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1 . WSTĘP

1 .1 .  P rz e d m io t norm y. P rzedm io tem  norm y s ą  n a ­
zwy i  o k r e ś l e n i a  z z a k re s u  s t e r e o t y p i i .

1 .2 .  Z a k re s  s to s o w a n ia  n o m y . Podane w norm ie 
nazwy i  o k r e ś l e n i a  n a le ż y  s to so w ać  p rz y  opracow y­
w aniu  norm o ra z  in n y c h  p u b l i k a c j i  z d z ie d z in y  
s t e r e o t y p i i .

1 .3 .  Normy zw iązane
BN-74/7401 -01  P o l i g r a f i a .  Podstawowe nazwy i  o - '  

k r e ś l e n i a
BN-7 3 /7401 -11  Podstawowe t e c h n i k i  d ru k o w an ia .

D rukow an ie . Nazwy i  o k r e ś le n ia  
B N -73/7401-12  G a lw an o tech n ik a  p o l i g r a f i c z n a .  Na­

zwy i  o k r e ś le n ia  
B N -73/7401-13 I n t r o l i g a t o r s t w o  p rzem y sło w e . Nazwy 

i  o k r e ś le n ia

2 . PÓJŚCIA OGÓLNE

( 2 .1 )  s t e r e o t y p i a  -  wg B N -74 /7401-01 .

( 2 .2 )  s t e r e o t y p i a  m eta low a -  d z i a ł  s t e r e o t y p i i  
o b e jm u jący  wykonywanie w tó rn y ch  form  drukow ych 
(s te re o ty p ó w )  z m a try c  te k tu ro w y c h  p rz e z  od lew a­
n ie  ok reś lo n y m  stopem  m e t a l i .

(2 .3 ,1 g a lw a n o s te re o ty p ia  -  d z i a ł  s t e r e o t y p i i  o -  
b e jm u jący  wykonywanie w tó rn y ch  form  drukow ych 
(g a lw a n o s te re o ty p ó w ) p r z e z  e l e k t r o l i t y c z n e  o sa ­
d z a n ie  m e ta lu  na m a try c a c h  g a lw an o ste reo ty p o w y ch .

(2 .4 )  s t e r e o t y p i a  tw orzyw  s z tu c z n y c h  -  d z i a ł  
s t e r e o t y p i i  o b e jm u jący  wykonywanie w tórnych, form  
drukow ych (s te re o ty p ó w )  z m a try c  termoutivardzalr(ych 
z zasto so w an iem  o d p o w ied n ich  tw orzyw  s z tu c z n y c h .

(2 .5 )  s t e r e o t y p i a  gumowa -  d z i a ł  s t e r e o t y p i i  o -  
b e jm u jący  wykonywanie w tó rn y ch  form ' drukow ych 
( s te re o ty p ó w )  z m a try c  te rm o u tw a rd z a ln y c h , z z a ­
sto sow an iem  w u lk a n iz a c j i  m ie 'szan k i gumowej.

( 2 .6 )  fo rm a p ie rw o tn a  -  wg BN-7 4 /7 4 0 1 -0 1 .

( 2 .7 )  fo rm a te k s to w a  -  wg B N -73/7401- 1 1 .

(2 .8 )  fo rm a s te re o ty p o w a  -  wg B N -73 /7401 -11 .

( 2 .9 )  fo rm a k l is z o w a  -  wg B N -73 /7401 -11 .

(2 .1 0 )  fo rm a kom binowana -  wg B N -73 /7401 -11 .

(2 .1 1 )  form a w tó rn a  -  wg B N -74 /7401 -01 .

( 2 .1 2 . )  w ie rz c h  s te r e o ty p u  -  p o w ie rz c h n ia ,  na  
k t ó r e j  z n a jd u je  s i ę  r e l i e f  form y d rukow ej w raz z 
te c h n o lo g ic z n ie  n iezbędnym  odw zorowaniem  p o w ie rz ­
c h n i  n ie d r u k u ją c y c h .

(2 .1 3 )  w ie rz c h  m a try cy  -  p o w ie rz c h n ia , na k tó ­
r e j  z n a jd u je  s i ę  odw ro tne u k s z ta ł to w a n ie  r e l i e f u  
form y d rukow ej w raz  z T e c h n o lo g ic z n ie  n iezbędnym  
odwzorowaniem form atow ników  obram ow ujących .

(2 .14-) spód  s t e r e o ty p u  -  p o w ie rz c h n ia  p rz e c iw ­
l e g ł a  w ie rzch o w i s t e r e o ty p u .

(2 .1 5 )  spód  m a try cy  -  p o w ie rz c h n ia  p r z e c iw le g ła  
w ie rzch o w i m a try c y .

(2 .1 6 )  b o k i  s t e r e o ty p u  -  p o z o s ta łe  p o w ie rz c h n ie  
s t e r e o ty p u  p o z a  s p o d n ią  i  w ie r z c h n ią .

(2 .1 7 )  b o k i m a try cy  -  p o z o s t a łe  p o w ie rz c h n ie  ma­
t r y c y  p o za  sp o d n ią  i  w ie r z c h n ią .

(2 .1 8 )  g ru b o ść  s t e r e o ty p u  -  s k r a jn y  w ym iar l i ­
niow y m iędzy  w ierzchem  i  spodem s t e r e o ty p u .

(2 .1 9 )  g ru b o ść  m a try cy  -  s k r a jn y  w ym iar l i n i o ­
wy m iędzy  p o w ie rz c h n ią  odw zorow ania e le m e n tu  d r u -  
k u ją c e g o  i  spodem m a try c y .

(2 .2 0 /  fo rm a t s t e r e o ty p u  -  d łu g o ś ć  i  s z e ro k o ś ć  
w ie rz c h u  s t e r e o ty p u .

(2 .2 1 )  fo rm a t m a try cy  _ d łu g o ś ć  i  s z e ro k o ś ć  
w ie rz c h u  m a try c y .
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(2 .2 2 )  r e l i e f  s t e r e o ty p u  -  u k s z ta ł to w a n ie  po­
w ie rz c h n i  s t e r e o ty p u  b ęd ące  odw zorowaniem  pow ie­
r z c h n i  form y p ie r w o tn e j .

( 2 .2 3 )  r e l i e f  m a try cy  -  u k s z ta ł to w a n ie  pow ie­
r z c h n i  m a try c y  b ę d ą c e  odwrotnym  odw zorowaniem  po­
w ie rz c h n i  form y p ie r w o tn e j .

(2 .2 4 )  g łę b o k o ś ć  s t e r e o ty p u  -  s k r a jn y  w ym iar l i ­
niow y m iędzy  p o w ie rz c h n ią  e le m e n tu  d ru k u ją c e g o  i  
n ie d ru k u ją c e g o  s t e r e o ty p u .

(2 .2 5 )  g łę b o k o ś ć  m a try cy  -  s k r a jn y  w ym iar l i ­
niow y m iędzy  p o w ie rz c h n ią  odwzorowanego e le m e n tu  
d ru k u ją c e g o  i  n ie d ru k u ją c e g o  m a try c y .

(2 .2 6 )  p o w ie rz c h n ia  d ru k u ją c a  s t e r e o ty p u  -  po­
w ie rz c h n ia  r e l i e f u  s t e r e o ty p u ,  k tó r a  po p o k ry c iu  
f a r b ą  i  w yw arciu  n a c is k u  n a  zadrukow ane p o d ło ż e  
d a je  n a  nim  o b ra z .

(2 .2 7 )  p o w ie rz c h n ia  n ie d ru k u .ia c a  s t e r e o ty p u  -  
p o w ie rz c h n ia  r e l i e f u  s t e r e o ty p u ,  k t ó r a  po p o k ry ­
c iu  f a r b ą  p o w ie rz c h n i d ru k u ją c y c h  s t e r e o ty p u  n ie  
p r z e k a z u je  j e j  n a  m a t e r i a ł  zad rukow any .

