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l. WSTĘP 

1 .1 . Pr.<:ed miot normy. Przedmiotem normy jest metoda 

oznaczania sklonncŚCl farby do z r ywania pow ierzchni pa 

pierów i kartonów drukowych , stosowanych w technikach ty

pograficznej i o ffsetoweJ . 

1. 2. Określenia 

l. 2.1. z r ywanie powierzchni - wyrywanie wlókien lub 

cząstek powleczenia albo rozszczepianie war stw papieru 

lub kartonu podczas procesu d rukowania . 

1.2.2. szybkość zrywania - prędkość drukowania , przy 

której rozpoczyna się zrywanie powierzchni nadrukowane

go papieru. 

l . 3. Zakres stosowania metody. Metodę stosuje się, w 

przypadku gdy znana jest szybkość z r ywania papieru i kar

tonu o r az jeżeli zachodz i potr zeba dostosowania odpowied

niej farby do określonego rodzaju papieru. 

Oznaczanie wykonuJe się w celach badawczych, 

jemczych 1 na żądanie odbiorcy . 

2. METODY BADAŃ 

roz-

2.1 . Wytyczne ogólne. Oznaczanie skłonności farby do 

z rywania powierzchni papieru lub kartonu należy wykony

wać w temperaturze 20 ±0, 5 °C i wilgomości względnej 

pow iet rza 65 ±l %. 

W tych samych war unkach temperatury wilgotności 

wzgl<;dnej powietrza należy wykonywać· oznaczanie szyb-

kości zrywania papieru lub kartonu oraz klimatyzować albo 

przechowywać wyrób papierniczy przeznaczony do badań . 
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2. 2. Aparaturn . pr zyrządy i materiały 

a l Aparatdo badama drukowności lG T wg BN-78/ 

7469-11.02 lub inny typ aparatu IGT o napędzie elektr ycz -

nym. 

b) Forma typog rafic zna aluminiowa, szerokości l cm . 

c) Forma offsetowa , pokryta gumą o twardości 85 °Sh, 

szerokości 2 cm . 

d) Obciąg papierowy grubości 1,5 ± 0,1 mm . 

e ) Pipeta do aparatu lGT lub inna umożliwiająca· dozo

wanie z dokładnością do 0,01 cm
3

. 

f) Olej wzorcowy średniej lepkości lGT lub krajowy 1
) . 

g) Papier lub karton określony w normie przedmioto

wej . Powier zchnia papieru lub kartonu powinna być czy

sta, bez plam , pęc zków w lókien i gruboziarnistych wypeł

niaczy. 

Jeżeli w nor mie przedmiotow e j nie postanawia się ina

czeJ , z przeznaczonego do badań papieru lub kartonu po

brać losowo 5 arkuszy i wyciąć z nic h po 4 paski o wymia

rach 35 x 350 mm, tak a by w lO paskach włókna były ułożo

ne wzdłuż bi egu maszyny papierniczej, a w pozostałych 

poprzecz m e do biegu maszyny. Na każdym pasku zaznaczyć 

kierunek włókien or az stronę górną i sitową. 

h) Szkło powiększają"ce pięciokrotnie. 

i ) Czytnik IG T. 

j) Tablic a do odczytywan ia szybkości zr ywania, zalą

czona do aparatu lG T. 

2.3. Oznaczanie szybkości zrywa nia powie rzchni pa-

pierów i kar tonów 

1) Patrz Info rma cje dodatkowe p . 4 . 

Zgłoszona przez In stytut Przemysłu T warzyw i Farb, Zakład Fa rb G raficznych w Gdańsku 
Ustanowiona przez Ministr a Przemysłu Chemicznego i l ekkiego dnia 3 lufego 1983 r . 

jako no rma o bowiqzujqca od dnia· 1 stycznia 1984 r. 
(Dz. Norm. i Miar nr 9 /1983 poz. f 8 ) 

"'YDAWNtCTWA NORMALIZACYJNE .,ALFA" 1983. D•uk. Wró- Noc .. W·wa, A•k. wró. 0,45 NoH 800 + ~5 Zom. 1521/83 Ceno :r:l e.oo 
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2.3.1. Zasada -metody polega na zadrukowaniu olejem 

wzorcowym papieru lub kartonu za pomocą aparatu lGT, a 

następnie określeniu szybkości zrywania . 

