Modernste Fertigung und hochste Prézision

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. Jede einzelne Bearbeitungs-
operation wird iiberwacht. Diese stindige Kontrolle
der Fertigung hat die Qualitit der Heidelberger
aufs hochste gesteigert. Heidelberg steht mit seiner
ganzen Organisation hinter jeder Maschine und
bietet die Garantie fiir Hochstleistung bei langer
Lebensdauer.

Generalvertretung fiir die Schweiz:
Liischer, Leber+Cie AG, 3000 Bern 7
Zeughausgasse 16, Tel. 031 22 79 21
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Die Rentabilitédt einer Buchdruckmaschine wird nicht
allein durch die maximale Fortdruckgeschwindigkeit
bestimmt. In der Praxis sind noch eine Reihe wich-
tiger Faktoren von ausschlaggebender Bedeutung:

1. hohe Druckkraft und erstklassige
Einfdrbung

2. einfaches und schnelles Umstellen
bei Form-, Format- und
Papierwechsel

3. schnelles und bequemes Einrichten
der Form

4. und dies ist der wichtigste Punkt:
kurze Zurichtezeiten auch bei
schwersten Formen

. und gerade diese grundlegenden Merkmale
haben den OHZ zum Begriff gemacht.

Er ist ein moderner Buchdruckautomat, bekannt
fiir beste Druckqualitéit bei hochster Durchschnitts-
leistung. Die einfache Bedienung, freie Zuginglich-
keit sowie die kurzen Ein- und Zurichtezeiten ver-
ringern den Maschinenstillstand auf ein Minimum.
Extrem kurze Stillstandszeiten in Verbindung mit
hohen Produktionsgeschwindigkeiten erkldren die
in der Welt bewiesene Rentabilitit des OHZ.
Was Buchdrucker 50000 mal fiir richtig hielten,
kann fiir Sie nicht falsch sein.
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Einleitung

Den Druckern an den Original Heidelberger Zylindern gewidmet

Bald 50000%* Heidelberger Zylinderautomaten wurden bis heute
in alle Teile der Welt geliefert.

Fiir die Drucker an diesen Maschinen haben wir dieses Hand-
buch geschaffen. Es soll in gleicher Weise wie die Ende 1965
herausgebrachten ,,Winke*“ fiir den Drucker an Original Heidel-
berger Tiegelautomaten Ratgeber und Helfer bei der tdglichen
Arbeit sein.

Das Buch erscheint in verschiedenen Sprachen und gilt fiir
die Heidelberger Einfarben-Zylinderautomaten der K-Klasse
(38x 52 cm bis 46 x 58,5 cm) und der S-Klasse (54 x 72 cm bis
57x 82 cm); wo die K-Klasse andere Hinweise bedingt als die
S-Klasse, ist dies besonders vermerkt. Auch der Heidelberger
Zylinder-Stanzautomat ist behandelt. Fiir die Heidelberger Zwei-
farben-Zylinderautomaten planen wir die Herausgabe eines Zu-
satzheftes zu einem spédteren Zeitpunkt. Unsere ,,Winke*“ richten
sich sowohl an den Maschinenmeister eines GroBbetriebes als
auch an den Drucker in der kleinsten, abgelegenen Druckerei,
wo vielleicht nicht die Farben, die Klischees, das Papier und die
Druckhilfsmittel in der Qualitdt zur Verfiigung stehen wie in
anderen Léndern.

Wir wenden uns also an einen groBen Kreis von Druckerfreun-
den, die unter den verschiedensten Arbeitsbedingungen an
Heidelberger Zylindern ihre tédglichen Auftrdge drucken. Unsere
Hinweise und Ratschldge konnen deshalb nur Richtlinien sein,
wobei es natiirlich jedem Drucker selbst iiberlassen bleibt, seine
eigenen Erfahrungen zu verwerten. Absichtlich sind wir nicht
iiber den Rahmen d r u ¢ k technischer Hinweise hinausgegangen.
Dieses Taschenbuch soll weder die Bedienungsanleitung erset-
zen noch soll es ein Lehrbuch sein.

Am Ende dieses Buches bringen wir ein ausfiihrliches Sachwort-
register, das Thnen hilft, schnell die jeweils richtigen Hinweise
zu finden.

* Ende 1966 7




Druckmaschinen fiir h6chste Anspriiche

Die Original Heidelberger Zylinder bewiltigen alle Druckauf-
trdge bis zur schwierigsten Mehrfarbenarbeit. Sie sind fiir
Spitzenqualitdt und zugleich fiir wirtschaftliches, schnelles Ar-
beiten und hochste Produktionsleistung gebaut. Maschinen-
meister an OHZ miissen daher gewissen Anforderungen geniigen,
deren Erfiillung ihnen aber durch die Maschine selbst sehr er-
leichtert wird. Die Konstruktion der Heidelberger Zylinder-
automaten vereinigt musterhaft konzentrierten Funktionsablauf
und klar gegliederte Arbeitszonen. Auf der einen Seite der
Maschine sind ausschlieBlich Form und Farbe, auf der anderen
Seite nur das Papier. Dazwischen hat der Maschinenmeister
seinen Bedienungsplatz mit allen wichtigen Bedienungselemen-
ten in Griffndhe.

Ausgereifte Konstruktion und zahlreiche druck- und bedienungs-
technische Vorteile zeichnen die Original Heidelberger Zylinder
aus. Der Bogentransport erfolgt von der Anlage bis zur Auslage
absolut sicher und schmierfrei ausschlieBlich durch Greifer. Her-
vorragende Druckkraft, ausgezeichnete Zuginglichkeit und ein-
fache Bedienung ermdglichen kiirzeste Ein- und Zurichtezeiten.
Durch massive Bauweise, einen besonders schweren, stindig um-
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Original Heidelberger Zylinder der S-Klasse von der Bedienungsseite
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Druckmaschinen fiir héchste Anspriiche

laufenden Druckzylinder, ein massives Druckfundament mit vier
geschliffenen Rollenbahnen und ein reichlich ausgelegtes Zylin-
derfarbwerk fiir erstklassige Einfirbung mit vier Auftrag-
walzen, die nicht auf der Form umkehren (OHZ 46 x 58,5 cm
drei Auftragswalzen und ein Stahlreiter) sind von der Maschine
her alle Voraussetzungen zum tadellosen Ausdrucken auch
schwerster Formen gegeben. Synchronlauf von Satzbett und
Druckzylinder sowie hdchste Prdzision bei der Fertigung aller
Teile der Original Heidelberger Zylinder gewihrleisten exakten
Passer auch bei Hochstgeschwindigkeit.

Fiir schnelles und einfaches Umstellen von einer Arbeit zur
anderen besitzen alle OHZ iibereinstimmende Skalen an SchlieB-
rahmen, Seitenmarken und Stapeltisch. Zum Einpassen und
Standmachen auBerhalb der Maschine gibt es die Heidelberger
FormeinpaBvorrichtungen. Bei der Farbregulierung helfen iiber-
einstimmende Skalen an Farbwerk und Auslage. Man kann bei
laufender Maschine vor- und wegstapeln.

Die Heidelberger Zylinderautomaten verkérpern sehr groBe
Leistungskapazitdt auf kleinstem Raum: K-Klasse 5000 Bogen je
Stunde/3,7 qm, S-Klasse 4000 Bogen je Stunde/6,7 qm. Heidelber-
ger Zylinder sind auBerordentlich vielseitig, denn sie kénnen
nicht nur drucken, sondern eignen sich auch besonders gut zum
Stanzen, Rillen, Schneiden, Perforieren, Prigen und Numerieren.
Uber weitere Sondereinrichtungen unterrichtet Sie dieses Buch
bzw. Thre zustdndige Heidelberger Vertretung.

Die Schnittzeichnung auf Seite 10 148t Aufbau und Arbeitsweise
der Heidelberger Einfarben-Zylinderautomaten erkennen.

@ Anlagestapel mit Vorstapeleinrichtung (@ Vier Zufithrgreifer,
die nie verstellt zu werden brauchen; Bogentransport ohne Bin-
der, Rollen oder Schniire 3 Schwingende Vorgreifer @ Schwe-
rer, stdndig umlaufender Druckzylinder; Heidelberger Eintouren-
prinzip (® Frei zugingliches Druckzylindersegment @ Zylin-
der-Farbwerk — S-Klasse: 3 Verreibwalzen und 3 traversierende
Stahlzylinder; K-Klasse: 2 Verreibwalzen und 3 traversierende
Stahlzylinder @ Walzenwascheinrichtung Vier Auftragwal-




Druckmaschinen fiir hochste Anspriiche

zen, die nicht auf der Form umkehren (Beim
3 Auftragwalzen und eine Reiterwalzel &
fundament mit frei zugénglicher Form @

Rollenbahnen @ Zahnstange zur S3 :-;’C.f":_f. von Satz-
bettbewegung und Zylmderu;_.f'“e_“ g @ Dickwandiges,
schweres Grundgestell aus Heidelbe Speriziged 3 Ablage-
stapel mit Einrichtung zur kontinuier & Zentral-

schmierung (@ Bestdubung—S-Klass=
weise mit Trocken- oder \uﬂun

Schemazeichnung eines Einfarben-OHZ der S 3lasse
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Technische Daten
der Original Heidelberger Einfarben-Zylinderautomaten
(Stand November 1966)

K-Klasse

Kurzbezeichnung KSB KSBA
GroBter Bogen 40 x 58,5 cm 46 x 58,5 cm
Kleinster Bogen 12,5 x 15 cm 14 x 18 cm
SatzgroBe

NormalschlieBrahmen 38 x 53,7 cm 43,5 x 53,7 cm

SparschlieBrahmen 38 x 55,7 cm 43,5 x 55,7 cm

zwischen den

Schmitzleisten 38 x 58 cm. 43,5 x 58 cm
Greiferrand 8—10 mm 8—10 mm
Nettogewicht ca. 3000 kg ca. 3030 kg
max. Stundenleistung 5000 Bogen 5000 Bogen
Raumbedarf

Lénge x Breite x Héhe 2,53 x1,45x1,45m 2,53 x 1,45 x 1,45 m
Kraftbedarf 4 kW = 5,5 PS 5 kW = 6,8 PS
S-Klasse

Kurzbezeichnung SBG SBB
GroBter Bogen 57 X 77 cm 57 X 82 cm
Kleinster Bogen 21x 28 cm 21 x 28 cm
SatzgroBe

NormalschlieBrahmen 53 x 72 cm 53 x 77,2 cm

SparschlieBrahmen 53 X 74 cm 53 x 79,2 cm

zwischen den

Schmitzleisten 53 x 76 cm 53 x 82 cm
Greiferrand 8—10 mm 8—10 mm
Nettogewicht ca. 5080 kg ca. 5380 kg
max. Stundenleistung 4000 Bogen 4000 Bogen
Raumbedarf

Lédnge x Breite x Hohe 3,47 x1,90x1,46 m 3,47 x 1,95 x 1,46 m

Kraftbedarf 6,2 kW = 8,5 PS 6,2 kW = 8,5 PS

11



Hinweise fiir alle Arbeiten
an den Heidelberger Zylinderautomaten

Genau justierte und vorbereitete Form
Der Heidelberger Zylinderantomat ist sime im gesamiten Druck-
werk unnachgiebig gebaute Maschine Dies f5hst == wesentlicher
Verkiirzung der Zurichtezeiten. Disser Wortsil k=nn zber nur
ausgenutzt werden, wenn der Drucker ssine Form mit einer
Sorgfalt vorbereitet, die der Prazision == Drmcksiarke der
Maschine entspricht. Vor allem muf e=r &= Scrifthohe auf
wenige Hundertstel Millimeter sinhalten Nur so erreicht man
die richtige Abwidcklung, bei der dic OberfSche des Zylinder-
aufzugs sauber auf der Formoberfizche =5ralls. & Ceschwindig-
keit beider Oberflichen also genzn gleic =t
Wurde die Form zu niedrig justiert. so B8t s Einreichender
Ausdruck nur mit ibermafis sizrkem Asfrms srreichen: umge-
kehrt erfordert eine zu hoch justierte Form mmsmlEssice Schwi-
chung des Aufzugs. In beiden Fillen enistshen Drmdcschwierig-
keiten (vgl. Seite 54) und argerliche Zeitweslmste bei der Vor-
bereitung der Maschine. Genames Justieres der Form dagegen
erleichtert in Verbindung mit mnserem drmcst=rken OHZ dic
Zurichtung ungemein.
Jeder Buchdrucker muB wissen, =8 Zarichtune = der Maschine
stets Stillstand und damit ProdukSoossssi=ll Bedentet wahrend
alle Arbeiten, die sich anBerhalb der Maschine erledicen lassen,
keinen Produktionsausfzll verursachen Man sollte deshalb nicht
an der exakten Formvorbereitu=s sparen &= j2 amferhalb des
OHZ geschieht, also keine tenren Masdmeastanden Beansprucht.
Man sollte auch keinesfalls di= wemsses MEmsten speren, die
zum genauen Justieren der Form zuf Scarifhohe ndtis sind.
Der Druckzylinder des Heidelberger Zjimdersstomaten rollt
auch bei den schwersten Formen zuf den Scmemrleisien des
Satzbettes ab und wird nicht. wis Bef wesis=r si=rk z=bauten
Maschinen, von den Schmitzleisien zheshoben We== zlso die
Form genau justiert isi, brauches bei der Zmmchtame mur noch
die unvermeidlichen Unebenheiten &= der Farm amsseclichen zu
werden. AuBerdem ist es natirhich nifis. b= Asfotypisformen
die verschiedenen Tonwerte dunch =ine Kr=Smwmichtene zu be-
riicksichtigen.
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Es soll nicht von der Aufzugstirke ausgegangen werden, die
ca. 1,2 mm betrdgt, sondern immer von der genau justierten
Hohe der Form. Der Aufzug ist dann soviel zu schwéichen oder
zu stdrken, wie es der richtige Ausdruck erfordert. Die Angabe
der Aufzugstdrke von 1,2 mm bietet nur einen Anhalt. Dieses
MaB versteht sich einschlieBlich der Stirke des zu verarbeiten-
den Papiers oder Kartons.

