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1. W STĘP

1 .1 . Przedm iot norm y. Przedm iotem  normy są wyma­

gania i badania dotyczące wkładów in tro liga to rsk ich  n ie- 

okrojonych.

1 .2 . Podział - wg P N -73/P -55501 tab l. 3.

Tabela 1. Wkład

, 1 .3 . Nazwy i ok reślen ia  - wg BN -73/7401-13.

2. WYMAGANIA

Wymagania dotyczące wkładów:

a) zszytych nićmi - podano w tab* 1,

b) zszytych drutem  - podano w tab licy ,

c) łączonych bezszyciow o - podano w tab . 2.

• zy ty  nićmi

W yszczególnienie Wymagania Badania

M ateria ły  
i  p ó łp ro ­
dukty 1)

nici lniane białe matowe 56 tex X3 lub 4-0 tex X3 
wg PN -74-/P-81608

wg P N -74/P -81608

n ic i syntetyczne matowe (e lan so l) 30 tex X3 
wg PN -78/P -81162

wg PN -78/P -81162

klej wg BN-72/7453-01 wg BN-72/7453-01

gaza wg BN-7A/7537-05 i BN-71/7539-01
wg BN-71/7539-01 
i BN-74-/7537-05

komplet składek wg BN-77/74-51-04 wg BN-77/7451-04

Wykonanie ' szycie bezpośrednio  lub pośrednio  w zależności od 
rodzaju  opraw y wg P N -7 3 /P -5 5 5 0 1 ;

p rzez  oględziny

w szystkie składki powinny być p rzeszy te  przez 
złam grzbietow y składki pełną liczbą szwów 
bez widocznego efektu p rucia  się szwu

przykle jan ie  p ierw szej 
i o sta tn ie j składki

p ierw sza  i o sta tn ia  składka powinny być p rz y ­
klejone grzbietem  do skra jnych  kartek  drugiej 
i p rzedosta tn ie j składki; szerokość  pow lecze­
n ia  klejem powinna wynosić 3 do 5 mm, a d łu ­
gość powinna być równa wysokości składki 
wkładu z to le rancją  -2 mm

przym iarem  liniowym 
z podziałką m ilim etro- 
wą

um ieszczenie paska g rz b ie ­
towego ze skrzydełkam i

równom iernie na środku g rzb ie tu  wkładu z 
to le ran c ją  ±2 mm

wymiary paska grzbietow ego 
ze skrzydełkam i

wysokość - m niejsza o 20 mm od wysokości 
wkładu, z to le ran c ją  +4- mm

szerokość  - w zależności od grubości i s z e ­
rokośc i wkładu - według załącznika

Z g ło s z o n a  p rz e z  O ś ro d e k  B a d a w c z o -R o z w o jo w y  P rz e m y s łu  P o lig ra fic z n e g o  

U s ta n o w io n a  p rz e z  N a c z e ln e g o  D y re k to ra  Z je d n o c z e n ia  P rz e m y s łu  P o lig ra fic z n e g o  d n ia  2 0  w rz e ś n ia  1 9 7 8  r.

ja k o  n o rm a  o b o w ią z u ją c a  o d  d n ia  1 lip c a  1 9 7 9  r.

(D z . N o rm . i M ia r  n r 21 /1 9 7 8  p o z . 9 4 )

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE 1979. Druk. Wyd. Norm. W-wa, Ark. wyd. 0 ,90  Nakł. 1100+ 55 Zam. 3396/78 Cena d  5,40
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cd . tab> 1

W yszczególnienie Wymagania Badania

Wykonanie liczba  szwów 
w zależności 
od w ysokości 
g rzb ie tu , mm

od 176 3

przez  policzenieod 177 do 250 4

powyżej 250 4- do 6

m iejsca przekłuć wzdłuż g rzb ie tu ; dopuszczalne odchyłki od lin ii 
g rzb ie tu  nie w iększe niż 0 ,5  mm

przym iarem  liniowym 
z podziałką 0 ,5  mm

grubość wkładu po zszyciu  
i kalibrow aniu

jednakowa dla w szystkich egzem plarzy z to le ­
ra n c ją : 1 do 3 mm w zależności od grubości 
wkładu

grubościom ierzem
wg BN-72/7451-11

Wady wady dopuszczalne i n ie ­
dopuszczalne

według oceny punktowej zgodnie 
z t a b . 4

p rzez  oględziny

1) Badania m ateriałów  i półproduktów należy wykonać przed  przystąpieniem  do p rocesu  produkcji wkładów.

