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NORMA BRANZOWA

POLIGRAFIA
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7418-06

Maszyny drukujqce

Walce drukarskie poliuretanowe

Printing presses
Poliurethane printing
rollers

Machine a imprimer
Cylindres d’impression
polyurethane

1. WSTEP

Przedmiot normy. Przedmiotem normy sy walce-dru-

typogra-

1.1.
karskie farbowe i zwiizajyce maszyn drukujacych
ficznych, fleksograficznych i offsetowych, zawierajace ze-
wnetrzny warstwe (powtoke) z elastomeru poliuretanowego

szlifowany lub nieszlifowany:

1.2. Nazwy i okreslenia

1.2. 1. Odchytka kotowosci - najwieksza odlegto$¢ mie-

dzy kotem rzeczywistym a kotem przylegajacym.

1. 2. 2. Odchytka walcowosci - najwieksza odlegto$¢ mie-

dzy walcem rzeczywistym a walcem przylegajacym.

1.2.3. Pozostate okresSlenia - wg BN-73/7Ani-11

2. PODZIAL- | OZNACZENIE

2. 1. Podstawowy podziat i oznaczenie - wg SWW pod-

branza 0796-5, przy czym oznaczenie nalezy uzupetni¢ po

kresce ukos$nej symbolami wynikajacymi z dalszego podzia-

tu w zaleznos$ci od typédw i odmian.

2.2. Typy. Ze wzgledu na twardo$¢ elastomeru poliure-

tanowego na walcach drukarskich i przeznaczenie rozr6z-

nia sie nastepujyce typy:

Grupa katalogowa XVII 98

nenaTHbie MauiHHbi
nojiHypeTaHOBbie

b3/thkh

Druckmaschinen

nenaTHbie Polyurethandruckwalzen

- typ 1- typograficzne nadajyce na forme drukowy me-
talowy,

- typ 2 - typograficzne: rozcierajace, przybierajace,
nadajyce na forme elastyczny oraz offsetowe na-
dajyce,

- typ 3 - offsetowe rozcierajyce itypograficzne nadajyce
na forme elastyczny,

- typ 4 - fleksograficzne,

- typ 5 - zwilzajyce (wodne).

2. 3. Odmiany. Ze wzgledu na obrébke powierzchni wal-

cOw rozréznia sie nastepujyce odmiany:
- odmiana a - szlifowane,

- odmiana b - nieszlifowane.

2. 4. Przyktad oznaczenia walca typograficznego nadajy-

Zgtoszona przez Os$rodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Poligraficznego
Ustanowiona przez Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia Przemystu Poligraficznego dnia 20 czerwca 1978 r.
jako norma obowiqzujaca od dnia 1 stycznia 1979 r.

(Dz.

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJINE (978

Druv. W,d. N,,m W-«. Ark. ,,d.

Norm. i Miar nr15 /1978 poz. 67)

cego na forme elastyczny (typ 2), szlifowanego (a), o
Srednicy powtoki 80 mm i dtugos$ci powtoki 1550 mm:
WALEC DRUKARSKI 0796-5/2, a-80/1550
wg BN-78/7418-06
3. WYMAGANI A
Wymagania podano w tabeli.
O,W N.U. 1000.55 Z.*. 2477/78 Crno x 3o
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Wyszczegdlnienie

a)>Twardo§é, A Shore a

b) Dopuszczalna réznica twardosci
na 1m dtugoséci, A Shore’a

c) Wymiary walca w miejscu z
powtoke, mm

d) Odchytki kotowos$ci, mm

e) Odchytki walcowos$ci, mm
szlifowanego o chro-
powatos$ci Ra wg

PN-73/M-04251, jjm
nie wiecej niz

f) Powierzch-
nia walca

niesz lifowanego

g) Wykonanie

Typy
2 3 4 5
31 +3 40 +4 63 +4 okoto 20
+2

wg uzgodnien pomiedzy zamawiajacym i wykonawce; dopuszczalne

odchytki $rednicy +0, 3

gtadka bez bebli i dziur oraz bez widocznych ciat obcych

warstwa elastomeru poliuretanowego bez widocznych komér powietrznych,

przylegajeca do osi walca

Patrz Informacje dodatkowe p. 10.
4. PAKOWANIE.,, PRZECHOWYWANIE 1TRANSPORT

4. 1. Pakowanie. Walce drukarskie nalezy
pier, a koncéwki osi pokrywaé¢ wazeliny techniczny. Na-
stepnie pakowa¢ w skrzynie drewniane o wymiarach wg

