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l. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są 
zasady formowania kolumn książek, broszur i cza­
sopism ze składu treści i materiału ilustracyjnego. 

Norma nie dotyczy czasopism typu gazetowego. 
1.2. Określenia 

1.2.1. Skład treści - część lub całość wydaw­
nictwa złożona znakami pisarskimi, matematycz­
nymi, chemicznymi lub innymi umownymi. 

1.2.2. Materiał ilustracyjny - część lub carość 
wydawnictwa stanowiąca wizualne uzupełnienie 

lub przekazanie treści. 
1.2.3. Pozostałe określenia - 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 - materiały wydawnicze 

stosowane zgodnie z PN-74/P-55034. 
2.1.2. Materiały. Skład powinien być wykona­

ny zgodnie z zasadami składania : 

a) tekstów w języku polskim - wg BN-76/ 
7440-02, 

b) tabel- wg BN-66/7440-06, 
c) wzorów chemicznych - wg BN-65/7440-04, 
d) wzorów matematycznych - wg BN-65/ 

7440-05. 
2.1.3. Poprawianie składu. Skład przeznaczony 

do formowania powinien być poprawiony przez 
korektę własną drukarni (~orekta domowa), z wy­
jątkiem pozycji składanych z maszynopisów pod­
pisanych do drukowania, wykonanych w proce­
sie automatycznego odczytu i składania . 

2.1.4. Materiał zecerski. Do formowania należy uży­
wać składów zecerskich zgodnych z BN-64/7441-01, 
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BN-65/7441-02 i BN-70/7441-03 oraz materiału zecer­
skiego o właściwym stopniu i długości dla danego fo r­
matu, zgodnie z BN-77/7442-07. BN-77/7442-08 i BN-77/ 
7442-09. 

2.1.~. Materiał montażowy. Do formowania kolumn 
ze składu treści i materiału ilustracyjnego na materia­
łach przezroczystych należy używać negatywów i dia­
pozytywów odtworzonych z oryginałów o wymiarach 
zgodnych z PN-79/ P-55030.02 np . dla wklęsłodruku wy­
konanych wg BN-80/7431-02.15. Grubość materiałów 
powinna być jednakowa w obrębie wydawnictwa. 

2.1.6. Materiał do wyklejania. Do formowania ko­
lumn ze składu treści i materiału ilustracyj nego na ma­
teriałach nieprzezroczystych należy używać materiałów 

o wymaganiach zgodnych z PN-79/ P-55030.02. 

2.1.7. Forma t kolumny. Długość powinna być 
wielokrotnością 12 p. lub w milimetrach równo­
wartość wg PN-70/P-55010, a szerokość wielokrot­
nością 6 p. lub w milimetrach równowartość wg 
PN-70/P-55010. Dopuszczalne odchyłki długości i 
szerokości kolumn nie mogą być większe niż 

+ l p. (0,37 mm). Długość i szerokość kolumn po­
winna być jednakowa w całym wydawnictwie. 
Wyjątek stanowią kolumny zawierające margina­
lia, tablice, ilustracje i tabele wpuszczone w mar­
gines oraz ilustracje na spad. 

Zaleca się stosowanie formatów kolumn zgod­
nych z PN -75/P -55022. 

2.2. Zasady formowania kolumn 
2.2.1. Sygnatura arkusza powinna być złożona 

pismem 6-punktowym i umieszczona z lewej 
st rony u dołu pierwszej kolumny składki (przy­
kład l). 

Sygnatury arkusza nie umieszcz.a się na pierw­
szej składce. 
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2.2.2. Czwórka i dwójka tytułowa. Stronicę 

przedtytułową wydawnictwa w czwórce tytułowej 
należy umieszczać na kolumnie pierwszej. 

Stronicę tytułową wydawnictwa w czwórce ty­
tułowej należy umieszczać na kolumnie trzeciej, 
a w dwójce tytułowej - na kolumnie pierwszej. 
Metryczkę wydawnictwa należy umieszczać na 

odwrocie stronicy tytułowej u dołu kolumny lub 
na końcu wydawnictwa. 

Kolofon należy umieszczać w zasadzie na od­
wrocie stronicy tytułowej lub na końcu wydaw­
nictwa. 

Dopuszcza się inne umiejscowienie elementów 
tytulatury wydawnictwa na życzenie instytucji 
wydawniczej. 

2.2.3. Kolumna spuszczona. W kolumnach spu­
szczonych wielkość spuszczenia powinna być jed-

nakowa w całym wydawnictwie i wynosić od f 
do + długości pełnej kolumny (przykład 1). 

Dopuszcza się pierwsze kolumny rozdziałów 

bez spuszczenia, tj. pełne lub z inną wielkością 
spuszczenia niż to przewiduje przyjęta zasada, 
ściśle określoną przez wydawcę (przykład 2). 

Wielkość spuszczenia należy określać od góry 
kolumny do pierwszego wiersza tekstu podstawo­
wego. 

2.2.4. Kolumna szpicowa nie powinna być kró­
tsza niż -i kolumny zasadniczego formatu. 

2.2.5. Marginalia należy umieszczać w zasa­
dzie na zewnętrznym marginesie stronicy z od­
stępem 4+6-punktowym (1,5 do 2,5 mm) od skła­
du treści. Pierwszy wiersz marginalium powi­
nien być ustawiony dokładnie na linii pisma 
wiersza podstawowego, do którego się odnosi 
(przykład 4). 

2.2.6. Umieszczenie paginy zwykłej. Paginę 

zwykłą należy umieszczać u dołu lub u góry ko­
lumny, środkując ją lub ustawiając z boku (przy­
kład 2 i 3). 

Faginy zwykłej nie należy umieszczać: 
- na czwórkach i dwójkach tytułowych, 
- na wakatach, 
- na kolumnach szpicowych, 
- na ostatniej kolumnie wydawnictwa. 
Dopuszcza się inne sposoby umieszczania pagin 

zwykłych. 

2.2.7. Umieszczenie paginy żywej. Paginę ży­
wą należy umieszczać w jednym wierszu u góry 
lub u dołu kolumny, oddzielając ją od składu treś­
ci odstępem lub linią cienką i odstępem równym 
stopniowi wiersza składu treści podstawowej. 

Dopuszcza się zmniejszenie o 2 p. odstępu od­
dzielającego paginę żywą z linią od składu treś­
ci podstawowej, w przypadku składu treści pod­
stawowej stopniem pisma równym stopniowi 
wiersza. 

Odstęp między treścią żywej paginy a linią od­
dzielającą powinien wynosić co najmniej 2 p. 
(0,75 mm). Treść żywej paginy powinna się zmieś­
cić w jednym wierszu i nie powinna go wypełnić 
całkowicie (przykład 10 i 12). 
Paginę żywą można również stosować umiesz­

czając treść paginy u góry a liczbę stronicy u 
dołu kolumny (przykład 6). 
Paginę żywą należy umieszczać na kolumnach 

tekstowych pełnych, zasadniczego formatu oraz 
szpicowych w przypadku umieszczania treści pa­
giny u góry kolumny lub spuszczonych w przy­
padku umieszczania treści paginy u dołu kolum­
ny (przykład 11 i 5). 

Paginy żywej nie należy umieszczać: 
- na czwórkach i dwójkach tytułowych, 
-na wakatach. 
Dopuszcza się inne sposoby umieszczania pagin 

żywych. 

2.2.8. Tytuły w kolumnach tekstowych powinny 
wraz z odstępami stanowić wielokrotność wier­
sza podstawowego. Nad tytułem od góry kolumny 
oraz pod tytułem u dołu kolumny powinny być 
umieszczone co najmniej 3 wiersze składu treści 
(przykład 6). 

W przypadku niemożliwości umieszczenia co 
najmniej 3 wierszy pod tytułem u dołu kolumny, 
kolumnę należy zostawić odpowiednio krótszą. 

Odstępy przy tytułach powinny być w zasadzie 
jednakowe w całym wydawnictwie i dzielić się 

następująco: f nad tytułem i + pod tytułem 
(przykład 16). 

Jeśli w wydawnictwie z żywą paginą tytuł wy­
stąpi od góry kolumny, to odstęp od paginy na­
leży wliczyć w odstęp nad tytułem (przykład 17). 
Odstępy wewnątrz tytułów składających się z 

kilku wierszy powinny być mniejsze niż nad i pod 
tytułami. 

Liczba wierszy składu treści nad i pod tytułem 
umieszczonym w okienku powinna wynosić co 
najmniej dwa. 

2.2.9. Liczba wierszy stopnia podstawowego. 
Długość kolumny bez paginy zwykłej oraz po, 
szczególne części tej długości (t eksty, wzory z od­
stępami, ilustracje i tabele z odstępami) powinny 
stanowić wielokrotność wiersza podstawowego. W 
przypadku gdy całkowita długość kolumny nie 
stanowi wielokrotności 12 p. lub w milimetrach 
równowartość wg PN-70/P-55010, różnicę należy 
uzupełnić przed lub za paginą, tak by zapewnić 
wymiar kolumny w pełnych jednostkach (cyce­
rach) w składzie gorącym a w cycerach lub w 
milimetrach w pozostałych technikach składania. 

2.2.10. Wiersz końcowy niepełny na początku 
kolumny (bękart). Umieszczenie końcowego wier­
sza akapitu na początku kolumny jest dopuszczal­
ne (przykład 8). 
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Jeśli instytucja wydawnicza żąda formowania 
kolumn bez tzw. .,bękartów", powinna w dyspo­
zycji technicznej wskazać sposób ich uniknięcia 
z wykluczeniem dorabiania lub gubienia wierszy 
przez przeskładywanie tekstów bez zmiany treś­
ci oraz zwiększania odstępów między wierszami. 
Dopuszcza się w takich przypadkach skrócenie 
obu kolumn na rozwarciu o l wiersz z pozosta­
wieniem pagin na właściwym miejscu (przy­
kład 9a i 9b). 

2.2.11. Zgodność padania wierszy (register). 
Przy formowaniu należy zachować zasadę pada­
nia na siebie wierszy kolumn drukowanych po 
obu stronach odbitki drukarskiej. Nie należy po­
większać odstępów przy akapitach. W przypad­
ku występowania wstawek o innym stopniu wier­
sza długość wstawki należy wyrównać jednako­
wymi odstępami od góry i od dołu do wielokrot­
ności wiersza podstawowego. Tytuły, wstawki tek­
stowe składane innym stopniem, tabele i ilustra­
cje łącznie z odstępami powinny także stanowić 
wielokrotność wiersza podstawowego. Wyjątek 

mogą stanowić encyklopedie, bibliografie i słow­
niki oraz wydawnictwa o dużej liczbie wzorów. 

2.2.12. Umieszczenie przypisów 
2.2.12.1. Kolumny jednołamowe tekstu zwykłe­

go. Przypisy należy umieszczać u dołu kolumny 
(przykład l 0}. 

Na kolumnach szpicowych przypisy należy u­
mieszczać bezpośrednio pod tekstem (przykład 11}. 
Wyjątek stanowią kolumny szpicowe krótsze o 

1+3 wierszy, na których przypisy należy umiesz­
czać u dołu kolumn. W tym przypadku odstęp 
między linią (kreską) a przypisem powinien wy­
nosić f wiersza podstawowego (przykład 12). 

Dopuszcza się inne sposoby umieszczania przy­
pisów. 

2.2.12.2. Kolumny wielołamowe tekstu zwykłe­
go. Przypisy przy formowaniu kolumn wieloła­
mowych należy umieszczać u dołu tego łamu, w 
którym znajduje się odsyłacz. Na niepełnych ko­
lumnach końcowych przypisy należy umieszczać 
bezpośrednio pod tekstem. Przypis dotyczący ty­
tulu należy umieścić pod pierwszym łamem (przy­
kład 13). 

2.2.12.3. Kolumny mieszane jednołamowe i 
wielołamowe. Przypisy należy umieszczać w za­
leżności od liczby łamów wg 2.2.12.1 lub 2.2.12.2. 

Przypisy do tabel umieszcza się bezpośrednio 

pod tabelami bez oddzielania linią (kreską) (przy­
kład 14). 

W tabelach rozkładowych przypisy należy skła­
dać na szerokość kolumny i umieścić je w kolum­
nie parzystej, jeżeli zawierają nie więcej niż 5 
wierszy. Przy większej liczbie wierszy przypisy 
należy umieszczać na stronicy parzystej i niepa­
rzystej (przykład 15a i 15b). 

W utworach poetyckich przypisy należy umie­
szczać zawsze u dołu kolumny (przykład 16). 

2.2.13. Odstępy między przypisami a tekstem 
mogą być zmienne i razem z wierszami przypisów 
powinny stanowić wielokrotność wiersza podsta­
wowego (przykład 17a i 17b}. 

2.2.14. Oddzielanie przypisów może być nastę­
pujące: 

- linią (kreską} cienką długości 24+60 p. (9+ 
22,5 mm) w zależności od szerokości kolumny, 
umieszczoną z lewej strony kolumny (przykład 

10), 
- linią (kreską) cienką na szerokość kolumny 

(przykład 11 ), 
- odstępem około jednego wiersza podstawo­

wego (przykład 12). 
W całym wydawnictwie można zastosować wy­

łącznie jeden z podanych sposobów. 
Linię (kreskę) oddzielającą przypisy od tekstu 

należy umieszczać w taki sposób, aby odstępy nad 
i pod linią (kreską) były równe. W przypadku 
niepodzielności materiału zecerskiego należy po­
większyć odstęp pod linią (kreską). 

