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l . WSTĘP 2. METODY OZNACZANIA 

1.1. Przedmiot normy . Przedmiotem no rmy jest me­
toda oznaczania lacku farb typograficznych i oft'seto­
wych za pomocą aparatu Thwing-Aibert obejmująca: 

2.1. Aparatura. Aparat do pomiaru tacku T hwing­
-Aibert, typ B-45 wg rys. l i 2. W skład apara tu 
wchodzą: 

a) oznaczame lack u , 
b) oznaczanie zmian y tac ku w zależności od czasu. a) walec pomiarowy l, 

1.2. Określenia. Tack jest to siła niezbędna do roz­
rywania warstwy fa rby o określonej grubości w sta­
łych warunkach temperatury i prędkości obrotów 
walców. 

b) walec rozprowadzający 2; powierzchn ie obu wa l­
ców są wykonane z gumy. 

c) walec napędza ny 3 , mos iężny, 

R ys. l . Aparat do pomiaru lac ku Thwing-Aibe n - widok 1 pr7.odu 

Zgłoszona przez Zjednoczenie Przemysłu T worzyw i Farb 
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora ZPTiF dnia 9 wrześn ia 1980 r. 

jako norma obowiązująca od dnia 1 lipca 1981 r . 
(Dz. Norm. i Miar nr 3/ 1981 poz. 15) 
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Rys. 2. Apa rat d o pomia ru tack u T h wing-Albert - wid ok z t ył u 

d) układ pomia rowy złożony z 
- dźwigni wahadłowej , któ rej belka 4 jest wyska­

lowana w jednostkach Thwing-Albert (T A); na pra wym 
końcu belki naniesio ne są kresy nasta wcze - zera , 

- płytki 5 z przezroczystego tworzywa sztucznego 
z naniesioną kresą nastawczą - zera, 

- c i ążarka ś li zgowego 6, 
e) uchwyt nasta wczy liczby obro tów wa lcó w 7, 
f) d rążek dźwigni blokującej 8, 
g) wyłączni k silnika 9, 
h) pok rętło ręcznego obracania walcó w 10, znajdu­

jące się w obudo wie, któ ra po winna być o puszczona 
przed włączen iem silnika , 

i) uk ład te rmos ta tujący , w któ rego skład wchodzą 

termosta t 11 , 
- wyłączni k termosta tu 12, 
- pokrę tł o nastawcze 13, 
- term o metr 14 wyska lowa ny w °F , 
j) po krętł o wstępnego zerowania 15. 

2.2. Dodatkowe wyposażenie. Ka li browany dozownik 
umożliwiaj ący dokładne odmierzenie l cm 3 farby. 

2.3. Instalo wanie i obsługa aparatu. Insta lo wanie 
i obsługa przy rządu powinny być zgod ne z i n s tr ukcją 

obsług i wyda ną przez producenta . 
2.4. Przygotowanie aparatu do badań 
2.4.1. Postanowienia ogólne. Przed przystąpien i em 

do oznaczań włączyć ogrzewanie termosta tu wyłączni ­

kiem 12 i pokrętłem 13, nastawić tem pe raturę po mia ru 
32,2°C (90° F). j eśl i w norm ie p rzedmiotowej n ie poda-· 
no inaczej. 

2.4.2. Termosta towanie. W przypadk u gd y przerwa 
między oznaczania mi przekracza l h , a para t na l eży 

wytermosta tować. Obniżyć wa lec l i zwolnić walec 2 

ta k, aby oba wa lce opie rały się o walec 3. Uchwytem 7 
nast a wi ć liczbę obrotów wa lców na 400 o br/ min i włą­

czyć siln ik wyłącznikiem 9. Po upływ ie 15 min a pa rat 
wyłączyć. Następn i e nałożyć około l cm 3 fa rby NV na 
walec 2 łub farby V na walec / , wstępnie rozprowad zić 

ją na walcach przez 15 s, ręcznie obracając pokręt­

ł em 10, po czym opuścić obudowę pokrę tła, włączyć 

silnik i rozprowadzić farbę w ciągu l min . Apa ra t 
wyłączyć , umyć walce i włączyć po nownie na 15 min. 