PN-78/0-79021. Walce w skrzyniach nalezy zawieszac

na podstawkach z tozami pod koncéwki osi w taki sposoéb,
aby powtoki walcéw nie stykaty sie ze sobe oraz zabezpie-
cza¢ je przed wypadaniem lub przesuwaniem.

Do kazdego walca nalezy dotaczyé etykiete zawierajacy
co najmniej:

a) nazwe zaktadu produkcyjnego,

b) oznaczenie wg 2. 3,

c) date produkecji,

d) wymiary walca,

e) mase walca z rdzeniem (osig).

Na zewnetrznej powierzchni skrzyni nalezy umiesci¢ e-
tykiete zawierajece co najmniej:

- nazwe zaktadu produkcyjnego,

- oznaczenie wg 2. 3,

liczbe walcéw i Ich teczne mase.

4. 2. Przechowywanie. Walce drukarskie nalezy
chowywaé¢ w warunkach okre$lonych wg PN-75/C-94099 (jak

dla wyrobéw gumowych).

4.3. Transport. Walce drukarskie nalezy przewozi¢ kry-
tymi $rodkami transportu, zabezpieczajac przed uszkodze-
niem. W transporcie koleje nalezy stosowaé¢ Przepisy o]
tadowaniu i wytadowywaniu wagonéw towarowych w komu-
nikacji wewnetrznej.

5. BADANIA
5. 1. Rodzaje badan. Kazdy walec podlega nastepujacym

badaniom:

owija¢ w pa-

prze-

a) sprawdzeniu twardo$ci °AShore’a (3a i 3b),
b) sprawdzeniu wymiaréw (3c),

c) sprawdzeniu odchytek kotowosci (3d),

d) sprawdzeniu odchytek walcowosci (3e),

e) sprawdzeniu powierzchni (3f),

f) sprawdzeniu wykonania (3g).
5. 2. Opis badan

5.2. 1. Sprawdzenie twardos$ci w °A Shore’a-wg PN-71/

C-04238.

5.2.2. Sprawdzenie wymiaréw. Dtugo$¢ walcoéw dru-
karskich sprawdza sie ta§me z doktadno$ciag do 1 mm, a

$§rednice mikrometrem specjalnym pokazanym na rys. 1.

Rys. 1. Mikrometr specjalny

1- mikrometr wg PN-72/M-53200 o odpowiednim zakresie
pomiarowym zaleznym od $rednicy badanego walca, 2 -
koncowka pomiarowa nieruchoma, 3 - czujnik zegarowy o
warto$ci elementarnej 0,01 mm wg PN-68/M-53260 wmon-
towany (we wtasnym zakresie) w mtejsco kowadetka lub
wrzeciona mikrometru, 4 - element oporowy regulowany
(wykonany we wtasnym zakresie), utatwiajacy ustawieni©
koncéwek pomiarowych w taki sposdb, aby obejmowaty wy.
branp $rednice walca.
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W celu wykonania pomiaru nalezy mikrometr zamocowac

w statywie wzglednym walca tak, aby korficowki pomiarowe

obejmowaty $rednice walca.
Pomiar nalezy wykona¢ w 3 miejscach rbwnomiernie

roztozonych wzdtuz tworzgcej walca. Odchytke S$rednicy
walca drukarskiego stanowi réznica miedzy najwiekszym a

najmniejszym wskazaniem czujnika.