Um von vornherein Zurichtearbeit zu sparen, wird der erfahrene
Drucker vor allem Tonflichen oder auch schwere und grofBie
Rasterformen stets bis zu /100 mm iiber Schrifthéhe justieren
(nicht also den hier erforderlichen héheren Druck allein durch
groBere Aufzugstdrke herausholen). Dadurch werden die Zug-
kréfte, die bei der Druckabwicklung auf den Aufzug einwirken,
abgeschwicht, Schmitzneigung und Klischeeabnutzung verringert
und einem Schieben des Aufzugs entgegengewirkt. Kommt es
nach mehreren Betriebsjahren vor, daB der Aufzug verstdrkt
werden muB, so empfehlen wir, die Druckvorspannung der
Maschine durch einen Monteur Ihrer zustidndigen Heidelberger-
Vertretung kontrollieren und neu einstellen zu lassen.

Kontrolle der Klischeehohe

Die genaue Priifung der Druckstockhéhe ist nur mit einem guten
KlischeehhenmeBgerdt méglich. Die Verwendung eines solchen
Apparates sollte heute in jeder Druckerei eine Selbstverstdnd-
lichkeit sein. In Léndern, in denen das Druckgewerbe weniger
weit entwickelt ist, messen die Drucker noch vielfach die
Klischeehthe mit schrifthohen Stegen. Diese Methode ist un-
genau und nicht zuverldssig.

Unterlagmaterial

Der Unterbau des Klischees ist von gréBtem EinfluB auf den
Druckausfall. Auf Holzunterlagen genagelte Klischees geniigen
neuzeitlichen Anforderungen nicht mehr, besonders wenn es
sich um gréBere Klischees handelt.

Druckstocke sollten auf Eisen oder Blei, noch besser auf Leicht-
metallstegen oder Wabenfundamenten montiert sein, um die

13



Hinweise

erhebliche Verkiirzung der Zurichiezeiten, die der Original Hei-
delberger Zylinder mit seiner enormen Druckkraft erméglicht,
auch tatsdchlich zu erreichen. Unterlagsieze aus Leichimetall
haben nur geringes Gewicht: eine leichtere Form schont natiir-
lich die Maschine. Arbeiten Sie mit Bleimnterlagen, so sollten
diese in der SpargieBform gegossen sein.

GroBere Klischees miissen mit der ganzen Fliche zuf die Unter-
lagstege geklebt werden, um nicht in der Mitts freizuliegen und
dadurch zu federn. Wir empfehlen deshalb di=s Verwendung
méglichst diinner Klebefolien von cz. 015 == die sichere Ver-
bindung mit der Unterlage schaffien.

Stege sollten nur von bew#hrien Firmen bezogen werden, denn
es kommt entscheidend darauf an. daB das Unterlasmaterial
absolut maBhaltig und rechtwinklig ist. Es ist fermer darauf zu
achten, daB die Unterlagsiege keine hoble Kopffiache haben,
weil sonst die Klischees nicht plan aufliesen. sondern federn.
Die Folge davon ist Schmitz.

Wabenfundamente erméglichen sine sinfache uwnd sichere Kli-
scheebefestigung. Das Fundament besteht zus verschiedenen, mit

T=lstSck= =ines
Wzbe=fendamentes
=it werschiedenen
Droncicstdcken
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hoher Prézision hergestellten Teilstiicken, mit denen der ganze
SchlieBrahmen ausgefiillt werden kann.

Bei Benutzung von Wabenfundamenten miissen Sie entweder
Klischees in GalvanohShe haben oder Originaldtzungen mit
doppelseitiger Klebefolie von 0,15 mm Stédrke (z. B. Tesaprint
und Duplofol) auf eine entsprechend dicke Zink- oder Leicht-
metallplatte kleben, damit Galvanohéhe erreicht wird. Waben-
fundamente sind auch bei gemischten Formen als Unterlag-
material verwendbar. Die Teile der Form, die nicht aus Satz
bestehen und in die Klischees eingebaut werden miissen, fiillt
man mit Teilstiicken des Wabenfundamentes aus.

Das Befestigen der Klischees erfolgt mit Stahlklammern, die so
konstruiert sind, daB die Lage des Klischees ohne Versetzen
der Klammern in einem Bereich von ca. 16 typographischen
Punkten verdndert werden kann. Das Standmachen wird da-
durch wesentlich erleichtert.

Zusitzliche Sicherungen gegen Federn und Wandern der
Klischees wihrend des Druckes

Wir empfehlen immer, als Klischeebefestigung doppelseitige
Klebefolie zu benutzen, weil dadurch das Klischee mit seiner
gesamten Fldche fest aufliegt und an keiner Stelle federn kann.
Bei unsachgemdBem Arbeiten des Druckers oder auch unter
besonders ungiinstigen Umstdnden kann es jedoch vorkommen,
daB das Klischee sich verschiebt. Besonders bei kleineren Kli-
schees wird man das ab und zu feststellen kénnen. Oft wird die
wirkliche Ursache der dann entstehenden Passerdifferenz nicht
erkannt und in der Maschine gesucht.

Das Wandern der Klischees ist fast stets auf eine der vier nach-
stehend genannten Ursachen zuriickzufiithren.

1,

In tropischen Ldndern oder bei sehr warmem Wetter wird die
doppelseitige Klebefolie etwas schwammig und weich, was ein
geringfiigiges Wandern des Klischees bewirken kann.

15
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2.

Stimmt die Druckabwicklung nicht, sind also die Geschwindig-
keiten, mit denen sich die Oberflichen von Zylinderaufzug und
Form bewegen, nicht 100%ig gleich, so wandert das Klischee
bisweilen ebenfalls. Ungenaue Druckabwicklung ist meist auf
schlecht justierte Formen und zu starken oder zu schwachen
Aufzug zuriickzufiihren.

3.

Durch iiberm#Bige Druckspannung, die man auch sofort auf der
Riickseite des Abdrucks an der zu starken Schattierung erkennt,
kann ein WalkprozeB auftreten, der das Klischee ebenfalls wan-
dern 148t.

4.

Wenn zuviel Formwaschbenzin oder Walzenwaschmittel benutzt
wird, kann es vorkommen, daB die Klebefolie aufgelést wird
und ihre Klebekraft verliert. Auch dann ist der feste Stand des
Klischees nicht mehr gewédhrleistet (s. S. 51).

Ein einfach anzuwendendes Mittel gegen dieses Wandern sind
zwei 5 Cicero breite 6-Punkt-Linien, die man an der hinteren
Kante des Klischees quergestellt (die Breite ist also jetzt die
Hohe) mitschlieBt. Die Zwischenrdume werden mit Blindmaterial
ausgefiillt. Da diese 5 Cicero breiten Linien etwas niedriger als
die Schrifthéhe sind (5 Cicero = 22,56 mm, normale Schrifthohe
23,56 mm), wird die obere Kante nicht eingefdrbt. Trotzdem
sind aber diese Linien hoch genug, um als Anschlag fiir die
Klischees zu dienen. Bild 1 zeigt eine solche Form. Deutlich
erkennbar sind die beiden Messinglinien, die dem Klischee Halt
gegen Wandern geben.

Man kann das Klischee auch mit einigen Négeln zusétzlich be-
festigen (Bild 2). Unter den Nagelstellen liegen systematische
Holzunterlagstege.

Gelegentlich arbeitet man auch mit einer Spezialmontage auf
Blei: die Klischees werden zunéchst aufgeklebt und dann mit
Stahlnidgeln zusdtzlich befestigt. Damit sich das Blei an den

16

Hinweise

Nagelstellen nicht aufbaucht, werden die Nagelspitzen abge-
klemmt oder es werden Locher vorgebohrt.

Die wichtigsten Voraussetzungen, um ein Federn und Wandern
der Klischees wihrend des Drucks zu vermeiden, sind aber auf
jeden Fall prdzises Arbeiten, eine genau justierte Form und die
daraus folgende richtige Aufzugstirke. Nur so kommt man zur
korrekten Abwicklung.

Einstellungen an der Anlage und Registerhalten

In den folgenden Abschnitten (Seite 18—22) behandeln wir die
Einstellungen an der Anlage, weil diese Vorbereitungen den
Druckausfall erheblich beeinflussen konnen. Die Schemazeich-
nungen auf Seite 20 (S-Klasse) und 21 (K-Klasse) dienen zur
Erlduterung.

Treten Passerdifferenzen auf, so wird der Drucker den Grund
zuerst an den Marken suchen: dort kann der Bogen springen
oder sich stauchen. Es gibt aber daneben noch eine ganze Anzahl
anderer Ursachen fiir einen bereits in der Anlage entstehenden
schlechten Passer. Ungiinstige Papierlagerung kann Verziehen
des Bogens hervorrufen. Oft fithrt auch statische Elektrizitit
oder ein welliger Aufzug dazu, daB der Bogen durch Vorder-
und Seitenmarken nicht 100%ig ausgerichtet wird. Priifen Sie
auch, ob nicht der Anlagetisch ein gleichméBiges Ausrichten ver-
hindert, weil er den Bogen unregelmiBig abbremst. Der Tisch
kann gelegentlich durch Verwendung eines zu groben Spritz-

17
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mittels oder durch Absetzen von iiberm#Big viel Bestdubungs-
puder rauh werden. RegelméBiges Sdubern des Tisches ist also
auch im Hinblick auf ein verldBliches Register zu empfehlen.
Ferner muB der Maschinenmeister darauf achten, daB die Bogen
auf dem Stapeltisch durch den Bogenhalter fest an die Anschlag-
stdbe gedriickt werden. Nur so hat er die GewiBheit, daB sie
sicher von den Zufithrgreifern erfaBt und an die Vordermarke
gefiihrt werden.

Einstellen der Seitenmarke

Die Seitenmarken werden seitlich nach einer Skala auf der
Seitenmarkenspindel eingestellt. Die Seitenmarke, die fir die
betreffende Arbeit benutzt werden soll, setzt man einfach auf
dieselbe Zahl wie den Seitenstdnder auf der Skala des Anlage-
stapeltisches. Der Bogen soll, nachdem er von den Zufiihrgrei-
fern im Anlagetisch zu den Vordermarken gebracht worden ist,
4—5 mm seitlich geschoben werden, bei héheren Geschwindig-
keiten nicht mehr als 3 mm. Verdnderung des Schiebeweges
erzielt man durch die Mikro-Feinregulierung der Seitenmarke
(siehe unten) oder geringfiigige seitliche Verschiebung der Sei-
tenstdnder des Anlagestapeltisches.

Die Seitenmarke ist mit einer Deckmarke versehen, die sich
in der Hohe fiir die jeweilige Papierstdrke einstellen ldBt. Die
Deckmarke verhindert das Ausweichen des Bogens nach oben
wéhrend des Ausrichtens. Die Hohe der Deckmarke ist so ein-
zustellen, daB sich zwei Bogen des zu verdruckenden Auflage
materials gerade noch unter die Deckmarke schieben lassen
Beim Passieren der Bogenvorderkante heben sich Seiten- und
Deckmarken, um ein Umlegen des Bogens zu vermeiden.

Die Seitenmarke besitzt auBerdem Mikro-Feinregulierung. Nach
Losen der unteren Knebelschraube kann die Mikrometerschraube
betétigt und die Feineinstellung mit Hilfe einer Strichskala vor-
genommen werden. Nach der Feinregulierung muB die Knebel-
schraube wieder festgezogen werden. Beim Einrichten einer
neuen Druckarbeit ist darauf zu achten, daB sich die Seiten-
marke in der Mittelstellung der Skala befindet.
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Werden auf Maschinen der S-Klasse groBe Formate gedruckt,
dann ist die (nicht benutzte) gegeniiberliegende Seitenmarke
ganz herauszunehmen, da beide Seitenmarken gegenldufig von
auBen nach innen schieben und der Bogen an die gegeniiber-
liegende Seitenmarke stoBen kénnte (Passerdifferenzen!). Be-
finden sich groBe Formate in Maschinen der K-Klasse, so geniigt
es, die gegeniiberliegende Seitenmarke ganz nach auBen zu
stellen, da beide Marken in gleicher Richtung schieben.

Beim Drucken kleinerer Formate stellt man die gegeniiberlie-
gende Seitenmarke immer so weit nach auBen, daB der Bogen
mit Sicherheit nicht anst6Bt.

Beim Schondruck benutzt der Maschinenmeister grundsétzlich
die Schiebemarke auf der Bedienungsseite (Schiebeweg von der
Bedienungsseite zur Antriebsseite) wegen der bequemeren
Uberwachung vom Bedienungsplatz aus, es sei denn, die Anlage
wire anders vorgeschrieben oder es befidnde sich ein Druckbild,
das exakten Passer erfordert, nahe der Antriebsseite. Maschinen
der S-Klasse erfordern dazu keinen besonderen Handgriff; an
Maschinen der K-Klasse muBl man sich jedoch vergewissern, daB
der Hebel auf der Antriebsseite oberhalb des Schwungrades auf
»Schiebemarke Bedienungsseite“ (unten) steht.

Beim Widerdruck nach Umschlagen muB die Ausrichtung des
Bogens durch die Seitenmarke auf der Antriebsseite erfolgen
(Schiebeweg von der Antriebs- zur Bedienungsseite). Wegen
ihrer gegenldufigen Markenbewegung erfordern Maschinen der
S-Klasse wieder keinen besonderen Handgriff, wihrend an Ma-
schinen der K-Klasse der vorerwdhnte Hebel auf ,,Schiebemarke
Antriebsseite“ (nach oben) umzustellen ist.

Benutzung der Deckrechen

Neigt das Papier beim Uberschreiten gewisser Geschwindig-
keiten dazu, seitlich leicht hochzugehen, so sollten die mit-
gelieferten Deckrechen iiber dem Bogen angebracht werden.

