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1, WSTEP

1.1, Przedmiot normy, Przedmiotem normy sa ste-

reotypy sporzadzone z gumy do techniki drukowa-
nia typograficznego i fleksograficznego.

1.2, Nazwy i okreslenia - wg BN-73/7401-11 i
BN-74/7401-05,

2e PODZIAL I OZNACZENIE
Podstawow, dz zZnac ie rtymep-—

fu - wg SWW 9991, przy czym oznaczenie nalezy u-
zupeini¢ po kresce ukosnej symbolami wynikajgcy-
mi z dalszego podziaiu, w zaleznosci od typu ste-
reotypu, kolejnosci odoisku, kolejnosci naktadu,
kolejnosci drukowania barwg farby, barwy farby do
druku wielobarwnego z triad, zgodnie z poniiszymi
ustaleniamis:

a) typ stereotypu - litera T typograficazny, F
fleksograficzny,

b) kolejnodé odeisku - cyfra lub liczba arabska
1, 2, 3ee. 10 itd.,

¢) kolejnoéé naktadu - litera lub cyfra arabska
z literg 1N, 2N, 3N itd.,

d) kolejnos¢ drukowania barwg
rzymskie I, II, III ... XI itd.,

e) barwa farby do druku wielobarwnego z triad-
cyfry arabskie z literg ¢

- 2z0tta - 1%,

- czerwona - 2t,
niebieska - 3t,

- czarna - 4t,

Oznaczenie naley wykonaé¢ w sposéb wyraZny na
odwrotnej stronie stereotypu, kredkq w kontrastu-
Jjace]j barwie,

farby - cyfry

2,2, Przyktad oznaczenia

a) stereotypu typograficznego (9991/T), drugie=-
go odeisku (2), dla trzeciego nakladu (3N), dla
koloru zielonego drukowanego jako trzeci kolor w
kolejnosci (III):

STEREOTYP GUMOWY 9991/T=2=3N-III BN=74/7.443-02
b) stereotypu fleksograficznego (9991/F),pierw-

szego odeisku (1), pierwszegoe naktadu (1N), dla
koloru czerwonego drukowanego z triady (2t):

STEREOTYP GUMO Y 9991/F=1-~1N=2t BN=74/7443-02
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3,1. Zestawienie wymagen i metody badah -

WYMAGANIA T BAD

g tab, 1.

Tabela 1

Jednost- Typ stereotypu do techniki Sposéb
Lp. Wyszczegélnienie ka miary drukowania sprawdzenia
typograficznego fleksograficznego
1 2 3 4 5 6
dwuwarstwowa wykona
z mieszanki gumowej wg zalgcznika 1
wg zalacznika 1
z przekladkg anty-
skurczowg z tkaniny - wg PN=72/P-82477
lnianej krawiecklej
o symbolach 44081
1 Material| guma - ludb
44082 umieszczana
miedzy dwiema wars- wg BN=71/7523-11
twami wyciggu gumo-
wego
Jjednowarstwowa wykona-
- na z mieszanki gumowej | wg zalgcznika 2
wg zalgcznika 2
2 Twardosé guma %h %t2 58 2 wg zalgcznika 5
3 gruboé 2,5 +g'8; 3,0 +g'g; wg zalgcznika 3
Wymiary i SN s
. 1
4 powierzchni. dru=| wg dyspozycji zamawiajgcego, z to=- grzgﬁﬂ;‘ﬁa ;?i;:ﬁ
kujacych lerancjg 2,0 s
rovwg
5 Ip;:::(:e_]ed:w- nie wiecej niz 1,0 nie wigecej niz 3,0
Wy- oy skurcz poszczegélnych form nie powinien réznié
6 mia- |%| prace wieloko- % sie od siebie wiecej niz o wg zalgeznika &4
ry - lorowe 0,1 0,2
wartosci bezwzglednej skurczu
7 prace wielo- réznica wartosci bezwzglednych skurczu poszcze=
barwne gélnych form nie powinna byé wigksza niz 0,05
Glebokosé powierzchni nie- -
: ‘ P - o " zrokowo na odcisku
8 :riukqucea w oczku czcion- réwne z glebokoicig formy pierwotnej (sterectypie)
szerokosé glebokosé
do 10 cana:]mniej
’
i co najmniej
10=25 1,0
9
co najmniej wg BN=65/7442-06
Glebokosé powierzchni nie- 1,5, lecz wysokosciomierzem
drukujgecej w swiatlach mm nie wigksza | typ I z koficdwkg
wg BN=-64/7443-01 niz 2,5 z mierniczg plaskg
powyzej pozostawie-= ] o Srednicy 5 mm
25 niem dna
formy na ca-
lej po-
wierzchni
stereotypu
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ed. tab. 1
Jednost= Typ stereotypu tdo techniki drukowania Sposéb
Lp. Wyszczegélnienie ka miary sprawdzania
typograficznego fleksograficznego
1 2 3 5 6
nieuzbrojonym okiem
odwzorcowanlie elementy drukujgce powinny odpowiadaé formie przez poréwnanie
10 formy pierwot-— - pierwotnej 1 ogledziny odbitki
=4 nej z formy pierwotnej i
# stereatypu
e
g przez ogledziny lupg
11 ° ostrosé oczka elementy drukujace z wyrafnymi konturaml 8-krotnie powigksza:
o z gladks powierzchnig oczka Powig &
9 Jacy
Lol
12 = petnofé odcisku bez pecherzy, wypuklodci i zapadnigé
=
- nieuzbrojonym okiem
3 5€g:n:;r?gte- bez uszkodzefr mechanicznych i1 pecherzy
reotypu)
14 ) fasety nie wystepuja -
22
| odleglosé odcig~ przymiarem z po-
15 gs cta od bozks mm wg dyspozycji, lecz co najmnie] 2 od oozka dzialkg 0,5 mn

