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1, WSTEP

1.1, Przedmiot normy, Przedmiotem normy sgq ksztalt,

wymiary 1 wytyczne stosowania otwordw 1 kotkéw do me-

chanicznego pasowania pélproduktéw  poligraficznych na

wszystkich etapach procesu reprodukcyjnego.

1.2, Okredlenia

1.2.1. pasowanie - uzyskanic zbieznosci konturdw ry-

sunku na nosdnikach reprodukcji wielobarwnej (komplety

wyciggowe negatywdw, diapozytywéw, form  kopiowych i

form drukowych).

1.2,2. pasowanie mechaniczne - pasowanie uzyskiwane

najczesSciej za pomocg dwéch otwordw i odpowiednio dwdéch
kolkéw, jednego otworu i kotka okraglego, drugiego otworu
czgsto podluznego i odpowiedniego kotka okragiego lubréw-

niez podluznego.

1.2.3. otwdr do pasowania - otwdr celowo wykonany w

komplecie pétproduktdw przez wykrawanie Iub wiercenie,
zapewniajgcy doktadne pokrywanie sie konturdéw rysunku
poszczegdlnych no$nikdw wiclobarwnej reprodukcji podczas

drukowania.

1.2.4, kotek do pasowania - bolec na podstawce lub w

rekojesci, odpowiadajgcy rozmiarami przeznaczonemu dla
niego otworowi, pozwalajgcy na doktadne mechaniczne pa-

sowanie otwordw w procesie reprodukcyjnym,

1.2.5. szablon do pasowania - sperforowany pasek sta-

bilnej wymiarowo folii, umocowany na powierzchni, np.szy-
by kopioramy, stolu powigkszalnika itd,, w sposéb umoz-
liwiajgcy zaktadanie i usuwanie kotkéw bez przemieszczen

péiproduktdw,

kré-

1.2.6. listwa do pasowania - rodzaj szablonu, w

rym kotki osadzone sa na stale.

1.2.7. przeperforowanie - wykenanie ponownej perfora-

cji wg systemu wymaganego przcz okreélony proces tech-
nologiczny, w perforowanym wg innege systemu komplecie
pSlprodukidw; pierwsza perforacja moie pozostaé lub  byd

obcieta,

1.2.8. Pozostate - wg BN-73/7401-01,
BN-73/7401-07, Bi.72/7401-09, BN-72/7401-10, BN-73/
7401-11.

okredlenia

- Zgtoszona przez Centralny Odrodek Badawczo-Rozwojowy Przemystu Poligraficznego
Ustanowiona przez Dyrektora Centralnego Osrodka Badawczo-Rozwojowego Przemystu Poligraficznego
dnia 25 kwietnia 1986 r.
jako norma obowiazujgca od dnia 1 ilipca 1987 r.

(Dz. Norm.i Miar ni 12/1986, poz. 23)

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE , ALFA" 1967

Oruk. Wyd. Norm. W-wa Ark. wyd 1,60 Nakt, 1000+40 Zam. 3547/86

Cena zt 4500
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2.1, Wymagania dotyczgce otwordw i kotkdw -

2. PASOWANIE POLTRODUKTOW

podano w tabl. 1.

