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Zamiast!)

Grupa katalogowa 0810

1. WSTEP

1.1. Przedmiotem normy sa ogdine wymagania i ba-
dania dotyczace kalkomanii ceramicznej, stosowanej
do - zdobienia wyrobow ceramicznych, szklarskich
1 emalierskich, zwanej w dalszej tresci normy kalko-
manig.

1.2. Okreslenia

1.2.1. kalkomania ceramiczna — elementy i motywy
zdobnicze, malarskie lub graficzne o dowolnej kompo-
zycji, réznej wielko$ci i réznego ksztattu, jedno — lub
wielobarwne, wydrukowane farbami ceramicznymi
1 innymi podktadowymi materiatami, technikg offse-
towa lub sitodrukowa albo technikami laczonymi, na
papierze odbijankowym.

1.2.2. rzut kalkowy — element lub motyw zdobniczy,
malarski lub graficzny drobnej, $redniej lub duzej wiel-
kosci.

1.2.3. offset — technika drukowania ptaskiego,
‘w ktorej formg¢ drukarska stanowi plyta metalowa,
przystosowana do rotacyjnego drukowania posredniego.

'1.2.4. sitodruk — technika drukowania, w ktorej jako
forma drukarska wystgpuje szablon wykonany na siatce
napigtej na ramie, przystosowany do drukowania bez-
posredniego. ’ :

1.2.5. drukowanie taczne — technika drukowania
plaskiego, w ktorej czg§¢ kompozycji dekoracyjnej jest
wykonana offsetem, a inne fragmenty kompozycji sg
wykonane sitodrukiem.

1.2.6. drukowanie arkuszowe — odmiana drukowa-
nia, w ktorej zadrukowane podtoze ma postac arkusza.

1.2.7. reprodukcja poligraficzna — technika odtwa-
rzania lub przetwarzania oryginatu reprodukcyjnego
w wielu egzemplarzach, za pomocg technik poligra-
ficznych. '

1.2.8. oryginal reprodukcyjny — projekt poligraficz-
ny, na podstawie ktdérego wykonano reprodukcie.

1.2.9. punktura — znaki kontrolne o szeroko$ci nie

wigkszej niz 0,2 mm, umieszczone na marginesie arkusza

w postaci krzyzykéw w liczbie co najmniej trzech,
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stuzagce do kontroli wzajemnego pasowania kolo- -
row.

1.2.10. nakrywkowa blona no$na — organiczny pre-
parat syntetyczny, maskujacy rzut kalkowy, umozliwia-
jacy przeniesienie tego rzutu na wyréb.

1.2.11. zwigzanie kalkomanii z podiozem — odpor-.
no$¢ wypalonej kalkomanii na $cieranie i odpryskiwa-
nie w znormalizowanych warunkach badania.

1.2.12. formatka — cz¢$¢ arkusza drukarskiego, na
ktérej nadrukowane sa motywy zdobnicze o jednako-
wym wzorze i wielkosci. ‘ ’

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Rodzaje. Ze wzgledu na technik¢ wykonania roz-
réznia si¢ nastgpujace rodzaje kalkomanii:
.offsetowg — F,
sitodrukowg — S, >
offsetowo-sitodrukowg — FS.
2.2. Typy. Ze wzgledu na przeznaczenie rozr6znia
si¢ nast¢pujace typy kalkomanii: )
naszkliwng — F i FS — oznaczone numerami od
1500 do 1999 i od 3000 do
4999 oraz od 9000 wzwyz,

S — oznaczone numeracgja od
5000 do 5999,

wszkliwng — F lub S -— oznaczone numerami od
. 8000 do 8999,

szklarskg — F lub S — oznaczone numerami od
2000 do 2999,

emalierska — F lubS — oznaczone numerami od
6000 do 6999.

2.3. Odmiany. W zalezno$ci od zamaskowania lub

niezamaskowania kalkomanii nakrywkowsg biong
noéng, rozrdznia sig:

kalkomani¢ maskowang — B,

kalkomani¢ niemaskowana — N.

2.4. Klasy. W zaleznosci od zawartosci rozpuszczal-
nych zwigzkéw otowiu i kadmu na dm? powierzchni
farbowej dekoragji, rozréznia si¢ nast¢pujace klasy:

KI — do 0,6 mg/dm? olowiu i do 0,06 mg/dm?
kadmu,

Zgtoszona przez Instytut Szkta i Ceramiki
Ustanowiona przez Ministra Przemystu Chemicznego i Lekkiego dnia 9 stycznia 1985 r.
jako norma obowigzujaca od dnia 1 lipca 1985 r.
(Dz. Norm. i Miar nr 7/1985 :poz. 12)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE ,ALFA™ 1985.

Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 1,10 Nakt. 2200 + 55 Zam. 1089/85

Cena zt 24,00
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K1l — 2,0 mg/dm? otowiuido 0,2 mg/dm? kadmu,

K Il — do 5 mg/dm? otowiu i do 0,5/ mg/dm?
kadmu.

2.5. Wielkosci. W zaleznosci od wielkosci rzutéw kal-
kowych nadrukowanych na papierze odbijankowym,
dzieli si¢ je na:

a) drobne — wielkosci 00, 0, 1, 2, 3,

b) srednie — wielkosci 4, 5, 6, 7, 8,

¢) duze — wielkosci 9 i powyzej,

d) girlanda, tapeta.

Wymiary poszczegolnych wielkos$ci rzutéw katkowych
prostokatnych, okragtych, girland i innych, podano
w tabl. 1.

Przyrost wielkosci rzutéw kalkowych okreéla sig cyf-
rag wyrazajaca przytost dtugosci boku kwadratu, $red-
nicy kota lub wzoru pasowego.

W przypadku, kiedy w tym samym druku arkuszo-
wym wystepuje kilka rzutéw kalkowych o tej samej
wielkosci, jednak odmiennych rysunkowo lub kolory-
stycznie, dla ich odréznienia dodaje si¢ kolejne litery
.alfabetu, np. wielkos¢ OOA, OOB, OOC itd.

2.6. Przyklad oznaczenia
a) kalkomanii naszkliwnej offsetowej, niemaskowa-
nej klasy II, o numerze 4532, wielkosci rzutow 2:
KALKOMANIA CERAMICZNA NASZKLIWNA F/N-K1I-4532-2
, BN-85/7010-01
b) kalkomanii wszkliwnej offsetowej, maskowanej,
o klasie I, o numerze dekoracji 8012, wielko$ci rzu-
tow 4: -
KALKOMANJA CERAMICZNA WSZKLIWNA F/B-KI-8012-4
BN-85/7010-01

3. WYMAGANIA

3.1. Material. Do drukowania kalkomanii nalezy
stosowac papier odbijankowy oraz farby ceramiczne.

3.2. Wymagania. Kalkomania powinna charaktery-
zowal si¢ wlasciwosciami podanymi w tabl. 2.

Rzuty kalkowe w odmianie B powinny byé catko-
wicie pokryte biona nosna.

3.3. Rodzaje i wielkosci wad dopuszczalnych i niedo-
puszczalnych — wg tabl. 3.

Tablica 1
: Wymiary w mm, do ;
Ksztalt rzutu: kwadrat o boku, | 10 | 15 [ 20 | 25 |30 ] 4 [so| e {70 | s0 | 90 | 100
lub koto o srednicy . .
numer wielkosci
« o [ o [ 1] 2 3] 4 [s] 6 [ 7] 8] 9 ]
Girlanda wielko$¢ girlandy okresla si¢ dtugosciag cigciwy tuku, jaki zostal skomponowany dla danego wyrobu
lub dlugoscia wzoru pasowego .
Tapeta ) powierzchnig tapety naleiy; przeliczy¢ na powierzchni¢ kwadratu; za wielko$¢ przyjaé dlugosé boku
kwadratu
Tablica 2
L, . Nazwa wlasciwosci Wymagania dla kalkomanii Baiivama
naszkliwnej wszkliwnej l szklarskiej emalierskiej &
1 Oddzielanie rysunku od podtoza fatwe i zupelne, w czasie nie dluzszym niz 5 min 5.3.2
2 {. Grupo$¢ nakrywkowej blony nosnej nie mniej niz 11 pm J 53.3
3 Spalanie blony nosnej zupelne‘ 5.34
4 ” Zwigzanie ze szkliwem lub innym podiozem trwate 535
po wypaleniu
5 Odpornosé termiczna farby brak spgkan wloskowatych przy naglym spadku temperatur od 536
220°C do 20°C o
6 Zawarto$¢ rozpuszczalnych zwigzkéw oto- | K I K I nie okresla K1
wiu 1 kadmu K II sig K II 5.3.7
K I : K Il
Tablica 3
Lp. Nazwa wady - " Charakterystyka wady Stopich mysicpowania WE atuikow
' _ 1 1l
I Brak barwy niezamierzony brak czgsci ry%sgnkuA-:IA{il“j-go koloru niedopuszczalne dopuszczalne
w stosunku do druku akwiZycyjnego . J
2 Cetki ciemne, mate plamy barwne lub kropki o ostro zaryso-\ ni;dopuszczalne dopuszczalne 2
’ _wanych konturach, wystgpujace na rysunku ’ sztukido 1,5 mm
na | rzut kalko-
wy -
3 Faldy, zmarszczki nieregularne, mechaniczne zagniecenia papieru w miejs- niedopuszczalne
cach motywu zdobniczego
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cd. tabl. 3
L;;. Nazwa wady Charakterystyka wady\ . Blopich wysiopovenia Wi gatinkow
- ’ I II
4 Niedopasowanie koloréw przesunigcie koloréw: rysunku wzgledem siebie dopuszczalne do | dopuszczalne do
0,5 mm 2 mm
5 Niedoktadnoéé pasowania*) | niezamierzone przesunigcie elémentéw rysunku wzgledem dopuszczalne do dopuszczalne do
siebie ' mm 3 mm

