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en creux 

1. WSTE;P 

1 · 1 Przedmiot _normy, Pr'zedmio t em normy sę · cyl indry 

wklęsłodrukowe z m iedzianę koszul kę, przeznaczonę do 

-sporzędzan i a f orm wklęsłodrukowych metodę. chemicznego 

trawien ia lub mecha nicznego grawerowan ia. 

1.2. Nazwy ~ określen i a - wg PN-78/M-02 137 , PN-73/ 

M-04 250, i B N -72/7401-09. 

_2. POD Z IAL l O Z NACZEN IE 

2; 1. p ods tawowy podział i oznaczeAie - wg SWW, pod

brani a 0 799-65, uzupełniony nazwę wyrobu, symbolem t y 

pu wg 2. 2, obwodem cylindra oraz numerem normy, 

T abel a 

Wys zczegó l n i enie 

1 

10 2 a) średnica cy l in dra 
t.. -"O 10 
c -- N 
- Ol 
>.~ 

() ·- - dopuszcza lna odchyłka średnicy 
.Y. 

BN· 75/7-43-4-0 1 

Grupo kotologowo 1698 

UH n HHAPW rny60KO~ Tieldr uckzylinder 

ne'laTH 

2. 2 . Typy. Ze względu na techno l ogię wytwarzania roz

r ó ! nia się dwa typy cylindrów wk lęsłodrukowych: 

1 - do trawienia, 

2 - do grawer owania mechanicznego. 

2. 3. P rzykład oznaczeni a cyl in dra wklęsłodrukowego 

( 0799- 65 ) do traw ienia ( 1) o obwodzie 1200 mm ( 1200 ) : 

sww 0799-65 

C YL INDER WKLĘSLOCRUKOWY 1/200 BN-83/7434..01 

3. WYMAGANIA 

Wymagania d l a cy l i ndrów i koszulki m iedzi anej podano w 

tab. 1. 

Jednostka 
Wymagan ia 

miary 

2 3 

zaletn ie od konstr ukcj i maszy -
ny1) 

mm 
~~ 
·- .s: 
~.g 

b) odchyłka okrę giości w~ P N-78/M- 02137 p, 3. 3 . 1 ± 0,03 

~ -~ c) odchyłka wa l cewości wg PN-78/M-02137 p , 3. 4 . 1 

d) _grubość o, 08.;. o, 12 

-~ 
e ) chropowatość (R 0 ) mier zona wzdłu! tworzę-c 

10 
wg PN- 7 3/M- 04251) cej cyl ind'ra 

o, 16 
N l' m · "O n i e w ięcej ni! 
"' 
E m i er zona wzdłu! obwodu 

0,32 
~ 

cy l in dra 
-:J 
N f ) mikrotwardość wg P N-79/H-0436 1: Ol) 
o 

190 7.) .Y. . - dl a cyJ indrów typu 1 110 .;. ·- HV 0, 1 () 
'Ul 
o 
~ - dla c y l indr ów t ypu 2 170.;. 190 

() 
'Ul - dopuszczalna odchyłka m ikrotwardośc i ±3 10 

~ 
g ) wytr zymałość na przeginan ie wg PN-80/ H-04407, 

l iczba 12 n ie mnie j n i ! 

Zgłoazona przez Ośrodek Badawczo-Ro zwojowy Przemyal u Poligralicznego 
Ustanowiona przez Dyrektora Ośrodka Badawczo-Rozwojowego Przemysłu Polig ralicznego dnia 5 stycznia 1983 r. 

jako norma obowiązująca od dnia f w rzei nia 1983 r. 

(Oz. Norm. i Miar nr 4 /1983 poz. 6 ) 

WYDAWNICTWA N0RMAI.IZACYJNE ,.ALFA'' 1983. Oruk. Wrd. N~..,.. W·wa, Ark. wrd.1,00 Jolakł. 700 +55 zo ... 719183 Cena zł 12,00 
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'c d. tab, 1 

-
Wyszczególn ienie 

Jednostka 
Wymagania 

miary 

1 2 3 

l h ) s t an powierzchn i powierzchnia o jednolitym za -
:l 

barwien iu j asnoczerwon ym, N 

"' równa i gładka o 
.lo: 

-~ - -u i ) wady niedo puszczalne przypal eni a, smugi , s fałdowa-"" co 
o·- ' ni a , złuszczenia, wżery, ~ N r ysy, _ -o 
u 4> odstawanie powłoki, wgłębienia ""-co E i zgrub ien ia, pit in·g, porowa-

~:i: tość itd. 