Tablica 1. Wymagania dotyczgce otwordw i kotkdw

Nominalny wymiar otworu Nominalny wymiar Sposdéb, material 1 dokladnos$dé Tole-
Nr mm Sposdb kolka, mm wykonania wg rancja
l zestawu wykona- zalgcznikdw 1 i 2 Sredni-
o do nia l-pod- | 2-wspo-] wy- cy
pasowa-| l-podsta- | 2-wspomaga- |otwordw| stawo- | magajg-|sokosdé| dla kolka dla kolka otwér/
nia wWowego jacego wego cego 1-podstawo- 2-wspomagajgcego 'kotek
- wego min
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
- z poli(chlorku winylu)
G Lol
1 1 @ 1,0 $1,0 | @1,0 W Ty Sl
- - ze stali - wg rys. Z2-1
wierce-
nie
- poli(chlorku winylu) -
2a ® 2,0 @ 2,0 2,0 VR XyEs L1rE 0,01
- ze stali - wg rys. Z22-2 1 Z2-3
2 @ 2,0
g2 - z poli(chlorku
o~ wykra- jak w ze- winylu) - wg
2b . wanie 2,0%3,5 stawie rys. Z1-3
—+ nr 2a .
4 - ze stali - wg
e rys. Z2-4 i
22-5
- z poli(chlorku winylu)
- 8. Bodimd
@5,5 Vi TR =
- ze stali - wg rys. 22-6,
g Z2-7., B2-6
- @5,5 4,0 75 0,013
- z poli{chlorku
jak w ze- winylu) - wg
, ab 5:5% 7,0 stawie rys,; Z15
i nr 3a _
- ze stali - wg
wykra- rys. £22-91 Z2-10
wanie
- z poli(chlorku winylu)
fa 2.0 - wg rys. Z21-6
?
- ze stali - wg rys. Z2-11
i L2012
4 ¢ 8,0 @ 8,0 - z poli(chlorku winylu) 0,015
- wgrys., Z1-7
FAT 4,0 sry
- ze stall - wg rys., Z2-13
1 Z2-14
B - - ze stali - wg rys, Z2-15
N 39,0 i Z22-16

2.2, Rozmieszczenie i wykonanie otwordw -

podano

w tabl, 2.
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Tablica 2, Rozmieszczenie i wykonanie otwordw

Nr zestawu Liczba Odstep, mierzony
L do pasowania otwordw migdzy $rodkami Wytyczne wykonania i rozmieszczania
Pe wg otwordw w zestawie, otwordw do pasowania
tabl. 1
mm
1 2 3 4 5
1 ¥ - pojedyncze otwory ndlezy nawiercac na marginesie jedno-
czebnie w calym komplecie spasowywanych pdlproduktéw
wiertlem zapewniajacym tolerancjg $rednicy wg tabl. 11p. 1;
rozmieszczenie otwordw wzgledem siebie oraz wzgledem kra-
2 ' 2a wedzi pdlproduktu - dowolne, jednakowe dla kompletu
3 2b 80 nalezy wykrawad jednoczes$nie dwa otwory wzdluz jednego
120 z marginesow pojedynczego polpreduktu ze spasowywanego
160 kompletu, urzadzeniem perforujgcym zapewniajacym toleran-
200 cje Srednicy wg tabl. 1 lp. 2, pozwalajgcym réznicowad od-
280 step miedzy $rodkami otwordw modutem 40; rozmieszczenie
2 otwordw wzgledem siebie i wzgledem krawedzi pdtproduktu -
jednakowe dla kompletu 1
!
4 3a:z3b 120 wg lp, 3; tolerancja $rednicy wg tabl. 1 ip. 3; przy pasow: . '
160 niu form drukowych, rozmieszczenie otwordw wzgledem hra- |
200 wedzi formy drukowej nalezy zapewni¢ za pomocg marek i
280 mierzycy w urzadzeniu perforujacym
360
400 |
5 babe 350 nalezy wykrawaé jednoczesnie 2,3 lub 4 otwory (zawsze
< 450 jeden okragly, pozostate podluzne) wzdiluz jednego z margi-
neséw pojedynczej formy drukowej lub formy kopiowej ze
3 600 spasowywanego kompletu form urzadzeniem perforujgcym za-'
- 800 pewniajgcym tolerancje Srednicy wg tabl. 1 1p. 4; rozmiesz-
czanie otwordw wzgledem siebie, w zalezno$ci od formatu !
4 950 polproduktu pokazano na rysunku; jednakows odlegios$é otwo
row od krawedzi w calym komplecie form drukowych nalezy
zapewnié za pomocg marek i mierzycy w urzadzeniu perforu-
jacym
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Rozmieszczenie otwordw zestawu nr 4a : 4c w zalezno$ci od formatu pdlproduktéw