2,2, Program badan, Badania peine nalezy wyko~

nywaé przy kazde] nowej dostawie partii surowcédw
i zmianie metod technologicznych, lecz nie rzadziej
niz 1 raz w kwartale.
Badania peine obejmujg wymagania podane w tab.”.
Badania niepeine dotyczg kazdego stereotypu, =
wyjatkiem badania materialu.

2,3, Ocena wadliwo$ci, Punktowg oceng¢ poszcze-—
gélnych wad dla kezdego przypadku podano W tab.2.

Tabela 2
Ocena
Lp. Wyszczegblnienie wad Y
1 | Hiewladciwy gatunek gumy surowej 21
2 | Réznica grubosci ponad +0,01 mm 21

=0,02 mm

Skurcz wigkszy niz 1% dla stereotypéw
3 do druku typograficznego wigkszy niz 3% -| 21
= do druku fleksograficznego w pracach
jednobarwnych

Réznica skureczu wigksza niz 0,1% dla
4 stereotypéw do druku typograficznego 1

wigksza ni% 0,2% - do druku fleksogra- e
ficznego w poszczegdlnych formach do
druku wielokolorowego
Réznica skurczu wigksza niZ 0,054 dla
5 poszczegdlnych form do druku wielobarw= 21
nego
5 Niedostateczna glebokoéé miejsc (po- 21
wierzchni) niedrukujacych w oczku
7 | Miedostateczna glebokosé miejse (po=~ 10
wierzchni) niedrukujacych w Swiatlach
8 | Wieschodzgce sig linie S
9 | Skrzywlone wiersze lub linile 10
10 | Brak prostokatnoscl 10

cd, tabe 2
" Ocena

Lpe Wyszczegblnienie wad punktowa
Wstawione kllsze w nieodpowiednich miejs—f

M 21
cach

12 | Brak elementéw drukujacych 21

13 | Uszkodzone elementy drukujgce 21
Zaokrgglone krawedzie oczek lub porowata,

14 | nieréwna powierzchnia oczka (zla jakoié 21

odbitek)

Obecnosé pecherzy (komér gazowych) na po-
15 | wierzchniach drukujacych lub w odleglosci 21
2 mm od nich

6 Obecnoéé pecherzy w ignej czebel powlerzch— 5
ni stereotypu na 1 dm“ 1 pgcherz

Obecnoéé pecherzy w innej czgéci po=-
17 wierzehni stereotypu na 1 dm< wigcej niZ 21
1 pecherz

Uszkodzenia mechaniczne spodu odcisku
18 lub brak $laddéw szlifowania na czesci 21
powierzchnl spodniej, na ktérej wierzchul
53 powierzchnie drukujgce

Twardosé inna niz dopuszczalne odchyiki
19 21
wg tab., 1
20 Odciecie w odlegiosci mniejszej niZ 24
2 mm od powierzchni drukujgeych
4, Ocena jakosciowa ster Stereotyp na-

lezy uznaé¢ za zgodny z wymaganiami normy, Jjezeli
ocena punktowa wad nie przekroczy 20 punktow,

W przypadku stwierdzenla jednej wady dyskwali-
fikujgced (21 punktéw) stereotypu nie nalezy pod-
dawaé¢ dalszym badaniom, lecz uznaé za nlezgodny
2 norma.