( 2 .2 8 )  p o w ie rz c h n ia  w g łęb n a  m a try c y  -  c z ę ś ć  
r e l i e f u 'w i e r z c h u  m a try c y  b ę d ą c a  odwzorowaniem  po­
w ie rz c h n i  d r u k u ją c e j  form y p ie r w o tn e j .

(2 .2Q ) p o w ie rz c h n ia  w ypukła m a try cy  -  c z ę ś ć  r e ­
l i e f u  w ie rz c h u  m a try c y  b ę d ą c a  odwzorowaniem po­
w ie rz c h n i  n ie d r u k u ją c e j  form y p ie r w o tn e j .

( 2 .5 0 )  s t e r e o ty p  p e łn y  -  s t e r e o ty p  o g ru b o ś c i  
ró w n e j w y so k o śc i c z c io n e k .

( 2 .5 1 )  s t e r e o t y p  n ie p e łn y  -  s t e r e o ty p  o grubo­
ś c i  m n ie js z e j  od w y so k o śc i c z c io n e k .

(2 .5 2 )  s t e r e o ty p  p ł a s k i  -  s t e r e o ty p  p r z y s to s o ­
wany do d ru k o w an ia  n a  m aszy n ie  p ł a s k i e j .

(2 .3 5 )  s t e r e o ty p  z a o k rą g lo n y  -  s t e r e o ty p  p rz y ­
sto sow any  do d ru k o w an ia  n a  m aszyn ie  r o t a c y j n e j .

( 2 .5 4 )  s t e r e o ty p  g i ę t y  -  s t e r e o ty p  w ykonany j a ­
ko p ł a s k i ,  p r z y b i e r a j ą c y  w momencie umocow ania 
k s z t a ł t  c y l i n d r a  formowego m aszyny d r u k u ją c e j .

(2 .3 5 )  s k u rc z  s t e r e o ty p u  -  p ro c e n to w a  w zg lęd n a  
zm iana wymiarów l in io w y c h  s te r e o ty p u  w s to s u n k u  do 
wymiarów form y p ie r w o tn e j .

( 2 .5 6 )  s k u rc z  m a try c y  -  p ro c e n to w a  w zg lęd n a  zmia­
n a  wymiarów l in io w y c h  m a try cy  w s to s u n k u  do wy­
m iarów  form y p ie r w o tn e j .

( 2 .5 7 )  w y trzy m a ło ść  drukow a s t e r e o ty p u  -  na jw ię­
k s z a  l i c z b a  o d b i te k  u zy sk an y ch  z je d n eg o  s t e r e o ­
ty p u  p rz y  zachow an iu  w ła ś c iw e j i c h  j a k o ś c i .

3 . tJBZAD&KfilA

(5 .1 )  ram a s te re o ty p o w a  -  p r o s to k ą tn a  ram a z 
p ła sk o w n ik a  s ta lo w e g o  o w y so k o śc i c z c io n e k ,  p r z y ­
sto so w an a  do k l in o w a n ia  z e s taw u  form y p ie r w o tn e j  
p r z y  p rz y g o to w a n iu  do m a try co w an ia .

(5 .2 )  fo rm a to w n lk  obram ow ujący -  p ła sk o w n ik  
s ta lo w y  o w y so k o śc i c z c io n e k  z wtyc^-ciein na  k raw ę­
d z i  w ie r z c h n ie j  od s t r o n y  form y p ie r w o tn e j .  F o r-

m atow nik  j e s t  p rz e z n a c z o n y  do o b s ta w ia n ia  form y 
p ie r w o tn e j  w c e lu  z a b e z p ie c z a n ia  p r z e d  w yw iera­
niem  z ró żn ico w an y ch  n ac isk ó w  n a  j e j  o b rz e ż e .

( 5 .5 )  o g ra n ic z n ik  w y so k o śc i -  p ła sk o w n ik  s t a l o ­
wy u s ta w io n y  m iędzy  p ły ta m i  p r a s y  w c e lu  u zy sk a ­
n i a  o k r e ś lo n e j  g ru b o ś c i  m a try cy  lu b  s t e r e o ty p u .

(5 .4 )  p ły to  d o ln ą  ze s taw u  do m a try co w an ia  -  od­
d z ie ln a  p ł y t a  s ta lo w a  o w ym iarach  co n a jm n ie j  rów­
nych  zew nętrznem u fo rm a to w i ram y s te r e o ty p o w e j ,  n a  
k t ó r e j  ustawia s i ę  ramę z fo rm ą p ie rw o tn ą  p rz e z n a ­
czo n ą  do m a try co w an ia .

(3 .5 )  P ły t a  g ó rn a  z e s ta w u  do m a try co w an ia  -  od­
d z i e l n a  p ł y t a  s ta lo w a  o w ym iarach  co n a jm n ie j  rów ­
nych  zew nętrznem u fo rm a to w i ramy s te r e o ty p o w e j ,  
k tó r ą  n a k ła d a  s i ę  na  w ie rz c h  z e s ta w u  do m a try co ­
w a n ia .

( 5 .6 )  p ł y t a  formowa -  p ł y t a  m eta low a o rów nej 
p o w ie rz c h n i ,  n a  k t ó r e j  w ykonuje s i ę  p rz y g o to w a n ie  
form y do d ru k o w an ia  lu b  m a try co w an ia .

( 5 .7 )  p r a s a  s te re o ty p o w a  -  u rz ą d z e n ie  do m a try ­
cow an ia  i  o d c is k a n ia .

(5 .8 )  fo rm a o d le w n ic z a  s te re o ty p o w a  -  u rz ą d z e ­
n ie  s k ł a d a ją c e  s i ę  z dwóch p ł y t  o ra z  o g r a n ic z n i ­
ków w y so k o śc i u s t a l a j ą c y c h  je d n o c z e ś n ie  fo rm a tj  
do u r z ą d z e n ia  te g o ,  po u s ta w ie n iu  m a try c y , wlewa 
s i ę  r o z to p io n y  s to p  d r u k a r s k i  w c e lu  o trz y m a n ia  
odlew u o o d p o w ied n ich  w ym iarach .

( 5 .9 )  a p a r a t  o d lew n icz y  s te re o ty p o w y  -  u rz ą d z e ­
n ie  p rz e z n a c z o n e  do w ykonyw ania w nim  odlewów, 
s k ł a d a ją c e  s i ę  z fo rm y o d le w n ic z e j ,  k o t ł a  do t o ­
p i e n i a  s to p u  d ru k a r s k ie g o  o ra z  u rz ą d z e n ia  w lew a ją ­
cego  do fo rm y .

(5 .1 0 )  fo rm a do p ra s o w a n ia  -  o p rzy rząd o w an ie  
s to so w an e  p rz y  o trzym yw aniu  w tó rn y ch  form  d ru k o ­
wych z tw orzyw  s z tu c z n y c h  i  gumy, u s ta w ia n e  m ię­
dzy  p ły ta m i  p r a s y ,  w k tó ry m  j e s t  u m ieszczo n a  ma­
t r y c a  i  sp raso w an y  m a t e r i a ł  s te re o ty p o w y .

(5 .1 1 )  fo rm a do p ra s o w a n ia  o tw a r ta  -  r o d z a j  f o r ­
my do p ra s o w a n ia , w k t ó r e j  sprasow yw ary m a t e r i a ł  
s te re o ty p o w y  ma n ie o g ra n ic z o n ą  m o żliw ość  ro z c h o ­
d z e n ia  s i ę  p o za  b o k i  m a try c y .

