UKD 681.617:655.222.2 3]-8%

NORMA BRANZOWA BN-64
7443-01
POLIGRAFIA Stereotypy ptaskie metalowe

do druku wypuktego

Grupa katalogowa XVII 94

Meial/iliMsecKMe nl/iocKne

Metal stereo flat plate for Stereos métallique et plat pour Metallflachstereoplatten fir
CTepeoTMnw a/ih bwcokoh

letterpress printing imprimeur typographique Hochdruck
nesaTH

1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa stereotypy ptaskie ze stopu drukarskie-
go - stereotypowego.

2. Okreslenia

Forma pierwotna - sk#ad zecerski - reczny lub maszynowy - klisze, galwanotypy i in-
ne materiaty uformowane, wyréwnane i zaklinowane, z ktérych odcisnieto matryce.

Matryca szczotkowa - odcisk formy pierwotnej w kartonie matrycowym, wykonany rocz-
nie za pomoca wyklepywania szczotka kartonu matrycowego na formie pierwotnej.

Matryca tdoczona - odcisk formy pierwotnej w kartonie matrycowym, wykonany mecha-
nicznie za pomocag docisku.

Stereotyp ptaski metalowy - odlew ze stopu drukarskiego stereotypowego, wykonany
z matrycy i przeznaczony do drukowania na maszynach typograficznych ptaskich (arku-
szowych) .

3. Oznaczenie ptyt do druku wielobarwnego. W zaleznosci od kolejnosci Odlewania
stereotypu oraz koloru farby, ktorg bedzie sie drukowa¢, nalezy na odwrotnej stronie
czarng kredkag w sposob wyrazny umiescic¢ znak:

a) kolejnos¢ odlewu, np. 1,

b) koloru farby: dla zé4ttej I, dla czerwonej 11, dla niebieskiej 111, dla czarnej 17.
4. Przyktad oznaczenia pierwszego odlewu stereotypu dla koloru zoé#tego:
1/1

3. Normy zwigzane
PN-58/H-87202 Stopy drukarskie. Klasyfikacja
BN-65/7440-01 Forma typograficzna ptaska. Zestaw

6, Wymagania i badania techniczne

Tablica 1
WyszczegolInienie Wymagania Badania
Materiat stop drukarski przez analize che-
_ _ miczng co najmniej
wg PN-58/H-87202 raz na kwartat
4,33 +0,03 mm
Grubos$é po obrébce +0,01 mm wg zatacznika 1
23,56 -0,03 mm
Wwvmiar wedtug dyspozycji _zamawiaja-
Yy y cego; dla prac dzietowych )
DHugosé i szerokosé nominalna formaﬁ¥ ze stog?lﬁwanlem, wg zatacznika 2
j Stanowiacym wielokrotnosc
il punktoéw
"W CKJ G*
Centralne Laboratorium Poligraficzne
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Graficznego dnia 3 grudnia 1964 r. jako norma obowiqzujqca w zakresie
produkcji od dnia 1 marca 1965 r. (Mon. Pol. nr poz. )
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cde t&bXt >
Wyszczegolnienie
Dhugosé kolum-
Matryce ny do 210 ma
EZCZOt_ DAugosé kolum-
) owe L
Odchylenia ny powyzej
od dtugos- 210 mm
ci formy Matryce DHugos¢ kolum-
pierwotnej thoczone VY do 210 mm
mecha- DHugosé kolum-
nicznie ny powyzej
2210 mm

Wymiary

W4asnos-
ci fi-
zyczne

Wykon-
czenie

Prace kolorowe

do 6 punktéw
7 £ 10 punktéw

Gtebokosé i
powierzch- 12 punktéw
ni niedru- 14 punktow
xutﬁgit 16, ¥ 20 punktow
czcionl_<iI 24 punkty
Pocrineh 28 T 32 punktow
36 punktéw
ponad 36 punktéw
Glebokosé do 10 mm
miejsc rie-
drukuja- 10 r 20 mm
cych w
Swiat #dach Pponad 20 mm