Stereotyp moZna uznaé za zgodny 2z wymaganiami
normy, jezeli przez wykonanie dopuszczalnych po-
prawek usuni¢to niedopuszczalne wady.
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4, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

4.1, Przechowywanie - wg BN-68/C-94099 =z tym,
e stereotypy bez podstawek nalezy przechowywaé w
szufladach w pozycji lezgce]j w jednej warstwie., W
przypadku przechowywania w wiecej niz jednej wars-
twie nalezy stereotypy przekiadaé tekturg o for-

macie nieco wigkszym od formatu stereotypu.

Stereotypy na podstawkach naleZy przechowywaé
w regatach zecerskich na szufelkach w pozycji le-
zgcej w jednej warstwie.

4,2, Transport - Stereotypy gumowe ma podstaw=
kach nalezy przewozié na szufelkach wézkami ze-
cerskimi.

KONTIEC
EALACZNIK 1
WYCIAG GUMOWY NTEWUIKANIZOWANY CZARNY NR 30 O1 40

e WSTEP

Przedmiotem zalacznika sg wymaganla 1 badania
dotyczgce wyciggu gumowego niewulkanizowanego czar-
nego nr 30 01 10, ktérym Jest
mieszanka gumowa uformowana w postacl wstegl, prze-
znaczona do wykonywsnia stereotypéw do druku ty-
pograficznego oraz plyt wykonanych przez wulka-

niewulkanizowana

nizacj¢ ww. wyciggu pumowegoe.
2+ WIMAGANLA I BADANLA

2.7s Mieszsnka gumowa

Jednost=-
ka miary|

Sposdb przepro=
wadzenia badai

Wyszczagdl=

nienie Wymagania

Lpd

mikromierzem ta=
lerzykowym o do=
cisku nie wick=
szym niz

0,981 N/cn

(0,1 kG/em?)gpo=
miar wykonuje
sig w trzech
miejscach na sze-]
rokodci tasmy i
trzech miejscach
na poc=gtku, w
frodku i na kofi=
cu zwoju

1] Gruboié mm 1,2 40,3

przymiarem 1i-
niowym z podzial-
kg milimetrowsg

Zzerokosé

téet 1600 £50

Majkorzyst-
nicjsze para-
2 retry wulva=-
nizacji, tem-
neratura

termometrem

4 Cras nin 12215 sekundomrierzem

a odpowiadajacyg
wymaganiom normy,
jeteli ncina wyko=
3 na¢ = niej w tem=
peraturze 423-428 ¥
{150-155"C) w
ciggu 12-15 min
sterectyp dajacy
peitne odwzorowanie
wszystkich elemen=
tow matrycy

Fume nalezy uznaé
z

Zdolnofé do | miesicgd
magazynova- cy
nia

2.2, Guma po wulkanizacii

Wyszczegél- | Jednot=| . Sposéb przemrowa-
Lp. | %Y nienfe ka mia= NyRRERILE dzenia badaf
ry wg
PN-71/C~04238 z
tym warunkiem, Ze
6 = temperatura =
1 | Twardoéé Sh 70 £5 4234428 K
wg Shore'a (1504+1550c),
= czas =10=12 min
PN=54/C=04264 1z
tym warunkiem, Ze
Modul piers- - temperatura =
2 | cieniowy - 3,545 433 x (160°c),