1) Ol a k omp letu cylindrów do dr uk owan ia w ie lobarwnego lub wie lokolor owego dopuszcz a się zwiększenie nom inalnej 
średnicy każdego nas-tępnego cy l indra wg kolejności d r uk o wania o O, 03 mm, 

2.) Zalecana j est górna g r an ica mikrotwardości, 

4, PAKOWANIE l PRZEC H OWY WANIE 

4 1. .Pakowanie. Cylindra wklęsłodrukowe należy pako

wać w pokrowce z miękkiego materiału (np. filc) pokryte 

z zewnętrz warstwę tworzywa łalweg<> do czyszczen ia, o 

łęcznej grubości około 10 mm. Pokrowiec powinien być zao-

patrzony w paski spinajęce oraz w k ieszeń z materiału 

przezr oczystego (np. celuloid ) do umieszczenia w niej m e

tr yczki cy l indra, Przy przenoszeniu cylindra do składowa-

nia należy zachować os trożność. 

D opuszcz a się inne rodzaje opakowań, 

przed u szk odzeniem. 

zabezp i eczajęce 

. 

4. 2. N apisy na o pakowaniu, D o każdego cylindra na l eży 

dołęczyć metryczkę umoż l iwiajęcę identyf ikację. Met ryc z -

k a powinna zawierać co najmni ej: 

a) nazwę lub znak producenta, 

b) nazwę wyr o bu , 

c) ozn acz e n ie wg 2, 3, 

d) wynik i p rzeprow adzonych badań, 

e) da tę i podpis. 

5, B A DAN IA 

5,· 1. P rogram badań - w g tab, 2, 

Tabela 2 

Z ak res badań Wymagania wg Opis badań L p, Rodzaje badań 
tab, 1 w g 

pełne niepełne 

1 2 3 4 5 6 

1 Oględziny zewnętr zne + + h)' i) 5. 4, 1 

2 Sprawdzanie średnicy cylindra + ' + a ) 5. 4 , 2 

3 Spr awdze n ie odchyłki okręgłości + - b) 5,4, 3 

f 
4 S prawdzanie odchyłk i wa l cowości + - · c ) 5, 4 , 4 

' 
5 Spraw dzanie grubośc i k oszulk i + - d) 5, 4, 5 

wk lęsłodrukowej 

6 Sprawdzanie chropowatośc i + - e ) 5 , 4, 6 

7 Sprawdz enie m Ikrotwardośc i + - f) 5,4.7 

8 
Spr awdz.anie wytrzymałośc i na prze-

+ g) 5. 4, 8 
ginanie -
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S, 2. Kontrola j akości. Sadania pełne należy wykonywać 

dla kaidego cylindra w przypadku wprowadzenia nowych c y.. 

lindrów, wprowadzenia zmian techno log i cz nyc h oraz wystę

pienia nieprawidłowośc i w procesie drukowan ia (w druko-

waniu próbnym ) . 

Badania niepełne należy wykonywać dla każdego c yt in dra 

przed katdorazowym j ego zas tosowaniem. 

S, 3, Warunki badania. Wymiary ka:ldego cyl indra z kom

pletu (do drukowania wielobarwnego) nale;!:y sprawdzać w 

takiej samej stałej temperaturze pomieszczenia (20 + 27 °C), 

w której były przechowywane przynajmniej przez 1 dobę. 

S, 4, Opis badań 

S, 4, 1. Oględziny zewnętrzne nale:!:y wykonywać lupę o 

B-krotnym powiększeniu. 

S, 4. 2. Sprawdzanie średnicy cyt in-dra nale:!:y wykonać 

przez pomiar mikrometrem o wartości działki elementarnej 

O, O 1 mm z · dodatkowym elementem oporowym wg rys. 1 lub m i

krometrem specjalnym wg rys, 2. 

