Modernste Fertigung und hochste Prédzision

( ORIGINAL HEIDELBERS )

=\

In den riesigen Hallen unseres Wieslocher Werkes
werden die Original Heidelberger ausschlieBlich an
FlieBbdndern gebaut. Wer diese Fabrikation ge-
sehen hat, weiB, was ihm die Heidelberger an Zu-
verldssigkeit bieten. Der SpezialguB fiir die Hei-
delberger kommt aus unserer eigenen, nach dem
neuesten Stand der Technik automatisierten GieBe-
rei in Geislingen an der Steige. Die Einzelteile wer-
den zum Teil auf vollautomatisch, mit duBerster
Prézision arbeitenden Hochleistungsmaschinen her-
gestellt. Jede einzelne Bearbeitungsoperation wird
iberwacht. Diese stdndige Kontrolle der Fertigung
hat die Qualitit der Heidelberger aufs hochste
gesteigert. Heidelberg steht mit seiner ganzen Or-
ganisation hinter jeder Maschine und bietet die
Garantie fiir Hochstleistung beilanger Lebensdauer.
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Einleitung

Den Druckern an Heidelberger Tiegelautomaten gewidmet

Insgesamt wurden bis heute weit iiber 200000 Heidelberger Buch-
druck- und Offsetmaschinen, Stanz- und Pridgeautomaten in alle
Teile der Welt geliefert. Davon sind mehr als 130000 Original
Heidelberger Tiegel *. Fiir die Drucker an unseren Tiegeln haben
wir dieses Handbuch geschaffen. Es soll ihnen Ratgeber und Hel-
fer bei der tdglichen Arbeit sein.

Die erste Ausgabe des Buches erschien Ende 1965; sie ist inzwi-
schen vergriffen. Wir legen hiermit die 2. Ausgabe (Mai 1969) vor.
Sie behandelt auch die neuen Modelle, die wir zur DRUPA 1967
herausgebracht haben. Schon jetzt laufen rund um den Erdball
Tausende neuer Heidelberger Tiegel und leisten mit ihrer mo-
dernen Konstruktion, ihrer erneut gesteigerten Produktivitit
und Wirtschaftlichkeit einen bedeutenden Beitrag zur Qualitits-
steigerung und Rationalisierung im Buchdruck.

Unsere ,,Winke* richten sich sowohl an den Maschinenmeister in
einem GroBbetrieb als auch an den Drucker in der kleinsten, ab-
gelegenen Drudkerei, der vielleicht Schwierigkeiten haben wird,
sich Farben, Klischees, Papier und Druckhilfsmittel in guter
Qualitdt zu beschaffen.

Wir wenden uns also an einen sehr groBen Kreis von Drucker-
freunden, die unter den verschiedensten Arbeitsbedingungen auf
Heidelberger Tiegeln ihre tdglichen Auftrdge drucken. Unsere
Hinweise und Ratschlige kénnen deshalb nur Richtlinien sein,
und es bleibt natiirlich jedem Drucker selbst iiberlassen, seine
eigenen Erfahrungen zu verwerten.

Absichtlich sind wir nicht iiber den Rahmen drucktechnischer
Hinweise hinausgegangen. Dieses Taschenbuch soll weder die
Bedienungsanleitung ersetzen, noch soll es ein Lehrbuch sein. Am
SchlubB steht ein ausfithrliches Sachwortregister, das Thnen hilft,
rasch die jeweils richtigen Hinweise zu finden.

* Stand Mai 1969



Leistungsstarke Produktionsmaschinen
auf kleinstem Raum

Nicht umsonst sind von 20 Tiegeldruckautomaten, die in der
Welt aufgestellt werden, 19 Original Heidelberger. Die Original
Heidelberger 26 x 38 cm und 34 x 46 cm gehoren als Universal-
und Spezialmaschinen zur Ausstattung einer jeden Druckerei.
Heute stehen sechs verschiedene Modelle zur Verfiigung:

T — Original Heidelberger 26 x 38 cm

TP — Original Heidelberger 26 x 38 cm
mit Sondereinrichtung fiir den HeiBprédgedruck mit
Rollenfolien

Original Heidelberger 34 x 46 cm

Original Heidelberger Tiegel-Stanzautomat
34 X 46 cm

GTK — Original Heidelberger Kombinationstiegel
zum Drucken und Stanzen 34 x 46 cm

GT
GTS

|

GTP — Heidelberger Spezial-Stanz- und Prédgeautomat
fiir Gold- und Farbrollenfolien und HeiBprdgen
34 x 46 cm

Diese Maschinen bieten die komplette Papierverarbeitung auf
einer Grundfliche von nur 2 gm (T und TP) bzw. 3 qm (GT, GTS,
GTK und GTP). Akzidenzdruckereien und Gemischtbetriebe aller
GroBenklassen arbeiten damit genauso vorteilhaft wie Formular-
verlage, Faltschachtel-Hersteller, Briefumschlag-Fabriken und
alle anderen denkbaren Spezialbetriebe. Heidelberger Tiegel-
druckautomaten kénnen nicht nur drucken, sondern auch prédgen,
rillen, stanzen, perforieren und numerieren. Dariiber hinaus hat
die Heidelberger Druckmaschinen AG aus den Erfordernissen
und Erfahrungen der Praxis heraus eine Fiille von Sonderein-
richtungen entwickelt. UnregelmédBige Formate und ausgefallene
Materialien wie Leder, Leichtholz, Aluminiumfolien, verschie-
dene Kunststoffe und starrer Karton lassen sich damit ebenso
schnell und sicher verarbeiten wie gebogene Zuschnitte, runde
und ovale Formate, einseitig auftragende Drucksachen oder Auf-
kleber in Vierfachanlage. Mit weiteren Zusatzgerdten konnen
Tabellen bis an den Rand und schrédg gestellte Zeilen ohne um-
stdndlichen Satzbau gedruckt werden. Doppel-Quart- und Dop-
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pel-DIN-Formate laufen mit den gleichen hohen Durchschnitts-
geschwindigkeiten wie Kollianhdnger und kleinste Etiketten.
Uber die Sondereinrichtungen fiir die Heidelberger Tiegeldruck-
automaten berichten wir ausfiihrlich auf den Seiten 56 bis 68.

Immer wieder verbessert, stellten die Heidelberger Tiegeldruck-
automaten schon bisher einen unerreicht hohen Stand der techni-
schen Entwicklung dar, von dem kaum anzunehmen war, daB er
noch weiter gesteigert werden kénnte. Und doch ist diese weitere
Perfektion Wirklichkeit geworden mit der neuen Tiegel-Serie,
die wir zur DRUPA 1967 herausgebracht haben. Durch noch
hohere Stundenleistungen, wichtige drucktechnische Neuerun-
gen, durch weiter vereinfachte Bedienung, zusdtzliche War-
tungsvorteile und Sicherheitsvorrichtungen sind die neuen Hei-
delberger Tiegel fiir jeden Druckereibetrieb noch wirtschaftlicher
und wertvoller geworden.

Die Hochstgeschwindigkeit des Original Heidelbergers 26 x 38 cm
(T und TP) betrdgt jetzt 5500 Druck pro Stunde statt frither
5 000 Druck. Das bedeutet 10 Prozent Mehrleistung. Ferner kann
beim neuen T und TP 26 x 38 die Bewegung der Auftragwalzen
abgestellt werden. Dies erleichtert das Einheben der Form, weil
die Auftragwalzen durch einfachen Handgriff oben am Farb-
zylinder (mit oder ohne Kontakt) stehenbleiben kénnen. Aufzug-
machen und Zurichten sind noch einfacher, weil der Drucktiegel
bei stillgesetzten Auftragwalzen noch besser zugédnglich ist.
SchlieBlich braucht man beim Stanzen und Pridgen auf dem T/TP
die Auftragwalzen nicht mehr aus der Maschine zu nehmen: sie
werden einfach im oberen Totpunkt abgestellt.

An den neuen Tiegeldruckautomaten 26 x 38 cm und 34 x 46 cm
(T, TP, GT und GTK) wurde der Puderbestduber mit der Druck-
stellung gekoppelt. Dadurch wird nur bei angestelltem Druck ge-
pudert; die Gefahr des Abziehens entfillt. Bei allen neuen Tie-
gelmodellen ist die Druckgeschwindigkeit jetzt auf den ersten
Blick an der serienmiBig eingebauten Geschwindigkeitsanzeige
ablesbar.
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Alle diese Neuerungen bedeuten weitere Verminderung der un-
produktiven Stillstandszeiten. Dariiber hinaus hat Heidelberg
mit dem neuen Modell TP — Tiegeldruckautomat 26 x 38 cm mit
Sondereinrichtung zum Folien-HeiBprédgen — eine Maschine ge-
schaffen, die es dem Drucker gestattet, zu ganz geringen Kosten
Folienprdgungen auszufithren. Da dieses neue Gebiet sich in
letzter Zeit zunehmend weitere Anwendungsbereiche erobert,
haben wir dieser zweiten Ausgabe unserer ,Winke* auf den Sei-
ten 103 bis 108 Hinweise fiir die Rollenfolien-Prigetechnik
hinzugefiigt.

Augenfilliges Merkmal der neuen Heidelberger Tiegelmodelle
ist der neue Greiferschutz mit dem Zeichen ,Original Heidel-
berg", jetzt schwarz ausgelegt und rechteckig,

ORIGINAL HEIDELBERG

sowie der vollig geschlossene Schwungradschutz. Er ist oben
aufklappbar zum Durchdrehen der Maschine von Hand.

Unsere Tiegelautomaten sind bis ins kleinste Detail zu dem
Zweck gebaut, bei einfachster Bedienung und langer Lebens-
dauer die groBtmogliche Leistung zu erzielen:

@ Absolut genauer Papiertransport durch ein rotierendes Grei-
ferpaar (@ Haarfein geschliffene Tiegeldruckfliche () Brillant
geschliffenes Schriftfundament @ Massiver Drucktiegel aus Hei-
delberger SpezialguB (& GroB dimensionierte Drucktiegelwelle
® GroBe An- und Ablagestapel (@ Feinst regulierbare Druck-
verstellung (® Heidelberger Kniehebelsystem fiir verldngerte
Druckdauer, Druckkraft 40t (T und TP) bzw. 60t (GT-Modelle)
@® Sicherung gegen Druckiiberlastung Dickwandiges, dubBerst
robustes Grundgestell @ Einhebel-Zentralschmierung @ Ab-
klappbarer Farbkasten mit durchsichtigem Deckel @ Farbwerk
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mit zwei abstellbaren Auftragwalzen (T und TP) bzw. drei Auf-
tragwalzen (GT-Modell) und eingebauter Walzenwascheinrich-
tung @ Auftragwalzen auf Kugellagern: kein Rutschen, abso-
lut saubere Einfdrbung @ Puderapparat.

Weitere wesentliche Merkmale: Haargenaues Register durch
automatisch arbeitende Schiebemarken. Stufenlose Geschwindig-
keitsregulierung vom Bedienungsstand aus, Geschwindigkeits-
anzeige mit Skala und Zeiger. Ubersichtliche Skalen und Bedie-
nungsschilder. Aerodynamisch kontrollierte Bogenablage. Auto-
matisches Abstellen nach dem letzten Bogen. Florpostknopf zum
Verarbeiten extrem diinner Papiere. Einpassen und Standmachen
auBerhalb der Maschine durch die FormeinpaBvorrichtung. Auto-
matischer Bogengeradleger.

Fiir schwierige Farbarbeiten, zum Beispiel Aussparungen, zu-
sdtzliche Farbreserve und Farbverreibung durch Reiterwalzen
(Sonderzubehor). Besonders gesicherte Farbstellschrauben. Auto-
matisches An- und Abstellen der Farbzufuhr.

Schemazeichnung eines
Heidelberger
Tiegeldruckautomaten
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Technische Daten

Original Heidelberger Tiegel
Kurzbezeichnung

Grobtes Papierformat
Kleinstes Papierformat
Doppelanlage:

GroBte Papierbreite
Kleinstes Papierformat
Innere Rahmenweite:
NormalschlieBrahmen
SparschlieBrahmen
Druck pro Stunde (max.)
Doppelanlage (max.)
Kraftbedarf
Nettogewicht

Druckkraft

Raumbedarf: Breite x Linge
Hohe

26 x 38 cm
T

26 x 38 cm
4Xx7cm

je 12,8 cm
je4x7cm

26 X 34 cm
26 x 35 cm
5 500
11 000
1,25 kW (1,7 PS)
ca. 1100 kg
40t
1,24 x 1,68 m
1,85 m

34 x 46 cm

GT

34 x 46 cm
8,5 x 10,2 cm

je 16,8 cm
8,5 x10,2 cm

32 x 45 cm

4 000

8 000

1,5 kW (2 PS)
ca. 2 250 kg
60 t

1,48 X 2,08 m
1,85 m
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Klischeebefestigung

Die Klischees, vor allem grofere, sollen méglichst mit einer diin-
nen, doppelseitigen Klebefolie auf eine Leichtmetall-Unterlage
(Platte oder Leichtmetallstege) aufgeklebt werden. Es ist darauf
zu achten, daB Oberfliche und Kanten der Unterlage glatt und
unbeschddigt sind. Die Klischees miissen auf richtige Schrift-
héhe justiert sein. Hierfiir wird zweckmébBig ein Justiergerdt ver-
wendet. Das Ablésen der Klischees erfolgt durch Erhitzen. Man
legt das Klischee mit der Unterlage auf eine Heizplatte oder in
heiBes Wasser. Danach kann man das Klischee ohne Beschéddi-
gung l1dsen.

Aufzug

Die vorgeschriebene Aufzugsstirke ist genau einzuhalten und
der Aufzug fiir die betreffende Arbeit richtig zusammenzustellen.
Um ein gutes Druckergebnis zu erzielen, ist es weiter entschei-
dend wichtig, daB der Aufzug vollkommen glatt liegt. Liegt er
nicht iiberall glatt, vor allen Dingen an der Seite, an der die Sei-
tenmarke sitzt, kénnen Registerdifferenzen auftreten. Auch mit
Schmitz ist dann zu rechnen. Selbstverstdndlich miissen alle Bo-
gen des Aufzugs iiber die ganze Tiegelbreite gehen. Nur beim
Druck von kleinen Auflagen ohne Registermarke kann auf den
sogenannten ,Straffen”, also einen Bogen, der auf allen vier Sei-
ten eingespannt ist, verzichtet werden.

Nach unseren Erfahrungen ist gleichm#Big starkes und wolken-
freies Tauenpapier von etwa 110 g/qm besonders gut als Deck-
bogen geeignet. Bei Auflagen, die mehrere Tage laufen, und in
Maschinensdlen mit hoher und vor allem schwankender Luft-
feuchtigkeit ist ein ,nasser Straffer® zu empfehlen. Hierzu wird
der Tauenbogen, bevor er eingeklemmt wird, mit einem
Schwamm auf beiden Seiten angefeuchtet, damit er sich streckt.
Nach kurzer Zeit, wenn der Bogen zu trocknen beginnt, wird er
aufgezogen. Dieser straffe Deckbogen verdndert sich selbst nach
mehreren Tagen nicht, weil das Papier sich beim Trocknen zu-
sammenzieht, so daB keinerlei Falten oder Wellen entstehen.
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Deckbogen auf Vorrat

Jeder Drucker sollte sich bemiihen, unnodtigen Maschinenstill-
stand durch planvolle Arbeit zu vermeiden. Dazu gehért auch
das Aufzugmachen, das sich durch fertig zugeschnittene Deck-
bogen, die immer griffbereit zur Verfiigung stehen, erheblich
verkiirzen 14Bt.

Wie oft sieht man, daB ein Drucker wihrend des Einrichtens der
Maschine zur Schere greift, um einen Deckbogen zurechtzuschnei-
den. Wie oft ist es auch nétig, daB wihrend des Auflagedrucks
ein Deckbogen ausgewechselt werden muB. Ein kleines Regal mit
diesen zugeschnittenen Bogen in unmittelbarer Nihe des Arbeits-
platzes spart unnotige Wege und Zeit.

Wir geben hier eine Vorlage fiir vorschriftsm#Big zugeschnittene
Deckbogen mit MaBen.

Deckbogen fiir Original Heidelberger 26 x 38 cm (T, TP)

Die blau gestrichelte Umrandung auf der Skizze gibt verkleinert
die GroBe der Tiegelfliche an. Beim Original Heidelberger
26 x 38 cm ist sie 25 cm hoch und 36 cm breit. Der Deckbogen fiir
den Original Heidelberger 26 x 38 cm sollte 28,5 x 40 cm messen.
Alle vier Ecken dieses Deckbogens werden dann bis zur jeweili-
gen Ecke der Tiegelfliche (also bis zur gestrichelten Umrandung)
angeschnitten. AuBerdem muB der oberste Deckbogen einen zu-
sétzlichen Einschnitt fiir die Seitenmarke und die Spannschraube
erhalten. Der Einschnitt beginnt von oben gerechnet nach 18 cm
und ist 1 cm tief.

Der Deckbogen wird an drei Seiten (links, oben und unten) mit
Hilfe der Aufzugstangen aufgezogen. An der rechten Seite, wo
sich also der Einschnitt fiir die Seitenmarke befindet, wird er
einmal von der Klemmleiste und zusétzlich am unteren Teil von
der Stellschraube straff gehalten. Ob der Drucker den Deckbogen
in oder auBerhalb der Maschine falzt, bleibt ihm iiberlassen.
Wesentlich ist aber, daB der Deckbogen nach dem Aufziehen
vollkommen straff sitzt. Der Tauenbogen, der unter dem ober-
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52 Drucktiegel OH 26 x 38: 36 cm breit

sten Deckbogen liegt und auf den die Zurichtung aufgeklebt wird,
ist ebenso wie der Deckbogen 28,5 cm hoch, hat jedoch nur eine
Breite von 36 cm, ist also genauso breit wie die Tiegelfldche,
denn er braucht ja rechts und links nicht umgeschlagen zu wer-
den. Dieser Tauenbogen, auf den spéater die Zurichtung kommt,
wird an der unteren Tiegelkante festgeklebt, damit er nicht ver-
rutscht und die Zurichtung immer den gleichen Stand behélt.
Selbstverstidndlich wird auBerdem auch noch die Aufzugstange
eingesetzt.
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OH 26 x 38: 28,5 cm hoch
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OH 34 x 46: 45,2 cm breit

| OH 26 x 38: 40 cm breit
Deckbogen 534y 46:48 cm breit

T

19 cm

OH 34 x 46: 32,5 cm hoch

OH 26 x 38: 25 cm hoch
OH 34 x 46: 36 cm hoch

Dieser Einschnittca. 1cmx 6cm
nur beim OH 26 x 38 flir die Seitenmarke
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Deckbogen fiir Original Heidelberger 34x46 cm (GT, GTK)

Die Tiegelfliche des Original Heidelbergers 34 x 46 cm ist
32,5 x 45,2 cm (siehe gestrichelte Linie). Der Deckbogen mubB eine
GrébBe von 36 x 48 cm haben. Ein Einschnitt fiir die Seitenmarke
ist beim Original Heidelberger 34 x 46 cm nicht erforderlich.
Selbstverstindlich werden auch hier die Ecken angeschnitten,
und zwar bis an die Ecken der Tiegelflache, damit die vier Seiten
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sauber umgelegt und mit den Aufzugstangen bzw. mit der
Spannklappe festgeklemmt werden koénnen. Der Tauenbogen,
auf den die Zurichtung kommt, soll auch beim Original Heidel-
berger 34 x 46 cm nur die Tiegelbreite haben (45,2 cm). Er wird
ja rechts und links nicht umgelegt, sondern lediglich unten ange-
klebt und oben mit der Aufzugstange festgeklemmt.

Ubrigens bieten eine ganze Reihe Papierlieferanten im Einver-
nehmen mit uns fertig beschnittene Deckbogen fiir Heidelberger
Tiegelautomaten an, so zum Beispiel:

Brangs & Heinrich, Stuttgart, SchottstraBe 9;

Ernst Marks KG, Miilheim (Ruhr), Postfach;
Papier-Schwarz, Karlsruhe-Riippur, HedwigstraBe 2—8;
Stockicht & Fricke, PapiergroBhandlung, Hannover 6,
Postfach;

L. S. Dixon & Co., Ltd., Sir Thomas Street, Liverpool 1;
Etabl. Lecerf, 5—7 Cité Raynaud, Paris (14¢).

Hohe der Auftragwalzen
mit Schrifth6henlehre priifen

Uberpriifen
der Auftragwalzen

Es empfiehlt sich, die Hohe der Auftragwalzen vor dem Auflage-
druck noch einmal zu {iberpriifen; am besten mit einer Schrift-
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héhenlehre. Bei zu tief stehenden Walzen tritt leicht Walzen-
schmitz auf. Wichtig ist auch, daB der vorgeschriebene Walzen-
durchmesser stimmt, und zwar miissen die zwei bzw. drei Auf-
tragwalzen unbedingt alle den gleichen Durchmesser haben.
Selbstverstindlich miissen die Walzenlaufschienen frei von Ol
und Fett gehalten sein, damit die Walzen nicht rutschen. Etwas
zerstoBenes Kolophonium, das auf die Auftragwalzenschienen
getupft wird, begiinstigt ein sicheres Abrollen der Auftragwalzen.
Notfalls kann man statt Kolophonium auch Schulkreide ver-
wenden.

Reinigen
der
Walzenlaufschienen

Farbe
Man muB sich zunédchst vor Augen halten, daB beim Tiegel der
Druck auf der ganzen Fliche erfolgt und deshalb der Druckbogen
auf einmal von der Form gelést werden muB. Im Gegensatz
hierzu wird auf einer Schnellpresse der Bogen auf der Form
abgerollt, so daB immer nur ein schmaler Druckstreifen mit der

17
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Form in Beriihrung ist. Dieser Unterschied verlangt beim Tiegel-
druck besondere Eigenschaften der Farbe. Es ist deshalb ver-
stdndlich, daB eine Farbe, die sich anstandslos auf einer Schnell-
presse verdrucken ldBt, auf dem Tiegel Schwierigkeiten bereiten
kann. Siehe hierzu die Ausfithrungen in den folgenden Kapiteln
iiber die verschiedenen Druckarbeiten.

Verwenden der AbstoBgreifer

Da der Abdruck beim Tiegeldruck im gleichen Augenblick auf der
ganzen Flidche erfolgt, bringt die Abnahme des Bogens manchmal
Schwierigkeiten. Obwohl der Bogen beim Heidelberger Tiegel-

Einschrauben
eines
AbstoBgreifers

automaten von der Form abgeschélt und nicht einfach weggeris-
sen wird, empfiehlt sich bei manchen Formen die Verwendung
eines AbstoBgreifers. Unterstiitzt wird das Abschilen durch die
Blasluft an der rechten Auftragwalzenschiene. Deshalb muB man
darauf achten, daB die Blasluftldcher nicht verstopft sind.

18
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Die AbstoBgreifer und die auf diese aufschiebbaren Quergreifer
sind natiirlich stets in druckfreie R4ume zu stellen.

Ablage in kleinen Stapeln

Um ein Abziehen trotz Bestdubens zu vermeiden, ist es vor
allem beim Verarbeiten von Kunstdruckpapier und anderen
hochsatinierten Papieren zweckméBig, nach etwa 500 Bogen Zwi-
schenbretter, starre Pappe oder diinne Hartfaserplatten einzu-
setzen und die Auflage dann damit in kleinen Stapeln wegzu-
setzen. Als praktische Arbeitshilfe haben sich die sogenannten
Tafelbogenfinger bewdhrt. Der Fachhandel bietet mehrere Aus-

Ablage auf Zwischenbrett

filhrungen in verschiedenen GréBen an. In der Abbildung wird
ein einfacher ,Bogenfinger® verwendet, den man sich selbst
aus Hartfaserplatte anfertigen kann. Es kommt entscheidend
darauf an, daB der Stapel beim Herausnehmen nicht in sich ver-
schoben oder durchgebogen wird.
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Abstellung der Auftragwalzenbewegung

Die Bewegung des Walzenstuhls 148t sich bei den neuen Model-
len T und TP 26 x 38 cm ab Masch.-Nr. 160.001 abstellen. Bei ste-
hender Maschine — niemals also wéhrend des Laufs! — und ge-
schlossenem Drucktiegel wird der Indexbolzen gezogen und
durch Vorlegen des Sperrhebels nach unten gesichert.

Abstellen der Auftragwalzen-Bewegung beim OH 26 x 38 cm

Erneutes Anstellen der Auftragwalzenbewegung darf ebenfalls
nur bei stehender Maschine und geschlossenem Drucktiegel er-
folgen: Indexbolzen ziehen, Sperrhebel nach oben in Normal-
stellung zuriicklegen, dann Indexbolzen einrasten lassen.

