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1. WSTEP 3. WYMAGANIA

Przedmiotem normy sa blachy z cynku stopo-
wego przeznaczone do wykonywania form druko-
wych w przemysle poligraficznym metoda elektro-
nicznego grawerowania (VARIO).

2. PODZIAL I OZNACZENIE

2.1. Podzial. Ze wzgledu na technologie wylko-
nania powierzchni uzytkowej rozroznia sie naste-
pujgce rodzaje blach:

a) szlifowane,

b) polerowane.

2.2, Przyklad oznaczenia

a) blachy do elektronicznego grawerowania
szlifowanej o grubosci 1,75 mm, szerokoéeci 500 mm
i dlugosci 650 mm:

BLACHA DO ELEKTRONICZNEGO GRAWEROWANIA

SZLIFOWANA 1,75X500X650 VARIO
BN-73/0852-06

b) blachy do elektronicznego grawerowania po-
lerowanej o grubosei 1,756 mm, szerokosei 500 mm
i diugosci 650 mm:

3.1. Powierzchnia

3.1.1. Powierzchnia uzytkowa blach szlifowa-
nych powinna byé¢ gladka, czysta i réwna, bez
zawalcowan, rys, pecherzy, wtrgcen tlenkéw lub
innych cial obcych oraz falistosci powodujgce]
znieksztalcenie punktéow rastrowych w czasic
elektronicznego grawerowania.

Dopuszczalne sa wady, ktore mozna usunaé
przez zaczyszczanie ich papierem Sciernym o ziar-
nistosci 400.

3.1.2. Powierzchnia uzytkowa blach polerowa-
nych powinna by¢ gladka bez niecigglosei polero-
wania, sladow pasty polerskiej oraz wad poda-
nych w 3.1.1.

Dopuszczalne jest usuwanie wad przez zaczysz-
czanie ich papierem Sciernym o ziarnistosci 600.

3.1.3. Powierzchnia nieuzytkowa blach powinna
by¢ gladka, réwna, bez wtracen cial obcych, za-
walcowan, pecherzy, rys, i peknieé.

Dopuszczalne jest usuwanie wad przez zaczysz-
czanie ich papierem Sciernym o ziarnistosci 100.
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POLEROWANA 1,75X500%650 VARIO blach oraz dopuszczalne odchylki w mm — wg

BN-173/0852-06 tablicy.
Dopuszczalna Dopuszezalna Dopuszezalne Teoretyczna
Gruhaosc odchylka Szerokosé odchylka Diugosé odchytki masa 1 blachy
grubosci szerokosel diugoéei kg
325 500 49 2,04
1,75 +0,03 +5
500 €50 . *3 7,08
%
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Réznica grubofci na jednej blasze nie powinna przekraczaé 0,04 mm. Po uzgodnieniu dopuszcza sie dostawe

I blach o innych wymiarach. Mase blach wyliczono przyjmujac gestosé cynku 7,18 kg/dm?.
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3.3. Plasko$§é. Blachy powinny by¢ plaskie. Do-
puszczalna odchytka od plaskoSci nie powinna
przekracza¢ 1 mm.

3.4. Ksztalt i brzegi. Blachy powinny byé¢ ob-
ciete pod katem prostym. Skos cigcia powinien
mieécié sie w granicach dopuszczalnych odchytek
wymiarowych szerokogei i diugosci. Brzegi blach
powinny by¢ obciete réowno, a krawedzie powinny
by¢ bez zadziorow i pegkniege.

3.5. Struktura blach. Struktura blach powinna
byé jednorodna. Srednia $rednica ziarn nie po-
winna przekracza¢ 0,3 mm. Maksymalna Srednica
pojedyriczego ziarna nie powinna przekraczac
0,5 mm.

3.6. Twardoéé blach w stanie dostawy powinna
wynosi¢ 40--60 HB.

3.7. Cechowanie. Na stronie nieuzytkowej ka-
zdej blachy powinny by¢ naniesione co najmniej:

a) znak wytworcey,

b) numer wytopu,

c) znak , V.