Rys, 1. Przykład konstrukcji m ikrometru 

1- kabłęk mikrometru, np. wg·PN..:72/M-53200, o odpo
wiednim zakresie pomiarowym zale:!:nym od średnicy cyl in
dra, 2- nieruchoma końcówka pomiarowa (kowadełko mi
krometru ), 3- ruchoma końcówka pomiarowa (wrzeciono 
mikrometru), 4- regulowany element oporowy, ułatwiajęcy 

ustawienie końcówek pomiarowych 

Rys. 2. Mikrometr specjalny 

l - kabłęk mikrometru, np. wg PN-72/M-53200, o odpo
wiednim ·zakresie pomiarowym ;taletnym ·od · ·średnicy bada-

· !'lego cylindra, 2- nieruchoma- końcówka pomiar·owa, 3-
czujnik zegarowy o wartości działki elementarnej 0,01 mm, 
np. wg PN-68/M-53260, wmontowany w miejsce kawacJełka 

. Jub wrzeciona mikrometru, 4- regulowany element oporowy 

Dopuszcza s i ę wykonywanie Pomiar ów in nyrr. m ikrome trem 

o tym sam ym zakr-esie pom iarowym i nie mniejszej doklad

'ności pomiaru. 

Mikrometr na le:!:y ustawić na cyli ndrze tak, aby końcówk i 

pomiarowe ( 2 i 3 ) obejmowały wybranę średnicę c y lindra. 

W przypadku wykonywania pom i arów mikrometrem specjal 

nym wg rys. 2 na le:!:y przed przystępieniem do pomiaru wy

zerować mikrometr na war tość norninatnę średnicy bądane

go c ylindra. 

Nale;!:y wykonać co najmniej po t rzy pomiary w t rzech 

przekrojach, pros topadłych do t worzęcej cyl indra, w · od

ległości ach nie mniejszych n i t 100 mm od kr ańców c yl ind

ra oraz w połow i e długości tworzęcej, 

Za wynik pomiaru nale;!:y p_r zyjęć średnię arytmetycznę 

wyników serii ·trzech pomiarów. P r z y pomiarze mikrom e

trem wg rys. 1 (z głowicę mikrometrycz~) wynik pomiaru / 

odczytać bezpośrednio na bębn ie m i krometrycznym, 

W przypadku pomiar u m ikrometrem specjal nym wg rys, 2 

(z czujnikiem) w yn-ik pomiaru średnicy s t anow i wartość no
/ 

minalnę, na którę wyzerowano mikrometr, zwiększonę l ub 

zmniejszonę o wartość wskazanę przez czuj nik. 

5. 4. 3. Spraw dzanie odchyłłd "okręgłośc i cy t indra na leż y 

· wykonać jednym ze sposobów podanych w a) .;. c) . 

a) Spraw dzanie m ikrometrem specj ał nym - w g rys. 2 ( pa

rzyste błędy okręgłośc i - np. owa l ność, dwulukowaść). 

Mikrometr nale:!: y ustawić na cł:"l indrze t ak, aby końców

ki pomiarowe 2 i 3 obejmowały wybranę średnicę cy lindra. 

Pomiary należy wykonać co najmniej w t rzech p r zek r o-

jach poprzecznyc h cylindra, r ównomiernie rozłożonych 

wzdłu:!: tworzęcej w odległośc i ach nie mni'ejszych niż 100mm 

od kr·ańców cylindra. W każdej płaszczyźnie p r zekroju po-

przecznego nale:!:y wykonać przynajmniej trzy pomiary. Ka:!:

dy pomiar na l eży sprawdzać t rzykro tn ie i o b i iczyć średni ę 

arytmetycznę pomi ar u. W t e n sposób .ustal i ć najmni ejsze i 

największe wskazan ia czuj nika. 