' 2. 3. 2. Obsługa aparatu . Aparatem należy_ posługiwać 

się zgodnie z instrukcją obsługi wydaną przez producenta. 

2.3.3. Przygotowanie aparatu do badań . Na segment 23 

urządzenia drukującego aparatu lGT wg 2.2a) nałożyć ob

ciąg papierowy wg 2. 2d) i pasek badanego podłoża, po czym 

ca~ość zamocować zaciskami 13 i 24. Umieścić czystą for

mę typograficzną wg 2.2b) na osi górnej 17 , a następnie 

regulatorem 21 nastawić silę docisku 350 ± lO N. Ustawić 

suwak wybiórczy prędkości drukowania 19 w położeniu wzra

stającej prędkości, wyłącznik wybiórczy 3 w położeniu ma

łej prę<l.kości , włącznik interwalu drukowania 5 w położe 

niu wylączony , po czym regulatorem 27 nastawić prędkość 

, maksymalną l m/ s. 

2.3.4. Rozprowadzanie oleju wzorcowego. l c m
3 

oleju 

wzorcowego wg 2.2f) nanieść ·pipetą wg 2.2e) na walec 

rozprowadzający 31 urządzenia rozprowadzającego aparatu 

lGT i rozprowadzać przez co najmniej 8 min. 

2 . 3. 5 . Wykonanie oznaczania . Po wykonaniu czynności 

wg 2 . 3 . 4 przenieść olej wzorcowy na formę drukową typo

graficzną przez kontakt z walcem nadającym w ciągu 90 s. 

Następnie formę umieścić na osi górnej 17 urządzenia dru

kującego i wykonać odbitkę zgodnie z BN-78/74G9-ll. 02 

p. 2. 6.1. Z adrukowany pasek podłoża wyjąć z zacisków 

natychmiast wyznaczyć początek odbitki i początek zrywa

nia powierzc lmi. 

Jeżeli przy nastawionej prędkości nie nastąpiło zrywa

nie powierzchni, to należy oznaczanie powtórzyć stosując 

większą prędkość maksymalną. Jeżeli początek zrywania wy

stąpi w odległości mniejszej niż 20 mm od początku odbitki, 

wówczas oznaczanie należy powtórzyć 

prędkości maksymalnej. 

przy mniejszej 

Jeżeli w normie przedmiotowej nie postanawia się ina-

czej, oznaczanie wykonać dla strony górnej i sitowej pod

łoża oraz włókien ułożonych wzdłuż i poprzecznie do biegu 

maszyny papierniczej . 

2 . 3 . 6. Wyznaczanie początku odbitki. Foczątek odbitki 

wyznaczyć przez oznakowanie środka, ograniczonego ciem

niejszymi liniami, prążka, który jest umiejscowiony po

przecznie do zadrukowane~o paska podłoża . 

2. 3. 7. Wyznaczanie początku zrywania. W przypadku 

odbitek wykonanych na papierach, zadrukowany pasek po 

łożyć poziomo, tak aby światło oświetlało go z boku. Po

wierzchnię odbitki obserwować zgodnie z kierilllkiem dru

kowania, stosując szkło powiększające wg 2. 2h) lub za po

mocą c zytnika wg 2. 2i) . 

Za początek zrywania przyjąć : 

- dla papierów niepowlekanych - miejs ce, gdzie rozpo

czynają się skupiska powyrywanych pęczków włókien, 

-dla papierów powlekanych- miejsce, gd zie r ozpoc zy 

na się częściowe lub całkowite oddzie lanie się cząstek po

wleczenia od warstwy kr ytej. 

W przypadku odbitki wykonanej na kar tonie, należy ob

serwować powierzchnię paska zgię tego stroną zadrukowaną 

do '!fewnątrz bez szkła powiększającego. 

Za początek z rywania przyjąć miejsce, gdzie r ozp oczy

na się r ozwarstwianie kartonu, t j. pow s taw an ie wypukłoś

ci i wklęsłości na powierzchni odbitki. 

Jako początku zrywania nie nale ży traktować pojedyn

czych powyrywanyc h włókien, cząstek powleczenia lub roz

warstwień podloża, znajdujących się dalej n iż 20 mm od 

większego skupiska. 

