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POLIGRAFIA Półprodukty poligraficzne 

Pasowanie mechaniczne 
Grupa kata logowa 1691 

Graphic arts semi-products nOJlHrpa«tlH'IeCKl1e nOJlynpoAY KThl Polygraphische Halbprodukte 

Mechanical register system MeXaHI1'1eCKaH npHBoAKa Mecha nischcs Registersystem 

1. WSTĘP 

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy są kształt, 

wymiary I wytyczne stosowania otworów i kołków do me-

chanicznego pasowania półproduktów poligraficznych na 

wszystkich etapach procesu reprodukcyjnego. 

l. Z. Określenia 

1.Z.1. pasowanie - uzy skanie zbieżności konturów ry-

sunku na nośnikach reprodukcji wielobarwnej (komplety 

wyciągowe negatywów, .diapozytywów, form kopiowych i 

form drukowych). 

1. 2. Z. pasowanie mechaniczne - pasowanie uzyskiwane 

najczęściej za pomocą dwóch otworów i odpowiednIO dwóch 

kołków, jednego otworu i kołka okrągłego, drugiego otworu 

często podłużnego i odpowiedniego kołka okrągłego lub rów

nież podłużnego. 

l. Z. 3. otwór do pasowania - otwór celowo wykonany w 

komplecie półproduktów przez wykrawanie I ub wIercenie, 

zapewnIający dokładne pokrywanIe SIę konturów ry s unku 

poszczególnych nośników wielobarwnej reprodukCji podczas 

drukow anla. 

l. Z.4. kołek do pasowama - bolec na podstawce lub w 

rękojeści, odpowiadający rozmiaraIIll przeznaczonemu dl a 

niego otworowi. pozwalający na dokładne mechaniczne pa

sowanie otworów w procesie reprodukcYjnpn. 

l. Z. 5. szablon do pasowania - sperforowany pasek st~ 

bilnej wymiarowo folii, umocowany na powierzchni, np. szy

by kOPioramy, stołu powiększalnika Hr! ., w sposób umoż 

liwiający zakładanie i usuwanie kołków :,ez przemieszczeń 

półproduktów. 

l . Z. 6. listwa do pasowania - rodzaj szablonu, w ktÓ

rym kołki osadzone są na stałe. 

l. Z. 7. przeperforowanie - wykonanie ponownej perfora

cji wg systemu wymaganego przez określony proces te ch

nolog iczny , w perforowanym wg innego systemu kom pIece 

półproduktów; pierwsza perforacja mo,',e pozostaĆ lub być 

obcięta. 

1. 2 . 8 . Po?ostate okreś-lcRi". - 'vg BN-731740l-0l, 

BN-73/7401-07 , B;~- 72/7/0l-09, BN -72/740 l -l0, BN-73! 

7401· P . 

Zgłoszona przez Centralny Ośrodek Badawczo-Rozwojowy Przemysłu Poligraficznego 
Ustanowiona przez Dyrektora Centralnego Ośrodka Badawczo-Rozwojowego Przemysłu Poligraficznego 

dnia 25 kwietnia ·1986 r. 
jako norma obowiązująca od dnia 1 lipca 1987 r. 

(Dz. Norm.i Miar nr 12/1986, poz. 23) 
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2 . PASOWANIE PÓLrRODUKTÓW 

2 . 1. Wymagania dotyczące otworów i koŁków - podano w tabl. l . 

Tablica l. Wymagania dotyczące otworów i kolków 

Nominalny wymiar otworu Nominalny wymiar S posób, material i c1oklauność Tolc-
Nr mm Sposób kolka, mm wykonan.ill wg r a ncja 

zes tawu wykon a - zaŁączników l i 2 Ś reuni-
Lp . 

do n ia 1- pod- 2- wsp~ wy- cy 
pasowa- 1- poclsta- 2- w s pomaga- otworów s tawo- magają- sokość ci la kolka dla kolk a olwór ! 

nia wowego ]ącego wego cego l ·-pod s tawo - 2- w spomagającego .' kole k 
- wego mrn 

l 2 ~ l. 5 6 7 8 9 10 II ..) 