Przypisy w utworach poetyckich należy oddzie­
lać linią (kreską} na całą szerokość kolumny lub 
odstępem (przykład 16). 

2.2.15. Przenoszenie przypisów 
2.2.15.1. Kolumny jednołamowe. Jeżeli przypis 

nie mieści się na kolumnie, w której znajduje 
się odsyłacz, część notki może być przeniesiona 
na dół następnej kolumny. Na kolumnie z odsy­
łaczem powinien znajdować się co najmniej l 
wiersz danego przypisu, przy czym przeniesiona 
część nie może się rozpoczynać od nowego zdania. 
Przeniesioną część przypisu należy umieścić na 
następnej kolumnie jako pierwszą. 

2.2.15.2. Kolumny wielołamowe. Jeżeli przypis 
nie mieści się w łamie, w którym znajduje się od­
syłacz, część przypisu może być przeniesiona do 
następnego łamu u dołu. W łamie z odsyłaczem 
powinien znajdować się co najmniej l wiersz da­
nego przypisu, przy czym przeniesiona część nie 
może się rozpoczynać od nowego zdania. 

Przeniesioną część należy umieścić na następ­
nym łamie jako pierwszą. 

2.2.16. Oddzielanie łamów. W zależności od 
stopnia pisma, wielkości kolumny i liczby łamów 
na kolumnie odstęp oddzielający łamy powinien 
wynosić 6+24 p. (2,25+9 mm), nie powinien być 
jednak mniejszy od stopnia pisma składu podsta­
wowego. 
Łamy można oddzielać także linią (kreską) cien­

ką z odstępami po jej obu stronach. 
2.2.17. Miejsce wmontowania ilustracji. Ilustra­

cje powinny być wmontowane najbliżej tekstu, do 
którego się odnoszą (przykład 18). 

Jeżeli jest to niemożliwe, należy wmontować 
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ilustrację w granicach tekstu znajdującego się na 
rozwarciu. W zasadzie ilustracja nie powinna wy­
przedzać tekstu, do którego się odnosi. Przy ilu­
stracjach zajmujących wraz z podpisem około 5/ 6 

długości kolumny nie należy wmontowywać tek­
stu zasadniczego (przykład 19). 

Nie należy umieszczać ilustracji na końcu częś­
ci lub rozdziału bezpośrednio przed tytułem na­
stępnej części lub rozdziału. Zasada ta nie odnosi 
się do ilustracji ściśle związanych z tekstem w 
wydawnictwach naulrowych i technicznych oraz 
przerywników. 

Dopuszcza się inne wmontowywanie ilustracji 
w granicach treści objętych tytułem. 

2.2.18. Poprzeczne ilustracje całokolumnowe 

należy umieszczać na kolumnach parzystych tak, 
aby góra ilustracji znajdowała się przy marginesie 
bocznym, a na kolumnach nieparzystych przy 
marginesie grzbietowym (przykład 20a i 20b). 

2.2.19. Ilustracje w tekście. Ilustracje wmonto­
wane w środku kolumny powinny mieć u dołu 

od 2 do 4 wierszy tekstu więcej niż u góry. Je­
żeli ilustracja nie jest wmontowana od góry ko­
lumny lub nie stanowi łącznie z podpisem pełnej 
kolumny, to od góry kolumny powinny się znaj­
dować co najmniej 4 wiersze składu treści, a od 
dołu co najmniej 5 wierszy tekstu, nie licząc pod­
pisu pod ilustracją (przykład 21). 

Przy wmontowywaniu ilustracji nie należy po­
zostawiać pierwszego wiersza akapitowego nad 
ilustracją i końcowego wiersza pod ilustracją. 

2.2.20. Odstępy przy ilustracjach włamanych 
obok siebie nie powinny być mniejsze niż 6. p. 
(2,25 mm). 
Odstępy pomiędzy obrazem ilustracji u dołu a 

podpisem powinny wynosić od 4 p. (l ,5 mm) do 
jednego wiersza, w zależności od stopnia pisma 
składu treści podstawowej. Odstęp między ilu­
stracją a podpisem powinien być mniejszy niż 

między podpisem a składem treści (przykład 21). 
Odstępy pomiędzy dwoma lub więcej ilustra­

cjami umieszczonymi w układzie pionowym w ko­
lumnie powinny wynosić co najmniej l wiersz 
składu treści podstawowej, nie licząc podpisów 
pod ilustracją. 

Odstęp między składem treści a ilustracją od 
góry oraz pomiędzy ilustracją lub podpisem a 
składem treści od dołu powinien być równy i wy­
nosić po około l wierszu podstawowym (przy­
kład 21). 
Wysokość (długość) ilustracji umieszczonych w 

składzie treści powinna stanowić wraz z podpisem 
i odstępami wielokrotność wiersza podstawowego. 
Odstępy między składem treści obłamywanym 

a ilustracją z podpisem powinny być z trzech 
stron równe i wynosić w zależności od stopnia 
pisma podstawowego 6+12 p. (2,25+415 mm). 

2.2.21. Obłamywanie ilustracji i tabel składem 
treści należy wykonywać z zachowaniem granicy 
m1mmum obłamania wierszami mieszczącymi 

około 25 znaków np.~ 

przy składzie petitem - 2 kw (36 mm), 

przy składzie garmondem - 2f kw (45 mm), 
przy składzie cycerem - 3 kw (54 mm). 
Wyjątek stanowią słowniki ilustrowane oraz en-

cyklopedie, w których można stosować węższe 

formaty obłamania. 
Obłamywanie ilustracji i tabel składem zawiera­

jącym wzory jest w zasadzie niedopuszczalne. W 
wyjątkowych pr zypadkach dopuszcza się obłamy­
wanie ilustracji składem treści z wzorami, gdy 
wzór mieści się obok ilustracji lub tabeli bez prze­
noszenia. 

2.2.22. Ilustracje i tabele na pełną szerokość 

kolumny wielołamowej. Jeżeli w kolumnie wielo­
łamowej występują ilustracje i tabele na pełną 
szerokość kolumny, skład treści należy łamać 

"przez ilustrację" z góry na dół w każdym ła­
mie (przykład 22). 

2.2.23. Miejsce umieszczania tabel - zgodnie z 
2.2.17 .• 

2.2.24. Poprzeczne tabele całokolumnowe na­
leży urnieszczać tak , aby na kolumnach parzy­
stych główka tabeli znajdowała się przy mar­
ginesie bocznym, a na kolumnach nieparzystych 
przy marginesie grzbietowym (przykład 23a 
i 23b). 

Jeżeli tabela na rozwarciu jest węższa od ko­
lumny składu treści, należy obie połówki tabeli 
zbliżyć do marginesów grzbietowych. Faginy ko­
lumn należy montować na właściwym miejscu. 

2.2.25. Tabele w tekście - zgodnie z 2.2.19. 
2.2.26. Odstępy przy tabelach włamanych obok 

siebie nie powinny być mniejsze niż 6 p. (2,25 
mm). Odstępy między składem treści a tabelą 

oraz jej tytułem od góry i od dołu powinny być 
równe i wynosić po około l wierszu podstawo­
wym. 
Odstęp między tabelą i tytułem powinien wy­

nosić co najmniej 2 p . {0,75 mm). Wysokość (dłu­
gość) tabeli wraz z tytułem, opisami dotyczący­
mi tabeli oraz odstępami powinna stanowić wie­
lokrotność wiersza podstawowego. 

2.2.27. Przenoszenie części tabel. Przy przeno­
szeniu części tabel na następną kolumnę należy 
powtórzyć główkę tabeli lub w celu uproszczenia 
-tylko numerację rubryk tabeli, co powinno być 
ściśle określone w dyspozycji instytucji wydaw­
niczej (przykład 24a i 24b). 

2.2.28. Przenoszenie wzorów. Dwuwierszowych 
wzorów nie należy rozdzielać i przenosić na na­
stępną kolumnę. 

2.2.29. Odstępy przy wzorach. Odstępy między 
składem treści a wzorami oraz pomiędzy wzora-
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mi powinny być równe i wynosić do 2 wierszy 
pisma podstawowego. 
Odstępy między wierszami wzorów wielowier­

szowych powinny być mniejsze od odstępów mię­
dzy wzorami oraz wzorami a składem treści. Od­
stępy między wierszami wzoru powinny wynosić 
co najmniej 4 p. (l ,5 mm). 

2.2.30. Przenoszenie strof w utworach poety­
ckich. Przy fonnowaniu strofy rozdzielane i prze­
noszone na następne kolumny należy dzielić i 
przenosić grupami po dwa wiersze. Strof 4-wier­
szowych nie należy dzielić, a kolumna powinna 

kończyć się na strofie. Można dzielić strofy 6-wier­
szowe i dłuższe, lecz na kolumnie poprzedniej mu­
szą pozostać co najmniej 2 wiersze strofy. 

2.2.31. Odstępy między strofami powinny wy­
nosić w zasadzie jeden wiersz. 

2.2.32. Przenoszenie wierszy w utworach dra­
matycznych. W przypadku, gdy nazwy osób dzia­
łających w utworze są złożone w oddzielnych 
wierszach nie można umieszczać ich na końcu ko­
lumny, a dialogów (kwestii) przenosić na kolum­
nę następną. 

KONIEC 

INFORMACJE DODATKOWE 

1. InstyłucJa opracowująca normę - Ośrodek Badaw­
czo-Rozwojowy Przemysłu Poligrafic2lllego, Warszawa 
ul. Mińska 69. 

!. lałołne zmiany w słosullka do BN-65/fłł0-03 

a) przeredagowan(t normę dostosowując ją do innych 
niż ze składu gorąceeo sposobów formowania kolumn, 

b) usunięto określenia powołując się na opracowane 
normy terminologiczne, 

c) zilustrowano przykładami zasady formowania ko­
lumn. 

3. Normy zwt,une 
PN-70/P-55010 Jednostki wielkości typograficznych 
PN-75/P-55022 Formaty kolumn ksi~, broszur i cza­

sopism 

PN-79/P-SS030 Oryginały do reprodukcji poligraficznej. Przy-
gotowanie do reprodukowania 

PN-74/P-SS034 Materiały wydawnicze. Wytyczne stosowania 
BN-76/7440-02 Zasady składania tekstów w języku polskim 
BN-M/7440-04 Zasady składania wzorów chemicznych 
BN-65/7440-05 Zasady składania wzorów matematycznych 
BN -66/7440-06 Zasady składania i formowania tabel 
BN-64/7441-01 Skła<l linotypowy 
BN-6517441-02 Skład zecerski ręczny 
BN-7017441-03 Skład maszynowy czcionkowy 

BN-77/7442-07 Materiał zecerski. Czcionki metalowe do skła­
dania ręcznego 

BN-7717442-08 Materiał zecerski. Linie mosiężne do składania 
ręcznego 

BN-77/7442-09 Materiał zecerski. Justunek metalowy do skła­
dania ręcznego 

BN-73/7401-01 Poligrafia. Podstawowe nazwy i określe-

ni a 
BN-71/7401-02 Jednostki wielkości typograficznych. Na­

rwy i określenia 
BN-71/7401-03 Materiały i procesy wydawnicze. Nazwy 

i określenia 
BN-71/7401-04 Technika drukowania wypukłego. Zecer­

stwo. Nazwy i określenia 

BN-80/7431-02.15 Negatywy i diapozytywy poligraficzne. 
Charakterystyka użytkowo-jakościowa diapozytywów 
wklęsłodrukowych nierastrowanych do kopiowania 

4. Aułony proJektu normy: Ludwig Lindner, OBRPP 
- opracowanie merytoryczne normy, Jerzy Krukowski, 
OBRPP, Zakład Normalizacji - opracowanie normaliza­
cyjne normy. 

5. Wydallie l- stan aktualny: marzec 1982; uaktualniono 
normy związane oraz zmieniono grupę katalogową. 
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t."MIESZCZENIE SYGNATURY ARKUSZA 
U DOŁU PIERWSZEJ' KOLUMNY SKŁADKI 

oraz 
SPUSZCZENIE PIERWSZEJ' KOLUMNY ROZDZIAŁU 

O f WYSOKOSCI KOLUMNY 

ROZDZIAŁ V 

Wł.ASNOSCI DREWNA 

Opracował prof. dr mt. 7TancłneJc Kr%JIIRJc 

§ 1. Drewno jako surowiec 

Mianem drewna określa się surowiec otrzymany ;e ścię-­
tych drzew i fonnowany przez obróbkę w różnego rodzaju 
sortymenty. W związku z tym zachodzi konieczność termi­
nologicznego odróżniania drzewa jako żywej rośliny drzewia­
stej od wyprodukowanego z niej surowca - drewna. 

Drewno stanowi zespół komórek lub błon komórkowych, 
które wchodziły w skład żyjącego organizmu drzewnego. 
Własności techniczne i możliwości zastosowania drewna za­
leżą od cech, rozmieszczenia i chemicznej budowy jego ko­
mórek. 

Cechy drewna jako surowca wiążą się z jego swoistą bu­
dową, z której wynikają zarówno duże wady, jak i trudne 
do zastąpienia zalety. Dzięki porowatej budowie i sieci prze­
strzeni kapilarnych drewno odznacza się dużą wytrzyma­
łością przy małym ciężarze właściwym oraz niskim współ­
czynnikiem przewodności cieplnej i akustycznej. Wiążą się 
z tym izolacyjne właściwości drewna i wytwarzanych z drew­
na płyt budowlanych. Zaletą drewna jest również łatwość ob­
róbki. Do cech ujemnych należy zaliczyć dużą higroskopij­
ność i związane z nią zjawiska kurczenia, pęcznienia i pę­
kania, trudności konserwacji, małą trwałość i liczne wady 
wynikające z morfologicznej budowy drzew. Przez umiejętną 
obróbkę i uszlachetnianie można wyeliminować wady drew­
na tworząc z niego materiał o zmienionych i ulepszonych 
własnościach technicznych. 