5. 2.3. Sprawdzenie kotowos$ci nalezy wykonaé¢ na sta-

nowisku pomiarowym, na ktérym walec ustawia sie pozio-
mo, wspierajec czopami osi w podstawkach pryzmowych (to-
zach) lub w nakietkach. Czujniki zegarowe o wartosci

dziatki elementarnej 0,01 mm wg PN-68/M-53260 umoco-

wuje sie w statywach.

Pomiary nalezy wykona¢ w 5 przekrojach réwnomiernie

roztozonych wzdtuz tworzacej cylindra i w 4 ptaszczyz-

nach wg rys. 2. Obracajec walcem, nalezy notowaé¢ wska-
zania czujnikéw w przewidzianych ptaszczyznach pomiaru.
Warto$¢ odchytki kotowos$ci stanowi réznice miedzy naj-
wiekszym i najmniejszym wskazaniem czujnika w ptaszczyz-
nach danego przekroju.
Za wynik pomiaru nalezy przyje¢ najwieksze sposrod
otrzymanych warto$ci odchytek kotowosci w mierzonych pta-

szczyznach.

Rys. 2. Miejsce pomiaru

a - przekroje pomiarowe, b- ptaszczyzny pomiarowe

5. 2. 4. Sprawdzenie odchytek walcowos$ci nalezy wyko-
na¢ przez pomiar $rednic wg 5.2. 2w 5 przekrojach réwno-

miernie roztozonych wzdtuz tworzecej walca iw 4 ptasz-

lec i badania powtdrzy¢ dla nastepnych ptaszczyzn.
Warto$¢ odchytki walcowos$ci stanowi réznice miedzy naj-

wiekszym i najmniejszym wskazaniem czujnika w przekro-

jach wzdtuz tworzecej walca i analogicznych ptaszczyznach

pomiarowych.

sposraéd

Za wynik pomiaru nalezy przyjec najwigksze

otrzymanych wartoéci odchytek walcowosci w mierzonych

ptaszczyznach.

5. 2. 5. Sprawdzenie powierzchni nalezy wykonaéd:
a) profilografem zgodnie z instrukcje obstugi oraz z

PN-73/M-04251

lub

b) przez poréwnanie ptytek wzorcowych z badane po-
wierzchnie.

Sprawdzenie powierzchni nieszlifowanej polega na

stwierdzeniu wystepowania uszkodzen powierzchni.

5.2.6. Sprawdzenie wykonania - wzrokowo.

5. 3. Ocena wynikdow badan. Walec drukarski nalezy u-

zna¢ za zgodny z wymaganiami normy, jezeli badania wg
5. 1 daty wyniki pozytywne, a producent zaswiadczy wtas-

ciwe zastosowanie materiatu na powtoke walca.

5.4. Ocena partii. Partie walcéw drukarskich nalezy u-
zna¢ za zgodne z wymaganiami normy, jezeli wszystkie wal-
ce spetniaje wymagania podane w tabeli, a sposéb pakowa-

nia jest zgodny z rozdz. 4.

5. 5. ZaSwiadczenie o jakosSci. Do kazdego walca lub
partii w'alcow drukarskich powinno by¢ doteczone $wiadec-
two kontroli jako$ci stwierdzajece wtasciwe zastosowanie

materiatu i zgodno$¢ z norme.

6. POSTANOWIENIA PRZEJSCIOWE

Do dnia 31 grudnia 1979 roku dopuszcza sie:

- a) do obrotu, za zgode zamawiajecego, walce nie spet-

niajece wymagan geometrycznych lub stanu powierzchni,
jezeli naddatki na szlifowanie bede dostateczne (3f10 mm)

dla usuniecia tych wad w czasie szlifowania,

czyznach. Przesuwajgc mikrometrem wzdtuz tworzecej, na- b) pakowanie do 5 walcow w makulature i tekture faliste
lezy notowa¢ wskazania czujnika dla kazdego przekroju i w spos6b zabezpieczajecy przed uszkodzeniem mechanicz-
tej samej ptaszczyzny pomiarowej. Nastepnie obréci¢ wa- nym walcow.

