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1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotemn normy jest metoda

oznaczania sktonneséci farby do zrywania powierzchni  pa-
pieréw i kartonéw drukowych, stosowanych w technikach ty-

‘pograficznej i offsetowej.
1.2. QOkresélenia

1.2.1. zrywanie powierzchni - wyrywanie widkien lub

czgstek powleczenia albo rozszczepianie warstw papieru

lub kartonu podczas procesu drukowania.

1.2.2. szybko$é zrywania - predkos$é drukowania, przy

ktérej rozpoczyna si¢ zrywanie powierzchni nadrukowane

go papieru.

1.3. Zakres stosowania metody. Metodg stosuje sige, w

przypadku gdy znana jest szybkoé¢ zrywania papieru i kar-

tonu oraz jezeli zachodzi potrzeba dostosowania odpowied-

niej farby do okreslonego rodzaju papieru.
Oznaczanie wykonuje sie¢ w celach badawczych, roz-

jemczych i na zgdanie odbiorcy.

2. METODY BADAN

2.1. Wytyczne ogdlne. Oznaczanie sklonnosci farby do

zrywania powierzchni papieru lub kartonu nalezy wykony-

waé w temperaturze 20 0,5 °c i wilgotnosci wzglednej
powietrza 65 +1 %.
W tych samych warunkach temperatury i wiigotnosci

wzglednej powietrza nalezy wykonywaé oznaczanie szyb-
koéci zrywania papieru lub kartonu oraz klimatyzowaé albo

pfzcchowywaé wyTrdb papierniczy przeznaczony do badan.

2.2. Aperatura, przyrzady i materialy

a) Aparat do badania drukowno$ei IGT wg BN-78/
7469-11.02 lub inny typ aparatu IGT o napedzie elektrycz-
nym.

b) Forma typograficzna aluminiowa, szerokosci 1 cm.

¢) Forma offsetowa, pokryta guma o twardosci 85 oSh,
szerokosci 2 cm.

d) Obciagg papierowy grubosci 1,5 £0,1 mm.

e) Pipeta do aparatu IGT lub inna umozliwiajaca: dozo-
wanie z dokladnoscig do 0,01 cm3.

f) Olej wzorcowy $redniej lepkosci IGT lub krajowy !) ¥

g) Papier lub karton okreslony w normie przedmioto-
wej. Powierzchnia papieru lub kartonu powinna byé czy-
sta, bez plam, peczkdw widkien i gruboziarnistych wypet-
niaczy.

Jezeli w normie przedmiotowej nie postanawia si¢ ina-
czej, z przeznaczonego do badan papieru lub kartonu  po-
brac losowo 5 arkuszy i wycigé z nich po 4 paski o wymia-
rach 35x 350 mm, tak aby w 10 paskach widkna byly ulozo-
ne wzdluz biegu maszyny papierniczej, a w pozostatych -
poprzecznie do biegu maszyny. Na kazdym pasku zaznaczyd
kierunek widkien oraz strong gérng i sitowg.

h) Szkio powigkszajgce pigciokrotnie.

i) Czytnik IGT.

j) Tablica do odczytywania szybkosci zrywania, zalg-

czona do aparatu IGT.

2.3. Oznaczanie szybko$ci zrywania powierzchni _ pa-

pierdw i kartondéw

1) Patrz Informacje dodatkowe p. 4,
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2.3.1. Zasada metody polega na zadrukowaniu olejem

wzorcowym papieru lub kartonu za pomocg aparatu IGT, a

nastepnie okresleniu szybkosci zrywania.

2;3.2. Obsluga aparatu. Aparatem nalezy  poslugiwad

sie zgodnie z instrukcjg obstugi wydang przez producenta.