Dopuszcza sie cechowanie gumowym stemplem
na powierzchni uzytkowej, przy czym znaki po-
winny byé naniesione w odleglosci nie wieksze]
jak 20 mm od krawedzi blachy. :

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Blachy nalezy sklada¢ powierz-
chniami uzytkowymi do érodka i przekladac czys-
tg bibulg nie zawierajaca zanieczyszczen twardych
oraz majacych wplyw na korozje cynku. Kazde
dwie pary blach nalezy owingé¢ papierem odpor-
nym na dzialanie wilgoci.

Dopuszcza sie inny sposob pakowania blach, za-
bezpieczajgcy w takim samym stopniu blachy
przed zniszczeniem.

Opakowane blachy nalezy uktadaé¢ w suche dre-
wniane skrzynie wylozone wewnatrz papierem
falistym.

Masa brutto jednej skrzyni nie powinna prze-
kracza¢ 120 kg.

Na kazdej skrzyni powinny by¢ naniesione co
najmniej:

a) znak wytworcy,

b) nazwa wyrobu,

c) wymiary blach,

d) adres zamawiajacego,

e) numer wytopu i data produkeji,

f) liczba blach,

g) masa brutto i netto,

h) napis ,Nie rzuca¢” i ,,Chroni¢ przed
gocig”’,

i) napis ,,Géra” i ,,Dol”,

j) znak ,V"”.

wil-

4.2. Przechowywanie. Blachy nalezy przechowy-
waé w suchych pomieszczeniach zabezpieczajgc
je od szkodliwych par i gazow. Skrzynie z bla-
chami nalezy przechowywaé tak, aby blachy
znajdowaty sie w pozycji pionowej.

4.3. Transport. Blachy nalezy przewozi¢ czys-
tymi, krytymi, suchymi i szeczelnymi Srodkami
transportowymi wylgcznie w pozycji pionowej
z zachowaniem obowigzujacych przepisow w trans-
porcie kolejowym lub samochodowym. Blachy po-
winny by¢ odpowiednio zabezpieczone przed usz-
kodzeniem i szkodliwym dzialaniem czynnikow
atmosferycznych. Jednostki ladunkowe nalezy
umieszcza¢ na $rodku transportowym $cisle obok
sicbie i zabezpieczy¢ przed wzajemnym przesu-
waniem sie.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan:

a) sprawdzenie powierzchni,

b) sprawdzenie wymiaréw, plaskosci, ksztaltu
i brzegow,

¢) sprawdzenie struktury,

d) sprawdzenie twardosci.

5.2. Partia. Partie stanowig blachy jednego ro-
dzaju, jednego wytopu i jednakowych wymiarow.
Masy partii nie ogranicza sie.

5.3. Pobieranie probek

5.3.1. Prébki do sprawdzenia powierzchni i gru-
bosci. Sprawdzeniu powierzchni i grubosci podle-
gaja wszystkie blachy z partii.

5.3.2. Probki do sprawdzenia szerokosci, diu-
godci, plaskosci, ksztaltu i brzegéw. Do sprawdze-
nia szerokosci, dlugosci, plaskosei, ksztaltu i brze-
gbéw pobiera sig losowo 20% blach z partii jednak
nie mniej niz 10 blach.

5.3.3. Probki do sprawdzenia struktury i twar-
dosci. Do sprawdzenia struktury i twardosci odei-
na sie po jednej probce o wymiarach 50X150 mm
z 2 blach pobranych do innych badan z kazdej
partii.

5.4. Opis badan

5.4.1, Sprawdzenie powierzchni przeprowadza
sie okiem nieuzbrojonym obustronnie.

5.4.2. Sprawdzenie wymiarow, plaskosci, ksztal-
tu i brzegéw. Wymiary blach sprawdza sie przy-
rzadami zapewniajacymi wymagang dokladnose.
Pomiaru gruboéci dokonuje sie w odleglosci co
najmniej 10 mm od brzegu. Sprawdzenie plaskosci
i ksztaltu (prostokgtnosci) przeprowadza sie wg
BN-73/0800-01. Sprawdzenie brzegdéw przeprowa-
dza sie okiem nieuzbrojonym.