Drewno, przez prowadzenie planowej gospodarki leśnej, 
możemy produlrować w sposób ciągły, bez wyczerpywania 
jego zasobów. 

Drewno znajduje zastosowanie głównie w budownictwie, 
górnictwie, kolejnictwie, w licznych działach mechanicznej 
obróbki, w przemyśle chemicznym, zwłaszcza celulozowo­
papierniczym, oraz jako surowiec energetyczny (spalanie 
t zcazowywanie drewna). 
Wśród naszych dnew przewałają gatunki drzew Włałtllch: 

• Ilecłumik t Vł. 513 

l 

3 
lłc%bll 
włerazy 
podsta­
WOWIICh 
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PIERWSZA KOLUMNA ROZDZIAŁU BEZ SPUSZCZENIA 
oraz 

BOCZNE DOLNE UMIESZCZENIE PAGINY ZWYKŁEJ 

DZIAŁ IV 

TECHNOLOGIA SZKŁA OPTYCZNEGO 
Opracowat tftł. Zugmunt lAgun 

§ l. Szkło optyczne i jego własności 

1. Or6lne władomoiol o_ 1:r:kle optycm710 

Szkłem nazywa się wszystkie ciała amorfkzne otrzymywane 
przez przechłodzenie masy roztoplionej, n!~leimle od l.eh 
składu chemicznego d zakresu temperatur krzepnięcia, po. 
siadające własności mechaniczne ciał stałych nabyrte wsku­
tek ciągłego wzrostu lepkości podczas .procesu krzepnięcia, 
i charakter~ujące się odwracalnośc-iłl procesu przejścia ze 
stanu płynnego w szklisty. 

Jak wynika z definicji szk:ro otrzymujemy z roztapianej 
masy przez chłodzenie jej w pewnych warunkach cieplnych 
nie pozwalających na powstanie budowy ~ystaUcznej. 
Szkło opt11czne przeznaczone jest do produkcji elemen­

tów · optycznych, jak np. soczewlci, pryzma,ty, lustra, płytki 
ógniS'kowe itp., które są częś<f.ami składowymi układów 
optycznych w różnego rodzaju przyrządach. Własności szkła 
optycznego zależą od jego składu chemicznego (najczęściej 
!bardzo dożonego), od sposolbu wytapiania i od dalszej obrób­
ki oleplnej, przy czym właSTl'OŚCi o podstawowym znaczenliu 
określają normy i warunki techniczne. 

_ W celu otrzymania podstawowych własności szkła optycz­
nego, należy st06ować specjalne warunki wytapiania 4 obrób­
ki masy szklanej, umożliwiające 06iąganie. żądanych włas­
no6ci w ściśle określon~h graodeach przy zastolsowaniu odręb­
nych metod produkcn szkła optycznego, nle stosowanych w 
produkcji innych rodzajów szkła technicznego. 

Szkło optt)czne powinno być przede wszystlcim p r z e z r o­
e zys t e i ~norodne, a ponadto mieć zdolność do z a ł a­
m y w a n i a (r e f r a k c j i) i r o z s z c z e p l 11 n i a (d y s­
p-er s j <i) światła w ściśle określonych granicach. 

Liczby określające te własności stanowill o zakwalifikowa­
niu danego szkła optycznego do odpoWiedniego !l'odzaj.u i ga­
tunku. 

Ta'kie własności jak: odpomość chemicrtna, ciężar właś­
ciwy oraz własn<ll§cl m~haniczne, Własności cieplne, wła­
sności elektryczne stanowią ogólne własności każdego To­
dzaju szkła. 

z. Własności optyczne szkła 

a. Zdolność odbijania światła 
Przy małych kątach padania promieni na powierzchnię 

szkła lustrzanego strumień światła odbitego wynosi około 
4•/o strumienia padającego. Przy kątach zbHżonych do pro-

7 



8 

Przykład l 
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KOLUMNA SZPICOWA O WYSOKOSCI -i KOLUMNY 

oraz 
BOCZNE GORNE UMIESZCZENIE P A GINY ZWYKŁEJ 

12 

czenie i zaiiil()C()wanie dlruć, zawiasów, Zlameczków, Z86UW,­
uchwytów itp. Dopasowanie okuć i gniazda wy·konuje się 
przed politurowaniem lub lakierowaniem, by nie narażać 
na uszkodzenie powierzchni wykończonych. Umi!i!szczenie 
okuć na właściwych miejscach i umocowanie ich za pomocą 
wkrętów, gwoździ lub nit6w następuje po lakierowaniu. 
Oczywiście od zasady tej mogą być wyjątki, dyktowane ra­
cjonalnością przebiegu procesu technologicznego i wymaga­
niami obróbki. 

l L, 
l 

wtenzlf 
podlta-
1DOW1/Ch 
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UMIESZCZENIE MARGINALII W KOLUMNIE 

ROZDZIAł', XXXII 

POMIARY FOTOMETRYCZNE 
Opracował Eryk Hauptman 

§. Określenie wielkości i jednm;tki miary 

Fotometria zajmuje się mierzeniem całkowitej energii w po­
staci światła widzialnego, obejmującego dziedzinę ..ł = 3800 A 
do ..ł = 780oA. 

Spektrofotometria zajmuje się też porównywaniem energii 
w postaci światła widzialnego, lecz w wąskich obszarach 
widmowych (światło monochromatyczne). 

l. Wielkości fotometryczne 

a) Swiatlo.łć łub natężenie 1)TOmieniowania źródla światla 
I jest to stosunek mocy energii świetlnej wypromien·iowanej 
przez dane fródło światła do kąta •bryłowego, w k'tórym się 
rozchodzi. 

b) Strumień śWiettn11 cf> jest to iloczyn światłości I fródła 
światła przez kąt bryłowY cu danego strumienia, wychodzą­
cego z punktowego fródła światła, w ośrodku nie absorbu­
jącym energii świetlnej 

t/>= Iw 

c) Jasność lub natężenie oświetlenia E jest to stosunek 
mocy energii świetlnej (strumienia ŚWietlnego) C/> padającej 
na daną powierzchnię F do wielkości tej powierzchni 

t1> 
E= -p 

d) Jaskrawość (blask) źródla światla (świecącego światłem 
własnym lu·b rozproszonym) B jest to stoSWlek światłości I 
tródła światła do wielkości powierzchni F promieniującej 
energię świetlną 

I 
B=-p 

Swtattość 
źródła 
~wtatła 

Strumten 
świetlny 

Ja1no•ć 
o•wletlenta 

Jaskrawoić 
źródła 
światła 

e) NaśWietleniem lub ilością .łwiatla Q nazywamy iloczyn Ilość 
natężenia oświetlenia E oś·Wietlającego dany przedmiot przez lwtatla 
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UMIESZCZENIE TREŚCI FAGINY ŻYWEJ UMIESZCZANEJ U DOŁU 
KOLUMNY NA KOLUMNIE SPUSZCZONEJ 

ROZDZIAŁ XXI 

ODBIOR TECHNICZNY TOKARKI 

Odbiór teehniczny polega na wykonaniu kilku prób i ba­
dań .t-okarki, które w sposób wystarczający pozwalają stwier­
dzić jej przydatność do pracy. 

Próby te i badania wykonuje się w następującej kolej­
ności: 

l) sprawdzenie charakterystyki wymiarów gabarytowych 
i wyglądu zewnętrznego, 

2) próba biegu bez obciążen'ia, 
3) pr{)ba biegu pod obciążeniem, 
4) pom'iar dokładności geometrycznej. 
Do każdej nowej tokarki wytwórca dostarcza instrukcję 

dbsług'i (ddkumentację techniczno-ruchową) oraz protokół 
kontroli technicznej wraz z kartą badań. Dokumentacja ta 
zazwyczaj stonowi wystarczającą podstawę do p rzeprowa­
dzenia odbioru technicznego. 

Ogólne zasady przeprowadzenia prób od'bioru są nastę­
pujące: 

a. Tokarka do odbioru powinna być ustawiona na funda­
mencie lub zabetonowanej płyde, przymocowana do niej 
i wypoziomowana. 

b. W czasie próby biegu bez obciążenia tokarka powinna 
być w ruchu około 2 godz. W czasie tym należy sprawooć 
działanie jej mechanizmów na wszystkich stopniach pręd­
kości wrzeciona i posuwu. Równocześnie podlega spr awdze­
niu prawidłowość sterowania meehanicznego (lub hydrau­
ldcznego) i elektrycznego. 

Praca przy najwyższej prędkości obrotowej wrzeciona po­
winna trwać tak długo, aż ustali się temperatura łożysk. 
Temperaturę łożysk sprawdza się w najprostszy sposób przez 
przyłożenie ręki do obudowy łożyska, która nie powinna 
parzyć. 

c. Próba biegu pod dbciążeniem odbywa się przez toczenie 
zazwyczaj dwóch przedmiotów próbnych: pierwszy raz na 
jednym z wyższych stopni prędkości obrotowych wrzeciona, 
przy c.zym należy tak dobrać warunki skrawania aby wyko­
rzystać pełną moc tokarki, drugi raz przeprowadza się 
obróbkę' na jednym z trzeeh najniższych stopni prędkości 
wrzeciona i warunki skrawania powinny być tak dobrane, 
aby uzyskać największy dopuszczalny moment Olbrotewy na 
wrzecionie. W czasie tych prób należy dolkładnie prlleśle­
dzić zachowanie się mechanizmu napędawego wrzeciona oraz 
mechanizmu posuwowego i suportu. Szczególną uwagę nale­
ży zwrócić na hałas wytwarzany przez przekładnie zębate 

ODBIOR TECHNICz-NY TOKARKI 429 
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UMIESZCZENIE TREśCI PAGINY ŻYWEJ U GORY 

A LICZBY STRONICY U DOŁU KOLUMNY 

UMIESZCZENIE MINIMALNEJ ILOśCI WIERSZY NAD TYTUŁEM 

U G0RY KOLUMNY I POD TYTUŁEM U DOŁU KOLUMNY 
oraz 

UMIESZCZENIE WIELKOśCI ODSTĘPOW PRZY TYTUŁACH 

CZĘSC PIĄTA - PODSTAWY ELEKTROTECHNIKI 

regową, silniki w których strumień jest niezależny od prądu 
twornika, mają charakterystykę bocznikową (bliżej patrz po­
szczególne rodzaje silników). 

4. Zmiana klerunku obrotów 

Zmiany kierunku obrotów wywołuje się przez zmianę kie­
runku prądu, albo w magnesach, albo w tworniku. Równo­
czesna zmiana obu k ierunków prądu, np. przez z.rtiianę bie­
gunowości zacisków silnika, nie powoduje zmiany kierunku 
obrotów (reguła lewej ręki). 

5. Silnik p~du stałero Jako cenerator 

Gdy uruchomiony silnik bocznikowy będzie napędzany me­
chanicznie w tym samym kierunku, to przy wzroście obro­
tów silnika ponad nominalną, przeciw SEM wirnika będzie 
większa od napięcia sieci i silnik będzie oddawał prąd na 
sieć, działając jako generator. Klerunek prądu w magnesach 
pozostaje nlezmieniony, natomiast prąd twornika oddawany 
na sieć ma kierunek przeciwny w stosunku do prądu ma­
szyny, biegnącej jako silnik. W silniku szeregowym należy 
przy tym przemienić kierunek prądu w uzwojeniu magnesów, 
by prąd nie osłabiał pola magnetycznego. Zastosowanie: 
do hamowania elektrycznego oraz do odzyskiwania energii. 

6. Bamowaole elektryczne 

Rozróżniamy trzy rodzaje hamowania elektrycznego silni­
ków: hamowanie oporowe, użutkowe i przeeiwhamowanle. 
Działanie pierwszych dwóch rodzajów polega na zmianie 
działania silnika na prądnicę. Po odłączeniu obciążenia me­
chanicznego energia kinetyczna silnika zamienia się na energię 
elektryczną, która jest zużywana w oporach przyłączonych do 
zacików maszyny, lub oddawana na sieć, powodując przez 
to obniżenie ilości obrotów. P rzy tego rodzaju hamowaniu, 
w silniku szeregowym musi nastąpić przełączenie połąozefl 
między u zwojeniami. W wypadku nagłej potrzeby stosowa­
ne jest również hamowanie przez przełączenie silnika, przy­
łączonego do sieci na bieg odwrotny. Takie postępowanie 
zużywa silnik i po zatrzyma niu, silnik musi być odłączony 
od sieci, gdyż w przeciwnym ra zie zacznie obracać się 

w kierunku przeciwnym. 

7. Konstrukcja silników 

W zasadzie konstr ukcj a silników odpowiada budowie prąd­
nic prądu stałego, z p owodu jednak różnorodnych warunków 
pracy jest bardziej zróżniczkowana. Oprócz budowy otwar-

270 
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WŁĄCZENIE ODSTĘPU PRZY PAGlNlE ŻYWE.J 
DO ODSTĘPU P RZY TYTULE 

CZĘSC PIĄTA - PODSTAWY ELEKTROTECHNIKI . 