2.3.3. Przygotowanie aparatu do badad. Na segment 23

urzgdzenia drukujgcego aparatu IGT wg 2.2a) nalozyé ob-
cigg papierowy wg 2.2d) i pasek badanego podioza, po czym
calo$é zamocowaé zaciskami 13i 24 . Umiedcié czysta for-
me typograficzng wg 2.2b) na osi gérnej 17, a nastepnie

regulatorem 21 nastawié silg docisku 350 £10 N. Ustawié

suwak wybidrczy predkosci drukowania 19 w polozeniu wzra-

stajgcej predkosci, wylgcznik wybidrczy 3 w polozeniu ma-
tej pre;dkoéci , wlagcznik interwalu drukowania § w poloze-
niu wylgczony, po czym regulatorem 27 nastawié¢ predkosé
maksymalng 1 m/s.

: : 3 .
2.3.4. Rozprowadzanie oleju wzorcowego. 1 cm™ oleju

wzorcowego wg 2.2f) naniesé -pipetq wg 2.2e) na waiec
rozprowadzajacy 31 urzadzenia rozprowadzajacego aparatu

IGT i rozprowadzaé przez co najmniej 8 min.

2.3.5. Wykonanie oznaczania. Po wykonaniu czynnosci

wg 2.3.4 przenie$é olej wzorcowy na forme drukowa typo-
graficzng przez kontakt z walcem nadajacym w ciggu 90 s.
Nastepnie forme umiescié na osi gérnej 17 urzadzenia dru-
BN-78/7409-11.02

p. 2.6.1. Zadrukowany pasek podioza wyjaé z zaciskéw i

kujacego i wykonac odbitke zgodnie =z

natyc}uni.ist wyznaczyé poczatek odbitki i poczatek zrywa-
nia powierzchni.

Jezeli przy nastawionej predkosci nie nastgpilo zrywa-
nie powierzchni, to nalezy oznaczanie powtdrzyé stosujac
wiekszg predkodé maksymalng. Jezeli poczqt-ek Zrywania wy-
stapi w odleglodci mniejszej niz 20 mm od poczatku odbitki,
wéwczas oznaczanie nalezy powtdrzyé przy mniejszej
predkosci maksymalnej.
ina-

pod-

loza oraz widkien ulozonych wzdluz i poprzecznie do biegu

Jezeli w normie przedmiotowej nie postanawia sig

czej, oznaczanie wykonad dla strony gdrnej i sitowej

maszyny papierniczej.

2.3.6, Wyznaczanie poczgtku odbitki. Poczatek odbitki

wyznaczy¢ przez oznakowanie érodka, ograniczonego ciem=
niejszymi liniami, prazka, ktéry jest umiejscowiony po-

przecznie do zadrukowanego paska podioza.

2.3.7. Wyznaczanie poczqtku zrywania. W przypadku

odbitek wykonanych na papierach, zadrukowany pasek po-
lozy¢ poziomo, tak aby $wiatto o$wietlalo go z boku. Po-
wierzchnie odbitki obserwowaéd zgodnie z kierunkiem dru-
kowania, stosujgc szklo powigkszajgce wg 2.2h) lub za po-

mocg czytnika wg 2.2i).

Za poczatek zrywania przyjgé:

- dla papierdéw niepowlekanych - micjsce, gdzie rozpo-
czynajg sie¢ skupiska powyrywanych peczkéw widkien,

- dla papieréw powlekanych - miejsce, gdzie rozpoczy-
na sig czesdciowe lub calkowite oddzielanie sig czastek po-
wleczenia od warstwy krytej.

W przypadku odbitki wykonanej na kartonie, nalezy ob-
serwowac powierzchnie paska zgigtego strong zadrukowang
do wewngtrz bez szkla powiekszajgcego.

Za poczatek zrywania przyjq_c' miejsce, gdzie rozpoczy-
na si¢ rozwarstwianie kartonu, tj. powstawanie wypuklos-
ci i wklestosci na powierzchni odbitki.

