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1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa wyma-
gania i badania dotyczace matryc tekturowych do ste-
reotypow zaokraglonych metalowych.

1.2, Okreslenia — wg BN-74/7401-05.

1. WSTEP

2. WYMAGANIA

nania podano w tab. 2.

2.1. Material — wg tab. 1.
2.2. Wykonanie. Podstawowe etapy i warunki wyko-

2.3. Wymagania szczegolowe — wg tab. 3.

Tabela 1
Lp. Rodzaj materiatu Wymagania Sposob sprawdzenia
i 2 3 4
I Tektura matrycowa do matrycowa- 7 powierzchnig powlekang, gltadka, rowno pokrywaja- wzrokowo
nia w prasie dla odlewéw zaokrgglo- cy caty arkusz tektury, bez wad i uszkodzen mecha-
nych nicznych, jak: przecigeia, peknigcia, rozerwania, wyr-
wania, faldy, pofalowania, pecherze, zmarszezki., wi-
| doczne grudki i pgezki wldkien itp. wg PN-69/P-50013
kierunek wiokna rownolegly do diuzszego boku wg PN-65/P-50128
wymiary i> grubuéé wg zalgcznika |1 wymiary wg PN-65/P-50127
grubod¢ wg PN-65/P-50130
wilgotnosé umoili\a‘fiajaca wykonanie matrycy zgodnie wg PN-85/P-50150
z wymaganiami podanymi w tab. 3
liczba odlewow nie mniejsza niz 10 przez wykonanie probnej ma-
trycy i 10 odlewow w tempe-
raturze 290+300°C; matryca
po wykonaniu odlewow po-
winna mie¢ wyglad strony
wicrzchniej wg tab. 3 Ip. 2
4
2 Materiaty na naktadki elastyczne

a) file

wg BN-74/7593-05, o grubosci 1.5 lub 2 mm, nowy
lub zregenerowany (przez moczenic i suszenie); filc
zregenerowany powinien mie¢ rOwnomierng grubosé
nie mniejszg niz 0.8 mm

wg BN-74/7593-05

By flancla

wg BN-R3/7533-01/01, o grubodci 1.8 mm, nowa lub
Zregenerowana (przez moczenie i suszenie): flancla
regenerowana powinna mie¢ rownomierng grubogé
nie mnicjszg niz 1,45 mm

wg BN-83/7533-01/01

c) ggbka
watna

poliuretanowa  spreparo-

o grubosct okoto 5 mm

przymiarem liniowym z dzial-
kg 1 mm przez przylozenie do
boku, bez stosowania nacisku

d} preszpan introligatorski

wg BN-72/7325-01, o grubosci 1 +2 mm

wg BN-72/7325-01

¢) papier

np. gazetowy wg PN-79/P-50402 lub inny, ber dziur.
przedaré itp.