Der Deckrechen mit gebogener Blattfeder 148t sich direkt iiber
der Seitenmarke einsetzen, so daB sich die Bogenecke in keinem
Fall an der Seitenmarke umlegen kann.
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Anlegetisch eines Original Heidelberger Zylinders der S-Klasse

Antriebsseite

Bedienungsseite

® 6 Vordermarken (@ Seitenmarken () Deckrechen mit ge-
bogener Blattfeder @ normaler Deckrechen () tieferliegender
Deckrechen fiir Florpost (nur 1 mm Abstand vom Anlegetisch)
® Bremsband () Bremsbiirsten Doppelbogenfiihler (@ Sei-
tenmarkenspindel (@ Traverse fiir Deckrechen
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Anlegetisch eines Original Heidelberger Zylinders der K-Klasse

Antriebsseite

Bedienungsseite

@ 6 Vordermarken (@ Seitenmarken @) Deckrechen mit ge-
bogener Blattfeder (@ normaler Deckrechen (® Bremsband
® Bremsbiirsten (@ Doppelbogenfiihler Traverse fiir
Deckrechen (9 Seitenmarkenspindel (0 Vordermarkentraverse
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Benutzung der Bremsbinder und Bremsbiirsten

Mit der Maschine werden auch zwei Halter mit Schleppfedern
mitgeliefert, die als Bremsbédnder auf dem Anlegetisch zu ver-
wenden sind. Wenn die Maschine mit hoher Geschwindigkeit
lduft, so besteht die Gefahr, daB die Bogen [je nach Papier-
qualitdt) an den Vordermarken springen und dadurch Passer-
differenzen entstehen. Dann sollten deshalb als zusidtzliche
Sicherung die Bremsbédnder verwendet werden. Wenn man sie
wie die Deckrechen auf der Traverse befestigt, wird der Bogen
abgebremst und die Fallgeschwindigkeit, mit der er an den
Vordermarken ankommt, verringert.

Je stirker das Papier bzw. der Karton ist, desto kraftiger konnen
die Bremsbédnder aufliegen. Bei einem mittelstarken Papier,
etwa 100 g/m?, sollen die Bénder nur sehr leicht aufliegen. Noch
geringere Stidrken erfordern meist keine Bremsbander mehr.
AuBerdem wird man bei Arbeiten, die mit sehr hoher Geschwin-
digkeit gedruckt werden und einen genauen Passer erfordern,
gelegentlich vorteilhaft die mit der Maschine gelieferten Brems-
biirsten verwenden. Diese werden an die Deckrechen geschraubt
und iiben auf die Bogen eine zusdtzliche Bremswirkung aus. Es
miissen aber beide Bremsbiirsten aufgeseizt werden, nie eine
allein, weil sonst der Bogen ungleichm#Big an die Vordermarken
kommen kann (Passerdifferenzen!).

Einstellen der Vordermarken

Die 6 Vordermarken befinden sich bei den Zylinderautomaten
der S-Klasse an der Vorgreiferbriicke, bei der K-Klasse auf einer
besonderen, vorgelagerten Traverse und lassen sich fiir einen
Greiferrand von 8 bis 10 mm einstellen.

Als Vordermarken sind nur zwei Anlegemarken zu verwenden,
um ein Kippen der Bogen bei der Anlage zu vermeiden.

Welche Marken verwendet werden, ergibt sich schon beim Ein-
richten der Form im SchlieBrahmen aus der GriéBe des Bogens.
Nur bei Doppelanlage sind vier Vordermarken zu verwenden.

Zu Beginn einer Druckarbeit empfiehlt es sich, die beiden be-
nutzten Anlegemarken auf mittleren Papierrand (9 mm) einzu-
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stellen, damit sie, wenn notig, spdter nach beiden Richtungen
nachgestellt werden kénnen. Die nicht benutzten Vordermarken
sind auf die tiefste Stellung zu bringen, damit sie den angelegten
Bogen nicht beim Ausrichten berithren. Beim Druck diinner
Papiere in groBer Bogenbreite kann es jedoch ausnahmsweise
angebracht sein, die nicht benutzten Vordermarken auf !/10 mm
an die Bogenvorderkante zu stellen, um dem Durchhéngen sol-
cher Papiere vorzubeugen.

Zylinderbiirste

Die Zylinderbiirste streicht den Bogen am Druckzylinder glatt
und hélt Papier- und Puderstaub fest, damit er nicht auf die
Form féllt. Eine mechanische Steuerung sorgt dafiir, daB die
Biirste sich erst dann an den Zylinder legt, wenn die Bogen-
vorderkante die Biirste passiert hat. Umlegen von ,Ohren” ist
damit vermieden.

Angestellt wird die Biirste durch Einrasten eines Hebels neben
der vordersten Auftragwalze an der Bedienungsseite der Ma-
schine (S-Klasse: 3 Stellungen, K-Klasse: 2 Stellungen). Die
Biirste ist fiir alle Passerarbeiten unbedingt zu verwenden, auch
beim Druck mehrfarbiger Autotypien. Fiir viele Arbeiten ist
volles Anstellen der Biirste méglich und auch nétig. Bei Mehr-
farbenarbeiten muB selbstverstdndlich die zuvor gedruckte Farbe
geniigend weggeschlagen sein.

Zum Justieren der Biirste arbeitet man wie folgt:

1.
Maschine vorriicken, bis die 4 Zufithrgreifer des Anlegetisches
ihre tiefste Stellung erreichen und sich ganz 6ffnen. Strom aus-
schalten, Steuerhebel auf ,Druck” stellen.

2.

Maschine von Hand am Schwungrad vordrehen, bis die Zylinder-
greifer die Vorgreiferbriicke passiert haben.
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OHZ der S-Klasse: Indexhebel fiir Biirstenstellung

OHZ der K-Klasse: Indexhebel fiir Biirstenstellung

8 CEVbELRL
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3.

Je einen 4-5cm breiten und 60-80 cm langen Streifen festes
Papier rechts und links etwa 1mm in je einen Zylindergreifer
einklemmen.

4.

Biirste ,leichtan” stellen; Maschine weiter vordrehen, bis die
Biirste die Papierstreifen an den Aufzug preBt.

5.

Papierstreifen aus den Greifern ziehen, so daB sie nur noch von
der Biirste gehalten werden.

6.

Durch leichten Zug feststellen, ob die Gewihr fiir ausreichendes
Glattstreichen der Bogen durch die Biirste beim Fortdruck ge-
geben ist. Sonst die Stellschraube so lange nach auBen (S-Klasse)
bzw. nach innen (K-Klasse) drehen, bis sich die Streifen erst mit
leichtem Zug zwischen Biirste und Zylinder herausziehen lassen.

7

Nach dieser Priifung ist die Stellschraube mit der Gegenmutter
festzuziehen. Die Streifen werden aus der Maschine genommen
und diese wieder in die Ausgangsstellung gebracht.

Die Justierung der Biirste ist in regelmdBigen Abstinden zu
wiederholen, da die Borsten sich im Lauf der Zeit abnutzen.
Eine Biirste, die nicht richtig anliegt, verursacht Passerdifferen-
zen. Héufig wird die Abnutzung in der Mitte der Biirste stiirker
sein als an den Seiten, da nicht alle Auftrige das volle Maschi-
nenformat in der Breite ausfiillen; aus diesem Grund sollte man
nach einer gewissen Betriebsdauer die Biirste in Zylindermitte
justieren, allerdings nur dann, wenn die Abnutzung noch nicht
sehr weit fortgeschritten ist.

Die normale Lebensdauer der Borsten betrédgt einige Jahre. Sind
die Borsten bis auf wenige Millimeter abgenutzt, so muB die
komplette Biirste mit Platte ausgewechselt werden. Dies ge-
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OHZ der S-Klasse:

OHZ der K-Klasse:
Bewegung des Biirstensteuerhebels Bewegung des Biirstensteuerhebels

mit Justierschraube mit Justierschraube

schieht im Tausch durch die zustdndige Heidelberger Vertretung,
die nur das Einziehen neuer Borsten berechnet.

Um sauberes und sicheres Arbeiten zu gewéhrleisten, ist es
unbedingt erforderlich, beim Arbeiten mit Puderbestdubung die
Biirste tdglich vor dem Anlaufen der Maschine zu reinigen. Fiir
das Herausnehmen der Biirste muB der Zylinder so stehen, daB
sein ausgesparter Teil an der Biirste liegt (Zylinderzahnsegmente
stehen dann oben).

Beim Einsetzen der gereinigten Biirste ist darauf zu achten, daB
auf der Bedienungsseite die Steuerrolle in.der Gabel sitzt.
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Schaumgummi-Band, ein gutes Hilfsmittel
gegen Abschmieren

Jede normal trocknende Farbe braucht mehrere Stunden, um so
durchzutrocknen, daB die Riickseite nach dem Umschlagen ohne
Schwierigkeiten bedruckt werden kann. Kleine und kleinste
Auflagen erfordern aber hdufig ein kurzfristiges Umschlagen.
Dann bleiben beim néchsten Druckgang oft winzige Farbteilchen
von den frisch bedruckten Auflagebogen am Anlagetisch und
auch an den Auslegerstdben hdngen.

Ein gutes Hilfsmittel hiergegen ist selbstklebender Schaum-
gummi. Er wird in etwa 3m langen, verschieden starken und
breiten Streifen u. a. von der Firma Beiersdorf, Hamburg, unter
der Bezeichnung , Tesamoll“ auf den Markt gebracht.

Die Bilder 1 und 2 zeigen die Verwendung an einem Zylinder-
automaten der S-Klasse. Bild 1: Das Schaumgummi-Band wird
moglichst an druckfreien Stellen nur oben an der Biegekante des
Anlagetisches in kurzen Streifen aufgeklebt.

Bild 2 zeigt die mit Tesamoll-Streifen beklebten Auslagestibe.
Wenn die Streifen beschmutzt sind, kénnen sie mit Formwasch-
mitteln (Benzin oder sonstige schnelltrocknende Mittel) vor-
sichtig abgewaschen werden.
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OHZ ohne automatische Druckstellersteuerung —
Abnadeln des Zurichtebogens

Maschinen ohne automatische Druckstellersteuerung erkennt
man &uberlich sofort daran, daB der Schutz auf der Bedienungs-
seite links neben der Aufschrift ,Original Heidelberg Cylinder®
einen rechteckigen Vorsprung hat; bei OHZ mit automatischer
Druckstellersteuerung ist dieser Vorsprung kreisférmig.

Am OHZ ohne automatische Druckstellersteuerung legt der Ma-
schinenmeister den zu bedruckenden Zurichtebogen von Hand in
die in tiefster Stellung befindlichen, bereits gedffneten Zufiihr-
greifer und schiebt ihn an die Vordermarken. Dann riickt er die
Maschine (,Betrieb“) soweit vor, bis die Zylindergreifer in Héhe
der Leitbligeltraverse stehen. Dort wird angehalten und der
Bogen genadelt. Das Durchnadeln geschieht bekanntlich nie am
vorderen Rand, sondern in mittleren Bereichen des Bogens, weil
die Zurichtung beim Fortdruck tiefer liegt als beim Abzug und
der dadurch entstehende LéngeniiberschuB nach vorn und hinten
verteilt werden mubB. Bei voll ausgenutzten Formen empfiehlt
es sich, den Zurichtebogen zu teilen und die einzelnen Teile ab-
zunadeln. AnschlieBend geht man sofort auf ,Druck®; der Zu-
richtebogen gelangt dann bedruckt in die Auslage.

OHZ mit automatischer Druckstellersteuerung —
Abnadeln des Zurichtebogens

Im Zuge der immer weiteren Vervollkommnung der Heidelberger
Zylinderautomaten erhalten seit Ende 1963 die Maschinen der
S-Klasse und seit Mitte 1964 die Maschinen der K-Klasse eine
automatische Druckstellersteuerung. Dieses System verbindet
noch leichtere Bedienung mit erhohter Sicherheit. Das Heben
und Senken des Druckzylinders (bei den Zweifarben-Zylinder-
automaten auch des Rundformzylinders) erfolgt jetzt nicht mehr
durch die Kraft der Bedienungsperson, sondern automatisch auf
mechanischem Wege. Der Steuerhebel dient nur zum Kommando-
geben. Er kehrt bei Fehlbogenanlage und Schnellabstellung auch
nicht mehr gleichzeitig in die Stellung .Halt* zuriic, sondern
bleibt in der Stellung ,Druck“ stehen, wobei der Druck jedoch
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abgestellt ist. Vor erneutem Einriicken muB der Steuerhebel von
Hand in die Stellung ,,Halt“ zuriickgeholt werden.

Beim Abnadeln des Zurichtebogens arbeitet man wie folgt:

a) S-Klasse: Handrad am Steuergerdt auf Schaltstufe ,,1%;
K-Klasse: Kurbel der stufenlosen Geschwindigkeitsregu-
lierung auf ,,2500“ zuriickdrehen.

b) Mit Steuerhebel auf ,Betrieb“ Maschine soweit vorriicken,
bis die 4 Zufiihrgreifer des Anlegetisches ihre tiefste Stel-

lung erreichen und sich ganz 6ffnen.

(2]
—-—

Zurichtebogen in die gedffneten Zufiihrgreifer legen und
bis an die Vordermarken schieben.

&

Steuerhebel von ,Halt“ schnell auf ,Druck” durchziehen.
Maschine lduft gleich mit Druck an.

e) Wenn die Zylindergreifer die Linie der Leitbiigeltraverse
erreicht haben, den Steuerhebel schnell von ,Druck® auf
wHalt* zuriickholen. Die Maschine hélt dann so an, daB
der Bogen bzw. dessen mittlere Teilfliche zum Durch-
nadeln bequem zuginglich auf der Aufzugoberfldche liegt.
Allgemein wird der Druck nur cann sofort vom Steuer-
hebel abgestellt, wenn man diesen im Moment der Bogen-
iibergabe an die Zylindergreifer von der Stellung ,Druck®
auf ,Papier”, ,Betrieb“ oder ,Halt® bringt. Dieser Zeit-
punkt ist hier {iberschritten, und deshalb liegt der Zylin-
der jetzt noch in Druckstellung, obwohl der Steuerhebel
von ,Druck” auf ,Halt" zurlickgenommen wurde.

f) Nach dem Abnadeln Steuerhebel auf ,Betrieb“. Da die
Maschine noch auf Druck steht, gelangt der Zurichtebogen
bedruckt in die Auslage; weitere Bogen werden jedoch
nicht angesaugt, und der Druck stellt sich automatisch ab.

Dieses Verfahren spart Zeit und wird nach einigen Versuchen
miihelos beherrscht.
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Zylinderaufzug

Allgemeines

Der erfahrene Drucker weiB, daB es keinen Standardaufzug gibt,
der fiir alle Arbeiten gilt. In der Praxis haben sich der mittel-
harte Aufzug (mit Drucktuch) und der harte Aufzug (ohne Druck-
tuch) am besten bewihrt.