1- otwér okragly, 2 - otwdér podluzny, AO, Al, A2, Bl, B2, B3 - formaty pdlproduktdw
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2.3. Sposoby ustalania polozcnia spasowywanych

pol-

produktdéw

a) zaktadanie kotkéw w otwory péiproduktéw luzem,

b) zakiadanie kotkéw w otwory pdiproduktéw przez sza-

c) zakladanie lub zawieszanic sperforowanych péiproduk-

tow na kolki osadzone na state, np. na listwe.

2.4. Sposob pasowania.Zalecany sposdb pasowania po-

dano w tabl. 3. W przypadkuch technologicznie uzasadnio-

nych dopuszcza sig inne sposoby mechanicznego pasowania

blon, za pomocg otwordw i kolkéw niz podano w tabl. 3.
Tablica 3. Zalecany sposdb pasowania
Etap procesu tech- Nr
nolo‘gicznego,_ w Spasowywane zestawu Spostb stasowania
Lp. ktérym nalezy elementy do pasowa-
stosowac pa- (pdéiprodukty) nia wg
sowanie tabl. 1

1 2 3 4 5

1 Maskowanie orygi{ diapozytyw koloro-|1; 2b podioze, na ktérym zmontowano zestaw diapozytywdw prze-
naldéw przezroczy-| wy z maskg lub 3 znaczonych do maskowania oraz blong¢ graficzng do masko-
stych (zbiorczo) wania nalezy spasowac za pomocg zestawu nr 2b; po na-

$wietleniu i obrdbce blony maskujgcej zestaw diapozytywdw
oraz maske zbiorczg nalezy ponownie spasowad, a nastgp-
nie na kazdym diapozytywie wraz z maska nalezy wykonad
po dwa otwory wg zestawu nr'l do dalszego indywidualnego
pasowania (po rozcigciu masek); w przypadku technologii
stosujgcej kilka masek nalezy postepowad w sposdb analo-
giczny; wiercenie otwordw wg zestawu nr 1 obejmuje diapo-
zytywy i wszystkie maski jednoczesénie

2 Maskowanie w btona graficzna wy-4 3 lub 2b perforowaé nalezy blone maskujgcg przed nas$wietleniem,
urzgdzeniu repro-| ciggowa z maska btong wyciggowg przed naswietleniem oraz folie kompensujg-|
dukcyjnym przy cg grubosé biony wyciggowej; odstep migdzy otworami nale-
wykonywaniu wy- zy dostosowac do formatu bton; pasowanie uzyskac¢ przez
ciggdw barw wie- zawieszenie na kotkach umieszczonych fabrycznie w plycie
lotonalnych ssacej urzadzenia reprodukcyjnego lub na kotkach umocowa-

nych doraznie na plycie ssgcej za pomocg szablonu lub list-
wy

3 Uzyskanie wybra- | raster kontaktowy 3 perforowad nalezy (przy zachowaniu kqtédw nachylenia z to-
nego kata nachyle-| (okragly lub ze- lerancjg t£30’) wszystkie rastry kompletu lub jeden raster
nia rastra kontak-| staw 4 rastréw) okrggly na obwodzie co 907 ; wlasciwe nachylenie rastra na
towego przy ras- | z bilong graficzng poszczegdlnych wyciggach barw kompletu nalezy uzyskacd
trowaniu w kopio- | 1 z kompletem wie- przez umocowanie w kopioramie kotkdw na state dla rastra
ramie lotenalnych wycig- oraz odpowiednio kolkéw dla wyciggdw barw wielotonalnych

géw barw i blon graficznych (zmienne w zaleznos$ci od formatu)