6 | Niespokojnoéé tondw nierbwnomierne pokrycie farba, w postaci nieregularnych dopuszczalne nie- | dopuszczalne

jasniejszych i ciemniejszych plam znaczne ’
7 Niezgodno$¢ z reproduk- zmiana kolorystyki lub rysunku danego motywu w nakta- niedopuszczalne dopuszczalne _
cja dzie w stosunku do druku akwizycyjnego lub uzgodnien .
8 Odwrécenie odwrocenie lustrzane motywu zdobniczego, niezgodne niedopuszczalne dopuszczalne, z
z naktadem akwizycyjnym - wyjatkiem na-
piséw -

9 Pogrubienie rysunkéw elementy rysunku pogrubione w spogéb niezamierzony niedopuszczalne dopuszczalne
w stosunku do druku akwizycyjnego o e

10 Przenikanie przesiakanie laku blonotworczego w miejscach jego nato- niedopuszczalne
zenia na drugg strong papieru, dajgce $lad na odwrocie

11 Odcienie poszczegblne odbitki réznig si¢ intensywnoscia barwy dopuszczalne dopuszczalne _
w stosunku do druku akwizycyjnego lub uzgodnien nieznaczne r6znice w nakta-

) . . dzie i miedzy na-
ktadami ‘
412 Rysy ostro zarysowane kreski na rysunku niedopuszczalne
13 Smugi pasy na rysunku o réznym nasileniu barwy, moga byé niedopuszczaine dopuszczalne
_ jasne lub ciemne o ostrych lub rozmazanych ksztattach nierazace

14 Zachlapania oczka przewaznie o zamknig¢tych obwodach iub fragmen- niedopuszczalne dopuszczalne
ty rysunku siatkowego, w sposéb niezamierzony wypclmo-
ne farba (zwane potocznie ,zabicie rysunku“)

15 Zatonowania niezamierzone zabrudzenia farbowe, wystgpujace w miej- niedopuszczalne dopuszczalne
scach niezadrukowanych w postaci jednolitego tta lub nie- nieznaczne
regularnych plam w polu nakrywkowej btony no$nej

16 Ziaczenie poszczegblne motywy zdobnicze, w spos6b niezamierzony, niedopuszczalne dopuszczalne
zlaczone sg btong no$na

17 Spryszczenia i spekania samogzynne uszkodzenie powierzchni motywu, widoczne niedopuszczalne dopuszczalne -
po obrébce technicznej nieznaczne

*) Dotyczy kalkomanii S.

3.4. Cechowanie. Na kazdej formatce, niezaleznie od
wielko$ci, powinny by¢é umieszczone co najmniej na-
stepujace trwale znaki:

a) nazwa lub znak fabryczny producenta,

b) symbole wynikajace z podziah,

¢) numer dekoracji,
~d) numer wielkosci,

e) liczba rzutéw na formatce wg wielkosci,

f) numer zlecenia produkcyjnego,

g) miesigc 1 rok zakoficzenia druku,

h) temperatura wypalania,

i) numer normy.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
. I TRANSPORT

4.1. Pakowanie .

4.1.1. Wytyczne ogélne. Arkusze w odmianie B nale-
zy przekladaé papierem parafinowym o wielko$ci cal-
kowicie zakrywajgcej powierzchni¢ maskowang arkusza
-kalkomanii. Dopuszcza si¢ rOwniez stosowanie innego
zabezpieczenia kalkomanii przed sklejeniem.

Arkusze w odmianie N nie podlegaja przektadaniu.

Arkusze o formacie 550X750 mm nalezy pakowacé
w paczki po 125 arkuszy, o formacie 550X365 po
250 arkuszy, a mniejsze po 500 arkuszy.

Paczke nalezy owinaé papierem pakowym i okleié
tasma podgumowang. Do wysylki zbiorczej nalezy pa-
kowaé paczki o cigzarze do 15 kg i owinaé papierem

_asfaltowym i sznurkiem w sposéb zabezpleczajacy prze-

sytk¢ przed uszkodzeniem.