Prawidtowos¢ formy pierwotnej

Zgodnos¢ z formg pierwotng

Ostros¢ oczka

Pe#nosé odlewu

Spod plyty

Fasety

Odlegtos¢ frazowania od oczka

Poprawki w pdytach

Wymagania Badania

do 2 punktow

do 4 punktow
wg zakgcznika 2

do 6 punktéw

do 12 punktow

jednolity skurcz we
wszystkich koloraoh

0,08 + 0,09 mm
0,10 ~ 0,11 mm
0,11 0,12 mm
0,12 ¢ 0,14 mm
0,15 r 0,22 mm
0,18 + 0,27 nim
0,23 * 0,32 mm
0,26 t 0,36 mm
0,23 + 0,38 mm

min 1 mm

wzrokowo na odbitce

wg zalgcznika 1

min 2 mm
min 2,5 mm

wg BN-65/7440-01

bez skrzywien wierszy

i klisz, nie schodzacych
sie linii} prostokatna
na przecieciu dtugosci

i szerokosci kolumn

wg zalgcznika 3

elementy drukujace powin-
ny odpowiada¢ formie pier-
wotnej; dopuszczalne od-
chylenia w stosunku do

wg zakacznika 1

formy pierwotnej Ofl} am

z wyraznymi konturami, ogledziny lupa

nieporowate 8-fcrotnie powiek-
szajaca

bez komgr_pQW|etrzn¥ch, WZrokowo

wypuktosci i zapadniec

réowny, gladki, czysty,

bez uszkodzen mecha- wzrokowo

nicznych

ptyty stereotypowe prze-
znaczone do mocowania klam-
rami nalezy wykona¢ z fa-
setami} kat fasety 45°,
wielkos¢ fasety 4,3 mm

ptyty stereotypowe
przeznaczone do przykle-
jenia nalezy wykonaC bez
fasety, odlegtos¢ skraj-
nych ‘elementow drukujag-
cych od krawedzi ptyty po-
winna wynosic do 2 pu

wg zatacznika 2

1,54 2 mm

wstawki, zapadniecia, do-
bijane znaki,powinny by¢
wkasciwie wpasowane™ I wy-
réwnanej dopuszczalne od-
chylenia 0,03 mm

wzrokowo
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7. Przeprowadzenie badan i ocena wadliwosci. Kazdy stereotyp poddaje sie badan
na zgodno$¢ z wymaganiami podanymi w p. 6.

Punktowa ocene poszczeg6lnych wad podano w tabl. 2.

Tablica 2
Ocena
Lp. Wyszczegblnienie wad punk-
towa
1  Niewkasciwy stop 21
2 R6znica ponad ¢0,05 mm 21
Grubosé . _
3 Réznica w zakresie 0,03 £ 0,05 mm 10
4 Dhugos¢ i1 szerokos¢ nie odpowiada wymaganym 1

wielkosciom w ogoéle

Réznica w szerokosci i1 ddugosci w partii przy
5 Wymiary pracach dzietowych przekraczajgca w poszczegol- 10
nych odlewach 6 punktow

6 Niedostateczna gtebokos¢ miejsc niedrukujacych 21
_ Nie schodzace sie linie w naroznikach 5
Przygotowanie
7 formy
Skrzywione wiersze lub klisze 10
Réznice grubosci (wysokosci) powyzej +0,05 mm 21
8 Zgodno"s¢ z
formg pierwot- Roéznice grubosci (wysokosci) w zakresie +0,03 5
na do 0,05 mm
9 Ostros¢ oczka  Niemoznos$¢ otrzymania dobrych odbitek 2

Komory powietrzne w partiach drukujgcych, wy-

10 Pednosc odlewu pukdosci 1 zapadniecia 2
. Pofatdowanie lub uszkodzenie mechaniczne unie-
21
u Spod piyty mozliwiajace drukowanie
Odchylenia 2 do 5° od ustalonego kata 5
12 Pasety
Odchylenia powyzej 5° od ustalonego kata 10
13 Poprawki Nieodpowiednio wyciete miejsca na wstawki 5

8« Ocena .jakosciowa stereotypéow» Stereotyp nalezy uzna¢ za zgodny z wymaganiami
normy, jezeli punktacja wad nie przekroczy 20 punktow.

W przypadku stwierdzenia jednej wady dyskwalifikujacej (21 punktdéw) stereotypu nie
nalezy poddawa¢ dalszym badaniom lecz uzna¢ go za niezgodny z norma.

W przypadku osiaggniecia sumy przekraczajacej 20 punktéw w poczatkowym okresie ba-

dania, przerywa sie je, a stereotyp uznaje za niezgodny z normg.