- czas = 12 min

= wskazania przy
ramieniu 3 x 1
obcigzeniu 2

PN=71/C=04205 z

Wytrzymatosé tym warunkiem, Ze
3 | na rozcig=- lkG/cm2 niizmgéej - temperatura =
ganie 433 K (1600°C)
= czas = ‘10 min
Wydluzenie nie wigcej
4 | truale przy niz 40 PN=54/C=04251
zerwaniu %
Wydluzenie
~ ie mniej
5 | wzgledne pray nae. PN=71/C=04205
zervaniu niz 300
4 Pecznienie
PN=62/C-04236
- w:g- z tym warunkiem,
- W benzyJ ceasn ze
nie = czas pg¢cznie=
nia = 24 h
- temperatura -
293 ¥ (20°¢)
% warunki wulkani-
zacji
- temperatura -
?23%#28 X
15041559
- w oleju 504155°¢)
drukarskim| - czas = 12 min
(pokost t3
siaby) me<
toda wago-

wg
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Wady niedopuszcz k vt nie~

wulkenizowanych

a) pecherze powierzchniowe powyzej 20 sztuk na
1 m2,

b) obecnosé grudek siarki,

¢) sklejanie i faldowanie plyt,

d) zanieczyszczenia mechaniczne (ciala obce),

ani

2, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANTE I TRANSPORT

3.1, Pakowanie, Plyta niewulkanizowana powinna
by¢é nawinigta na walek drewniany, tuleje tekturo-
wa lub z tworzywa szbtucznego, z przektadkg z fo-
1lii wiskozowej (tomofanu), zabezpieczajgca warst-
wy gumy przed sklejaniem sie.

Nawiniete plyty powinny byé pakowane w papier,
tkanine lub folie¢ z tworzywa sztucznego 1 prze-
wigzane w kilku miejscach sznurkiem. Watki wycig-
géw powinny byé umieszczone w otworach bocznych
skrzyh drewnianych.

Na kazdym opakowaniu powinna byé umieszozona na-
klejka lub przymocowana w sposéb trwaily przywiesz-
ka zawierajgca co najmnie] nastepujgce danes

a) nazwe lub znak zakladu produkujacego,

b) rodzaj (nazwe) gumy,

¢) mas¢ w kg,

d) date produkcji,

e) date¢ waznosci (przy terminie prazydatnosci
do produkcji),

f) znak KJ,

g) najkorzystniejsze parametry wulkanizacji.

3.2, Przechowywanie, Guma niewulkanizowana po-
winna byé przechowywana w pomieszczeniach'magazy-—
nowych zgodnie z PN-68/C-~94099, przy czym nalezy
Jja przechowywaé zawinietq razem z przektadkg an-
tyadhezyjng na walkach lub tulejach =zawieszonych
na stojakach,

Okres przechowywania niewulkanizowanych plyt
gumowych w ww. warunkach wynosi 3 miesigce.

3%, Transport, Opakowane wg 3.1 plyty nalezy
przewozié¢ krytymi Srodkami transportowymi.

ZALACZNIK 2

WYCTAG GUMOWY NIEWUIKANIZOWANY POMARANCZOWY NE 30 01 11

1, WSTEP

Przedniotem zatgcznika sg wymagania i badania
oraz warunki techniczne dotyczgce wyciggu gumowe-
go niewulkanizowanego nr 30 01 11, ktérym jest nie-
wulkanizowana mieszanka gumowa uformowana w po-
staci wstegi przeznaczona do wykonywenia stereo-
typéw dla druku fleksograficznego oraz piyt wyko-
nanych przez wulkanizacje ww. wyciggu gumowego.

2, WYMAGANTA T BADANTA

2.1, Mieszanka gumowg

Jednost- Sposéb
Lp.| Wyszczegblnienie | ka miary| Wymagania | przeprowadze
nia badan
wg
1 | Grubosé 345 +0,3
mr
2 Szerokosé tasmy 1000 £50
Optymalne parame- ;
try wulkaniza- zalgczn‘!!.ka
3 Cji 1 Pe 2.
K 423428
temperatura (°c) (1504155
4 | Czas min 10412
5 Zdolnosé do maga-d miesie 3
zynowania cy

2:2s Guma po wulkanizacjl

Sposéb prze=
prowadzenia
badafi wg

Jednost=|

| Wyszezegél-
Lp ka miary,

W ania
nienie e

PN=71/C=04238
z tym warun~
kiem, Ze

1 | Twardosé wg Sh 60 5

Shorera - temperatu-
ra 423+428H

(150+155%C)

- czag = 10+
12 min

PN=54/C=04264
z tym warun-
kiem, %e

- temperatu~
ra - 433 K
(160°¢)