4 Wykonywanie wy- | blony graficzne do 2 jezeli stdl powigkszalnika nie jest wyposazony fabrycznie
ciagdw barw bez. | wykonywania wy- lub w kotki cofane, nalezy je na stole rozmieszczad przez
posrednio rastro- | ciagdw barw wzgle- 3 szablon, spod ktdrego nalezy usuwacd kotki po umocowaniu
wanych w powigk- | dem oryginatu i blony graficznej {umozliwiajac przyssanie rastra)
szalniku wzgledem rastréw

5 Wykonywanie wy- | biony graficzne wy- 3 wg systemu skanera (na zamdwienie moze zosta¢ wbudowa-
ciggdw barw w ciggowe wzgledem- ny kazdy dowolny system pasowania); w przypadku, gdy w
skanerze siebie dalszych etapach procesu reprodukcyjnego stosowany jest

system pasowania odmienny od systemu w skanerze, nalezy
wyciggl przeperforowac ’

6 Wykonywanie form| blony graficzne wyd4 21 3 odpowiednig liczbe(réwnag liczbie kolordw danego kompletu)
kopiowych powta- | ciggowe wzgledem arkuszy folii podiozowej nalezy réwnoczesnie sperforowad
rzalnych siebie 1 wzgledem metodg wiercenia, zgodnie z rozplanowanym rozkltadem

podioza (folii mon- uzytkéw, po 2 otwory wg zestawu nr 2a dla kazdego uzytku

tazowej) i zgodnie z wczesniej wykonang perforacjg lub wraz z uzyt-
kami; ponadto wszystkie folie nalezy sperforowad metodg
wykrawania wg zestawu nr 3, w celu wzajemnego pasowa-
nia oraz spasowania z blachg formy drukowej
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cd. tabl.3
Etap procesu tech Nr
nol?gicznegof w Spasowywane zestawu Sriosdh stosowanis
Lp. ktérym nalezy elementy do pasowa-
stosowacd ( pSlprodukty) nia wg
pasowanie tabl. 1
1 2 3 4 5
o Wykonywanie form | komplety zmontowa-| 21 3 jak w 1p. 6, zgodnie z rozplanowanym rozktadem stronic;
kopiowych czes- nych lub lgcznie perforowad nalezy metodg wiercenia wg zestawu nr 2a,
ciowo powtarzal- | zreprodukowanych spasowanie na kotkach wg zestawu nr 3, arkusze folii mon-
nych (np. rozklad | stron wzgledem tazowej w liczbie odpowiadajgcej objetoéci (liczbie arkuszy
stronic czasopis- | siebie i wzgledem wydawnictwa) i barwnos$ci (liczbie kolordw); po 2 otwory
ma) podioza wg zestawu nr 2b nalezy wykrawad w odpowiedniej liczbie |
arkuszy folii o wymiarach odpowiadajgcych wymiarom stro-
nic; perforowane folie w tym samym komplecie nalezy wyko-
rzystywac wielokrotnie
8 Wykonywanie form| folie dla kompletu 3 folie montaiowe'nalez_y perforowaé w celu uzyskania otwo-
kopiowych niepow-| montazy (form ko- réw do pasowania form kopiowych mi. dzy sobg w kompleciea
tarzalnych piowych) wzgledem oraz z blachg fermy drukowej; perforowane folie nalezy
siebie wykorzystywac wielokrotnie do réznych prac montazowych
9 Wykonywanie form| formy kopiowe 3 lub 4 perforacje wg zestawu nr 3 wykonang na formach kopio-
drukowych offse- | wzgledem form dru- wych nalezy stosowad do jednakowego rozmieszczenia ry-
towych dla maszyn| kowych, a te wzgle sunku w komplecie form drukowych, ktére nalezy sperfo-
arkuszowych dem maszyny dru- rowacd identycznie; takg samg perforacje lub o zmienionym
kujacej rozstawie nalezy stosowac do kopii przesuwnej, z pasowa-
niem na listwie z kotkami; jezeli formy drukowe majg by
mechanicznie pasowane w maszynie drukujgcej, nalezy w
formach dodatkowo wykonaé otwory wg zestawu nr 4 zgod-
ne z otworami w maszynie drukujgcej ( wzglednie w szynach|
mocujgcych) tak, aby pasowanie poprzednie wg zestawu
3 byto zachowane
10 Wykonywanie form 3 i wg lp. 9 oraz do zawieszania form drukowych w maszynie
drukowych offse- drukujgcej wg zestawu nr 4 lub zgodnie z systemem i urzg-
towych dla maszyn dzeniami producenta maszyny drukujice]
zwojowych
11 Wykonywanie form | formy kopiowe 3i4 perforacje form kopiowych wg zestawu nr 3 nalezy powtd-
wkleslodrukowych | wzgledem siebie, rzy¢ na papierze pigimmentowvin lub folii stabilizujgcej; ta-
wzgledem papieru kie same otwory lub wykonane zgodnie z nimi otwory wedlug
pigmentowego zestawu nr 4 sluzg nastepnie do rozmieszczenia papieru
i wzgledem cylind- pigmentowego na cylindrze wklgstodrukowym , w celu za-
ra (formy druko- pewnienia mechanicznego pasowania poszczegdlnych form
wej) {kolorow) w maszynie drukujgcej
12 Wykonywanie od- | przezrocza komple-| 2 lub 3 w podlozu, na ktéryin ma byé wykonany druk préobny (meto-
bitek prébnych tu wyciggdw barw da bezprasowg, jak np. Cromalin, Gevaproof, Transfer-
(giéwnie metoda wzgledem podloza - Key itp.) nalezy wykonad perforacje zgodng z perforacja
bezprasowg) druku prdbnego na wyciagach barw; nastepnie pasowaé kolejne wyciggi
barw z podiozem
KONIEC
Zatgczniki 2