(5 .1 2 )  form a do p ra s o w a n ia  p ó łz a m k n ly ta  -  r o ­
d z a j  form y do p ra s o w a n ia  u m o ż liw ia ją c y  w y c iś n ię ­
c ie  n ad m ia ru  sprasow yw anego m a t e r i a łu  s t e r e o ty p o ­
wego p r z e z  w ąską s z c z e l in ę  p o za  b o k i  m a try c y .

4 . MATERIAŁY

( 4 .1 )  m a t e r i a ł  m atrycow y -  m a t e r i a ł ,  z k tó r e g o  
po zm atry co w an iu  o trz y m u je  s i ę  m a try c ę .

( 4 .2 )  t e k t u r a  m atrycow ą -  r o d z a j  s p e c j a ln e j  tek ­
tu r y  do o trzym yw an ia  m a try c y .

( 4 .3 )  te rm o u tw a rd z a ln y  m a t e r i a ł  m atrycow y -  ma­
t e r i a ł  m atrycow y u tw a rd z a ją c y  s i ę  ( s i e c i u j ą c y  s i ę )  
p o d c z a s  m a try co w an ia  w podw yższonej te m p e ra tu rz e .

( 4 .4 )  te rm o p la s ty c z n y  m a t e r i a ł  m atrvoow v -  ma­
t e r i a ł  m atrycow y u p la s ty c z n i a ją c y  s i ę  p o d czas  ma­
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tr y c o w a n ia  w podw yższone j te m p e ra tu r z e ,  n ie  m ają­
cy w ła ś c iw o ś c i u tw a rd z a n ia  ( s ie c io w a n ia ) .

( 4 .5 )  woskowy m a t e r i a ł  m atrycow y -  m a t e r i a ł  
m atrycow y wykonany z masy z a w ie r a ją c e j  w osk.

( 4 .6 )  o ło w ian y  m a t e r i a ł  m atrycow y -  m a t e r i a ł  ma­
try co w y  w p o s t a c i  b la c h y  o ło w ia n e j .

( 4 .7 )  s t r o n a  w ie rz c h n ia  m a te r i a łu  m atrycow ego -  
g ła d k a  s t r o n a  m a te r i a łu  m atrycow ego p rz e z n a c z o n a  
do odw zorow ania r e l i e f u  form y p ie r w o tn e j .

( 4 . 8 ) s t r o n a  sp o d n ia  m a te r i a łu  m atrycow ego -  
s t r o n a  m a te r i a łu  m atrycow ego p r z e c iw le g ła  do w ie ­
r z c h n ie  j  .

( 4 .9 )  n a k ła d k a  e l a s ty c z n a  -  m a t e r i a ł  o w ła ś c i ­
w o śc iach  e la s ty c z n y c h  n a k ła d a n y  na  m a t e r i a ł  m atry­
cowy w c e lu  u z y s k a n ia  dw ustronnego  r e l i e f u  w ma­
t r y c y .

( 4 .1 0 )  ś ro d e k  an ty ad h ezy .in y  -  s u b s ta n c ja  n a k ła ­
d an a  n a  p o w ie rz c h n ie  s ty k a ją c e  s i ę  p o d c z a s  s t e r e ­
o ty p o w an ia , z a b e z p ie c z a ją c a  p rz e d  i c h  p rz y w ie ra ­
n iem .

( 4 .1 1 )  p rz e k ła d k a  n a w ilż a .ia c a  -  ch ło n n y  m ate­
r i a ł  nasycony  wodą p rz e z n a c z o n y  do p r z e k ła d a n ia  
a rk u s z y  t e k t u r y  m a trycow ej w s t o s i e  p r z y  j e j  n a ­
w i lż a n iu .

( 4 .1 2 )  ro z tw ó r  ak ty w u jąc y  -  ro z tw ó r  o d d z ia ły w u ­
ją c y  na  p o w ie rz c h n ię  m a try cy  g a lw a n o s te re o ty p o w e j 
w c e lu  u ła t w i e n ia  p ro c e s u  s r e b r z e n ia .

( 4 .1 5 )  ro z tw o ry  s r e b rz ą c e  -  ro z tw o ry  s re b ro w y  i  
re d u k u ją c y , k tó r e  po  z m ie sz a n iu  pow odują w ydziela­
n ie  s i ę  w arstw y  s r e b r a  na  n ie m e ta l ic z n y c h  m a try ­
c a c h  g a lw a n o s te re o ty p o w y c h .

( 4 .1 4 )  m a t e r i a ł  s te re o ty p o w y  -  m a t e r i a ł ,  z  k tó ­
re g o  w ykonuje s i ę  s t e r e o ty p y ,  n p . s to p  s t e r e o t y ­
powy, tworzywo s z tu c z n e ,  guma.

( 4 .1 5 )  s to p  s te re o ty p o w y  -  r o d z a j  s to p u  d ru k a r ­
s k ie g o  sto so w an y  do wykonywania s te re o ty p ó w  m e ta ­
low ych.

( 4 .1 6 )  s to p  podlewowy -  r o d z a j  s to p u  d ru k a rsk ie ­
go sto sow any  do p o d le w a n ia  k o sz u le k  g a lw a n o s te re ­
o typow ych.

( 4 .1 7 )  te rm o p la s ty c z n e  tw orzyw o s z tu c z n e  -  two­
rzywo s z tu c z n e  o w ła ś c iw o ś c ia c h  te rm o p la s ty czn y ch , 
sto sow ane do w ykonyw ania s te re o ty p ó w  z tw orzyw  
sz tu c z n y c h  lu b  p o d le w a n ia  g a lw a n o s te re o ty p ó w .

( 4 .1 8 )  te rm o u tw a rd z a ln e  tw orzyw o s z tu c z n e  -  
tworzywo s z tu c z n e  o w ła ś c iw o ś c ia c h  term o u tw ax d 2a l -  
nych , sto sow ane do w ykonywania s te re o ty p ó w  z  
tw orzyw  s z tu c z n y c h  lu b  p o d le w a n ia  g a lw a n o s te re o ty ­
pów.

( 4 .1 9 )  m ieszan k a  gumowa -  n iezw u lk an lzo w an y  pół­
p ro d u k t do w ykonania  gumy, p rz e z n a c z o n e j do wy­
tw a rz a n ia  s te re o ty p ó w  gumowych lu b  p o d le w a n ia  sa l-  
w an o ste reo ty p ó w .

( 4 .2 0 )  p rz e k ła d k a  a n ty sk u rczo w a  -  w arstw a  od­
p o w iedn iego  m a t e r i a łu ,  k tó r y  s t o s u je  s i ę  w s t e r e ­

o ty p a c h  w ykonanych z m a te r i a łu  e la s ty c z n e g o  w c e ­
l u  z m n ie js z e n ia  s k u rc z u .

(4 .2 1 )  p r z y l e p ie c  dw u stro n n y  -  c ie n k a  ta śm a po­
w leczo n a  d w u s tro n n ie  k le je m  sam oprzylepnym  do ł ą ­
c z e n ia  s te re o ty p ó w  z p odstaw kam i, k l i s z  ze s t e ­
re o ty p a m i i t p .

(4 .2 2 )  f a r tu c h  m atrycow y (o d le w n ic z y )  -  a rk u s z  
p a p ie r u  lu b  k a r to n u  p r z y k le ja n y  do m a try cy  te k tu ro ­
w ej w c e lu  z a b e z p ie c z e n ia  p r z e d o s ta n i a  s i ę  s to p u  
s te re o ty p o w e g o  m iędzy e le m e n ty  form y o d le w n ic z e j .