Zuriickdrehen des Drucktiegels — nur in Notféillen

Es kann vorkommen, zum Beispiel durch einen Unfall, daB die
Maschine in Druckstellung stehenbleibt. Der Drucktiegel 14Bt
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sich nicht weiterbewegen, und auch der Drucksteller kann nicht
mehr betdtigt werden. Nach Anheben der Riicklaufsicherung
kann der Drucktiegel zuriickgedreht werden. Auf keinen Fall
darf er aber weiter als 1 oder héchstens 2 cm von der Form
entfernt werden, sonst wird der Greifermechanismus blockiert
und beschddigt. Am besten hilft man sich zu dritt. Wahrend ein

Anheben der Sperrklinke 1 = verriegelt 2 = entsperrt

Mann mit einem Schraubenzieher die zwischen Schwungrad und
Grundgestell liegende, weiBlackierte Sperrklinke der Riicklauf-
sicherung anhebt, versucht ein zweiter, das Schwungrad hin- und
herzubewegen, und ein dritter, den Drucksteller mit beiden Hén-
den hineinzudriicken. Nach einigen Versuchen, das Schwungrad
hin- und herzubewegen, 14Bt es sich riickwérts, also entgegen
der normalen Laufrichtung drehen, so daB der Drucktiegel von
der Form freikommt. Am besten dreht man den Drucktiegel {iber-
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Aufzug
haupt nur so weit zuriick, daB der Drucksteller aus der Druck- Aufgrund unserer Erfahrungen nehmen wir bei Autotypien
stellung genommen werden kann. Der Drucktiegel geht dann einen Tauenbogen, der mit seinem unteren Rand an der Tiegel-
automatisch wieder zuriick. Das Ganze dauert nur Bruchteile kante festgeklebt und oben und unten mit den Aufzugstangen
einer Minute. eingeklemmt wird. Auf diesen Bogen wird nach Einpassen der
Beim OH 26 x 38 cm kann man sich auch dadurch helfen, daf die Form ein Abdruck gemacht und spéter die Zurichtung geklebt.
sechs Schrauben, mit denen die SchluBscheibe an der Riickseite Zwischen Tauenbogen und Drucktiegelfliche legen wir je nach
der Maschine befestigt ist, gelost werden. Hierdurch wird der Stdarke 7 bis 9 Wechselbogen, satiniertes Papier etwa 60 bis
Druck aufgehoben, und der Druckteller kann aus der Druckstel- 70 g/qm, dariiber bei Klischees ein Gummituch, und klemmen den
lung genommen werden. Dies dauert allerdings ldnger als der angeklebten Tauenbogen oben mit der Aufzugstange fest. Die
zuerst beschriebene Weg. Dicke dieses Aufzuges wird durch die Wechselbogen auf 1 mm

gebracht. Uberpriifung durch den 1-mm-Schlitz am rechten Ab-
lagestdnder. (Unsere Bedienungsanleitungen enthalten Muster
von Aufziligen.)

Schlitzlehre fiir Aufzugsstirke

Offnen der Sicherung Grobausgleich
. gegen N§ Bei groBeren Illustrationsformen ist vor dem Handausschnitt
Druckiiberlastung | A ; ' K . : ;
beim OH 26 x 38 cm A o oder der mechanischen Kraftzurichtung noch ein Ausgleich not-
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wendig. Dazu wird auf einem Bogen des Auflagepapiers ein Ab-
druck gemacht. Wenig Farbe und geringe Druckspannung ver-
wenden, weil sonst die schlecht ausdruckenden Stellen nicht
klar erkennbar sind! Dann legt man den Bogen mit der bedruck-
ten Fliche nach oben auf einen Kohlebogen, dessen Schicht ge-
gen die unbedruckte Seite liegt, und zeichnet die auszulegenden
Stellen an.

Wir empfehlen, als Unterlagstege die prédzisen Metall-Unterlag-
stege oder -platten zu verwenden. Sie diirften heute in den mei-
sten Lindern erhéltlich sein. Das Nageln der Klischees auf Holz-
unterlagen hat zwar den Vorteil, daB zwischen Klischee und
Unterlage ein Ausgleich angebracht werden kann, er kann aber
nicht den Nachteil der groBen Ungenauigkeit aufwiegen. Beim
Arbeiten mit Metallunterlagen empfehlen wir, die Ausgleichs-
zurichtung unter der Metallunterlage vorzunehmen. Diese
Methode ist nur bei den Tiegelautomaten anwendbar, weil hier
der ganze Abdruck in einem Augenblick erfolgt. Wir verwenden
hier fiir den Ausgleich 30 g/qm Florpost, weil Seidenpapier unter
der starken Unterlage zu wenig Wirkung zeigt.

Der Grobausgleich im Aufzug ist méglichst zu vermeiden. Die
Erfahrung lehrt, daB das Druckergebnis gerade beim Tiegeldruck
um so besser ist, je weniger bauschig der Aufzug ist. Wird wirk-
lich einmal der Grobausgleich in den Aufzug gebracht, so darf
dies nur ein Ausgleich aus diinnem Seidenpapier sein. Der
Tauenbogen, der mit seiner unteren Kante angeklebt ist, dient
als Triger dieser Ausgleichszurichtung. Fiir den genauen Stand
wird ein Leerdruck auf diesen Tauenbogen gemacht. Selbstver-
stindlich muB spiter, nach Aufkleben des Ausgleichs, eine ent-
sprechende Zahl von Wechselbogen aus dem Aufzug herausge-
nommen werden.

Kraftzurichtung

Erst wenn das Klischee gleichmidBig ausdruckt, kann die Kraft-
zurichtung gemacht werden. Schwere Partien brauchen mehr
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Druck als leichte Partien. Auf diesem Prinzip bauen sich alle Zu-
richteverfahren auf:

a) Handausschnitt (s. auch Seite 119)
Zuerst werden vier Blatt Florpost, satiniert, bedruckt. Bei Nr. 1
schneidet man die Partien mit den tiefsten Stellen heraus und
klebt die ausgeschnittenen Partien auf den Bogen Nr. 4. Bei Nr. 2
werden die tiefsten Stellen und die Halbténe ausgeschnitten und
auf Bogen Nr. 4 geklebt. Bei Nr. 3 schneidet man nur die hellsten
Lichter aus und klebt dann diesen Bogen auf Nr. 4.

Praktisch haben dann also die tiefsten Stellen vier Stufen Flor-
postpapier, die Halbtone drei Stufen, und bei den hochsten
Lichtern bleibt eine Lage Florpostpapier, ndmlich die des 4. Bo-
gens, auf den die Handausschnitte aufgeklebt werden. Weitere
feine Abstufungen konnen gegebenenfalls mit Seidenpapier
vorgenommen werden.

b) MKZ (Mechanische Kreiderelief-Zurichtung) — S. 120 —
ist ein abbauendes,

¢) PRIMATON ein aufbauendes Zurichteverfahren
—S8.122 —,

d) 3M ein gleichfalls aufbauendes Quellverfahren
aus den USA — S. 125.

Beim Abzug fiir das MKZ-Zurichteverfahren muBl etwas mehr
Druck durch Einlegen eines Auflagebogens in den Aufzug ge-
geben werden. Auch soll der Bogen mit genauem Passer zweimal
durch die Maschine laufen (anschlieBend Herausnehmen des Bo-
gens aus dem Aufzug nicht vergessen!).

Farbe fiir den Druck von Autotypien

Fiir den Druck von Illustrationen auf Tiegeldruckautomaten muB
eine gute Farbe verwendet werden. Von einem billigen Akzi-
denzschwarz kann kein guter Druckausfall erwartet werden.
Liegt die Farbe grau und suppig auf dem Papier, so ist dies ein
Zeichen, daB es sich um ein minderwertiges, ungeeignetes Er-
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zeugnis handelt. Viele fiihrende Farbenfabriken haben in Zu-
sammenarbeit mit uns speziell fiir den Illustrationsdruck auf
Original Heidelbergern Farben entwickelt, die sich in den mei-
sten Féllen unmittelbar aus der Biichse, also ohne jeden Zusatz,
verdrucken lassen (zum Beispiel Prachtdruckschwarz fiir Tiegel-
druck 275 N von Kast + Ehinger, Nr. 43860 von Hostmann-Stein-
berg, Nr.727 von Hartmann). Bei Vorliegen unglinstiger Bedin-
gungen kann das Druckergebnis durch geringe Zusétze glinstig
beeinfluBt werden. Bei Sujets mit vorwiegend lichten Partien ist
es angebracht, einige Tropfen Druckél, also kurzen Firnis, zuzu-
setzen. Hierdurch werden helle Rasterpartien offener gehalten.
Bei Sujets, in denen die Tiefen iiberwiegen, empfiehlt sich der
Zusatz von etwas Tiegelpaste. Das heiBit aber nicht, daB nicht
auch hier gegebenenfalls einige Tropfen Druckdl vorteilhaft sein
konnen.

In den Fillen, in denen keine speziellen Tiegeldruckfarben zur
Verfiigung stehen, kann der Drucker graue und suppig auflie-
gende Farbe auch selbst durch Zusatz von etwas Reisstédrke
(Kragenstdrke) verbessern. Mit kurzem Firnis (Druckél) kann
die Farbe geschmeidiger gemacht werden. Zu viel und zu langer
Firnis erh6ht aber das Kleben an der Form. Zu lange Farben, bei
denen also der Faden nicht kurz an der Spachtel abreiit, werden
ebenso durch den Zusatz von pulverisierter Reisstdrke kiirzer.

Trockenstoff

Es kann Oberflichentrockner verwendet werden. Er verstdrkt
auch noch die Glanzwirkung. Bewédhrt hat sich fiir einfarbige
Bilderdrucke ein fliissiger Kobalt-Oberflichentrockner ,Schnell-
trockner 461“ von Hostmann-Steinberg. Gerne wird auch die
Trockenpaste 3773 von Kast + Ehinger verwendet. Im allgemei-
nen kann je nach der Farbe und je nachdem, ob viel oder wenig
Zeit zum Wegschlagen, also fiir die Aufeinanderfolge der einzel-
nen Farben zur Verfligung steht, mit einem Zusatz von 1 bis
3%/ Trockenstoff gerechnet werden.
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Die notwendigen Vorbedingungen fiir gutes Gelingen von Mehr-
farbenarbeiten auf dem Original Heidelberger sind die gleichen,
die fiir erstklassigen Druckausfall auch bei anderen Maschinen
vorausgesetzt werden miissen, d.h. entsprechendes Papier und
geeignete Farben in der Hand eines gelibten Fachmannes, der
mit dem Zurichten vertraut ist und das entsprechende Gefiihl
fiir das Abstimmen der Farbe hat.

Aufzug

Der Aufzug wird genauso zusammengesetzt wie bei einfarbigen
Illustrationsarbeiten (s. Seite 23). Der Bogen, auf dem die Zu-
richtung befestigt werden muB, wird an der Unterkante des
Drucktiegels angeklebt. Zwischen diesen Bogen und den Druck-
tiegel werden je nach Stirke 7 bis 9 Bogen (etwa 60-g-Prospekt-
papier) gelegt. Uber diese Einlage legt man ein Gummituch. Han-
delt es sich um gréBere Fldchen, die zu drucken sind, so empfeh-
len wir, anstelle von etwa zwei Bogen dieses Prospektpapiers
einen flockenreinen Loschkarton einzulegen, den man am besten
direkt auf den nackten Drucktiegel legt. Besonders ist zu beach-
ten, daB der Aufzug stets die vorgeschriebene Stérke hat.

Auf Drehpunkt schliefen

Wenn Platz vorhanden ist, wird man zweckméBigerweise bei
Mehrfarbenarbeiten zur Erleichterung des Einpassens das Kli-
schee auf Drehpunkt setzen, d. h., man setzt an die Schmalseite
des Klischees ein Quadrat und an die Breitseite des Klischees
zwei Quadrate mit entsprechendem Feinmaterial (Karton und
Einpunkter), so daB die Méglichkeit besteht, das Klischee nach
jeder Richtung leicht zu drehen.

Kraftzurichtung

Es hingt von der Arbeit ab, welche Zurichtungsart der Drucker
wihlt, d. h., ob er sich fiir Handausschnitt oder eine mechanische
Zurichtung (Primaton, Mechanische Kreiderelief-Zurichtung, 3 M)
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entscheidet. Die Stellen, die nach dem Aufkleben der Kraft-
zurichtung noch nicht sauber ausdrucken, werden dann noch mit
diinnem Seidenpapier ausgeglichen. Das Gummituch liegt immer
unter dem obersten Deckbogen iiber der Zurichtung. Uber das
Gummituch kommt der Deckbogen, der an allen vier Kanten ein-
geklemmt ist. Bei gréBeren Auflagen empfiehlt es sich, den Bo-
gen vor dem Aufziehen mit dem Schwamm anzufeuchten, damit
er keine Falten bildet und nicht wellig wird.

Farbreihenfolge

Aus unserer langjdhrigen Praxis mit Vierfarbenarbeiten hat sich
ergeben, daB in den meisten Fillen der Druck in der Reihenfolge
Blau, Gelb, Rot, Schwarz, mitunter aber auch Schwarz, Gelb, Rot,
Blau, das beste Resultat bringt. Beim Drucken von Blau als erste
Farbe wird beim Fortdruck eine gleichmdBige Farbgebung er-
leichtert, wihrend bei der noch vielfach angewandten Methode
mit Gelb als erste Farbe Schwierigkeiten auftreten. Gelb kann,
da es heute allgemein sehr hoch lasierend hergestellt wird, ohne
weiteres als zweite Farbe gedruckt werden. Die Reihenfolge
Schwarz, Gelb, Rot, Blau wird man meist in den Fillen wihlen,
wo die schwarze Form den Stand ergibt und das Schwarz im
Druck nicht besonders hervorgehoben werden soll. Deshalb hat
man diese Farbreihenfolge als Normskala bezeichnet. Auch wenn
der Text zusammen mit der Schwarzplatte eines Mehrfarben-
satzes lduft, sollte Schwarz als erste Farbe gedruckt werden. In
anderer Druckreihenfolge wiirde solch eine gemischte Form
den Drudker vor groBe EinpaBschwierigkeiten stellen.

Trockenstoff

Mit Trockenstoff muB vorsichtig umgegangen werden. Ein groBer
Teil der heute angebotenen Farben, vor allem die auf Kunstharz-
basis, kann ohne jeden Zusatz von Trockenmitteln in kurzer Zeit
iibereinandergedruckt werden. Wird Trockenstoff verwendet, so
darf bei den ersten drei Farben nur ein Grundtrockner verwen-
det werden, da sonst eventuell die nachfolgenden Farben abge-
stoBen werden konnten. Nur bei der letzten Farbe kann mit
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Oberflichentrockner oder beiden zusammen, gemischt im Ver-
héltnis 50 : 50, gedruckt werden. Man muB dabei vorsichtig sein,
damit die Drucke nicht zusammenkleben. Es miissen kleine Sta-
pel von 500 bis 600 Bogen abgesetzt werden.

Trocken- oder NaBbestdubung

Meist wird heute mit Puder, also mit Trockenbestdubung gear-
beitet. Dabei darf aber nur etwa ein Drittel der erzeugten Blas-
luft verwendet werden, weil sonst der leichte Puder zu kréftig
weggeblasen wird und die Maschine verschmutzt. Die Klappe an
der Luftpumpe darf deshalb nicht ganz geschlossen sein, viel-
mehr muB zwischen Klappe und Pumpe etwas Luft entweichen
konnen. Bei der NaBbestdubung hingegen muB die Klappe voll-
stindig geschlossen sein, weil hierbei die ganze Blasluft ge-
braucht wird. Fiir die ersten Farben darf kein zu grobes Spritz-
mittel und nur in geringer Menge verwendet werden, weil sonst
das Papier zu rauh wird und Schwierigkeiten bei der néchsten
Farbe auftreten konnen. Es ist wichtig, daB bei der Puderbestidu-
bung von Zeit zu Zeit die Zuleitungen mit der mitgelieferten
Rohrbiirste gereinigt werden. Bei Verwendung der NaBbestdu-
bung soll der Drucker tdglich nach Beendigung der Arbeit die
Bestdubungsanlage mit klarem Wasser durchspiilen. Er spriiht
dabei auBerhalb der Maschine mit dem in den ausgespiilten Fliis-
sigkeitsbehélter nachgefiillten Wasser so lange, bis dieses voll-
kommen sauber aus der Spritzdiise austritt.

Eine Zusammenfassung der wichtigsten Punkte, die beim Druck
von Mehrfarbenarbeiten zu beriicksichtigen sind:

5 I

Fiir Mehrfarbendrucke nur hochsatinierte Papiere oder Kunst-
druckpapiere verwenden.

2.

Je nach Beschaffenheit der Papieroberfldche sollte ein 48er, 54er
oder 60er Raster gew#hlt werden.
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3.
Fiir groBe Auflagen empfiehlt es sich, Kupferklischees oder Gal-

vanos zu verwenden. Fiir kleinere Auflagen verwendet man
Zinkklischees.

4,
Normalfarben fiir Mehrfarbenbuchdruck verwenden. Diese Far-
ben sind hochlasierend, licht- und meist auch lackierecht. Mog-
lichst die gleichen Farben benutzen, die von der Klischeefabrik
fiir die Andrucke und fiir die Farbskala verwendet wurden.

5.
Die zweite, dritte oder vierte Farbe nicht nach den Rédndern des
Bildes, sondern nach markanten Partien in der Bildmitte ein-
passen.

6.

Auf gleichmiBige Temperatur und Luftfeuchtigkeit achten, um
ein Arbeiten des Papiers zu verhindern, das zu Passerdifferen-
zen fithrt. 20 bis 22° C (etwa 70° F) bei einer relativen Luftfeuch-
tigkeit von 60 bis 70% werden allgemein als giinstige Arbeits-
bedingungen angegeben.

7

Falls Papierlager und Maschinensaal nicht die gleiche Tempera-
tur und Luftfeuchtigkeit haben, ist es zweckmébBig, das Auflage-
papier vorher einige Tage im Maschinensaal zu lagern.

8.

Die Normalfarben kénnen meist aus der Biichse verarbeitet wer-
den. Unnotige Zusitze verdiinnen nur die Farbe und vermindern
die Leuchtkraft.

9.

Als Druckhilfsmittel nur die von den Farbenfabriken empfohle-
nen Firnisse (Druckél), Druckpaste, Trockenstoffe verwenden.
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10.
Bei den ersten Farben mit moglichst wenig und feinem Bestédu-
bungsmittel arbeiten. Bei Trockenbestdubung nur ein Drittel der
erzeugten Blasluft verwenden, also Klappe an der Luftpumpe
nicht ganz schlieBen.

13,
Vor der mechanischen Zurichtung miissen die einzelnen Farb-
platten zum gleichméBigen Ausdrucken gebracht werden.

12.
Beim Abzug fiir die mechanische Zurichtung etwas mehr Druck
geben. Druck dann wieder zuriickstellen.

13.

Waihrend des Fortdrucks in kleinen StéBen, 500 bis 600 Bogen,
wegstapeln. Mit etwa 20 Bogen Makulatur abdecken, um ein Ver-
ziehen der oberen Bogen zu vermeiden.
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Aufzug

Da die Schrift einen harten und die Autotypien einen weichen
Aufzug verlangen, wird bei solchen Arbeiten im Aufzug nur an
den Stellen, an denen die Autotypien stehen, ein Gummituch
eingelegt. Dagegen kommt an die Stellen, an denen Schrift ist,
Elfenbeinkarton auf den Aufzug. Natiirlich ist darauf zu achten,
daB der Aufzug, also Wechselbogen und Gummituch bzw. Elfen-
beinkarton, iiberall die vorgeschriebene Stdrke von 1 mm behélt.
An den Stellen, an denen das Gummituch eingelegt wird, mub
der Elfenbeinkarton deshalb ausgeschnitten werden.

Ausgleich

Nachdem der genaue Stand gemacht ist, wird auf den Tauen-
bogen, der an der unteren Tiegelkante festgeklebt ist, ein Ab-
druck gemacht, damit der Maschinenmeister die Zurichtung an-
bringen kann. Es folgt die iibliche Ausgleichszurichtung. Hierzu
macht der Maschinenmeister einen Abzug. An den Stellen, wo
die Form durch Unebenheiten mangelhaft andruckt, wird mit
Seidenpapier hinter der Form ausgeglichen. Zum Ausgleichen
von Klischees nimmt man Florpostpapier von etwa 30 g/qm.

Zurichtung

Das nédchste ist die Ausfithrung einer Mechanischen Kreiderelief-
Zurichtung oder einer Primaton- bzw. 3M Zurichtung. Die Zurich-
tung, die vor dem Atzen bzw. Einbrennen an den vier Ecken
einen Einschnitt von 5 bis 6 mm bekommt, wird anschlieBend auf
den Abdruck des aufgeklebten Tauenbogens geklebt. Dariiber
kommt provisorisch ein Deckbogen. Da der Aufzug durch den
Deckbogen und die Zurichtung stirker geworden ist, miissen aus
der Aufzugeinlage mehrere Wechselbogen herausgenommen
werden. Das ausgeschnittene Gummituch muB dabei iiber die
Zurichtung gelegt werden, damit es unmittelbar unter den Deck-
bogen zu liegen kommt. Noch schlecht ausdruckende Stellen der
Bilder werden mit Seidenpapier auf der bereits aufgeklebten
Zurichtung ausgeglichen.
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Ist die Zurichtung abgeschlossen, d.h. ist festgestellt, daB die
ganze Form, also Klischees und Schrift, gleichmdBig ausdruckt,
so entfernt man den provisorischen Deckbogen und ersetzt ihn
durch einen Tauenbogen. Dieser Bogen soll an allen vier Kanten
eingeklemmt sein und absolut glatt liegen. Kommt eine gréBere
Auflage in Frage, die sich auf mehrere Tage erstreckt, so ist
einem ,nassen Straffen” der Vorzug zu geben. Beachten Sie wei-
ter die Hinweise fiir das Arbeiten an den Heidelberger Tiegel-
druckautomaten auf den Seiten 13—22.
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Aufzug

Nehmen Sie grundsétzlich nur einen ,weichen“ Aufzug, also nur
Papier und Gummituch. Um auf die vorgeschriebene Stérke von
1 mm zu kommen, stellt man den Aufzug vor der Zurichtung aus
einem an der Unterkante angeklebten Tauen, etwa 8 bis 9 mit-
telfeinen Bogen 60 bis 70 g/qm und dem Gummituch zusammen.
Die gleiche Stédrke ergibt sich nach der Zurichtung mit nachein-
ander zwei bis drei mittelfeinen, 60 bis 70 g/qm schweren Bogen,
einem unten an der Drucktiegelkante befestigten Tauenbogen
mit aufgeklebtem Kantenschnitt aus flockenreinem Loschkarton,
dariiber noch zwei mittelfeinen Bogen sowie Gummituch und
Deckbogen. Dieser wird an allen vier Seiten fest eingeklemmt.
Bei groBen Auflagen nimmt man zweckmdBig als Deckbogen
einen ,nassen Straffen”.

Einfdrbung und Farbe

Auf den Heidelberger Tiegelautomaten kénnen bei Flachendruk-
ken, die innerhalb der Abwicklungsldnge der Auftragwalzen
liegen, ausgezeichnete Druckergebnisse erzielt werden. Verwen-
den Sie nur gute, gleichméBig runde, aber nicht zu neue Auftrag-
walzen, die untereinander gleiche Durchmesser haben. IThr Durch-
messer darf nicht zu stark von dem der Auftragwalzenrolle ab-
weichen. Beim Mischen der Farbe und bei der Verwendung von
Druckhilfsmitteln muB auf folgendes geachtet werden:

a)

DeckweiBl und MischweiB (halb lasierend) haben sich als gut ge-
eignet fiir den Tiegeldruck erwiesen. Wir empfehlen zum Bei-
spiel Hostmann-Steinberg 39025, K + E Spezial-MischweiB 6000,
Hartmann 414. Durch Zugeben der Farbe wird langsam der ge-
wiinschte Farbton erreicht. Wird die Fldche als zweite Farbe ge-
druckt, so mubB natiirlich von einem hochlasierenden Transpa-
rentweil ausgegangen werden.
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b)

Farbe mit Druckpaste, Reisstdrke oder Bologneser Kreide ,kurz
machen®, damit der Bogen nicht an der Form kleben bleibt. Auch
Rupferscheinungen werden dadurch vermieden.

Viele fithrende Farbenfabrikanten haben spezielle Flachendruck-
farben fiir den Druck auf Heidelberger Tiegeln entwickelt, die
besonders kurz und pigmentreich sind. Erwdhnen Sie deshalb
bei Threr Farbenbestellung immer , fiir Tiegeldruck“. Hdufig kon-
nen Sie dann die Farben unmittelbar aus der Biichse verdrucken.

Verwenden von Reiterwalzen (Sonderzubehor)

Einen zusétzlichen Farbspeicher erhalten Sie, wenn Sie eine Rei-
terwalze (beim Original Heidelberger 34 x 46 cm sind es 2) auf-
setzen. Dies empfiehlt sich besonders bei Formen, die zum Du-
blieren neigen. Hierzu ein Tip speziell fiir die Modelle T und

Einsetzen der Reiterwalze am OH 26 x 38 cm
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TP 26 x38cm: In einigen Féllen ist es besser, wenn man die
Reiterwalze nur an der unteren Auftragwalze anlegt. Diese Walze
ist nach Beendigung der Abwirtsbewegung am weitesten von
der Form entfernt, und die von der Reiterwalze an die untere
Auftragwalze abgegebene Farbreserve ist deshalb bis zum Ab-
rollen auf der Form bereits vollstindig verrieben.

Damit die Reiterwalze genau parallel und nur an der unteren
Auftragwalze anliegt, schieben Sie beim Aufsetzen auf beiden
Seiten eine 6-Punkt-Reglette zur oberen Auftragwalze hin ein.
Die Reiterwalze driicken Sie dann leicht auf die Auftragwalzen.
Wenn Sie die Schrauben festgezogen haben, nehmen Sie die
Regletten wieder heraus.