4.1.2. Napisy na opakowaniu. Paczki znajdujace si¢
w opakowaniu zbiorczym lub paczki pojedyncze po-
winny byé zaopatrzone w nast¢pujace napisy:

‘a) pelne oznaczenie,

b) numer zlecenia produkcyjnego,

¢) liczba arkuszy,

d) znak KJ i nr pakowacza,

e) gatunek,

f) data produkc;ji.

Na opakowanit/ zbiorczym nalezy umiescié nalepke
ostrzegawczg . ,chroni¢ przed wilgocia®.
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4.2. Przechowywanie. Kalkomani¢ nalezy przechowy-
waé w pomieszczeniach suchych o wilgotnosci wzgled-
nej 55 + 65% i temperaturze 17 do 20°C.

Okna magazynu powinny byé zabezpieczone przed
bezpoérednim dzialaniem promieni stohecznych.

Pojedyncze paczki nalezy utozy¢ na regatach w spo-

s6b nastepujacy:
' a) kalkomani¢ maskowang w pozycji pionowej,

b) kalkomani¢ niemaskowang ukladaé poziomo lub’

pionowo, w zaleznosci od mozliwosci.

Kalkomanig¢ przechowywaé zgodnie z obowiazujacy-
mi przepisami przeciwpozarowymi.

Kalkomani¢ w odmianie N, magazynowana przez
dluzszy czas, nalezy czasami rozluZniaé, -aby nie do-
pusci¢ do sklejania si¢ arkuszy.

Kalkomania w odmianie -B zachowuje swoje wilas-
ciwoéci wg tabl. 2, Ip. 1, w okresie 1 roku od daty
produkcji. Po uplywie tego okresu, jezeli zajdzie po-
trzeba, przechowujacy moze we wlasnym zakresie uzdat-
ni¢ kalkomanie, przez ponowne natozenie nakrywkowe]
btony noénej.

4.3. Transport. Kalkomani¢ nalezy przewozié kryty-
mi §rodkami transportu, zabezpieczajacymi przed opa-
dami atmosferycznymi oraz przed uszkodzeniem.

5. BADANIA

5.1. Program badan

5.1.1. Rodzaje badan. Kalkomamt; nalezy podda¢ na-
_stepujgcym badaniom:

a) ogledziny zewng¢trzne,w tym maskowanie blong
no$na kalkomanii w odmianie B (3.2, 3.3),

b) sprawdzanie oddzielania rysunku od podioza (3.2,
tabl. 2 Ip. 1),

c) sprawdzame grubosci blony nosnej (3.2, tabl. 2,
Ip. 2),

d) sprawdzanie spalania blony nosnej (3.2, tabl. 2,
Ip. 3),
_e) sprawdzanie zwigzania kalkomanii z podiozem
(3.2, tabl. 2, Ip. 4),

f) sprawdzanie odpornosci termicznej (3.2, tabl. 2,
Ip. §5), :

g) oznaczanie zawarto$ci rozpuszczalnych zwxqzkow
olowiu i kadmu (3.2, tabl. 2, Ip. 6).

5.1.2. Badania pelne obejmuja wszystkie rodzaje ba-
dan wymienione w 5.1.1. Badania peine nalezy prze-

prowadzaé przed- uruchomlemem produkcji sery}nej
i przy ]ale_]kO]WICk zmianie technologii.

5.1.3. Badania niepelne obejmuja badania wymienio- .
ne w 5.1.1 od a) + f) i nalezy je przeprowadzaé dla
kazdej partii.

5.1.4. Grupy badai. Ze wzglgdu na charakter badaf,
nalezy je przeprowadzaé w nast¢gpujacych grupach:

grupa 1 — badania wg 5.1.1a) i ¢),

grupa 2 — badania wg 5.1.1b) i d) + f),
~grupa 3 — badania wg 5.1.1g).

5.2. Kontrola jakosci

5.2.1. Skiad i liczno$é partii. Partia przedstawiona
do badan powinna zawiera¢ kalkomani¢ pochodzaca
z tego samego nakladu i przeznaczong dla Jednego
odbiorcy.

Licznoé¢ partii stanowi suma wszystkich rzutéw kal-
kowych. )

5.2.2. Sposéb pobierania prébek — wg PN-83/
N-03010 metoda na $lepo.

5.2.3. Poziom kontroli do badan w grupie 1 — II .

poziom ogdlny, do badan w grupie 2 — I poziom
ogdlny. .
5.2.4. Wadliwo$¢ dopuszczalna w, do badan w gru-
pie 1 — 6,5%, do badan w grupie 2 — 4,0%.
5.2.5. Liczno$¢ prébki. W zaleznosci od wielkosci
partii przedstawionej do badan w grupie 11 2, nalezy
pobraé prébki zgodnie z tabl. 4

Do badan w grupie 3 nalezy pobraé prébki dla
kazdego rzutu oddzielnie. Liczba prébek kazdego rzu-
tu powinna byé taka, aby przygotowaé po 5 probek
do badan o powierzchni farbowej nie mniejszej niz
0,25 dm?