5 . p Slfroduktt

(5 .1 )  u ż y te k  -  c z ę ś ć  p ó łp ro d u k tu  lu b  p ro d u k tu  
(m a try c y , od lew u , p o d lew u , o d c is k u , s t e r e o ty p u ) ,  
k t ó r a  n ie  może b y ć  d z ie lo n a .

( 5 .2 )  z e s ta w  do m a try co w an ia  -  k o m p le t oprzyrzą­
dow ania i  m a te r ia łó w  p rzygo tow any  do m a trycow an ia .

(5 .3 )  m a try c a  -  wg BK-74/7401-CH .

( 5 .4 )  m a try c a  te k tu ro w a  -  m a try c a  w ykonana z 
t e k t u r y  m a try co w e j.

( 5 .5 )  z e s ta w  do o d le w a n ia  -  fo rm a o d le w n ic z a  z 
z a ło ż o n ą  m a try c ą  do w ykonan ia  od lew u.

(5 .6 )  odlew  s te re o ty p o w y  -  s to p  s te re o ty p o w y  
z a k r z e p n ię ty  w z e s ta w ie  do o d le w a n ia  z odwzorowa­
nym r e l i e f e m  m a try c y .

(5 .7 )  odlew  s te re o ty p o w y  p ł a s k i  -  od lew  z e l e ­
m entam i d ru k u ją c y m i z n a jd u ją c y m i s i ę  w je d n e j  
p ła s z c z y ź n ie ,  k tó r y  po o b ró b ce  j e s t  p rz e z n a c z o n y  
do d ru k o w an ia  n a  m aszyn ie  p ł a s k i e j .

(5 .8 )  odlew  s te re o ty p o w y  z a o k rą g lo n y  -  odlew  z 
e lem en tam i d ru k u ją c y m i tw orzącym i p o w ie rz c h n ię  
c y l in d r y c z n ą ,  k tó r y  po o b ró b ce  j e s t  p rz e z n a c z o n y  
do d ru k o w an ia  n a  m aszyn ie  r o t a c y j n e j .

( 5 .9 )  odlew  s te re o ty p o w y  p e łn y  -  od lew  o g ru ­
b o ś c i  ró w n e j w y so k o śc i p ism a  z e c e r s k ie g o .

(5 .1 0 )  odlew  s te re o ty p o w y  n ie p e łn y  -  odlew  o 
g ru b o ś c i m n ie js z e j  od w y so k o śc i p ism a  z e c e r s k ie ­
go .

(5 .1 1 )  n ad lew  -  c z ę ś ć  odlew u s te re o ty p o w e g o , 
podlew u lu b  o d c is k u  n ie  m a ją c a  n a  w ie rz c h u  odw•zac- 
cowanego r e l i e f u  m a try c y .

(5 .1 2 )  m a try c a  g a lw a n o s te re o ty p o w a  -  m a try c a  
p rzew odząca  lu b  p rz y s to so w a n a  do p rz e w o d z e n ia  j r ą  — 
du e le k t ry c z n e g o  w c e lu  w ykonan ia  k o s z u lk i  ga lw a­
n o s te re o ty p o w e  j .

(5 .1 5 )  m a try c a  g a lw a n o s te re o ty p o w a  woskowa -  
m a try c a  g a lw a n o s te re o ty p o w a  w ykonana z masy wos­
ko w ej.

(5 .1 4 )  m a try c a  g a lw a n o s te re o ty p o w a  o ło w ian a  -  
m a try c a  g a lw a n o s te re o ty p o w a  w ykonana z b la c h y  o -  
ło w ia n e j .

(5 .1 5 )  m a try c a  g a lw a n o s te re o ty p o w a  te r m o p la s ty ­
c zn a  -  m a try c a  g a lw a n o s te re o ty p o w a  wykonana z  
te rm o p la s ty c z n e g o  tw orzyw a s z tu c z n e g o .
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(3 .1 6 )  w ars tw a  p rzew o d ząca  p rą d  e le k t r y c z n y  -  
c ie n k a  w a rs tw a  m a t e r i a łu  p rzew odzącego  p r ą d  e le k ­
tr y c z n y  n a k ła d a n a  n a  w ie rz c h  m a try cy  n ie p rz e w o -  
d z ą c e j  w c e lu  g a lw an ic zn eg o  n a ło ż e n ia  w arstw y  me­
t a l u ,

(5 .1 7 )  k o s z u lk a  galw ano s  t e  r e  o typów  a -  wg B N -73/ 
7 4 0 1 -1 2 .

(5 .1 8 )  z e s ta w  do p o d le w a n ia  -  k o s z u lk a  g a lw an o - 
s te re o ty p o w a  w raz z op rzy rządow an iem  p rzy g o to w an a
do w ykonania p o d lew u ,

(5 .1 9 )  podlew  -  m a t e r i a ł  (tw orzyw o s z tu c z n e ,  gu­
ma lu b  s to p  d r u k a r s k i )  w y p e łn ia ją c y  od spodu  ko­
s z u lk ę  g a lw a n o s te re o typow ą w c e lu  u z y s k a n ia  form y 
drukow ej o k r e ś lo n e j  w y so k o śc i.

(5 .2 0 )  m a try c a  te rm o u tw a rd z a ln a  -  m a try c a  wyko­
nana z te rm o u tw a rd z a ln e g o  m a te r i a łu  m atrycow ego .

(5 .2 1 )  z e s ta w  do o d c is k a n ia  -  o p rz y rz ą d o w a n ie  z 
m a try cą  i  m a te r ia łe m  stereo typow ym  p rzy g o to w an e  do 
w ykonania  o d c is k u .

(5 .2 2 )  o d c is k  s te re o ty p o w y  -  tw orzyw o s z tu c z n e  
lu b  zw ulkan izow ana guma uformowane p rz e z  p raso w a­
n ie  z m a try c ą .

6 .  PRODUKTY

(6 .1 )  s t e r e o ty p  -  wg B N -74 /7401 -01 .

(6 .2 )  s t e r e o ty p  m etalow y -  r o d z a j  s t e r e o ty p u  o -  
trzym ańego  z m a try cy  te k tu ro w e j  p r z e z  o d lew an ie  
stopem  d ru k a rsk im .

(6 .3 )  g a lw a n o s te re o ty p  -  wg B N -74 /7401 -01 .

(6 .4 )  s t e r e o ty p  z tvrorzywa s z tu c z n e g o  -  r o d z a j  
s t e r e o ty p u  o trzym anego  z m a try cy  te rm o u tw a rd z a ln e j 
p rz e z  o d c i ś n ię c i e  ( lu b  o d le w a n ie )  tw orzyw a sztucz­
nego .

( 6 .5 )  s t e r e o ty p  gumowy -  r o d z a j  s t e r e o ty p u  o -  
trzym anego  z m a try cy  te rm o u tw a rd z a ln e j p r z e z  od­
c i ś n i ę c i e  i  w u lk an izo w an ie  m ie sz a n k i gumowej.

(6 .6 )  s t e r e o ty p  m etalow y galw anizov/any  -  s t e r e ­
o ty p  m etalow y z o sad zo n ą  g a lw a n ic z n ie  w arstw ą  
tw ardego  m e ta lu .

( 6 .7 )  g a lw a n o s te re o ty p  galw anizow any -  g a lw an o - 
s t e r e o ty p  z o sad zo n ą  g a lw a n ic z n ie  w arstw ą  tw a rd e ­
go m e ta lu .

( 6 .8 )  s t e r e o ty p  ty p o g r a f ic z n y  -  s t e r e o ty p  do 
d rukow an ia  ty p o g r a f ic z n e g o .

( 6 .q )  s t e r e o ty p  f l e k s o g r a f ic z n v  -  s t e r e o ty p  do 
d rukow an ia  f l e k s o g r a f i c z n e g o .