2.4.3. Zerowanie. A para t nal eży wyzerować przy 
pręd kościach obrotowych walców 400, 800 i 1200 obr/ 
/ min: 

- nastawić liczbę obro tó w walców na 400 obr/ min 
za pomocą uchwytu 7, włączyć silnik, zwoln ić belkę 4 
dźwigni przez przesunięcie drążka 8 w lewo i spraw­
dzić, czy środkowa kresa na·stawcza belki po krywa się 

z kresą nastawczą płytki 5; jeśli kresy nastawcze nie 
tworzą jednej linii , po no wnie włączyć a para t i wyłą­

czyć po usta leniu się zera , tj. pokrycia się kres nastaw­
czych belk i i płytki , 

- na stawić lic zbę obro tów wa lcó w na 800 o br/min 
uchwytem 7, włączyć ' silnik i przesuwać ciężarek śli z­

gowy 6 po belce do momentu usta lenia s ię zera; wynik 
zerowania odczytać na ska li w miejscu, gdzie znajduje 
s i ę ci ężarek z dokładn ości ą 0 ,2 jednostek T hwing­
.-A lbert i zan otować , 

- nastawić li czbę o brotów walców na 1200 obr/ min 
i dalej postępować jak p rzy prędkości 800 obr/ mi n. 
Po krętła wstępnego zerowania 16 na l eży używać 

tylko w przypadku n iemożliwości uzyskania zera 
w ww. sposó b. 

2.5. Wykonanie oznaczania tacku farb nie zawiera­
jących lotnych rozpuszczalników. l cm 3 fa rby nie za­
wie rającej pęche rzyków po wietrza nałożyć na walec 
rozp rowadzający 2 dozownik iem wg 2.2 i wstępnie 

rozprowad zić na walcach w ciągu 15 s, obracając ręcz­
nic pok rętło 10. Następnie opuśc ić obudowę pok rętła, 

na s tawić l i czbę o brotów walców na 400 obr/ min, 
włączyć silnik i rozprowadzać farbę przez l min . Po 
upływ ie tego cza su apa ra t wyłączyć, n astawić liczbę 

obro tó w wa lców ok reś loną w normie przedmio to ­
wej , po nownie włączyć aparat , przesunąć ciężarek 



BN-80/7469-23 3 

ś lizgowy na przewidywa ną wartość tacku, zwolnić 

dźwign,ię i sprawdzić , czy kresy nastawcze belki i płytki 
tworzą jedną linię . Zmieniając położenie ciążarka d o ­
prowad zić do zrównoważenia się belki w czasie nie 
dłuższym niż 30 s. 
Wartość lack u·: badanej farby odczytać na ska li 

w miejscu, gd zie znajduje s ię ciężarek ś lizgowy i odjąć 

od niej wynik uzyskany przy zerowaniu wg 2.4.3 dla 
tej samej liczby obrotów walców. 

2.6. Wykonanie oznaczania tacku farb zawierających 

lotne rozpuszczalniki - wg 2.5 , z tym że farbę należy 

nanieść na walec pomiarowy J. W przypadku farb ma­
zis tych rozprowadzić je przy 1200 obr/min, farb pół­
ciekłych przy 800 o br/min i zrównoważyć belkę w cza­
sie nie dłuższym niż 20 s. 

2.7. Wynik. Za wynik na leży przyjąć ś redn ią ary t­
metyczną co najmn iej dwóch równoległych oznaczań 

różniących się między sobą nie więcej niż o 0 ,2 j ednost­
ki Thwing-Albert i podać go z tą samą dokładnością. 

Przy wyniku podać temperaturę pom iaru w °C, licz­
bę obrotów walców, przy której wykonywano oznacza­
nie i rodzaj farby, stosując sy mbole literowe: 

L 
M 
H 

NV 
V 

400 obr/min, 
800 o br/min, 

1200 obr/ min, 
farba nie zawie ra lotnych rozpuszczalników, 
farba zawiera lotne rozpuszczalniki. 