wzrokowo

Zgtoszona przez Osrodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Poligraficznego
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cd. tab. |
Lp. Rodzaj materiatu Wymagania Sposéb sprawdzenia
1 2 3 4
3 Materialy do wyklejania matrycy
a) tektura do wyklejania powierz- np. tektura do wyrobu papy wg PN-75/P-50520 o gra- wg PN-75/P-50520
chni wypuktych (miejsc migdzyry- maturze powyzej 350 g/cm? (o grubosci 0.6 + 1,0 mm)
sunkowych)
b) karton do wyklejania w miejscach np. introligatorsko-pudetkowy wg BN-70/7326-12 wg BN-70/7326-12
umieszezanych klisz (naklejanych) o gramaturze 355500 g/cm? (o grubodci 04+
0,6 mm), w zalezno$ci od grubosci kliszy i przylepca
(tasmy lepigee))
¢) klej dekstrynowy wg BN-74/8085-01 wg BN-74/8085-01
d) bibuta np. dekoracyjna gladka wg BN-73/7372-01 o grama- wg BN-73/7372-01
turze 224 g/m? (o grubosci 0,02 mm)
e) talk wg BN-65/6145-11 wg BN-65/6145-11
Tabela 2
Lp. Etapy wykonania Warunki wykonania
1 Nawilzanie tektury (nie nawilzonej przez pro- w komorach hermetycznych za pomoca przektadek nawilzajagcych wg
ducenta) instrukcji technologicznej; parametry nawilzania nalezy dostosowaé do wil-
gotnosci roboczej okre§lonej przez producenta lub ustali¢ eksperymental-
nie, zapewniajgc optymalne nawilzenie do uzyskania wymaganej plastycz-
nosci
2 Przygotowanie formy pierwotnej do matryco- a) elementy formy wg BN-75/7440-01; dopuszcza si¢ przygotowanie formy
wania pierwotnej bez klisz rastrowanych
b} podstawki pod klisze wg BN-64/7442-01 petne
c) rama stereotypowa z formatownikami obramowujacymi
3 Stosowanic nakladek elastycznych naktadki z materialow wg tab. | Ip. 2 powinny zapewni¢ wykonanie ma-
trycy o prawidlowej glgbokosci 1 ostroéci oczka przy minimalnym nacisku
np.:
— filc o tacznej grubosdci 3.5 mm lub 2 warstwy flaneli, 6 =8 arkuszy pa-
pieru i arkusz preszpanu
lub
— arkusz gabki poliuretanowej spreparowanej, 10 + 15, arkuszy papieru,
arkusz preszpanu
4 Matrycowanie a) w prasie, sposobem polgoracym (dolna ptyta prasy ogrzana do tempe-
ratury 60 -+90°C) 2z naciskiem jednostkowym 6,9-+98 KPa (70+
100 kG/cm?) w ciggu 3 +4 min,
b) w prasie, sposobem na zimno (przy nieogrzewanych obu plytach prasy)
z naciskiem 6,9+10,8 KPa (70 =110 kG/cm?) w ciggu 1,5+3 min
5 Obrobka matrycy — poglgbienie powierzchni wglgbnych na stronie spodniej matrycy, tzn.

powierzchni wigkszych niz 10X 10 mm, kostka introligatorska na ma-
trycy utozonej na formie pierwotnej powinno by¢é wykonane tak, aby
ich glebokos¢ w odlegtosci 3 +4 mm od oczka odpowiadata grubosci
tektury do wyklejania wg tab. 1 Ip. 3,

— korygowanie powierzchni wypuktych przez uzupetnianie brakujgcych
w formie pierwotnej elementéw rysunkowych; wytworzona powierz-
chnia wypukta powinna by¢ wytloczona w sposdb wyrazny z ostrymi
krawegdziami przy glebokosci zblizonej do glgbokoéci pozostatych
powierzchni wypuklych,

— suszenie wstgpne przez | min w specjalnych suszarkach

— korygowanie wysokosci potozenia powierzchni drukujgcych odlewu
wykonane przez miejscowe Scieranie (papierem $ciernym) warstwy
matrycy od strony spodniej dla uzyskania podwyzszenia wysokosci
powierzchni drukujacych odlewu lub przez przyklejenie bibutki na
czgd¢ strony spodniej matrycy dla obnizenia wysokosci powierzchni
drukujgcej odlewu (np. cienkie linie, wolno stojace paginy) wg
instrukcji technologicznej

— wyklejanie powierzchni wypuklych (niedrukujatych) tekturg do wy-
robu papy w odleglodci okoto 6 punktow typograficznych od krawg-
dzi oczka po stronie spodniej matrycy w celu odpowiedniego wgtebie-
nia miejsc niedrukujacych odlewu
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cd. tab. 2
Lp. Etapy wykonania Warunki wykonania
5 Obrobka matrycy — przyklejanie kawatkow kartonu o grubosci uzaleznionej od grubodci
kliszy i przylepca na stronie spodniej matrycy w miejscach do umiesz-
czenia klisz na odlewie w celu weglgbienia miejsc na te klisze
— suszenie koncowe w specjalnych suszarkach przez 3 min
— okrawanie matrycy do wymiarow formy aparatu odlewniczego
— talkowanie strony wierzchnie] matrycy rowng warstwa, bez grudek
Tabela 3