Wkład zszy ty  drutem

W yszczególnienie Wymagania Badania

M ateria ły  
i pó łp ro ­
dukty 1)

d ru t in tro lig a to rsk i do szycia  zeszytowego - okrągły wg PN -68/ 
M -80089 o średn icy  do 0 ,7  mm2)

do szycia  bocznego - płaski wg PN - 68 / M - 80089 
o sze ro k o śc i:

wg P N -6 8 /M -80089

a) 0 ,7 0  X 0 ,5 0  mm do 0 ,8 0  X 0 ,50  mm do w kła­
dów o grubości od 3 do 20 mm

b) 1,10 X 0 ,6 5  mm do 1,20 X 0 ,80  mm do wkła­
dów o grubości powyżej 20 mm

komplet składek wg B N -77/7451-04 wg B N -77/7451-04

Wykonanie sposób szycia szycie z e ­
szytowe

przy  grubości wkładu do 5 mm - 
rów nolegle do g rzb ie tu  z to le ­
ran c ją  ±1 mm

przez  oględziny
szycie
boczne

p rzy  grubości wkładu powyżej 
5 mm - rów nolegle do k raw ę­
dzi grzbietow ej wkładu, z 
to le ran c ją  ±2 mm

liczba zszywek przy w ysokości g rzb ie tu :

a) do 250 mm - nie mniej niż 2

b) powyżej 250 mm - nie mniej niż 3

p rzez  p rzeliczen ie

przy  szyciu  zeszytowym - na złamie g rz b ie ­
towym (ry su n e k ); odległość zszywek od 
górnej i dolnej kraw ędzi grzb ie tu  powinna 
w ynosić: od 1/ 4  do 1 / 5  w ysokości wkładu (/)

położenie zszywek Z//k i przym iarem  liniowym 
z podziałką milime­
trow ą
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cd . tab licy

W yszczególnienie Wymagania Badania

Wykonanie położenie zszywek przy  szyciu  bocznym (ry sunek ) odległość z szy ­
wek od złamu grzbietow ego wkładu powinna wy­
nosić  3 do 6 mm

przym iarem  liniowym 
z podziałką m ilim etro­
wą

zagięcie  zszywek z obu stron  do sieb ie  - p rzy  wkładach o g ru ­
bości do 20 mm; przy  wkładach o grubości 
powyżej 20 mm zszywek nie zagina się

p rzez  oględziny
Wady y/ady dopuszczalne i n ie ­

dopuszczalne
według oceny punktowej zgodnie 
z tab . 4.

1) Badanie m ateria łu  i półproduktów należy wykonać przed  przystąpieniem  do p rocesu  produkcji wklądów.

2) D opuszcza się  stosow anie d ru tu  o średn icy  do 0 ,9  mm p rzy  zszywaniu maszynami produkcji k rajow ej.

T abela 2. Wkład łączony bezszyciow o

W yszczególnienie
Wymagania

Badania
wkład frezowany wkład łączony termonićmi

M ateria ły  i 
półproduk -

t y 1)

klej wg BN-72/7453-01 przepisów  obowiązują­
cych u producenta

komplet składek lub 
kartek

wg BN -77/7451-04 wg BN-77/7451-04.