§ 12. Hamowanie elektryczne silników 
asynchronicznych 

Polega ono na elektrycznym sposobie wytwarzania momentu 
opóźniającego ruch silnika i szybkie zahamowanie przez to 
ruchu. Ten rodzaj hamowania moze mieć zastosowanie w ma­
szynach, które magazynują stosunkowo dużą ilość energii 
w wirujących częściach oraz w napędach wymagających 
szybkiego zahamowania ze względów bezpieczeństwa. Roz­
powszechnione są dwa rodzaje hamowania elektrycznego: 
l) przez generatorowe działanie silnika, 2) przez przełącze­
nie silnika na przeciwny kierunek obrotów. 

l) Silnik zostaje odłączony od sieci prądu zmiennego. 
a uzwojenie stojana zasila się prądem stałym, na skutek 
czego prądy powstające w uzwojeniu wirnika hamują jego 
ruch. Gdy brak sieci prądu stałego, prąd stały otrzymujemy 
za pomocą prostownika, włączonego do sieci prądu zmien­
nego. Zwykle przez jeden ruch wyłącznika następuje doko­
nanie nowego układu połączeń z prostownikiem. 

2) Szybkie zatrzymanie silnika może być również osiąg­
nięte przez przełączenie zasilania na kierunek, odpowia­
dający przeciwnemu biegowi silnika. Po zatrzymaniu się 
silnik musi być odłączony od sieci, gdyż nieodłączony będzie 
się obracał w kierunku przeciwnym. Metoda ta w ymaga przy­
st:>sowania do poszczególnych rodzajów silników, by uniknąć 
zby't dużego uderzenia prądu przy prz-ełączeniu. 

C. DOBOR I KONSERW:,A.CJA SILNIKOW 

§ 13. Przegląd własności silników elektrycznych 
Przy doborze silnika oraz jego urządzeń dodatkowych na• 

leży mieć na uwadze następJ,Jjące względy: l) okresowość 
pracy, 2) warunki pracy, 3) wymagania rozruchu, 4) l'odzaj 
msilan~a. 5) wymagan'ia specja'lne. 

Pornocne przy tym mQŻe być nastę'ptljące z·e'stawienie wła­
-s.no&ci ruchowych silników elektrycznych. 

1. Silniki prądu stałego 

a. S i l n i k b o c z n i k o wy. Zmiana ilości obrotów/min 
od biegu luzem do nominalnego obciążenia 3...:".7%. Wahania 
napięcia sieci oraz nagrzanie zwojnic magnesów powodują 
zmianę ilości obrotów. Przy stałym obciążeniu obniżenie na­
pięcia sieci powoduje wzrost natężenia prądu pobieranego 
z sieci. Zmiana napięcia sieci powoduje proporcjonalną do 
nie .i zmianę obrotów. Granice regulacji obrotów przez zmianę 
pola wZJbudzenia 1+1,3; mom.en:t rcmruchowy= 1,5 momentu 
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UMIESZCZENIE WIERSZA KOŃCOWEGO AKAPITU 
NA POCZĄTKU KOLUMNY (MINIMALNA DŁUGOSC WIERSZA 

RÓWNA OLUGOŚCI DWÓCH WCIĘC AKAPITOWYCH) 

błędów". 
U~te do pomiaru narzędzia powinny być nie tylko do da­

nego celu właściwe, ale i stosowane w warunkach i okolicz­
. nościach dla nich przewidzianych. Każde narzędzie mierni­
cze musi być okresowo sprawdzane: jeśli jest ono stosowane 
w ob:-ocie publicznym lub w Innych dziedzinach, gdzie istnie­
je oboWiązek um:ędowej legalizacji, to sprawdzen1e musi być 
,;iokonane przoez Urząd Miar i jego dowodem jest cecha tego 
Urzędu (patrz Rozdział XXXVI "Urzędy Miar"); jeśli narzę­
dzie służy . do wewnętrznego użytku, to może być sprawdzo­
ne przez inne .instytucje (np. zakłady przy wyższych ucz-el­
niach 1ub specjalne instytuty lbadawci'e) lub we własnym 
zakresie przez użytkownika, oczywiście za pomocą narzędźi 
o · wytszej c:lokładności. W tym ostatnim jednak przypadku 
jest pożądane, aby narzędzia, reprezentująee u danego użyt­
kownfka największą dokładność, dla zachowania "jedności 
miar", były sprawdzone w Urzędzie Miar. 
Należyta dok!adność pomiaru zależy nie tylko od narzę­

dzia mi<erniczego, lecz i od obserwatora. Obserwator powi­
nien więe być pozbawiony wad fizycznych i psychicznych, 
mających żnaczenie przy odczytywaniu wskazań (np. wady 
wzr-oku, powodujące jednokierunkowe błędy odczytania, 
skłonność do zaokrąglania odczy.tall zawsze do jakichś okre­
ślonych cyfr) oraz odznaczać się "uczciwością metrologiezną" 
(np. mieć tendecyj do naciągania wyników). Analiza wy­
ników pomiarów może dać wskazówki pod tym względem. 
Narzęd7ia miemicz.e powtinny być tak rO'llmie&zczone, a:b1 

odczytywanie ich i manipu·lowanie ruchomymi częścia·mi by-
' .ło wygodne. Skale powinny być należycie oświetlone i tak 

wnieszezone, by uniknąć błędów paralaktycznych. pozycja 
obserwowana nie powinna być męcząca. Przyrządy powińny 
być należycie oczyszczane i ustawiane sztywno w prawidro­
nym położeniu i z ,zachowaniem innych warunków dla nlch 
pisanych. Przed . . rozpoczęciem pomiarów n&leży s·prawdul: 
układ · połączeń i położenie zerowe (względnie inny stan po­
czątkowy) urządzeń wskazujących. 

Przed przystąpieniem do właściwego pomiaru należy 
mraw&zić prawidłowe d:lliałanie całego urz!ldzen.ia miern!i-
czego. · ' 
Ka~ seria pomiarów, niezlbędna d'la otrzY'mania ostatecz­

nego ·wyniku, powinna być wykonana bez przerw . 
. Jeżeli zachodzi ja'kakolwtek wątpliwość co dJO ddkładn<*i 

pomiaru, należy go powtórzyć. W szez:egóLności jest to ko­
nieczne·, gdy otrzymany wynik pomiaru jest bliski . granicy 
dopuszczalnych błędów (poniżej lub .powyżej). Jako ostatecz­
ny wynik przyjmuje się średnią arytmetyczną, zwykłą lub 
wagową a przy pomiarach pośrednich złożonych wartość 
wyrównaną metodą Gaussa (palm ,,Rachunek błędów"). Od­
n:ucarue wyn•ików (tj. przyiplsywa.nie im wagi = O) jest do­
pus2JCZSlne tylko na uzasadmonej pad:Stawie. Nłe J-em wy­
starczającą podstawą odskok }a:kiegoś wynik'u od pozasttałych. 
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SKROCENIE DWOCH KOLUMN NA ROZWARCIU O JEDEN WIERSZ 
W CELU POZBYCIA SIĘ WIERSZA KONCOWEGO AKAPITU 

NA POCZĄTKU KOLUMNY 

Obrót pomiltdZY Zden.aJUem z l kontaktem K. Gdy pod wpływem 
widkoiiCi mierzonej oł o obróci się 1 kontakt K ZOlitanie zam)[nlc­
ty, rcn;poczyna się przepływ storpniowo ·r051Ułeego pr-du w obwo­
d:Je dalekOSiężnym, do którego należy te:t uzwojenie kotwicy A. 
Stały magnes M odd.z.laływa na prąd w tej kotw.tey, przeclwdz!a­
ł.!Uą.c momentowi obrotowemu ze strony przyrządu mierniczego. 
Gdy prąd wwośnie do pewnej wartoici, odpowiadającej temu mo­
mentowi, kotwica A odchyla się w klerunku przeciwnym, obw64 
pn:erywa· się, lecz pod wpływem momentu obrotowego preyrzłldu 
.mierniczego znów się zamyka ltd. Otrzymuje się więc impulsy pr•­
du wahaJącego się kolo !pewnej wartości łredplej, odpowladajeceJ 
jednoznacznie wskazaniu · przyrządu mi«ntczego, niezaletnie od 
oporów obwodu. 

W metodzie impulsyjnej wartość wielkości mierzonej jest 
proporcjonalna do czasu trwania impulsu (na tej zasadzie 
działają liczydła suilliUjące niektórych przepływomierzy cle­
czy i gazów) albo do liczby impulsów w określonym czasie. 
Układy przekatnikowe opierają się coraz częściej na dzia­

łaniu lamp elektronowych( patrz -,,Podstawy elektrotechnłki" 
str. 334). 

§ 5. Uwagi ogólne o wykonywaniu pomiarów 
Uwagi te dotyczą przede wszystkim bardziej precyzyjnych 

pomiarów laboratoryjnych, jednak w wielu punktach odnoszą 
Silę do wszystkich rodzajów pomiarów. 

Przed przystąpieniem do pomiaru należy zdać sobie sprawę 
z celu pomiaru, a w związku z tym z wymaganej dokładnoś­
ci. Od tego uzalleżnia się wybór metod i narzędzi mierniczych. 
Jeśli ch-odzi o pom'ia:ry odpowiedzialne, to należy je wykony­
wać w miarę możności różnymi metodami i narzędziami i 
porównać wyniki m'iędzy sobą. Nie należy mierzyć więcej, niż 
tego wymaga cel pomiaru. Np. gdy chodzi tyllro o róinicę 
długości pewnych wymiarów, nie należy mierzyć ich całko­
witych długości. 

Metoda pomiaru powinna być zanalizowana celem ustalenia 
tródeł :błędów. Błędy systematyczne należy wyeliminować lub 
W!prowadzać cd.powiednie poprawlm. Wypada zauważyć, że 
często zupełnie pryn'litywnymi środkami można znacznie po­
większyć dokładność pomiaru. 

Np. PI:'ZY pomiarze szybkości kątowej wału za pomocą o brotomie­
·rza i sekundomierza można osiągDąć daleko większą dokładność, 
mter~c czaw całkowitej liczby pełnych obrotów, niż mlef"Zą.c Uołć 
obrotów w ciągu okrąglej (np. 30 lub 110) liczby sekund. Podobnie 
przy pomlerze natężeń przepływu za pomocą OZlWę:tek należy oday­
tywać w określonej chw!U podomy cieczy jednocześnie w dwóch 
ramlonach manometru róż-nicowego, co przy wahanLach ciłnlet\ po­
woduje znaczne błędy; mcma odłączyć niejako to odc.eytanle ,.na 
póżnlej" pn:ez raiptowne zamknięcie w chwJl! pomiaru dnitka odci­
nającego ciecz w obu ramionach. 

Jeżel·i wynik pomiaru jest zależny od szeregu wyników 
częścioWych (pomiary pośrednie), to dokładności tych ostat­
nich powinny być zharmonizowane (np. przy wyznaezeniu 
objętości cylindra ze zmierzonej średnicy l wysokości, śred­
nica musi być zmierzona z dokładnością względną dwa ra-zy 
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większą. Wska-zówki pod tym względem daje także Rachunek 
błędów". 
Użyte do pomiaru narzędzia powinny być nie tylko d·o da­

nego celu właściwe, ale i stosowane w warunkach i okolicz­
nościach dla nich przewidzianych. Każde narzędzie mierni­
cze musi być okresowo sprawd,zane: jeśli jest ono stosowane 
w obrocie publicznym lub w innych dziedzinach, gdzie istnie­
je obowiązek urzędowej legalizac;i, to sprawdzenie musi być. 

dokonane przez Urząd Miar i jego dowodem jest cecha tego 
Urzędu (patrz Rozdzńał XXXVI ,.Urzędy Miar"); jeśli narzę­
dzie służy do wewnętrznego użytku, to może być sprawdzo­
ne przez inne Instytucje (np. zakłady przy wyższych uczel­
niach lu'b specjalne instytuty badawcze) lub we włas·nym 
zakresie przez użytkownika, oczywiście za pomocą narzędzi 
o wyższej dokładności. W tym ostatnim jednak przypadku 
jest pożądane, aby narzędzia, reprezentujące u danego utyt­
kownłka najwytszą dokładność, dla zacllowania "jedności 
miar", były sprawdzone w Urzędzie Miar. 
Należyta dokładność pomiaru zależy nie tylko od narzę­

dzia mierniczego, lecz i od obserwatora. Obserwator powi­
nien więc być poZ'bawiony wad fizycznych i psycbicznych, 
mających znaczenie przy odczytywaniu wskazań (np. wady 
wzroku, powodująee jednokierunkowe błędy odczytania, 
skłonność do zaokrąglarria odczytań zawsze do jakichś okre­
ślonych cyfr) oraz odznaczać się "uczciwością metrolog1czną" 
(np. nie mieć tendencyj do naciągania wyników). Analiza wy­
ników pomiarów może dać wskazówki pod tym względem. 
Narzędzia miernicze ·powinny być tak rozmieszczone, aby 

odczytywanie ich i manipulowanie ruchomymi częściami by­
ło wygodne. Skale powinny być należycie oświetlone i tak 
umieszczone, by uniknąć błędów paralaktycznych. Pozycja 
obserwatora nie powinna ·być męcząca. Przyrządy powinny 
być należycie oczyszczone i ustawione sztywno w prawkiło­
nym położeniu i z zachowaniero innych warunków dis nich 
pisanych. Przed ·rozpoczęciem pomiarów na~eży sprawdzić 
układ połączeń l położenie zerowe (względnie inny stan po­
czątkowy) urządzeń wskaZiujących. 