(6 .1 0 )  podstaw ka -  wg BN-73/7^0 '!-''"1•

(6 .1 1 )  podstaw ka  s te re o ty p o w a  -  r o d z a j  p o d staw ­
k i  w ykonanej ze s to p u  s te re o ty p o w e g o .

7 . CZYNNOŚCI

( 7 .1 )  z e s ta w ie n ie  form y do m atry co w an ia  -  zespół 
c z y n n o śc i zw iązan y ch  ze skom pletow aniem  1 zamoco­
waniem form y p ie r w o tn e j  w ram ie  s te r e o ty p o w e j .

(7 .2 )  c z y s z c z e n ie  form y p le rw o tne .1  -  z e s p ó ł  
c z y n n o śc i zw iązan y ch  z o czy szczen iem  p o w ie rz c h n i 
w ie r z c h n ie j  i  s p o d n ie j  form y p ie r w o tn e j .

( 7 .3 )  w yrów nanie form y p ie r w o tn e j  -  z e s p ó ł  czyn­
n o ś c i  zw iązan y ch  z wyrównaniem p o w ie rz c h n i d ru k u ­
j ą c e j  e lem entów  form y p ie r w o tn e j .

( 7 .4 )  n a w ilż a n ie  t e k t u r y  m atrycow ej -  z e s p ó ł  
c z y n n o śc i zw iązanych  z n aw ilża n iem  t e k t u r y  m a try ­
cow ej w c e lu  n a d a n ia  j e j  w ła ś c iw o ś c i plastycznych.

( 7 .5 )  w ykonanie ze s taw u  do m a try co w an ia  -  zespół 
c z y n n o śc i zw iązanych  ze skom pletow aniem  zestaw u do 
m a try co w an ia .

(7 .6 )  m atrycow an ie  -  o d c is k a n ie  p ie r w o tn e j  f o r ­
my ty p o g r a f ic z n e j  w m a te r i a le  matrycowym w c e lu  
o trz y m a n ia  form  w tó rn y c h .

(7 .7 )  p ra so w a n ie  -  czy n n o ść  p o le g a ją c a  na  wy­
w a rc iu  n a c is k u  na m a t e r i a ł  w p r a s i e .  P ra so w an ie  
może byćs zim ne (w te m p e ra tu rz e  p o k o jo w e j) , p ó ł -  
g o rą c e  ( te m p e r a tu ra  p o n iż e j  375 K (100°C ) i  g o rą ­
ce  ( te m p e r a tu ra  pow yżej 375 K (1 0 0 °C ).

(7 .8 )  w yklepyw anie -  sp o só b  m atrycow an ia  t e k t u ­
r y  m atrycow ej p o le g a ją c y  n a  ręcznym  wykonywaniu 
m a try c y  p r z y  u ż y c iu  s z c z o t k i .

( 7 .9 )  ko rygow an ie  m a try cy  • -  z e s p ó ł  c z y n n o śc i 
zw iązanych  z p rzygo tow an iem  m atry cy  do w ykonania  
od lew u, k o s z u lk i  g a lw a n o s te re o ty p o w e j lu b  odc isku .

(7 .1 0 )  p o g łę b ia n ie  m a try cy  -  z e s p ó ł  c z y n n o śc i 
zw iązan y ch  ze zw iększen iem  g łę b o k o ś c i  m a try c y .

( 7 .1 1 )  k o r e k ta  r e l i e f u  m a try cy  -  z e s p ó ł  czynno­
ś c i  zw iązan y ch  z u tw o rzen iem  nowych p o w ie rz c h n i 
d ru k u ją c y c h .

(7 .1 2 )  k o r e k ta  w y so k o śc i p o w ie rz c h n i d ru k u ją ­
cych  m a try cy  — z e s p ó ł  c z y n n o śc i zw iązanych  ze 
zm ianą g ru b o ś c i  m a try c y .

(7 .1 3 )  w y p e łn ia n ie  r e l i e f u  m a try cy  -  z e s p ó ł  
c z y n n o śc i zw iązan y ch  z wyrównaniem r e l i e f u  spodu 
m a try c y .

( 7 .1 4 )  w y k le ja n ie  m a try cy  -  w y p e łn ia n ie  r e l i e f u  
m atrycy- p rz e z  p o d k le je n ie  p o w ie rz c h n i w ypukłych 
t e k t u r ą .

( 7 .1 5 )  s u s z e n ie  m a try cy  • -  p ro c e s  pow odujący 
z m n ie js z e n ie  i l o ś c i  wody w m a try c y , aż  do z a n ik u  
j e j  w ła ś c iw o ś c i p la s ty c z n y c h .

(7 .1 6 )  c i ę c i e  -  wg B N -73 /7^01 -13 .

(7 .1 7 )  k r a j a n i e  -  wg B N -73 /7401-13 .

( 7 .1 8 )  p r z e c in a n ie  Ip r z e k ra w a n ie ) -  wg B N -73/ 
7 4 0 1 -1 3 .

( 7 .1 9 )  o b c in a n lo  (o k ra w a n ie )  -  wg B N -7 3 /W 1 -1 3 ,

(7 .2 0 )  ro g o n o ra c .ia  n a k ła d e k  P la s ty c z n y c h  -  z e s ­
p ó ł  c z y n n o śc i zw iązany  zo z likw idow an iem  odkształ­
ce ń  p la s ty c z n y c h  p o w s ta ły c h  p rz y  m atrycow an iu  
o ra z  p rz y w ró c e n ie  im w ła ś c iw o ś c i e la s ty c z n y o h .
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(7 .2 1 )  o d le w a n ie  -  z e s p ó ł  c z y n n o śc i obe jm u jący  
w la n ie  .m e ta lu  do z e s ta w u  do o d le w a n ia  i  je g o  za ­
k r z e p n i ę c ie .

(7 .2 2 )  o b ró b k a  m ech an iczn a  s te re o ty p o w a  -  ze ­
s p ó ł  c z y n n o śc i te c h n o lo g ic z n y c h  zw iązan y ch  z wy­
kończen iem  od lew u, podlew u lu b  o d c is k u  zapew n ia­
ją c y c h  żądane w ym iary , k s z t a ł t ,  g łę b o k o ś ć  i  wyso­
k o ść  w gotow ych s te r e o ty p a c h .

(7 .2 5 )  o b c ię c ie  nad lew u  -  z e s p ó ł  c z y n n o śc i po­
le g a ją c y c h  n a  o d d z ie le n iu  zb ęd n e j c z ę ś c i  s t e r e o ­
ty p u  lu b  pod lew u .

(7 .2 4 )  p rz e k ra w a n ie  s t e r e o ty p u  n a  u ż y tk i  -  z e ­
s p ó ł  c z y n n o śc i p o le g a ją c y c h  n a  m echanicznym  po­
d z i e l e n iu  s t e r e o ty p u  lu b  podlew u w c e lu  u z y s k a n ia  
uży tków .

(7 .2 5 )  p o g łę b ia n ie  p o w ie rz c h n i n le d ru k u .ia c y c h  -  
z e s p ó ł  c z y n n o śc i zw iązan y ch  ze zw ięk szen iem  g łę ­
b o k o ś c i s t e r e o ty p u  p o le g a ją c y c h  n a  m echanicznym  
o b n iż e n iu  je g o  p o w ie rz c h n i n ie d r u k u ją c e j .

( 7 .2 6 )  ko rygow an ie  k o s z u lk i  g a lw anoste reo typow ej 
— z e s p ó ł  c z y n n o śc i zw iązan y ch  z w yrównaniem i  wnie­
s ie n ie m  popraw ek n a  p o w ie rz c h n ia c h .