5.4.3. Sprawdzenie struktury. Do przeprowa-
dzenia badania struktury probki nalezy wygrze-
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wa¢ w piecu elekirycznym w temperaturze 250
+5°C przez 15 min. Po ostudzeniu i odtluszczeniu
kredg probke nalezy zanurzyé¢ na okres 3--5 min
do gtebokosci 30--60 mm w roztworze o nastepu-
iacym skiladzie:

-— 1000 g bezwodnika chromowego (Cr;0s;),

— 75 g silarczanu sodowego uwodnionego
(Na.SO, - 10 H,Q),

—- 250 ml kwasu azotowego (1,4),

— 4500 ml wody.

Po splukaniu i osuszeniu proébki nalezy spraw-
dzi¢ Srednig Srednice ziarna przez pomiar wg
PN-66/H-04507 stosujgc 25-krotne powiekszenie,

5.4.4. Sprawdzenie twardoS$ci. Sprawdzenie twar-
dosci przeprowadza sie wg PN-57/H-04350 sto-
sujac kulke o $rednicy 2,5 mm i obcigzenie 31,25
kG w czasie 120 s.

5.5. Ocena wynikow badan

5.5.1. Ocena sprawdzenia powierzchni i gru-
bosci, Blachy nie odpowiadajace wymaganiom 3.1
i 3.2 nalezy uzna¢ za niezgodne z wymaganiami
normy.

5.5.2. Ocena sprawdzenia szerokos$ci, dlugoSei,
plaskosci, ksztaltu 1 brzegow. Jezeli liczba blach
nie odpowiadajgcych wymaganiom 3.2, 3.3 1 3.4
nie przekracza 5% blach w partii, blachy te nalezy
usungé¢ z partii. Jezeli liczba blach nie odpowia-
dajacych tym wymaganiom przekracza 5% blach
w partii, nalezy cala partie uznaé za niezgodna
Zz wymaganiami normy.

5.5.3. Ocena sprawdzenia struktury. Jezeli choé¢
jeden wynik sprawdzenia struktury nie odpowia-
da wymaganiom 3.5, probie poddaje sie podwéjng
liczbe probek pobranych z innych blach z partii.
Jezeli cho¢ jeden wynik powtornego badania nie
odpowiada wymaganiom 3.5, partie nalezy uznaé
za niezgodng z wymaganiami normy.

5.5.4. Ocena sprawdzenia twardo$ci. Jezeli choé
jeden wynik sprawdzenia twardo$ci nie odpowia-
da wymaganiom 3.6, probie poddaje sie podwdjna
liczbe probek pobranych z innych blach z partii.
Jezeli cho¢ jeden wynik powtérnego badania nie
odpowiada wymaganiom 3.6, partie nalezy uznaé
za niezgodng z wymaganiami normy.

5.6. Zaswiadczenie jakoSci. Do kazdej partii na-
lezy dolgczyé¢ zaswiadczenie jakoS$ci zawierajgce
stwierdzenie zgodnosSci z wymaganiami normy
oraz co najmniej:

a) nazwe wytworcy,

b) nazwe wyrobu,

¢} wymiary blach,

d) numer wytopu i date produkeiji,
e) mase partii blach,

f) liczbe skrzyn,

g) znak ,)V”,

h)} numer normy.

Na zadanie zamawiajgcego dostarcza sie atest
hutniczy zawierajacy wyniki badan przewidzia-
nych normg i wymaganych zamowieniem.

KONIEC

INFORMACIJE DODATKOWE

1. Instyiucja opracowujaca norime — Ziednoczenie
Gorniczo-Hutnicze Metali Niezelaznych METALE, Ka-
towice.

2. Normy zwiazane

PN-57/H-04350 Proba twardosei metali sposobem Brinella
PN-66/H-04507 Oznaczanie wielkos$ei ziarna metali
BN-73/0800-01 Metale niezelazne. Pdlwyroby i wyroby

walcowane. Nieréwnosel geometryezne. Okreslenia

i sposoby pomiaru

3. Normy zagraniczne i zalecenia miedzynarodowe.
Na temat blach chemigraficznych z cynku stopowego do
elektronicznego grawerowania nie ma norm zagranicznych
i zalecen miedzynarodowych.

4, Autorzy projektu nmormy — mgr inz. Marian Cwiek

i Jan Bahczyk —Zaklady Cynkowe SILESIA, Katowice.
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