Przed przystąpieniero do właściwego pomiaru należy 

sprawdzić prawidłowe działanie całego urządzenia mierni­
czego. 
Każda seria pomiarów, niezbędna dla otrzymania ostatecz­

nego wyniku, powinna być wykonana bez przerw. 
Jeżeli zachodzi jakakolwiek wątpliwość co do dokładności 

pomiaru, należy go powtórzyć. W szczególności jest to ko­
nieczne, gdy otrzymany wynik pomiaru jest bliski granicy 
dopuszczalnycll błędów (poniżej lub powyżej). Jako ostatecz­
ny wynik przyjmuje się średnią arytmetyczną, zwykłą lub 
wagową, a przy pomiarach pośrednich złożonych wartość 

wyrównaną metodą Gaussa (patrz "Rachunek błędów"). Od­
rzucanie wyników (tj. przY!()isywanie im wagi = O) jt;l!;t do-
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UMIESZCZENIE TREśCI PAGINY ŻYWEJUGORY KOLUMNY 
A LICZBY STRONICY U DOŁU KOLUMNY 

oraz 
UMIESZCZENIE PRZYPISU U DOLU KOLUMNY 

oraz 
ODDZIELENIE PRZ YPISU OD TEKSTU LINIĄ DŁUGOSCI 48 P. 

CZF;SC SIOOMA - METROLOGIE TECHNICZNE 

która może składać si~ z promieniowania monochromatycznego, np. 
odpowiadającej lin11 sodowej ;. = 389 mi' lub z szerokiego zakr.u 
promieniowań czerwonych, pamarańc2l0wych, żółtych 1 zielonych. 
Dla C)ka barwy te mos:ą być zupełnie nlerozrótnlalne, pomimo że 
b(:dą bardzo różne fizy=te. Na podstawie składu fizycznego c~o 
~ru.dno jest ocenić barw~ światła. 

Subiektywne wrażenie barwy światła zależne j est od w ielu wa­
runków, przede wszystkim od ogólnego poziomu oświetlenia l od 
stanu adaptacjl oka, tj. od tego, jakie barwy obserwowaliśmy po­
przednio. Barw~ ocenlamy według jej działania na Oko ludzkie, tj. 
podstawą oceny jest sila 1 rodzaj doznaw anego pobUdzenia, nie uś 
fizyczna definicja promieniowania. Mierzymy .zatem jakość oraz 
wlel.kJOść bod~ fizjologicznego, przy czym jako podstawę przyj­
mujemy oko w stanie .,adaptacji neutralnej'' tzn. po obserwacji 
światła białego, oraz przy oświetleniu o dostatecznej jasności (wt­
dzente totopowe). 

Mtędzyrnllodowy ~ystem trójchromatyczny w oparciu o właści­
wości przeciętnego oka ludzkiego, czyli tzw. obserwatora stanclaf'to­
wego stanowi pomost wiążący wzrokowy l fizyczny aspekt barwy 
l pozwala na liczbowe określenie barwy w oparciu zarówno na 
krzywych spektralnych, otrzymanych metodarni f.lzy=ymi, jak 
również o bezpo~edni pomiar wzrOkowy. 

Swtatto możemy mieszać, pozwalając działać dwom lub więcej 

światłom równocześnie na oko ludZkie, np. przez równoczesne rzu­
towanie ich na biały ekran, który obserwujemy, lub też przez ko­
lejne rzutowanie różnych świateł zmieniających się periodycznie 
o częstotliwości tak wysokiej, że n ie dostrzegamy migotania (addy­
tywne mteuante §wiatel). Przez zmieszanie świateł powstają nowe 
barwy. Pośród rodzajów światła możemy wyróżnić śwtatta barwne 
i .łwtatlo btale, przy czym barwa biała (neutralna) powstaje przez 
zmieszanie promieniowań o wszystkich widzlanych długościach tal!'). 
Przez zmieszanie światła barwnego z białym otrzymujemy ban.vy 
ntenasy<:one, które mogą różnić si~ s topniem nasycenia 1 odele­
niem barwnym. Np. przez zmieszanie światła ~tlelonego lub czerwo­
nego z białym, otrzymamy .,mato nasycone" barwy seledynową lub 
rMOWil• 

3. Barwy ciał świecących i ro:::praszających lub przepuszcza­
jących światło 

Barwa ciała będącego tródtem promieniowania (przy czym nale­
żą tu także świecące pola w ln.strumentach, np. w fotometrach) 
określona jest w zur>ełności przez powytsze dwie cechy. tj . rodzaj 
i wielkość określająca ilość, np. natężenie lub blaSk. 

') Poj~lu śwtatta bta!ego odpowiada szereg tródel iwlatła wy­
syłających promieniowania o różnym sldadz1e spektr.a.klym. Dzl~i 
swej zdolności dost090W)"W&nla - oko, po krótldm okresie czasu 
potrzebnym dla si~gnięcla adaptacji - odczuwa wszystkie te świat­
la, jakO białe. 
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UMIESZCZENIE TRESCI FAGINY ŻYWEJ B EZ L ICZBY 
UMIESZCZONEJUGORY KOLUMNY NA KOLUMNIE SZPICOWEJ 

oraz 
UMIESZCZENIE PRZYPISU BEZPOSREDNIO POD TEKSTEM 

NA KOLUMNIE NIEPEŁNEJ 
oraz 

ODDZIELENIE PRZYPIS U OD TEKSTU 
LINIĄ NA CAŁĄ SZEROKOśC KOLUMNY 

DZIAŁI-TECHNOLOGIA DREWNA 

waruero stosuje się urządzenia i narzędzia takie same, jak 
do obróbki drewna, jednak narzędzia wymagają częstszego 
ostrzenia lub narzędzi o ostrzach specjalnie spiekanych. 

b. O •b r ó b k a p l a s t y c z n a sprowadza s'ię do gięcia 
i tłoczenia. Znaczna podatność na zginanie pozwala giąć pły­
ty, wg danych producentów zagranicznych, przy promieniu 
25+50 cm. Jednak Centralne Laboratorium _ Przemysłu. 
Drzewnego w Warszawie uzyskało gięcie płyt po odpowied­
niej hygrotermicznej obróbce przygotowawczej przy pro­
mieniu o długości zaledwie kilku cm. Wytłaczanie pły.t na 
gorąco w prasach profilowych, przy temperatur ze matryc 
np. 130°C i czasie prasowania poniżej 10 minut da je dobre 
wyniki. 

c. Łącz e n i e p ł y t może się odbywać na połączenia 
bezłącznikowe, na wkręty, gwoździe, klej. Płyty można łą­
czyć na wpust, gniazdo złącza znajduje się wówczas w drew­
nie lub metalu. Wkrety trzY'mają się w płytach pilśniowych 
nieco słabiej niż w drewnie. Próby badania wytrzymałości 
na ścinanie . płyt połączonych za pomocą wkrętów (stosowa­
nych do drewna) wykazały większą ·wytrzymałość płyty pil­
śniowej niż sklejki sosnowej. W budownictWie szeroko s to­
suje się przybijanie płyt gwoździami. Gwoździe w płycie 
trzy.mają się nieco słabiej niż w drewnie. 

Dobre wyniki dają połączenia na klej, które można w yko­
nywać na zimno lub gorąco za pomocą klejów stosowanych 
w przemyśle drzewnym. Zaleca s ię stosować kleje syntetycz­
ne o niewielkiej zawartości wilgoci. Można również używać 
lepików bitumicznych. 

d. O b r ó b k a w y k oń c z a j ą c a p o w i e r z c h n i o­
bejmuje wykończenie przezroczyste, kryjące utwardzające 
oraz imitujące strukturę drewna. Płyty twarde dobrze się 
nadają do stosowania wszystkich wymienionych rodza jów o­
bróbki; szczególnie dobre wyniki daje wykańczanie kryjące 
emalią lub farbą. W przemyśle budowy maszyn i taboru 
można stosować utwardzanie płyt za pomocą gorącego po­
kostu 1). 

1) Bliższe dane dotyczące obróbki płyt pilśniowych znaj dują się 
w pracy pt. : Płyta pllśniowa twaroa w me blarstwie. 
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wyrażających się liczbą podzielną przez 4) w lutym 1 dobę; 
Arednia długość roku wynosiła więc 366,25 doby i była dłuż­
sza od prawdziwej o 0,00780 doby czyli o 11m 12•. 

W r. 1582 z różnic tych zebrało się od czasu Soboru Nicej. 
skiego spóźnienie 9,8 doby w stosunku do czasu przejścia 
słońca przez punkt wiosenny. 
KaŁendarz gregoriański, ustalony przez papieża Grzegorza 

XIII w r. 1582 i przyjęty dziś przez większość narodów, nie 
uznaje za przestępne końcowych la·t stuleci, których setki 
nie są podzielone przez 4 (np. z lat 1600, 1700, 1900 tyłko 
pierwszy jest przestępny'). Jednak i w tym przY'Padku za­
chodzą dr obne różnice; dają one po 3333 latach l dobę, która 
znów powinna być opuszczona. 

4. Zestawienie jednostek czasu 

Jednostka główna: sekunda l) (skrót sek, sec) 2) 

Jednostki wtór.ne •): 
rok (zwrotnikowy) 4) 
doba 5) (ds, dn) 
godzina (h) 
minuta (min) Z) 
milisekunda (msek) 6) 
mikrosekunda (,usek) 

Inne jednostki wtórne: 
wiek 100 l~t 
semestr · 181 do 184 dób 
trimestr 90 " 92 
miesląc 28 " 31 
dekada 10 " 
tydzień 7 " 

31 556 925,8 sek 
8,64 • 10• " 
3,6 . lo- .. 
6 . 10 " 
l · 10-1 " 
l . 10-4 " 

1) Pod wyrazem sekunda bez omówlenia rozumie się sekundę 
średniego czasu słonecznego. Gdy mowa o sekundzie, j~o jedno­
stce głównej c.zaw gwiazdowego, dodaje s ię przymio tnik gwtazdo­
wa. Analogłeznie dla wtórnych jednostek. 1 sek = 1,002'73'191 1ek. 
gwiazdowej. 

') Dla minuty stosuje się te:!: nlerae symbol', dla sekundy syąa­
bol " . Niektórzy autorzy ograniczają stosowanie tych skrótów dO 
preypaclk6w, gdy chodzi nie o podanie czasu trwa,nla, lecz okre­
ślonej chwlli: nłekl6rzy za~ rezerwują te symbole wyłącznie dla 
jednostek kąta. Skróty m - dla minuty l s - dla sekundy n.otna 
stosować, o Ile nie zachodzi obawa wzlt:ela Ich za skróty metra 
l stera (m*). 

•> Rok zwrotnikowy 1 rok gwiazdkowY są jednostkami wtórnymi 
pośrednimi (pattz Rozdział I A, str. 436); pozostałe Sił b~­
nlml. 

•) Wskutek ruchu pt'ec~nego osi złemsklej 1 Innych zjawilik 
pobocznych rok gwia=ctowy je9t o ok. 20 mln dłu:!:Bzy od roku 
zwrotnikowego. 

•> Równorzędnie stosllje się nKWę dzłel\. 
') Dla jednostek mnlejseych od 1 sek stosuje się podział dsie­

•lętny. 
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UMIESZCZENIE PRZYPISU DOTYCZĄCEGO TYTUŁU 
W KOLUMNIE WIELOŁAMOWEJ 

SKOROWIDZ RZECZOWY 1
) 

A 

Abbego kamera 10ł3 
- kOliiparator 578 ' 

Abdanka - Abakanowicza in­
te&rat 111 

absorpcja ciepła 46 
-selektywna 49 

ab80rpcjometria 1053 
aceton 413 
acetylen 397 
acetylosalicylowy kwas 418 
addytywności świateł barw-

nych prawo 1058 
adiabata 81 
akrów zamiana na hektary 467 
akumulator ołowiowy 229 

-zasadowy 23J 
akumulatora pojemność 230 
akustyczne pomiary 950 
aldehyd ł06 410 

-octowy 397 
alifatyczne ami.ny 403 
aldl ~ 
alkohol 3116, 402, 405, 406 

- aromatyczny 409 
- etylowy 408 
- izoamylowy 408 
- metylowy 407 
- wielowodorotlenowy 408 
- złożony 418 

alkOholometr 76:1 
alkoholan 405 , 
Allena metoda pomiaru natę-
żenia przepływu 873, 908 

alychna 1064 
aminokwas 419 
aminooctowy kwas 420 
aminy 402, 403 

- złożone 419 
amonlaku para nasycona (ta­

bUca) 156 
amper 1115 

- międzynarodowy 440, 1107 
amperomierz 1115, 1121 
Amslera Integrator 1112 

- lntegrimetr 609 
- pla-nimetr 603 

amylen 396 
analizator spalin Sh.akespeare'a 

197 
-- automatyczny 196 
-- chemiczny 198 

1) Liczby oznaczają s tronice 

anemometr m& 
anilina 404 
anion 383 
anoda U6 
antracen 400 
apnrat Orsata 114 

- Renarex 197 
Archlmedese~ prawo 764 
ardometr 1005 · 
areometr 785 
aromatyczne aminy ł8J 
Arona układ połącuó 1134 
aspiryna 418 
Aasmanna psychrometr 146, m 
atlas biU'W 1081 
a tom 356, 381 
Augusta psychrometr H6, 778 . 
autokolimacja 550 
autotransformator 317 
Avoaadry llcz.ba :rro 