Informacje dodatkowe
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ZALACZNIK 1

KOL K1 DO' PASOWANIA Z TWARDEGO POLI{CHLORKU WINYLU), WYKONANE METODA WTRYSKU

Ksztait 1 wymiary podano na rys, Z1-1 : Z1-7,
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Rys. Z1-3. Kotek do pasowania w zestawie nr 2b
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Rys. Z1-4. Kolek do pasowania w zestawie nr 3a i 3b
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Rys. Z1-5. Kolek do pasowania w zestawie nr 3b
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Rys. Z1-6., Kolek do pasowania w zestawie nr 4a
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Rys. Z1-7. Kolek do pasowania w zestawie nr 4D
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ZALACZNIK 2

KOL Kl DO PASOWANIA WYKONANE ZE STALI

1. Material

a) na kolki o wymiarach: ¢ 2,0 mmi 2,0 x 4,0 mm -
pret ciggniony wg PN-75/H-93210 ze stali 45 wg  PN-75/
H- 84019,

b) na kotki o wymiarach: @ 5,5 mm, @ 8,0 mm (bez rg- -
kojesci) i 5,5 X 7,0 mm - pre¢t ciggniony lub walcowany o
odpowiednio wiekszej Srednicy, ze stali 45 wg PN-75/
H-84019,

¢) na kotki 0 @ 8 mm z rekojedcig - prgt walcowany o
odpowiednio wiekszej $rednicy ze stali 20H wg PN-72/
H- 84030,

d) na podstawki do kotkéw - ta$ma walcowana na zimno

Nitowac, zaczyscic Py
o powierzchni ciemnej i twardosci T2 wg PN-84/H-92331, /
1
ze stali 50HS wg PN-74/H-84032. f-
2. Ksztalt, wymiary oraz metoda wykonania - wg rys. ¥
Z2-1 = Z22-16. \E
25 /
]
¢
i
S 7
-2

02x45° /

g3

g1

l_g__
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Rys. Z2-2. Kolak do pasowanis w zestawie nr 2a i 2b(ele-
kys. Z2-1. Kolek do pasowania w zestawis nr 1 wykonany menty korsorukeyjne wg rys. Z22-3)

metodg odlewu 1. bolec keika, 2 - podstawka
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Rys. Z2-3. Elementy konstrukcyjne kolka do pasowania w zestawie nr 2a i 2b