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujaca norme - O$rodek Badawczo-

Warszawa przy

Pazdziernikowej w

-Rozwojowy Przemystu Poligraficznego,
wspoOtpracy z Drukarnie im. Rewolucji
Warszawie iz Poznanskimi Zaktadami Graficznymi w Po-

znaniu.

2. Normy i dokumenty zwigzane

PN-71/C-04238 Guma. Oznaczanie twardo$ci metode Sho-

re-a

PN-75/C-94099 Wyroby gumowe. Wytyczne przechowywania

powierzchni.

PN-73/M-04251 Struktura geometryczna
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Chropowato$¢ powierzchni. Okre$lenia podstawowe i
parametry
PN-72/M-53200 Narzedzia pomiarowe. Przyrzady mikro-

metryczne. Wymagania

PN-68/M-53260 Warsztatowe srodki pomiarowe. Czujniki
zebate zegarowe

PN-78/0-79021 Opakowania. System wymiarowy

BN-73/7401-11 Podstawowe techniki drukowania. Druko-
wanie. Nazwy i okre$lenia

Przepisy o tadowaniu i wytadowywaniu wagonéw towaro-

wych w komunikacji wewnetrznej. Zatecznik 10 do DKP

(Dz. TiZK z 1966 r. art. 27 ust. p. A

3. Literatura

Ostrysz R. : Poliuretanowe watki poligraficzne. Warsza-
wa 1966, Centralne Laboratorium Poligraficzne.

Badanie zachowania sie poligraficznych watkéw poliure-
tanowych w procesie druku. Dokumentacja tematu nr 114/
69, Centralne Laboratorium Poligraficzne

Opracowanie technologii wykonania walcéw farbowych z
tworzywa sztucznego dla maszyn fleksograficznych. Doku-
mentacja tematu 228/74/L, Os$rodek Badawczo-Rozwojowy'
Przemystu Poligraficznego.

Opinie I wersji projektu normy - pracownicy DRP i PZG

Dorocifski J. : Analiza warunkéw technologicznych
twardosci walcow. Referat normalizacyjny, OS$rodek Ba-

dawczo-Rozwojowy Przemystu Poligraficznego

4. Normy zagraniczne
NRD TGL 10-068 Gelatine und Gummiwalzen. Technische

Forderungen an die L\ﬁvberztllge

5. Symbole wyrobu wg SWW - 0796-5.

6. Opracowanie normy - mgr Ryszard Godlewski, O$ro-

dek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Poligraficznego, War-

7. Sprawdzenie osi walcow. Przed wykonaniem powtok
poliuretanowych nalezy sprawdzi¢ kotowo$¢ iwalcowos$cosi

walcéw oraz stan ich koncédwek.

Na osi kazdego walca, w miejscu widocznym, poza po-

wierzchnie robocze nalezy wyttoczy¢ dane zawierajece:

a) symbol lub skrét nazwy drukarni zamawiajacej,
b) oznaczenie typu walca wg 2. 2,

c) $rednice walca.

8. Warunki produkcji. W celu zapewnienia wtasciwej ja-

kosci powtok walcéw drukarskich nalezy do produkcji sto-

sowa¢ lzocyn T-80 wg ZN-74/MPCH/EIO/2028 oraz Poles
60/22 wg ZN-75/MPCH/CE-2042. Wtasciwosci fizyczne
elastomeru poliuretanowego powinny byé zgodne z doku-

mentacje wdrdzeniowe.

9. Przedsigwziecia organizacyjno-techniczne wdrozenia
i stosowania normy dotycze gtédwnie producentéw walcéw i
polegaje na uzupetnieniu i modernizacji wyposazenia odlew-
ni (w tym stanowiska pomiarowe geometrii walcéow, twardo-
§ciomierze Shore’a, ptytki wzorcowe gtadkos$ci) oraz spraw
dzeniu i uscisleniu wariantéw technologicznych w odniesie-

niu do okreslonych typéw twardos$ci powtok.

10. Chropowato$¢ powierzchni walcéw powinna odpowia-

da¢ co najmniej klasie 6 wg PN-73/M-04251.
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