- z poli C chlorku w inylu) 

l l -l~ 01,0 01,0 01,0 
wg r ys. Zl-1 

- ze stal i - wg rys . %2 - 1 
Wle r CQ -

nie 

- poli C c hl orku w inyl u ) -

2a o 2,0 02,0 2,0 
wg rys . Z 1- 2 

0 , 01 

- ze stah - wg rys . Z2- 2 i Z2 - 3 

2 -1k 02 ,0 

- z poli C c hlorku 

~ 
wykra - jak w ze - winy l u) - wg 

2b wilnie 2,OxJ , 5 stawi.e rys. Zl - 3 
nr 2a 

ze stali - wg -
rys. Z2- 4 l 

Z2 - 5 

- z poliC chlorku winyl u) 

05,5 
- wg r ys. Zl - 4 

3a 
- ze s t al i - wg rys . Z2-6, 

Jl W- 05,5 4,0 
Z2-7, Z2-8 

0 ,01 3 
3 

- 7. pol iC chlork u 

I 
jak w ze- winylu) - wg 

I .,L 5 ,Sx? ,O sta wie r ys. 21- 5 
I nr 3 a - ze stali - wg 

wyk ril- r y s. LZ- 9 i Z2 - 1O 
wonie 

- z po h C chlorku winylu) 

I.a 2 , 0 - wg r ys . 21-6 

- ze s ta li - wg ry s . Z2- 11 

rh 
i Z2- 12 

--
I. -1- - H- W o 8,0 (j) 8,0 - z poli (c hlork u wmylu) 0,015 

41) '-V 4 ,0 
- W.g rys. Z I-? 

18 12 - ze stah - wg rys. Z2- 13 

i Z2-l4 

~O O I 
----

4c - ze SI ali - wg r ys. 1.2.15 
J , I i Z2-1 6 

I 

2 . 2 . Rozmieszczenie i wykonanie otworów podano w tahl. 2 . 
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Tablica 2. Rozmieszczenie i wykonanie otworów 

Nr zest awu Liczba Odstęp, mierzony 

Lp. 
do pasowania otworów między środkami Wytyczne wykonan ia i rozmieszczania 

wg otworów w zestawie, otworów do pasowania 
tab1. l 

mm 

l 2 3 4 5 

l l - pojedyncze otwory należy nawiercać na marginesie jedno-
cześnie w całym komplecie spasowywanych półproduktów 
wiertłem zapewniającym tolerancję średnicy wg tabl. l lp. l ' , 
rozmieszczen ie otworów względem siebie oraz względem kra-

2 2a wędzi półproduktu - dowolne, jednakowe dla kompletu 

3 2b 80 należy wykrawać jednocześnie dwa otwory wzdłuż jednego 
120 z ma rgine sów pojedynczego półproduktu ze spasowywanego 
160 kompletu, urządzeniem perforującym zapewniającym toleran-
200 cję średnicy wg tab1. 1 lp . 2, pozwalającym różnicować od-
280 stęp między środkami otworów module.m 40; rozmieszczenie 

2 otworów względem siebie i względem krawędzi półproduktu - I 
jednakowe dla kompletu { 

--- ----j 
4 3a.,3b 120 wg lp. 3; tolerancja średnicy wg tabl. l 'p. 3; przy pa 50\'/ <1 ~ l 

160 niu form drukowych, rozmieszczenie otwor ów względem Lru- i 
200 wędzi formy drukowej należy zapewnić za pomocą !Darek i I 
280 mierzycy w urządzeniu perforującym I 360 , 
400 I 

I 

5 4a.,4c 350 należy wykrawać jednocześnie 2,3 lub 4 otwory (zawsze 
I 

450 jeden okrągły, pozostałe podłużne ) wzdłuż jednego z margi-
nesów pojedynczej formy drukowej lub formy kopiowej ze 