Trockenstoff

Elastischen Trockenstoff mit Tiefenwirkung verwenden, damit
die Fldache den eventuell nachfolgenden Druck (Schrift) aufnimmt
und nicht abst68t. Pastentrockner erhélt die kurze Konsistenz
der Tiegelfarben und neigt weniger zum Kleben an der Druck-
form als fliissiger Trockner. Wir empfehlen zum Beispiel Trok-
kenpaste 3773 von Kast + Ehinger.
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Beheben von Schwierigkeiten
bei Schmitzerscheinungen

Im allgemeinen wird Schmitz dem Drucker dann gefihrlich, wenn
er sich iiber die Ursachen und die Abhilfeméglichkeit nicht im
klaren ist. Es wiirde hier zu weit fithren, alle Schmitzarten zu
behandeln, jedoch wollen wir auf die bekanntesten Schmitz-
erscheinungen eingehen.

Farbschmitz

Er macht sich hauptsédchlich bemerkbar durch Zusetzen der Buch-
staben und Auffilllen der Rasterhéfe. Verursacht wird dieser
Schmitz in der Regel durch eine suppige Farbe oder zu reichliche
Farbgebung bei wenig Druck. Druckschwache Maschinen neigen
daher bei schwereren Formen zu Farbschmitz. Bei Rasterklischies
ist der Schmitz am besten in den Halbténen festzustellen, da
hier die Rasterhéfe verhéltnismaBig klein sind und sich schnell
auffillen.

Auf glatten Papieren tritt der Schmitz eher in Erscheinung als
auf rauhen Papieren, ebenso bei zu flach gedtzten Autotypien.
Im Anfangsstadium des Farbschmitzes zieht die Farbe in den
Rasterhdfen feine Faden.

Walzenschmitz

Meist kommt der Walzenschmitz von zu tief justierten Walzen
oder einseitig zu schwach oder zu stark anliegenden Walzen,
aber auch von zu harten Walzen, die die Zugkraft verloren
haben. Dies ist der Fall, wenn sich auf der Oberfliche der Wal-
zen trotz regelmébigen Waschens eine firnisartige Schicht, die
vom Trockenstoff herriihrt, absetzt. In solchen Fillen wirkt der
ganze Abdruck unsauber. Um das zu vermeiden, ist es notwen-
dig, die Walzen moglichst einmal in der Woche mit einem geeig-
neten Walzenpflegemittel zu behandeln. Siehe hierzu das Kapitel
»Gummiwalzen, ihre Behandlung und ihre Pflege® auf Seite 114.

Von besonderer Wichtigkeit ist auch, daB die Auftragwalzen alle
den gleichen Durchmesser haben. Es fiihrt sehr leicht zur Bildung
von Schmitz, wenn beispielsweise eine nachgeschliffene Gummi-
walze und eine neue Gummiwalze zusammen als Auftragwalzen
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Schmitzerscheinungen

verwendet werden. Die Farbwerkschienen und Auftragwalzen-
rollen miissen immer fettfrei sein und werden zweckmédBiger-
weise hdufiger mit Kolophoniumpuder abgetupft.

Schmitz an Linien und Schrift

Dieser Schmitz wird meistens als Luftschmitz bezeichnet. Der
Luftschmitz entsteht, wenn Luft wihrend des Abdrucks zwischen
dem Druckbogen und der Form eingepreBt wird und nicht ent-
weichen kann. Deshalb sollte man beim SchlieBen der Form dar-
auf achten, daB moglichst viele Hohlstege verwendet werden.
Diese verhindern Luftstauungen. Die Hohlrdume der Hohlstege
sollen in solchen Fillen nach oben stehen. Auch durch umgekehrt
eingesetzte Bleistege, bei denen also ebenfalls die Hohlrdume
nach oben stehen, wird die Bildung von Luftschmitz vermieden.
Erforderlich sind schlieBlich ein moéglichst harter Aufzug und ein
straffer Deckbogen. Ferner empfiehlt sich die Verwendung von
strengen Farben (Hartpostfarben). Beim Druck von Linien und
Schrift darf nicht zuviel Farbe gegeben werden. AuBerdem ist es
zu empfehlen, AbstoBgreifer zu verwenden.

Die Erscheinungen: Rupfen, Perlen, Abnahmeschmitz, Walzen-

schlupf, Dublieren, Walzenstreifen werden im nichsten Kapitel
mitbehandelt. -
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Beheben von Schwierigkeiten
bei Fldchenformen

Um Druckschwierigkeiten zu beheben, muB der Drucker vor
allem erkennen, um welche Erscheinungen es sich handelt und
woher sie kommen. Immer wieder kann festgestellt werden, daB
der Drucker den Grund fiir irgendeine Schwierigkeit an der fal-
schen Stelle sucht. Wir bringen hier fiinf Reproduktionen von
Drucken, die jeweils eine der hdufiger anzutreffenden Einfér-
bungsschwierigkeiten zeigen. An ihnen besprechen wir die Ur-
sachen, und wie man mit diesen Schwierigkeiten fertig wird.
Vorweg noch ein wichtiger Hinweis: Um einwandfrei drucken zu
konnen, ist eine Raumtemperatur von etwa 22° C erforderlich.
Schon dadurch, daB der Drucker bei zu niedriger Temperatur die
Maschine vor Druckbeginn eine Zeitlang mit Farbe im Leerlauf
laufen 14Bt bzw. die Farbe erwdrmt, konnen oft Einfdrbungs-
schwierigkeiten behoben werden.

Rupfen ;
Der Bogen bleibt am Klischee kleben. Die Leimschicht des Pa-
piers wird teilweise abgerissen. Die Ursache liegt darin, daB
Druckraum bzw. Maschine oder Farbe zu kalt sind, oder in einer
zu langen, klebrigen Farbe. Der Drucker muB} jetzt versuchen,
durch entsprechende Zusitze die Farbe kiirzer zu machen.
(Selbstverstdndlich kann es auch vorkommen, daB die Leimung
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Schwierigkeiten beim Fldchendruck

oder der Strich des Papiers schlecht sind, die Ursache kann also
auch am Papier liegen.) Als bestes Mittel gegen Rupfen emp-
fehlen wir das Beimischen einer geeigneten Druckpaste, wie zum
Beispiel Hosteinol von Hostmann-Steinberg in Celle, K+ E-Paste
4000 von Kast+Ehinger in Stuttgart oder Hartmann-Tiegelpaste
Nr. 1752 von Hartmann in Frankfurt.

Wenn die Beigabe dieser Paste, wobei man bis zu 10 Prozent
gehen kann, noch nicht geniigt, oder wenn keine geeignete Paste
vorhanden ist, empfehlen wir, etwas Reisstdrke zu nehmen. An-
stelle von Reisstirke kann auch Maizena (Maizena-Kindernah-
rung) oder Bologneser Kreide verwendet werden. Reisstédrke und
Maizena haben den Vorteil, daB sie feinkdrniger als Kreide sind
und sich deshalb besonders gut mit der Farbe vermischen.

Perlen

Hier liegt die Farbe unruhig und verquetscht auf dem Papier.
Bei genauem Hinsehen stellt man fest, daB der Farbkérper durch
die Druckspannung vom Bindemittel (Firnis) getrennt wurde.
Oft wurde auch ein zu harter Aufzug verwendet. Die zu diinn-
fliilssige Farbe muB durch Zusetzen von Reisstirke, Maizena,
Bologneser Kreide oder Magnesium gebunden werden. Grund-
sdtzlich muB beim Perlen alles vermieden werden, was die Farbe
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noch weiter verdiinnt. In allen guten Tiegel- bzw. Fldchenpasten
sind die vorgenannten Stoffe enthalten.

Abnahmeschmitz

Abnahmeschmitz entsteht dann, wenn der Druckbogen an der
Form klebt, weil ungeeignete Farbe verwendet wird oder Druck-
raum, Maschine oder Farbe zu kalt sind. Dadurch, daB der Grei-
fer den Bogen nach der Seite wegzieht, kann es zu einem eigen-
artig gewdlbten Abnahmespiegel kommen, den man deutlich auf
der Flidche sieht. Bei Autotypieformen kénnen die Rasterpunkte
verwischt werden. Auch ein bauschiger Aufzug kann zum Ab-
nahmeschmitz fiihren. Zur Vermeidung dieser Erscheinung be-
darf es eines straffen Deckbogens auf dem Aufzug. Bei der Zu-
richtung ist darauf zu achten, daB der Aufzug nicht bauschig oder
wellig wird. Die Farbe kann durch Zusatz von Druckpaste oder
Reisstdrke, auch beides zusammen, kurz gemacht werden. Der
Bogen 16st sich dann leichter von der Form, und auch das oft
beim Abnahmeschmitz deutlich hérbare Knallen, wenn der Bogen
von der Form losgeldst wird, verschwindet. In vielen Féllen hilft
auch die Verwendung eines AbstoBgreifers. Manchmal muB noch
ein Quergreifer dazugenommen werden.

Der Bogen soll sich leicht von der Form l6sen. Dazu trdgt auch
die Blasluft bei, die aus den Blaslochern in der rechten Auftrag-
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Schwierigkeiten beim Flachendruck

walzenlaufschiene kommt. Die Blasluft aus diesen Léchern schélt
den Bogen von der Form ab und hilt ihn beim Herausschwingen
glatt. Von Zeit zu Zeit Blaslécher vom Papierstaub sidubern, da-
mit sie einwandfrei funktionieren!

ABCDEFG / IKLMNO

Walzenschlupf

Diese Erscheinung wird sehr leicht mit Dublieren verwechsell.
Wihrend sich aber beim Dublieren eine Aussparung erst nach
der Abwicklung der Walze wiederholt, verschiebt sich beim
Walzenschlupf diese Erscheinung nur um wenige Millimeter. Sie
hat als Ursache, daB die Auftragwalzen bei der Umkehr eine
Kleinigkeit rutschen, wodurch sich das negative Schriftbild der
Form, das zwangslédufig auf den Walzen sichtbar ist, um wenige
Millimeter verschiebt. Wenn dann beim Einfirben in der Auf-
wirtsbewegung die Abwicklung nicht mehr genau mit der Ab-
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wicklung der Abwirtsbewegung iibereinstimmt, treten die typi-
schen Dubliererscheinungen des Walzenschlupfs auf.

Durch die Kugellager, die wir fiir die Auftragwalzen verwenden,
wird ein Rutschen weitgehend ausgeschaltet — vorausgesetzt,
daB die Laufschienen frei von Ol sind. Wir empfehlen, auf die
Auftragwalzenschienen etwas fein zerstoBenes Kolophonium zu
pudern und evtl. auch noch mit der Geschwindigkeit etwas
herunterzugehen.

Die Erscheinungen des Walzenschlupfes treten auch manchmal
auf, wenn eine zusitzliche Reiterwalze auf den Auftragwalzen
verwendet wird. Es muB dann gepriift werden, ob die Reiter-
walze quetscht und ob sich die Halter fiir den Reiter verzogen
haben, weil sonst beim Festschrauben eine Spannung in den
Lagern der Auftragwalzen auftritt. Diese Spannung hat eine
bremsende Wirkung, die sich bei der unteren Umkehr bemerk-
bar macht. Es kann passieren, daB die untere Auftragwalze leicht
von den Auftragwalzenschienen abgehoben wird. Dadurch wird
natiirlich die Abwicklung unterbrochen, und es kénnen die Er-
scheinungen des Walzenschlupfs auftreten.

Dublieren

Dublieren ist eine Erscheinung, die in der Art der Einfdrbung
begriindet ist. Beim Buchdruck erfolgt die Einfdrbung durch eine
Abwicklung der Auftragwalzen auf der Form, wobei die vom
Farbwerk iibernommene Farbe abgegeben wird. Nimmt nun
an einer Stelle das Klischee durch eine Aussparung oder durch
negative Schrift keine Farbe von den Auftragwalzen ab, so bleibt
an dieser Stelle ein dicker Farbfilm stehen. Wenn jetzt die Auf-
tragwalze noch einmal abrollt, wird der dickere Farbfilm auf das
Klischee iibertragen und durch einen dunkleren Ton auf dem
Papier sichtbar.

Liegt, wie bei dem auf S. 44 gezeigten Beispiel der Fall, vor der
Volltonflache eine Schriftzeile, so entnimmt die Schriftzeile den
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Schwierigkeiten beim Fldchendruck

Auftragwalzen Farbe. Wenn dann nach einer einmaligen Um-
drehung die volle Fldche eingefdrbt wird, markiert sich die
Schriftzeile durch Farbmangel. Die Erscheinung des Dublierens,
die auch in Form von Streifen auftritt, ist in den beiden Schemata
auf Seite 45 skizziert. Daraus geht hervor, daB Dubliererschei-
nungen vor allem durch Verwendung einer méglichst korper-
reichen Farbe begegnet werden kann. Auf keinen Fall darf die
Farbe mit LasurweiB aufgehellt werden (Schema 2). Es ist viel
besser, ein deckendes oder halbdeckendes WeiB zu verwenden.
(Zum Beispiel MischweiB 6000 von Kast 4+ Ehinger oder Grund-
weil von Hostmann-Steinberg.) Wir verweisen auch auf sehr

Heidelberg

korperreiche Tonfarben, die verschiedene Farbenfabriken in
Zusammenarbeit mit uns entwickelt haben und die schon von
Haus aus helfen, Dublier-Erscheinungen zu iiberbriicken. Wichtig
ist, vom Farbkasten aus bei groBer Duktorschaltung einen mog-
lichst diinnen Farbfilm zu fithren. AuBerdem hilft in vielen Fil-
len das Aufsetzen eines Reiters auf die Auftragwalzen. Der Rei-
ter kann auch so aufgesetzt werden, daB er nur die untere Auf-
tragwalze beriihrt. Dadurch ist schon oft eine Verbesserung er-
reicht worden, da die untere Walze beim Aufwirtseinfirben
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durch den Reiter noch eine zusédtzliche Farbreserve erhilt. Die
Arbeitsanleitung hierzu finden Sie auf Seite 35.

| |

Schema 1

Schema 2

Bei dem Schema 1 und 2 sieht man deutlich auf der linken Halfte
einen dicken Farbfilm, den die Auftragwalzen iiber das Klischee
an das Papier abgegeben haben. Nachdem sich die Auftragwal-
zen einmal abgewickelt haben, ist der Farbfilm, den sie dann an
den Drucktrdger abgeben kénnen, diinner. Der Farbfilm, den das
Klischee wiederum an das Papier abgibt, ist also auch nicht mehr
so dick wie zuerst.

Beim Schema 1 ist dargestellt, wie bei Deckfarben mit vielen eng
beieinanderliegenden Farbkérpern der Lichtstrahl auf der Ober-
fliche reflektiert, wihrend er im Schema 2 bei Lasurfarben durch
den Farbfilm bis auf das Papier durchdringen kann.

Beim lasierenden Farbfilm kann also das WeiB des Papiers viel
stirker durch den Farbfilm durchscheinen und ldBt natiirlich
auch die Farbe heller erscheinen. Das Schema zeigt also deutlich,
daB solche Abwicklungsschwierigkeiten durch kérperreiche Deck-
farben wesentlich {iberwunden werden und mehr ein farbtech-
nisches Problem darstellen, als allgemein angenommen wird.
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Walzenstreifen im Tiegeldruck

Wenn die GréBe des Klischees iiber das MaB hinausgeht, das
dem Umfang der Auftragwalzen entspricht, kann es bei emp-
findlichen Farbténen zu Streifenbildung kommen.

Man kann sich durch Aufsetzen der Reiterwalze (Sonderzubehér)
auf die Auftragwalzen und durch Verwenden entsprechend kor-
perreicher Farben helfen. Beim Druck von Tonflichen ist in
solchen Fillen die Farbe, soweit es der Farbton zuldBt, mit
einem moglichst hohen Anteil von DeckweiB und dem entspre-
chenden Anteil von TransparentweiB (LasurweiB) zu mischen.

Justieren der Reiterwalze am OH 26 x 38 cm

Von groBer Bedeutung ist auch die Einstellung der Auftragwal-
zen. Die Auftragwalzen miissen mit aller Sorgfalt eingestellt
werden, wobei es darauf ankommt, daB sie nicht zu tief stehen.
Die Walzen driicken andernfalls zu stark auf die Form, so daB
die Bildung von Streifen (Quetschstreifen) noch geférdert wird.
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Verarbeiten von Florpostpapier

Die allgemein bekannten Schwierigkeiten beim Bedrucken diin-
ner Papiere machen eine besonders sorgfiltige Einstellung der
Maschine erforderlich. Wir wollen die wichtigsten Einstellungen
erwdhnen, wobei die Angaben nur richtungweisend sind. Die
Feineinstellung muB dem Papier, dem Format, der Farbe und
der Geschwindigkeit der Maschine angepaBt werden.

Stellung des Papierstapels

Der oberste Bogen soll etwa 10 mm von der Unterkante der
Saugschiene entfernt sein.

Saugstangen-Kippung
Meistens wird mit viel Kippung gedruckt. Es gibt allerdings auch

diinnes Papier, das sich mit geringerer oder ohne Kippung ver-
arbeiten 14Bt.

Papiertransport-Taststange
Der Zeiger soll bei ,Florpost” oder in der Ndhe stehen.

Zahnschaltung

Wir haben an der Zahnschaltung drei Méglichkeiten, den Trans-
port zusétzlich zu beeinflussen. Beim Verarbeiten von Florpost
soll der Zeiger auf ,Normal* stehen.

Bogentrennung

AuBer der Saugstangenkippung und entsprechender Bldserein-
stellung, sowie Regulieren der Blasluftmenge, kann bei Florpost
entweder die rote oder rosa Saugschiene auf die Saugstange
geschoben werden. Alle Abstreiffedern vorn sind anzustellen.
Auch setzt man auf beiden Seiten je eine Abstreiffeder so ein,
daB sie etwa 3 bis 5 mm ins Papier hineinstehen.

Registerhaltiges Bedrucken mit Schiebemarken

Um dem Florpostpapier fiir den Schiebevorgang auf den Anlege-
marken eine gr6Bere Stabilitdt zu geben, ist es zweckméiBig,
Papier zu verwenden, dessen Laufrichtung parallel zur Saug-
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stange verlduft. AuBerdem kénnen eine oder zwei zusitzliche
Anlegemarken verwendet werden.

Blasluft an der Anlage

muB so an der Luftpumpe dosiert werden, daB das Auflage-
papier gut gelockert wird, aber doch nicht durch zuviel Blasluft
unruhig wird. Die Stellung der Anlageblidser muB der Position
des Papierstapels angepaBt werden. Die obersten 30 bis 50 Bo-
gen sollen gut gelockert werden.

Blasluft an der Ablage

Auch hier eine Drosselung der Blasluft an Luftpumpe und Ein-
stellhahn vornehmen und die Blasluft der Geschwindigkeit der
Maschine und GroBe des Auflagepapiers anpassen.

BogengeradstoBer
kann im Bedarfsfalle mitlaufen.

Florpostknopf
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Florpostknopf

ziehen, dadurch erfolgt ein besserer Einlauf des Papiers, aller-
dings nur in Verbindung mit einer Saugschiene (s. Abb. S. 48).

Loffel und Plexiglasband

(Bestellnummern T 803.016 F und T 803.019) helfen, widerspen-
stige Florpostpapiere schnell und sauber auszulegen (Abb.
unten).

Sondereinrichtung zur Auslage
diinner Papiere
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Verarbeiten von Hartpostpapier

Beim Druck von Schrift in Rechnungen, Auftragsformularen,
Briefbogen, also im weiten Bereich von Hartpostpapier, sind fol-
gende drucktechnische Richtlinien zu beachten.

Aufzug

Es wird ein ,harter” Aufzug verwendet.

Zusammensetzung: 2 bis 3 Kartons (Elfenbein), etwa 3 bis 4 Bo-
gen Papier 60 g/qm, dariiber einen Tauenbogen. Der gesamte
Aufzug mubB zusammen mit einem Auflagebogen 1 mm stark sein.

Zurichtung

Vor allem beim Verdrucken von Hartpostpapier mit feinster
Schrift und feinen Linien muB der Aufzug so straff wie nur
moglich sein. Daher alles vermeiden, was zu einem welligen
Aufzug fithren kann. Deshalb die Zurichtung mdglichst hinter
der Form anbringen! Die Zurichtung auf dem Aufzug muB sich
auf letzte Feinheiten beschrdnken. Nach Fertigstellung der Zu-
richtung wird ein straffer Deckbogen, der an allen vier Seiten
einzuklemmen ist, feucht aufgezogen. Selbstverstdndlich miissen
anstelle dieses Deckbogens 1 bis 2 diinne, mittelfeine Papier-
bogen herausgenommen werden. Zuerst wird die untere Aufzug-
stange herausgenommen, der straffe Bogen eingeklemmt, dann
erst 6ffnet man die obere Aufzugstange, streicht den Bogen mit
der flachen Hand glatt und klemmt ihn ein. Sodann wird der
iiberstehende Teil des Bogens rechts mit der Klemmleiste fest-
gehalten. SchlieBlich driickt auch die linke, kurze Aufzugstange
den straffen, feuchten Deckbogen endgiiltig glatt.

Farbe

Es muB unbedingt eine hochwertige, pigmentreiche Hartpost-
farbe verwendet werden. Eine gut konzentrierte Farbe ist spar-
sam im Verbrauch und hilft, die Schmitzbildung bei feinen Linien
und kleineren Schriftzeilen zu vermeiden. AuBerdem druckt die
Form auch bei geringster Farbgebung immer noch gut aus. Eine
geeignete Hartpostfarbe trocknet auch auf hart geleimten Pa-
pieren gut. Das ist wichtig, denn die Farbe muB ja auf der Ober-
flache des Papiers verharzen.
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Verarbeiten von Karton

Handelt es sich um einen gut klimatisierten Karton, so diirften
keinerlei Laufschwierigkeiten entstehen. Leider gibt es hiufig
schlecht gelagerten Karton, welcher von einem Lagerraum mit
normaler Luftfeuchtigkeit in einen trockenen Maschinensaal mit
Zentral- oder Luftheizung kommt.

Die beste Luftfeuchtigkeit ist etwa 65%. Ist die Luftfeuchtigkeit
wesentlich niedriger, also weit unter 50%, so trocknet der Kar-
ton aus und wird wellig. Hier beginnen die Laufschwierigkeiten.

Saugstangen-Kippung
Wenn die Gummisauger auf die Saugstange aufgezogen sind,
kann mit reichlich Kippung gearbeitet werden, hdufig sogar mit
voller Kippung, um ein Fassen von Doppelbogen zu verhindern.
Handelt es sich einmal um besonders schlecht laufendes Material,
zum Beispiel welligen oder verzogenen Karton, so kann die

Gummiringe auf Saugern




Verarbeiten von Karton

Saugwirkung verstdrkt werden, indem jeder zweite Sauger ge-
schlossen und auf die offenen Sauger ein Gummisauger aufge-
zogen wird. Die iiberstehenden Sauger werden geschlossen. Fiir
die Verarbeitung extra schwerer Kartons sind Spezial-Gummi-
sauger verfiigbar, die auf besonderen Wunsch geliefert werden.

Zahnschaltung fiir den Papiertransport

Der Transport ist auf ,Karton“ oder auf ,Schweren Karton* ein-
zustellen.

Am T 26 x 38 cm werden bei Stellung ,Normal“ maximal zwei
Zghne transportiert. Bei Stellung , Karton“ sind es maximal drei
Zidhne und schlieBlich bei Stellung,Schwerer Karton® sogar vier
Zdhne. Bei den GT-Modellen sind es 1, 2 und 3 Zdhne. AuBerdem
sollen moglichst viele Abstreiffedern vorn und je eine von bei-
den Seiten eingesetzt werden. Die Abstreiffedern seitlich miis-
sen fiir schweren Karton diinner, also flexibler sein, sonst reiBt
die starre Feder den Karton aus den Saugern.

Taststange fiir den Papiertransport
Der Zeigerhebel muB annéhernd oder direktauf, Karton*“ stehen.

Blasluft
Den Hahn ,Blasluft Ablage“ ziemlich oder ganz schlieBen, damit

viel Blasluft an der Anlage vorhanden ist. Selbstverstdndlich
Ventil an der Luftpumpe schlieBen.
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Die Heidelberger FormeinpaBvorrichtung

Mit der Heidelberger FormeinpaBvorrichtung haben wir dem
Buchdrucker die Mdoglichkeit gegeben, die Arbeit des Form-
schlieBens, des Standmachens und des Einpassens der verschie-
denen Formen und Farben auBerhalb der Maschine durchzufiih-
ren, so daB also praktisch schon die ndchste Form fix und fertig
geschlossen werden kann, wihrend die Maschine noch mit einer
anderen Arbeit belegt ist.

Wir liefern die FormeinpaBvorrichtung mit einer Mattfolie, auf
der sich leicht ein Abklatsch der Form machen 14Bt,nach welchem
dann die ndchste Farbe eingepaBt wird. Wenn eine entspre-
chende Vorlage oder ein Standmuster der Druckarbeit vorliegt,
ldBt sich auch schon die erste Farbe im Stand genau festlegen.
Auf der Mattfolie kann leicht mit Bleistift gezeichnet werden, so
daB der Stand farbiger Uberschriftszeilen oder anderer farbiger
Ausschmiickungen nach der Vorlage genau auf die Folie iiber-
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Die Heidelberger FormeinpaBvorrichtung

tragen werden kann. Das SchlieBen einer weiteren Farbe kann
dann mit groBer Genauigkeit erfolgen, wihrend die erste Farbe
und Form in der Maschine laufen.

