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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy jest me-
toda oznaczania tacku farb typograficznych i offseto-
wych za pomocg aparatu Thwing-Albert obejmujgca:

a) oznaczanie tacku,

b) oznaczanie zmiany tacku w zaleznosci od czasu.

1.2. Okreslenia. Tack jest to sita niezbgdna do roz-
rywania warstwy farby o okreslonej grubosci w sta-
predkosci

tych  warunkach temperatury i obrotow

walcow.

2. METODY OZNACZANIA
2.1. Aparatura. Aparat do pomiaru tacku Thwing-
-Albert, typ B-45 wg rys. 1 1 2. W skiad aparatu
wchodza:

a) walec pomiarowy I,

b) walec rozprowadzajacy 2: powierzchnie obu wal-
cOw sa wykonane z gumy,

¢) walec napedzany 3, mosig¢zny,

Rys. 1.
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Rys. 2. Aparat do pomiaru tacku Thwing-Albert — widok z tylu

d) uktad pomiarowy ztozony z
— dZwigni wahadlowej, ktorej belka 4 jest wyska-
lowana w jednostkach Thwing-Albert (TA); na prawym

koncu belki naniesione sg kresy nastawcze — zera,
— ptytki 5 z przezroczystego tworzywa Sztucznego
z naniesiong kresa nastawczg — zera,

— cigzarka slizgowego 6,

¢) uchwyt nastawczy liczby obrotéw walcow 7,

f) drazek dZzwigni blokujacej &,

g) wylacznik silnika 9,

h) pokrgtto rgcznego obracania walcow [0, znajdu-
jace si¢ w obudowie, ktora powinna by¢ opuszczona
przed wiaczeniem silnika,

i) uklad termostatujacy, w ktorego sklad wchodza

— termostat [/,

— wylacznik termostatu 12,

— pokretto nastawcze 13,

— termometr /4 wyskalowany w °F,

1) pokretto wstgpnego zerowania /3.

2.2. Dodatkowe wyposazenie. Kalibrowany dozownik
umozliwiajacy dokladne odmierzenie 1 c¢cm?® farby.

2.3. Instalowanie i obstuga aparatu. Instalowanie
i obstuga przyrzadu powinny byé zgodne z instrukcjg
obstugi wydang przez producenta.

2.4. Przygotowanie aparatu do badan

2.4.1. Postanowienia ogolne. Przed przystgpieniem
do oznaczan wlaczy¢ ogrzewanie termostatu wylaczni-
kiem /2 i pokrettem 73, nastawié temperatur¢ pomiaru

32.2°C (90°F), jesli w normie przedmiotowej nie poda--

no inaczej.

2.4.2. Termostatowanie. W przypadku gdy przerwa
migdzy oznaczaniami przekracza | h, aparat nalezy
wytermostatowac. Obnizy¢ walec [ i zwolni¢ walec 2
tak, aby oba walce opieraty si¢ o walec 3. Uchwytem 7
nastawic liczbg obrotéw walcdw na 400 obr/min i wia-
czy¢ silnik wylgcznikiem 9. Po uptywie 15 min aparat
wylaczyé. Nastepnie natozy¢ okolo 1 cm? farby NV na
walec 2 lub farby V na walec /, wstgpnie rozprowadzi¢

ja na walcach przez 15 s, recznie obracajgc pokret-
tem 10, po czym opuéci¢ obudowg pokretta, whaczy¢
silnik i rozprowadzi¢ farbe w ciggu 1 min. Aparat
wylaczyé, umyé walce i wiaczyé ponownie na 15 min.

2.4.3. Zerowanie. Aparat nalezy wyzerowaé przy
predkosciach obrotowych walcow 400, 800 i 1200 obr/
/min:

— nastawi¢ liczbe obrotéw walcoéw na 400 obr/min
za pomoca uchwytu 7, wlaczyé silnik, zwolni¢ belke 4
dzwigni przez przesunigcie drazka 8§ w lewo i spraw-
dzié, czy srodkowa kresa nastawcza belki pokrywa sig
z kresa nastawcza plytki 5; jesli kresy nastawcze nie
tworza jednej linii, ponownie wlaczy¢ aparat i wyta-
czy¢ po ustaleniu si¢ zera, tj. pokrycia si¢ kres nastaw-
czych belki i ptytki,

— nastawié liczbe obrotow walcow na 800 obr/min
uchwytem 7, wlaczyé silnik i przesuwaé cigzarek $liz-
gowy 6 po belce do momentu ustalenia si¢ zera; wynik
zerowania odczyta¢ na skali w miejscu, gdzie znajduje
sie ci¢zarek z dokladnoscig 0,2 jednostek Thwing-
-Albert 1 zanotowaé,

— nastawi¢ liczbe obrotéw walcéw na 1200 obr/min
i dalej postepowaé jak przy predkosci 800 obr/min.

Pokretta wstepnego zerowania [6 nalezy uzywacd
tylko w przypadku niemozliwosci uzyskania zera
w ww. sposéb.

2.5. Wykonanie oznaczania tacku farb nie zawiera-
jacych lotnych rozpuszczalnikéw. | cm’ farby nie za-
wicrajace] pecherzykéw powietrza natozy¢ na walec
rozprowadzajacy 2 dozownikiem wg 2.2 i wstgpnie
rozprowadzi¢ na walcach w ciggu 15 s, obracajac rgcz-
nie pokretto /0. Nastgpnie opusci¢ obudowg pokretia,
nastawi¢ liczbe obrotow walcdw na 400 obr/min,
wlaczy¢ silnik i rozprowadzaé farbg przez 1 min. Po
uplywie tego czasu aparat wylaczyé, nastawic liczbg
obrotow walcéw okreslona w normie przedmioto-
wej, ponownie wlaczy¢ aparat, przesunaé cigzarek
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§lizgowy na przewidywana warto$¢ tacku, zwolnié
dzwigni¢ i1 sprawdzi¢, czy kresy nastawcze belki i ptytki
tworza jedng lini¢. Zmieniajac potozenie cigzarka do-
prowadzi¢ do zréwnowazenia si¢ belki w czasie nie
dtuzszym niz 30 s.

