicksza dlugoéé toru wodzika 20 70 90 160 200
reduktor od pasy klinowe pasy klinowe pasy plaskie pasy klinowe
Rodzaj napedu silnika od od od od
elektrycznego silnika silnika silnika silnika
Silnik moc kW 0,25 0,52 0,52 0,8 1,2
saybkoéé obrotu obr/min 1400 1400 1400 1500 960
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Tabela I.VGoupoaarm i techniczne korzyfci osijgane przy stosowaniu drewna warstwowego

calkowite wyeliminowanie cennych,deficytowych gatunkﬁv} drewna (zwlasz-|

i h
zastapienie cmnleiszych' gatun- cza importowanych egzotycznych) L
ci;?nwydmr::wn a gatuokami mnlej umieszczenie cennych deficytowych gatunkéw drewna tylko w warstwach|
zewnetrznych, tj. widocznych lub naraonych na dziatanie najwy2szych
napreted 2
wyclecie z gorszych sortymentow drewna miejsc wadliwych i ich odrzucenie] 3
'qubn:mi; zastapienie cenniejszych somty- | rozmieszczenie miejsc wadliwych tak, by nie tworzyly niebezpiecznych sku- K
odriesieniu do | MCOLow drewna sortymentami | pieq; y cer zych sortymentéw drewna tylko w warstwach)
jakodci i ilosci mnief cennymi zewnetrznych tj, widocznych lub narazonych na dzialanie najwyzszych na-
surowca drzew- prezed 4
nego | poszerzenie drewna warstwowego poza §rednicg uzytego surowca okraglego| 5
ukycie surowca, ktérego wymiary e
33 mniejsze od wymiardw uzys- | pogrublenie warstw, drewna poza Srednic utytego surowca okrag. 6
kanego drewna warstwowego . f—
wydluzenie drewna warstw. poza dlugo$é utytego surowca okryg. 7
zutytkowanie spalanych dotqd odpadéw fornirowych 8
uiycle odpaddw drrewnych
zutytkowanie spalanych dotad zrzynéw i opoldéw tartacznych 9
rzyipinmlei ulatwienie procesu ﬂumu i parowania przez poddawanie
& tym zabiegom drewna jesxzcze nie sklejonego, a wiec drewna o mniejszych
uu;ddoskmnl;ni:;?;ﬂpyc‘l::hdo- wymiarach 10
procesow Jny:
R przyépicszenic i ulatwienie procesu inpregnacu drewna przez zmniejsze-
U‘P::;"o“dmi‘ nlcwymn:&w drewns lub wykonanieka 11
produkcji gestawienie oddzielnych bryl drewna o prostokatnym przekroju w bardzo
wprowadzenie nowych dosko- | sztywne clementy o réinych profilach 12
na!szych proceséw technologi 7 25
nych tworzenie elementéw zakrzywionych o bardzo wysokiej sztywnodci i wy-|
trzymalosci : 13
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UMIESZCZENIE CZESCI TABELI NA NASTEPNEJ KOLUMNIE
Z ZACHOWANIEM POWTORZENIA GEOWKI TABELI

DZIAEL I — TECHNOLOGIA TWORZYW SZTUCZNYCH

'l‘abel.l IV. Wady prasowania, ich przvezyny i sposoby mwnnh
la tlocsyw mocaiko

termoutwardzalnych fenolowych i wych
‘Wyglad wypraski] Przypuszczalne pri yczyn! F i
z wud‘?;? powszf:wani:, bl:du Y Sposéb poprawienia
Bable na po- zbyt krétki czas prasowania | przediuiyé czas prasowania
feczchni \
wyprasks zawiera powietrze | wolniej zamykaé form¢ odgazo-
lub gazy waé form¢ przez | krotkie otwar-
cie |e| ZArazZ po pierwszym zam-
knigciu
podcrut tloczywo przed praso-
waniem
tloczywo pochlon¢lo wod¢ | podgrzaé tloczywo przed pra- -
wekutek przebywania w éro- | sowaniem
dowisku wilgotnym
forma zbyt gorgca obnity¢ temperature formy
niedostateczne cisnienie zwickszyé nacisk prasy lub zwig-
prasowania ksxyé szarig tloczywa w przypad-
ku formy wielogniazdowej
forma za zimna podwyiszy¢ temperature formy
tloczywo jest zbyt spulchnio-] tloczywo tabletkowaé
ne, tzn. e zawiera zbyt du-
powictrza (ma bardzo
duh objetod¢ pozorng)
nieréwny rozktad tempera- poprawié¢ urzgdzenie ogrzewcze
mry w formie parowe lub elektryczne
wypralkn ma $cianki nie- toczywo tabletkowaé tloczy-
rownej grubosci wo podgrzewal przed prasowa-
niem obnizyé temperaturg pra-
sowsania
‘Wypraska poro- | tloczywo Zle plynie prasowaé tloczywo o wigkszej
wata wzdluZ linii plastyczno$ci prasowania
rabka
niedostateczne cidnienie zwiekszyé nacisk prasy
powoduje utwardzanie . obnity¢ temperaturg formy
forma zamyXkana zbyt po- | zwigkszyé szybkoié zamykania,
woli powoduje przedwczes- | podgrzaé tloczvwo przed praso-
ne utwardzanie waniem
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ROZDZIAL I — PRZETWARZANIE TWORZYW SZTUCZNYCH

Tabela IV. Cigg dalszy

Wyglad wy;u:aski

Przypuszczalne przyczyny

2 wadami powstania bledu Sposéb poprawienia
zbyt silnie zaladowana for- | ladowaé do form} odpowied-
ma uniemoZliwia odgazo- | nig ilodé tloczywa lub odgazo-
wanie tloczywa wywadé jg po zamknigciu
Wyglad wypraski| niedostatecznailoéé tloczy- | dopelniéilo$é tloczywa
jak w punkcie | wa
poprzednim, ale
powierzchnia po-|
'QW::‘ duzo forma zamknigta zbyt szyb- | zamykaé forme wolniej zezwa~
wigkeza ko wyrzuca tloczywo na | lajgc  tloczywu  prawidlowo
zewnatrz przed sprasowa- | uplastycznié si¢ i wypelnié for-
niem ’ mg
forma umozliwia za duzy | w przypadku zbyt duzego luzu
wyciek tloczywa migdzy stemplem i matrycg
nalezy forme poprawié prasowaé
tloczywo o mniejszej plastycz-
noéci prasowniczej
tadowa¢ zwickszong porcje tlo-
czywa do formy
Wypraska od- wyprasks niedostatecznie przedluiy¢ czasutwardzania,
ksztalca si¢ po | utwardzona jezeli temperatura jest za niska
wyprasowaniu podwyZszyé jg
ticczywo pochionglo wilgoé | podgrzaé tloczywo przed pra-
sowaniem
nadmiarérodka smarujacego | nie utywaé érodkéw smarujg-
wywoluje plastyfikacj¢ tlo- | cych
czywa '
Wyprasksa przy- | temperatura jest za wysoka | obnizyé¢ temperaturg

kleja si¢ do for-
my

i Zywica nie moze wyplynaé
na powierzchni¢ wypraski,
aby jg pokry¢ (dla tloczywa
z wypelniaczem mineralnym)

forma pokryta $rodkiem
smarujgcym nieczystym lub
tlo~zywem uprzednio pra=-
sowanym; tloczywo feno-
lowe przykleja si¢ do
$cianck formy po prasowa-
niu octanu celulozy, jezell
forma nie jest chromo-
wana

oczyécié i wypolerowaé powierz-
chnig formy
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