Die Abbildungen zeigen die Verwendung der FormeinpaBvor-
richtung beim SchlieBen mehrfarbiger Autotypien. Wenn sauber
gearbeitet wird, kénnen die einzelnen Farbplatten fast bis auf
den Rasterpunkt geschlossen werden. Die Verwendungsmoglich-
keiten dieser Vorrichtung reichen also von der einfachsten far-
bigen Akzidenz bis zum Mehrfarbendruck. Bei etwas geschicktem
Arbeiten mit Bleistift und einem Standmuster ist fertiges Stand-
machen jeder Arbeit moglich.

Auf Wunsch liefern wir zusétzlich eine EinpaBfolie mit Cicero-
einteilung, die sehr praktisch zum rechtwinkligen Aufkleben
von Duplikaten und zum Einpassen mehrfarbiger Arbeiten ist.

3

1 Nach dem Standmachen der
ersten Farbplatten wird mit der
Handwalze eingefirbt und ein
Abklatsch gemacht, indem man
mit einem zusammengeballten
Lappen kriéftig tiber die Folie
reibt.

2 Kontrollieren, ob der Ab-
klatsch sauber und in den wich-
tigsten Partien auf der Folie sitzt.
AnschlieBend talkumieren.

3 Nach dem Abklatsch werden
die ndchsten Farbplatten einge-
paBt und geschlossen. Mit Form-
benzin wird der Abklatsch leicht
von der Mattfolie entfernt.
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Priifen Sie Ihr drucktechnisches Wissen

8 Quizfragen fiir die Drucker an den Original Heidelbergern
26 x 38 cm und 34 x 46 cm. (Auflésung auf Seite 109.)

1 Druckt man auf dem Original Heidelber- JA Ly

ger 26 x 38 cm groBe Fldchen und Autotypien
mit einem mdglichst harten Aufzug?

2 Konnen Sie auf unseren Tiegeldruckauto-
maten fiir Autotypien die gleiche Farbe be-
nutzen wie beim Schnellpressendruck?

3 Wenn Sie beim Einrichten einer Form fest-
stellen, daB der Druck oben stdrker ist als
unten, verstirken Sie dann Ihren Aufzug
durch Einlegen von einem oder mehreren
Wechselbogen?

4 Beim Druck einer Tonfliche stellen Sie
einen Abnahmeschmitz fest. Verdiinnen Sie
Thre Farbe jetzt durch Zusatz von Firnis?

5 Benutzen Sie fiir den Druck von Ton-
flichen Gelatine-Walzen, um die Gefahr des
Dublierens zu verringern?

6 Kann man auf Matt-Kunstdruckpapieren
direkt Goldbronze drucken?

7 Die Maschine bleibt bei einer besonders
schweren Form beim Anlaufen unter Drudk
auf der Form stehen. Versuchen Sie durch
Riickwértsdrehen am Schwungrad, die Ma-
schine von der Druckstellung wegzubringen?

8 Ist die nachstehende Reihenfolge beim
Walzenwaschen richtig?

1. Maschine laufen lassen

2. Gummirakel anstellen

3. Walzenwaschmittel auftragen

[<1]
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Sondereinrichtungen fiir Spezialarbeiten

Uberblick in Listenform

Fiir die Heidelberger Tiegelautomaten gibt es fast 60 preisgiin-
stige Sondereinrichtungen. Sie machen aus unseren Tiegeln Uni-
versalmaschinen fiir wirtschaftlichsten Einsatz. Diese Sonderein-
richtungen bieten eine Fiille von Méglichkeiten, um fast alle
denkbaren Spezialauftridge durchzufiihren. Wir nennen hier als
Beispiel das Bedrucken von Briefumschligen, das Verarbeiten
kleiner sowie auch unregelmiBig geschnittener Formate, einsei-
tig oder zweiseitig auftragende Drucksachen und vieles andere
mehr. Zu den Spezialgebieten, denen Sie sich mit unseren Son-
dereinrichtungen widmen konnen, rechnen ferner, um nur einige
weitere aufzuzdhlen, der Druck auffallender, schrdg gestellter
Schriftzeilen und anderer Formelemente, der Druck durchgehen-
der Linien oder Zeilen am unteren Rand und der Karbondruck.

Die nachstehende Liste gibt einen vollstdndigen Uberblick. Wir
haben es Thnen ganz einfach gemacht und darin die Bestellnum-
mern fiir sémtliche augenblicklich verfiigharen Sondereinrichtun-
gen mit angegeben. Dabei bedeutet T = Original Heidelberger
26 x 38 cm, GT = Original Heidelberger 34 x 46 cm, GTP = Hei-
delberger Spezial-Stanz- und Prdgeautomat fiir Gold- und Farb-
rollenfolien und HeiBpréigen 34 x 46 cm.

AnschlieBend an die Liste finden Sie ndhere Erlduterungen iiber
die vielen Méglichkeiten, die sich durch den Einsatz der wichtig-
sten Sondereinrichtungen ergeben. Auf Heidelberger Tiegelauto-
maten lassen sich aber auch Spezialarbeiten erledigen, fiir die in
diesem Abschnitt vielleicht keine Sondereinrichtung erscheint.
Wenden Sie sich mit Thren speziellen Problemen bitte an die zu-
stindige Heidelberger Vertretung. Sie wird Sie gern beraten und
ein ausfiihrliches Angebot unterbreiten.

Sonderein-

richtung Nr. Spezifikation

T 0272/73  Anlegemarken zum Durchdrucken
T/GT 242 FormeinpaBvorrichtung mit Cicerofeld
T/GT 243 FormeinpaBvorrichtung ohne Cicerofeld
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Sonderein-
richtung Nr.

T 252.009
T 253
T/GT 255

T/GT 256

T 291.001
T/GT 292.001

T/GT 293.001 F

T/GT 294.001

T/GT 295.001 F

T/GT 296.001
T 297.001
T/GT 321
T 322
T/GT 331

T 331.020 F

T/GT 381

T/GT 382

T/GT 401
T/GT 402
T 403
T 404
T/GT 441
T/GT 461

T/GT 492
T/GT 492

T/GT 494
T/GT 521
T/GT 552.010

Spezifikation
Abstellbarer Bogenzéhler
Totalisator

Einstellbarer Bogenzdhler mit
elektromagnetischer Ausriickung

Dito, mit elektromagnetischer Ausriickung
und Wiedereinstellung

SparschlieBrahmen mit Quersteg

SchlieBrahmen zum Stanzen mit
Zurichteblech TS/GTS 01.160

SchlieBrahmen mit Kreuzsteg

SchlieBrahmen mit Quersteg

SchlieBrahmen mit Léngssteg

SchlieBrahmen mit SchlieBschrauben

Dito, zum Stanzen mit Zurichteblech TS 01.160
Schrdgstellbarer Anlegetisch
Doppelschrégstellbarer Anlegetisch

Einrichtung fiir Drei- und Vierfachanlage
kleiner Formate

Saugstange mit 12 Saugern

Drucken von offenen Briefumschligen
mit Anlegemarken

Dito, jedoch mit gekiirzten Greifern und
Spezialanlegemarken fiir besonders schrig
geschnittene Formate

Wenden gedruckter Bogen

Einrichtung fiir Briefumschldge (ohne Marken)
Drucken von Flaschenetiketten

Dito, jedoch fiir schiefwinklige Etiketten
Drucken gebogener Zuschnitte ohne Marken

VergroBerung des Verstellbereichs
der Anlegemarken

Einrichtung fiir gebogene Zuschnitte
(mit Anlegemarken)

Einrichtung wie vorstehend, jedoch mit
gekiirzten Greifern

Einrichtung fiir runde Scheiben
Verstellbarer Bogenstreicher
Stanzblech zum Aufkleben
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Sondereinrichtungen fiir Spezialarbeiten

Sonderein-

richtung Nr. Spezifikation

T/GT 552.011 Stanzblech zum Aufklemmen

T 560 Einrichtung zum Folien-HeiBprédgen

T 561 Heizstege zum Folienprédgen mit normalem
Schriftsatz (Zusatzeinrichtung zu T 560)

T 571.001 F | Einrichtung zum Einspannen [ 116 x 116 mm

T 571.005 F } von schrdgem Satz; 140 x 140 mm

T 571.009 F ] innere Spannfldche: 1 170 x 170 mm

T 611 Seitlich schrigstellbarer Anlegetisch

T 611 Dito, aber mit Anlegemarken zum Durchdrucken

T/GT 631 Schrégstellbarer Anlegetisch, Anlage an der
nicht auftragenden Seite

T/GT 651 SchlieBplatte

T 671 Zwischenstidnder fiir lange, schmale Formate

T 710 Bedrucken von HolzmaBstdben

T/GT 711 Greifer ohne Aussparung, sonst normale
Ausfiithrung

T/GT 712 Greifer ohne Aussparung, ohne Zihne und ohne
Gummierung, mit gerader Offnung fiir
empfindliche Fotopapiere

T/GT 721 Farbkastenheizung fiir 110 Volt

T/GT 722 Dito, fiir 220 Volt

GT 772 Auftragwalzenrollen mit Federn
fiir untere Auftragwalze

T/GT 781 Anlegemarke mit beweglicher Blattfeder

GT 791 Einrichtung zum Verarbeiten von Drucksachen
mit schmalem druckfreien Rand (0,5 mm)
mittels Nickelmarken

T 801/802  Einrichtung zum Verarbeiten diinnster Papiere

T 803.016 F Plexiglasband fiir Auslage diinner Papiere

T 803.019 Abweisfeder fiir Auslage diinner Papiere

T/GT 821.001 Gummidrucktuch

GT 862 Einrichtung zum Verarbeiten starren Materials

GTP 390 Wiederaufwickelvorrichtung fiir Folien
(ab Masch.-Nr. GTP 61 371)

GTP 391 Wiederaufwickelvorrichtung fiir Folien mit
2 Drehfeldmagneten

GTP 405 Einrichtung fiir maximal 30 cm breite Rollenfolien

GTP 412 Behilter fiir Folienabfall
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Einseitig auftragendes Material

Zum Bedrucken von Beuteln und Tiiten mit gefalztem Boden, ge-
bundenen Heften und gefalzten Broschiiren gibt es als Sonder-
einrichtung den schrigstellbaren Anlegetisch. Dadurch bleibt die
Oberfliche des Anlegestapels immer in der gleichen Lage. Unge-
naues Improvisieren, wie zum Beispiel das oft geilibte Dazwi-
schenlegen von Bauschen, entfillt. Diese Einrichtung wird auch
fiir Doppelanlage geliefert (T 321/ GT 321).

Zweiseitig auftragende Beutel werden mit dem gleichen System,
jedoch zusétzlich mit seitlicher Schrédgstellung verarbeitet (T 322).

Schrigstellbarer Anlegetisch

T/GT 631 fiir Anlage
an der nicht auf-
tragenden Seite
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Fiir Anlage an der nicht auftragenden Seite gibt es eine Sonder-
ausfithrung (T 631/ GT 631) — siehe Abb. Seite 59.

Druck von Kolli-Anhéngern
Hierfiir liefern wir einen seitlich schrégstellbaren Anlegetisch
(T 611).

Fiir den Druck mit Anlegemarken zum Durchdrucken gibt es die
Sonderausfithrung T 0272/0273.

Druck von gebogenen Zuschnitten

Fiir den Druck ohne Anlegemarken liefern wir die Sonder-
einrichtung T 441/ GT 441 und zum Drucken mit Anlegemarken

™

N

Einrichtung zum Drucken gebogener Zuschnitte mit
Anlegemarken (T/GT 492)
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die Sondereinrichtung T 492 / GT 492. Fiir diese Sondereinrich-
tungen kénnen auch noch kurze Propellergreifer fiir stark gebo-
gene Zuschnitte verwendet werden.

Zum Drucken kreisrunder und ovaler Scheiben dient die Son-
dereinrichtung T 494 / GT 494. Die Stirke des zu verarbeitenden
Materials von 1 mm darf nicht iiberschritten werden. Fiir die
Doppel-An- und Ablage werden die runden Papieranschlige aus
der Sondereinrichtung T 331 / GT 331 verwendet. Die An- und
Ablagetische selbst entsprechen der normalen Ausfiihrung.

Einrichtung zum Drucken von Flaschenetiketten (T 403)

Fiir lange und schmale Formate gibt es die Zwischenstinder T 671.

Kleine Formate in Mehrfachanlage

Auch Papiere, die schon kleingeschnitten sind, und iiberhaupt
kleine Formate, wie Etiketten, Beutel, Fahrkarten, Zuschnitte
aller Art, kénnen mit dem Spezialanlege- und Ablegetisch mit
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Sondereinrichtungen fiir Spezialarbeiten

Einrichtung T/GT 331 fiir Drei- und Vierfachanlage kleiner Formate (hier
gezeigt am OH 26 x 38 cm einschl. Saugerstange mit 12 Saugern, T 331.020 F)

Zwischenstdndern in drei- und vierfacher Anlage verarbeitet
werden (T 831/ GT 331). Die MindestgroBe ist 3 x 4 bzw.
4,5 x 10 cm. Hinzu kommt nach Bedarf noch die Saugstange mit
12 Saugern fiir sehr kleine Formate T 331.020 F.

UnregelméBig geformte Etiketten lassen sich in Doppelanlage
mit der Sondereinrichtung T 403,

schiefwinklig geschnittene Flaschenetiketten mit der Einrichtung
T 404 verarbeiten.

Registerhaltiges Bedrucken von offenen, gestanzten
Briefumschligen

Diese Einrichtung besteht aus einem Spezial-Anlegetisch mit
runden Papieranschldgen. Fiir das registerhaltige Bedrucken von
offenen Briefumschldgen, schrdggeschnittenen Formaten stehen
die abgebildeten Anlegemarken zur Verfiigung: T 381/ GT 381.
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EiEml L L

Zusatzeinrichtung zu T/GT 381 fiir Zuschnitte mit besonders groBen Schrdgen
(T/GT 382)

Einrichtung T/GT 381 zum Drucken von offenen, gestanzten Bjiefumschldgen

7 N ‘ ) ‘7 I
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Sondereinrichtungen fiir Spezialarbeiten

Fir groBere Schrigen wird die gleiche Einrichtung, jedoch mit
gekiirzten Greifern und Spezial-Anlegemarken T 382 / GT 382
verwendet. Es empfiehlt sich, Arbeitsmuster einzuschicken, da-
mit die entsprechenden Anlegemarken ausgew#hlt werden koén-
nen. Fiir das Arbeiten ohne Anlegemarken steht die Einrichtung
T 402 / GT 402 zur Verfiigung.

Stanzen, Nuten, Perforieren

Hierfiir werden geliefert: 0,6 mm starke Stanzbleche aus Edel-
stahl zum Aufklemmen (T 552.011 / GT 552.011) und ein Marken-
lineal mit auf 10 mm vergréBertem Verstellbereich (T 461/GT 461).
Wenn die Stanzlinien 1 mm niedriger als die Schrifth6he gehal-
ten werden, kann der SchlieBrahmen T/GT 292.001 zum Stanzen
mit Zurichteblech TS/GTS 01.160 verwendet werden. Das Stan-
zen auf den Original Heidelbergern ist ausfiihrlich behandelt auf
den Seiten 81—88.

Druck durchgehender Linien oder Zeilen am unteren Rand
Hierfiir gibt es mehrere Sondereinrichtungen: Die Anlegemarke

Untere Anlegemarken zum
Durchdrucken (T 0272/73)
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Anlegemarke mit versenkbarer Blattfeder (T/GT 781)

zum Durchdrucken wird héufig verwendet bei Buchhaltungsfor-
mularen, Karteikarten usw., wo Schrift oder Linien bis an den
Rand durchgedruckt werden miissen (T 0272/0273, nur fiir den
Original Heidelberger 26 x 38 cm).

Bei schwierigen Linienformen, in denen es keinen druckfreien
Raum gibt, kann das Lineal mit versenkbarer Zunge eingesetzt
werden (T 781/ GT 781).

Einrichtung T 571 zum Einspannen von schrigem Satz
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Druck schriggestellter Schriftzeilen und Formelemente
Im allgemeinen ist hierfiir ein miihevoller, zeitraubender Form-
bau notwendig. Die praktische Sondereinrichtung T 571, die es

in verschiedenen GréB8en gibt, hat sich fiir solche Arbeiten gut
bewdhrt.

AuBerdem gibt es noch fiir folgende Aufgaben Sondereinrich-
tungen.

Fiir ungleich groBe Formate in Doppelanlage
den verstellbaren Bogenstreicher T 521 / GT 521.

Fiir auftragendes, starres Material,
zum Beispiel schweren Karton, Leichthélzer fiir den Modellbau,
die Einrichtung GT 862. Hier sind Saug- und Taststange gekropft.

Die gekropfte Saugstange saugt das Material gegen die Mitte
zu an.

Sondereinrichtung GT 862 fiir starres Material
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Fiir empfindliche Papiere
den Greifer ohne Aussparung T 711/ GT 711.

Fiir Fotopapiere und Hochglanzpostkarten

den Greifer ohne Aussparung, ohne Riffelung und ohne Gum-
mierung, mit gerader Offnung T 712/ GT 712.

Zum Numerieren
werden in den SchlieBfrahmen eingebaute Numerierwerke fiir
Zentralschaltung durch Schaltrolle verwendet. Lieferanten hier-
fiir nennen wir auf Anfrage. Das Numerieren am Original Hei-
delberger ist ausfiihrlich behandelt auf den Seiten 69, 70.

Zum Karbondruck

steht Farbkastenheizung T 721/722/ GT 721/722 zur Verfiigung.
Der Karbondruck auf dem Original Heidelberger ist ausfiihrlich
behandelt auf den Seiten 71-74.

Ferner werden fiir die Tiegeldruckautomaten u. a. geliefert:

SchlieBrahmen

mit Quersteg T 294.001 / GT 294.001, mit Langssteg T 295.001 F /
GT 295.001 F, mit eingebauten SchlieBschrauben T 296.001 / GT
296.001.

SchlieBrahmen
mit eingebauten SchlieB-
schrauben T/GT 296.001
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SchlieBplatten
T 651/ GT 651.

Gummidrucktiicher
fiir Autotypie- und Flichendruck T 821.001 / GT 821.001.

Riickwirts-Bogenzihler mit elektrischer
Kontaktvorrichtung

fiir automatisches Stillsetzen der Maschine, wenn die betref-

fende Druckzahl erreicht ist (T 255/256 / GT 255/256).

Totalisator

Nicht verstellbarer Bogenzéhler zur durchlaufenden Zahlung von
0 bis 100 Millionen T 253 / GT 253.
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Numerieren auf Original Heidelberger Tiegeln

Sehr héufig wiinschen unsere Kunden, auch Numerierarbeiten
auf der Maschine auszufithren. Herkémmlich ist dabei die Ver-
wendung von Numerierwerken mit Plungern. Plunger-Numerier-
werke sind ohne weiteres zu verwenden, solange es sich um
eine begrenzte Anzahl von 4, 6 oder 8 Werken handelt, die leicht
zu iibersehen sind. Wenn jedoch die Anzahl gréBer wird, ist
diese Art des Numerierens nicht mehr zuverldssig.

Dazu kommt, daB die Plunger mit der Zeit die Walzen zerstdren.
Ein sicheres Durchschalten ist auch nur bis zu einer gewissen
Geschwindigkeitsgrenze gewéhrleistet.

Um die volle Leistung der Original Heidelberger ausnutzen zu
konnen, haben wir in Zusammenarbeit mit einer Numerierwerk-
fabrik eine Einrichtung geschaffen, die als eine ausgezeichnete
Lésung des Problems betrachtet werden kann. Sie vermeidet die
Nachteile der Plunger-Numerierwerke, d.h., es konnen Nume-

SchlieBrahmen mit zentral gesteuerten Numerierwerken




Numerieren

rierwerke in beliebiger Anzahl eingesetzt werden, die Sicherheit
der Schaltung ist 100%ig, und es gibt keine Begrenzung der Ge-
schwindigkeit.

Es handelt sich um eine Numeriereinrichtung mit zentral gesteu-
erten Numerierwerken. Numerierwerke mit Zentralantrieb kén-
nen in jeden normalen SchlieBrahmen des Original Heidelber-
gers eingebaut werden. Der Antrieb der Schaltstange erfolgt iiber
eine Schaltrolle. Zu diesem Zweck miissen die Auftragwalzen auf
der linken Seite etwa 3 cm abgeschnitten werden. Sonst wiirden
ja die Schaltrolle mit eingefdrbt und das Druckpapier bzw. der
Aufzug verschmutzt werden. Beim SchlieBen des Drucktiegels
wird die Schaltrolle betitigt, also die Schaltung ausgelst. Um
immer einen gleichméBigen Gegendruck zu erzielen, empfehlen
wir, ein diinnes Stahlblech oder eine diinne Messinglinie an die
betreffende Stelle unter den Deckbogen zu kleben und zusitz-
lich mit Tesafilm zu fixieren.
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Bei Verwendung der Farbkastenheizung, die als Sondereinrich-
tung zum Heidelberger Tiegel geliefert wird, kann tadelloser
Karbondruck ausgefiihrt werden. Das Wort ,Karbon* kommt
aus dem Lateinischen ,carbo® und bedeutet , Kohle®. Es handelt
sich also beim Karbondruck um einen Durchschreibedrudk, fiir
den ja ein sehr groBer Bedarf vorhanden ist.

Selbstverstdndlich stehen auch dafiir Spezialmaschinen und -ver-
fahren zur Verfiigung, wie zum Beispiel das Transkrit-Verfahren.
Es gibt jedoch viele Druckarbeiten fiir den Biirobedarf in ver-
hiltnism#Big kleinen Auflagen, die wirtschaftlich nur auf Tiegeln
oder Schnellpressen gedruckt werden kénnen.

Um ein gutes Ergebnis zu erzielen, miissen natiirlich auch, abge-
sehen von den technischen Hilfsmitteln, die wir mit unseren
Original Heidelbergern und einer Farbkastenheizung geben,

Farbkastenheizung T/GT 721/722
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vom Buchdrucker noch verschiedene andere Punkte beriicksich-
tigt werden. An erster Stelle steht dabei die Farbe: Karbondrudk-
farben sind mit Wachs vermischt und lassen sich deshalb nur
verdrucken, wenn die Farbe im Farbkasten erwdrmt wird, damit
sie vom Duktor und Heber transportiert wird und nicht im Farb-
kasten liegenbleibt.

Die dafiir von uns entwickelte Farbkastenheizung fiir simtliche
Heidelberger ist denkbar einfach. Sie braucht nur an eine Steck-
dose angeschlossen und auf den Farbkasten aufgesetzt zu wer-
den, sonst sind keine Verénderungen an der Maschine notwen-
dig. Die rein drucktechnischen Voraussetzungen fiir den wirt-
schaftlichen Karbondruck auf Original Heidelbergern fiihren wir
nachstehend kurz auf.

Der Druckstock

Fiir den Druckstock konnen alle Materialien verwendet werden,
die gut Farbe annehmen. Es kommen also Kupfer- oder Zink-
klischees in Frage, schrifthohe, glattgehobelte Hartholzklétze,
Kunststoffplatten und natiirlich auch Gummiplatten, die gegen
Fette und Ole bestdndig sind. Es handelt sich bei Karbondrucdken
immer um einen Flichendruck. Die Herstellung von geeigneten
Druckstécken macht also keinerlei Schwierigkeiten.

Der Aufzug

Der Aufzug soll méglichst weich und elastisch sein, und es soll
mit geringem Druck gearbeitet werden, damit die Farbe nicht
quetscht und die aufgetragene Farbschicht nicht zu diinn wird,

Die Zurichtung

Die Zurichtung muB genau und sorgfiltig gemacht werden, da
sie die GleichméBigkeit der Farbschichtdicke beeinfluBt. Zu emp-
fehlen ist auf jeden Fall die Verwendung eines Gummidrucdk-
tuches, das unter dem Aufzugdeckbogen und einigen Wechsel-
bogen liegt, aber nur dann, wenn der Druck von Metalldruck-
stocken erfolgt.

72

Karbondruck

Die Walzen

Die Walzen sollen zugkréftig und elastisch sein und miissen, und
das gilt besonders fiir die Auftragwalzen, sehr genau eingestellt
und justiert werden, damit die Farbe auf den Druckstock gleich-
méBig aufgetragen wird und sich keine Quetschrénder ergeben.
Es empfiehlt sich, fiir Karbondruckarbeiten einen besonderen
Walzensatz bereitzuhalten.

Das Papier

Ausschlaggebend fiir ein gutes Ergebnis beim Karbondruck ist
auch die Auswahl eines geeigneten Papiers. Je hiirter ein Papier
ist, um so besser und ldnger bleibt die Durchschreibefihigkeit er-
halten. Bei harten Papieren ist auf der anderen Seite aber die
Gefahr des Abschmierens gréBer als bei weicheren, saugfihige-
ren Papieren. Bei diesen Papieren kann die Farbe besser ein-
dringen, wodurch die Gefahr des Abschmierens verringert wird,
jedoch leidet durch das Eindringen der Farbe die Durchschreibe-
fahigkeit und vor allem die Dauer der Haltbarkeit. Am vorteil-
haftesten sind Papiere mit einer moglichst geschlossenen Ober-
fliche. Darunter fallen harte, gut geleimte Papiere, holzhaltige,
mittelfeine Schreib-, Hartpost- und Schreibmaschinenpapiere.
Zellulose-Papiere sind ungeeignet. Vorteilhaft ist es, wenn die
Papiere einen hohen Fiillstoffgehalt haben, weil dann die Gefahr
des Durchscheinens der Farbe auf der Vorderseite gering ist.
Ratsam ist es auf jeden Fall, einige Tage vor dem Auflagedruck
auf den ausgewdhlten Papieren satt gedeckte Probedrucke zu
machen und sie dann einige Tage zu beobachten.