Przykład podawani a wyniku: 
tack farby - 30,4 TA , 32,2°C, MNV. 

2.8. Oznaczanie zmiany tacku w z!lleżności od czasu 

2.8.1. Zakres stosowania metody. Metodę stosuje s ię 

do oznaczania stabilności na maszynie głównie farb 
za wie rających lotne rozpuszczalniki. M eto d a przezna­
czona jes t do ce lów badawczych i rozjemczych. Ozna­
czanie należy ta kże wykonywać na żądanie o dbio rcy. 

2.8.2. Zasada oznaczania po lega na pomiarze tacku 
przy stałej pręd kośc i obrotów walców w wybranych 
ods tępach czasu, a następnie o bliczeniu zmiany war­
tości tack u w określonym przedziale czasu. 

2.8.3. Wytyczne ogólne. J eżc li w normie przed mio­
to wej ni e posta nawia się inaczej, oznaczanie tacku 
w za l eżności od czasu na leży wyk o nywać w jednom i­
nutowych odstępach i prowadzić do mo mentu , gd y 
wzrastająca wa rtość ta ck u ulegnie zmniejszeniu. 

2.8.4. Wykonanie oznaczania - wg 2.6, z tym że 

oznacza nie należy prowadzić w dal szym ciągu równo­
ważąc belkę apa ratu w jednominutowych odstępach . 

Oznacza nie zakończyć , gdy wartość tacku , ot rzymana 
z kolejnego pomiaru , będzie mniejsza od po przedniej. 

Wyniki oznaczań zestawić w postaci tabela r ycznej : 

Czas. min 

l l' 6 7 3 l 4 5 

T ack. TA 

8 

Następn i e zaleca s 1 ę, na podstawie ot rzymanych wy­
ników, sporząd zi ć wykres zależności tacku od czasu 
od kładając na osi rzędnych poszczególne wartości 

lacku w jednostkach Thwing-A lbert, a na o si odc ięt ych 

. czas w minutach . W yk resy należy wykonać na papierze 
milimetrowym w skali : 

·i mm - 0 ,2 T A, 
l mm - 0 , 1 m in. 
Przy kład wykresu za l eżnośc i tack u od czasu podano 

na rys. 3. 

TA 
27 

25 

20 

75 

10 

8 
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Rys. 3. Wyk res za leżności tacku od czasu 

2.8.5. Obliczanie wyniku -oznaczania. Zmianę lacku 
w badanym przed ziale czasu (Tx) obliczyć wg wzoru 

T x = T max - T min 

w którym: 
T max - największa wa rtość tacku, TA, 
T min - najmn iejsza wartość tac ku, T A. 

2.8.6. Wynik końcowy oznaczania. Za wynik końcowy 
oznaczania na leży przyjąć średnią arytme tyczną 

wyników dwóch równoległych oznaczań różniących się 

między sobą nie więcej niż o 0 ,2 jednost ki T A 
i podać go z tą samą dokładnością , a także przedział 

czasu , w którym wykonano oznaczanie o raz dane 
wg 2.7. 

Jeś li w normie przedm iotowej przewiduje s i ę podanie 
wykresu zmiany tacku w zależnośc i od czasu, jako 
wynik k ońcowy oznaczania na leży podać zestawienie 
wyników oznaczań wg 2.8.4. 

KONIE C 

Informacje dodatk o we 
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INFORMACJE DODATKOWE 

J. Instytucja opracowująca normę - Instytut Przemysłu Tworzyw 
Fa rb. Zakład Farb Graficznych. Gdańsk . 

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-77/7469-23. Wprowadzono 
metodę oznaczania tacku w za leżności od czasu. 

3. Normy zagraniczne 
CSRS CSN 67 6016 (1972) Stanoveni reologickych barev 

4. Autor projektu normy - inż. Hali na Suda - Instytut Prze­
mysł u Tworzyw i Farb. Zakład Farb Gralicznych. Gdańsk. 

5. Producent aparatu Thwing-Aibert: Thwing-Aibert Instrument 
Compa ny. USA. 