- prawo 74, 389 

B 

bakelit 410 
bala.ns 5Z3 
Barkera wz.ór 674 
Darlcltauaena metoda pomiaru 
głośności 1151 

barograf 824, 8411 
barometr 823, 833, 859 
barwa 1053 

- nienasycona 1Q54 
- powierzchni 1078, 1073 
- .swiatta 1077 

barwy ciał 1054 
- dopełnl.ające ~087 
- podstawowe 1064 

barw atlas 1081 
- pomiar 1053 
-- metodą spektrofotom~ 
bryCZ!Uł 10'1'2 

Baume filkala gęstoecl T61 
Beckmana spektratotometr 1073 

- termometr 971 
beczek naftowych zamiana na 

hektolitry 469 
bel 958 
benzen 397 
benzenosul!onowy kwa.s 483 
benzoesowy aldehyd łlO 

-kWas 412 
benzol 397 
Berangera w•ga 741 
Berthelota z.asada S7S 

1171 
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UMIESZCZENIE PRZYPISOW DOTYCZĄCYCH TABELI 

DZIAŁ I - TECHNOLOGIA DREWNA 

stanowią materiał tłumiący dtwięki oraz są stosowane do 
izolacji akustycznej pomieszczeń. Zdolność płyt porowatych 
do tbumienła dźwięków wynosi dla płyty grubości 12,5 mm 
średnio 20 dB. Chłonność dtwięków jest wysoka. Dla płyty 
o grubości 12,5 mm wynosi przy średnich częstotliw<llłclacb 
drgań np. około 0,25+ 0,45, a dla płyt specjalnie perforowa­
nych lub narzynanych może wzrosnąć do 0,60+ 0,85. Wsku­
tek właściwości tłumienia drgań płyty porowate stosowane 
są jako wldadki w konstrukcjach 'budowlanych, pod ma­
szyny dtp. Płyty pilśniowe porowate należą do nacenniejszyeb 
materiałów !izolacyjnych. 

d. W ł a 6 c i w o 6 d d i e l e k t r y c z n e. Płyty twarde, 
wg danych jednego z producentów zagranicznych (.,Maso­
nite'') wykazują następującą odporność na przebicie: przy 
grubości 3 mm- 7 000 V, 41'nm- 10 000 V, 5 mm- 12 000 V. 

3. Cechy mecbaalczne 

Przede wszystkim zalicza się tutaj w y t r z y m a ł o ś ć na 
z g i n a n i e i na r o z c i ą g a n i e, które występują we 
wszystkich normach na płyty pilśniowe. Rzadziej bada się 
wytrzymałość na ściskanie, ścinanie i inne jej rodzaje. Po-

Tałlela JV, Nlekt6re włautolcl I!DecbaDlcsne płyt pllłlllo-."dl 

Rodujepłyt 

Porowate l Twarde 

Wlaooości Klaoaplyt 

I l u l III l o l I l II l Ul 

Zginanie"'!' ~G/cm' l 
11· f50 1350 1250 1175 22 l 18 

Wytny-
uwumum 

mnlość') Rozciuaoie w kG jem• 
250 l 200 1150 1100 minimum nie bada się 

Twardość') w kG/cm1 nie bada się 300-7500 

') PN-53 
W& B 22120 

•) Miea<>!te aparatem d o bada6 twardości płyt piHoiowych typU A B. Dcfibrato 

nieważ płyty pilśniowe stosuje się dotychczas głównie w bu­
downictwie, dlatego badanie mnych ich cech mechanicznych, 
mogących mieć znaczenie przy stosowaniu (płyt twardych 
i bardzo twardych) w przemyśle mechaniemym i taborowym, 
jeszcze się szerzej nie rozwinęło. Niektóre dane liczbowe 
wskazano w tabeli IV na podstawie PN i innych źródeł. 
Własności mechaniczne płyt wzrastają liniowo z ciężarem 

właściwym. Ze zwi~kszeniem wilgotności płyt wytrzymałość 
ich maleje. Wytrzymałość płyt porowatych, stosunkowo nie-

474 
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UMIESZCZENIE PRZYPISOW DOTYCZĄCYCH TABELI ROZKŁADOWEJ 

DZIAŁ l- TECHNOLOGIA DREWNA 

nia do wykonywania vrozepów, prowadnice montowane na 
stole z sankami do wykonywania czopów itp. w k rótkich 
elementach, urządzenia do klqpiovvenia, urzl\dzenia do fre­
zowania powierzchni śrUibowych, a przede wszystkim pierś­
cienie oporowe i krzywki do frezowania krzywych elemen­
tów oraz u rządzenia ochronne i dociskowe . . w stole frezarki 
znajdują się zwykle trzy współśrodkowe z wrzecionem pierś­
cierne umożliwiające zamocowanie .na trzpieniu narzędzi o róż­
nych średnicach. Urządzenia pomocnicze są zamocowywane 
za pomot:ą śrub w rowkach i otworach w stole lub, co jest 
bardziej pożądane (ze względu na zachowanie równości po­
wierzchni stołu), za pomocą zacisków na obrzeżu stołu. 

·FT'ezaTki dolnowTzecionowe można podzieldć na małe, 

Tabela XII. Presarld 

S rednica Wymiary atolu 
Zalma 
podno-

Typ frezarki wrze- trzple- ~ ·- l :&e-
ci ona ni a ko'ć nia') 

mm mm mm mm mm 

Z~p.,...wem 

J ednowrnciooowe 
małe 40-;-50 16 + 2!5 650 -;- 900 650+ 900 70-;-JOG 
małe z dutą ilościę obro• 
tÓir( 40 + 50 16 + 2!5 770+ 900 600+ 900 76+1CI 
łred.oie 50+ 60 22 +32 900+1000 800+1000 100-;-ZOG 
l redoie :. dut' ilości- obro-
tów 60+75 2!5+32 900+1000 850+1000 100+160 
dute 65 + 80 2!5 -:- 45 1150+ 1250 900+1000 100-;-ZOG 
ze stołem dodatkowym') 50 -;- 60 2!5+32 900+ ll50 800-;-llOO J00-;-150 

Dwuwrzecionowe 
ze sta~ odl~glości• 
wrzecion') 60-:-75 2!5 -;-32 1400+ 2000 850.;- 950 108 + 150 
ze zmienną odległoóci-
wrzecion•) 60 + 75 25+32 2150 + 2250 950+1050 100+150 
ze zmie~ odleałokill 

22+32 2300+3000'1 2300-;- 3000'1 wrzecion, do płyt 40+50 100 

Ze amechaalzowallym 
~ 

Jednown.ecionowe 50+ 60 32 900+1000 900+1000 100 
Dwuwrzecionowe 50.;-60 32 1700.+2000 900+1000 100 

')Jest to ukres podnotzenia wrzecionalub atołu . 
1) Wymiary 1tołu dodatlowego frezarki wynos~: szerokość 350 +450 mm, dłuaolt 

800-;- 1000 mm. 
') Rozstaw wrze<:ion wyo01i 500 .;.1050 mm. 

§rednte i duże. Różnią się one 6rednicą wrzeciona (mie­
rzoną w górnym łożysku) a także wymiarami stołu, ilością 
obrotów i clę:i.arem. P onadto rozróżnia się frezarki z n o r­
m a l n ą ilością obrotów (górna granica 6000+7000 l/min) 
oraz z d u ż ą ilością obrotów. Frezarki małe mają zast<>so-
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ROZDZIAŁ Vll - MASZYNY DO OBROBKI DREWNA 

wanie głównie w faJbryoch mebli, średnie są rozpowszech­
nione w różnych zakładach, duże zaś w f a•brykach wago­
nów i stoczniach. Frezarki o dużej ilości abrotów stosowane 
są wówczas, gdy należy osiągnąć dużą gładlrość powierzchni. 

znormalizowane w ielkoki: PNID-58103. Obrabiarki do drewna 
P'rer:ark l dolnowrzecionowe ze stałym stołem: Wlelko6cl; dokład­
no8ć wykonania: P N,D-5820'3. Obrabiarki do drewna. ~rawdzanle 
dokładności. FreUir·ka z dolnym wrzecionem. 

b. Frezarki dwuwrzecionowe 1 posuwem ręcznym 

Są to frezarki, które mają wspólny stół dla dwóch wrze­
cion, poza tym budowa ich jest taka sama jak frezarek po­
przednich. Wykonywane są ze stałą i zmienną odległością 

dolDowneelonowe 

Liczba obrotów Szyb- Moc 
Wymiary gaba-

wrzeciona rytowe k<»ć nap~- Ciętar 
posu- d•w• 

l 
. 

naj- n aj- wu dłusość s zero-
mniejan wieksza kość 

l /min l /min m/min kW mm mm kG 

30()().;-4500 4500+6500 ręczny 1,5 + 2,5 700 + 950 11007 1200 250 7 450 

400075000 10000+ 1500 ręczny 1,5+2,5 800 + 950 1100·;-1200 350 + 500 
:3M0 + 4500 5000 + 7000 recz.ny 2,5+4,5 950 + 1050 1200+ 1500 4707 670 

20007 5000 8000+ 12000 ręczny 3 7 5 950 ;- 1050 1200 .;- 1500 550+ 900 
2500+3000 5000+ 6000 r~ny 3 +7,5 1200 7 1300 1300+ 1500 750+ 1000 
2500+ 3500 5000 + 8000 ręczny 3 + 4,5 17007 2500 15007 1700 650+ 900 

3000+4500 6000+10000 ręczny 6 ć 9 1500+ 2100 1200 -i- 1500 950 -i- 1350 

3000 + 4500 6000+ 8000 r~y 6 7 9 2200+ 2300 1300+ 1600 1500+ 1800 

3000 4500 ręczny 9 5700 + 7100 3300 -:- 4000 1700+1900 

30007 4500 60007 8000 6 + 24 4,5+5,5 950+ 1050 lUX) .;- 1500 1700+800 
3000+4500 6000+ 8000 6 + 24 8 +11 1800+ 2100 J20Q.q5()() 1000-;-1501' 

•) Najwi~zy rozataw wrzecion frezarłli wynoo i 1250 .;- 1350 mm, na jmniejszy roz­
ltaw 250 + 350 mm. 

•) Sę to największe wymiary płyty, najmnie jsze szerckołć. wynosi 500 m m, n~jw:t-
bza srubo6ć 100 mm. 

wrzecion. Używane są w przypadkach, gdy należy zwiększyć 
wydajność pracy l zastosować właściwe zasady obróbki 
~kierunek skrawania zgodny z kierunkiem przebiegu włókien 
w elemencie) w celu uzyskania dobrej gładkości krzywych 
powierzchni przedmiotów. Do tego celu na obu wrzecionach 
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UM lESZCZEi\IIE PRZYPISOW DO UTWORU POETYCKIEGO 
Z ODDZIELENIEM ICH LINIĄ NA CAŁĄ SZEROKOSć KOLUMNY 

Więc ich miłujmy za trud i znój, 
oni są ziemi naszej pancerzem* ... 
A ty pamiętaj, chłopczyku mój, 
że i ty kiedyś będziesz żołnierzem. 

Kornel Makuszyński 

, 

Snieżyca 
Snieg się sypie wołochaty*, 
Sypie, sypie biały 
I rozściela srebrne płaty, 
Snieg się sypie, śnieg kosmaty 
Z nieb szarej powały*. 

Łabędzimi przykrył szaty, 
Zasp bujną lawiną*, 
Pola, drogi, drzewa, chaty, 
Krzywe płoty, grzęd rabaty*­
Puszystą pierzyną. 

Kożuch siwy, przebogaty 
W działa niska strzecha 
I z komina dymi w światy, 
Niby kłakiem modrej waty, 
W wiatr, co dmie jak z miecha. 

Leopold Staff 

P a nil e r z - tu: osłona, obrona. 
W o ł o c h a t y - miękki, puszysty. 
P o w a l a - pułap, sufit. 
L a w i n a - masy śniegu spadające z gór. 
Rab a t Y - (!ługle, wąskle grząd·~l kwia.towe. 
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ROZNE WIELKOSCI ODSTĘPOW ODDZIELAJĄCYCH PRZYPISY 
OD TEKSTU 

DZIAL I -TECHNOLOGIA DREWNA 

materiałów .produkowanych z drewna, ściślej wytworów pa­
pierniczych i tworzyw sztucmych z wypełniaczami lub two­
rzyw warstwowych. 
Materiały te powstają przez rozwłóknianie surowca, me­

chaniczną obróbkę, dodanie kleju do miazgi · (tzw. zaklejanie 
miazgi), c;>sadzanie na sicie zawiesiey włókien w wodzie, od­
wadnianie i spilśnianie wstęgi miazgi, suszenie l wykańcza­
nie arkuszy. 
Płyty pilśniowe należą do materiałów izolacyjnych, izola­

cyjno-okładzinowych lub pomocniczo-konstrukcyjnych (wy­
pełniających). Stosowane są w budownictwie i różnych 
gałęziach przemysłu, najczęściej w połączeniu z innymi ma­
teriałami. 

W Polsce .płyty klasyfikuje się wg_ PN-53/B-22120; noszą 
on prawie chronioną nazwę Alpex. •) 

2. Klasyflkaeja 

Podstawą klasyfikacji i wykładnikiem właściwości tech · 
nicmych płyt pilśniowych jest przede wszystkim ich ciężar 
właściwy, zależny od stosowanego sposobu produkcji płyt. 
Rozróżnia się: płyty p o r o w a t e, otrzymywane w wy­
niku suszenia miazgi w suszarni rolkowej oraz p ł y ty 
t w a r d e otrzymywane jako rezultat suszenia i prasowania 
miazgi w prasie hydraulicznej. 