Die Gesamtstirke des Aufzugs nach den folgenden Zusammen-
stellungen zuziiglich eines Auflagebogens soll ungefihr 1,2 mm
betragen. Zum Messen der Aufzugsstirke benutzt man die mit
der Maschine gelieferte Aufzugslehre, ein Mikrometer oder
einen Druckstock-Hohenpriifer. Denken Sie aber stets daran,
daB nicht die Aufzugsstirke das Primire ist, sondern die genau
auf Schrifthéhe justierte Form (s. Seite 12).

Nur sorgfdltig ausgewdhlte, erstklassige Papiere bzw. Kartons
ergeben einen straffen, gleichméBig starken Aufzug. Am Druck-
anfang sind alle Aufzugsbogen etwa 2 cm von der Papierkante
rechtwinklig zu falzen, damit man sie mit der Aufzugsklappe
festspannen kann; nur die nach Aufkleben der Zurichtung zu
entfernenden Wechselbogen brauchen nicht unbedingt festge-
spannt zu werden. Ausgleichsbogen sind zur besseren Unter-
scheidung zweckm#Big aus farbigem Papier.

In den Aufzugszusammenstellungen empfehlen wir als Karton
einen Elfenbeinkarton, weil dieser gleichmiBig stark geliefert
wird; Kartons ungleichméBiger Stirke verursachen unnétige
Zurichtung. Ferner ist die Zurichtung auf Tauenpapier zu kleben,
weil es glatt ist und im Gegensatz zu rauheren Papieren nach
Aufkleben der Zurichtung nicht zum Wandern neigt.

Deckbogen auf Vorrat

Fertig zugeschnittene Aufzugspapiere wird jede Druckerei fiir
ihre OHZ bereithalten. Besonders an Deckbogen sollte ein ge-
niigender Vorrat da sein; die MaBe dieser Tauenbogen fiir ver-
schiedene Modelle unserer Zylinderautomaten finden sich in der
folgenden Skizze.

Eine Anzahl Papierlieferanten bieten im Einvernehmen mit uns
fertige Deckbogen fiir Original Heidelberger Zylinder an. Adres-
sen nennt Ihnen Ihre zustdndige Heidelberger Vertretung.
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Mittelharter Aufzug
Fiir Klischeeformen und gemischte Formen mit Klischees und Text.

(@ Oberster Tauenbogen (Deckbogen), straff gespannt
@ 1 Tauenbogen, vorn eingespannt
® 1 Heidelberger Drucktuch, 0,3 mm stark,
vorn eingehédngt, gespannt
@ 4-5 Ausgleichsbogen etwa 60 g/qm, farbig,
vorn eingespannt
® 2 Wechselbogen etwa 60 g/qm, farbig,
nach Aufkleben der Zurichtung zu entfernen
® 1 Tauenbogen, vorn eingespannt. Auf ihn wird die Zu-
richtung — eine etwa notige Ausgleichszurichtung und
spdter die Kraftzurichtung (s. Seite 106 ff.) — geklebt.
@ 1 Elfenbeinkarton, etwa 0,2 mm stark, vorn eingespannt.
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Zylinderaufzug

Harter Aufzug

fiir reine Text- und Linienformen und feine Strichdtzungen.

32

® Oberster Tauenbogen (Deckbogen), straff gespannt
@ 1 Tauenbogen, vorn eingespannt
® 5-6 Ausgleichsbogen etwa 60 g/qm, farbig,
vorn eingespannt
@ 2 Wechselbogen etwa 60 g/qm, farbig,
nach Aufkleben der Zurichtung zu entfernen
® 1 Tauenbogen, vorn eingespannt,
als Trdger der Zurichtung
® 2 Elfenbeinkartons, zusammen etwa 0,4 mm stark,
vorn eingespannt

Druck von einfarbigen Illustrationen

Aufzug
Es wird der mittelharte Aufzug verwendet (s. Seite 31).

Auftragwalzen

Fiir Illustrationsdruck hoher Qualitdt sollten alle 4 Auftrag-
walzen benutzt und die Farbe bei breitem Farbstreifen knapp
gefithrt werden. Man erzielt so eine tadellose Einfirbung und
vermeidet hdufigeres Auswaschen der Form.

Papier

Die besten Ergebnisse beim Einfarben-Bilderdruck werden mit
Kunstdruckpapier erzielt. Es sollte elastisch und nicht zu hart
sein. Im Vergleich zu den Original-Kunstdrudkpapieren sind
maschinengestrichene Papiere preiswerter. Sie haben sich des-
wegen fiir einfachere Illustrationsarbeiten immer mehr durch-
gesetzt. Die Farbe muB jedoch auf die maschinengestrichenen
Papiere abgestimmt sein. Also Farbenfabrik unterrichten! Es
werden neuerdings auch Papiere angeboten, die in der Qualitét
zwischen Kunstdruckpapier und maschinengestrichenem Papier
liegen. Sie sind sowohl fiir Buchdruck als auch fiir Offset gut ge-
eignet. Bei der Wahl der Laufrichtung empfiehlt es sich, auch den
Buchbinder im Hinblick auf die weitere Verarbeitung zu Rate zu
ziehen.

Wer auf Qualitdtsdruck Wert legt, kann auf einen Luftbefeuchter
nicht verzichten. Der giinstigste Feuchtigkeitsgehalt der Luft liegt
bei 60—65%0 (s. Seite 115). Starke Schwankungen fiihren zu Regi-
sterdifferenzen und unregelméBigem Fortdruck. Im Handel sind
heute iiberall wirksame und preiswerte Luftbefeuchter erhéltlich.

Farbe

Wer beim hochwertigen Illustrationsdruck an der Farbe spart,
darf sich nicht wundern, wenn im Druckergebnis die letzte
Brillanz fehlt. Ungeeignete Farbe kann auch nicht durch die
druckstdrkste Maschine ersetzt werden. Gute, korperreiche Illu-
strationsfarbe ist Voraussetzung fiir einwandfreien Druckaus-
fall. Bei groBeren Schattenpartien und schweren Tonflichen
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Druck von einfarbigen Illustrationen

mub auf Scheuerfestigkeit geachtet werden, ebenso auf Lackier-
barkeit, wenn ein spéteres Lackieren oder Cellophanieren durch-
gefithrt werden soll.

Bestidubung

Meist wird es bei Illustrationsdrucken notwendig sein, die
Drucke zu bestduben, um ein Abziehen zu vermeiden. Grund-
sétzlich sollte mit moglichst wenig Puder gearbeitet werden, um
dem Druck seine Glétte und Brillanz zu lassen.
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Druck von Mehrfarbenarbeiten

Aufzug
Es wird der mittelharte Aufzug verwendet (s. Seite 31).

Auftragwalzen

Mehrfarbenarbeiten druckt man in der Regel mit 4 Auftrag-
walzen. Die erstklassige Einfirbung der Original Heidelberger
Zylinder 14Bt gerade bei anspruchsvollen Vierfarbsitzen keine
Wiinsche offen.

Papier

Die besten Ergebnisse beim Mehrfarbendruck werden auf Kunst-
druckpapieren von 100—140 g/gm mit einer gut geschlossenen
Oberfldche erzielt. Da das Papier quer zur Laufrichtung mehr
arbeitet, muB bei der Bestellung die gewiinschte Laufrichtung
angegeben werden. Im allgemeinen wird man die Laufrichtung
parallel zur Zylinderachse wihlen. Der Drucker muB aber auch
Riicksicht auf die spdtere Verarbeitung nehmen (Falzen der
Bogen, Binden, Heften usw.). Vorherige Absprache mit dem Buch-
binder hat schon oft Arger erspart. Das Papier muB abgelagert
sein, damit es sich wéhrend des Auflagedrucks nicht verzieht,
was zu Passerdifferenzen fithrt. Wenn das Papierlager nicht die
gleiche Lufttemperatur und Luftfeuchtigkeit wie der Maschinen-
saal hat, ist es sehr vorteilhaft, das Papier vor dem Auflagedruck
einige Tage im Maschinensaal zu lagern.

Druckfolge

Neuzeitliche Druckfarben zeichnen sich durch eine hohe Trans-
parenz (Lasur) aus, die es dem Drucker erlaubt, jede ihm giinstig
erscheinende Druckreihenfolge zu wihlen.

Am héufigsten kommen zwei Druckfolgen vor:

1. Blau— Gelb — Rot — Schwarz
2. Schwarz — Gelb — Rot — Blau

Im Normblatt DIN 16 508 wird als Druckfolge Schwarz — Gelb —
Rot — Blau genannt. Diese Angabe gilt aber keineswegs als all-
gemeine Festlegung oder gar als verbindliche Vorschrift.
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Druck von Mehrfarbenarbeiten

Bei der Herstellung von Vierfarbendrucken wird 6fter Schwarz
vorausgedruckt, und anschlieBend erfolgt der Druck der bunten
Farben. Fiir den Drucker bedeutet dies insofern eine Erleichte-
rung, als die Schwarzform nicht auf Drehpunkt geschlossen wer-
den muB. So wird das Standmachen vereinfacht, und zudem
werden die Druckschwierigkeiten verringert, die durch Hochgehen
des Blindmaterials (SpieBe) auftreten kénnen. Ein weiteres
Merkmal der Druckreihenfolge Schwarz — Gelb — Rot — Blau
ist die bei der letzten Farbe Blau bestehende Korrekturméoglich-
keit.Je nach der Farbwirkung des Zusammendrucks von Schwarz,
Gelb und Rot kann zur endgiiltigen Abstimmung und Anglei-
chung an die Vorlage und an das Motiv entweder ein mehr rot-
liches Blau oder ein mehr griinliches Blau verwendet werden.
Urspriinglich ist die Druckreihenfolge Schwarz — Gelb — Rot —
Blau auf die frithere Arbeitsweise des Chemigraphen zuriickzu-
fithren, der bei Vierfarbenreproduktionen von der farbigen Vor-
lage einen schwarzen Auszug herstellte und die drei bunten
Farben Gelb, Rot und Blau so einsetzte, daB das schwarze Bild
gleichsam koloriert wurde. Die Mischfarbe Schwarz war also
bevorzugt die Zeichenfarbe und damit die Hauptfarbe, und die
bunten Farben dienten der farbigen Gesamtwirkung.

Nach moderner Auffassung hat beim Vierfarbendruck Schwarz
dagegen lediglich skelettartig zur Verstirkung der Konturen
zu dienen, wéhrend die Buntfarben dank ihrer lasierenden
Eigenschaften und ihrer Intensitdt die gesamte Farbwirkung, die
im Original enthalten ist, mit der notwendigen Schérfe bringen
miissen. Aus diesem Grund wird heute bevorzugt nicht Schwarz,
sondern Blau als erste Farbe gedruckt, weil es in der Zeichnung
meist iiberwiegt und mit den nachfolgenden Farben Gelb und
Rot ein im Farbeindruck nahezu fertiges Bild erreicht wird.
Schwarz als letzte Farbe hat dann nur noch die Aufgabe, die
Konturen zu verstirken, die neutralen T6éne zu unterstiitzen und
dem Gesamtbild einen gréBeren Kontrast zu verleihen.

Von der Méglichkeit, den Vierfarbendruck mit Gelb zu beginnen,
wird in der Regel kein Gebrauch gemacht, weil aus rein opti-
schen Griinden kaum die Moglichkeit besteht, die Farbfithrung
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bei Gelb tiber die ganze Auflage gleichmiBig zu halten. Da
andererseits die heutigen gelben Farben eine sehr hohe Lasur
aufweisen, bestehen keinerlei Bedenken, Gelb als zweite Farbe
zu drucken.

Zusammenfassend ist festzustellen, daB man im trockenen Vier-
farbendruck (nicht im NaB-in-NaB-Druck) beide vorgenannten
Druckfolgen anwenden kann. Fiir reinen Bilderdruck bietet Blau—
Gelb — Rot — Schwarz wegen des sehr leuchtenden Eindrucks
Vorteile, widhrend z. B. fiir mehrfarbige gemischte Formen
Schwarz — Gelb — Rot — Blau eher in Betracht kommt.

Farbskala

Bei der Auswahl der Farben richtet sich der Drucker im allge-
meinen nach den Andrucken des Chemigraphen. Diesem stehen
im wesentlichen zwei Skalen zur Verfiigung:

1. die Normskala DIN 16 508 als kalte Skala,

2. eine warme Skala, wie sie beispielsweise fiir Reproduk-
tionen nach Kodak-Material verwendet wird.

Obwohl in den Musterbiichern der Farbenfabriken weitere Még-
lichkeiten gezeigt werden, so ist es doch zweckmiBig, zur Ver-
einfachung des betrieblichen Ablaufs moglichst nur mit zwei
Skalen zu arbeiten, die den Anforderungen der meisten Vier-
farbendruckarbeiten durchaus gerecht werden.

Die DIN-Skala hat den Vorzug, daB mit ihr ein sehr groBer Farb-
umfang, also eine sehr groBe Anzahl von Farbtonen, erreicht
werden kann und man besonders im violetten Bereich reine,
leuchtende Farbtone erzielt. Eine wéirmere Skala dagegen bringt
im Bereich der blauen und roten Farbtone besonders kriftige
Farbwirkungen und wird deshalb bei allen entsprechenden Mo-
tiven bevorzugt. Fast alle Farbreproduktionen erfolgen heute
nach Diapositiven, und die Praxis zeigt, dal mit den genannten
kalten und warmen Skalen die Farbwirkung und der Farbum-
fang der Diavorlagen erreicht werden.
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Skalendrucke

Bei der Herstellung einer Farbreproduktion empfiehlt es sich
immer, vom Chemigraphen die Anfertigung der Farbskala auf
Auflagenpapier zu fordern. Nimmt der Drucker spéter eine
andere Papierqualitdt, so treten dadurch Farbtonverschiebungen
auf, welche die originalgetreue Wiedergabe beeintrdchtigen.
Der Drucker arbeitet also in der Regel nach einer vorliegenden
Andruckskala. Ist ihm nicht bekannt, mit welchen Farben die
Skala gedruckt wurde, so ist er gezwungen, an Hand dieser Vor-
lagen die entsprechenden Toéne aus den Musterbiichern seines
Farblieferanten auszuwéhlen. Auch hier ist zu beriicksichtigen,
daB unterschiedliche Papierqualititen mit ein und derselben
Farbe verschiedene Farbtone ergeben.