Die Farbe

Karbondruckfarben unterscheiden sich grundsitzlich von allen
anderen Farben dadurch, daB sie niemals trocknen. Alle Zu-
sitze, die bei anderen Farben verwendet werden, wie zum Bei-
spiel Trockenstoffe, Sikkative, Druckél, Leinolfirnisse usw., diir-
fen nicht genommen werden, vielmehr ist die Farbe prinzipiell
aus der Biichse zu verarbeiten. Sollte einmal eine Verdiinnung
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unbedingt notwendig sein, so ist nur eine Spezialkarbonpaste
zu verwenden. Am meisten werden schwarze Karbondruck-
farben verwendet, es gibt natiirlich auch verschiedene andere
Farbnuancen wie Dunkelblau, Rot, Violett, Dunkelgriin usw. Die
besten Durchschriften ergeben sich von griiner Karbondruck-
farbe.

Es ist beim Karbondruck wichtig, immer mit gleichbleibender
Farbmenge zu drucken. Die Gefahr, daB die Farbe im Farbkasten
liegenbleibt, wird durch die Farbkastenheizung ausgeschaltet.
Sie hat auBerdem den Vorteil, daB die Farbe strenger und un-
verdiinnt verdruckt werden kann. Es muB jedoch bei der Be-
stellung von Karbondruckfarbe angegeben werden, auf welcher
Maschine der Druck erfolgt und daB eine Farbkastenheizung zur
Verfligung steht. Die Farbe wird dann schon von der Farben-
fabrik kompakter angerieben, was natiirlich einen Vorteil fiir
die Durchschreibefdhigkeit bedeutet. Die Farbmenge muB beim
Karbondruck bedeutend reichlicher gehalten werden als beim
Druck gewdhnlicher Buchdruckfarbe. Das Abschmieren wird ver-
hindert, indem kleine St68e abgesetzt werden.

Die Lagerung

Die Lagerung von Karbondrucken ist ausschlaggebend fiir
Durchschreibefdhigkeit und Haltbarkeit. Es ist wichtig, die
Drucke kithl und nicht in der Nidhe der Heizung zu lagern, auBer-
dem sollte die Lagerung nicht horizontal, sondern vertikal.
dhnlich wie man Briefumschlige aufbewahrt, vorgenommen wer-
den. Werden die Drucke zu warm gelagert, 146t die Durch-
schreibefdhigkeit sehr schnell nach.

Das Heizgerét fiir den Farbkasten kann natiirlich auch in kalten
Réumen fiir normale Druckarbeiten verwendet werden. Die Ver-
wendung beschrénkt sich also nicht nur auf Karbondruckfarben.
Oft neigt kalte Farbe zum Rupfen. Besonders in der Ubergangs-
zeit, wenn in den Druckereien noch nicht geheizt wird, kénnen
durch die Farbkastenheizung auch bei normalen Farben Schwie-
rigkeiten ausgeschaltet werden.
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Prégen auf Original Heidelberger Tiegeln

Prdgedruck, am richtigen Platz angewendet, vermag Drucksachen
eine ganz besondere Note zu geben. Das zeigt der Vergleich
zwischen nur gedruckten und auBerdem auch noch geprdgten
Briefbogen, Geschéftskarten, Umschldgen, Kartonagen usw. Die
Heidelberger Druckautomaten sind fiir eine einwandfreie, wirt-
schaftliche Herstellung von Prédgearbeiten bestens geeignet! Die
Schnelligkeit, mit der auf Original Heidelbergern geprédgt wer-
den kann, tibersteigt weit die von Prdgetiegeln, die in den mei-
sten Féllen noch mit Handanlage arbeiten. Aber auch die Ein-
richtezeit fiir Prdgearbeiten ist auf den Original Heidelbergern
denkbar kurz, und die Umstellung von einer Druckarbeit zur
Pridgearbeit erfordert nur wenige Handgriffe.

Die Prigeplatte

Fiir jede Prdgung ist eine Prdgeplatte, die Matrize, nétig. Darin
ist das zu prdgende Bild oder die zu prdgende Schrift vertieft
eingraviert. Die Platte besteht zumeist aus Messing. Lediglich
fiir ganz groBe Auflagen wird Stahl verwendet. Bei mehreren
Nutzen kénnen es auch Prdgegalvanos (nickelgehértet) sein. Die
Platte ist im allgemeinen 6,5 bis 7 mm stark und muB auf eine
Metallunterlage — Blei oder Eisen — aufgeschraubt oder auf-
gelotet werden. Voraussetzung ist natiirlich die Beachtung der
genauen Schrifthdhe.

Der Drucktiegel wird vorbereitet

Zunéchst sind fiir die Anfertigung der Patrize, d. h. des plasti-
schen Gegenstiickes der Prédgeplatte, sorgfiltige Vorbereitungen
zu treffen. Die Patrize muB ja alle Einzelheiten der Gravur der
Pridgeplatte aufweisen, denn nur so kann die Prdgung gut ge-
lingen. Als erste Arbeit muB der Stand gemacht werden, wobei
ein normaler Aufzug verwendet wird. Mit dem gleichen Aufzug
werden dann mindestens je zwei Abziige auf dickem L&sch-
karton — Stdrke dhnlich wie bei Schreibtischunterlagen — und
auf diinnem, flockenreinem Léschkarton — Stidrke dhnlich Losch-
blatt in Schulheften — gemacht. Diese Abziige werden spéter fiir
den Aufbau der Patrize gebraucht. Nun wird ein etwa 400-g-
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Karton mit einer normalen doppelseitigen Klebefolie, wie man
sie zum Aufkleben von Klischees verwendet, auf dem Druck-
tiegel befestigt. Das geht schnell, und der Karton 14Bt sich gut
wieder entfernen. Wird der Karton mit Kleister (Photokleber)
aufgeklebt, so kénnen Korrosionserscheinungen auftreten. Auch
.ist der nackte Drucktiegel dann vorher sorgfiltig von Fett- und
Olriickstédnden zu reinigen, indem er mit Spiritus oder mit einer
Zwiebel abgerieben wird. Auf dem festgeklebten Karton wird
dann ein Abdruck gemacht. Als néchstes werden die Form ge-
waschen und die Auftragwalzen oben abgestellt bzw. aus der
Maschine genommen. Die Reibwalzen werden abgestellt.

Herstellung der Patrize aus Loschkarton

Im Laufe der Jahre haben immer mehr Betriebe die Patrize aus
Léschkarton bevorzugt. Hierbei werden am ehesten Uberlastung
und Spiegelbildung, vor allem bei gemustertem Papier, vermie-
den. Die negativen, also die unbedruckten Stellen eines der

Ausschneiden des ersten dicken Lischkartons
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beiden zuvor bedruckten Loschkartons werden mit einer Schere
oder einem Zurichtemesser in ziemlich enger Begrenzung, und
zwar hochstens zwei Punkt um die Zeichnung, ausgeschnitten und
die einzelnen Stiicke unter Verwendung von reichlich Klebstoff
(Pelikanol) entsprechend auf den am Drucktiegel befestigten
Karton geklebt. Dann pudert man die ausgeklebten Ausschnitte
mit Talkum ein. Der Drucker kann nun die Maschine zuerst mit
wenig und dann mit mehr Druckspannung tiber Druck laufen
lassen. Der Loschkarton driickt sich also als Relief in die Prédge-
platte ein, wodurch die Grundpatrize entsteht.

Natiirlich geniigt die Pragetiefe noch nicht. Daher wird nodi ein
weiterer dicker Loschkarton ausgeschnitten, und zwar diesmal
etwa 3 bis 4 Punkt groBer als die Zeichnung. Die ausgeschnitte-
nen Stiicke sind auf die ersten aufzukleben. Dann wird wieder
talkumiert und unter etwas mehr Druckspannung erneut ein
Blinddruck gemacht. (Wichtig ist, daB die Prédgeplatte nach jedem
Blinddruck unter Verwendung von Wasser von dem heraus-
gequetschten Klebstoff gereinigt wird.) Jetzt sind alle Haupt-
merkmale der Priagung bereits vorhanden. Um die letzten, fein-
sten Zeichnungen und Haarlinien zu erreichen, nimmt man nun
den diinnen Loschkarton. Er wird in einem noch groBeren Aus-
schnitt von etwa 4 bis 6 Punkt um die Zeichnung ausgeschnitten
und mit reichlich Klebstoff ebenfalls entsprechend aufgeklebt.
Insgesamt sind dann drei Ausschnitte iibereinandergeklebt, aber
so0, daB sie sich etwas iiberschneiden, d. h., der zweite Ausschnitt
ist etwa um 1 bis 2 Punkt gréBer als der erste und der dritte
Ausschnitt etwa 1 bis 3 Punkt gréfer als der zweite. Es soll
damit erreicht werden, daB sich eine leichte Rundung ergibt und
nicht alle drei oder mehr Bogen an einer bestimmten Stelle
enden und einen sichtbaren Eindruck hinterlassen. Auf diese
Weise ist selbst bei genarbten Papieren oder Kartons keine
Spiegelbildung erkennbar. In den meisten Fillen werden mit
diesen drei tibereinandergeklebten Loschpapieren gute Prégun-
gen erzielt. Sollte der Prigestempel an bestimmten Stellen eine
sehr groBe Tiefe aufweisen, so kénnen natiirlich noch zusétzlich
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einige Lagen gerissenes Seidenpapier oder Loschpapier aufge-
klebt werden. Wenn es sich um eine unebene Prégeplatte handelt,
die nicht gleichmaBig ausdruckt, empfiehlt es sich, geringfiigige
Vertiefungen mit weichem Seidenpapier auszugleichen.

Wenn dann die Zeichnung einwandfrei stcht, zieht man zwedk-
méBig mit Klebstoff ein etwa 30 g/qm satinicrtes Florpostpapier
auf der ganzen Prigefliche des Drucktiegels auf, um zu verhin-
dern, daB sich die Patrize beim Fortdruck zu schnell abnutzt.
Nach mehrmaligem Nachtalkumieren, und zwar nach 1 oder 2
Drucken, kann sofort mit dem Fortdruck begonnen werden.

Patrize aus einer Gips-, Dexirin- und Kreidemischung

Der Tiegel wird hierbei &hnlich vorbereitet, nur verwendet man
ein Tauenpapier anstelle des Kartons. Zuerst werden etwa zwei
Teile feiner Alabaster-Gips mit etwa drei Teilen Schlemmkreide
vermischt. Dann fiigt man soviel Dextrin oder Gummiarabikum
zu, bis sich ein dicker, teigartiger Brei bildet. Bevor diesc Masse
auf den Drucktiegel dick aufgestrichen wird, mubB unbedingt der
entsprechende Greifer bereits dic Stellen passiert haben, welche
die Masse aufnehmen, d.h. fiir die Prdgung vorgesehen sind.
Der Drucktiegel ist also etwa in dreiviertel geschlossene Stel-
lung zu drehen.

Dann streicht man die Masse auf und driickt auf sie einen L&sch-
karton. Um zu vermeiden, daB er bei dem nun folgenden Ab-
prdgen der Patrize an der Prigeplatte haftenbleibt, muB diese
mit Ol oder Petroleum eingerieben werden. Das gleiche kann
man auch erreichen, wenn man ein Stiick Seidenpapier mit einem
Tropfen Ol auf der Prigeplattc anheftet. Dann 148t man die Ma-
schine von Hand einmal iiber Druck laufen und gibt dabei durch
Drehen am Drucksteller vorsichtig mehr und mehr Druck, damit
sich die Masse in die feinsten Gravuren der Prédgeplatte ein-
pressen kann. Nun werden die Ridnder der Patrize beschnitten,

d.h., die hervorgequollene Masse wird mit dem Zurichtomesser
entfernt.
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Je nach der Gravurtiefe mub dieser Vorgang, also beginnend mit
dem Abprigen, zwei- bis dreimal wiederholt werden, solange
sich die Patrize langsam erhértet. Ist die Hértung abgeschlossen,
darf natiirlich nicht mehr Druck nachgestellt werden. Die so ge-
wonnene Patrize 14Bt man soweit abtrocknen, daB sie sich gerade
noch mit dem Zurichtemesser schneiden 1dB8t. Die Rédnder werden
leicht abgeflacht. Zum SchluB pudert man die Patrize mit Talkum
ein. Bei kleineren Auflagen ist es durchaus méglich, schon nach
einer guten Stunde mit dem Fortdruck zu beginnen.. Im e}llge-
meinen diirfte es sich allerdings empfehlen, die Arbeit so 61'1"1211-
teilen, daB die Patrize gegen Abend aufgebaut wird und iiber
Nacht trocknen kann.

Siegellack-Prigepatrize
Pragestempel mit feinster Zeichnung — allerdings nur kleinere
Abmessungen — lassen sich mit einem eigens zu diesem Zweck
gelieferten Siegellack herstellen. Dieser Speziallack ist weder
ausgesprochen sprode noch weich.

Der Siegellack wird iiber einer Wéarmequelle (zum Beispiel
Kerze) erwéarmt, heiB auf die entsprechende Stelle aufgetragen,
dann schnell mit einem Florpost- oder Seidenpapier abgedeckt.
Darauthin 148t man die Maschine iiber Druck laufen. Der Druck
muB unbedingt erfolgen, bevor der Siegellack erstar?t. Der her-
ausgedriickten Siegellackreste werden mit dem Zurlchtemesserl'
weggeschnitten. Wie schon gesagt, ist diese M(.e.thode. nur bei
kleinen Sujets anwendbar. Bei groBeren Sujets wiirde die Dru%:k-
maschine unnotig stark beansprucht werden. Auﬁerdevfn zeigt
sich oft, gerade bei genarbtem Papier, in den nichtprdgenden
Teilen eine hédBliche Glanz- bzw. Spiegelbildung.

Lieferanten des Spezialsiegellacks: Pelikanwerke Hannover und
die Firma H. Orzellet, Stuttgart-Rohr.

Kunststoff-Prigepatrize

Drucker, die eine HeiBprigepresse besitzen, konnen sich die
Patrize aus einem thermoplastischen Stoff (Stdrke etwa 1 mm)
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selbst prdgen. Als leistungsfihiges, preiswertes Geriit hat sich
die Lord-Prégepresse bewihrt. Die Patrize wird exakt in die
Prdgematrize eingepaBt, d. h., es wird so lange abgefiihlt, bis das
Bild genau in die Vertiefung paBt. Damit die Patrize dabei leicht
anhaftet, wird sie vor dem Einpassen mit Maschinensl iiber-
strichen. Auf die Riickseite der eingepaBten Patrize wird eine
doppelseitige Klebefolie geklebt. Laft man nun die Maschine
iiber Druck laufen, so bleibt die Patrize am Drucktiegel kleben.
Mit dieser Methode erreicht man ebenfalls schnell eine sehr gute
Prégepatrize von langer Lebensdauer.

SchlieBlich wird gelegentlich auch eine fertige, teigartige Prige-
masse verwendet, die in kurzer Zeit steinhart wird. Auch ist
ein Spezial-Mischpulver im Handel, welches der Drucker kurz
vor Gebrauch anriihrt. In fritheren Jahren wurde gelegentlich
auch mit Leder geprdgt, das anstelle sonstiger Stoffe auf den
Drucktiegel geklebt wurde.

Diese Aufstellung ist nicht vollstindig. Sie behandelt aber die
bekannteren Methoden zum Aufbau von Prégepatrizen. Wir
empfehlen vor allem den Aufbau der Prigepatrize, wie als
erstes beschrieben, durch mehrere Schichten Léschkarton. Diese
Methode schiitzt die Druckmaschine am besten vor Uberlastung
und vermeidet Spiegelbildung. Denn nur bei dieser Methode
wird der Druck an den nichtpragenden Stellen entlastet.

Grundsitzlich sollte bei allen gréBeren Prigearbeiten nicht mit
der maximalen Druckstdrke gearbeitet werden.
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Heidelberger Druckautomaten haben schon von Haus aus die
Eigenschaften, die zum rationellen Arbeiten gehoren und ihnen
eine Vielseitigkeit geben, die fast keine Grenzen hat: groBe
Geschwindigkeit, enorme Druckkraft, sehr einfache Bedienung,
haargenaues Register. Allein das Teilgebiet ,Stanzen“ umfabBt
unendlich viele Artikel. Denken Sie nur an Faltschachteln, Preis-
etiketten, Flaschenetiketten, Schachteleinlagen, Garnsterne, For-
mulare, Werbeprospekte.

Auf einem Heidelberger Tiegeldruckautomaten kann unter fol-
genden, ganz einfachen Voraussetzungen gestanzt werden:

a)
Die Auftragwalzen werden oben abgestellt bzw. aus der Maschine
genommen.

b)
Vom Drucktiegel werden die drei Aufzugstangen und der kom-
plette Aufzug entfernt.

c)
Auf dem Drucktiegel wird anstelle des Aufzugs ein 0,8 mm star-
kes Stanzblech eingesetzt und mit 2 bis 3 Bogen Papier unterlegt,
was wieder die vorgeschriebene Aufzugstdrke von 1 mm ergibt.

d)
Wichtig ist noch, daB vor Stanzbeginn die Druckspannung auf 0

gestellt wird. Bei zu starkem Druck wiirden die Bandstahlschnitte
und das Stanzblech beschddigt werden.

Die Stanzform

Einfache Ausschnitte, die in der Hauptsache gerade Linien auf-
weisen, wie zum Beispiel Faltschachteln, lassen sich aus Stanz-
linien zusammenbauen. Sie sind in systematischen Abmessun-
gen im Handel zu haben. AuBer geraden Stanzlinien gibt es auch
solche mit Gehrung und gebogene oder geschwungene Formen.
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Fiir Ausschnitte mit unregelmdBigen Umrissen muB natiirlich
das Stanzmesser besonders angefertigt werden, weil es den
Konturen des Ausschnittes genau entsprechen muf. Heute wer-
den auch die schwierigsten Formen allgemein aus Bandstahl ge-
fertigt. Auf Wunsch nennen wir Lieferfirmen mit langjdhriger
Erfahrung. Bevor die Stanzform beschafft wird, empfiehlt es
sich, erst genau durchzurechnen, in wieviel Nutzen gestanzt wer-
den kann. Bei Stanzarbeiten kann man nicht bis zur duBersten
Belastungsgrenze gehen, weil zum Beispiel Uberlastungen durch
stumpfe Stanzmesser moglich sind. Eine Stanzlinie braucht bei
etwa 0,3-mm-Karton (250 g/qm) eine Drudkkraft von 40 kg, Ritz-
und Rillinien erfordern 25 kg pro laufenden Zentimeter. Dabei
wird vorausgesetzt, daBl guterhaltene, scharfe Stanzlinien zur
Verfiigung stehen. Hieraus ergibt sich eine zuldssige Belastung
flir den Original Heidelberger 26 x 38 cm von etwa 5 m Stanz-
linien gesamt und fiir den Original Heidelberger 34 x 46 cm von
etwa 8 m Stanzlinien. Dies sind Erfahrungswerte, die sich im
Laufe der Zeit ergeben haben.

Hat zum Beispiel eine Faltschachtel 100 cm Stanzlinien und
50 cm Ritzlinien, so erfordert dies 100 x40 = 4000 kg plus
50 x 25 = 1250 kg, also 5250 kg pro Schachtel.

Fiir den Original Heidelberger 26 x 38 cm ist vierfacher Nutzen
dieser Schachtel, fiir den Original Heidelberger 34 x 46 cm acht-
facher Nutzen zuldssig. Die eingebaute Abschersicherung geht
noch dariiber hinaus. Wenn trotzdem der Abscherring bzw. der
Abscherbolzen brechen, so ist das ein Zeichen von Uberlastung.
Sie ist, ebenso wie schlechter Ausfall der Stanzarbeit, meist auf
ungeeignetes Material bzw. stumpfe Stanzmesser zuriickzufiihren.
Nachdem zugerichtet ist und der Drucker sich tiberzeugt hat, daB
sich die Stanzlinge einwandfrei ausbrechen lassen, kann es
vorkommen, daB einige ausgestanzte Teile an der Form héngen-
bleiben oder in die Maschine fallen. Um dies zu vermeiden, wird
die Schneide des Stanzmessers an verschiedenen Stellen, am
besten durch einen kurzen, vorsichtigen Schlag mit einer Drei-
kantfeile, unterbrochen. Besonderen Halt braucht der Stanzling
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auf der Greiferseite. Deshalb werden hier mehr Unterbrechun-
gen angebracht. Da sie nur sehr schmal sind, ist nach dem Ent-
fernen des ausgestanzten Stiickes fast nichts sichtbar. Trotzdem
kann es vorkommen, daB besonders kleine Stanzlinge schon
wihrend des Stanzens ausbrechen. Diese kleinen Kartonteile
fallen dann zwischen Tiegel und Grundgestell, und es ist eine
mithsame Arbeit, sie wieder aus der Maschine herauszuholen.
Ein Bogen Karton zwischen Drucktiegel und Grundgestell ver-
meidet sicher das Hineinfallen von Stanzgut. Der Karton braucht

Auffangen
von
Stanzgut

in den meisten Féllen, und vor allem bei kleineren Auflagen,
nicht einmal festgeklebt zu werden. Er ist flexibel genug, um sich
der Bewegung des Drucktiegels anzupassen. Wie beim Stanzen
auf jeder anderen Maschine muB} die Stanzform mit Auswerfern
versehen werden, weil sonst der Karton auf der Schneide des
Stanzmessers héngenbleiben wiirde. Bekanntlich gibt es be-
sonders konstruierte Auswerfer aus Metall mit Federn und
AusstoBstiften. In den meisten Féllen diirften AusstoBer aus
Gummi geniigen. Die Auswerfer miissen dicht neben der
Schneide des Stanzmessers, und zwar sowohl innerhalb als auch
auBerhalb des Ausschnittes, befestigt bzw. aufgeklebt werden.
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Kleine Unterbrechungen in den Stanzmessern vermeiden, dab
die Stanzlinge hdngenbleiben oder in die Maschine fallen.

Sie miissen natiirlich um eine Kleinigkeit hoher sein als die
Schneide des Messers. Beim Stanzen driicken sie sich zusam-
men; wenn der Tiegel wieder aufgeht, dehnen sie sich aus und
driicken das Stanzgut und den Stanzabfall von der Stanzform
ab. Der Drucker kann die Entscheidung iiber die fiir seine Zwecke
in Frage kommenden Auswerfer ruhig dem erfahrenen Her-
steller von Stanzformen {iiberlassen. Dieser braucht hierzu na-
tiirlich ein Muster des zu verarbeitenden Materials. Das ist auch
wichtig, um die Differenz zwischen den Schnitt- und Nutlinien
festzulegen. Bei diinnem Material geniigt eine Differenz von
etwa 2/10 mm, bei sehr starkem Material muB der Hohenunter-
schied bis zu /10 mm betragen.

Ausgleichszurichtung

Es ist darauf zu achten, daB der erste Abdruck nicht mit zu star-
ker Druckspannung gemacht wird, damit die Stanzlinien nicht
stumpf und beschddigt werden. Die stdrksten Stellen der Form
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Die Zurichtung wird hinter das Stanzblech geklebt und sorgt
fiir gleichmédBige Ausstanzungen.

sollen den Karton gerade noch durchschneiden. Alle zu schwa-
chen Stellen miissen entsprechend zugerichtet werden. Diese
Zurichtung erfolgt auf einem Tauenbogen, der zwischen Druck-
tiegel und Stanzblech, d. h. unter das Stanzblech, gelegt wird. Es
ist nicht moglich, die Zurichtung direkt unter die Bandstahl-
schnitte zu legen, da sie dort schon nach nicht einmal 500 Stan-
zungen durchgedriickt wire.

Fiir Betriebe, die ihre Heidelberger Tiegeldruckautomaten sehr
héufig mit Stanzarbeiten belegen, lohnt es sich, unser 0,8 mm
starkes Schon- und Zurichteblech aus Edelstahl anzuschaffen. Es
handelt sich hier um eine Sondereinrichtung, die gemeinsam
mit einem SchlieBrahmen geliefert wird (T/GT 292.001 oder T
297.001). Das Schonblech verhindert eine Beschddigung des
Fundamentes bei andauernder Belegung der Maschine mit Stanz-
arbeiten und bringt zusétzlich den Vorteil, daB die Ausgleichs-
zurichtung unter der Form angebracht werden kann. Natiirlich
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miissen die Bandstahlschnitte bei Verwendung des Schonblechs
um 1 mm niedriger sein als die Schrifthéhe.

Das Stanzblech

Es gibt ein Stanzblech zum Aufkleben (T/GT 552.010). Praktischer
jedoch sind die Stanzbleche, die einfach auf die Tiegelfldche auf-
geklemmt werden (T/GT 552.011), so daB sie mit den angeniete-
ten Anschlidgen passend in den Tiegelkanten sitzen. Der Druck-
tiegel wird dazu vorher erst in offene Stellung gedreht. Zum
Aufkleben der Zurichtung kann das Stanzblech deshalb jederzeit
herausgenommen werden. In der oberen Leiste befindet sich
zum Befestigen des Bleches eine kleine Schraube, die man mit
einem Schraubenzieher leicht anzieht.

Das Stanzblech hat unten zwei Anschldge. Es ist darauf zu ach-
ten, daB die linke Anlegemarke (Schwungradseite) nicht unter
den linken Anschlag gestellt wird. Sie muB also entweder links
oder rechts vom linken Anschlag plaziert werden. Andernfalls
wiirde sie bei der Aufwirtsbewegung des Markenlineals auf das
Anschlagstiick stoBen.