3 
600 spasowywanego kompletu form urządzeniem perforującym za- ' 
800 pewniającym tolerancję średnicy wg tab1. l lp. 4; rO Zl1ll ,.·SZ - I 

mni. o,worów w'ględom .i.bi., w " I.,oo'ci od fonon", j 
4 950 półproduktu pokazano na rysunku; jednakową odległość otwo 

r ów od krawędzi w całym komplecie form drukowych należy 
zapewnić za pomocą marek i mierzycy w urząd zellm perforu-
jącym 

AG 

81 --- -----------_._-------------~-
A1 -82 ----------=---

' ~ ~ ~~ 
\)- 350 -1--------- 450 ______ ~ 

800 ! I 1--------1 l 

~~_~------.----.- ____ ~ ---- --------J10------ -- ---- ~ I 
------------- . --------------- ---------------------~-------- J - - . ----- ---~~,_ . -- , --'- -. 

Rozmieszczenie otworów zestawu nr 4a .,. 4c w zależności od formatu półproduktów 

1 - otwór okrągły, 2 - otwór podłużny, AO, Al, A2, Bl, B2, B3 - formaty półproduktów 
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2.3 . Sposoby ustalania polożenia spasowywanych pół-

produktów 

a) zakladanie kołków w otwory pól produktów luzem, 

b) zakladanie kołków w otwory pólproduktów przez sza

blon, 

c) zakladanie lub zawie::;zanie sperforowany ch pólproduk_ 

tów na kolki osadzone na stałe, np. na listwę. 

2.4. S po sob pasowania. Zalecany s pos ó b pasowania po

dano w tabl. 3 . W przypadkuch technologi c7.nie uzasadnio

nych dopuszcza się inne sposoby mechaJl iczn ego pa sowania 

za pomocą otworów i kolków ni ż podano w ta bl. 3. 

Tablica 3. Zalecany sposób pasowania 

Lp. 

l 

l 

2 

3 

4 

Elap procesu tech
nologicznego, w 

którym należy 
stosować pa

sowanie 

2 

Maskowanie orygi 
nałów przezroczy
stych (zbiorczo) 

Maskowanie w 
urządzeniu repro
dukcyjnym przy 
wykonywaniu wy
ciągów barw wie
l otonalnych 

Spasowywane 
elementy 

( półprodukty) 

3 

Nr 
zestawu 

do pasowa
nia wg 
tabl. l 

4 

diapozytyw koloro- l; 2b 
wy z maską lub 3 

błona grafic zna wy- 3 lub 2b 
ciągowa z maską 

Uzyskanie wybra- raster kontaktowy 
ne go kąta nachyle- ( okrągly lub ze-

3 

fi ia rastra kontak
towego przy ras
rrowaniu w kopio 
ramie 

Wykonywanie wy
ciągów barw bez
pośrednio rastro
wanych w powięk

szalniku 

staw 4 rastrów) 
z błoną graficzną 
i z komple tem wie
lotonalnych wycią
g6w barw 

błony graficzne do 
wykonywania wy
ciągów barw wzglę 
dem oryginału i 

względem rastrów 

2 
lub 

3 

Sposób stosowania 

5 

podłoże. na którym zmontowano zestaw diapozytywów prze
znaczonych do maskowania oraz błonę graficzną do masko 
wania należy spasować za pomocą zestawu nr 2b; po na
świetleniu i obróbce błony maskującej zestaw diapozytywów 
oraz maskę zbiorczą nale ży ponownie spasować, a następ
nie na każdym diapozytywie wraz z maską należy wykona': 
po dwa otwory wg zestawu nr1 do dalszego indywidualnego 
pasowania (po rozcięciu masek); w przypadku technologii 
stosującej kilka masek należy postępować w sposób analo
giczny; wiercenie otworów wg zestawu nr l obejmUje diapo
zytywy i wszystkie maski jednocześnie 