Fehlen ausreichende Unterlagen iiber die Druckfarben, so muB
der Drucker sich die Mithe machen, vor dem Auflagendruck mit
dem Klischeematerial einen Skalendruck herzustellen, um da-
durch zuverldssige und genaue Vergleichsmoglichkeiten fiir den
Auflagendruck zu erhalten. Notfalls kann der Drucker aus seinem
Vorlagearchiv eine Farbskala heraussuchen, die in der farblichen
Gesamtwirkung der jetzt auszufithrenden Arbeit #hnelt. Er
richtet sich dann nach der Farbskala des dhnlichen Drucks.

Farbgebung beim Auflagendruck

Eine Hauptstdrke des Buchdrucks liegt in der gleichm#Bigen
Farbgebung iiber die gesamte Auflage. Beachtet werden mub
aber, daB Druckfarben temperaturempfindlich sind. Beim Ein-
laufen der Farbe sind die Temperaturen im Farbwerk niedriger
als nach ldngerem Auflagendruck. Beim Fortdruck erwédrmen sich
die Farben im Farbwerk unter dem EinfluB der rotierenden
Stahlzylinder und Gummiwalzen, und damit verdndern sich auch
die Eigenschaften der Farben. Eine anfdnglich etwas strengere
Farbe — sofern sie kein Rupfen zeigt — ergibt gute Farbiibertra-
gung und ein scharfes Druckbild. Werden die Farben aber bei
lingerer Druckzeit etwas weicher, so kann sich dies in einem
Nachlassen der Druckschdrfe und der Farbiibertragung stérend
bemerkbar machen.

38

Druck von Mehrfarbenarbeiten

Diese Erscheinungen machen es notwendig, die Farbgebung
wéhrend des Auflagendrucks sorgfiltig zu kontrollieren und die
Farbstreifenbreite im Duktor entsprechend dem Druckausfall zu
korrigieren. Bei besonders ungiinstigen Temperaturverhaltnis-
sen ist es zweckméBig, mit wenig Farbe im Farbkasten zu arbei-
ten und des 6fteren frische Farbe nachzufiillen.

Druckeigenschaften der Farben

Viele Schwierigkeiten, die dem Farbendrucker begegnen, hingen
mit der Beschaffenheit des Papiers und der Farbe zusammen. Die
modernen Druckfarben sind in der Verdruckbarkeit und der
Ergiebigkeit fritheren Farben weit {iberlegen. Dies ist mit -auf
das sogenannte ,Flushing-Verfahren* zuriickzufiithren, welches
die Farbpigmente voll erhélt und es den Druckfarbenherstellern
gestattet, Bunt- und Schwarzfarben in gréBter Ergiebigkeit und
Reinheit zu liefern. Sie erméglichen knappe Farbfithrung und
haben eine ganze Reihe von Vorteilen, z. B. schnelleres Weg-
schlagen, ruhiges Liegen der Farbe in der Fliche, hohe Druck-
schérfe in den Rasterpartien, rasches Abbinden, gutes Annehmen
der nachfolgenden Farben usw. So ist der Drucker heute nie ge-
zwungen, mit iiberméBiger Farbgebung zu arbeiten. Er erreicht
im Gegenteil mit normaler bis knapper Farbgebung das beste
Ergebnis und ein kraftvolles, kontrastreiches Bild von hoher
Brillanz und Glanzbildung.

Verstérkten Glanz kann man durch nachtrigliches Uberdrucken
auf OHZ mit Glanzlack (Drucklackierung) oder auf Spezialmaschi-
nen durch Spirituslack bzw. Nitrolack erzielen. Farben, welche
spéter mit Spiritus- oder Nitrolack lackiert werden sollen, miissen
slackierecht” sein. Bei Drucklackierung ist dies nicht erforder-
lich. Auch bei Verwendung von Hochglanzpapieren, welche heute
von einigen bekannten Papierfabriken gefertigt werden, z.B.
Chromolux (Zanders), Superkote (Feldmiihle), wird mit Farben
auf Kunstharzbasis ein sehr guter Glanzeffekt erzielt. Das gilt
vor allem fiir groBfldchige Farbendrucke. Diese Hochglanzpapiere
kénnen also in vielen Fillen einen Arbeitsgang ersparen.

Bei Verwendung spezieller Glanzfarben ist zu beachten, daB
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die Druckginge moglichst rasch aufeinander folgen, da sonst
eventuell die ndchste Farbe abgestoBen wird. Es ist auch méog-
lich, nur als letzte Farbe eine Hochglanzfarbe zu nehmen, um
einen besseren Glanz zu erzielen.

Bestidubung

Im Mehrfarbendruck ist Bestduben der frischen Drucke auf ge-
strichenen Papieren wie auch auf Naturpapieren unumginglich,
doch kommt man wegen der giinstigen Eigenschaften der moder-
nen Druckfarben bei den meisten Auflagen mit sehr geringer
Bestdubung aus. Dies ist vorteilhaft fiir das Annehmen der fol-
genden Farbe und das Verhalten der Drucke beim Lackieren
und besonders beim Cellophanieren. Die Heidelberger Zylinder
sind fiir Trockenbestdubung, die S-Klasse zusétzlich auf Wunsch
auch fiir NaBbestdubung eingerichtet. Die Diiseneinstellung 1aBt
sich sehr fein regulieren.

Werden die Auflagendrucke in normaler Farbgebung hergestellt,
so kann ein Auslegen im Stapel ohne Bedenken erfolgen. Die
Hohe der Stapel richtet sich naturgemédB nach der Schwere der
Druckform, nach der Saugfidhigkeit des Auflagenpapiers und
nach vorliegenden klimatischen Bedingungen. Eingeschobene
Zwischenbretter, die auf kleine Holzklétze gesetzt werden, tren-
nen die einzelnen Std8e voneinander, bis der gesamte Ablage-
stapel herausgefahren wird. Die Stapel sollte man mit je 20 bis
30 Bogen Makulatur abdecken, um das Verziehen der obersten
Bogen zu verhindern.

Ein Nachkleben der Farbe und ein Zusammenkleben der Druck-
bogen ist nicht zu befiirchten, wenn alle diese Umsténde sorg-
faltig beachtet und die Stapel wédhrend des Trockenvorganges
kontrolliert werden. Es empfiehlt sich, die einzelnen Stapel zu
numerieren. Wenn wéhrend des Auflagedrucks, z. B. wegen
SpieBen oder Klischeebeschddigung, die Form get6ffnet werden
muB, so wird man ferner an dem betreffenden Papierstapel einen
Hinweis darauf anbringen, daB beim Druck der ndchsten Farbe
der Stand noch einmal zu iiberpriifen und eventuell dann erst
noch zu korrigieren ist.
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Druckhilfsmittel

Farben fiir den Mehrfarbendruck werden heute in der Regel
fertig aus der Biichse verdruckbar geliefert. Zeigen sich beim
Auflagendruck Schwierigkeiten, die mit mangelhafter Abstim-
mung von Farbe und Papier zusammenhéngen, so koénnen
Druckhilfsmittel zur Korrektur der Farbkonsistenz (Kiirzer-
machen der Farbe) oder zur Beschleunigung der Trocknung
(Trocknerzusatz) eingesetzt werden.

Grundsétzlich sind diese Zusdtze fiir die Farbeinstellung sehr
sparsam zu verwenden. Die Farbenfabriken liefern sowohl fiir
die Konsistenzkorrektur als auch fiir die Verbesserung der
Trocknung wirksame und sorgfiltig ausgewihlte Hilfsmittel, die
aber nur in wenigen Prozenten und genau nach der Anleitung
des betreffenden Herstellers zugegeben werden diirfen.

[~ ]
Quadrate
oder mechanische NS

DrehpunktschlieBer

B

SchlieBzeuge

Auf
Drehpunkt
schlieBen

Zum Einpassen der Platten auBerhalb der Maschine dienen die
Heidelberger FormeinpaBvorrichtungen (s. Seite 61). Alle Plat-
ten eines Farbsatzes werden auf Drehpunkt geschlossen (siehe
Zeichnung). Diese Anordnung ist zum Einpassen unbedingte
Voraussetzung. Bei mehreren Klischees je Form, jedes fiir sich
auf Drehpunkt schlieBen. Das Einpassen erfolgt bekanntlich nicht
nach den Klischeerdndern, sondern nach markanten Stellen im
Klischee selbst.
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Aufzug

Es ist der mittelharte Aufzug zu verwenden (s. Seite 31). Enthalt
die Form vorwiegend Schrift und Linien, aber nur wenige kleine
Autotypien oder flichige Sujets, dann empfiehlt es sich, das
Heidelberger Drucktuch um 2—3 Bogen tiefer zu legen.

Auftragwalzen

In vielen Fillen geniigt der Einsatz von 3 Auftragwalzen; die
dem Kapital am nédchsten liegende Walze nimmt man dann aus
der Maschine.

Papier und Farbe

Bei Kunstdruckpapier empfehlen wir eine Prachtdruckfarbe, bei
Naturpapier Illustrationsfarbe. Maschinengestrichene Papiere
erfordern entsprechende Spezialfarben, die gewdhnlich auf
Kunstharzbasis angerieben werden. Auch hier hilft enge Zu-
sammenarbeit mit dem Farbenhersteller, dem man mit der
Bestellung die fiir den betreffenden Auftrag vorgesehene Papier-
sorte angibt bzw. bemustert.
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Aufzug
Es ist der mittelharte Aufzug zu verwenden (s. Seite 31).

Auftragwalzen

Selbstverstédndlich werden beim Fldchendruck alle Auftragwal-
zen eingesetzt. Die 4 verschiedenen Durchmesser der Auftrag-
walzen helfen, auch schwierige Dubliererscheinungen zu iiber-
briicken.

Beim Drucken voller und gerasterter Flichen kénnen gelegent-
lich Dubliererscheinungen auftreten, besonders dann, wenn
Linien oder fette Textzeilen iiber oder unter der Tonfliche
stehen. Die Auftragwalzen geben Farbe an die Linien oder Zei-
len ab, so daB hierdurch bei der weiteren Abwicklung sich farb-
arme Stellen von den Walzen auf die Flidche {ibertragen konnen.
Durch die vierte Auftragwalze wird allerdings in den meisten
Féllen auch bei schwierigen Farbténen bereits ein vollaus-
gleichender Farbauftrag (der sogenannte ,Ausbiigeleffekt“) er-
zielt, ohne daB man zu Druckhilfsmitteln zu greifen braucht.
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Dem Dublieren wirkt auch eine groBere seitliche Verreibung
entgegen, die durch Traversieren der Auftragwalzen zusédtzlich
verstdrkt werden kann. Auf der Bedienungsseite wird zwischen
Auftragwalzenlager und Farbwerkseitenteil ein etwa 3 mm
starkes Blech gelegt (siehe Abb. S. 43). Dadurch sitzt das Lager
etwas mehr auBerhalb, und die Walze hat etwas gréBeres seit-
liches Spiel. Durch die Traversierung des Verreibzylinders wan-
dert jetzt die Auftragwalze hin und her und verwischt dadurch
die Dubliererscheinung von Linien oder Schriftzeilen in der
Fldche. Dieses Hilfsmittel soll aber nur ganz ausnahmsweise an-
gewandt und nie ein stdrkeres Blech als 3 mm genommen werden.
Gegen Dublieren hilft auch ein Kiirzermachen der Farbe. Als
Druckhilfsmittel stehen z. B. zur Verfiigung: Redux-Paste von
Kast & Ehinger, Hosteinol-Paste, Alpha-Gelee oder Cellol von
Hostmann-Steinberg und PrintaGeel von Hartmann. Im Notfall
kann man sich auch mit Bologneser Kreide oder Reisstdrke
behelfen.

Um der Farbe eine noch bessere Deckkraft zu geben und Dublier-
erscheinungen und Abwicklungsmarkierungen zu beseitigen, kann
der Farbe auch Kastolen oder GrundweiB beigesetzt werden.
Verdiinnen Sie Thre Farben durch Druckhilfsmittel aber nur
dann, wenn es unbedingt notwendig ist.

Falls Sie Farbtone selbst mischen, verwenden Sie kein Misch-
weiB, sondern gehen Sie von einer DeckweiBbasis aus, da Deck-
weibB korperreicher ist und daher den hier behandelten Schwie-
rigkeiten besser entgegenwirkt.

Die Blinddruck-Leiste
Volle Flichen — vor allem wenn sie mit klebenden Farben, ins-
besondere Lackfarben, gedruckt werden — neigen am Druckende
zum Schmieren, obwohl die Platten vorschriftsméBig justiert und
befestigt sind. Es handelt sich also weder um Abwicklungs-
schmitz noch um Fallschmitz.

Abbildung 1 zeigt das Schema einer Druckform mit einer un-
gerasterten Tonfldche.
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Abbildung 2 zeigt vergréBert einen Ausschnitt vom Druckende.
Abhilfe schafft eine Blinddruckleiste, die den Bogen auch nach
dem Druckende des Klischees noch festhilt, ohne jedoch selbst
eingefdrbt zu werden.
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Direkt am Druckende schlieBt man einen Steg von etwa 2 Cicero
Breite, der natiirlich nicht schrifthoch sein darf, um nicht ein-
gefdrbt zu werden; Justierung etwa 0,5 mm unter Schrifthéhe.
An die gleiche Stelle wird im Aufzug ein Kartonstreifen auf den
Deckbogen geklebt, so daB der Auflagebogen noch iiber das
Drucdkende hinaus mit normalem Druck straff gehalten ist.

Abbildung 3 zeigt schematisch und stark iibertrieben das Kli-
schee-Ende mit der dahinter geschlossenen Blinddruckleiste.
Wichtig ist dabei, den Abstand zur Bildkante des Klischees nicht
kiirzer als etwa 10 mm zu wihlen, da sonst durch die Biegung
des Papiers ebenfalls Schmieren auftreten kann. Bei schweren
Papieren muB der Abstand sogar noch etwas vergréBert werden.

Putzenbeseitigung beim Auflagendruck

Putzen auf der Form behindern den reibungslosen Fortdruck
vor allem bei Flichen und Bilderformen. Sie treten dann auf,
wenn viel gepudert oder Papier bedruckt wird, das stark zum
Stduben neigt. Es ist dann vorteilhaft, zumindest eine Auftrag-
walze mit KunststoffbeguB, z. B. Artex, einzusetzen. Durch ihre
besondere Zugkraft nimmt diese Walze Putzen und Papierreste
von der Form. Sollte eine Kunststoffwalze noch nicht ausreichen,
so kann man auch zwei derartige Walzen in die Maschine neh-
men. Sind Kunststoffwalzen zu tief gestellt, so tritt eine stédrkere
Reibung bzw. ein Walken ein und sie erwérmen sich {ibermiBig.
Dies kann im ungiinstigsten Fall zu Maschinenschaden fiihren.
Kunststoffwalzen miissen deshalb besonders sorgfiltig justiert
werden.
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Aufzug

Reine Text- und Linienformen sowie Formen, die hauptsédchlich
aus feinen Strichdtzungen bestehen, erfordern den harten Auf-
zug (s. Seite 32).