Das Stanzblech ist gehdrtet, und zwar ist es etwas hérter als die
Bandstahllinien. Die Stanzung bleibt dadurch bei gréBeren Auf-
lagen gleichmédBig, da sich die Messer nicht in das Blech ein-
arbeiten.

Wir empfehlen, ausschlieBlich die von uns vorritig gehaltenen
Stanzbleche zu verwenden, weil sie genau in die Maschine pas-
sen und in Zusammenarbeit mit einer Spezialfirma gefertigt
werden. Die Bleche haben die richtige Hirte und sind beiderseits
genau plangeschliffen, so daB die Zurichtearbeit beim Stanzen
erheblich verringert wird.

Gleichzeitiges Stanzen und Nuten

Soll gleichzeitig gestanzt und genutet werden, so ist eine Patrize
(Nutzurichtung) auf dem Drucktiegel erforderlich. Es gibt mehrere
Methoden der Anfertigung:
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a)
Ein Tauenbogen wird auf das Stanzblech geklebt, das durch Ab-
reiben mit Spiritus oder mit einer Zwiebel fettfrei gemacht
worden ist. Der Bogen wird vor dem Aufkleben angefeuchtet,
so daB er sich beim Trocknen vollkommen glattzieht. Wir emp-
fehlen zum Aufkleben einen Spezialkleber, wie beispielsweise
das Adhesin A 22 der Firma Henkel, Diisseldorf. Dann heftet
man ein Kohlepapier mit der Schichtseite zum Drucktiegel an das
Stanzblech und 148t einen Auflagebogen durch die Maschine lau-
fen, so daB sich die Nut- bzw. Rillinien genau auf dem Tauen-
bogen abzeichnen. Beiderseits dieser Linien werden nun PreB-
spanstreifen aufgeklebt. Der Abstand zwischen den Streifen
richtet sich nach der Stidrke der Nutlinien und des zu verarbei-
tenden Kartons. Als Faustregel fiir Karton von 250 bis 350 g/qm
kann zum Beispiel gelten: 0,4 mm starke PreBspanstreifen, die
etwa 1,5 mm Abstand voneinander haben. Liegen die Nut- bzw.
Rillinien in der Laufrichtung des Auflagekartons, so kann der
Abstand enger gehalten werden. Liegen sie quer zur Laufrich-

Beiderseits der Nutlinien werden PreBspanstreifen aufgeklebt
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tung, so muB der Abstand weiter sein, um ein starkes Einschnei-
den oder Brechen des zu verarbeitenden Kartons zu vermeiden.

b)

Ein mit Schmirgelpapier angerauhter PreBspankarton wird auf
die blanke Fldche des Stanzblechs geklebt. Fiir die Klebepaste
gilt das gleiche, was wir bei Methode a) gesagt haben. Auch
hier wird ein Bogen Kohlepapier angeheftet und ein entspre-
chender Abdruck gemacht. Die Stellen, wo sich die Nut- bzw. Rill-
linien abzeichnen, werden mit dem Zurichtemesser und unter
Verwendung eines Stahllineals oder einer Messinglinie heraus-
geschnitten. AuBerdem wird an den von Stanzlinien gekennzeich-
neten Stellen der PreBspankarton weggenommen und der iibrig-
bleibende Karton nach auBen abgeschrégt.

c)

Bei der Schnellzurichtung fiir Bandstahlschnitte (System Wentzel)
werden vorgefertigte, selbstklebende Plastik-Profilstreifen mit
Fiihrungsstreifen verwendet. Es sind nur wenige Handgriffe er-
forderlich: SchlieBen und Standmachen der Stanzform auf der
vorher gesduberten und entfetteten Stanzplatte, Ausheben der
Form, Zuschneiden der verschiedenen Lingen mit Gehrungs-
schneider (der die MaBeinteilung aufweist), Aufstecken der Pro-
file mit Fithrungsstreifen, Schutzfolie entfernen, die Form ein-
heben, Maschine einmal iiber Druck laufen lassen, die Fithrungs-
streifen mit Folie entfernen, und fertig ist die Schnellzurichtung.
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Der Heidelberger Kombinationstiegel (GTK)
und der Tiegel-Stanzautomat (GTS)

Die Heidelberger Tiegelautomaten 34 x 46 cm werden mit ent-
sprechenden konstruktiven Anderungen auch als Kombinations-
tiegel zum Drucken und Stanzen geliefert (Modell GTK) und
ohne Farbwerk als Tiegel-Stanzautomaten allein zum Stanzen
und Blindprdgen (Modell GTS). Die Hinweise dieses Taschen-
buchs iiber Prigen und Stanzen auf Original Heidelberger Tie-
geln, Seiten 75—88, gelten natiirlich in gleicher Weise fiir den
GTK und den GTS.

Weiter enthilt das Heidelberger Lieferprogramm zwei Tiegel-
automaten zum HeiBprigen mit Rollenfolien: den Spezialtiegel
fiir Folien-HeiBprigen 34 x 46 cm (Modell GTP) sowie den Tie-
geldruckautomaten 26 x 38 cm mit Sondereinrichtung zum Folien-
HeiBprigedruck (Modell TP), auf dem sowohl das Drucken als
auch das HeiBprdgen mit Rollenfolien mdglich ist.

Angaben iiber GTK, GTS, GTP und TP sowie Hinweise fiir das
Arbeiten im HeiBfolien-Prigedruck finden Sie in den hier fol-
genden Abschnitten. Fiir genaue Information bitten wir unsere
ausfiihrlichen Sonderprospekte und Arbeitsmuster anzufordern.

Fiir Betriebe, die ihre Druckmaschinen laufend mit mindestens
509 Stanzarbeiten belegen wollen, ist der Original Heidelber-
ger 34 x 46 cm in der Ausfithrung als Kombinationsmaschine zum
Drucken und Stanzen die ideale Maschine. Sie entspricht im
Prinzip dem normalen Original Heidelberger 34 x 46 cm, hat je-
doch einen um 3 mm zusdtzlich abgeschliffenen, verstirkten
Drucktiegel. Fiir das Stanzen kann auf diesem eine 3-mm-Stahl-
platte und zum Drucken eine 2-mm-Stahlplatte aufgeschraubt
werden. Hinter dem SchlieBrahmen befindet sich ein spezielles
Zurichteblech. Dieses Blech bleibt sowohl beim Drucken als auch
beim Stanzen in der Maschine. Die benutzten Bandstahlschnitte
und die Schrift haben also die gleiche Héhe. Die Ausgleichs-
zurichtung wird hinter dem Zurichteblech gemacht. Die Stahl-
platten sind austauschbar, d.h., man kann die Nutzurichtung
aufgeklebt lassen. Bei Neuauflage der fraglichen Arbeiten tauscht
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Kombinationstiegel / Tiegel-Stanzautomat

Heidelberger Tiegel-Stanzautomat 34 x 46 cm

man einfach die Stahlplatten aus und erreicht eine bedeutende
Verringerung der Einrichtezeiten. Beim Drucken ist es vorteilhaft,
daB man auch Material verarbeiten kann, welches iiber 1 mm
stark ist. Um den erforderlichen Platz zwischen Druckform und
Tiegelfliche zu gewinnen, wird bei dickerem Material anstelle
der 2 mm-Stahlplatte ein geniigend starker Aufzug benutzt.

Wo die Stanz- und Prégearbeiten einen solchen Umfang anneh-
men, dab sie sich stérend auf den Ablauf im normalen Druck-
betrieb auswirken, ist der Heidelberger Tiegel-Stanzautomat
34 x 46 cm richtig am Platz. Er hat anstelle des Farbwerkes einen
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Schnitt durch den Heidelberger Tiegel-Stanzautomaten 34 x 46 cm

Arbeitstisch. Der Wegfall des Walzenstuhls ermdglicht noch ein-
fachere Bedienung. Grundgestell und Drucktiegel sind gegeniiber
dem Druckautomaten noch verstirkt. Wie beim Kombinations-
tiegel kann man beim Heidelberger Stanzautomaten mit ver-
schieden starken Platten arbeiten, die ausgewechselt werden
kénnen. Die Maschine ist mit einem 0,8 mm starken Schon- bzw.
Zurichteblech aus Edelstahl und mit einer 3 mm starken Stanz-
platte ausgeriistet. Als Sondereinrichtung fiir Prigearbeiten wird
eine 2 mm starke Platte geliefert. Die Stahlplatten mit der Zu-
richtung bzw. mit Prédgepatrize kénnen sehr gut fiir Wiederho-
lungsauftrdge aufbewahrt werden.
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Tiegel-Stanzautomat

Die Schemazeichnung auf Seite 91 zeigt den Aufbau der Heidel-
berger Tiegel-Stanzautomaten:

(@ Papiertransport durch ein rotierendes Greiferpaar (@ Druck-
tiegelfldche, auf die eine Stanzplatte aufgeschraubt wird ® Druck-
fliche des Grundgestells mit 0,8 mm starkem Zurichteblech aus
Edelstahl @ Schwerer Drucktiegel aus SpezialguB (& Druck-
tiegelwelle mit auBerordentlich groBem Durchmesser ® GroBe
An- und Ablagestapel (@ Druckverstellung @ Der Kniehebel
(in gestreckter Stellung), der die Druckkraft von 60 t ermoglicht
® Sicherung gegen Druckiiberlastung Dickwandiges, stark

verripptes Grundgestell @ Kurbelwelle @ Kurbelrad @ Zen-
tralschmierung.

Technische Daten

Tiegel-Stanzautomat 34 x 46 cm
Kurzbezeichnung GTS
GroBtes Format

Kleinstes Format g4sxx416002mcm
Doppelanlage ' '
GroBte Breite je Bogen 16,8 cm.
Kleinstes Format je Bogen 8 5’ x 10,2 cm
Innere Rahmenweite: ' '
NormalschlieBrahmen 32 x 45 cm
Stanzungen pro Stunde max. 4 000
Doppelanlage max' 8 000
Kraftbedarf 1,5 k‘W =2PS
Nettogewicht c; 2 100—k
Druckkraft 60 .t ¢
Raumbedarf: Breite x Linge 1,48 x 2,08 m
Héhe 1:85 m ’

92

Spezial-Stanz- und Prégeautomat fiir Gold- und
Farbrollenfolien und HeiBprégen (GTP)

Seit 1959 wird der Original Heidelberger Tiegel-Stanzautomat
34 x 46 cm auch als Sonderausfithrung fiir das HeiBprdgen von
Gold- und Buntfolien geliefert. Damit wurde den Druckereien
und dariiber hinaus den Kartonagenbetrieben fiir viele Spezial-
arbeiten eine preisgiinstige, schnell und zuverléssig arbeitende
automatische Maschine fiir das HeiBprédgen mit Rollenfolien in
die Hand gegeben, mit der es auch mdglich ist, zu stanzen und
ohne Folien Blindpridgungen auszufiihren. Im April 1969 liefen
bereits 1400 Heidelberger GTP in der ganzen Welt.

Das weite Anwendungsgebiet von Gold- und Buntfolien-HeiB-
pragungen umfaBt Gliickwunschkarten, Luxuskartonagen, Um-
schlige aus verschiedensten Materialien, Angebotsmappen u.v.a.

Diese Spezialmaschine ist mit automatischer An- und Ablage
ausgestattet und weist all die vielen, bekannten druck- und be-
dienungstechnischen Merkmale und Vorteile des OH 34 x 46 cm
auf. Anstelle des Farbwerkes, das fiir Prdgungen nicht bendtigt
wird, ist sie mit einem Folienvorschubapparat und einer thermo-
statisch regelbaren Heizplatte ausgertistet.

Heidelberger
Spezial-Tiegel fiir
Folien-HeiBprédgen
34 x 46 cm
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Spezial-Stanzautomat

Schemazeichnung
des Spezial-Stanz- und Prédgeautomaten
GTP 34 x 46 cm

@ Die groBen An- und Ablagestapel (@ Die Sauger iibergeben
das Material an die Greifer @ Schwerer Prdgetiegel mit ge-
schliffener Prdgefliche @ Vollautomatischer Transport des zu
verarbeitenden Materials () Geschliffenes Prigefundament
® Heizplatte mit Thermostat (9 Einstellung fiir drei unter-
schiedliche Vorschubldngen von 0 bis 30 cm Der Rollen-Vor-
schubapparat @ Einhebel-Zentralschmierung (@ Kurbelwelle
@ Der Rollentisch fiir vier unterschiedliche, bis zu 11,5 cm breite
Folien (@ Der Kniehebelantrieb {ibertrigt 60t Prigekraft @
Sicherung gegen Druckiiberlastung.

Die Folien werden vom seitlichen Rollentisch aus eingespannt. Sie
laufen iiber einfach einzustellende Fithrungsstibe zur Maschine
und dann tiber die Heizplatte nach oben zu den Transportwalzen.
Beim Prégen von 1 bis 3 Folien ist fiir jedes Band ein eigener
Vorschub einstellbar, dessen Linge jeweils beliebig bis zu 30 cm
festgelegt werden kann. Wird auBerdem ein 4. Folienband ver-
wendet, so lduft dieses mit der Vorschubldnge eines der drei
iibrigen Bénder synchron. Beim Pridgen mit Schiebemarken, also
mit registerhaltiger Anlage, ist die groBte Breite der Bander
10 cm. Beim Prégen ohne Schiebemarken kdnnen Folien bis zu
11,5 cm Breite verwendet werden.

Will man Folien verwenden, die breiter als 11,5 cm sind, so steht
die Sondereinrichtung GTP 405 fiir Folienbreiten bis zu 30 cm
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Spezial-Stanzautomat

GTP 34 x 46 cm
mit Sondereinrichtung
fiir Rollenfolien
bis 30 cm Breite
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Spezial-Stanzautomat

zur Verfiigung. Hier l4uft die Folie nicht vom Seitentisch ab, son-
dern von einer Befestigung unterhalb des Druckfundaments.
Beide Fithrungsarten gew#hrleisten stdrungsfreien Arbeitsablauf
bei hohen Dauergeschwindigkeiten sowie minutenschnellen
Folienwechsel.

Der Folienrest kann am Ende des Folientransportes automatisch
aufgewickelt werden. Die nicht zum Priagen benutzte Fliche steht
dann spéter fiir eine neue, passende Arbeit wieder zur Ver-
fiigung.

Zum Befestigen der Prdgestempel wird die Heizplatte aus der
Maschine genommen. Die Heizplattentemperatur wird mit einem
Thermostat eingestellt und bleibt wihrend der Arbeit konstant.
Die Prdgestempel werden mit Spannkloben und Spitzschrauben
an jeder gewiinschten Stelle befestigt. Hierzu dienen 500 PaB-
locher. Durch die Spitzschrauben sind kleinere Standkorrek-
turen in der Maschine méglich. Wie bei den Buchdruckmaschinen
steht eine EinpaBfolie zur Verfiigung, die ein genaues Stand-
machen auch auBerhalb der Maschine erlaubt. Zum Stanzen
wird anstelle der Heizplatte der SchlieBrahmen verwendet.

Technische Daten

[ |
Spezial-Stanz- und Prégeautomat ; 34 x 46 cm 1
Kurzbezeichnung ‘ GTP }
Verarbeitungsformat (max.) [ 34 x 46 cm
HeizplattengréBe ‘ 32 x 45 cm
Breite der Rollenfolien (max.) ‘ 11,5 cm
mit Sondereinrichtung (max.) | 30 cm [
Breite der Vorschubwalzen ‘ 43 cm \
Vorschubldnge 0-30 cm
Heizleistung [ 3 000 Watt ‘
Thermostat einstellbar bis 200° C
Prdgungen pro Stunde max. 4 000
bei Verwendung von
4 verschiedenen Folien max. 16 000
Kraftbedarf einschlieBlich Heizung ‘ 4,5 kW = 6,2 PS !
| Nettogewicht ca. | 2 250 kg |
| Raumbedarf: Breite x Linge 1,90 x 2,08 m
|  Hohe 2,10 m
[ i - Il
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Original Heidelberger Tiegel 26 x 38 cm mit
Sondereinrichtung zum Folien-HeiBprégen (TP)

Nach dem Welterfolg des GTP suchte Heidelberg einen Weg, um
das HeiBprigen mit Rollenfolien auch allen denjenigen Druckern
wirtschaftlich zu erméglichen, die dieses Verfahren aufnehmen
mochten und dafiic Auftrige haben, aber noch nicht genug, die
groBe Kapazitit eines GTP auszulasten. Hierfiir bot sich der neue
Original Heidelberger Tiegel 26 x 38 cm an, der u. a. bekanntlich
eine Vorrichtung zum Abstellen der Auftragwalzen im oberen
Totpunkt besitzt (siehe Seite 9).

Heidelberger Tiegeldruckautomat 26 x 38 cm mit Sondereinrichtung zum
Folien-HeiBprdgen (Modell TP)

Im Zusammenhang damit steht die Konstruktion der Sonder-
einrichtung T 560 fiir das Folien-HeiBprégen auf den neuen
Original Heidelberger Tiegeln 26 x 38 cm, die ebenfalls auf der
DRUPA 1967 vorgestellt wurde. Das Aggregat kann gleich mit
der Maschine (Modell TP) geliefert oder an Heidelberger Tiegel-
automaten (Modell T) ab Serien-Nummer 160 001 nachtréglich
angebaut werden. Beim Einbau braucht man weder zu bohren
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noch zu schweiBen. Wird normal gedruckt, so bleibt die Sonder-
einrichtung T 560 in der Maschine. Auswechseln des Prige-
SpezialschlieBrahmens mit Heizplatte (s. Abbildung Seite 101)
gegen einen SchlieBrahmen mit Druckform sowie wenige weitere
Handgriffe machen aus dem Folienprigetiegel in 1-2 Minuten
die normale Buchdruckmaschine; ebenso schnell geht das Um-
steigen von Drucken auf Folien-HeiBprdgen vor sich. Fiir wenig
Geld bietet der TP also die Vorziige einer Universalmaschine.

Technische Daten

Original Heidelberger Tiegel mit Sonder- ‘

einrichtung zum Folien-Heifiprigen 26 x 38 cm

Kurzbezeichnung TP ‘

Maximales Papier- bzw. Kartonformat ‘

beim Drucken 26 x 38 cm [

SatzgréfBe im Normalrahmen 26 x 38 cm |

Maximale Prigefliche 10 X 10 cm

HeizplattengroBe 21,6 x 10,9 cm

Folien-Vorschublidnge bis 10 cm

Heizleistung 900 Watt |

Thermostat einstellbar bis 200° C [

Druckkraft 40 t

Kraftbedarf 1,25 kW*) = 1,7 PS

Maximale Stundenleistung:

Druck 5 500

Nettogewicht ca. 1100 kg

Lidnge 1,68 m

Breite 1,24 m

Hohe 1,85 m

*) + 0,9 kW einphasig fiir Heizung [
I
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TP

Die folgende Skizze zeigt den konstruktiven Aufbau der
Maschine.

(® GroBe An- und Ablagestapel (@ Massiver Drucktiegel aus
hochwertigem SpezialguB mit groBdimensionierter Drucktiegel-
welle @ Aufhingevorrichtung fiir Rollenfolien @ Geschliffenes
Schriftfundament — hier mit Heizplatte und Préigestempel ® Ge-
schliffene Drucktiegelfliche ® Vollautomatischer Bogentransport
durch rotierendes Greiferpaar (@ Fiithrungsstdbe fiir Folie
Elektronischer Temperaturregler @ Trockenbestdubung Auf—
tragwalzen — beim Folienprdgen abgestellt, ohne Kontakt rmt
Farbzylinder @ Folienvorschubapparat @ Aufwickelspindel fiir
Restfolie @ Abklappbarer Farbkasten Hebel fiir Auftrag-
walzen-Abstellung @ Behilter fiir Folienabfall, wahlweise statt
® verwendbar @ Heidelberger Kniehebelsystem, 40 t Druckkraft
(@ Feinstregulierbare Druckverstellung.
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Sondereinrichtung T 560

Die Sondereinrichtung T 560 gestattet das Arbeiten mit einer
Folienbahn und umfaBt Heizplatte, Spezial-SchlieBrahmen, elek-
tronischen Temperaturregler mit Regelbereich von 70° bis 200° C,
einen Thermistor-Temperaturfithler und zwei Paar Heizpatronen,
den Vorschubmechanismus mit Aufwickelvorrichtung bzw. Auf-
fangkorb, die Befestigung der Folienrolle und verschiedene
Fithrungsstdbe. Durch Einrasten der Sperrklinke am hinteren
Ende des Walzenstuhls auf der Bedienungsseite der Maschine
stellt man die Farbauftragwalzen ab. Die Sperrklinke ist mit
dem rot gekennzeichneten Biigel zu sichern.

Sondereinrichtung T 560

und hat 40 PaBlocher zur Befestigung der Prigewerkzeuge wie
beim GTP. An beiden Schmalseiten und der unteren Léngsseite
befinden sich Facetten. Pridgewerkzeuge mit 60° Anschrédgung
kann man gegen diese Facettenleisten spannen. Die obere Léngs-
seite der Heizplatte ist mit 9 Bohrungen der vier (2 Paar) her-
ausnehmbaren Heizpatronen versehen, deren Heizleistung je
220 Watt betrdgt. AuBerdem sind 4 kleinere Bohrungen zur
Aufnahme des Thermistor-Temperaturfithlers vorhanden. Je
nach Lage der Pridgewerkzeuge ordnet man Heizpatronen und
Thermistor so an, daB die beste Heizleistung erreicht wird. Bei
kleinen Prdgemotiven geniligen zwei Heizpatronen.

Abstellen der Auftragwalzen beim TP

Dann wird die Folienrolle unterhalb des Schriftfundamentes ein-
gehéingt und {iber Heizplatte und Umlenkstdbe zum Vorschub-
apparat geflihrt. Die gr6Bte Folienbreite ist 11 cm, die maximale
Prégefldche 10 x 10 cm. Entsprechend 148t sich die Vorschubldnge
zwischen 0 und 10 cm stufenlos variieren. Die Stundenleistung
betrdgt bis 5500 Druck. Die Heizplatte ist 21,6 x 10,9 cm grofB
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Spezial-SchlieBrahmen des TP mit Heizplatte, Heizpatronen,
Temperaturfithler, Kabelfithrungsstiick

Im SpezialschlieBrahmen wird die Heizplatte wie jede normale
Form geschlossen. An der oberen Rahmenkante schliefit man das
in der Abbildung links sichtbare SchlieBstiick mit und gibt so
den Kabeln der Heizpatronen und des Thermistors festen Halt.
Zwischen Heizplatte und Schriftfundament wird ein Bogen
Nomex-Nylonpapier zur Warmeisolierung gelegt.
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Sondereinrichtung T 561

In Verbindung mit der Folienprdgeeinrichtung T 560 gibt es
neuerdings eine Zusatzeinrichtung T 561 zum Folien-HeiBprigen
mit normalem Zeilensatz.

TP-Z!lxsatzei'nridltung zum Folien-Heifprdgen von normalem Zeilensatz, in
SpezialschlieBrahmen von Abb. Seite 101 geschlossen

Sie besteht aus zwei Heizstegen mit Bohrungen fiir je eine Heiz-
patrone und den Thermistor-Temperaturfiihler. Die Satzlinge
(neue Schrift!) darf 10 cm, die Satzbreite etwa 1,5 cm nicht iiber-

schreiten. Auch hier legt man Nomex-Nylonpapier hinter die
Heizstege.

Die Qualitét der Pragungen héngt von der Schriftqualitdt ab und
wird nicht ganz an ein mit Prigewerkzeugen hergestelltes Erzeug-
nis heranreichen. Fiir kleine Auflagen und mittlere Anspriiche
geniigt die erzielbare Qualitit jedoch vollig. AuBerdem spart
man das Geld fiir besondere Prigewerkzeuge.
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Hinweise fiir den Folien-HeiBprégedruck

Folien und Druckwerk

Goldprégungen zur Erhéhung von Wert und Attraktivitdt von
Druckerzeugnissen kennt man seit langem in der Buchbinderei.
Unter Prigematerial verstand man dort urspriinglich echtes,
geschlagenes Blattgold. Weil Echtgoldfolie teuer ist und des-
halb fast ausschlieBlich bei wertvollen Pridgearbeiten auf Leder
und sonstigen hochwertigen Materialien in Betracht kam, schuf
man fiir andere Verwendungszwecke gefirbe Aluminiumfolien
als Echtgoldersatz sowie auch Farbfolien in verschiedenen
Nuancen. Frithzeitig griff die Gliickwunschkartenbranche nach
diesem Material, denn es erdffnete interessante Gestaltungs-
und Verkaufsmoglichkeiten. Allerdings war die Prégetechnik
verhdltnismaBig kompliziert, der Prdgevorgang zeitraubend. Es
fehlten beide Voraussetzungen fiir rationelle Herstellung groBe-
rer Auflagen im Folien-HeiBprédgeverfahren: unter hohen
Geschwindigkeiten kontinuierlich verarbeitbare Folien mit
unverdnderlichen Sorten-Eigenschaften sowie HeiBprédgemaschi-
nen mit groBfer Produktivitdt bei niedrigem Anschaffungspreis
und einfacher Bedienung. Hier haben erst unsere Modelle GTP
und TP grundlegenden Wandel geschaffen.

Um 1930 gelangten die ersten Rollenfolien auf den Markt. Auf
einen Papier- oder Cellophantrdger wurde verfliissigtes Echtgold
mittels Kathodenzerstiubung hauchdiinn niedergeschlagen und
anschlieBend durch Auftragen einer Grundierschicht widerstands-
fihig gegen die Prégebeanspruchung gemacht. Damit war der
Weg zur neuzeitlichen HeiBprégefolie gewiesen, die sich in
Rollenform kontinuierlich verarbeiten laBt.