perforować nale ży błonę maskującą przed naświetleniem , 

błonę wyciągową przed naświetleniem oraz folię kompensują
cą grubość błony wyciągowej; odstęp między otworami nal e
ży dostosować do formatu błon; pasowanie uzyskać przez 
zawieszenie na kolkach umieszczonych fabrycznie w płycie 
ssącej urządzenia reprodukcyjnego lub na kołkach umocowa
nych doraźnie na płycie ssącej za pomocą szablonu lub li st
wy 

perforować należy l przy zac howaniu kątów nachylenia z to
lerancją ±30') wszystkie rastry kompletu lub jeden raster 

c 
okr:ągły na obwodzie co 90 ; właściwe nachylenie ras tra na 
poszczególnych wyciągac h barw kompletu należy uzyskać 
przez umoc owanie w kopioramie kołków na s tał e dla rastra 
oraz odpowiednio kołków dla wyciągów barw wielotonalnych 
i blon graficznych (zmienne w za l eżności od formatu) 

je że li stól powiększalnika n ie jest wy!)csażony fabrycznie 
w kołki cofane, należy je na s tole rozmi"szczać prze z 
szablon, spod którego należy usu\Vać kolki po umocowani u 
blony graficznej ( umożliwiając przyssanie rastra) 

~---+---------------r--------------~------~~-------------------------------------------~ 
5 Wykonywanie wy

c iągów barw w 
s kanerze 

błony graficzne wy
ciągowe względem · 

siebie 

3 wg systemu skanera (na zamó\Vienie może zostać wbudo\Va
ny każdy dowolny sys tem pasowania); w przypadku, gdy w 
dal szych etapach procesu reprodukcyjnego stosowany jest 
system pasowania odmienny od sys temu w skanerze. nale ży 
wyciągi przeperforować 

-----r---------------+----------------r--------r------------------------------------------------~ 
6 Wykonywanie form 

kopiowych powta
r zalnych 

błony graficzne wy 
ciągowe względem 

siebie i względem 
podłoża (folii mon
tażowej) 

2 i 3 odpowiednią hczbę(równą liczbie kolorów danego kompletu) 
arkuszy folii podłożowej należy równocześnie sperforować 
metodą wiercenia, zgodnie z rozplanowanym rozkladem 
użytków, po 2 otwory wg zestawu nr 2a dla każdego użytku 
i zgodnie z wcześniej wykonaną perforacją lub wraz z użyt
karni; ponadto wszystkie folie należy sperforować metodą 
wykrawania wg zestawu nr 3, w celu wz ajemnego pasowa
nia oraz spasowania z blachą formy drukowej 



cd. labl. 3 

Lp. 

1 

7 

8 

E lap proces u tech
nologicznego, w 

którym należy 

stosować 

pasowanie 

2 

Wykonywanie fo rm 
kopiowych częś
ciowo powtarzal
nyc h (np. rozkład 
stronic czasopis
ma) 

Wykony wanie form 
kopiowych n iepow
tarzalny ch 

Spasowywan e 
e lementy 

( pó l prodakty) 

3 

komplety zmontowa
nyc h lub łącznie 
zreprodukowanych 
stron względem 
siebie i względem 
podłoża 

folie dla kompletu 
montaży (form ko
piowych ) względem 
sie bie 

BN - 86/7414-03 5 

Nr 
zes-tawu 

do pasowa
m a wg 
t ab1. 1 

4 

2 i 3 

3 

Sposób stosowania 

5 

jak w lp. 6, zgodnie z roz planowanym roz kl.adem st r onic; 
perforować należy metodą wiercenia wg zesta.w u nr 2a, 
spasowanie na kołkach wg zes tawu nr 3, arkusze folii mon
tażowej w lic zbie odpow iadającej objętości (liczbie arkuszy 
wydawnictwa) i barwności ( lic zbie kolorów); po 2 otwory 
wg zes tawu nr 2b nale ży wykrawtioĆ w odpow iednie j liczbie 
arkuszy folii o wymiarach odpowiadających wymiarom s tro
nic; perforowane folie w tym samym komplecie należy wyko
rzystywać wielokrotnie 

folie montażowe należy perforować w celu u Zy3kania ot wo
rów do pasowania form kopiowych m ' · .. J zy sobą w kompleci ." 
oraz z blachą fermy drukowej; pe rforo'"" me fo li e należy 
wykorzystywać wielokrotnie do różnych prac montażowych 