Odchyłkę okręgiości dla danej płaszczyzny przekroju po

przecznego stanow i różnicamiędzy naj większym i ~ajm n i e.}

szym wskazaniem czujnika, podz ielona przez dwa~ 

Za ostateczny wyn ik badani a nale:!:y przyjęć naj większę 

spośród otrzymanych wartości odchyłek okręgiości w mie

rzonych p las zczyznach. 

b) Sprawdzanie przyrzędem trzypunktowym, który poda

no przykładowo na rys. 3 ( niepar z ys te błędy okręgiości 

np. trójłukowość) . 
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Rys. 3. Zasada budowy przyrz{ldu trzypunktowego 

·l - elementy oporowe przyrz{ldu, starowi{lce płaszczyzny 
pomiarowe (re~lowane w zald:nośc;i · od średnicy cylin

·dra), tworzęce pryzmę o znanym dl·a danego przyrzędu k{l
cie rozwarcia (np. 60, 90, 120°), 2- czujnik o wartości 
działki elementarnej o, 002 mm lob ·do bezpośredniego od-

czytu zmiany wartości średnicy 

Zaleca się stosowanie czujników specjalnych, na których 

motna dokonać bezpośredniego odczytu zmiany 

·średnicy. 

wartości 

WSkazania czujnika, kt6ry nie został przystosowany do 

dokonywania odczytu bezpośrednio, nalety pomnotyć przez 

współczynnik wynikaj{ICY z kę.ta pryzmy. 

· Mierzony cylinder ustawić na dowolnej podstawie umot

liwiajęcej ręczne obracanie. Pr'zyr'zęd ustawić na cylindrze 

i rozstawić jego elementy oporowe ( 1), dostosowuję c je do 

odpowiedniej średnicy cylindra. Pomiary nalety wykonać co 

·najmniej w trzech przekrojach poprzecznych, równomiernie 

razłatonych wzdłut tworz{lcej cyl i mira w odległościach nie 

mniejszych· nit ·100 mm od lj:rańc6w cyl lndra. w katdym 

przekroju poprzecznym nalety wykonać· pomiar w kilku 

punktach na· obwodzi e cylindra. F»cnkły pom iarowe Sf wy

znac~one przez k{lt pr:yzmy. Odl-e-głość k,t.,wa punktów po

miarowych jest r6wna połowie k{lta pryzmy (dla k{lta pry41-

my grfl pomiar nalety wykonać co 45°, dla k{lta 60°- co 30° 

itP.). W katd9m punkcie pomiarowym nalety wykonać przy

najmniej trzy pomiary i usta l ić średni{! arytmetycz"{l wska

zań czujnika. 

Odchyłkę okręgiośc i ( A ) dla danej płaszczyzny prze

kroju poprzecznego cylindra stanowi r 6tnica między naj

więks:zym i najmniejszym wskazaniem czujnika, pomnotona 

przez współczynnik wynikaj{ICY z k{lta pryzmy, wg wzoru 

w którym: 

k - współczynnik wynikaj {ICY z k{lta pryzmy (np. dla k{lta 

60°k-3), 

h - rótnica między największymi i naj mniejszym wskaza

niem czujnika. 

Za ostateczny wynik badan ia nalety przyj{IĆ największę 

spośród otrzymanych wartości odchyłek okręgiości w mie

rzonych płaszczyznach. 

c) Sprawdzenie odchyłki okr{lgłości przy badaniu odchyL 

ki walcewości-na stanowisku pom iarowym wg 5. 4. 4. 

5. 4. 4. Sprawdzenie odchyłki walcewości cyt indra nale

ty wykonać na stanowisku pomiarowym, którego przykład 

podano na rys. 4 i 5 . 

Rys.4. Zasada budowy stanowiska pomiarowego z linia!em zawi eszonym nad 
cylindrem 

]-podstawa stanowi{ICa konstrukcję nośn{l zaopatrzon{l w pryzmy do dwupunktowe
go podparola cylindra na czopach, :?-liniał powterzchniowy utebrowany, np wg 
PN-74/M-53180, o ·symbolu MLT-b, zamocowany w sposób stały nad cylindrem, :J 
czujniki pomiarowe, np. wg PN-68/M-53260 o wartości działki elementarnej 0,01 mm, 
zamocowana do liniału :!, 4 - liniał płaski do zerowania czujników, zakładany na 

stanowisko pomiarowe przed załoteniem cylindra 
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Rys. s. Zasada budowy stanow iska pomiarowego z liniałem 

zaw ieszonym na czopach c ylindra 

l- podstawa stanowięca konstrukcję nośnę zaopatrzonę w 
pryzmy, Z- liniał powierzchniowy użebrowany, np. wg 
PN,.;74/ M-S3180 o symbolu ML T -b, z awieszony na czopach 
cylindra, 3 -czuj niki i>omiarow e np. wg PN-68/M-S3260, 
o wartości działk i elementarnej O, 01 mm, zamocowane do 
liniału 2, 4 - l ini ał do zerowania czujników, zakładany na 
stanowisko pomi arowe przed założeniem cylindra 