- czas -8min

Modul pierscie-

niowy 5454645

= wskazanie
przy rame-
niu 3 1
obcigzeniu
2

PN=71/C=04205
z tym warun=
kiem, e

- temperatu=-
ra = 433 K
(1600cC

- CZAB =
- 6 min

co naj-

Wytrzymalosé ng
mniej 90

2
rozciaganie kG/em
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cd. tabeli
Sposéb prze-
Wyszczegél- | Jednost+ prowadzenia
Lp. nienie ka miary ¥ynagania badann wg
Wydluzenie rie—
4 | trwale przy c:;.enzzei) PN=54/C=04251
zerwaniu %
Wydluzenie nie mniej | po =g /00420
e wzgledne przy niz 500 g 3
zerwaniu
PN=62/C=04236
z tym warune
Pecznienie w kiem, Ze
mieszaninie - czas pecz-—
6 rozpuszczalni= - al's igond nienia 24 h
kas 70 cz. al= nis § - temperatu-
koholu etylo- ra = 293K
wego, 30 cz. (20°¢)
octanu etylu, warunki
metodg wagowg wulkaniza—
cji
- temperatu-
ra 423 K
(150°¢)
- cza8 =
12 min

Niedo zczaln d

kapizowanych - wg zatgcznika 1 p, 2.3,
3, PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

Pakowanie, przechowywanie i transport wg
tgcznika 1 rozdz. 3.

iyt -

za-

ZAL4CZNIK 3

METODA OZNACZANIA GRUBOSCI STEREOTYPOW GUMOWYCH

Gruboéé stereotypéw gumowych nalezy mierzyé gru-
bosSciomierzem do gumy o podzialce elementarnej
0,01 mm przy uzyciu stopki pomiarowej o powierzch-
ni 10 cm®, (rednicy 35,7 0,05 mm) i pod nacis-
kiem 4,905 N (500 g), 0,4905 N/om® (50 g/cmd stop-
ki pomiarowej:

a) w przypadku stereotypu tekstowego - co naj-—
mniej w 5 punktach w naroznikach i w 5rodku ste=
reotypu odlegiych od siebie co najmniej o dwie
Srednice stopki, w miejscach catkowicie zapeinio-
nych elementami drukujgcymi,

b) w przypadku stereotypu tabelarycznege - W
nagiéwkach tabel oraz na obrzezach stereotypu od-
oiénigtych przez formatowniki obramowujace,

¢) w przypadku ptaszczyzn (apli) - wg BN-65/
7442=06 ps 3el4.1.
d) w przypadku luZno rozrzuconych napiséw -

na obrzesach stereotypu odecisnietych przez forma-
towniki obramowujace.

Pomiar nalezy wykonaé¢ w temperaturze 295 12 K
(20 +2°C), Pomiary wg b) 1 d) nalesy wykonywaé na
odeiskach przed obeigciem.

ZALACZNIK 4

METODA OZNACZANIA SKURCZU STEREQTYPOW GUMOWYCH

Skurcz stereotypéw gumowych w stosunku do formy
pierwotnej nalezy oznaczal przez porédwnanie diu-
goScl oraz szerokoscil formy pierwotnej ze stereo-
typem gumowy.

Mierzyé odleglosé migdzy dwoma charakterystycz-
nymi punktemi odlegiymi od siebie o okoio 200 mm
(w przypadku stereotypéw o mniejszych wymiarach
nalezy mierzyé odlegioéé pomigdry mozliwie jak naj-
bardziej odlegiymi punktaml stereotypu i analo-
gicznymi punktami formy pierwotnej). Jezeli to
jest mozliwe, nalezy wybra¢ do pomiaru punkty, w
ktéryech krzyzujg sie linie,

Odlegto$é miedzy punktami mierzyé zaréwno wzdz,
jax 1 wszerz stereotypu, oznaczajge wielkoscl a
i bwmmn Tak samo oznacza si¢ wielkodci ¢ 1 d na
formie plerwotnej.