L.p. Cecha Wymagania Sposob sprawdzenia

| 2 3 4

! Ksztatt i wymiary ksztatt zaokraglony w kierunku zaokraglenia odlewu wzrokowo
wymiary zgodne z wymiarami formy odlewniczej przymiarem liniowym

2 Wyglad strony wierzchniej z reliefem odwrotnym w stosunku do reliefu formy pierwot- wzrokowo, przez porownanic
nej zawierajacym odzwierciedlenie wszystkich elementow z formg pierwotng
drukujgcych formy pierwotnej ze zmianami wprowadzonymi
w korekcie
powierzchnie wgiebne o jednolitej, rownomiernej gigbokosci, wzrokowo lub lupy 10X
gladkie, o ostrych krawedziach, bez wypelnieri oczka (tzw.
zabi¢), uszkodzen warstwy wierzchniej np. przeciecia, peknig-
cia, zatamania, zagniecenia itp.

3 Wyglad strony spodniej powierzchnie wgl¢bne réwne, a miejsca wyklejone zlgczone wzrokowo oraz przymiarem
z matrycg w odleglosci od oczka 3 +4 mm, nie wystajgce liniowym przez przylozenie
ponad powierzchnie wglgbne, bez peknigé, zataman, zagnie- do powierzchni
cen itp.

4 Skurcz  S$redni, nie  wigeej 3 wg zatgeznika 2

mz, %
3. BADANIA 3.3. Opis badan

3.1. Kontrola jakosci matrycy. Badaniom wg tab. 3
podlega kazda matryca przeznaczona do wykonania od-

lewu stereotypowego.

3.2. Rodzaje badan

a) sprawdzenie jako$ci materialow (tab. 1),
b) sprawdzenic wykonania (tab. 2),
¢) sprawdzenie wymagan szczegdtowych (tab. 3).

Informacje dodatkowe

3.3.1. Sprawdzenie jakoSci materialow — wg norm
podanych w tab. 1.

3.3.2. Sprawdzenie wykonania — wg tab. 2.

3.3.3. Sprawdzenie wymagan szczegélowych — wg
tab. 3 oraz dodatkowo oznaczenie skurczu wg zalgcz-
nika 2.

3.4. Ocena matrycy. Matrycg nalezy uznaé za zgodna
z wymaganiami normy, jezeli wszystkie wyniki badan s3
zgodne 7 wymaganiami podanymi w tab. 3.

KONIEC

ZALACZINIK 1

FORMATY I GRUBOSCI TEKTURY MATRYCOWEJ

Format Grubo$¢ nominalna z odchytkg +0,03 mm
350x 480 0.8
350X 500 09
360%520 09
400530 1,0
410600 08: 09, 1.0
420580 0.8
460X 640 08, 09
470640 09
500 700" 0.8
" Do pi‘?.ccinania na format 350X500. !




4 Zalycznik 2 do BN-85/7443-03

ZALACINIK 2

OZNACZENIE SKURCZU MATRYCY

Nalezy wykona¢ pomiary odleglo$ci mi¢dzy analo-
gicznymi punktami (wygodnymi pomiarowo np. migdzy
liniami lub krawgdziami wierszy) na dtugosci nie mniej-
szej niz 300 mm, co najmniej w trzech miejscach dla
obu kierunk6w na formie pierwotnej i na pltasko ulo-
zone] matrycy.

Do pomiaru nalezy zastosowaé przymiar liniowy
z dziatka elementarna 0,5 mm.