Warunkiem wykonan ia pomiaru na takim stanowisku j est 

utrzym anie powierzchni walcowej czopów cylindra w tak im 

· stanie , aby mogły stanowić bazę pomiarowę. 

C y linder ustawić czopami n a pryzmach i rozmieścić czuj

niki w miejscach pomiaru. Czujniki powinny być t ak zamo-

c owane , aby była możliwość przesuwania ich zarówno 

wzdłuż, jak i prostopadle do -two rzęcej cylindra, Do pom ia

rów można używać jednego czu j nika p rzesuwanego na c a 

łej długości tworzęcej cy l indra lub takę liczbę czuj n ików, 

jakę przewiduje się liczbę punk tów pomiarowych na tworzę

c ej. 

Pom iary należy wykonać na powierzchni cylin dra w 

punktach pomiarowych utwor zonych przez przynajmniej 

t rzy płaszczyzny przekroju poprzecznego i c ztery płasz

czyzny przekroju wzdłużnego, param i prostopadł e. Punk ty 

pomiarowe powinny znajdować się w odległościach nie mniej

szych niż 100 mm od krańców cylindra. W każdym punkcie 

pomiarowym należy wykonać przynajmniej trzy pomiary 

wy li czyć średnię arytmetycznę wskazań czujnika w t ym 

punkcie. 

Obracajęc cyl inder, należy notować wskazan ia c zujnika 

w punktach pom iarowych wzdłuż poszczegÓlnych tworzęcych 

c ylindra. 

Odchyłkę wal cowości d l a danej płaszczyzny przekroju 

wzdłużnego stanowi różn i ca między największym i najmniej

szym w skazaniem czujnika wzdłuż badanej twor zęcej. 

za ostateczny wynik b adania walcowości należy przyjęć 

największę spośród otrzymanych war tośc i odchyłek walco-

wości w mierzonych płaszczyznach, z dok/adnościę do 

0,01 mm. 

S. 4. s. Sprawdzanie grabości k oszulk i wk l ęs łodrukowej 

należy wykonać jednym z niżej podanych sposobów: 

a) przez bezpośredni pomiar koszulki wk lęs łodrukowej 

(po wydrukowaniu i zdjęciu~ cylindra), m i krometrem wg 

PN-72/M-S3200, o wartośc i działki elementarnej 0,01 mm 

i odpowiednim zakr esie pomiarowym. Należ y wykonać pięć 

pomiarów na próbkach wyciętych wzdłuż tworzęcej 

dra. 

cyl i n -

Za wynik badan ia przyjęć najrr1n iejszę ze 

wartości. 

zmierzonych 

b) przez kontrolę procesu obróbki (osadzania powłoki) 

z zastosowaniem specjalnych liczn ików. Sposób ten umoż-

Iiw ia u zyskanie przybl i żonej wartośc i grubości koszulki 

miedzianej osadzonej na powierzchni cylindra. 

s. 4. 6. Sprawdz anie chropowatości (R a ) - profi lografem 

zgodnie z instrukcję obsł ugi oraz wg PN-73/M- 042S 1. 

s. 4. 7. Sprawdzanie mikrotwardośc i k oszu lk i wk l ęs ło-

d r ukowej - m ikrotwardościomier zem przy obciężeniu 0 ,98 N 

( 100 G) wg PN-79/H- 04361. 

S. 4. 8. Sprawdzanie wytrzymałości na p r zeginanie - wg 

PN-74/H-04407 , stosujęc rolkę o pr om ieniu 2 , S mm. Bada

nie na leży wykonać w kierunku równo l egłym i prostopadłym 

do tworzęcej cyl i ndra. 