Wg PN-53/B-22120 płyty dzielą się na porowate o clężarze 
właściwym 200-7-320 kG/m3 i - twa·l'de, o ciężarze właści­
wym 800+1100 kG/ma. Dotychczas (1955 r.) wy!bwarzamy tył­
ko te dwa rodzaje płyt. 

Na podstawie norm zagranicznych (radzieckiej GOST 
4598-49, angdelskiej B. s. 1142 : 1953, niemieckiej DIN 62350) 
i innych danych, płyty pilśniowe można podzielić ha: 

a) superporowate (ciężar właściwy 60-7-80 kG/m'), b) po­
rowate, c) ścienne (izolacyjno-okładzinowe), d) · półtwarde, 
e) twarde, f) bardzo twarde (ciężar właściwy 1100+1300 kG/ 
/m1) g) mineralno-pilśniowe. 
Płyty rodzajów a · i ! zaliczamy do specjalnych; do nich 

należą także płyty innych rodzajów, jeżeli zostają poddane 
(w zakładzie wytwórczym) dodatkowej obróbce ulepszającej. 

o b r 6 b k a u l e p s z aj ą c a może obejmować następują­
ce procesy - n a s y c e n i e p ł y t substancjami hydrofobo­
wymi, uodporniającymi na zagrzybienie, zabezpieczającymi 
przed owadami, ogniem, - p o w lek a n i e substancjami 

•) w Innych językach materiały te mają · naStt:PUJ~tCe nazwy: 
(ang). - fibreboards; tr. - panneaux en fibre de bot.; niem. -
Holzta-ser'Platten; roz. - drewiesn~wołoknlstyje pUty: wł. - pan­
nelli d l fibra d i legno. 
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ROZDZIAł... X - Pł...YTY PlLSNIOWE 

Własności mechaniczne płyt wzrastają liniowo z ciężarem 
właściwym. Ze zwiększeniem wilgotności płyt wytrzymałość 
ich maleje. Wytrzymałość płyt porowatych, stosunkowo nie­
znaczna, jest zupełnie dostateczna do spełnienia zadań izo­
lacyjno-okładzinowych. Wytrzymałość płyt twardych na zgi­
nanie jest mniejsza niż drewna (rzadko przekracza połow~ 
wytrzymałości na zginanie drewna sosny). Wytrzymałość płyt 
na rozciąganie jest również znacznie mniejsza od wytrzy­
małości drewna na rozciąganie w kierunku równoległym do 
włókien. Płyty przewyższają jednak drewno wytrzymałością 
przy działaniu sił prostopadle do włókien i wyrównaniem 
wytrzymałości we wszystkich kierunkach w płaszczytnie 
płyty. Natomiast wytrzymałość płyt na rozciąganie w kie­
runku prostopadłym do płaszczyzny płyty, zwłaszcza w pły­
tach gorszej jakości, nie jest wielka, co w pewnych przy­
padkach może się ujawnić skłonnością do rozwarstwiania 
się arkuszy. Obawa ta nie zachodzi przy płytach dobrej .ja­
kości. 

Obok wytrzymałości duże znaczenie ma t w a r d o ś ć 
i ś c i e r a l n o ś ć. Zwykle płyty twarde mają większą twar­
dość niż drewno twardych gatunków, jak bukowe i dębowe, 
a płyty bardzo twarde są jeszcze twardsze. ścieralność płyt 
twardych jest w przybliżeniu równa ścieralności drewna so­
snowego, a ścieralność płyt bardzo twardych jest mniejsza 
i odpowiada w przybliżeniu ścieralności drewna bukowego. 
Zarówno znaczna twardość, jak i niewielka ścreralność płyt 
mają duże znaczenie przy stosowaniu ich w przemyśle ma­
szynowym i budowy taboru. Płyty pilśniowe twarde są za­
tem materiałem o znacznej twardości, sprężystym, giętkim, 
o dość znacznej i równomiernej wytrzymałości w płaszczyt­
nie arkuszy. 
Zależnie od nasiąkliwości, wytrzymałości i właściwości ze­

wnętrznych płyt pilśniowych wyt warzanych w kraju usta­
lono w PN-53/B-22120 trzy klasy jakości płyt porowatych 
i cztery klasy płyt twardych. Wi~kszość produkcji przypada 
na klasy I i II. l) 

4. Cechy technologiczne 

Płyty pilśniowe nadają się do obróbki skrawaniem i pla­
stycznej, łączenia i do obróbki wykańczającej powierzchni. 

a . O b rób k a płyt s kra w a n i e m (piłowanie, stru­
ganie, frezowanie, wiercenie, dłutowanie, toczenie, szl!ifowa­
nie) daje się wykonywać z łatwością ze względu na jedno­
rodność budowy płyt, duże wymiary arkuszy i stałą ich gru­
bość. Korzystna jest również gładkość powierzchni prawej 
strony płyt, nie wymagającej strugania. Przy obróbce skra-

1) Planuje sio: (l.US5 r .) nowellza<:ję PN w celu jej upros-zczenia. 

4'15 
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BN-76/7440- 03 

UMIESZCZENIE ILUSTRACJI ZWIĄZANEJ Z TEKSTEM 

GUMA l WYROBY GUMOWE Z KAUCZUKOW SUC HYCH 

w~errzchnię porowatą) oraz przemywa lekką benzyną dla usu­
nięcia smarów, olejów itp. Następnie powleka się je klejem 
ebon!'toWYtn, pa jego wyschmęciu nakłada 2+5 mm war­
stwę rru~szanki ebonitowej, a na nią warstwę mieszan)ti 
gumowej, po czym wyroby wulkanizuje się, najczęściej w 
formach. · . . · 

Dla wzmocnie nia połączenia wykonuje się w metalu rowki 
np. o przekroju .trapezowym (rys. 32), które po oczyszcze­
niu, posmarowaniu klejem i wysuszeniu wypełnia się mie­
szanką ebonitową. Czasem między war­
stwy z mieszanek ebonitowych i gu­
mowych daje się cienką warstwę mie" 
szanki gumowej ·o małej zawartości 
siarki lub bez niej, która wiąże siarkę 
dy1undującą . z ebonitu do mieszanki 
gumowej. Za pomocą ebonitu można 
łączyć ~urnę z wię'kszośoią mętali z wy­
jątkiem miedzi i niektórych mosią­
dzów. Wytrzymałość n a rozciąganic 
otrzymanego za pomocą ebonitu połą­
czenia gumy i metali waha się w za­
leżności od składu chemicznego ebo­
nitów w granicach 30+40 kG/cm2• Wy-

Rys. 32. Trapezowe 
rowki na obręczy 
ogumlenia .pełnego 
dla. wzmocnienia po­
łączenia guma-metal 
za pomocą ebonitu 

trzymałoś/: ta spada po przekroczeniu 60°C i wynosi przy 
100°C Ok. 9 kG/cm2, a wzrasta przy Obniżaniu temperatury 
i .np. przy ~0°C wynosi ok. 200 k:G/cm2• 

2. Ł ą c z e n i e g u m y z m e t a l a m i p r z e z . m o­
s i ą d z o w a n i e polega na po mosiądzowaniu czystej po­
wierzchni metalu, posmarowaniu jej i łączonej powierzchai 
mieszanki gumowej roztworem tej mieszanki w lotnym roz­
puszczalniku, p o którego odparowaniu łączy się metal z mie­
szanką gumową i wulkanizuje, najczęściej, W formach. 
Wytrzymałość na rozciąganie połączeń guma-metal wy­

konanych omawianą metodą dochodzi do 70+90 ·k'G/cmz. Za­
leży ona zarówno od składu chemicznego mosiądzu, jak rów­
nież od m1eszanlk'i gumowej. Zawartość miedzi w mosiądru 
powinna wynosić 60+ 750/o, cynku 40+250/o, ołowiu nie wię­
cej niż 0,50/o, a cyny max 0,1°/o. 

Im · jest twardsza guma, cym większa wytrzymałość po­
łączenia. Duży wpływ na wytrzymałość wywierają użyte 
w mieszance przyspieszacze. 

3. Vą c z e n i e g u m y z m e t a l a m i z a p o m o c ą 
różny c h kle j ów. 

Z klejów stosowanych do łączenia gumy z metalami na­
leży przede wszystkim wymienić kleje wykonane z 

l) t ermopTenów czyli cyklokauczuków, otrzymywanych 
z kauczuków natura'lnych przez działanie na nie w temp. 
ok. 80+140°C kwasu siarkowego, kwa~ów arylosu:lfonowych 
lub ich pochodnych. 

587 



BN -7617 440-03 

UMIESZCZENIE ILUSTRACJI WRAZ Z PODPISEM 

PRZEKRACZAJĄCEJ f WYSOKOSCI KOLUMNY 

BEZ UZUPEŁNIENIA KOLUMNY T.EKSTEM ZASADNICZYM 

DZIAŁ I - TECHNOLOGIA DRJ:WNA 

4 

Rys. 7. Tarczówka poprzeczna z poziomym wychylnym ramieniem: 
J - wYChylne rami«: z wrzecionem 1 ciętarem wyważającym, J -
silnik napędowy sprzężony z walem napędowym, 3 - urZI!dzenie ml­
mOŚl'.odowe do napinania ·pasa, 4 - pedał do podnoti'Zenla ramienl.a 
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BN -76/7440-03 

UMIESZCZENIE ILUSTRACJI POPRZECZNYCH CAŁOKOLUMNOWYCH 
NA KOLUMNIE PARZYSTEJ I NIEPARZYSTEJ 

DZIAL l - TECHNOLOGIA DREWNA 
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BN -76/7440-03 

UMIESZCZENIE ILUSTRACJI W TEKŚCIE W ŚRODKU K OLUMNY 
Z ZACHOWANIEM MINIMALNEJ ILOŚCI WIERSZY 

OD GORY ILUSTRACJI I OD DOŁU IL USTRACJI 
oraz 

UMIESZCZENIE ILUSTRACJI W TEKŚCIE W śRODKU KOLUMNY 
Z ZACHOWANIEM WIĘKSZEGO ODSTĘPU 

POMIĘDZY PODPISEM A TEKSTEM NIZ POMIĘDZY 

PODPISEM A ILUSTRACJĄ 
oraz 

UMIESZCZENIE ILUSTRACJI W TEKSCIE W śRODKU KOLUMNY 
Z ZACHOWANIEM ODSTĘPOW OD TEKSTU 

R0WNYCH OKOŁO l WIERSZA SKŁADU PODSTA W OWEGO 

ROZDZIAL VI - NARZĘDZIA DO OBBOBKI DREWN A 

Dalszy podział następuje wedrug kształtu ostrza. Wymiary 
charakterystyczne: szerokość ostrza ·B mm, długość części 
dłuta do obsady l mm, grubość od stro~;~y ost rza s mm, kąt 
ostrza. D,,1ta otrzymują zbieżność w kierunku od ostrza do 

CLC:i ===:ll>1=====-

b) 

c) 

/ 

> 

) 

g) 
c::s; 

D 

~ 
d) ~ 
...-e!!!~g~~ 

-ff~~·38~ 

c2::~ ~~t:===-~ ~ 
Rys. 6. Dłuta ręczne (Tabl. Ill): a) dkita sbOiarslde plukle, b) tło· 
bal< , c) dłuta do zawias, d) dUubak, e) przysiek, f) 'dłuto korytkowe, 

g) żłobak kołodziejski, h) dłuta rzetblaralde 

obsady l : 100. Dłuta stolarskie mają chwyt :~:bieżny (spicza­
sty) zaciynający się kołnierzem, na którym osadza s'l.ę drew­
nianą rekojeść. Dłuta ciesielskie są grubsze i dłutsze od dłut 
stolarskich. Chwyty dłut ciesielskiich są spiczaste h.tb tu­
lejkowe; te ostatnie mają znacznie wfęlc.s1ut wytrzymałość. 
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UM.IESZCZENIE ILUSTRACJI W TEKSCIE 
W ŚRODKU KOLUMNY DWUŁAMOWEJ Z ZACHOWANIEM 

ł ... AMANIA TEKSTU PRZEZ ILUSTRACJĘ W OBYDWU LAMACH 

BSI ustala plan działania 

Od tego momentu BSI objął roi~:, gdyż 
w zależności od tempa prac nad zmianą 
norm na system metryczny , mogła na­
stąpić · ~lana w prodUkcji przemysłu 
brytyjskiego. 
Pierwszorzędnym zagadnieniem było 

podj4lele decyzJI, które z !stnlejllcYCh 
łOOO norm należy znoweUzować w pierw­
szej kolejnoicl. Zadecydowano, że na­
leży r<npoCZąć przejście na system me­
tryczny w dziedzinie projektowania, su­
rowców l półfabrykatów, narzędzi po­
m iarowych, tnących l u:r.tałtowników. 
W wyniku anaUzy okazało się, że Jest aż 
1.00 norm, które wymaga.Ją prioryte tu. 
Chociaż pociwallny pod syetem metry­

cmy w Wiet'kiłlj BrytanU położył rząd, 
a B6I ~ł oficjalnie zach4lc:DDY do 
podjęcia odpowiednich prac, · to jednak 
liimiało wiele luk 1 nledomówie6 po­
między prJJemysłem a oetatecmym użyt­
kown:lldem w sprawie całelgo systemu, 
nlez:roz:umlałego dla ~rZeroklego społe-

~l<towani• i rozwój 

Planowanie produkcji 

lbtateczne t.,.".ing zmian podslawowr;dl w : 

stwach t:rzemyslu ma sznowego. Grupa 
Robocza do Spraw Plan·owania BSI przy­
gotowała harmonogram działania dla 
t ego przemysłu w dok umencle PD Sł24 
(lip iec 1968 r .) pt. " Zas tosowanie syste­
m-u metryc:Z.lll!J~o w przemyśle maszy­
nowym. Program podstawowy 1 wyty­
czne". 