Skurcz (S) nalezy obliczy¢ jako Srednia z obu kie-
runkdw w procentach wg wzoru

SH -3
S = T 100
w ktorym:
20 — suma pomiaréw odlegloéci na formie pier-
wotnej,

%!/2 — suma pomiaréw odlegtosci na matrycy.

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowwjsca projekt normy — Osrodek Badawczo-

-Rozwojowy Przemystu Poligraficznego, Warszawa.
2. Normy zwigzane

PN-69/P-50013 Wady wytworéw papierniczych

PN-65/P-50127 Produkty przemystu papierniczego. Metody badaf
fizycznych. Sprawdzenie wymiaréw i prostokatnosci

PN-65/P-50128 Produkty przemystu ‘papierniczego. Metody badan
fizycznych. Oznaczanie kierunk6w oraz strony sitowej wytwo-
row papierniczych

PN-65/P-50130 Produkty przemystu papierniczego. Metody badan
fizycznych. Oznaczanie grubosci, gestoici pozornej i objetosci
wlasciwe)

PN-85/P-50150 Produkty papiernicze. Oznaczanie wilgotnosci i su-

_ chosci

PN-79/P-50402 Papicr gazetowy

PN-75/P-50520 Tektura do wyrobu pap

BN-65/6145-11 Wyroby kosmetyczno-perfumeryjne, Talk kosme-
tyczny

BN-72/7325-01 Preszpan introligatorski

BN-70/7326-12 Kartony i tektury pudelkowe oraz introligatorskie

BN-73/7372-01 Bibulki dekoracyjne gladkie i marszczone

BN-74/7401-05 Technika drukowania wypuklego. Stereotypia. Naz-
wy i okreslenia

BN-75/7440-01 Formy do techniki drukowania wypuklego, Zestawy

BN-64/7442-01 Podstawki stereotypowe i kliszowe

BN-8347533-01/01, Tkaniny i przedziny bawelniane i bawelnopodob-
ne powszechnego uzytku. Wymagania uzytkowe dla tkanin ko-
szulowych, pizamowych, batystéw bieliznianych i flanel

BN-74/7593-05 Filce tkane techniczne podkladkowe
BN-74/8085-01 Kleje skrobiowe i dekstrynowe. Wymagania

3. Normy zagraniczne
NRD-TGL 37778 Matrizen fiir Rund-Bleistereos zum Druck von
Zeitungen

4. Dokumenty zwigzane i literatura

Instrukcja Technologiczna. T. 3. Stereotypia. Warszawa: 1964
Zaklady Drukari i Wydawnictw Akcydensowych

Technologia proceséw stereotypowych. Warszawa: Politechnika
Warszawska, 1972 . Praca zbiorowa

5. Dystrybutorzy
a) gabka poliuretanowa spreparowana — Prasowe Zaklady Gra-
ficzne RWS PRASA w Krakowie, ul. Wielopole 1,

b) tektura matrycowa — tektura krajowa (produkcji Karkonow-
skich Zaktadow Papierniczych — Fabryka Tektury w Jalowcu) oraz
tektura importowana (NRD) — Przedsi¢biorstwo Zaopatrzenia Ma-
terialowego GRAFPAPIER, ul. Bema 60, Warszawa,

¢) file i flanela — TECHNOZBYT Przedsigbiorstwo Zbytu Arty-
kutow Technicznych, Warszawa, ul. Paca 37,

d) wytwory papiernicze — preszpan, karton, tektura papowa —
Przedsigbiorstwo ~ Zaopatrzenia Materialowego GRAFPAPIER,
ul. Bema 60, Warszawa

6, Autorzy projektu mormy — inz. Krzysztof Bojczewski — Pra-
sowe Zaklady Graficzne, Warszawa; mgr Ryszard Godlewski i Elzbie-
ta Kulesza — Osrodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Poligra-
ficznego, Warszawa.