. 1 - bolec kolka, 2- podstawka
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Rys. Z2-6. Kolek do pasowania w zestawie nr 3a i 3b
4 1. bolec kolka wg rys. Z2-7, 2 - podstawka wg rys. Z2-8
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Rys. Z2-4. Kolek do pasowania w zestawie nr 2b
1 - bolec kotka wg rys. Z2-5, 2 - podstawka wg rys.Z2-3 [
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Rys. Z2-7. Bolec kotka do pasowania w zestawie nr 3a i
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Rys. Z2-5. Bolec kotka do pasowania w zestawie nr 3b Rys. Z2-8. Podstawka kotka do pasowania
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2 Rys. Z2-12. Bolec kotka do pasowania w zestawie nr 4a
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Rys. Z2-9. Kolek do pasowania w zestawie nr 3b

1 - bolec kolka wg rys. Z2-10;2 - podstawka wg rys.Z22-8
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Rys. 22-10. Bolec kotka do pasowania w zestawie nr 3b
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/ Rys. Z2-13. Kotek do pasowania w zestawie nr 4b

1- bolec kotka wg rys. Z2-14, 2- podstawka wg rys.Z2-8
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Rys. Z22-11. Kolek do pasowania w zestawie nr 4a

1- bolec kotka wg rys. Z2-12, 2- podstawka wg rys. Z2-8 Rys. Z2-14. Bolec koltka do pasowania w zestawie nr 4b
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Rys. Z2-15. Kolek do pasowania w zestawie nr 4c

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

2+
o5

Nawegiac h Q35
HRC =60

@

48 h6

Vag

Rys. Z2-16. Bolec kotka do pasowania w zestawie nr4c
wykonany ze stali 20H wg PN-72/H-84030

INFORMACJE DODATKOWE

1, Instytucja opracowujgca norme - Centralny Osrodek

Badawczo-Rozwojowy Przemystu Poligraficznego, Warsza-

wa.

2. Normy zwigzane

PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukcyjna wyzszej  ja-
kosci ogdlnego przeznaczenia, Gatunki

PN-72/H-84030 Stale stopowe konstrukcyjne, Gatunki

PN-74/H-84032 Stal sprezynowa (resorowa). Gatunki

PN-74/H-92331 Ta$ma stalowa walcowana na zimno u-
lepszona cieplnie

PN-75/H-93210 Prety i druty stalewe ciggnione, Wymiary
i rodzaje powierzchni

PN-63/M-62521 Rekojesci do narzedzi

BN-73/7401-01 Poligrafia. Podstawowe nazwy i okre$lenia

BN-73/7401-07 Podstawowe techniki drukowania. Wykona-
nie formy kopiowej, Nazwy i okreélenia

BN-72/7401-09 Technika drukowania wklgstego. Wykona-

nie formy drukowej. Nazwy i okres$lenia

BN-72/7401-10 Technika drukowania ptaskiego., Wykonanie

formy drukowej. Nazwy i okreslenia

BN-73/7401-11 Podstawowe techniki drukowania. Druko-
wanie, Nazwy i okreslenia
3. Normy miedzynarodowe i zagraniczne

150 2132-1972 Duplicateure offset, Caractéristiques
d’accrochage des plaques

NRD TGL 28269-1979 Druckplatten fur den Offsetdruck.

Formate, Passlochung

4, Autorzy projektu normy: opracowanie meérytoryczne

- inz, Jézef Bester; opracowanie normalizacyjne - mgrinz.
Jadwiga Muzyczek - Centralny Oérodek Badawczo-Rozwojo-

wy Przemysiu Poligraficznego, Warszawa.

5. Opracowanie konstrukcyjne - Jerzy Harmak - Zakla-

dy Remontu Maszyn Poligraficznych GRAFMASZ , Warszawa.
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