9. Postanowienia dla stereotyp6w niezgodnych z normg. Stereotyp mozna uznac 2

zgodny z wymaganiami normy, jezeli przez dokonanie poprawek usunieto wady.

KONIEC

Zatgcznikéw 3



Zatacznik 1
do BN-64/7443-01

SPRAWDZANIE GRUBOSCI 1 GLEBOKOSCI POWIERZCHNI NIEDRUKUJACEJ W STEREOTYPIE
1. Przyrzady. Przyrzad (rys. Z1-1, Z1-2) sktada sie z ptyty, na ktérej mieszcza
sie stereotyp, oraz czujnika zakonnczonego zegarem ze skala. Na skali mozna odczytacé
pomiar z doktadnoscig do 0,01 mm. Przyrzad ma czujnik ptaski, ktéry mozna zastagpic

czujnikiem iglicowym.

2. Elementy dodatkowe

a) Komplet sprawdziandéw typograficznych na wysokos$¢:
- pisma,

- podstawek pod klisze i stereotypy,

- stereotypéw cycerowych,

- grubosci klisz chemigraficznych,

- stopni pisma.

b) Czujnik iglicowy.

3. Sposb6b sprawdzenia

a) Grubos¢é. W miejsce sprawdzianu potozy¢ pityte stereotypowg przy podniesionym
czujniku. Pomiaru dokona¢ czujnikiem ptaskim. Grubos$sé sprawdzié¢ wzdduz przekatnych
w miejscach przy rogach, w odlegtosciach wynoszgcych 1/4 ddugosci od rogéw, oraz po-
Srodku przekatnych. Strzatka zegara pokazuje odchydtki wymiarowe. Pomiar prowadzié
w temperaturze 20°C.

b) Gdebokos¢é miejsc nledrukujacych. Pomiaru dokonuje sie czujnikiem iglicowym us-
tawionym na grubos$¢ ptyty stereotypowej. Ujemne odchylenia wskazuja na gtebokosé miejsc

nledrukujacych.

Zatacznik 2
do BN-64/7443-01

SPRAWDZANIE DLUGOSCI 1 SZEROKOSCI ORAZ FASETY STEREOTYPU

1. Przyrzady. Suwmiarka poligraficzna zawierajaca u gory profilowane szczeki do
faset, u dotu zas profilowane szczeki do uchwytédw przytrzymujgcych stereotyp do for-

matownikéw. Rys. Z2-1, rys. Z2-2, rys. Z2-3.

2, Sposb6b sprawdzenia

a) Kat fasety. Wstawi¢ stereotyp cienki i zacisngé¢é go szczekami suwmiarki. Spraw-
dzi¢, czy ptaszczyzny fasety przylegaja do ptaszczyzn sprofilowanych szczek. Spraw-
dzenie powtdérzy¢ w kilku miejscach.

b) D#ugos¢ i1 szerokosé. Wstawié¢ stereotyp cienki i zacisngé¢ go szczekami suwmiar-

ki. Na skali suwmiarki odczyta¢ wymiar w milimetrach, w temperaturze ok. 20°C.

Zatacznik 3
do BN-64/7443-01

SPRAWDZANIE PMSKOSCI POWIERZCHNI DRUKUJACEJ 1 PROSTOKATNOSCI STEREOTYPU
l« Przyrzady

a) Liniat krawedziowy o dd#ugosci 100 do 400 mm. (Rys. Z3-1)
b) Katownik krawedziowy o wymiarach 50X 70 mm. (Rys. Z3-2)

2. Sposb6b sprawdzenia

a) Ptaskos¢. Na lewym reku potozy¢ stereotyp, prawg reka zas$ postawi¢ ostrzem li-
niat krawedziowy wzdduz przekatnej. Sprawdzié¢, czy miedzy liniatem a powierzchnig dru-
kujaca stereotypu nie ma przeswitow.

b) Prostokatnos¢. Przytozy¢ katownik do krawedzi jednego z bokoéw wzdduz linii wy-
znaczonej przez powierzchnie drukujaca i obserwowa¢ drugi bok, czy katownik jednakowo
przykrywa powierzchnie, lub wstawi¢ rég stereotypu cienkiego do $rodka katownika
i sprawdzi¢, czy krawedzie stereotypu i katownika sie stykaja.



Rys. Z72-1

Rys. Z72-2 Rys. Z2-3

Rys. Z3-1 Rys. Z3-2
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