Jako poczatku zrywania nie nalezy traktowaé pojedyn-
czych powyrywanych widkien, czgstek powleczenia lub roz-
warstwien podioza, znajdujgcych sig dalej niz 20 mm od

wigkszego skupiska.

2.3.8. Odczytywanie wyniku. Zadrukowany pasek pod-

loza potozy¢ wzdluz skali tablicy wg 2.2k), tak aby pocza-
tek odbitki pokrywal si¢ z zerem skali i odczytaé z tabli-
cy szybkosé zrywania w em/s, w zaleznosci od poczatku
zrywania wyznaczonego wg 2.3.7 i zastosowane] maksymal-

nej predkosci drukowania.

2.3.9. Wynik. Za wynik nalezy przyjaé $rednig arytme-
tyczng co najmniej pigciu réwnoleglych oznaczai, z doklad-
noscia do 5 em/s.

Wynik podad oddzielnie dla kazdej strony podloza oraz
kierunku ulozenia wtdkien.

Przy wyniku podaé predko$é maksymalng, przy kté-
rej wykorano oznaczanie, a w przypadku oleju wzorcowego

krajowego - jego lepkosé.

2.4. Oznaczanie skionnosci farby do zrywania powierz-

chni papieru i kartonu

2.4.1. Zasada metody poiega na zadrukcwaniu  badang

farbg papieru lub kartonu za pomocg aparatu IGT, a wna-

stgpnie okresleniu szybkosci zrywania.

Z2.4.2. Wykonanie oznaczania

2.4.2.1. Rozprowadzanic farby. 0,6 cm3 badanej farby

rozprowadzié zgodnie z 2. 3.4.

2.4.2.2. Wykonanie odbitki farbs typograficzng. Przy-

gotowad aparat IGT zgudnie z 2.3.3, po czym uaniedé ifar-
be na forme drukowa typograficzng i wykonad
2.3.5.

odbitka w3

2.4.2.3. Wykoncnie odbitki farhg offsetewg. Przygoto-

waé aparat IGT zgodnie z 2.3.3 z ta réZnica, ze naiziy na-
stawié sile docisku 300 *10 N bez obciggu, nakladajac na
segment pasek podloza, a na oé gérng cezysta forme druko-
wa offsetowa. Nastepnie nanieséé farbg na formg offsetowy

i wykona¢ odbitke wg 2.3.5.
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2.4.3. Wyznaczanie poczgtku odbitki i poczgtku Zry-

wania - wykona¢ zgodnie 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, ze przy wyniku nale-

zy podad - warunki oznaczania - prqedkos¢ maksymalng o-

raz temperaturg i wilgotno$é wzgledna powietrza,

- rodzaj i szybko$¢ zrywania uzytego do badafi papieru
lub kartonu, a w przypadku stosowania oleju wzorcowego

krajowego - jego lepkosé.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca norme - Instytut Przemystu

Tworzyw i Farb, Zaklad Farb Graficznych w Gdaiisku,

2. Normy zwigzane

BN-78/7469-11.02 Farby graficzne. Sporzadzanie odbi-

tek do badan za pomocg aparatu 1IGT

J. Normy miedzynarodowe

1SO 3783 Paper and board. Determination of resistance to
picking. Accelerating speed method using the IGT tester

( Electric model)

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

inz. Halina Suda- Instytut Przemysiu Tworzyw i Farb, Za-
kiad Farb Graficznych, Gdarsk.

5. Zrédla nabycia oleju wzorcowego

a) Stichung Instituut voor Grafische Technick TNO-PO,
Box. 4150 Amsterdam, Holandia,
b) Centralny Oérodek Badawczo-Rozwojowy  Wzorcdw

Materialéw 00-950 Warszawa, ul. Elektoralna 2.

6.0czyszczanie formy drukujjcej. Przed kazdym nastep-

nym pomiarem forme drukujgca nalezy oczyécié rozpusz-

czalnikiem niskowrzacym w zakresie od 60 do 100 Ye.