~--4-------------+-----------~+-----~r------------------------------------._----
9-

10 

11 

12 

Wykonywanie form 
drukowych offse
~owych dla maszyn 
a rkuszowych 

Wykonywanie form 
drukowych offse
towych dla maszyn 
zwoiowych 

Wykonywanie form 
wkl ęs lodrukowych 

Wykonywanie od
bitek próbnych 
( gŁównie metodą 

bezprasową) 

Za lączn i ki 2 

Informacje dodatkowe 

formy kopiowe 
względem form dru
kowych, a te wzglę
dem maszyny dru
kujące j 

3 lub 4 

3i4 

formy kopiowe 3 i 4 
względl"m siebie, 
wzgl ędem papie ru 
pigmentowego 
i względem cylind
ra (formy druko
wej) 

przezrocza kompl e - 2 lub 3 
tu wyciągów barw 
względem podłoża 

druku próbnego 

perforację wg zestawu nr 3 wykonaną na formach kopio
wych należy stosować do jedn akowego rozmieszczenia r y 
sunku w komplecie form drukowych, które nale ży s{>~~fo - I 
rować identycznie; taką samą perforację lub o Zmle!1i.onym I 
rozstawie nale ży stosować do kopij przesuwnej, z pasowa
niem na listwie z kołkami; je żeli formy drukowe mają być 

me c hanic znie pasowane w mas zynie drukującej, należy w . 
formach dodatkowo wykonać otwory wg zestawu nr 4 zgod
ne z otworami w maszynie drukującej (względnie w szynacl 
mocujących) tak, aby pasowanie poprzednie wg zestawu 
3 było zachowane 

wg lp. 9 oraz do zawieszania form drukowych w mas zynie 
drukującej wg zestawu nr 4 lub zgodnie z systemem l urzą

dzeniami produc enta maszyny drukuJ ,tcej 

perforację form kop\o wych wg zes tawu nr 3 należy powtó
rzyć n a pa.pierze pigml":ntowym lub folii stabilizującej; ta
kie same otwory l ub wykonane zgodnie z nimi otwory wedluf 
zes taw u nr 4 sŁużą następnle do t"ozmieszczenia papie ru 
pigmentowego na cyl indrze wklęsłodrukowym, w celu za
pe wnie nia mechanicznego pasowania poszczególnyc h fon:! 
( kolor ów ) w maszynle drukując e j 

w podłożu, n a którym ma być wykonany druk próbny (meto
dą bezpras0wą, jak np. C romalin, Gevaproof, Transfer-
- Key itp. ) należy wykonać perforację zgodną z perforacją 

n a wyciągach barw; następnie pasować kolejne wyciągi 
barw z podłożem 

KO N IE C 
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, 
ZAŁĄCZNIK 1 

KOŁKI DO PASOWANIA Z TWARDEGO POLlC'CHLORKU WINYLU), WYKONANE METODĄ WTRYSKU 

Kształt 'l wymiary podano na rys. Z l-l f Z 1- 7 • 

r-

421(4,-

I 
- r ' -H-

~ .. 
'--: 

..J-
ZŁ 

1!!N-86171i'4-0§-ZHI 

Rys. Zl-l. Kolek 
do pasowania w 
zestawie nr 1 

2116 

QZJ(45 

-r '-. f-

(o 
' .o:: 
~ 

2 

2,3 

18"-86/:J414-03-Z1-ZI 

Rys. Z 1- 2. Kolek 
do pasowania w 
zestawie nr 2a i 2b 

QZJ(4S· 

IIIii-ss/74f4-03-Z1-31 

Rys. Zl-3. Kolek do pasowania w zestawie nr 2b 

~ 
OoJ 

- I-~ 
~ ..... 

1)(45° 

20 18N-8617414-0'J-Z1-4! 