Auftragwalzen

GroBe Textformen lassen sich ohne weiteres mit 3 Auftragwal-
zen drucken. Bei Linienformen geniigen vielfach 2 Auftragwalzen.
Es bleibt dem Drucker iiberlassen, ob er dann die 1. und 2.
Walze verwendet (vom Zylinder her gesehen) oder aber die
2. und 3. Walze, so daB je eine Walze an einem traversierenden
Stahlzylinder anliegt. Jedenfalls sind die Auftragwalzen genaue-
stens auf Schrifth6he zu justieren; stehen sie zu tief, so kénnen
die Walzen durch die Linien rasch beschidigt werden.

Zurichtung

Zarte, offene Strichdtzungen sind schon beim Justieren der Form
um %100 bis %100 mm unter Schrifthhe zu halten. Soweit es sich
um freistehende Linien und Punkte handelt, die deutlich schat-
tieren, kann der Ausgleich teilweise von hinten angezeichnet
werden. In der Hauptsache richtet man Strichitzungen jedoch
nach dem Bild zu. Wo es enge Strichlagen erfordern, fertigt man
eine Art Handausschnitt an.

Papier
Tabellen und Formulare laufen héufig auf nicht hochwertigem,
lappigem Papier. Dabei sollte die Laufrichtung mdéglichst senk-
recht zur Zylinderachse liegen, um eine gewisse Versteifung des
Bogens zu erreichen. Gegen Schwierigkeiten in der Anlage kann
Talkumieren des Anlegetisches helfen. Beachten Sie auch die
richtige Einstellung der Vordermarken (s. Seite 22).
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Schmitzerscheinungen und ihre Beseitigung

Allgemeines

Schmitzerscheinungen bereiten dem Buchdrucker Mithe und
VerdruB. Sie zeigen sich als Unschdrfe im Abdruck. In den
schlimmsten Fillen kénnen sie Schrift und Klischees zerstéren.
Es gibt viele Ursachen fiir Schmitzerscheinungen und daher auch
eine ganze Reihe Bezeichnungen, wie Farbschmitz, Abnahme-
schmitz, Walzenschmitz, Klischeeschmitz, Fallschmitz, Abwick-
lungsschmitz usw.

Die verschiedenen Schmitzarten beschrdnken sich nicht auf diese
oder jene Maschine. Bei prézisen, modernen Maschinen treten
Schmitzerscheinungen aber weit weniger héufig auf als bei ver-
alteten Maschinen, vorausgesetzt, daB mit einer gut vorbereite-
ten Form sauber gearbeitet wird.

Es gibt preiswerte Taschenmikroskope mit 50- bis 60facher Ver-
groferung, die heute unbedingt zur Ausriistung des Buchdruckers
gehoren. Mit dem Taschenmikroskop ist ein Schmitz bereits im
Anfangsstadium erkennbar, d. h. schon bei den ersten Bogen.
Bevor wir uns mit den wichtigsten Schmitzarten befassen, sei
darauf hingewiesen, daB verdlte Schmitzleisten viel zu einer
Schmitzbildung beitragen koénnen. Es ist deshalb besonders
wichtig, die Schmitzleisten immer trocken zu halten.

Farbschmitz

Farbschmitz macht sich hauptséchlich bemerkbar durch Zusetzen
der Buchstaben, Auffiillen der Rasterh6fe und Dublieren der
Linien. Verursacht wird dieser Schmitz in der Regel durch eine
zu suppige Farbe, zu reichliche Farbgebung bei zu wenig Druck
oder durch falschen Aufzug. Bei Rasterklischees ist der Schmitz
am besten in den Halbtonen festzustellen, da hier die Raster-
hofe verhiltnismdBig klein und schnell aufgefiillt sind. Bei spit-
zen Atzungen tritt er weniger in Erscheinung. Bei Farbdrucken
kann es so weit kommen, daB die Rasterhéfe dunkler drucken
als der eigentliche Rasterpunkt. Auf glatten Papieren tritt der
Schmitz eher in Erscheinung als auf rauhen Papieren, ebenso bei
flach gedtzten Autotypien eher als bei tiefer gedtzten. Im An-
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Farbschmitz

fangsstadium des Farbschmitzes zieht die Farbe in den Raster-
hofen feine Fdaden.

Abhilfe gegen Farbschmitz: knappere Farbfiihrung, pigment-
reichere Farbe, Farbe etwas strenger machen.

Abnahmeschmitz

Abnahmeschmitz tritt vorwiegend beim Druck von groBen Ton-
flichen und groBen Autotypien mit Feinraster auf, bei denen
sich die Klebewirkung der Farben stark auswirkt. Er ist zu
erkennen an einem unregelméBigen, meistens gewdlbten Strei-
fen von 1-3 cm Breite, der sich am Druckende der Fliche zeigt.
Der hintere Rand des Abnahmeschmitzes ist verschwommen.
Dieser Schmitz ist auf eine ungeeignete Zusammensetzung der
Farbe zuriickzufiithren: sie ist zu lang und klebrig und muB des-
halb kiirzer gemacht werden. Unter kurzer oder langer Farbe
verstehen wir, daB die Farbe, wenn sie mit dem Spachtel hoch-
gehoben wird, mit einem kurzen oder langen Faden abreiBt.
Selbstverstédndlich darf sie aber auch nicht zu kurz gemacht
werden. Vor allen Dingen darf man beim Mischen kein klebriges
Misch- oder Transparentweil verwenden. Durch Zusatz von
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Paste 14Bt sich das Druckergebnis in vielen Fillen wesentlich
verbessern.

Walzenschmitz

Wahrend die eben erwdhnte Schmitzart am Druckende auftritt,
kann der Walzenschmitz iiberall auf dem Abdruck in Form von
Streifen zu sehen sein. Meistens wird der Walzenschmitz von
zu tief justierten oder einseitig zu stark angestellten Walzen
hervorgerufen und ist dann sowohl am Anfang als auch am
Ende eines Druckstocks als Schmierstreifen festzustellen. Bei
Satz sind Kolumnen-Anfinge und -Enden verschmiert. Die ersten
und letzten Zeilen zeigen sich in einem verwaschenen Grau.
Bisweilen ist Walzenschmitz auch auf unrunde Walzen zuriick-
zufithren. Dann tritt er dort auf, wo die unrunden Stellen die
Form treffen. AuBerdem kann der Walzenschmitz durch hart
gewordene Walzen, die ihre Zugkraft verloren haben, verursacht
werden. In diesem Fall ist meist nicht nur eine Streifenbildung
zu bemerken, sondern der ganze Abdruck wirkt unsauber. Wir
verweisen auf den Abschnitt ,Gummiwalzen und ihre Pflege®
auf Seite 101.

Walzenschmitz
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Klischeeschmitz

Dieser Schmitz entsteht, wenn die Druckstécke einer Form nicht
absolut rechtwinklig sind und die Kanten der Klischeeunterlagen
nicht senkrecht stehen. Auch zuviel Plattenzurichtung kann dazu
fihren, daB die Druckstdcke federn. Harter Aufzug begiinstigt
den Klischeeschmitz. Er ist hdufig auf einzelne Stellen der Form
beschrdnkt, wenn sich diese aus mehreren Einzelklischees zu-
sammensetzt. Der Punkt druckt beim Klischeeschmitz wesentlich
dunkler, weil er verwischt ist.

Bisweilen entsteht der Klischeeschmitz auch dadurch, daB zum
Walzenwaschen nicht das von uns empfohlene Béttcherin, son-
dern in reichlichem MaBe ein Spezialbenzin verwendet wird; so
daB ein Teil davon auf die Form kommt. Wenn zur Klischee-
befestigung Klebefolie verwendet wurde, 18st sich diese dann
am Rand auf, so daB die Klischees unter Druck federn. Das
Eindringen von Waschmittel unter das Klischee 148t sich durch
Uberkleben mit Tesafilm vermeiden. Dabei soll der Streifen je
etwa zur Hélfte auf dem Facettenrand und auf dem Unterlags-
material kleben (siehe Schemazeichnung). Dem gleichen Zweck
dient auch das Bestreichen der Rénder mit Schelladk, der fliissig
aufgetragen wird und dann zu einem Film erhirtet. Auf den
Seiten 16/17 nennen wir zwei einfach anzuwendende Mittel ge-
gen Klischeeschmitz.

Klischee
Doppelseitige

Klebefolie
Klebefilm

Unterlagmaterial

VerschluB des Klebespaltes zwischen Klischee und Unterlage

Fallschmitz

Meist entsteht er an der Vorderseite der Druckform, wenn der
Bogen zu friih losgelassen, d. h. nicht bis kurz vor dem Druck
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gestrafft wird. Das ist der Fall bei zu leicht angestellter oder
auch zu stark abgenutzter Biirste. Bis zu einem gewissen Grad
kann die Biirstenabnutzung dadurch ausgeglichen werden, daf
man die Stellschraube an dem Biirstenhalter nachstellt. Ndheres
iiber die richtige Biirsteneinstellung auf den Seiten 23—26.

Faltenschlagen

Beim Drucken von geschlossenen Randlinien bei Prospekten,
Trauerdrucksachen o. 4., an Tonflichen mit gréBeren Aussparun-
gen, bei durchgehenden Linien am Druckende usw. kann es zur
Bildung von Quetschfalten ldngs durch den bedruckten Bogen
kommen. Dieses Ubel entsteht nicht etwa durch Lufteinschliisse,
sondern durch ein Zusammendrédngen des Papiers innerhalb des
Druckes. Normalerweise findet dieser Papieriiberschul in den
druckfreien Rdumen der Form Platz, ohne auf dem Bogen Spu-
ren zu hinterlassen. Fehlen aber solche Ausweichméglich-
keiten, wie z. B. bei quer durchgehenden Flichen oder Balken,
dann legen sich die iiberschiissigen Papierflachenteile in Falten-
form tibereinander. Ursachen des Papieriiberschusses konnen
wellige oder in sich verzogene Papiere sein, ein welliger Aufzug,
wulstartige Zurichtung bei {iberm&8ig abgenutzten Schriften und
Linien, falsche Biirstenstellung, erhebliche Biirstenabnutzung
oder Bauschen diinner Papiere in vollem Format bei falscher
Laufrichtung.

Wir nennen hier eine Anzahl Abhilfen.

5

Benutzen Sie einen harten und straffen Aufzug, damit das
Bauschen des Auflagenpapiers nicht noch durch einen weichen,
kissenartigen Aufzug verstdrkt wird.

2.

Die Laufrichtung des Papiers sollte mdoglichst parallel zur
Zylinderachse sein, damit es sich weniger leicht verzieht.

3.
Zylinderbiirste so genau und straff wie méglich einstellen.
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4.

Wenn Sie als Fiillmaterial Metallstege verwenden, so nehmen
Sie die Hohlseite nach oben, damit das Papier dorthin aus-
weichen kann.

Quetschfalten
in einer Linienform

Gegendruckplédttchen

A
J:—'ll—ll—ﬂl
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Flatternde Streifen

\
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Abhilfen gegen Faltenschlagen

5.

An einigen Stellen innerhalb der Aussparung konnen Gegen-
druckpléttchen aus Kork, Gummi, Schaumgummi angeklebt wer-
den. Sie halten den Bogen an den nichtdruckenden Stellen straff
und verhindern ein Verspannen. Die Gegendruckpldttchen miis-
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sen unter der Schrifthéhe liegen, damit sie nicht einfirben.
(Gegeniiber auf den Aufzug entsprechend starke Kartonplittchen
kleben; siehe Abbildung.)

6.

Zwei sogenannte ,flatternde Streifen“ aus Pappe (siche Abbil-
dung), die an der Zylindergreiferkante festgeklebt werden und
zum Teil unter den Druckbogenrdndern liegen, kénnen in hart-
ndckigen Féllen helfen.

7.

Bisweilen wird die Faltenbildung bei diinnen Papieren durch
zu starken Druck der automatischen Abstelltaster begiinstigt.
Der Drucker hilft sich in diesen Féllen durch Anbringen der
Florpostgegengewichte, mit denen sich der AnpreBdruck hauch-
fein regulieren 14Bt. Sie sind als Sondereinrichtung erhiltlich.

Abwicklungsschmitz

ist die hdufigste Schmitzart. Er rithrt fast immer daher, daB die
Form nicht richtig justiert ist. Wenn die Druckstdcke nicht genau
schrifthoch sind, so liegt die Druckfliche der Klischees nicht in
der Abwicklungsebene, und es bilden sich bei Autotypien
kommaartige Verwischungen des Rasterpunktes am Druckende
des Klischees, und zwar entweder in der Richtung zum Druck-
anfang oder zum Druckende.

Oft erkennt der Drucker infolge unzureichender Mittel zum
Messen der Klischeehohe nicht, daB er seine Form ungeniigend
justiert hat. Das fithrt bisweilen zu zeitraubenden Reklamatio-
nen, in denen der Maschine die Schuld gegeben und ein Mon-
teur angefordert wird.

Ist sich der Drucker tiber die Entstehung des Abwicklungs-
schmitzes klar, so ist die Abhilfe einfach. Zwei Ursachen kénnen
vorliegen: entweder ist das Klischee zu niedrig justiert und
dadurch der Aufzug zu stark, oder das Klischee ist zu hoch
justiert und der Aufzug dementsprechend zu schwach. Die Um-
laufgeschwindigkeit des Auflagebogens auf dem Druckzylinder
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stimmt dann nicht mit der Geschwindigkeit iiberein, mit der
sich das Formbett bewegt.