5.3. Opis badan

5.3.1. Ogledziny zewnetrzne. Ogledziny polegaja na
sprawdzeniu stopnia wystgpowania wad, ktorych wiel-
ko$¢ nie powinna przekracza¢ wymagain. ustalonych
w tabl. 3 oraz na sprawdzeniu prawidtowosci pokry-.
cia rzutéw kalkowych blona no$ng; to ostatnie do-
tyczy odmiany B.

Jezeli ogledziny wykonuje si¢ ha prébce wypalone;,
nalezy przygotowac ja w sposOb nast¢pujacy. Elemen-
ty kalkowe zamoczyé w wodzie o temperaturze poko-
jowej na 1 + 5 min i przenie§¢ na naczynie cera-
miczne, szklane lub metalowe pokryte emalia. Przed

Tablica 4
— Grupa 1 Grupa 2
partii Liczno&é ! Licznoé
sztuk prébki my my prébki m m,
sztuk sztuk
do 1200 80 10 11 32 3 4
1201 + 3200 Co125 14 15 50 5 6
3201 + 10000 200 21 22 80 ' 7 8
10001 + 35000 200 21 22 125 10 11
powyzej 35000 200 21 22 - 200 2 14 15
m — liczba kwalifikujaca, tj. maksymalna liczba sztuk niedobrych w prébee, przy ktérej pamc nalezy uznaé jeszcze za zgodng z wymagamaml
normy.
mz — liczba dyskwalifikajaca, tj. minimaina liczba sztuk niedobrych w prébce, przy ktérej juz nalezy uznaé parti¢ za niezgodng z wymaganiami
nofrmy.
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natozeniem kalkomanii,/powierzchni¢ naczynia doktad-
nie zmyé woda z dodatkiem $rodka myjacego, (np.
detergenty), doktadnie optukaé czysta wodg i wysu-
szy¢.

Po naniesieniu kalkomanii, powierzchni¢ jej wygla-
dzi¢ i cato§¢ wysuszyé w temperaturze pokojowej,
w'ciggu okoto 18 h. .

Naczynie pokryte kalkomania wypali¢ w piecu prze-
mystowym lub laboratoryjnym w.temperaturze ozna-
czonej na arkuszu przez producenta. Okres przebywa-
nia w strefie maksymalnej temperatury powinien wy-
nosi¢ 15 <+ 30 min. ;

Ogledziny przeprowadzi¢ okiem nieuzbrojonym, z od-
legtosci 0,5 m.

5.3.2. Sprawdzenie oddzielania rysunku od podioza.
Przed przystapieniem do badania, kalkomani¢ odmiany
N pokryé nakrywkowa blong no$na.

Badang prébke potozyé na wilgotnej tkaninie o tem-
peraturze pokojowej, btona no$ng do goéry. Po uptywie
3 <+ 5 min rysunek powinien tatwo oderwac si¢ od
podtoza, nie wykazujac przy tym zadnych pomarszczen.

5.3.3. Sprawdzenie grubosci nakrywkowej blony noénej.
Oznaczenia grubosci btony nos$nej nalezy wykonaé za
pomoca transametru lub czujnika indukcyjnego typu
MD FNB z glowica MP Ka-5; przy czym nalezy od-
jaé grubos¢ papieru, na ktérym nadrukowana jest kal-
komania.

5.3.4. Sprawdzenie spalania blony nosnej. Elementy

kalkowe namoczyé, przenie§¢ do naczynia, wysuszy¢ -

i wypali¢ jak w 5.3.1.

Wypalone elementy poddaé oglgdzinom w celu
stwierdzenia, czy blona no$na ulegla catkowicie spale-
niu, zgodnie z wymaganiem zawartym w tabl. 2.

5.3.5. Sprawdzenie zwigzania kalkomanii ze szkliwem
lub innym podlozem po wypaleniu.- Elementy kalkowe
namoczy¢, przenie§¢ na naczynie, wysuszyc i wypali¢
jak opisano w 5.3.1.

Zwigzanie kalkomanii z naczyniem sprawdzi¢ przez
10-krotne przesunigcie po jej powierzchni ostrzem noza
stalowego pod naciskiem rg¢ki. Nast¢pnie kalkomanig
nalezy przetrze¢ biala bawelniang szmatka. Brak §la-
dow farby na szmatce oraz zadrapan wzglgdnie od-
pryskéw farby, §wiadczy o spelnieniu wymagan zawar-
tych w tabl. 2.