Als Trigermaterial der Prdgefolien dient heute kaum mehr
Papier oder Cellophan, sondern meist ein auBerordentlich zéher
Polyesterfilm. Darauf liegen die Folienschichten wie folgt:

Klebeschichten
Farb-und/oder Metallschicht
Abloseschicht

Tragermaterial

777772727772

NAAANSSSSSS
O

Aufbau einer Prdgefolie

1/1000 bis
2/1000 mm
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Folien-HeiBprdgedruck

a) Abloseschicht (ein Spezialwachs). Sie schmilzt unter Druck
und Warme an den vom Prédgewerkzeug bestimmten er-
habenen Stellen und 16st sich dort vom Folientréger;

b) Farb- und/oder Metallschicht, Sie vermittelt die Farb-

gebung und fiillt die vom Prégewerkzeug vorgesehenen
Fldachen aus;

c) Mehrere Klebeschichten, die fiir Haftung auf dem Prdgegut
(Papier, Karton usw.) sorgen. Ihre besondere Zusammen-
setzung erbringt die Anpassungsfihigkeit an die zu
prdgende Oberfliche. Eine Foliensorte eignet sich also
nicht fiir alle Oberfldchen.

Die Folienschichten sind ungewohnlich diinn — zusammen nur
/1000 bis */1000 mm stark — und so elastisch, daB sie auch starke
Verformungen, beispielsweise beim Reliefprigen, ertragen, ohne
zu reifen oder vom Préigegut abzuspringen. Viele Farbabstufun-
gen von hochgldnzend bis matt stehen zur Auswahl, ebenso
Echtgoldfolien. Neuerdings gibt es auch Dessin-Prédgefolien:
zwei, drei oder mehr Farben werden zu einem bestimmten Des-
sin, etwa Furnier, Marmor oder Reptil, vereinigt.

Beim Folien-HeiBprédgen wird mit Druck und Warme unter Ver-
wendung normal 7mm starker Prigewerkzeuge die Metall-
und/oder Farbschicht vom Trégermaterial gelst, auf das Priagegut
tibertragen und flach oder mit Relief eingepriigt.

Schematische Darstellung des Folien-HeiBprigeverfahrens

1/1000 bis
Heizplatte 2/1000 mm Pragegut
auf Prégefundament

Vorschub

Tiegel
bewegung

- Klebeschichten

— Farb-und/oder Metallschicht
——— Abléseschicht
——— Tragermaterial

Pragewerkzeug — ~Tiegel — Prage-
werkzeug
Rollenfolie —— - Pragegut -Heizplatte
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Folien-HeiBprigedruck

Es handelt sich um ein trockenes, sauberes Druckverfahren. Folie
und Vorschubapparat treten an die Stelle des Farbwerks einer
iiblichen Druckmaschine. Ohne Waschen von Farbwalzen und
Farbkasten geschieht der Farbwechsel einfach durch Austausch
einer Folienrolle gegen die n#chste. Arbeiten mit mehreren
nebeneinander liegenden Farben erfordern lediglich verschiedene
Folien und je nach Sujet verschieden einstellbare Vorschiibe.

Prégetechnik

1,
Als Prigewerkzeuge kommen auBer den bekannten Messing-
gravuren auch Zinkklischees und Prdgegalvanos in Betracht.
Klischees und Galvanos lassen sich bei kleineren Auflagen gut
einsetzen, wenn keine besonders feinen Details geprédgt werden
sollen. Wihrend Messinggravuren gleich in der richtigen Stéirke
von 7 mm erhiltlich sind, miissen Zinkdtzungen und Prdgegalva-
nos durch Aufnieten auf Zinkunterlagen oder dergleichen auf
7 mm Hohe gebracht werden.

2.
Pragewerkzeuge sind mit einer geniigenden Anzahl von Spitz-
schrauben fest anzubringen. Beim GTP 34 x 46 cm ist besonders
darauf zu achten, daB die Spitzschrauben der Spannkloben nicht
iiber den unteren und rechten Rand (Greiferseite) der Heizplatte
hinausragen, da sonst die Gefahr der Beschddigung von Greifern
oder Markenlineal besteht.

3.
Als Aufzug dient PreBspan oder eine Kunststoff-Folie, z. B.
0,6 mm oder 0,8 mm starkes Sustamid. Man klebt den Aufzug
zweckmiBig mit Tesafilm an den Réndern fest und kann dadurch
eine evtl. ndtige Zurichtung unter den PreBspan oder die Aufzug-

folie legen.
4,

Die Aufzugsstirke einschlieBlich eines Bogens des Prégeguts
betrigt beim TP durchweg, beim GTP immer dann, wenn auf dem
Drucktiegel die 2 mm starke Stahlplatte aufgeschraubt ist, 2 mm.
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Folien-HeiBpriagedruck

Auf dem GTP kann man auch stark auftragendes Prigegut ver-
arbeiten. In solchen Fillen wird die Stahlplatte abgeschraubt und
der PreBspan entsprechend stark gewidhlt, so daB er zusammen
mit dem Pragegut das MaB von 1 mm + 2 mm = 3 mm ergibt.

5.

Die Vorschriften der Folienhersteller iiber die Verwendung der
verschiedenen Foliensorten sind zu beachten. Folien miissen
dem gegebenen Prigegut angepaBt sein.

6.

Bei der Bestellung von Folien sind die Rollen- und Kerndurch-
messer zu spezifizieren. Vom Seitentisch des GTP 34 x 46 cm
ablaufende HeiBprdgefolien kénnen bis zu 305 m lang sein; fiir
héhere Auflagen und gréBere Vorschiibe wird man daher ldngere
als die iiblichen 60 m bzw. 120 m langen Rollenfolien kaufen.
Folienrollen, die in der auf Seite 95 gezeigten Sondereinrichtung
GTP 405 unterhalb des Druckfundamentes laufen sollen, diirfen
maximal 66 mm AuBendurchmesser haben.

Folienrollen fiir den TP 26 x 38 cm diirfen 45 mm AuBendurch-
messer nicht iiberschreiten. Sie miissen auBerdem auf einem
diinneren Kern aufgewickelt sein mit mindestens 13 mm Innen-
und hochstens 20 mm AuBendurchmesser.

Alle namhaften Folienhersteller haben sich auf diese Erforder-
nisse eingestellt und Produktion und Lagerhaltung ihrer Erzeug-
nisse danach eingerichtet.

7.

Nicht nur alle Papier- und Kartonarten lassen sich im Folien-
HeiBprédgeverfahren verarbeiten, sondern auch zahlreiche Kunst-
stoffe und andere Materialien. Nie ist eine Vorbehandlung nétig,
sondern nur die richtige Wahl der Foliensorte.

Auch auf Farbflachen, die im Buchdruck, Offsetdruck oder Sieb-
druck vorgedruckt worden sind, kann die HeiBpragefolie mit
bestem Erfolg eingesetzt werden. Der Farbuntergrund muB mit

einer moglichst wenig fetthaltigen Farbe gedruckt und gut
trocken sein.
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8.

Folien-HeiBprigen tritt sogar in Konkurrenz zum Stahlstich. .In
einem Arbeitsgang erfolgen Folien- und Reliefprdgung zugle1.Ch
mittels entsprechend gestalteten Prdgewerkzeugen. Wie. beim
Blindprdgen ist auf dem Drucktiegel eine Patrize aus grav1erte'm
Messing, Patrizenpapier oder heiB gestanztem PVC-Matema]
anzubringen (vgl. auch Seite 76—80). Kombiniertes Folien- }1nd
Reliefprdgen eignet sich gut fiir Sujets mit nicht zu felfler
Zeichnung. Feinste Dessins prdgt man mit Folie vor und erzielt
das Relief separat durch Blindpragung.

9,
Pragetemperatur und Druck richten sich nach Prégegut un.d
Foliensorte. Kunstdruckpapier und Karton bendtigen 100° b1.s
120° C, Hartpost- bzw. SM-Papier etwas mehr, ca. 120° bis
130° C.

10.
Wenn die Pragung trotz geniigend Druck und einwandfreier Zu-
richtung nicht sauber wird, d. h. wenn sich die Farb- unfi Klebe-
schichten nicht voll vom Folientrdger 16sen, muB die Heiztempe-
ratur etwas erhéht werden, bis sich ein einwandfreies Res'ultat
zeigt. Moglicherweise ist auch eine andere Foliensorte einzu-
setzen.
Gibt es fleckige und matte Stellen, obwohl alle Pgrtien richtig
ausprdgen, so liegt die Prigetemperatur gewéhnlich zu hoch.
AnschlieBend an den Wechsel von Folienrollen beim Fortdruck
muB gelegentlich nachreguliert werden, denn es koant vor, daB
die neu eingelegte Folie etwas mehr oder weniger Hitze braucht
als die abgeprégte.

11.

Folien soll man erst kurz vor Beginn der HeiBprédgearbeit ein-
ziehen, da sie sonst austrocknen und keine saubere Prdgung
ergeben.

12.
Abgeprigte Folien laufen entweder in einen Auffangkorb an der
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Riickseite der Maschine oder sie werden automatisch mechanisch
aufgewickelt. Der TP 26 x 38 cm besitzt eine mechanische Wie-
deraufwickelvorrichtung als Grundausriistung, fiir den GTP
34 x 46 cm steht zu diesem Zwedck die Sondereinrichtung GTP
390 zur Verfiigung. Fiir den GTP gibt es dariiber hinaus die Son-
dereinrichtung GTP 391 zum motorischen Aufwickeln mit zwei
Drehfeldmagneten und zusitzlichem Steuergerdt. Sie gestattet
das Aufwickeln mehrerer Rollenfolien, die duBerst eng neben-
einander laufen oder mit extrem unterschiedlichem Vorschub
verarbeitet werden miissen. Lidt sich der Polyester-Tridger von
Rollen-Folien elektrostatisch auf, dann muB man stets aufwik-
keln, auch wenn keine erneut verwendbaren Folienreste ver-
bleiben. Andernfalls kénnen die abgeprigten Folienbahnen an
den Metallteilen des Vorschubapparates haften und zu St@run-
gen fiithren.

Anwendungsgebiete

Wie anfangs gesagt, waren es auBerhalb der Buchbinderei die
Fabrikanten von Gliickwunschkarten, die als erste das HeiBpra-
gen mit Gold- und Farbfolien zur Verbesserung ihrer Erzeug-
nisse und Steigerung der Umsitze nutzten. Nach 1950 schlug die
Verpackungsindustrie in groBem Umfang den gleichen Weg ein
und heute gibt es kaum eine Drucksache, die sich nicht zum HeiB-,
prdgen mit Rollenfolien eignet — wegen der hier skizzierten ent-
scheidenden Fortschritte, die diesem Sonderverfahren mit Recht
zu weiter Verbreitung geholfen haben. Die Anwendungsgebiete
reichen vom einfachen Briefbogen zur Luxuskartonage, von
Schmuckbléttern zu Etiketten verschiedenster Art, von der Kunst-
stoffhiille zum Hutfutter und zu Decksohlen fiir Schuhe.,

Auch schwierige Aufgaben mit extremen Qualitdtsanspriichen
sind im HeiBprédgen mit Rollenfolien einwandfrei 16sbar. Des-
halb trifft man Batterien mit drei, vier und mehr Heidelberger
Tiegelautomaten fiir das HeiBprédgen mit Rollenfolien immer
héufiger. Folienprdgen auf Heidelbergern ist ein interessantes
rationelles Verfahren mit groBer Zukunft. ’
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1

Druckt man auf dem Original Heidelberger 26 x 38 cm groBe
Flichen und Autotypien mit einem mdoglichst harten Aufzug?

Nein, ein weicher Aufzug ist vorteilhafter. Die Zurichtung
muB moglichst tief liegen, dariiber soll ein flockenreiner
Loschkarton oder ein Gummituch kommen.

2
Koénnen Sie auf unseren Tiegeldruckautomaten beim Druck von
Autotypien die gleiche Farbe benutzen, die Sie sonst beim
Schnellpressendruck verwenden?

Nein, fiir die Original Heidelberger 26x38cm und
34 x 46 cm muB eine kurze, moglichst kérperreiche Farbe
verwendet werden. Eine kurze Farbe erkennt man daran,
daB sie mit einem kurzen Faden abreiBbt, wenn etwas Farbe
mit der Spachtel abgehoben wird. Wir haben mit ver-
schiedenen Farbenfabriken Spezialfarben fiir unsere Tie-
geldruckautomaten entwickelt, die aus der Biichse heraus
verwendet werden konnen. Geben Sie bei Farbenbestel-
lungen immer an, auf welcher Maschine der Druck erfolgt.

3

Wenn Sie beim Einrichten einer Form feststellen, daB der Druck
oben stdrker ist als unten, verstdrken Sie dann Ihren Aufzug
durch Einlegen von einem oder mehreren Wechselbogen?

Ja, Sie miissen zum parallelen Ausdruck den Aufzug etwas
verstirken und mit dem Druck zuriickgehen. Anders ist
es natiirlich, wenn der Druck unten stérker ist als oben,
dann miissen Sie einen oder mehrere Wechselbogen her-
ausnehmen und etwas mehr Druck geben.
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4

Beim Druck einer Tonfliche stellen Sie einen Abnahmeschmitz
fest. Verdiinnen Sie Thre Farbe jetzt durch Zusatz von Firnis
oder Druckol?

Nein, Sie miissen die Farbe noch kiirzer halten, und zwar
durch Zusatz von etwas Spezialpaste oder Reisstirke.

5

Benutzen Sie fiir den Druck von Tonflichen Gelatine-Walzen, um
die Gefahr des Dublierens zu verringern?

Nein, Gummiwalzen sind vorteilhafter, da ihre Oberfliche
besser die Farbe speichert, als es bei glatten Gelatine-

Walzen der Fall ist. Dieser Farbspeicher verringert die
Gefahr des Dublierens.

6

Kann man auf matte Kunstdruckpapiere direkt Goldbronze
drucken?

Nein, matte Papiere verlangen beim Druck von Gold- oder
Silberbronze eine Unterdruckfarbe. Es gibt dafiir Spezial-

farben. Sie kénnen sich aber auch mit einem gelben Ton
helfen.

7

Die Maschine bleibt bei einer besonders schweren Form beim
Anlaufen unter Druck auf der Form stehen. Versuchen Sie jetzt

durch Riickwértsdrehen am Schwungrad, die Maschine von der
Druckstellung wegzubringen?

Nein, bei eingeriickter Maschine darf das Schwungrad
nicht riickwiirts bewegt werden, weil sonst ernste Beschi-
digungen am Schaltwerk des Greifersystems auftreten
kénnen. Die Maschine ist deshalb mit einer Riicklaufsiche-
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rung versehen, die das Zuriickdrehen automatisch ver-
hindert. Versuchen Sie zuerst, durch das Nachstellen bei-
der Kupplungsschrauben um eine Viertelumdrehung die
Kupplung etwas mehr anzuziehen. Sollte das nicht genii-
gen, konnen Sie die Riicklaufsicherung zwischen Grund-
gestell und Schwungrad mit dem Schraubenzieher hoch-
heben und das Schwungrad dann 2 bis 3 cm riickwérts-
drehen, wihrend ein zweiter Mann den Drucksteller
abstellt. Durch leichtes Vor- und Zuriickrucken des
Schwungrades 146t sich der Druck leicht abstellen, jedoch
miissen Sie streng darauf achten, das Schwungrad nicht
mehr als 3 cm zuriickzudrehen (siehe S. 20-22).

8

Ist die folgende Reihenfolge beim Walzenwaschen richtig?
1. Maschine laufen lassen, 2. Gummirakel anstellen, 3. Walzen-
waschmittel auftragen.

Nein, die Gummirakel darf erst angestellt werden, nach-
dem das Walzenwaschmittel aufgetragen ist.

111



Die hier folgenden Kapitel

gelten fiir alle Buchdrucker,

ganz gleich, ob sie an Heidelberger Tiegel-
oder Zylinderdruckmaschinen arbeiten.




Gummiwalzen, ihre Behandlung und Pflege

Seit Jahrzehnten arbeiten wir mit vielen Firmen der graphischen
Zulieferungsindustrie zusammen und konnten dadurch zahlreiche
Verbesserungen des Zubehérs und der Druckhilfsmittel errei-
chen. Dies gilt zum Beispiel auch fiir die Gummiwalzen, mit de-
nen wir heute grundsitzlich unsere Original Heidelberger aus-
riisten. In ausgedehnten Versuchen, die sich iiber Jahre erstreck-
ten, haben wir festgestellt, daB sich das beste Druckergebnis bei
voller Ausnutzung der hohen Druckgeschwindigkeiten unserer
Maschinen nur mit diesen Walzen erzielen 14Bt. Gummiwalzen
sind heute die universell verwendbaren Buchdruckwalzen, die in
Weichheit, Zugfdhigkeit und Einfirbekraft den Massewalzen bzw.
Gelatinewalzen iiberlegen sind.

Heute werden bei modernen und schnellaufenden Maschinen fol-
gende wichtige Forderungen an die Walzen des Farbwerks ge-
stellt:

. Temperaturbestidndigkeit

. Feuchtigkeitsbestédndigkeit
Ol- und Benzinbestindigkeit
. Elastizitét

Weichheit und Zugfihigkeit
. Lange Lebensdauer

Diesen Forderungen entsprechen neuzeitliche Gummiwalzen am
besten. Hinzu kommt noch, daB man Gummiwalzen im Gegen-
satz zu den Massewalzen bei lingerem Maschinenstillstand nicht
von den Reibzylindern abzustellen braucht.

Beim Arbeiten mit Gummiwalzen miissen einige grundsitzliche
Dinge beachtet werden, &hnlich wie es der Drucker von Gelatine-
und Kunststoffwalzen gewdhnt ist.

1.

Neue Gummiwalzen sollte man vor erstem Gebrauch leicht mit
Druckdl einreiben. Durch das Einziehen des neutralen Stoffes
wird sauberes Waschen von dunkel auf hell erleichtert.
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2.
Die Walzen miissen genau justiert sein, um Beschéddigungen
durch Schrift- oder Liniensatz zu vermeiden.

3.

Es diirfen nur einwandfreie Waschmittel verwendet werden.
Wir empfehlen das ,B&ttcherin fiir Walzen“ oder Testbenzin.

4,
,Farbfresser sind mit Vorsicht zu gebrauchen, da es sich dabei
meist um sehr aktive Gummifeinde handelt, die zerstorend auf
die Struktur des Gummiwalzenbezuges einwirken.

5.
Sind Farben oder Lacke auf den Walzen fest angetrocknet, so
miissen die Walzen abends mit ,Rollopast” eingerieben und am
ndchsten Morgen leicht mit etwas lauwarmem Wasser wied.er
abgewaschen werden. Hierdurch erhalten die Gummiwalzen wie-
der ihre samtartige Oberflache.

Fiir Farbwechsel, besonders dann, wenn von einer dunklen auf
eine hellere Farbe iibergegangen wird, hat sich folgende Methode
in der Praxis gut bewéhrt:

a)
Griindliches Waschen des Farbwerkes und der Auftragwalzen,
was einfach und schnell mit der Heidelberger Walzenwaschein-
richtung erfolgt.

b)
Etwas Misch-LasurweiB, strengen Firnis oder Drucklack auf den
Heber auftragen und dann kurze Zeit auf den Walzen verreiben
lassen.

Die klebrigen Stoffe ziehen dabei den letzten Rest dunkler Farbe
aus den Walzen.
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c)

Nochmaliges Waschen des Farbwerkes mitsamt den Auftrag-
walzen.

d)

Gewlinschte Farbe in das Farbwerk nehmen. Der Ton muB dann
»stehen®.

Schwarzfarben sind zum Teil mit einem Anilinfarbstoff ,ge-
schont”, Das Lésungsmittel dieser Farbstoffe bringt die Ober-
fliche der Walzen zum Quellen, wodurch Farbe in sie eindringen
kann. Die Lésungskraft eines normalen Waschmittels reicht dann
nicht aus, um die Walzen bei einem Farbwechsel zu sdubern,
und helle Farben werden schmutzig und dunkeln im Ton. Nach
dem Waschen der Gummiwalzen mit ,Béttcherin® kann man
in solchen Fillen die Gummiwalzen nochmals mit Spiritus oder
mit warmer Seifenlauge waschen. Selbstverstindlich miissen die
Walzen anschlieBend gut abgetrocknet und die Walzenzapfen
leicht eingefettet werden. Diese Waschmethode ist auch dann
geeignet, wenn vorher eine Doppeltonfarbe verdruckt wurde.
AbschlieBend méchten wir wiederholen, daB unsere Original
Heidelberger mit Gummiwalzen ausgeriistet werden, um die
hohe Druckleistung unserer Maschinen bei Dauerbelastung voll
ausnutzen zu konnen.

116

Artexwalzen

Bei der Artexwalze handelt es sich um eine Kunststoffwalze, die
nicht wie die Gummiwalze bezogen, sondern genau wie die
Gelatinewalze in Rohren gegossen wird. Die Artexwalze hat
demnach alle Eigenschaften der Gelatinewalze, die durch ihre
geschlossene Oberfldche bedingt sind. Bei ungiinstigen Voraus-
setzungen, z. B. hohe Luftfeuchtigkeit und hohe Temperatur, kon-
nen die Walzen weich werden. Es wird deshalb von der Be-
nutzung der Artexwalzen bei extrem hohen Sommertemperatu-
ren bzw. in den Tropen abgeraten.

Die Artexwalze weist gegeniiber der Gummiwalze in einigen
Fillen Vorteile auf. Sie nimmt z. B. in gewissem Umfang Butzen
von der Form und ist bei Tabellen- und Linienformen wider-
standsfihiger gegen Einschneiden. Auch beim Arbeiten mit Plun-
ger-Numerierwerken bietet sie aus dem gleichen Grund gewisse
Vorteile.

Bei der Verwendung von Artexwalzen sind folgende Punkte zu
beachten:

1.

Die Artexwalze ist auBerordentlich zugkriftig. Es empfiehlt sich,
die Walze nur freistehend aufzustellen und nicht auf Papier auf-
zulegen. Ist einmal Papier auf dem Artex-Bezug festgeklebt, so
kann es ohne Schwierigkeiten mit Waschmittel wieder entfernt
werden.

2,

Die Artexwalze mub wie die Gelatine- und Gummiwalze ge-
nauestens justiert werden. Bei zu starker Anstellung entsteht
durch Walken eine iibermédBige Warmeentwicklung, die sogar
zum Brechen der Walzen fithren kann. Da die Artexwalze im
Durchmesser konstant bleibt, eriibrigt sich ein Nachstellen. Sie
kann ohne Vorbehandlung sofort zum Druck verwendet werden,

117



Artexwalzen

3.

Die Artexwalze ist absolut bestdndig gegen Druckfarben auf
Mineral6l-und Lein6lbasis. Sie ist weitgehend farbwechselsicher,
d. h., dunkle Farben ténen beim nachfolgenden Druck hellerer
Farben nicht nach.

4.

Die Artexwalze darf niemals trocken laufen. Stellen, an denen
keine Farbabnahme erfolgt, sind durch etwas Fett oder Ol zu
schiitzen. Es ist darauf zu achten, daB Artexwalzen beilingerem
Maschinenstillstand sauber gewaschen und beidseitig abgestellt
werden.

5.

Das Artexwalzen-Material altert: es wird allméhlich weicher,
und zwar auch dann, wenn man die Walzen nicht benutzt. Daher
empfiehlt es sich, die Walzen sofort nach Lieferung in Gebrauch
zu nehmen. Die Artexwalze kann nicht umgegossen werden.

6.

Als Waschmittel wird generell ,,Béttcherin fiir Walzen“ empfoh-
len. Eine geringe Menge Bottcherin geniigt, um die Artexwalze
schnell und gut zu reinigen. Auch die Stirnseiten miissen jeweils
mitgewaschen werden.

Auf keinen Fall diirfen Waschmittel verwendet werden, die
aromatische Kohlenwasserstoffe — wie Benzol, Toluol, Tiefdruck-
verdiinner usw. — enthalten.

7

»Rollopast® und &hnlich alkalische Farbentferner diirfen bei
der Artexwalze nicht angewandt werden. Sie wiirden die Walze
anétzen.

Fiir Original Heidelberger Tiegel werden Artexwalzen nur auf
besonderen Wunsch geliefert.
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Ausgleich

Am Beginn der Zurichtearbeit miissen alle Teile der Form gleiche
Druckspannung erhalten (Ausgleich oder ,Egalisierung”): Un-
geniigend druckende Teile legt man mit einer oder mehreren
Lagen Seidenpapier aus. Wo angéngig, sollte der Ausgleich zu-
mindest teilweise unter der Form erfolgen. Soweit der Ausgleich
im Aufzug untergebracht werden muB, klebt man ihn auf den
Tauen, der spiter die Kraftzurichtung trégt (s. Seite 23).

Nach dem Ausgleich (,Egalisierung*) folgt die ,Differenzierung®,
die den Formelementen je nach Schwere und gewiinschtem Kon-
trast unterschiedliche Druckspannung zuweist. Im Bilderdruck
bezeichnet man die Differenzierung als Kraftzurichtung. Die we-
sentlichen Verfahren, eine Kraftzurichtung anzufertigen, sind im
folgenden erldutert.

Handausschnitt
Wir beschreiben zundchst den Handausschnitt, den man sich
verhéltnismiBig einfach und mit etwas Ubung schnell aus vier
Grundbogen herstellt.