(7 .2 7 )  w yrów nanie g r u b o ś c i  -  z e s p ó ł  c z y n n o śc i 
zw iązan y ch  z uzyskan iem  wymaganej g ru b o ś c i  n a  ca ­
ł e j  p o w ie rz c h n i s t e r e o ty p u  lu b  podlew u p rz e z  ob­
ró b k ę  m ech an iczn ą  spodów .

(7 .2 8 )  f a s e to w a n ie  -  u k s z ta ł to w a n ie  boków pod 
kątem  o s try m , n a j c z ę ś c i e j  równym 4 5 ° , w s to su n k u  
do spodu .

(7 .2 9 )  ga lw an izo w an ie  elem entów  ty p o g r a f ic z n e  .i 
form y drukowe .i -  wg B N -73 /7^01 -12 .

(7 .5 0 )  aktyw ow anie m a try cy  -  wg BN-73 /7 ^ 0 1 -1 2 .

(7 .5 1 )  s r e b r z e n ie  m atrycy  -  wg B N -7 3 /7 ^0 1 -1 2 .

(7 .5 2 )  g r a f  i to w a n ie ,m a try c y  -  wg B N -73 /7401-12 .

(7 .5 3 )  m ied z io w an ie  m a try cy  -  wg B N -73 /7401-12 .

(7 . 5 4 ) w ykonanie k o s z u lk i  g a lw a n o s te re o ty p o w e j -  
wg B H -73/7«> 1-12 .

(7 .5 5 )  cynow anie k o s z u lk i  g a lw an o s te reo ty p o w e .i -  
wg B IT -73/7401-12.

(7 .5 6 )  w ykonanie z e s ta w u  do p o d le w a n ia  -  z e s p ó ł 
c z y n n o śc i zw iązan y ch  z u ło ż e n ie m  k o s z u lk i  g a lw a - 
n o s te re o ty p o w e j w odpow iednim  o p rz y rz ą d o w a n iu , w 
k tó ry m  w ykonuje s i ę  p o d le w a n ie .

(7.57)  p o d l e w a n i e  -  z e s p ó ł  c z y n n o śc i o b e jm u ją ­
cych  w la n ie  m a t e r i a łu  podlew ow ego n a  s p o d n ią  s t r o ­
nę k o s z u lk i  g a lw a n o s te re o ty p o w e j do o k re ś lo n e j  
g ru b o ś c i  i  je g o  z a k r z e p n ię c ie .

( 7 .5 8 )  u tw a rd z a n ie  ( s ie c io w a n ie )  -  z e s p ó ł  czyn­
n o ś c i  zw iązan y ch  z uzyskan iem  n ie ro z p u s z c z a ln e g o  
i  n iem ięk n ąceg o  tw orzyw a s z tu c z n e g o  w podw yższo­
n e j  te m p e ra tu r z e .

( 7 .3 9 )  w ykonanie z e s taw u  do o d c is k a n ia  -  z e sp ó ł , 
c z y n n o śc i zw iązanych  z z a ło ż e n ie m  w form ę m a try ­
cy i  m a t e r i a łu  s te re o ty p o w e g o .

( 7 .4 0 )  o d c is k a n ie  -  z e s p ó ł  c z y n n o śc i zw iązanych  
z w ykonaniem  o d c is k u  p rz e z  p ra so w a n ie  m a try cy  z 
m a te r ia łe m  stereo typow ym  w s t a n i e  p la s ty c z n y m  i  
u t r w a le n ie  w y tło czo n e g o  r e l i e f u  p rz e z  o c h ło d z e n ie , 
u tw a rd z e n ie  lu b  w u lk a n iz a c ję .

( 7 .4 1 )  m i l 7.owanie -  z e s p ó ł  c z y n n o śc i zw ią­
zan y ch  z uzy sk an iem  n ie m ię k n ą c e j ( u s ie c io w a n e j )  
gumy w podw yższonej te m p e ra tu rz e .

(7 .4 2 )  odgazow ywanie gumy -  z e s p ó ł  c z y n n o śc i 
zw iązan y ch  z p ozbyc iem  s i ę  gazów tw o rz ą c y c h  s i ę  w 
w u lk an izo w an e j gum ie.

K O N I E C

INFORMACJE DODATKOWE do BN-7V?4£>1-05

SKOHOWIDZ TERMINÓW 

Ą

aktywowanie matrycy (7 .3 0 ) 
aktyw ujący roztw ór (4 .1 2 ) 
antyadhezyjny środek  (4 .1 0 ) 
antyskurczow a p rzek ład k a  (4 .20 ) 
a p a ra t  odlew niczy stereotypow y (3 .9 )

B

boki m atrycy (2 .1 7 ) 
b . s te re o ty p u  (2. 16 )

£
c ię c ie  (7 . 16 )
cynowanie k o szu lk i galw anostereotypow ej (7 .3 5 ) 
czy szczen ie  formy p ierw o tn e j (7 .2 )
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D

drukowa wytrzym ałość s te re o ty p u  (2 .37 )
drukowej formy ty p o g ra f ic z n e j galwanizowanie elementów

(7 . 29;
d ru k u jąca  pow ierzchnia  s te reo ty p u  (2 . 26)
drukujących pow ierzchni m atrycy wysokości k o rek ta  (7 .12 )
dwustronny p rz y le p ie c  (4 .2 1 )

Ę

e la s ty c z n a  nakładka (4 .9 )
e la sty czn y ch  nakładek re g e n e ra c ja  (7 .2 0 )
e lek try czn y  p rą d  przewodząca warstwa (5*16 )
elementów ty p o g ra f ic z n e j formy drukowej galwanizowanej

(7 .2 9 )

F

fa r tu c h  matrycowy (odlew niczy) (4 .2 2 ) 
fa se to w an ie  (7. 28) 
f le k s o g ra f ic z n y  s te re o ty p  (6 .9 )  

form a do prasow ania  (3 .1 0 ) 
f .  do prasowania o tw a rta  (5 .11 ) 
f .  do prasow ania półzam knięta  (3 .1 2 ) 
f .  k liszow a (2 .9 )  
f .  kombinowana (2 .1 0 ) 
f .  odlew nicza stereo typow a (3 .8 )  
f .  p ierw o tna  (2 .6 )  
f .  stereo typow a (2 .8 )  
f .  tek s to w a  (2 .7 )  
f .  w tórna (2 .1 1 ) 

form at m atrycy (2 .2 1 )  
f .  s te re o ty p u  (2 .2 0 ) 

form atownik obrabowujący (3 .2 )  

formowa p ły ta  (3 .6 )
formy do m atrycowania zes ta w ien ie  (7 .1 ) 

f .  p ie rw o tn e j c zy szczen ie  (7 .2 )  
f .  p ie rw o tn e j wyrównanie (7 .3 )
f .  ty p o g ra f ic z n e j drukowej galw anizow anie elementów

(7 .29)

G

galwanizowanie elementów ty p o g ra f ic z n e j formy drukowej

(7 .2 9 )
galwanizowany g a lw anostereo typ  (6 .7 )  
galwanizowany s te re o ty p  metalowy (6 .6 )  
ga lw anostereo typ  (6 .3 )

g. galwanizowany (6 .7 )  
g a lw an o s te reo ty p ia  (2 .3 )  
galw anostereotypow a koszu lka (5 .1 7 )

g. m atryca (5 .1 2 ) 
g. m atryca ołow iana (5 .1 ^ ) 
g . m atryca te rm o p las ty czn a  (5 .1 5 ) 
g. m atryca woskowa (5 .1 3 ) 

galw anostersotypow oj k o szu lk i cynkowanie (7 .3 5 ) 
g . k o sz u lk i korygowanie (7. 26) 
g . k o szu lk i wykonanie (7 .3 4 ) 

g ię ty  s te re o ty p  (2 .3 4 ) 
głębokość matrycy (2 .2 5 ) 

g . s te re o ty p u  (2 .2 4 ) 
g ra fito w a n ie  m atrycy (7 .3 2 )

grubość m atrycy (2 .1 9 )
5. s te re o ty p u  (2. 18 ) 

g rubośc i wyrównanie (7 .2 7 ) 
gumowa m ieszanka (4 .1 9 )

g . s te r e o ty p ia  (2 .5 )  
gumowy s te re o ty p  (6 .5 )  
gumy odgazowywanie (7 .4 2 )