5.3.6. Sprawdzenie odpornosci termicznej. Elementy
kalkowe namoczyé, przenie§¢ na naczynie, wysuszyé
i wypali¢ jak opisano w 5.3.1. Nast¢pnie wypalong
'prébke umiesci¢c w suszarce lub w piecu laboratoryj-
nym i ogrzewaé do temperatury 220°C. Probke w tej
temperaturze przetrzymac¢ przez 15 min, po czym szyb-
ko przenie$¢ do pojemnika z woda o temperaturze 20°C.

Probke nalezy wkiladaé do wody pod katem okoto
45°. Wielko$¢ pojemnika z woda powinna by¢ tak
dobrana, aby temperatura wody w czasie proby nie
przekraczala 35°C. Po uplywie co najmniej 5 -min
probke wyjaé z wody i osuszyé oraz i)oddaé ogl¢dzinom
w celu stwierdzenia, czy nie powstaty peknigcia farby.
Cykl ogrzewania oraz ozigbienia i ogl¢dzin nalezy wy-
" konaé dwukrotnie.

Brak $ladow qumcc wloskowatych farby, $wiadczy
o spelnieniu wymagan.

5.3.7. Oznaczenie zawartosci rozpuszczalnych zwigz-
kow ofowiu i kadmu

5.3.7.1. Zasada metody. Metoda polega na ekstrakcji
olowiu i kadmu z naczyn porcelanowych stotowych
za pomoca 4-procentowego roztworu kwasu octowego
przez 24 h w temperaturze pokojowej bez dziatalnosci
$wiatla, a nastepnie analitycznym oznaczaniu tych
pierwiastkOw w roztworze ekstrakcyjnym metoda spek-
trofotometrii absorpcji atomowe;j.

5.3.7.2. Pomiar powierzchni farbowej rzutu kalkowego.
Rzut kalkowy przenie$¢ (przyklei¢) na powierzchnig
biatego kartonu. Bezposrednio obok niego narysowaé
czarnym tuszem 2—3 odcinki o dtugosci 10 lub 20 mm,
ktére stuzg do okreslania skali powigkszenia. Tak przy-
gotowany rzut sfotografowaé, najlepiej za pomoca apa-
ratu reprodukcyjnego lub innego aparatu fotograficz-
nego, jednak na blonie filmowej minimum 6X9 cm.
Do sfotografowania najlepiej jest stosowaé motyw kal-
kowy niemaskowany lub maskowany blona bezbarwna.
Po normalnej obrébce tasmy negatywowej, sfotogra-
fowany motyw powickszy¢é w taki sposob, aby na zdje-
ciu uzyskac¢ caly obraz motywu. ‘

Powickszenie na matowym papierze fotograficznym
powinno wynosi¢ 2 =+ 30 razy.

W przypadku elementéow maskowanych btong barwng
lub innych trudno$ci w skopiowaniu fotograficznym
wszystkich szczeg6téw kolorystycznych rzutu kalkowe-
go nalezy przy fotografowaniu zastosowaé odpowied-
nie filtry. Wykonang i utrwalong fotografi¢ poddaé
planimetrowaniu powierzchni farbowej motywu, przy
zastosowaniu planimetru biegunowego, np. typ PL-1
Z wyposazeniem.

Czynnos$ci planimetrowania:

— pomiar dlugosci odcinkéw na odbitce fotograficz-
nej, ustalenie wartoéci $rednich i okreslenie wykona-
nego powigkszenia rzutu kalkowego; ;

— wykonanie kalibracji planimetru, za pomocg od-
powiedniego wyposazenia, przy ustawionym ramieniu
planimetru na liczbie 10;

— zaznaczenie wyrazng kreska punktu poczatkowe-
go, od ktérego nalezy rozpoczaé planimetrowanie obra-
zu rzutu kalkowego; '

— obwiedzenie konturu obrazu wodzikiem planime-
tru i zapisanie wyniku planimetrowania z dokladnos$-
cia do 0,001 dm? |

— obliczenie wartoéci rzeczywistej pola powierzchni

farbowej dekoracji wedlug wzoru

P

_ _ powigkszone
F, rzeczywiste - (x)? (1
w ktérym (x)> — kwadrat powigkszenia.