Die tiefsten Stellen eines Druckes werden ausgeschnitten und
auf einen bedruckten Bogen geklebt (Abb. 1).

Aus dem zweiten Bogen werden dann die tiefsten Stellen und
die Mitteltone sauber ausgeschnitten (Abb.2). Auch diese Par-
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tien werden auf den bedruckten Bogen (auf dem schon die tief-
sten Stellen angebracht wurden) geklebt.

Aus dem dritten Grundbogen werden jetzt nur die hellsten Lich-
ter herausgeschnitten, damit sie méglichst wenig Druck bekom-
men (Abb. 3). Dieser Bogen wird dann ebenfalls auf den unter-

sten Bogen geklebt, der jetzt also entsprechend den Tonwerten
verschiedenen Druck vermittelt.

Dieser fertige Handausschnitt, der in der Hand eines erfahrenen
Druckers alle Feinheiten beriicksichtigt, wird jetzt auf den
Tauenbogen geklebt, der die Zurichtung trdgt. Meist wird an
dieser Stelle schon ein Ausgleich angebracht sein. Dariiber
kommt der Aufzug einschlieBlich Drucktuch in der auf S. 23 ff.
angegebenen Zusammenstellung. Selbstverstdndlich muB eine
entsprechende Anzahl Wechselbogen herausgenommen werden,
damit die Aufzugstérke durch den Ausgleich und die Kraftzurich-
tung nicht iiberschritten wird.

Mechanische Kreiderelief-Zurichtung (MKZ)

Wihrend in den letzten Jahrzehnten die Ausgleichzurichtung
durch Formvorbereitung und andere MaBnahmen erleichtert wer-
den konnte, sind die an die Kraftzurichtung gestellten Forderun-
gen durch Verfeinerungen und Verbesserungen der Klischeeher-
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stellung sowie durch héhere Auflagen und gesteigerte Qualitéts-
anspriiche gewachsen. Zudem verlangen die modernen Produk-
tionsmethoden die sichere, einfache und zeitsparende Herstellung
von Bildzurichtungen. Sie miissen die brillante Wiedergabe aller
Tonwerte und deren Erhaltung wéhrend des gesamten Fort-
drucks garantieren. Wie der Handausschnitt von dem Gesetz
ausgeht, daB die Tiefen eine stidrkere Druckspannung brauchen
als die hellen Téne, so geht auch die Mechanische Kreiderelief-
Zurichtung von derselben Voraussetzung aus. Die Mechanische
Kreiderelief-Zurichtung ist eines der Zurichteverfahren, welches
diesen Forderungen besonders entspricht und dessen Hand-
habung sehr einfach ist. Die Folie steht in verschiedenen Stidrken
von 0,15 bis 0,35 mm Gesamtstidrke zur Verfiigung.

Wenn das Klischee gleichmdBig gut ausdruckt, wird die MKZ-
Zurichtfolie zweimal hintereinander registerhaltig bedruckt. Das
Bedrucken kann entweder mit normaler Farbe unter Zusatz von
farbloser MKZ-Zurichtpaste oder aber auch mit MKZ-Zuricht-
farbe allein ohne Zusatz erfolgen. Nach dem Bedrucken emp-
fiehlt sich ein Abreiben mit Talkum oder FederweiB.

Die Entwicklung des Reliefs erfolgt in einem Atzbad aus Wasser
von etwa 20° C (handwarm) und MKZ-Atzpulver entsprechend
den auf der Verpackung angegebenen Vorschriften.

Anrichten des MKZ-Atzbades
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V(?r dem Einlegen in das Atzbad spiilt man die Folie beiderseitig
fx.ut Wasser ab. Hierdurch wird das gleichméBige Annehmen der
Atzfliissigkeit begiinstigt.

Beim Einlegen der Folie in das Atzbad sollten beide Seiten
sofort vom Bad bedeckt, und die Folie in stindiger Bewegung
gehalten werden. Abwechselnd an den unbedruckten Ecken fas-
sen und wenden! Die neuerdings gelieferten Folien sind durch-
gedtzt, wenn der rosafarbene Schichttriger sichtbar wird, wih-
rend die Halbténe in verschiedenen Abstufungen weiB erschei-
nen, und die Tiefen noch mit der Atzfarbe bedeckt sind. Bei den
frither gelieferten Platten kam nach dem Durchitzen der weiBe
Papieruntergrund zum Vorschein, und die Halbténe erschienen
rosa. Die neuen Folien haben den Vorteil, daB sie ihre GroBe
exakt beibehalten.

Wenn die fertige Folie aus dem Atzbad genommen wird, soll sie
gut abgebraust, anschlieBend zwischen L&schpapier getrocknet
und dann mit Talkum oder Federweif gut abgerieben werden.
Sie 14Dt sich beliebig oft wieder verwenden.

Atzen der MKZ-Folie Talkumieren der trockenen Folie
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Die Primaton-Zurichtung
Die Primaton-Zurichtung ist ein Streupulververfahren. Durch
Wirme wird das auf dem Formabzug haftende Pulver mit der
Papierunterlage verbunden.

Fiir Kunstdruckarbeiten wird das weiBe Pulver Nr.1 (Reliefhohe
0,11 mm) oder Nr. 1a (Reliethohe 0,08 mm) angewendet, wéhrend
zum Bedrucken unsatinierter sowie rauher Papiere und Kartons
die Kérnungen Nr. 2 (Reliefhéhe 0,15 mm) bzw. Nr. 3 (0,20 mm)
zur Verfiigung stehen.

Als Triger des Primaton-Reliefs eignen sich gut satinierte, holz-
freie Papiere von etwa 80 g/gm. Die Andrucke kdnnen mit nor-
maler Qualititsfarbe erfolgen; eventuell auf die Walzen einige
Tropfen Fiegsol streichen. Es ist auch eine besondere Zuricht-
farbe erhdltlich.

Selbstverstdndlich sind auch hier das gleichméBige Ausdrucken
der Form und saubere, prizis eingestellte Walzen Vorausset-
zung fiir eine einwandfreie Zurichtung.

Fiir Druckarbeiten mit sehr feinen Tonwerten ergibt das blaue
Pulver Nr. 0 allein duBerst fein abgestufte Zurichtungen (Relief-
hohe 0,01 bis maximal 0,05 mm).

Anschmelzen des Primaton-

Aufpinseln des Primaton-Puders
Reliefs tiber Heizgerdt
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Anwendung des Primaton-Verfahrens

Von satt eingefirbter Form mit normalem Druck Abzug auf
Kunstdruckbogen machen, um richtiges Ausdrucken zu priifen.
Auftragswalzen oben abstellen bzw. herausnehmen und satinier-
ten Bogen bedrucken (dabeidiirfen also die Auftragswalzen nicht
noch einmal iiber die Form laufen). Wegen des Wérmeverzugs
ist der satinierte Bogen vor dem Bedrucken kurz auf dem Prima-
ton-Heizkdrper aufzuwérmen. In einer Schale reichlich weiBes
Pulver darauf geben. Mit senkrecht und leicht gefiihrtem Pinsel
hin- und herbewegen, um das Pulver aus den Halbtnen und
hellen Partien zu entfernen; nur in den dunkleren Tonwerten
soll weifies Pulver verbleiben. Bogen dann auf steifen Karton
legen und mit leichten Pinselstrichen von noch iiberschiissigem
Pulver befreien. Mittels Sieb das blaue Pulver Nr. 0 aufstreuen
und den umgedrehten Bogen kraftig tiber der Schale abschiitteln.
Verbesserungen der Pulververteilung dann héchstens noch an
etwa zu stark hervortretenden Klischeerdndern, wozu ein feiner
Pinsel dient. AbschlieBend kann die riickseitig von Staub gesiu-
berte Zurichtung iiber einem Heizkorper, der eine méglichst kon-
stante Temperatur von 130 bis 160° C haben soll, angeschmolzen
werden. Bewdhrt hat sich auch noch eine zweite Methode: Nach-
dem die Form ausdruckt, stellt man die Farbzufuhr ab und 148t
die Farbe ziemlich ablaufen. Dann streicht man etwas strengen
Firnis auf die Walzen und 148t alles gut verreiben. AnschlieBend
wird ein Abzug auf 80 g holzfrei Biicherpapier gemacht, um fest-
zustellen, ob Druck- und Farbgebung in Ordnung sind. Nachdem
die Form ausgebiirstet ist, wird sie mit den Auftragwalzen ein-
gefdrbt und etwa 5 Minuten im eingefirbten Zustand stehenge-
lassen. Auftragwalzen nicht nochmal iiber die Form laufen las-
sen; also nach dem Einfirben oben abstellen bzw. herausneh-
men. Nach 5 Minuten wird der Abzug gemacht, mit weiBem und
anschlieBend mit blauem Pulver behandelt und angeschmolzen.
Die 5 Minuten Wartezeit geniigen, um die Rasterpunkte in den
hellen Stellen des Klischees so spitz zu drucken, daB fast kein
Pulver kleben bleibt. Der Drucker hat es auf diese Weise leich-
ter, das Pulver aus den hellen Stellen zu entfernen.
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Das 3M-Zurichteverfahren

Zur Herstellung der 3M-Zurichtung ist zweierlei notig: einmal
die Zurichtefolie, zum anderen das Zurichtegerdt. Die Folie ist
ein Halbkarton, auf den eine Kunststoffschicht aufgeleimt ist.
Diese Kunststoffschicht ist elastisch und hat eine glatte Ober-
fliche. Sie nimmt Druckfarbe gut an. Der Drucker nadelt die Zu-
richtefolie genau ab und macht darauf einen Abdruck. Jede gute
Tllustrationsfarbe ist fiir diesen Zweck geeignet, auch Buntfarben.
Die Farbhaltung sollte beim Abziehen nicht stdrker sein als beim
Fortdruck.

Ist die Form einigermaBen gleichmé&Big justiert, wird ein Aus-
gleich nicht nétig sein. Es wird empfohlen, dem Zurichteabzug
einen bis zwei 60-g-Bogen mehr Druck zu geben. Die elastische
Folie gleicht geringe Unterschiede aus. Alle Unebenheiten in der
Form, die die Stdrke von zwei bis drei Seidenbogen iibersteigen,

Einfithren der bedruckten 3M-Folie in das Zurichtegerit
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Zurichteverfahren

sollten allerdings vorher schon ausgeglichen sein. Der so erhal-
tene Zurichteabzug wird nun ohne weitere Bearbeitung im 3M-
Zurichtegerdt entwickelt. Eine Ausnahme bildet die mit Bunt-
farben angedruckte Folie. Um hier die Zeichnung wirmesensibel
zu machen, muB dieser Abzug mit dem schwarzen 3-M-Pigment-
puder eingestdubt werden (Arbeitsweise wie beim Talkumieren).
Nach dem Auftupfen miissen alle Puderreste gut entfernt wer-
den. Dies geht am besten mit einem sauberen Wattebausch, mit
dem man die gepuderte Folie so lange poliert, bis matter Glanz
erscheint.

Das Zurichtegerdt hat eine Infrarot-Strahlungsréhre in einem
hochglanzpolierten Reflektor. Wird das Gerit eingeschaltet, so
leuchtet die Infrarotréhre auf, und der Folien-Transportmecha-
nismus lduft an. An dem Voltmesser links oben kann die augen-
blickliche Spannung abgelesen werden, und der darunterliegende

Entnehmen der fertigen 8M-Zurichtung
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Temperaturanzeiger gibt die Temperatur des Reflektors an. Die
Zurichtefolie wird in die Eingabedffnung eingefiihrt, vom Trans-
portmechanismus erfaBt und mit gleichbleibender Geschwindig-
keit unter der Infrarotréhre hindurchgefithrt. Nach einmaliger
Umdrehung kommt die fertig entwickelte Folie in der Ausgabe-
6ffnung wieder zum Vorschein (s. Abb. 8.125-126).

Beim Durchlauf unter dem Reflektor haben die Stellen der Folie,
die mit mehr Farbpigment bedruckt waren (Vollténe, Dreiviertel-
und Halbténe), mehr oder weniger Wérme absorbiert. Diese
mehr oder weniger starke Hitzeeinstrahlung hat ein den jewei-
ligen Tonwerten entsprechendes Relief aus der Kunststoffschicht
der Folie gequollen. Fiir Korrekturen kann die Geschwindigkeit
des Folienumlaufs an Hand einer Skala verdndert werden.
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Schaumgummi-Band,
ein gutes Hilfsmittel gegen Abschmieren

Jede normaltrocknende Farbe braucht mehrere Stunden, um so
durchzutrocknen, daB die Riickseite nach dem Umschlagen ohne
Schwierigkeiten bedruckt werden kann. Kleine und kleinste Auf-
lagen machen aber hiufig ein kurzfristiges Umschlagen erforder-
lich. Dann bleiben beim nédchsten Durchgang oft winzige Farb-
teilchen von den frisch bedruckten Auflagebogen am Anlagetisch
und auch an der Ablage hdngen.

Bei den in der Praxis hdufig verwendeten Hilfsmitteln gegen das
auf diese Weise verursachte Abschmieren (Aufkleben von Strei-
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fen aus Schmirgelpapier, Karton oder Wattebéusche) bereitet vor
allem das zuverldssige und saubere Aufkleben Schwierigkeiten.

Wir empfehlen, stattdessen mit selbstklebendem Schaumgummi
zu arbeiten. Dies wird in etwa 3 m langen, verschieden starken
und breiten Streifen von der Firma Beiersdorf, Hamburg, her-
gestellt und unter der Bezeichnung Tesamoll angeboten.

Die Abbildung auf Seite 128 zeigt, wie die Streifen aufgeklebt
werden. Wenn die Streifen beschmutzt sind, kénnen sie mit
Formwaschmitteln (Benzin oder sonstige schnelltrocknende Mit-
tel) abgewaschen werden. Selbstklebendes Schaumgummi-Band
ist heute in den meisten Schreibwaren- und Haushaltwaren-
geschiften erhdltlich.
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Statische Elektrizitét

Allgemeines

Die beste Temperatur fiir den Maschinensaal liegt zwischen 20
und 22° Celsius (70° Fahrenheit) bei einer relativen Luftfeuch-
tigkeit von 60—65%. Wichtig ist vor allen Dingen, daB eine be-
stimmte Temperatur und Luftfeuchtigkeit, die moglichst nahe an
die oben angegebenen Werte heranreichen sollte, konstant
gehalten wird, und zwar nicht nur wihrend der Arbeitszeit,
sondern auch nachts und iiber Feiertage hinweg. Tiefe Tempera-
turen bei Arbeitsbeginn verursachen Schwierigkeiten mit der
Farbe, den Walzen und dem Papier und dauern so lange an, bis
normale Bedingungen eingetreten sind. GroBe Schwierigkeiten
kann die oft bei verédnderlichen klimatischen Verhiltnissen ein-
tretende Aufladung des Papiers mit statischer Elektrizitit berei-
ten. Diinne Papiere werden héufig durch den Druckvorgang selbst
erst aufgeladen, so daB an der Anlage kaum Schwierigkeiten zu
bemerken sind, wiahrend sie sich bei der Bogenablage stoérend
bemerkbar machen.

Verschiedene Abhilfen

Original Heidelberger Zylinder haben einen Anlegetisch aus
einer Aluminiumlegierung. So fallen Stopper weg, die durch
statische Aufladung des Papiers bei Maschinen mit Anlegetischen
aus Holz auftreten. AuBerdem wird der Bogen beim Lauf durch
die Maschine stdndig von Greifern zwangsldufig gefiihrt und
nicht durch Rollen oder Binder transportiert, so daB er unter-
wegs nicht infolge der elektrischen Aufladung an Maschinentei-
len klebenbleiben kann.Der einzige Moment, wo der Bogen nicht
geflihrt wird, ist der Zeitpunkt der Ausrichtung auf dem Anlege-
tisch, wo jedoch, wie gesagt, die elektrische Aufladung durch den
Metallanlegetisch neutralisiert wird, so daB die Marken den
Bogen genau ausrichten koénnen, ohne daB durch Haften Regi-
sterschwierigkeiten entstehen.

Da es sich bei der Papierelektrizitit jedoch um eine heimtiickische
Angelegenheit handelt, die sich an keine festen Regeln hilt, wol-
len wir hier die Mittel erwihnen, die die Folgen der Aufladung
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bekdmpfen bzw. deren Auswirkung auf ein ertrdgliches MaB
herabmindern.

Der Drucker kennt verschiedene Methoden, von denen keine fiir
sich allein die Schwierigkeiten sicher beseitigt, und es hilft hier
nur das Probieren der verschiedenen Hilfsmittel, von denen
dann vielleicht eines in einem bestimmten Fall wirksam ist.

Wie bereits erwihnt, hiangt die Aufladung des Papiers mit den
klimatischen Bedingungen in der Druckerei zusammen. Statische
Elektrizitdt entsteht bei zu trockener Luft. Es ist also wichtig,
diesen Mangel zu beheben. Wenn in der Druckerei keine Anlage
vorhanden ist, mit der der Feuchtigkeitsgehalt automatisch regu-
liert werden kann, so greift der Drucker hin und wieder zu einem
primitiven Mittel, das aber trotzdem gelegentlich hilft. Man be-
sprengt den Boden mit Wasser, so daB durch Verdunsten der
Feuchtigkeitsgehalt der Luft zunimmt. Der Erfolg ist unsicher,
da so die Luftfeuchtigkeit nicht exakt gesteuert werden kann;
auch bringt ein feuchter Boden viele andere Nachteile mit sich.

Entelektrisatorstab an Original Heidelberger Zylinder
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Statische Elektrizitat

Um beim Original Heidelberger Zylinder das elektrische Auf-
laden des Papiers beim Passieren der Zylinderbiirste zu verhin-
dern, reiben Drucker bisweilen auch den obersten Bogen des
Zylinderaufzugs mit Glyzerin oder Petroleum ein. Dann muf
aber unter dem Straffen ein Olbogen eingelegt werden, der den
darunter liegenden Aufzug isoliert. Sonst fettet der ganze Auf-
zug durch und wird schwammig, wodurch andere Schwierigkeiten
auftreten. Vom Fachhandel werden auch spezielle Mittel zum
Einreiben des Aufzugs, wie z. B. ,Elektro-Fresser®, angeboten.
Alle diese Mittel haben jedoch den Nachteil, daB die Maschine

stdndig angehalten werden muB, um den Deckbogen des Aufzugs
erneut einzureiben.

SchlieBlich kann man als Deckbogen fiir den Aufzug auch noch
eine Aluminium-Folie verwenden, um die statische Elektrizitit
zu neutralisieren. Der Aluminiumbogen muB jedoch mit der blan-
ken Oberfliche des Zylinders leitend verbunden sein. Die Biirste
soll nicht stdrker als unbedingt notig angestellt werden.

Entelektrisator

Sehr wirksame Abhilfe bietet eine Entelektrisiereinrichtung.
Wir empfehlen fiir unsere Zylinderautomaten den Einbau eines
im Handel erhiltlichen Hochfrequenz-Spriihstabes, der mit elek-
trischem AnschluB arbeitet. Die Wirkung ist besonders bei Ver-
arbeitung von diinnen Papieren und Florpost verbliiffend. Die
statische Elektrizitdt des Papiers wird hierbei durch Luftionisie-
rung abgeleitet. Jeder Rest von elektrischer Aufladung ver-

schwindet, so daB eine genaue Stapelung der bedruckten Bogen
gewdhrleistet ist.

Die Laufgeschwindigkeit 148t sich nach Beseitigung der elektri-
schen Aufladung meist erheblich steigern. Durch diese Leistungs-

erh6hung machen sich die Kosten des Hochfrequenzstabes in
kurzer Zeit bezahlt.

Die Abbildung zeigt diesen Stab in der Auslage eines Heidelber-
ger Zylinders 57 x 82 cm. Lieferanten fiir Entelektrisatorstibe
nennt Ihnen Thre Heidelberger Vertretung gern.
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Original Heidelberger
Tiegeldruckautomat

26 x 38 cm

Maximale Stundenleistung: 5500 Bogen

Original Heidelberger
Tiegeldruckautomat

34 x 46 cm

Maximale Stundenleistung: 4000 Bogen

Original Heidelberger
Tiegeldruckautomat 26 x 38 cm
mit Sondereinrichtung fiir den
HeiBprdgedruck mit Rollenfolien
Maximale Stundenleistung:
5500 Bogen

Original Heidelberger
Spezial-Stanz- und Pridgeautomat fiir
Gold- und Farbrollenfolien und fiir
HeiBprdgen 34 x 46 cm

Maximale Stundenleistung:

16 000 verschiedene Pridgungen
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SBBS
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Original Heidelberger
Tiegel-Stanzautomat 34 x 46 cm
Maximale Stundenleistung:
4000 Stanzungen

Heidelberger Zylinder-Stanzautomat
57 x 82 cm

Maximale Stundenleistung:

4600 Stanzungen

KSB/KSBA

Original Heidelberger Zylinder
40 x 58,5 und 46 x 58,5 cm
Maximale Stundenleistung: 5000 Bogen

Original Heidelberger Zylinder
57 x 77 und 57 x 82 cm
Maximale Stundenleistung: 4600 Bogen

SBG/SBB
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BZ/KSBAZv"} Heidelberg Zweifarben Rund + Flach
R 40 x 58,5 und 46 x 58,5 cm

IS PR SR it

Original Heidelberger Zylinder Maximale Stundenleistung:

64 x 90 cm 5000 zweifarbig bedruckte Bogen
Maximale Stundenleistung: 4000 Bogen = 10 000 Druck

Heidelberg Zweifarben Rund + Flach Heidelberg Zweifarben Rund + Flach
64 x 90 cm 57 x 77 und 57 x 82 cm

Maximale Stundenleistung: Maximale Stundenleistung:

4000 zweifarbig bedruckte Bogen 4600 zweifarbig bedruckte Bogen

= 8000 Druck ' N | = 9200 Druck
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SRDW
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Heidelberg Rotation Einfarben
64 x 90 cm

Maximale Stundenleistung: 5500 Bogen

Heidelberg Rotation

Schon- und Widerdruck 64 x 90 cm
Maximale Stundenleistung:

5500 beidseitig bedruckte Bogen

= 11 000 Druck

KRZ

SRDZ

Heidelberg Rotation Zweifarben
40 x 57 cm

Maximale Stundenleistung:

5500 zweifarbig bedruckte Bogen
= 11 000 Druck

Heidelberg Rotation Zweifarben
64 x 90 cm

Maximale Stundenleistung:

5500 zweifarbig bedruckte Bogen
= 11 000 Druck
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Heidelberg Rotaspeed Buchdruck
Einfarben Normalstapel
71 x 102 cm

Maximale Stundenleistung: 8000 Bogen

Heidelberg Rotaspeed Buchdruck
Einfarben Hochstapel

71 x 102 cm

Maximale Stundenleistung: 8000 Bogen

Heidelberg Rotaspeed Buchdruck
Zweifarben

71 x 102 cm

Maximale Stundenleistung:

7000 zweifarbig bedruckte Bogen
= 14 000 Druck

Heidelberg Rotaspeed Buchdruck
Vierfarben

71 x 102 cm

Maximale Stundenleistung:

7000 vierfarbig bedruckte Bogen
= 28 000 Druck
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KOR/KORA/ |
KORD/KORS

SOR/SORD

Heidelberger Einfarben Bogenrotation
fiir Offset oder Letterset

40 x 57, 46 X 57, 46 x 64, 52 X 72 cm
Maximale Stundenleistung: 5500 Bogen

Heidelberger Einfarben Bogenrotation
fiir Offset oder Letterset

61 x 82 und 64 x 90 cm

Maximale Stundenleistung: 8000 Bogen
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RON

Heidelberg Rotaspeed Offset
Einfarben Normalstapel

71 x 102 cm

Maximale Stundenleistung: 8000 Bogen

Heidelberg Rotaspeed Offset
Einfarben Hochstapel

71 x 102 cm

Maximale Stundenleistung: 8000 Bogen
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Heidelberg Rotaspeed Offset
Zweifarben 71 x 102 cm
Maximale Stundenleistung:

7000 zweifarbig bedruckte Bogen
= 14 000 Druck

Heidelberg Rotaspeed Offset
Vierfarben 71 x 102 cm
Maximale Stundenleistung:
7000 vierfarbig bedruckte Bogen
= 28000 Druck

it |

HEIDELBERD D
ROTRSPEED

~

Herausgegeben von der Heidelberger Druckmaschinen Aktiengesellschaft
Der Drucdk erfolgte auf Heidelberger Einfarbenzylindern
und Zweifarbenzylindern Rund + Flach 57 x 82 cm
Nachdruck mit Quellenangabe erlaubt
Printed in West Germany 210/69



	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969-cover
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 1
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 2
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 3
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 4
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 5
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 6
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 7
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 8
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 9
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 10
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 11
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 12
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 13
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 14
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 15
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 16
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 17
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 18
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 19
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 20
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 21
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 22
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 23
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 24
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 25
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 26
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 27
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 28
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 29
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 30
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 31
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 32
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 33
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 34
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 35
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 36
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 37
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 38
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 39
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 40
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 41
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 42
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 43
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 44
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 45
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 46
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 47
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 48
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 49
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 50
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 51
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 52
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 53
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 54
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 55
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 56
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 57
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 58
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 59
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 60
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 61
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 62
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 63
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 64
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 65
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 66
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 67
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 68
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 69
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 70
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 71
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 72
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 73
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 74
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 75
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 76
	winke-fuer-den-maschinenmeister-1969 77