2 .3.8. Odczytywanie wyniku. Zadrukowany pasek pod

l oża polożyć wzdłuż skali tablicy wg 2.2k ) , tak aby począ

tek odbitki pokrywał się z zerem skali i odczytać z tabli 

cy szybkość zrywania w cm / s, w zależności od początku 

zrywóma wyznaczone go wg 2. 3 . 7 i zastosowanej maksymal 

neJ prędkości drukowania. 

2. 3 . 9. Wynik . Za wynik należy przyjąć średnią a r ytme

tyczną co najmniej pięciu równoległych oznaczań, z dokład 

nością do 5 cm/s. 

Wyni k podać oddz ielnie dla każdeJ strony pod l oża oraz 

kie rilllku ułożenia w łókien. 

Przy wyniku podać pn;dkość maksymalną, przy k tó

rej wykoPano oznaczanie, a w przypadku oleju wzorcowego 

krajowego - jego lepkość. 

2 . 4. Oznaczanie skłonności farby do zrywania powierz

clmi papieru • kartonu 

~4. 1. Zasada metody polega na. zadr ukc-waniu be.cianą 

farbą papieru lub kartonu za. po'llocą apar u tu lGT, a. nl!

stępnie określeniu szybkości zrywa.nia . 

2.4. 2. Wykonanie oznaczania 

2.4.2.1. Rozprowadzanie farby. 0 ,6 c m
3 

badanej fa~y 
rozprowadzić zgodnie ż 2.3.4. 

2 .4. 2. 2. Wykona.nie odbitki fa.rbą tYJ>Ograficzną. "Przy

gotować apa rat lGT zgoonie z 2 . 3.3, po czym ·;,unieść far

bę na focmę drukową typografi czną i wykonać odbitk" w3 

2 . 3 . 5 . 

2.4.2.3 . Wykon:.nie odbitki fa ,.-? 4 offsctc-wą . Pr·<.tgot..J 

wać apar«t IG T zgoó1ie z 2 .3 . 3 z tą różnicą, i..e nal :'!ży n a

stawić siłę docisku 300 ±10 N bez obciągu, nak ładając na 

segment pasek podłoża , a na oś górną czystą formę dcuko

wą offsetową . Nastę;mie nanieść farbę na. formę offsetową 

i wykonać odbitkę wg 2.3. 5 . / 
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2.4.3. Wyznaczanic początku odbitki i początku zry-

wania - wykonać zgod nie z 2. 3._6 i 2. 3 . 7. 

2.4. 4. Odczytywanie wyniku - wg 2. 3. 8. 

2. 4.5. Wynik- wg 2.3.9 z tym, że przy wyniku nale

ży podać -warunki oznaczania - · prędkość maksymalną o-

raz temperaturę i wilgotność względną powietrza, 

- rodzaj i szybkość zrywania użytego do bada.ti papieru 

lub kartonu, a w przy padku stosowania oleju wzorcowego 

krajowego - jego lepkość. 

K ON I EC 

INFORMACJE DODATKOWE 

l . InstytuCja opracowująca normę - Instytut Przemysłu 

Tworzyw i Farb, Zakład Farb Graficzny c h w Gdańsku . 

2. Normy związane 

llN -78/7469-11.02 Farby graficzne. Sporządzanic odbi

tek do b&.dań za pomocą aparatu ICT 

J . Nonny misdzyna rodowe 

l 50 3783 Paper and board . Detcrmination of res ista ncc to 

pic king . Acccle rating s peed method using t he IC T te s ter 

( Electric model) 

4 . Autorzy projektu normy - mgr inż. Krystyna Kozik, 

inż. Halina S uda - Instytut Przemysłu Tworzyw i Farb , Za

kład Farb Graficznych, Gdańsk . 

5. Zródła nabycia oleju wzorcowego 

a ) Stich,mg lnstituut voor Grafische Technick TNO-PO, 

llox . 4150 Amsterdam, Holandia, 

b) Centralny Ośrodek Badawczo-Rozwojowy 

Materiałów 00-950 Warszawa , ul. Elektoralna 2. 

Wzorców 

G. Oczyszczanie form)( drukujące j . Przed każdym nastę'!>' 

nym pomiarem formę drukującą należy oczyścić rozpusz-

czalniki em niskowrzącym w zakresie od 60 do 100 °C. 