Rys. Zl-4. Kolek do pasowania w ze s tawie nr 3a i 3b 

~ 
..l .... 

'ff" " I \.\ 
.. -
~ 

20 

1J(4j-

1\ 

~ 

\ <o 
<:: 

'" 'li 
~ 

1 

I 

4.3 

I-
- l

I-

8N-s61?i14-0J- zHI 

Rys. Zl-5. Kolek do pasow a nia w zestawie nr 3b 

23 

a3 

IQ 

~ 
~ 

o.5x45° 

20 

Rys . Zl-6. Kolek do pasowania w zestawie nr 4a 

4. 

0,3 

'" -<:: - - rQ:) ..,. 

1)(45 o 

I 
~~J 

20 [8ife6/7114-03- Z1-?1 

Rys. Zl-7. Kolek do pasowania IV zeS la w;" nr' 4!> 
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KOŁKI DO PASOWANIA WYKONANE ZE STALl 

1. Material 

a) na kolki o wymiarach : (/J 2,0 mm i 2,0 X 4,0 mm 

pręt ciągniony wg PN-75/H- 93210 ze stali 45 wg PN-75 / 

H-84019, 

b) na kolk i o wymiarach: (/J 5,5 mm, (/J 8,0 mm (bez rę 

kojeści) i 5,5 X 7, O mm - pręt ciągniony l ub walcowany o 

odpowiednio większej średnicy, ze stali 45 

H-84019, 

wg PN-75/ 

c) na kolki o (/J 8 mm z rękojeścią - pręt walcowriny o 

odpowiednio większ<'i średnicy ze sta li 20H wg 

H- 84030, 

PN-72 / 

d) na podstawki do kolków - taŚma walcowana na zimno 

o powie rzchni ciemnej i twardości T2 wg PN-84/ H-92331, 

z e stali 50HS wg PN-74/H- 84032. 

2. Ksztalt, wymiary oraz metoda wykonania - wg rys. 

Z2-1 ; Z 2-16. 

.--
<o ..c:: --e. 

0.2)( 45· 
I 

- 1-3 

ZAŁi}C ZN IK 2 

l 

- -
f-b. 

Ifl~FGr./';lIH -· a3 -Z 2-7 l L.~ __ .:..I-. ______ • 

~"L lmt:86)7414-03-l2-1/ 

Rys . Z 2-l. Kolek do pasowania w zestawie nr 1 wykonany 
metodą odlewu 

Rys . Z2-2 . Kole k d :, l"lSOt.:alli ', \'! zestawie n r 2a i 21 (e lc
ment.;: km·:scrukcy jnE' wg r ys . Z 2- 3) 

1 _ bol ec kuika, 2 - pods rBwk a 

:fY(y!) 
~(vI) 

2 

1 T-
~ .... 

...., J -' ..... 

_H __ O~, 2 __ 

CBN=86)"ji4-QBBJ 

Ry,j . Z 2- J. Eleme nty konstrukcyjne kol ka do pasowani a w zes tawIe n r 2a l 2b 

l _ bolec kolka , 2 - pods t a wka 
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1 

2 

1~-86/'H14-03-1H I 

Rys. Z2-4. Kołek do pasowania w zestawie nr 2b , 
1 - bolec kołka wg rys. Z2-5, 2 - podstawka wg rys.Z2-3 

:<L 

; - " "- I-
.... ..... 

"'& .... 