Jezeli rzut kalkowy skiada si¢ z wielokrotnej ilosci
caltkowicie powtarzalnych kolorystycznie i graficznie
elementéw, do pomiaru powierzchni farbowej wybraé
jeden taki powtarzalny element i wyliczong jego po-
wierzchni¢ pomnozy¢ nastgpnie przez ilo$¢ takich rzu-
toéw.
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Rzuty ka]kowe wielkosci $rednich i duzych, po po-
wigkszeniu fotograﬁcznym moga byé planimetrowane
z zastosowaniem podziatu elementu na mniejsze czgéci
(obszary), obejmowane w cato$ci przez planimetr. Cat-
kowitag powierzchnie rzutu uzyskuje si¢ przez zsumo-
wanie powierzchni poszcze@lnych jego czeSci (obsza-
ré6w), na ktore uprzednio zostal on podzielony.

Przy planimetrowaniu nalezy uwzglgdni¢ powie-
rzchni¢ wyraznie farbowa, a biate miejsca (np. wew-
natrz kompozycji zdobniczej) nalezy obrysowaé i po
- splanimetrowaniu odjaé od catkowitej powierzchni rzu-
tu kalkowego. W kalkomanii offsetowej obszary pol-
tonu rastrowego, je$li nie s3 wyraZne, plamy bezbarw-
ne, nalezy traktowac jako ciagla powierzchni¢ farbowa.

5.3.7.3. Przygotowanie prébek do badan. Przygotowa-
ng prébke wg 5.3.1 w iloSciach podanych w 5.2.5
nalezy dokladnie umy¢ pod biezaca woda a nastgpnie
optukaé woda destylowana lub o ro6wnowaznej czysto-
§ci i osuszyé. W przypadku kalkomanii emalierskiej
nalezy z pasma blachy pod emali¢ o wymiarach
250X60%X0,8 mm uformowaé cylinder o & 90 mm.
Wytrawi¢ w 15-procentowym roztworze kwasu solnego,
wyptukaé w wedzie, zneutralizowaé¢ w 0,5-procentowym
roztworze weglanu sodowego (Na,COs) i wysuszy¢. Na-
stgpnie obustronnie powlec emalig gruntowg, wysuszy¢
1 wypali¢ w temperaturze 830°C w ciggu 3 min.

'Z kolei podgruntowang blaszk¢ obustronnie powlec
emalig tytanowa biatg 3381 lub 3333, wysuszy¢ i wy-
pali¢ w temperaturze 820°C w ciggu 3 min.

Na tak ‘przygotowana plytke nalozyé na strone zew-
n¢trzng kalkomanig, wysuszyé przez 18 h w tempera-
turze pokojowej lub przez 2 h w temperaturze 60°C
i wypali¢ w temperaturze 820°C w ciggu 2 + 4 min.

Jezeli probka ulegla zabrudzeniu nalezy ja przemyé
detergentem, optukaé woda destylowana i osuszyé.
Probke¢ do badan walca, pokrytego ww. rodzajem ema-
lii, zobowigzany jest dostarczy¢ odbiorca — produ-
centowi kalkomanii.

5.3.7.4. Wykonanie oznaczania. Przygotowana préb-
k¢ do badan zalaé odmierzong obj¢toscia 4-procento-
wego roztworu lodowatego kwasu octowego tak, aby
badane elementy kalkomanii byty catkowicie przykryte
roztworem. W przypadku kalkomanii emalierskiej ba-
dang prébke nalezy wstawi¢ do szklanego naczynia
(nie wydzielajacego otowiu) i zala¢ odmierzong obje-
toscia 4-procentowego roztworu kwasu octowego tak,
aby caty element kalkomanii byl nim przykryty.

Objetos¢ roztworu ekstrakcyjnego nalezy odmierzy¢
z dokladnoscia £+2%.

Celem uniknigcia strat parowania oraz zabezpiecze-
nia przed wptywem $wiatla, prébki napetnione roztwo-
rem ekstrakcyjnym nalezy przykry¢ naczyniami nieprze-
puszczajacymi §wiatta. To samo dotyczy prébki stoja-
cej w roztworze ekstrakcyjnym. .

Ekstrakcj¢ olowiu i kadmu nalezy prowadzi¢ w tem-
peraturze 22 12°C w ciggu-24 h *10 min, w wa-
runkach podanych w BN-78/7020-01.

Przed pobraniem roztworu do badan, zawartosé
kazdej probki nalezy dokladnie wymieszaé tak, aby
nie bylo strat roztworu i $cierania powierzchni badane;j

i

probki (mozna mieszaé pipeta). Roztworu nie nalezy
rozciencza¢. Roztwér przela¢ do pojemnika ze szkia
borokrzemowego — nie musi si¢ przelaé catej ilosci
roztworu. Oznaczanie zawarto$ci otowiu i kadmu wy-
konaé¢ zgodnie z BN-78/7020-01 jak najszybciej, aby
zabezpieczyé przez absorpcja tych metali przez $cianki
naczynia. Pomiary prowadzi¢ w takich samych warun-
kach jak przy-sporzadzaniu krzywej wzorcowej.