Die Schmitzbildung ist am leichtesten im spitzen Rasterton fest-
zustellen, bei dem der Punkt frei steht. Im geschlossenen Halb-
ton hidngen die Punkte zusammen, und die Rasterhéfe sind als
negative Kreise zu sehen. Bei Schmitz sind die Rasterhdéfe und
-punkte zum Druckanfang oder Druckende hin verwischt. Stellt
der Drucker ein Wischen des Punktes nach dem Druckende zu
fest, so muB er sein Klischee hoher justieren und den Zylinder-
aufzug entsprechend schwichen. Stellt er ein Wischen des Punk-
tes nach der Anlage zu fest, so muB er sein Klischee niedriger
justieren und den Aufzug entsprechend stirker machen. Wir zei-
gen in Abbildung 1 und 2 eine verhéltnismé4Big starke Schmitz-
bildung, damit die Richtung leichter zu erkennen ist. Bevor mit
dem Druck begonnen wird, muB der Punkt so scharf stehen, wie
in Abbildung 3. Er darf also keine Neigung zeigen, nach vorn
oder hinten zu verwischen. Nur dann kann eine hohe Auflage
storungsfrei durchgedruckt werden. Allerdings kann man die Nei-
gung zum Schmitz nur in einem Mikroskop mit etwa 50facher
VergroBerung erkennen. Priifen Sie auch immer, ob das Klischee
mit seiner gesamten Fldche fest und unverriickbar auf seiner
Unterlage aufliegt.
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Abbildung 1:

Klischee zu niedrig — Aufzug zu stark. Wenn das Klischee zu niedrig justiert
ist und der Aufzug entsprechend liberméBig verstirkt wurde, so bewegt sich
die Oberfliche des Auflagebogens schneller als die Form. Der Druckstreifen,
der die Form beriihrt, ist ja hier weiter vom Mittelpunkt des Zylinders ent-
fernt als beim normalen Aufzug. Dadurch wird der Rasterpunkt des Klischees
zum Druckende hin verwischt,
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Greiferkante

Abbildung 2:
Klischee zu hoch — Aufzug zu schwach. Wenn das Klischee zu hoch justiert
ist, so muBl der Aufzug schwiécher als normal genommen werden, um den
richtigen Ausdruck zu erhalten. Die Oberfliche des Auflagebogens bewegt sich
also langsamer als die Form. Es tritt ein Wischen des Punktes zum Druck-
anfang ein.

Greiferkante

Abbildung 3:

Klischeehdhe richtig. Wenn das Klischee genau justiert ist, so steht der Punkt
scharf und ist weder nach vorn noch nach hinten verwischt.
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Welche Einstellungen kommen in Betracht?
Die allgemein bekannten Schwierigkeiten beim Drucken diinner

Papiere erfordern besonders sorgfiltiges Einstellen. Laufrichtung
des Papiers moglichst senkrecht zur Zylinderachse.

1.
Abstand des Stapels vom Sauger: Der oberste Bogen muB etwa
10 bis 12 mm vom Sauger entfernt sein.

2.
Saugstangenkippung: Meist mit voller Kippung arbeiten. (Es
gibt allerdings auch Florpost, das sich ohne Kippung besser ver-
arbeiten 14Bt.) ’

3.
Papiertransport: Zeigerhebel auf ,Florpost* oder annihernd in
diese Stellung bringen.

4,
Mittel zur Bogentrennung: Rote Florpostschieber auf die Sauger
aufschieben. Die vorderen Abstreiffedern moglichst weit, die
seitlichen Abstreiffedern etwa 4 bis 5 mm in den Stapel stellen.
Tesamoll-Streifen, auf die vorderen Abstreiffedern aufgeklebt,
konnen oftmals zur besseren Bogentrennung beitragen.

5.
Blasluft an der Anlage: Blasluft drosseln, Bldser etwas nach
oben stellen.

6.
Biirste: Leicht anstellen; bei stirkerem Anstellen entsteht gerade
bei Florpost und bei ungiinstigem Klima sehr leicht statische
Elektrizitit.

7.
Blasluft an der Bogenaus- und -ablage

a) Zylinderautomaten der S-Klasse:

Der hinter dem Schaltschrank sitzende Gebldsemotor erzeugt
Blasluft fiir die 6 gebogenen Blasrohre der Auslage. Die Blas-
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lécher sind in diesen Rohren so angeordnet, daB der Luftstrom
die Bogen streckt und sie sicher auf die Teleskopstibe der
Auslage kommen ldBt. Die Stidrke des Luftstromes 1dBt sich
entsprechend der Papierqualitdt bzw. der Druckgeschwindigkeit
am Ventil hinter der Tiir des Steuerhebelschutzes regulieren.
Fiir Florpost geringe, sonst stets volle Blasluft einstellen.

Bei kleineren Formaten an je 1 oder 2 Blasrohren, die seitlich
tiber das Format hinausgehen, die Blaslécher mit Tesafilm schlie-
Ben. Nicht vergessen, den Tesafilm beim Ubergang auf gréBere
Formate wieder abzulésen!

Diese Blasluft hat auch den Schaltschrank zu kiihlen, wenn gele-
gentlich einmal ldngere Zeit mit niedrigeren Geschwindigkeiten
gedruckt werden muB.

Blasluft iiber der Ablage (,Florpostdusche®), erzeugt durch
Pumpe, mit der Stellschraube ,0-I“ regulieren. Schwenkbare
Blasdiisen iiber die fallenden Bogen stellen.

b) Zylinderautomaten der K-Klasse:

Luftstrahl der beiden Blasdiisen am vorderen Papieranschlag
einregulieren. Vakuum-Bogenbremsen in Funktion setzen.

8.

Bogenleitbiigel und Teleskopstibe (S-Klasse):

Pliischbeziige (6 mit Maschine geliefert) auf Bogenleitbiigel an
der Bogenwende der Auslage aufziehen und Befestigungsbénder
mit Leitbiigeltraverse verknoten. Teleskopstdbe der Auslage ab-
wechselnd etwas unterschiedlich lang und so einstellen, daB
Bogenende leicht iiberhéngt. Ferner Stdbe mit Tesamollstreifen
bekleben (s. auch S.27): entweder Tesamoll auf jedem zweiten
Stab oder auf jedem Stab mit zusétzlicher Doppelbeklebung auf
jedem dritten Stab.
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Welche Einstellungen sind erforderlich?

1s

Mittel zur Bogentrennung: Je nach Stirke des Kartons rote
Gummisauger aufziehen, beispielsweise an jeder zweiten Saug-
diise. Bei besonders starkem Material, das dazu vielleicht noch
wellig ist, sind die grauen Saugndpfchen noch besser geeignet.
Selbstverstédndlich miissen die Saugdiisen, auf die keine Gummi-
sauger aufgezogen worden sind, geschlossen werden.

Die Verwendung der Gummisauger begiinstigt das Doppelbogen-
fassen. Deshalb 148t man nach Méglichkeit die Abstreiffedern
vorn und an den Seiten in der Maschine. AuBerdem werden die
beiden Doppelbogenfiihler (s. Seite 20/21) so eingestellt, daB nur
ein Bogen unter ihnen durchlduft.

Die Saugdiisen aller seit Mitte 1965 ausgelieferten OHZ sind
senkrecht einzeln federnd gelagert. Sie passen sich einer welli-
gen Oberfliche des Anlagestapels gut an und machen das Auf-
schieben von Gummisaugern bzw. Saugnipfen oft entbehrlich.
Dadurch verringert sich die Gefahr des Fassens von Doppel-
bogen wesentlich.

2.

Blasluft an der Anlage: Meist empfiehlt es sich, mit voller Blas-
luft an der Anlage zu arbeiten. Dies wird erreicht, indem man
die Blasluft der Ablage weitgehend abstellt. An der Ablage
wird durch das Eigengewicht des Kartons ja kaum Blasluft
benétigt. Die Locher in der Blasluftleiste sind regelmaBig mit dem
zur Maschine gelieferten 1-mm-Bohrer oder Stift zu reinigen.
Manche Reklamation wegen ungeniigender Blasluft wird hier-
durch iiberfliissig.

3.
Saugstangenkippung: Vorausgesetzt, daB Gummisauger aufge-
setzt sind, konnen diinnere bis mittelstarke Kartons gut noch
mit maximaler Saugstangenkippung verarbeitet werden. Dies
ist sogar empfehlenswert. Erst mit zunehmender Stirke, etwa
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von 400 g/qm aufwirts, empfiehlt es sich, allméhlich mit weniger
Kippung zu arbeiten, d. h. den Zeigerhebel in Richtung ,Karton®
zu drehen.

4.

Papiertransport: Zeigerhebel mit zunehmender Stirke des Mate-
rials mehr und mehr in Stellung ,Karton“ bringen.

5.

In der Regel sollen nicht mehr als 2, bei groBen Formaten
4 Deckrechen in der Maschine bleiben.

6.

Vordermarkeneinstellung: Abstand der Vordermarken vom An-
legetisch vergréBern, wenn welliger oder besonders schwerer
Karton verdruckt werden soll. Hierzu bei Maschinen der S-Klasse
die beiden seitlichen Stellmuttern auf den Schwinggreifern, bei
Maschinen der K-Klasse die Sechskantschraube der Vorder-
markenspindel an der Bedienungsseite auf ,Karton“ drehen.

7

Karton-Leitbiigel auf Leitbiigeltraverse schrauben, um Verkrat-
zen des Auflagebogens zu verhindern. Fiir besonders schweren
Karton Bogenleitband (Sondereinrichtung) bzw. Bogenleitrolle
(Sondereinrichtung nur fiir K-Klasse) einsetzen.

8.

Biirste: entsprechend der jeweiligen Arbeit mehr oder weniger
stark anstellen.
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Sie ermdglichen dem Drucker eine rentable Formvorbereitung
auBerhalb der Produktionsmaschine. Zum Einpassen direkt auf
der SchlieBplatte liefern wir als Sondereinrichtung eine ein-
fache PaBvorrichtung mit durchsichtiger Folie. Damit konnen
z. B. die einzelnen Farbplatten eines Mehrfarbendrucks oder
schrdg gestellte Klischees in Prospekten auf den genauen Stand
gebracht werden, und zwar ohne daB die Form in die Maschine
eingehoben werden muB. Zum leichteren Einpassen von Satz-
formen steht eine Folie mit Cicero-Einteilung zur Verfiigung.
Ein weiteres, preisgilinstiges Hilfsgerdt ist die Spezialschliefi-
platte. Diese Vorrichtung ist ein richtiges Formbett, in allen
Einzelheiten mit dem des OHZ identisch. Die Seitenleisten dieser
SchlieBplatte entsprechen den Schmitzleisten auf dem Schrift-
fundament. Am Kapital befinden sich SchlieBrahmenknaggen,
am anderen Ende (wie beim Schriftfundament) Rahmenschlosser.
Mit der Folie wird der EinpaBabklatsch hergestellt. Ein Ver-
spannen des SchlieBrahmens beim SchlieBen der Form ist aus-
geschlossen. Man kann auf dieser Heidelberger EinpaBvorrich-
tung die Form schlieBen, Format machen und den Stand fest-
legen. Die Produktionsmaschine wird also nicht blockiert, und
wiéhrend die eine Form l4uft, wird die nichste bereits auBerhalb
der Maschine vorbereitet (siehe Abb. 1-3).

1 Einwalzen
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3 Abheben der EinpaBfolie

4 Registerwinkel mit Lupe

Sehr bewdhrt hat sich auch die Heidelberger FormeinpaBvor-
richtung mit Registerwinkel und Lupe. Diese SpezialschlieB-
platte mit in Parallelfithrung laufendem Lineal ermoglicht noch
rascheres und genaueres Einpassen. (Siche Abb. 4)

Diese preisgiinstigen Formvorbereitungsgerite, die genauestens
den Verhéltnissen der Produktionsmaschine entsprechen, sind
auch verwendbar fiir die Heidelberger Zweifarbenzylinder
Rund + Flach (siehe Seiten 93/94),

EinpaBgerite fiir den OHZ wurden in den letzten Jahren auch
von Zuliefererfirmen des graphischen Gewerbes in Zusammen-
arbeit mit uns entwickelt. Es seien hier unter anderem erw&hnt:

B. Bacher, Fabrik graphischer Utensilien
7204 Wurmlingen-Tuttlingen,

ASBERN Maschinenfabrik KG
8902 Augsburg-Géggingen.
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7 Quizfragen

Machen Sie bitte ein Kreuz in die fiir Ja oder Nein vorgesehenen
Spalten und lesen Sie erst dann die Antworten auf den Seiten
96—98 dieses Buches.

1 Sie stellen bei einer Autotypie am Druck- i Ja
ende eine kommaartige Verwischung des‘\
Rasterpunktes nach hinten fest. Verringern 1

i S

Sie den Aufzug um einen Bogen, den Sie
unter das Klischee legen, um zur richtigen
Druckabwicklung zu kommen?

PRy
s
i

1

2 Auf den Gummiwalzen ist die Farbe fest |
angetrocknet. Versuchen Sie jetzt, nachdem
das Walzenwaschmittel nichts niitzte, diese |
Farbschicht durch kréftigces Abwaschen mit
Formbenzin zu entfernen?

3 Ist es richtig, daB die Bandstahlschnitte |
oder Stanzlinien fiir Arbeiten auf dem
Original Heidelberger Zylinder etwas iiber |
Schrifth6he justiert werden?

4 Bei einer echten, ungerasterten Vollton-
fliche perlt die Farbe. Versuchen Sie, diese |
Erscheinung durch einen Zusatz von Druck- |
paste zu korrigieren?

5 Konnen Sie, wenn zufillig das Walzen-
waschmittel ausgegangen ist,

fiir wenige Tage Petroleum verwenden?
oder Terpentin? oder Seifenwasser?

6 Soll die Laufrichtung beim Verarbeiten
von schwerem Karton quer zur Zylinder-
achse liegen?

7 Nehmen Sie bei einer einfachen Satzform |
die dritte und vierte Auftragwalze aus der |
Maschine und lassen die Arbeit nur mit zwei

Auftragwalzen laufen? A




Einrichtung fiir Doppelanlage Einrichtung fiir Doppelanlage

Sie zéhlt bei den Original Heidelberger Zylindern der K-Klasse i OHZ der K-Klasse:
zur Standard-Ausriistung und kann fiir die S-Klasse als Sonder- 5 , o . Seitenmarken-
einrichtung geliefert werden. Mit ihr konnen zwei Bogen neben- " b ;:%:g;zlanlage
einander gedruckt und dadurch bei kleineren Formaten die ¥ 1 T

Produktion verdoppelt bzw. die Druckzeit um die Hélfte redu- “ : 7 "f’j\
ziert werden, wenn die Moglichkeit, einen Bogen mit mehreren -
Nutzen zu drucken, nicht gegeben ist. Vor allen Dingen eignet
sich diese Einrichtung fiir das Verarbeiten von Papierresten,
wobei gleichzeitig zwei verschiedene Arbeiten in die Maschine
genommen werden konnen. Zu beachten ist nur, daB das Papier
gleich stark ist. Die Formate kénnen verschieden sein.