K

kliszow a forma (2 .9 )  
kombinowana forma (2 .1 0 ) 
k o re k ta  r e l i e f u  m atrycy (7 .1 1 )

k . wysokości pow ierzchni drukujących matrycy (7 .1 2 ) 
koszu lka galw anostereotypow a (5 .1 7 ) 
k o szu lk i galw anostereotypow ej cynowanie (7 .3 5 ) 

k . galw anostereotypow ej korygowanie (7 . 26) 
k . galw anostereotypow ej wykonanie (7 .3 4 ) 

korygowanie k o szu lk i galw anostereotypow ej (7 .26 ) 
k . m atrycy (7 .9 )  

k ra ja n ie  (7 .17 )

M

m a te r ia ł  matrycowy (4 .1 )  
m. matrycowy woskowy (4 .5 ) 
m. stereotypow y (4 .1 4 ) 
m. matrycowy ołowiany (4 .6 )  
m. matrycowy term op lastyczny  (4 .4 )  
m. matrycowy term outw ardzalny (4 .3 )  

m a te ria łu  matrycowego s tro n a  spodnia (4 .8 )  
m. matrycowego w ie rzch n ia  s tro n a  (4 .7 )  

m atryca (5 .3 )
m atryca galw anostereotypow a (5 .1 2 )

m. galw anostereotypow a ołow iana (5 .1 4 ) 
m. galw anostereotypow a te rm o p las ty czn a  (5 .1 5 ) 
m. term outw ardzalna (5 .2 0 ) 
m. galw anostereotypow a woskowa (5 .1 3 ) 

tek turow a (5 .^ )  
matrycowa te k tu ra  (4 .2 ) 
matrycowanie (7 .6 )
matrycowego m a te ria łu  s t ro n a  spodn ia  (4 .8 )  

m. m a te ria łu  w ie rzch n ia  s tro n a  (4 .7 )  
matrycowej te k tu ry  naw ilżan ie  ( 7 A )  
matrycowy fa r tu c h  (odlew niczy) (4 .22 ) 

m. m a te r ia ł  (4 .1 )  
m. m a te r ia ł  ołowiany (4 .6 )  
m. m a te r ia ł  term op lastyczny  (4 .4 )  
m. m a te r ia ł  term outw ardzalny (4 .3 )  
ra. m a te r ia ł  woskowy (4 .5 )  

matrycy aktywowanie (7 .3 0 ) 

m. boki (2 .17 ) 
m. fo rm at (2 .21 ) 
m. głębokość (2 .2 5 ) 
m. g ra fito w a n ie  (7 .3 2 ) 
m. grubość (2 .1 9 )
m. k o rek ta  wysokości pow ierzchni d rukujących (7 .1 2 ) 
m. korygowanie (7 .9 )  
m. miedziowanie (7 .3 3 ) 
m. p o g łęb ia n ie  (7 .1 0 ) 
m. pow ierzchnia  wgłębna (2 .28 )
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m. r e l i e f  (2 .2 3 ) 
m. r e l i e f u  k o rek ta  (7 .1 1 ) 
m. r e l i e f u  w ypełn ian ie  (7 .1 3 ) 
a . skurcz (2 .3 6 ) 
m. spód (2 .15 ) 
o . s re b rz e n ie  (7 .3 1 ) 
m. su szen ie  (7 .1 5 ) 
m. w ierzch (2 .1 3 ) 
m. w yk le jan ie  (7 .14 ) 
m. wypukła pow ierzchn ia  (2. 29) 

m echaniczna obróbka s te reo typow a (7. 22) 
metalowa s te r e o ty p ia  (2. 2 ) 
metalowy s te re o ty p  (6. 2 )

m. s te re o ty p  galwanizowany (6, 6 )
■ miedziowanie matrycy (7 .33 ) 

m ieszanka gumowa (4 .1 9 )

N

nadlew (5. 1 1 ) 
nadlewu o b c ię c ie  (7 .23 ) 
nakładka e la s ty c z n a  (4 .9 )  
nakładek e la sty czn y ch  re g e n e ra c ja  (7 . 20) 

na u ż y tk i p rzek raw an ie  s te re o ty p u  (7 .2 4 ) 
n aw ilżan ie  te k tu ry  m atrycowej (7.4-) 
n aw ilż a ją ca  p rzek ład k a  (4 .1 1 ) 
n ied ru k u jąca  pow ierzchnia  s te re o ty p u  (2 . 2?) 
n ied ruku jących  pow ierzchni p o g łęb ian ie  (7 .2 5 ) 
n iep e łn y  odlew stereotypow y (5 . 10) 

a .  s te re o ty p  (2 .3 1 )

0

o b c ię c ie  nadlewu (7 .2 3 ) 
o b c in an ie  (okraw anie) (7 .1 9 ) 
obramowujący form atow nik (3 .2 )  
obróbka mechaniczna stereo typow a (7. 22) 
odc isk  stereotypow y (5. 22) 
o d c isk an ie  (7.4^5) 
odgazowywanie gumy (7 .4 2 ) 
odlew stereotypow y (5. 6 )

o . stereotypow y n iep e łn y  (5 . 10 ) 
o . stereotypow y pe łny  (5. 9 ) 
o . stereotypow y p ła s k i  (5. 7 ) 
o . stereotypow y zaokrąglony (5. 8 ) 

odlew anie (7. 2 1)
odlew nicza forma stereo typow a (3. 8) 
odlew niczy a p a ra t  stereotypow y (3 .9 )  
o g ra n ic zn ik  wysokości (3 .3 )  
ołow iana m atryca galw anostereotypow a (5 .1 4 ) 
ołowiany m a te r ia ł  matrycowy (4."6) 
o tw arta  forma do prasow ania (3 .1 1 )

P

pełny odlew stereotypow y (5. 9 ) 
p . s te re o ty p  (2 .30 ) 

p ierw otna  forma (2. 6 ) 
p ie rw o tn e j formy czy szczen ie  (7 . 2) 

p . formy wyrównanie (7 .3 )  
p ła s k i  odlew stereotypow y (5 .7 ) 

p . s te re o ty p  (2 .3 2 )

p ły ta  do lna zestawu do m atrycow an ia ,(3 .4 )  
p ły ta  formowa (3. 6 )

p . górna zestaw u 'do  m atrycow ania (3 .5 )  
podlew (5 .19 ) 
podlew anie (7 .37 ) 
podlewowy s to p  (4 .1 6 ) 
podstawka (6. 10 )

p . s te reo typow a (6. 1 1 ) 
p o g łęb ia n ie  m atrycy (7. 10) .

p . pow ierzchni n iedruku jących  (7 .25 ) 
pow ierzchnia  d ru k u jąca  s te re o ty p u  (2 . 26) 

p . n ied ru k u jąca  s te re o ty p u  (2 .27 ) 
p . wgłębna matrycy (2 . 28) 
p . wypukła matrycy (2 .2 9 ) 

pow ierzchni drukujących matrycy wysokości k o re k ta  (7 .12 ) 
p . n ied ruku jących  p o g łęb ia n ie  (7 .2 5 ) 

pó łzam knię ta  form a.do prasow ania  (3 .1 2 ) 
p ra sa  stereo typow a (3 .7 )  
prasow anie (7 .7 )
p rąd  e lek try czn y  przewodząca warstwa (5 . 16 ) 
p rz e c in a n ie  (p rzekraw anie) (7. 18 ) 
p rzek ład k a  antyskurczow a (4 .20) 

p . n aw ilż a ją ca  (4 .1 1 ) 
przekraw anie  s te re o ty p u  na u ż y tk i (7 .2 4 ) 
przewodząca warstwa p rąd  e lek try czn y  (5 . 16 ) 
p rz y le p ie c  dwustronny (4 .21 )