1 

a' 
2M 2.5 

I BN-86/?l14-Q3-Z2-51 

Rys. Z2-5. Bolec kołka do pasowania w zestawie nr 2b 

11!H-86J"fH3-ZHI 
Rys. z2-6. Kołek do pasowania w zestawie nr 3a i 3b 

l - bolec kołka wg rys. Z2-7, 2 - podstawka wg rys. Z2-8 

v(v) 

I BN-86/'JIi4-03-Z2-71 
Rys. Z2- 7. Bolec kołka do pasowania w zestawie nr 3a i 

3b 

O/(vI) 

10 

20 az 
IStHi:/1flH3-zZ-81 

Rys. Z2-8. Podstawka kołka do pasowania 
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- . -

V'h/J 

• e 

2,5 

I BN-8MI!14-03-Z2-12 1 

Rys. Z2-12. Bolec kołka do pasowania w zestawie nr 4<\ 

ł!łł-86J'J4f4 - 03-Z2-91 

Rys. Z2- 9. Kołek do pasowania w zestawie nr 3b 

l - bolec kołka wg rys. Z2-10;2 - podstawka wg rys.Z2-8 

RozritCNKJĆ 

a3 
1 

• 
~ 

Rys. Z2-10. Bolec kołka do pasowania w zestawie nr 3b 

Rys. Z2-13_ Kołek do pas owania w zestawie nr 4b 

1- bolec kołka wg rys. 22-14, 2_ podstawka wg rys.Z2-8 

Rozritcwać 

0,3 

I BN-86}1414-03 n-11I 

Rys. Z2-11. Kołek do pasowania w zestawie nr 4a 

1 - bolce kołka wg rys. Z2-12, 2 - podstawka wg r ys. Z2- 8 Rys. Z2-14. Bolec kołka do pasowania w zestawie nr 4b 
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1 2 

- ----
-ł---ll-_-_-=-"- _ -

11tl-86I')414-03-Z2-1S! 

Rys . Z2-15 . Kołek do pasowania w zestawie nr 4c 

1 - bolec kołka wg rys. Z2- 16, 2 - rękojeść do kołka wg 
PN-63/M-62521 

A 
2 :1 

20 

ISN-9617-4 IH3-12-iGI 

Rys. Z2-16 . Bolec kołka do pasowania w zestawle n r 4c 

wykonany ze stali 20H Wj;( PN-n/H- 84030 

INFORMACJE DODATKOWE 

l. lnstytuc ja opracowująca normę - Centralny Ośrodek 

Badawczo-Rozwojowy Przemysłu Poligraficznego, Warsza-

wa . 

2. Normy związane 

PN-75 / H-84019 Stal węglowa konstrukcyjna wyższej 

kości ogólnego przeznaczenia. Gatunki 

PN-72/J-l- 84030 Stale stopowe konstrukcyjne. Gatunki 

PN-74/J-l-84032 Stal sprężynowa (resorowa). Gatunki 

ja-

PN-74/ J-l-92331 Taśma stalowa walcowana na zimno u-

lepszona cieplnie 

PN - 75/ H-93210 Pręty i druty stalowe ciągnione. Wymiary 

i rodzaje powierzchni 

PN-63 / M-62521 Rękojeści do narźędzi 

BN-73/7401-01 Poligrafia. Podstawowe nazwy i określenia 

BN-73 / 7401-07 Podstawowe techniki drukowania. Wykona-

nie formy kopiowej. Nazwy i określenia 

BN-72/7401 - 09 Technika drukowania wklęsłego. Wykona-
I 

nie formy drukowej . Nazwy i określenia 

BN- 72/7401- 10 Technika drukowania płaskiego. Wykonanie 

formy drukowej. Nazwy i określenia 

BN - 73/7401-11 Podstawowe techniki drukowania. Druko-

wanie. Nazwy i określenia 

3. Normy międzynarodowe i z a >tr ani c z n", 

150 2132-1972 Duplicateure offset. Caracteristiques 

d' accrochage des plaques 

NRD TGL 28269-1979 Druckplatten fur den Ofisetdruck. 

Formate , Passlochung 

4. Autorzy projektu normy: opracowanie m~rytoryczne 

- inż. Józef Bester; opracowanie normalizacyjne - mgr inż . 

Jadwiga Muzyczek - Centralny Ośrodek Badawczo-Rozwojo

wy Przemyslu Poligraficznego, Warszawa. 

5. Opracowanie konstrukcyjne - Jerzy Harmak - Zakla

dy Remontu Maszyn Poligraficznych GRAFMASZ, Warszawa. 
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