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N O R M A  B R A N Ż O W A BN-77
5555-19

OPTYKA, 
MECHANIKA 
PRECYZYJNA 
I PRZYRZĄDY 
POMIAROWE

A u d io w iz u a ln e  śro d k i n a u cza n ia

Folia do autom atycznych  
projektorów  pism a PP-3

Grupa katalogowa XIII 94

1 WSTĘP

1 1 Przedmiot normy Przedmiotem normy jest 
folia do automatycznych projektorów pisma PP-3 
służąca do rzutowania na ekran powiększonego 
obrazu pisma, tablic, rysunków i wykresów i sta
nowiąca ilustrację wykładów i odczytów rożnych 
szczebli nauczania

1 2 Zakres stosowania przedmiotu normy Folie 
stosuje się w projektorach pisma z automatycz
nym sterowaniem zatrzymywania i kolejnego prze
suwania klatek foliogramów w obu kierunkach

1 3 Określenia
13 1 Klatka foliogramu — określona powierz

chnia przezroczystej folii z naniesioną graficznie 
np metodą kserograficzną, na kopiarce diapozy
tywów dowolną treścią dydaktyczną

13 2 Znak programujący — zaczerniony fra
gment folii wyznaczający miejsce zatrzymania się 
klatki foliogramu

2 OZNACZENIE

FOLIA PROJEKCYJNA PP-3 0,1 X 250 BN-77/5555-19

3 W YMAGANIA

3 1 Wymiary klatki foliogramu, znaku progra
mującego i jego położenia w mm — wg rysunku

3 2 Materiał Folia projekcyjna PP-3 powinna 
hyc wykonana z folii politereftlanoetylowej o oz
naczeniu folia przezroczysta Estrofol ET 0,1X250 
wg BN-73/6392-01/02

3 3 Wygląd zewnętrzny folii powinien byc zgo
dny z BN-73/6392-01/12 poz a)

3 4 Gęstość optyczna znaku programującego po
winna byc me mniejsza mz 1,8 wg 20-stopmowej 
skali szarości wg PN-64/P-55120

3 5 Wykonanie znaków programujących Znaki 
programujące powinny byc naniesione na folię 
farbą lub za pomocą innej metody graficznej, za
pewniającej trwałość czerni i związanie z podło
żem Dopuszczalny jest znak programujący wy
konany z czarnej folii samoprzylepnej o wymia
rach wg rysunku

3 6 Wykonanie foliogramów Foliogramy mogą 
byc wykonywane dowolną metodą graficzną Gru
bość linii i znaków foliogramu powinna byc me 
mniejsza mz 0,8 mm

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
I TRANSPORT

4 1 Pakowanie Odcinki folii o długości 10 m, 
z naniesionymi znakami programującymi powinny 
byc nawinięte na tuleje o średnicy zewnętrznej 
32 mm z końcami zaklejonymi papierem i pako
wane do rękawów z folu polietylenowej lub inne] 
Zapakowane w ten sposób zwoje należy umiescic 
w tekturowych pudłach, zabezpieczając od uszko
dzeń w czasie transportu Na opakowaniach trans
portowych powinna byc etykieta zawierająca

a) nazwę lub znak wytworni,
b) oznaczenie wg rozdz 2,
c) liczbę zwojow, ,
d) datę produkcji,
e) znak kontroli
4 2 Przechowywanie Zwoje folii pakowane zgo

dnie z 4 1 powinny byc przechowywane w po
mieszczeniach o temperaturze od 0 do 30°C i wil- ' 
gotnosci względnej powietrza 65 ± 15%

4 3 Transport Opakowane zwoje folii można 
przewozie dowolnymi, krytymi środkami transpor
tu
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5 BADANIA

5 1 Program badań Partia zwojow folii powin
na byc poddana następującym badaniom

a) oględziny zewnętrzne (3 2, 3 5),
b) sprawdzenie wymiarów (3 1),
c) sprawdzenie materiału (3 2),
d) sprawdzenie gęstości optycznej (3 5)

5 2 Pobieranie próbek Z przedstawionej do od
bioru partii zwojow należy pobrać sposobem loso
wym próbki o licznosci zwojow podanej w tablicy 
dla jednostopmowego planu badania przy kontroli 
normalnej, poziomie kontroli II i wadliwości do
puszczalnej io2 =  2,5% wg PN-73/N-03021

Liczność partu
ZW O JÓ W

N

Znak lite
rowy licz- 

ności próbki

Liczność
próbki

Tl

Liczba
kwalifi
kująca

m i

Liczba
dvskwa-
lifiku-
jąca
m 2

26— 50 D 8 0 1
51— 90 E 13 1 2
91 — 150 F 20 1 2

151 — 280 G 32 2 3
281 — 500 H 50 3 4

5 3 Opis badań

5 3 1 Oględziny zewnętrzne należy przeprowa
dzić nieuzbrojonym okiem w świetle przechodzą
cym i odbitym

5 3 2 Sprawdzenie materiału należy wykonać 
przez sprawdzenie zaświadczenia kontroli jakości 
wytworni folii Estrofol ET

5 3 3 Sprawdzenie wymiarów należy wykonać 
za pomocą przymiaru liniowego

5 3 4 Sprawdzenie gęstości optycznej znaków 
programujących W każdym podlegającym spraw
dzeniu zwoju należy ocenie porównawczo, czy 
gęstosc optyczna znaków me jest nizsza od wy
maganej wg 3 4

Sprawdzeme powinno byc wykonane na trzech 
dowolme wybranych znakach na długości zwoju

5 4 Ocena wyników badań Przedstawioną do 
badan partię zwojow folii należy uznać za zgodną 
z wymaganiami normy, jeżeli liczba zwojow nie
dobrych w próbce przedstawionej do badan wg 
5 1 me przekroczy wartości mi podanej w tablicy

K O N I E C

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowująca normę — Centralne La
boratorium Optyki, Warszawa 

2 Normy związane
PN-73/N-03021 Statystyczna Kontrola Jakości Kontrola 

odbiorcza według oceny alternatywnej Plany badania 
PN-64/P-55120 Fotografia reprodukcyjna Skala szarości

BN-73/6392-01 ark 02 Folia Estrofol Podział 
BN-73/6392-01 ark 12 Folia Estrofol Charakterystyka 

techniczna folii ET

3 Autor projektu normy — inż Stanisław Cerba, 

Łódzkie Zakłady Kinotechmczne, Łódź