Wartoéé tacku® badanej farby odczytaé na skali
w miejscu, gdzie znajduje sie cigzarek $lizgowy i odjaé
od niej wynik uzyskany przy zerowaniu wg 2.4.3 dla
tej samej liczby obrotow walcow.

2.6. Wykonanie oznaczania tacku farb zawierajacych
lotne rozpuszczalniki — wg 2.5, z tym ze farbg nalezy
nanie$¢ na walec pomiarowy /. W przypadku farb ma-
zistych rozprowadzi¢ je przy 1200 obr/min, farb pot-
ciektych przy 800 obr/min i zrGwnowazyé¢ belke w cza-
sie nie dtuzszym niz 20 s.

2.7. Wynik. Za wynik nalezy przyja¢ $rednia aryt-
metyczng co najmniej dwdch rownolegltych oznaczan
rozniacych si¢ migdzy sobg nie wigcej niz o 0,2 jednost-
ki Thwing-Albert i poda¢ go z ta samag dokiadnoscia.

Przy wyniku poda¢ temperaturg pomiaru w °C, licz-
b¢ obrotow walcow, przy ktdrej wykonywano oznacza-
nie i rodzaj farby, stosujac symbole literowe:

L — 400 obr/min,

M — 800 obr/min,

H — 1200 obr/min,
NV — farba nie zawiera lotnych rozpuszczalnikow,
V — farba zawiera lotne rozpuszczalniki.

Przyklad podawania wyniku:
tack farby — 304 TA, 32,2°C, MNV,

2.8. Oznaczanie zmiany tacku w zaleznosci od czasu

2.8.1. Zakres stosowania metody. Metode stosuje sig
do oznaczania stabilnosci na maszynie gléwnie farb
zawierajacych lotne rozpuszczalniki. Metoda przezna-
czona jest do celow badawczych i rozjemczych. Ozna-
czanie nalezy takze wykonywaé na zadanie odbiorcy.

2.8.2. Zasada oznaczania polega na pomiarze tacku
przy stalej predkosci obrotéw walcOw w wybranych
odstgpach czasu, a nast¢pnie obliczeniu zmiany war-
tosci tacku w okre$lonym przedziale czasu.

2.8.3. Wytyczne ogélne. Jezeli w normie przedmio-
towe] nie postanawia si¢ inaczej, oznaczanie tacku
w zaleznosci od czasu nalezy wykonywaé w jednomi-
nutowych odstgpach i prowadzi¢ do momentu, gdy
wzrastajgca warto$¢ tacku ulegnie zmniejszeniu.

2.8.4. Wykonanie oznaczania — wg 2.6, 7 tym Ze
oznaczanie nalezy prowadzi¢ w dalszym ciggu réowno-
wazgc belk¢ aparatu w jednominutowych odstgpach.
Oznaczanie zakoficzy¢, gdy warto$¢ tacku, otrzymana
z kolejnego pomiaru, bgdzie mniejsza od poprzednie;j.

Wyniki oznaczan zestawi¢ w postaci tabelarycznej:

2 [sfals]e]r]s

Czas, min 1

Tack, TA

Nast¢pnie zaleca sig¢, na podstawie otrzymanych wy-
nikéw, sporzadzi¢ wykres zaleznosci tacku od czasu
odktadajac na osi rzegdnych poszczegdlne wartosci
tacku w jednostkach Thwing-Albert, a na osi odcietych

. czas w minutach. Wykresy nalezy wykona¢ na papierze

milimetrowym w skali:

1 mm — 0,2 TA,

I mm — 0,1 min.

Przyktad wykresu zaleznosci tacku od czasu podano
na rys. 3.
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Rys. 3. Wykres zaleznosci tacku od czdsu

2.8.5. Obliczanie wyniku -oznaczania. Zmiang¢ tacku
w badanym przedziale czasu (Ty) obliczy¢ wg wzoru

Ty = Twmax = Tmin

w ktérym:
Tmax — mnajwigcksza warto$¢ tacku, TA,
T min — najmniejsza warto$é tacku, TA.

2.8.6. Wynik koficowy oznaczania. Za wynik koncowy
oznaczania nalezy przyja¢ S$rednig arytmetyczng
wynikow dwdch rownolegltych oznaczan rdéznigeych sig
migdzy soba nie wigce] niz o 0.2 jednostki TA
1 poda¢ go z ta samg dokladnoscia, a takze przedziat
czasu, w ktorym wykonano oznaczanie oraz dane
wg 2.7.

Jesli w normie przedmiotowej przewiduje si¢ podanie
wykresu zmiany tacku w zaleznosci od czasu, jako
wynik koficowy oznaczania nalezy podac zestawienie
wynikéw oznaczan wg 2.8.4.
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INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme¢ — Instytut Przemystu Tworzyw 3. Normy zagraniczne
1 Farb, Zaklad Farb Graficznych, Gdansk. CSRS SN 67 6016 (1972) Stanoveni reologickych barev
4. Autor projektu mormy — inz. Halina Suda — Instytut Prze-
mystu Tworzyw i Farb, Zaktad Farb Graficznych, Gdansk.
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-77/7469-23. Wprowadzono 5. Producent aparatu Thwing-Albert: Thwing-Albert Instrument

metod¢ oznaczania tacku w zaleznosci od czasu. Company, USA.