Wykonanie

przygotow anie wkładu do 
zak lejan ia  grzb ie tu

g rzb ie ty  powinny być śc ię ­
te i sp ilśn ione; na żądanie 
zam awiającego należy wy­
konać nacięcia  pop rzecz ­
ne o głębokości do 0,5 mm

grzb ie ty  powinny być wy­
rów nane. Nie dopuszcza 
się  w sunięć i wysunięć 
składek

przez  oględziny
zak lejan ie  g rzb ie tu  
wkładu

w arstw a k leju  powinna 
przeniknąć w głąb k a r ­
tek do głębokości 0 ,2  do 
0 ,3  mm, bez zacieków

w arstw a kleju powinna 
być nałożona bez zac ie ­
ków między składkami 
i w ew nątrz składek

w ytrzym ałość wkładu zgodnie z tab. 3 wg BN-73/7459-02

Wady wady dopuszczalne 
i n iedopuszczalne

według oceny punktowej zgodnie z tab . 4. p rzez  oględziny

Badania m ateriałów  i półproduktów należy wykonać p rzed  przystąpieniem  do p rocesu  produkcji wkładów.
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Tabela 3 . Grupy w ytrzym ałości wkładów

G rupa w ytrzym a­
łościow a

W ytrzym ałość na wyrywanie k a rt­
k i , N/m (kG /m ) , nie mniej niż

W ytrzym ałość na k ra tkow an ie , 
liczba kratkow ań, nie mniej niż

Zalecany asortym ent 
pap ieru

i powyżej 700 (71,4-) 500

ii 600 (6 1 ,2 ) 400 podano w Inform acjach

n i 500 (51) 200
dodatkowych p. 6

IV 400 (4 0 ,8 ) 50

3. BADANIA

3 .1 . W ytyczne ogólne. Badania należy w ykonać:

a) d la  kontro li p a r tii  półproduktów (ca ły  nakład lub 

czę ść  nakładu) ,

b) w kon tro li b ieżącej produkcji.

3 .2 .  Sposób pobieran ia  próbek. P róbki do badań n a le ­

ży pobrać:

a) z p a r ti i  - wg BN-77/7451 -02 , w przypadku badań 

n iszczących  dla opraw bezszyciow ych wg B N -73/7459-02,

b) z b ieżącej produkcji - 15 egzem plarzy wykonanych 

w czasie  kontrolow ania (z  wyjątkiem badań n iszczący ch ).

3 .3 . Sposób wykonania badań o raz  dopuszczalny za ­

k re s  wad - wg tab . 1, 2 i 4- o raz  tab licy .

Tabela 4 . Ocena punktowa wad

Lp.
W yszczególnie­

nie wad
Z ak res
wady

Liczba 
punktów za 
każdą wadę

1. Wkłady zszy te  nićmi

1 B rak c iąg łośc i szy ­
cia 15

2 Luźny g rzb ie t 
wkładu - 15

3 Nieodpowiednia 
długość paska 
grzbietow ego

10

4 Nieodpowiednie nad ­
datki paska g rz b ie ­
towego

powyżej ±3 mm 15

5 P rz e su n ięc ia  paska 
grzbietow ego powyżej ±4 mm 15

6 O dklejenia p ie rw ­
szej lub ostatn iej 
składki

- 20

7 N addarcie  kartek na tek śc ie  lub 
i lu s tra c ji

20

na m arginesie 15

8 Z abrudzenia - 15

cd . tab* 4

Lp.
W yszczególnienie

wad
Z ak res
wady

Liczba 
punktów za 
każdą wadę

9

11. Wkłady zszy te  drutem

Nieodpowiedni r o ­
dzaj dru tu  . _ 20

10 Nieodpowiednia 
liczba zszywek - 20

11 Nieprawidłowy 
k sz ta łt zszywki 15

12 P rze su n ięc ia
zszywek powyżej ±4 mm 15

13 Jednostronne
zagięcie
zszywek

- 21

14 N ierów noległość
szycia

10

15 P oszarpan ie
kartek - 21

16 N addarcie
kartek

na tek ście  lub 
ilu s tra c ji 20

na m arginesie 15

17 Zabrudzenia - 15

18

III. Wkłady łączone bezszyciow o

Niepełne po łą ­
czenie

-

15

19 Wypadanie kartek 21

20 Zabrudzenia 15

3 .4 . Ocena wyników badań

3 .4 .1 .  Wkład n iedob ry . Badany wkład należy uznać za 

n iedobry , jeże li nie p rzejdzie  z wynikiem dodatnim cho­

ciażby przez  jedno z badań wymienionych w tab . 1, 2 i t a ­

b licy  o raz  p rzek ro czy  sumę 20 punktów wg tab . 4 .