S. S. O cena wyników badań. C ylinder należy uznać za 

zgodny z wymaganiam i normy, jeżeli w szystk ie ba dania wy

mienione w tab. 2 dadzę wynik dodatni. 

KONIEC 

11\FORviACJE DODATKOWE 

1. Instytuc ja opracowujęca normę -Ośrodek Badawcz o 

-Rozwo j owy Przemysłu Pol i graficznego, Warszawa. 

2. Istotne zmi·any w stosunku do BN-7-5/7434-01 

a) rozszerzono zakres normy o cylindry wklęsłodrukowe 

do mec hanicznego grawerowania, 

b ) zmien iono wymagania dotyczęee za~r-esu mikrotwar-

do'ci oraz zmniejszono wytrzymałość na przeginanie m i e-

dzianej koszulki wklęsłodrukowej, ze względu na podwyż

szenie m ikrotwardośc i . 

3. Normy i dokumenty zw i ęzane 

PN-79/ H-04361 Pom iar twardośc i metal i s posobem Vicker

sa przy obciężeniu poniżej 9, 8 N 

PN-80/H-04407 Meta le. Próba przeginania blach, taśm 

bednarki 
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PN-;78/M-02137 Tolerancje kształtu położenia. Nazwy 

okr-eślenia 

PN-73/M-04250 Warstwa wierzchnia. Nazwy i określenia 

PN-7·3/M-04251 Struktura geometryczna powierzchni. Chro

powatość powierzchni. Określenia podstawowe i para-

metry 

PN-74/M-53180 Narzędzia pomiarowe. Liniały krawędzie-

we i powierzchniowe 

PN-72/M-53200 Narzędzia pomiarowe, Przyrzędy · mikro

metryczne. Wymagania . 

· PN.o.68/M-53260 Warsztatowe środki pomiarowe. ·czujnik: 

zębate zegarowe 

SN-?2/7401-09 Technika drukowania wklęsłego: 'Wykona

nie formy drukowej; Nazwy i określenia 

Systematyczny Wykaz Wyrob6w. T. l. GUS. Warszawa: 

Wydawnictwo Katalogów i Cenników 1980 

L p, Niezgodność w zakresie 

1 . 2 

1 Wym!arów i oochyłek kształtu 

2 chropowatości 

1---
3 wyględu zewnętrznego_ -· 

Miedzianej koszulki 
1---

4 
wklęsłodrukowej 

grubości 

1---
5 twardości 

r--
6 wytrzymałości na przegi-

nanie 

4. Autorzy projektu· nor·rny- dr inż. Mal!"ek Chwalfńakl, 

mgr Ryszard God lewski, mgr inż. Jadwiga Muzyc.zek- Oś-· 

rodek Badawczo-Ro·zwojowy Przemysłu Pol i graficznego, 

Warszawa; dr inż. Elżbieta Krodkiewska-Skoczy las - Po-

1 i technika Warszawska, Centrum Uczelniano-Przemysłowe 

Metrologii i Systemów Pom iarowych, Warszawa. 

5. Wyposażęnie mikrometru. Oprzyrzędowanie m i krorne

tru ułatwiajęce pomiar (4- regulowany element oporowy 

rys, 1 i 2) n~tle!y wykonać i zamontować we własnym za-

kresie. 

6. Postępowan i e z cyl i ndrami uznanymi za niezgodne z 

noNnj!, Cylindry uznane za n iezgodne z norm? naleiy pod

dać odpowiedniej obróbce wg tabel i. 

7, Symbol wg SWW- 0799-65, 

Obróbka, jakę nale!y przeprowadzić 

3 

' miedziow~nie wstępne, to.czenie, s z l iłowanie - czyn-
ności powtarzać kilkakrotnie a! do uzyskania odpo-
wiednich wymiarów r odchyłek kształtu 

polero'o'(anie pow ierzchn i 

poler.owanie lub w p r zypadku istotnych zm ian, n ano-

szenle nowej koszu lki wklęsłodrukowej 

nanószenie nowej koszu lki wk lęsłodrukowej przy 
odpowiednio w yregulowanym procesie techno logicz-
nym 