R

rama stereo typow a ( 3 .1 ) 
re g e n e ra c ja  nakładek e la sty czn y ch  (7 .2 0 ) 

r e l i e f  m atrycy (2 .23 ) 

r .  s te re o ty p u  (2 .2 2 ) 
r e l i e f u  m atrycy k o re k ta  (7 .1 1 ) 

r .  m atrycy w ypełn ian ie  (7 .1 3 ) 
roztw ór aktyw ujący (4 .1 2 ) 
roztw ory  sre b rz ą c e  (4 .1 3 )

S

skurcz m atrycy (2 .3 6 ) 
s .  s te re o ty p u  (2 .35 ) 

spodn ia  s tro n a  m a te ria łu  matrycowego (4 .8 ) 

spód m atrycy (2. 1 5 ) 
s .  s te re o ty p u  (2 .1 4 ) 

s reb rzące  roz tw ory  (4 .1 3 ) 
s re b rz e n ie  m atrycy (7 .3 1 ) 
s te re o ty p  (6 .1 )

s .  f le k s o g ra f ic z n y  (6 .9 )  
s .  g ię ty  (2 .34 ) 
s .  gumowy (6 .5 )  
s .  metalowy (6 .2 ) 
s .  metalowy galwanizowany (6 .6 )  
s .  n iep e łn y  (2 .3 1 ) 
s .  pe łny  (2 .3 0 ) 
s .  p ła s k i  (2 .3 2 ) 
s .  ty p o g ra ficz n y  (6 .8 )  
s .  zaokrąglony (2 .3 3 ) 
s .  z tworzywa sztucznego (6 .4 )  

s te re o ty p ia  (2 .1 )  
s .  gumowa (2 .5 )
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s .  metalowa ( 2 . 2 .) 

s .  tworzyw sztucznych (2 .4 )  
s tereotypow a forma (2 .8 )  

s .  form a odlew nicza (3 .8 ) 
s .  obróbka mechaniczna (7 .2 2 ) 
s .  podstawka (6. 11) 
s .  p ra sa  (3 .7 )  
s .  rama ( 3 .1 ) 

stereotypow y a p a ra t odlew niczy (3 .9 ) 
s .  m a te r ia ł  (4 .14) 
s .  o d c isk  (5 .2 2 ) 
s .  odlew (5 .6 )  
s .  odlew n iep e łn y  (5 .1 0 ) 
s .  odlew pe łny  (5 .9 )  
s .  odlew p ła s k i  (5 .7 )  
s .  odlew zaokrąglony (5 .8 )  
s .  sto p  (4 .15 ) 

s te reo ty p ii boki (2. 1 6 ) 
s .  form at (2 .2 0 ) 
s .  głębokość (2 .2 4 ) 
s .  grubość (2. 18 ) 
s .  pow ierzchn ia  d ruku jąca  (2. 26) 
s .  pow ierzchn ia  n ied ru k u jąc a  (2.'27) 
s .  p rzekraw anie  na u ż y tk i (7 .2 4 ) 
s .  r e l i e f  (2 . 2 2 ) 
s .  skurcz (2 .35 ) 
s .  spód (2 .1 4 ) 
s .  w ierzch  (2 .1 2 ) 
s .  wytrzym ałość drukowa (2 .3 7 ) 

s to p  podlewowy (4 .16 ) 

s .  stereotypow y (4 .1 5 ) 
s tro n a  sp odn ia  m a te ria łu  matrycowego (4 .8 ) 

s ,  w ie rzch n ia  m a te r ia łu  matrycowego (4 .7 ) 
su szen ie  m atrycy (7 .1 5 ) 
sz tu czn e  tworzywo te rm op lastyczne  (4 .1 7 ) 

s z . tw orzyw o-term outw ardzalne (4 .1 8 )

ś

ś r o d s k  a n ty a d h e z y jn y  (4 .10 )

2
tekstow a forma (2 .7 )  
t e k tu r a  matrycowa (4 .2 )  
tekturow a m atryca (5 .4 )  
te k tu ry  matrycowej n aw ilżan ie  (7*4) 

te rm o p las ty czn a  m atryca galw anostereotypow a (5.f15) 
term op lastyczne  tworzywo sz tu czn e  (4 .1 7 ) 
term op lastyczny  m a te r ia ł  matrycowy (4 .4 )  
term outw ardzalna m atryca (5 .2 0 ) 
term outw ardzalne tworzywo sz tu czn e  (4 .1 8 )

term outw ardzalny m a te r ia ł  matrycowy t,-----
tworzyw sz tucznych  s te r e o ty p ia  (2 .4 )  
tworzywo sz tuczne  te rm op lastyczne  (4 .17 ) 

t .  sz tu czn e  term outw ardzalne (4 .1 8 )  
ty p o g ra f ic z n e j formy drukowej galw anizow anie elementów

(7 .2 9 )
ty p o g ra ficzn y  s te re o ty p  (6 .8 )

U

utw ardzan ie  (s ie c io w a n ie )  (7 .38 ) 
uży tek  ( 5 .1 )

W

warstwa przewodząca p rąd  e le k try c z n y  (5. 16 ) 
wgłębna p o w ierzchn ia  matrycy (2 .2 8 ) 
w ierzch m atrycy (2 .13 ) 

w. s te re o ty p u  (2 .12 ) 
w ie rzch n ia  s tro n a  m a te ria łu  matrycowego (4 .7 )  
woskowa m atryca galw anostereotypow a (5 .13 )  
woskowy m a te r ia ł  matrycowy (4 .5 )  
w tórna forma (2 .1 1 ) 
wulkanizowanie (7 .4 1 ) 
w y k le jan ie  m atrycy (7 .14 ) 
wyklepywanie (7 .8 )
wykonanie k o sz u lk i galw anostereotypow ej (7 .3 4 ) 

w. zestawu do m atrycowania (7 .5 )  
w. zestawu do o d c isk an ia  (7 .3 9 )  
w, zestaw u do podlew ania (7 .3 6 )  

w ypełn ian ie  r e l i e f u  m atrycy (7*13) 
wypukła pow ierzchnia  matrycy (2 .2 9 ) 
wyrównanie formy p ierw o tn e j (7 .3 )  

w. g rubośc i (7 .2 7 ) 
wysokości o g ra n ic zn ik  (3 .3 )

w. pow ierzchni drukujących m atrycy k o rek ta  (7 .1 2 ) 
wytrzym ałość drukowa s te re o ty p u  (2 .3 7 )

Z

zaokrąglony odlew stereotypow y (5 .8 )  

z . s te re o ty p  (2 .3 3 ) 
zestaw  do o d c isk an ia  (5 .2 1 )  

z .  do odlew ania (5«5) 
z .  do m atrycowania (5 .2 )  
z . do podlew ania (5 . 18 ) 

z e s ta w ien ie  formy do m atrycowania (7 .1 )  
zestaw u do o d c isk an ia  wykonanie (7 .3 9 ) 

z . do m atrycowania wykonanie (7 .5 )  
z . do podlew ania wykonanie (7 .36 ) 
z .  p ły ta  do lna do matrycowania (3.4-) 
z . p ły ta  górna do m atrycowania (3 .5 )