Jesli pomiar znajduje si¢ poza granicg odcinka pro-'~
stego krzywej wzorcowej, to w ostateczno$ci mozna
rozcienczy¢ badany roztwoér 4-procentowym roztworem
lodowatego kwasu octowego i oznaczanie powtorzy¢.

W wyniku obliczeniowym nalezy uwzgl¢dnié rozcien-
czenie. -

5.3.7.5. Obliczanie wynikéw. Zawarto$¢ rozpuszczal-
nych zwigzkéw otowiu lub kadmu (bm), w mg/dm?
powierzchni rzutu kalkowego (m) oblicza si¢ jako gra-.
nicg gérna jednostronnego przedziatu tolerancji, wg
wzoru

bm =X, + K, \, 5 ° S 2)

o

w ktérym: -
X,, Srednia rozpuszczalno$¢ zw1azkow otowiu lub
kadmu z jednego rzutu kalkowego, mg/dm?,
K — wspdiczynnik tolerancji jednostronnej gérnej; -
w zalezno$ci od n wynosi:

n= 35 K = 4,202,
n =10 K = 2911,
n=15 K = 2,566,
n = 30 K = 2,220,

— ilo$¢ elementéw poddanych probie,
przyjeta wadliwo§é partii 0,5%,
— przyjety poziom ufnosci 95%,
S, — odchylenie standardowe, obliczane wg wzoru.

S (x-xf O
i=1

w ktorym: - -
X; — ilo$¢ rozpuszczalnych zwigzkéw otowiu lub
kadmu z i-tego elementu préby,
"X — srednia zawartosé rozpuszczalnych zwnqzkow
otowiu lub kadmu w proble obliczona wg

WZOoru
n
X=x Z i @)
i=1

Zawarto$¢ rozpuszczalnych zwigzkow otowiu i kad-
mu z jednego rzutu kalkowego w mg/dm? oblicza sig
wg wzoru "

N T X
|

S}

°© T h-1

-

X, = ——— | 5

w ktérym:
C; — zawarto$¢ rozpuszczalnych zwiazkéw ofowiu
lub kadmu z préby jednostkowej, mg/I,
V, — objetos¢ roztworu ekstrakcyjnego proby de-
nostkowej, 1,
P, — pole powierzchni dekorowanej proby jedno-
stkowej, dm?.
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Zawarto§¢ rozpuszczalnych zwigzkéw ofowiu lub
kadmu badanej partii kalkomanii ceramicznej (B)
oblicza si¢ wg wzoru

n
3 e

B=m-1n

P, \ (6)
w ktorym: o
bm — zawarto$¢ rozpuszczalnych zwigzkéw olowiu
lub kadmu z rzutu kalkowego (m), mg/dm?,
P, — pole powierzchni rzutu kalkowego (m), dm?,
- n — ilo$¢ motywoé6w badanych dekoracji.
W przypadku wariancji jednorodnej:

ZE3n,

5.4. Ocena badan w poszczegbinych grupach. Badania
w grupie 1 i 2 nalezy uznaé za pozytywne, jesli licz-
ba probek niedobrych nie przekracza liczby podanej
w tabl. 3.

Badania w grupie 3 nalezy uznaé za pozytywne, jesli
wynik badania bedzie zgodny z wymaganiami dla dekla-
rowanej klasy.

5.5. Ocena partii. Parti¢ kalkomanii nalezy uzna¢ za

B= . P, zgodng z wymaganiami normy, jezeli badania we wszyst-
: ZPm (7) kich grupach dadzg wynik pozytywny, a liczba sztuk
niedobrych nie przekracza liczby dopuszczalnej wg
w ktorym poprawka p wynosi p1 = K, ., ,) S, tabl. 4.
KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca morme¢ — Instytut Szkla i Ceramiki,
Warszawa.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-76/7010-01

a) wprowadzono dwa gatunki kalkomanii,

b) wprowadzono wymagania dla poszczegdinych typow, eliminu-
jac w ten sposéb arkusze od 01 =+ 05,

c) ujednolicono spos6b i liczbg pobierania. i przygotowywania
probek do badania, ‘

d) podano w sposéb jednoznaczny przygotowanie prébek do
oznaczania rozpuszczalnych zwiazkéw ofowiu i kadmu.
3. Normy zwigzane
PN-83/N-03010 Statystyczna kontrola jakosci. Losowy wybor jedno-
stek produktu do prébki
BN-78/7020-01 Naczynia ceramiczne stolowe. Metody badan. Ozna-
czanie ilosci ofowiu i kadmu wydzielajacego si¢ z powierzchni
naczyn stotowych v
4. Autorzy projektu mormy — praca zbiorowa.
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