Pomiar miedzy dwoma charakterystycznymi punkta-
ni formy pierwotnej nalezy wykonaé cyrklem g néz-

kami iglowymi. Nastepnie nalezy zmierzyé rozstaw
igie cyrkla suwmiarkg z noniuszem 0,1 mm. Pomiar
stereotypu nalezy wykonaé tak samo jak formy pier-
wotnej, po uprzednim jego naklejeniu na podstawke
stereotypowg za pomocg folii "Carma"™ duplex 0,15 mm,

Pomiar nalezy wykonaé w temperaturze 293 *2 K
(20 12°C) po uptywie co najmniej 24 godz od wy-
konania stereotypu.

Skurcz stereotypu gumowego w procentach w sto-
sunku do formy pierwotnej oblicza sig¢ wg wzorow
£ x 100

- skurcz poprzeczny S; = Ei-i-bx 100

Jako skurcz stereotypu gumowego w stosunku do
formy pierwotnej nalesy przyjgé érednig arytme-
tyoczng obu oznaczah,

Pomiar moZna wykonaé¢ w sposéb orientacyjny w

innej temperaturee, podajac przy wyniku jej war-
toéé.

- skurcz podtuzny S4 =
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ZAL4CZNIK 5

METODA OZNACZANIA TWARDOSCI STEREOTYPOW GUMOWYCH

Pomiar naley wykonaé wg PN-71/C-04238 gz tym,
e ksztalt i wymlary prébki sg zalezne od ksztal-
tu i wymiaréw stereotypébw.

Pomiar nalezy wykonaé  twardomierzem Schore'a
typu A w takim miejscu stereotypu, aby podstawa
twardoéciomierza oraz iglica opieraly sig o ptas-
ka powierzchnie stereotypu. Powierzchnia, na kté-

rej opilera si¢ iglica twardosSciomierza, powinna
mieé Srednice co najmniej 3 mm. W przypadku kie-
dy stereotyp nie ma takich powierzchni (np. tabe-
le), pomiar twardoéci naleizy wykonaé przed obeoie-
ciem na obrzezach tego stereotypu odcisnietych
przez formatowniki obramowujgce, podajac te uwage
przy wyniku.

INFORMACJE DODATKOWE

1, Instytucja opracowujgca norm¢ - Osrodek Badawczo-

-Rozwojowy Przemysiu Poligraficznego,

2. Normy i dokumenty zwigzane

PN=71/C=04205 Guma, Oznaczanie wtasno$ci mechanicznych
przy rozcigganiu

PN=62/C-04236 Guma, Oznaczanie odporno$ci na dzialanie
cieczy

Pli=71/C=04238 Guma,., Oznaczanie twardosci metodg Shorera

Pi=54/C~04251 Guma, Oznaczanie trwalego wydluzenia

PN=54/C=04264 Guma, Oznaczanie
za pomoch aparatu KMU 1

PN-68/C-94099 Guma, Wytyczne przechowywania

modulu pierécieniowego

i konser=-
wacji wyrobdw gumowych

PN=72/P-82477 Typowe tkaniny lniane krawleckie

BU=74/7401-05 Technika
typia, Nazwy 1 okreslenia

BN=73/7401=11 Podstawowe techniki drukowania,

nie, Nazwy 1 okreslenia

drukowania wypuklego, Stereo-

Drukowa=-

BN=65/7442-06 Material zecerski, Sprawdzanie wymiaréw

BN=64/7443-01 Stereotypy plaskie metalowe do druku wy=-
puklego

BN-71/7523-11 Tkaniny krawieckie., Wspélne wymagania u=-
sytkowe

Systematyczny Wykaz Wyrobéw tom III,GUS, Wydawnictwo Ka-
talogéw i Cennikéw, Warszawa 1968

3« Normy zagraniczne i zalecenia miedzynarodowe = brak,

4, Autor projektu mormy - Jerzy Krukowski OBRPP, Bran-

zZowy Odrodek Normalizacyjny.

Projekt normy opracowano w oparciu o dokumentacje te=
matdéw nr 2/69/L 1 3/69/L Centralnego Laboratorium Poli-
graficznege Oddzial w Lodzi opracowanych przez mgr inz,
Inez¢ Kwiatkowsks,

Opinig projektu normy wykonal! mgr Stawomir
OBRPP,

Norma zostala opracowana przy wspélpracy i w uzgodnie-

Magdzik =

niu z producentem mieszanki gumowej =~ Grudzigdzkimi Za=-
kladaml Przemysiu Gumowego "Stomil w Grudziadzu,