Rys. 1 pokazuje sukcesywne przeJście 
przemysłu maszynowego na system me­
tryczny w okresie 10 lat. Kolejne :a pro­
gramy opublikowane w 1989 r. obejmo­
wały : 
l) przemysł elektrotechniczny - doku­

m ent PD 6ł27 ."Adaptacja sylitemu 
metrycznego w przemyile elektro­
technicznym. Sprawozdanie, program 
podstawy l wytyczne", 

2) przemysł Btoc:r.nlowy - dokument PD 
8f30 "Ad&ptacja systemu metryczne­
go w przemyŚle stoczniowym. Spra­
wozdanie, pri:>gram podsta!wowy l wy­
tyczne". 

Diagramy prac obU tych przemysłów 
były w . pełni zsynchronl2:owane w czule 

~ a<f1S poaąii<OWIJ zmian 
~ do25jl, 

Rys. 1. Adaptacja systemu r;netrycmego w przemyśle maszynowym - procram 

czeństwa. I tu włamte była wielita ro­
la BSI, :który przez najbliższe la.ta .miał 
klerowiĆ tą machiną, dopilnować reali­
zacji planu przejścia na nowy system 
w pocczegółnych plę:r.taeh przemysłu 
oraz uświadomić llrobnym producentom 
ł azeroklej grupie odbiorc6w Jakle są 
korzyści płynące ze :r.mlany oraz przed­
stawić łatwość posługiwa-nia się syste­
mem metrycznym. , 

Pnej6cle na system metryczny łączyło 
się ściśle z zaakceptowanlem Międzyna­
rodowego Układu Jednostek Miar~ tzw. 
Systemu SI. Kaml~m millonowym było 
opublikowanie w grudniu 1966 r . pr.zez 
BSI puł!llkacJi "The use of SI · unltll" 
(Sta.owanie Jednostek SI). Ze zrozum la­
łyeh względów pubUkacja ta rozeiiZła 

, się bardzo szybko w nakładzie 100 000 
egzeQ1plarzy. Publlk.ację wznowiono w 
kwietniu 1967 r. l styczniu 1989 r . . Ak­
tualne wznowienie o znakach PD zosta­
ło opublikowane w kwietniu 19'12 r . 
WychOdząc z rzeczywistych potrzeb 

Edecydowano, że w Jlerwszej kolejnoł­
cl nal~y wprowadz norm&llzacJę we­
dłUC systemu metrycznego w przemyś­
le. maszynowym, gdyt on dostucza ma­
terlaly, narzędzia l oprzyrządowanie do 
innych pZ..zemyslów. Po dokonaniu an­
kletyzaclł w ponad 1500 przedslęblor-

32 Normaliacja 10118115 

z ustalonym programem dla przemysłu 
maszynowego. Na 1975 r. przewidywano 
we wsżyatklch przemysiach 75'/t produk­
cji wg systemu metrycznego (rys. :a, 
rys. S). 

Rów.nle ważną l trudną dziec!:r.ln4 prze­
mysłu, który mial przej6ć na system 
me11ryczny, był przemysł budowlany. Ju:t 
w 1985 r . Rada Wydziału Budowlanęro 
BSI powołała zespól specjałlstów, który 
po ko naultacj l z ponad 200 firmami bu­
a owlanymi przygotował odpowiedni har­
mono.~~:ram przejścia na system metry- . 
czn y l w lutym 1967 r . opubl:lkował do­
kument PD 6030 ,,Program przejścia na 
system metryczny w ptzemyśle bUdow­
h~onym'' oraz dokument P1> 8031 "Sto­
sowanie systemu metrycznego w kon­
s t rukcjach budowlanych". 

Propagowanie systemu metrycmego 
przez BSI 
Niezależnie od prowadzenia zasadni­

czych prac normalizacyjnych, BSI pod­
jął szeroką ka-mpanię · 1nformaeyjną l 

. szkoleniową na temat · systemu metry­
eznego. O wielkości tej akcj l łwladczy 
fakt, że do 11170 r. BSI zorcllnl~wał 
~ao wykład~ w terenie, 
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Tabela XIV. ~- olmablaNk SP 

Oznacunie typu l SP-02 l SP-o8 l SP·l5 

Doit wneclon 8 10 
6 

9 
Wymiary 110 X 420 X 480 270 X 900 X 110 210x 900x 11 

Odleldołć między wrzecionami 100 210 340 

Średnica mi1y 80 150 2~ 

Maksymalna 6rednica 
tarczy obrabianej 20 80 150 

Gwint na wrzecionie M8 x 1,25 M14 x2 M20 x2,5 

Szybkość obrotów walu 80 
ldówneao obr/min 233 120 120 

270 
od 50 Szybko6ć obrotów 400 od22 

wrzeciona obr/min 
630 do450 do430 

Szybko6ć obrotów odlOO od 57 
rnimo6rodu obr/min 186 do225 c:o 170 

Najwiękeza dluaoit toru wodzika 20 70 90 

reduktor od pasy klinowe pasylelinowe 
Rodzajnapędu eiłnilta od od 

eldaryczneao silnika ei!nilia 

Silnik moc: kW 0,25 0,52 0,52 
IZ}'bko'ć obrotu obr/min 1400 1400 1400 

-~-- --~------ ----~ -~ -~ ... 

l SP-20 l 
6 

9 
280X 112 X 11 

450 

400 

200 

M24 x3 

52 

od20 

do150 

od36 

do80 

160 

pasy płaekie 
od 

silnika 

0,8 
1500 

---------

SP-~ 

3 
9 

350x Uo x 12 

1050 

600 

350 

M27x3 

25 
5o 

od 15 

do 96 

od 18 

do 94 

200 
---

paay klinowe 
od 

ailruka 

1.2 
960 

~-- ---
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Tabela J. GospodareM l tec!mleme konyłcł olilWiiDe pny stosowaniu drewna wantwoweco :a 
2 

całkowite wyeliminowanie cennych,deficytowych gatunków drewna (zwłaaz- -
zast:~pienie cenniejszych gatun-

cza importowanych egzotycznych) l 

łtów drewna gatunkami tr.niej 
umieszczenie cennych deficytowych gatunków drewna tylko w wantwach cennymi 
-~ych, tj. widocznych lub nardonych na działanie najwyiszych 
naprętefl 2 

tl 
t! 
~ 
~ ... ... 

wycięcie z gonzych sortymentów drewna miej a c wadliwychi ich odrzucenie 3 

Obnitenie zastąpienie cenniejszych aorty- rozmieszczenie miejsc wadliwych t alt, by nie tworzyły niebezpiecznych situ-wymagań w mentów drewna aortym:ntami pieli; umieszczenie cenniejazych sonymentów drewna tylłto • wantwach odnicsieniu do mnieJ cennymi 7.e'IO'Ilętrznycb tj. widocznych lub naraionych na działanie naiwyżazych na-l altości i ilości 
rurowca drzew- pręteń ł 

n ego 
po~zenenle drewna warstwowego poza średnicą utytego surowca olr:rułego 5 

użycie suro-;\·on, które8o wymiary 
posrublenie wustw, drewna poza średnicę utytego aurowca okrąg. 6 są mniejs:r:e od wymiarów uzys-

kanego dre9."n8 11'atatwowego 
wydłldl!nie drewna wantw. poza dłu&ość u:l;ytego surowca obv. 7 

l 

~ 

l ... 
11> 

zutytM•anie spalanych dot4d odpadów fornirowych 8 
utycie odpadów .tn...wnych 

Zldytł:owanie spalanych dot4d zrzynów l opołów tartaeznych 9 
~ 
~ 

~ --

p~lesscnle l ułatwienie proc:csu suazenia i puuwania przez-poddawanie 
~ zabieaom drewna jesKZe nie •klejonego, a więc drewna o mniejszych 

uda.konalenie stooowanych do- W)'loiarac:h 10 
tąd procetów J)l"odukcyjnych 

przyq.leszenie i ułatwienie procesu if.pregnacji drewna przez zmniejaze-
U a prawnienie Diewymiarówdrewnalub 'lł'ytonanie anal.iltów 11 

metod ' produlr.cji latawienie odd%ielnycb brył drewna o proetoqtnym przekroju w bard%o 
.,prowadzenie nowych cloelrD- sztywne elementy o tó:l:l!.ych profilach 12 
nalazycbptoeeiÓW technoloaics-

t1l'onleiLie ela>:aenrbw zaUzy11'lonych o bardu> "YYokłej sztyWności i wy-nych 
trzymatoki 13 
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BN-7617440-03 

UMIESZCZENIE CZĘSCI TABELI NA NASTĘPNEJ KOLUMNIE 
Z ZACHOWANIEM POWTORZENIA GŁOWKI TABELI 

DZIAł. J.1I - TECHNOLOGIA TWORZYW SZTUCZNYCH 

Taw.ela IV. Wally pruowanla. Ich PI'SJ'CSJ'IIJ' t ..-o•J' uawaala 
lila CIOesyw wnaoatwarduiDJ'ch teDoloW)'Cb i .-Jkowyclll 

WYSJ4d W'fpraaki Pl'ZJPUJ~aln., pr. yczyny l Sposób poprawienia z-dami poo.ntawanla błędu 

~Ie napo- zbyt krótki czas prasowania pn.edłutyć czas prasowania 
wiencbni . 

wypruka zawiera powietru 
lubpzy 

wolniej zamykać formę odgazo-
wać formę przez krótltl~ ocwar-
ci., jej zaraz po pie:rwazym zam-
knieci u 
podcrzać tłoczywo pncd pra-
wanlem 

tłoczywo pochłonęło wocle PGC!arzać tłoczywo przed pra-
tnkuu:k prubywania w •ro- aowaniem 
dowiaku wiJaotnym 

forma zbyt 11oqca obnityć temperaturę formy 

niedootat<czne ciśnienie zwiębzyć naci1k prasy lub :tWi~-
pta~nia bzyć szarię tłoczywa w przypad-

ku formy wielollniazdowej 

forma u zimna podwyższyć temperarurę formy 

tł~ jeat zbyt a pulchni~ tłoczywo tabletkować 
ne, un. te zawiera zbyt du-
to pOWietrza (ma bardzo 

'~ obletołć pozom4) 

nierówny rozkład tempera- poprawić lln4dzenie ogrzewcze 
rury w formie parowelub elektryczne 

wypraska ma ścianki nie- tłoczywo tabletkować tłoczy-

równej grubości wo pOdarzewać przed praaowa-
niem obnityć temperaturę pra-
aowania 

Wypr11łka poro-
-ta wzdlui linii 

tłoczywo źle płynie prasować tłoczywo o wi~ltsuj 
plaacyczności pratoWania 

qbka 

niedoltateczae ci•nienie zwiększyć nacisk prasy 
powoduje urward7anie . obnityć temperaturę formy 

forma zamyk~n~ zbyt po- zwiększyć szybkość zamykania, 
woli powoduje przcdwczn- podgrzać tłoczywo przed praso-
ne utwardzanie waniem 

50ł 
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Tabela IV. Ciął dalRJ' 

Wyal4d wypraski l 
:a wadami 

Przypuszczalne przyczyny 
poWlitania błedu l Spoeób poprawienia 

zbyt silnie za!adowapa for• ladować do formy odpowied-
ma uniemotliwia odgazo- ni4 ilość tłoczywa lub odauo-
wanie tłoczywa wywać j' po zamltni~u 

Wyal'd wypraski niedostateczna ilość tłoczy- dopełnić ilość tłoczywa 
jak w punkcie w a 
poprzednim, ale 
powierzchnia pu-
rowata duto forma zamltni~a zbyt szyb· zamykać form~ wolniej zezwa-
wieka za lto w:vrzuca tłoczywo na łając tloezywu prawidłowo 

~trz przed aprasowa- uplastycznić się i wypełnić for-
niem · mę 

forma umo21iwia za duzy w przypadku zbyt du:teso luzu 
wyciek tłoczywa tniędzy stemplem i matz:vcą 

należy formę poprawić prasować 
tłoczywo o mniejszej plastycz-
ności prasowniczej 
ładować zwiękłzor.• porcję tło-
czywa do forrny 

Wypraska od· wyprask~ niedostatecznie przedłutyć czas utwardzania, 
ltształca si~ po utwardzona jeteli temperarura jest za niska 
wyprasowaniu podwyższyć ją 

tłoczywo pochłon~o wilgoć podarzać tłoczywo przed pra-
• owaniem 

nadtniar środka smarującego 
wywołuje plastyfilta~ję tło-
czy w a 

nie uzywać Uodków 
cych 

smaraj.-

Wypraska przy- tt.mperarura jest za wysolta obni;iyć temperaturę 
ltleja się do for- i tywica nie mate wypłynąć 
my na powierzchni~ wypraski, 

aby j4 pokryć (dla tłoczywa 
z wypełniaczem mineralnym) 

forma pokryta środkiem oczyścić i wypolerować powierz· 
smarującym niec-~ystym lub chnię formy 
tlo:-zywem uprzednio pra• 
sowanym; tłoczywo feno-
!owe przyklej a się do 
ścianek formy po · prasowa· 
niu octanu celulozy, je!ell 
forma nie jest chromo· 
wana 
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