3 .4 .2 .  Ocena p a r ti i .  P a r tię  wkładów należy  uznać za 

zgodną z wymaganiami norm y, jeże li liczba sztuk niedob­

rych  w próbce nie p rzek roczy  liczby kw alifikującej wg 

B N -77/7451-02.
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3 .4-.3 . Ocena zgodności p rocesu  technologicznego. Pro- mi norm y, jeże li w pobranej próbce nie ma egzem plarzy war

ces technologiczny należy uznać za zgodny z wymagania- dliw ych.

K O N I E C

ZAŁĄCZNIK

SZEROKOŚĆ SKRZYDEŁEK PASKA GRZBIETOWEGO

G rubość wkładu 
mm

Szerokość  wkładu 
mm

Jednostronna szerokość  skrzydełka 
mm

Dopuszczalna
to le rancja

mm
18 24

do 15

do 88 X -

±3

89 do 176 X -

177 do 353 X X

powyżej 353 X X

powyżej 
15 do 30

do 88 X

89 do 176 X X

177 do 353 X X

powyżej 353 - X

powyżej 30 
do 60

do 88 X X

89 do 176 X X

177 do 353 - X

powyżej 353 - X

X oznacza stosow anie sze ro k o śc i.

INFORMACjE DODATKOWE

1 . Insty tucja  opracow ująca normę - O środek Badawczo- 

ro z w o jo w y  P rzem ysłu  Po lig raficznego , W arszaw a.

2. Istotne zmiany w stosunku do BN-65/7451 -07, BN-65/ 

7451-08, B N -74/7451-14

c) wprowadzono wymagania dotyczące metody łączenia  

wkładów bezszyciow o ze składek łączonych term onićm i,

d) wprowadzono sposób pobieran ia  próbek wg BN-77 / 

7451-02,

e) ro zszerzo n o  ocenę jakości wykonania zgodnie z

P N -77 /P -55505 .

a) norm ę opracowano kom pleksowo,

b) uaktualniono o k reślen ia  zgodnie z BN-73/7401-13 ,
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3. Normy związane

PN - 7 3 /P - 55501 Oprawy in tro lig a to rsk ie  przemysłowe. P o ­

dzia ł i ch arak te ry sty k a  techniczna 

BN-73/74-01-13 In tro liga to rstw o . Nazwy i ok reślen ia  

BN-77/7451 -02 Półprodukty po lig raficzne. Pob ieran ie  

p róbek , poziom kontroli i plan badań 

BN-73/74-59-02 Produkty in tro lig a to rsk ie . Badania opraw 

bezszyciow ych na wyrywanie i kartkow anie 

P ozosta łe  normy zw iązane podano w tab . 1 o raz  tab licy .

4-. Dokumenty m iędzynarodowe 

RWPG PC-1833-74-nepenjieTbi npoMbnujieHHbie. K jiaccn- 

$HKaUH.H H TeXHHUeCKHe TpeÓOBaHHH

5. Autor p ro jek tu  normy - E lżb ieta  K ulesza, O środek • 

Badawczo-Rozwojowy Przem ysłu  Po lig raficznego , W arsza­

wa.

6. Z ależność grupy w ytrzym ałości wkładu od ro d za ­

ju  pap ieru

O rien tacy jną  zależność  w ytrzym ałości wkładów wyko­

nanych bezszyciow o metodą sfrezow ania od rodzaju  pap ie ­

ru  podano w tabe li.

Grupa
wytrzym a­

łośc i
Rodzaj pap ieru

Zalecany
typ

oprawy

i
offsetowy

gazetowy
złożona
lub
p rostau

drukowy matowy

jednostronnie kredowany 
(lub  powlekany)

drukowy matowy

jednostronnie  kredowany 
(lub  powlekany)

n i wklę słodrukowy

drukowy satynowany
prosta

dw ustronnie kredowany 
(lub powlekany)

drukowy satynowany

IV dw ustronnie kredowany 
(lub  powlekany)

ilu stracy jny
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