Beim Drucken von Tabellen mit separatem Ldngs- und Quersatz
kann man die Papierstapel einfach auswechseln, statt die Form
umzuschlieBen. Auch kénnen bei zwei- oder mehrfarbigen For-
mularen 2 verschiedene Druckfarben nebeneinander laufen.
Sollten Sie im Rahmen Ihrer tdglichen Akzidenzen entspre-
chende Sonderarbeiten haben, so bitten wir Sie, Ihre zustédndige
Heidelberger Vertretung zu fragen, die beratend zur Seite steht.

Seitenmarken
beim Schondruck

)

Seitenmarken
beim Widerdruck

Uber die Einstellung der Vordermarken bei Doppelanlage vgl.
Seite 22/23.

Welche Seitenmarken man verwendet, héngt von Arbeit und
Maschinentyp ab. Auf Maschinen der S-Klasse wird man oft mit
den beiden normalen, gegenliufig schiebenden Seitenmarken
auskommen, z. B. bei allen Arbeiten, die ohne Wechsel der
Anlage nur einseitig bedruckt werden. Sind aber beide Stapel
je fiir sich zu umschlagen, dann ist eine Mittelmarke einzu-
setzen (s. Abb. 1).

Bei Maschinen der K-Klasse mit ihrer einseitigen Seitenmarken-
bewegung benétigt man stets eine Mittelmarke (Abb. 2 und 3).

OHZ der S-Klasse:
Mittelmarke
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Numerieren mit plungergesteuerten Numerierwerken

Der Druckzylinder der Maschine wird bei Druckabstellung etwa
1,3 mm gehoben. Beim Numerieren mit Plunger-Numerierwerken
sind deshalb moglichst Spezialnumerierwerke mit einem Plun-
gerhub von etwa 1 mm zu verwenden, um das Abziehen der
Plunger auf dem Zylinderaufzug zu vermeiden. Auch werden
hierdurch die Walzen geschont. Damit die Numerierwerke trotz
des minimalen Plungerhubs unbedingt exakt arbeiten, miissen
dort, wo die Plunger auf den Aufzug treffen, kleine Metall-
plattchen aufgeklebt werden. Hierdurch wird verhindert, daB
sich der Plunger wéihrend des Auflagendrucks mehr und mehr
in den Aufzug eindriickt und die Numerierung wegen fehlender
Schaltung schlieBlich ausfdllt. Die Metallpldttchen, welche die
Lieferanten fiir die Numerierwerke meist mitschicken, werden
mit einem Spezialklebstoff, z. B. Henkel Adhesin A 22, Poligom
oder Uhukleber, aufgeklebt. Zur Sicherheit werden sie auBer-
dem noch mit einem Streifen Tesafilm befestigt.

Fiir die Einfdrbung sind zwei Kunststoffwalzen empfehlenswert,
da der KunststoffbeguB gegeniiber den Gummibeziigen gegen
Einschneiden der Plunger widerstandsfdhiger ist. Aus Ersparnis-
griinden kénnen ohne weiteres auch gebrauchte Kunststoff-
walzen genommen werden.

Numerieren mit zentralgesteuerten Numerierwerken

Wenn mit einer groBen Anzahl von Numerierwerken gearbeitet
werden soll, die absolut sicher und zuverldssig schalten, wie
es beispielsweise beim Wertpapierdruck erforderlich ist, wird
man unsere Einrichtung fiir die Verwendung von zentralge-
steuerten Numerierwerken einsetzen.

Numerierwerke mit Zentralantrieb lassen sich in jeden norma-
len SchlieBrahmen des Original Heidelberger Zylinders ein-
bauen, der zu diesem Zweck auf zwei Seiten, am Kapital und
der gegeniiberliegenden Rahmenseite, mit einer 6-mm-Bohrung
versehen ist. Durch diese Bohrungen wird beim Einbau der
Numeriereinrichtung die StoBstange gefithrt. Auf ihr kénnen in
beliebigem Abstand Schwinghebel befestigt werden und an
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diesen wiederum die Schaltstangen, auf die die Numerierwerke
aufzuschieben sind. Es ist auch méglich, Numerierwerke mit
Zentralantrieb bei Satz- oder gemischten Formen einzubauen. In
diesem Fall werden die Schaltstangen durch Hohlstege gefiihrt,
auf denen die Drucksttcke aufgeklebt werden kénnen.

Zur Betdtigung der StoBstange dienen Anschlige, die Teil der
Sondereinrichtung sind und in die Maschine eingebaut werden.
Wenn die Maschine bei abgestelltem Druck liuft, sind auch die

Zentralgesteuerte
Numerierwerke in einem
OHZ der S-Klasse

1 Numerierform lings und quer

2 StoBstange fiir
querliegende Numerierwerke

3 Winkelumlenkung mit
StoBstange fiir lingsliegende
Numerierwerke
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Anschldge abgestellt. Hierdurch werden die Numerierwerke z. B.
auch bei Fehlbogen sofort gestoppt und brauchen nicht zurtick-
gedreht zu werden.

Mit unserer Sondereinrichtung lassen sich zwei StoBstangen
gleichzeitig betédtigen. Dies gestattet eine Winkelschaltung mit
lings und quer stehenden Numerierwerken. Ferner ist es mog-
lich, fiir die eine StoBstange Numerierwerke zu verwenden, die
in Gr6Be bzw. Schalthub von den Numerierwerken fiir die an-
dere StoBstange abweichen. Sowohl bei den Zylinderautomaten
der K-Klasse als auch der S-Klasse konnen Numerierwerke mit
ZifferngroBen von 3—6 mm verwendet werden. Die Maschinen
der S-Klasse sind auch mit einem Tiefbettfundament lieferbar,
das die Verwendung von Numerierwerken mit ZifferngréBen bis
zu 14 mm gestattet.

Zentralgesteuerte Numerierwerke sind besonders sorgfdltig zu
pflegen. Nach ldngerer Laufzeit sollten sie ein bis zwei Tage
in Petroleum gelegt werden, damit sich die Farbreste auflgsen.
Sie konnen sonst zum Verschmutzen und Verkleben des Mecha-
nismus und damit zu Stérungen fithren. Bevor die Numerier-
werke nach der Reinigung wieder eingesetzt werden, sollen sie
einen Tropfen feines Maschinenél erhalten, das nicht harzt.

Das reibungslose Funktionieren der zentralgesteuerten Nume-
rierwerke kann durch wechselnde Geschwindigkeiten beeintrdch-
tigt werden. Wir empfehlen deshalb, die Geschwindigkeit, bei
der die Gerite eingestellt wurden, wihrend des Auflagendrucks
moglichst beizubehalten.

AuBer den hier gegebenen allgemeinen Anleitungen sind die
Bedienungshinweise der Numerierwerkhersteller sorgfiltig zu
beachten.

68

Karbondruck und Farbkastenheizung

Selbstverstindlich stehen fiir den Karbondruck Spezialmaschinen
und -verfahren zur Verfiigung, wie zum Beispiel das Transkrit-
Verfahren. Es gibt jedoch viele Druckarbeiten fiir den Biiro-
bedarf in verhdltnism#Big kleinen Auflagen, die wirtschaftlich
nur auf Tiegeln oder Schnellpressen gedruckt werden kénnen.
Fiir diese einfachen Karbonarbeiten werden von den verschie-
denen Farbenfabriken Karbonfarben hergestellt, die sich aus
der Biichse verdrucken lassen. Da diese Farben jedoch eine sehr
zéhe Konsistenz aufweisen, empfiehlt es sich, besonders an
kalten Tagen, unsere Farbkastenheizung zu verwenden. Sie
braucht nur auf den Farbkasten aufgesetzt und an eine Steck-
dose angeschlossen zu werden, sonst sind keine Veridnderungen
an der Maschine notwendig. Wahrend der kalten Jahreszeit 14Bt
sich die Farbkastenheizung auch sehr gut zum Erwirmen der
normalen Druckfarben einsetzen.

Heizgerdt auf Farbkasten
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Wirtschaftliches Prdgen

Prigen auf dem OHZ

Thre enorme Druckstdrke und die absolute Unnachgiebigkeit
ihres Druckwerks machen es moglich, auf Original Heidelberger
Zylindern auch schwere Formen einwandfrei und wirtschaftlich
zu prdagen. Wenn die Prdgeform richtig zugerichtet ist, kann die
Maschine mit durchschnittlich 3000 Prdgungen pro Stunde laufen.

Die Matrize

Fiir jede Prédgearbeit ist eine Matrize (Prédgeplatte) notwendig.
In dieser Matrize ist das Prédgebild eingraviert. In den meisten
Féllen besteht die Matrize aus Messing, sie kann jedoch auch
fiir groBe Auflagen aus Stahl angefertigt werden. Vielfach ver-
wendet man zum Prdgen auch Galvanos, die wegen der groBen
Beanspruchung stark vernickelt oder verchromt sein miissen.

Die Prdgeplatte muB unter allen Umstdnden auf einer Metall-
unterlage, d. h. auf einem BleifuB oder auf eisernen Unterlag-
stegen montiert werden. Sie soll nicht etwa mit Facetten be-
festigt, sondern mit einer doppelseitigen Klebefolie, am besten
HeiBklebefolie (wie beispielsweise Duplotherm), auf die Unter-

~/'

Prdgeform mit zwei groBen Matrizen
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lage geklebt werden. Noch zweckméBiger ist es, die Prégeplatte
aufzuschrauben oder mit der Unterlage zu vernieten. Dies gilt
vor allem fiir HeiBprédgen. Selbstverstindlich muB die Matrize
mit Unterbau Schrifthhe haben, da sonst die Abwicklung nicht
stimmt und ein Scheuervorgang eintritt, der auch die beste
Matrize zerstért. Nachdem die Matrize genau justiert und mon-
tiert ist, wird sie im SchlieBrahmen geschlossen und in die
Maschine genommen,.

Vorbereitung des Druckzylinders

Um eine Prdgung ausfithren zu kénnen, muB die Patrize, d.h.
ein plastisches Gegenstiick zur Prédgematrize, angefertigt wer-
den. Sie wird auf dem Zylinder aufgebaut. Die Patrize muB
erhaben alle Einzelheiten der Prigeplattengravur aufweisen,
denn nur so kann die Prigung gut gelingen. Bevor die Patrize
angefertigt wird, muB der Zylinder entsprechend vorbereitet
werden. Zwei Methoden haben sich hierfiir bewéhrt:
1.

Fir kleinere Sujets und kleine Auflagen wird ein PreBspan-
bogen, etwa 0,4mm stark, auf den nackten Zylinder aufgespannt.
Zusétzlich befestigt man jhn mit Klebefolie, damit er sich wéh-
rend des Fortdrucks nicht verschiebt. Auf diesem PreBspanbogen
wird dann die Patrize aufgebaut.

2.

Die zweite Methode gilt fiir gré8ere Sujets, vor allem voll aus-
genutzte Formen sowie héhere Auflagen von 50000 Prigungen
und mehr.

Hierbei wird in die Spannklappe des Zylinders an Stelle des
Aufzugs ein 0,5 mm starkes Prédgeblech eingehingt, festgespannt
und hierauf die Patrize aufgebaut.

Anfertigung der Patrize

Die Patrize kann auf mehrere Arten hergestellt werden. Wir
beschreiben hier die bewédhrteste Methode.
Zur Anfertigung der Patrize werden in der Regel 1-2 griine
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Loschkartons (Schreibtischunterlagen) und fiir die Feinheiten
1-2 Bogen diinnes, flockenreines Loschpapier gebraucht. Stirke
und Anzahl der Kartons richten sich nach der Gravurtiefe der
Matrize.

Nach Standmachen der Matrize bzw. Matrizen und Einheben der
Priageform in die Maschine macht man einen Abzug auf das
Prdageblech bzw. den PreBspan des Druckzylinders. Auf die
Loschkartons werden ebenfalls Abziige der Prdgeform gemacht.
Dann wischt man das Farbwerk, stellt die seitliche Verreibung
ab und nimmt die Auftragwalzen heraus. Die negativen Stellen,
d. h. also die, an denen die Form nicht gedruckt hat, werden nun
aus dem ersten Loschkarton in 2 Punkt Abstand von den
druckenden Stellen (dem ,Spiegel®) weggeschnitten. Die Aus-
schnitte klebt man genau auf die entsprechende Stelle des Ab-
drucks, der vorher auf dem Zylinder gemacht worden war. Als
Klebstoff hat sich Pelikanol gut bewé#hrt. Hierauf 148t man die
Maschine bei angestelltem Druck einmal leer durchlaufen. Der
Loschkarton driickt sich dann als Relief in die Prdgeplatte ein,
und es bildet sich die Grundpatrize.

Prdgepatrizen auf Prédgeblech
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Zum Prégen geniigt jedoch dieses Relief noch nicht. Vielmehr
miissen aus dem ndchsten Loschkarton nochmals die negativen
Stellen, diesmal in 4 Punkt Abstand vom ,Spiegel“, weggeschnit-
ten und dieser auf die erste Lage Loschkarton geklebt werden.
LaBt man darauthin die Maschine wiederum bei angestelltem
Druck einmal durchlaufen, so erhilt man bereits annihernd die
prigefertige Patrize. 1—2 rosa Léschpapiere, die zum Aufbau der
Patrize noch hinzukommen, bringen die letzten Feinheiten. Jeder
»Spiegel” mubB gegeniiber dem vorhergehenden mit etwa 2 Punkt
groBerer Kontur ausgeschnitten werden.

Vor jedem Durchlauf talkumiert man die Patrize, damit der
Klebstoff nicht an der Prdgeform hingen bleibt. Sollte die Pri-
gung an einigen Stellen zu seicht sein, so kann man die druck-
schwachen Stellen der Patrize noch mit diinnem Loschpapier
oder Seidenpapier auslegen. Wichtig ist, daB jedesmal, wenn die
Patrize verstdrkt worden ist, die Form mit Wasser von dem
herausgedriickten Klebstoff gereinigt wird. Ist die Patrize gut
zugerichtet, so konnen hiervon 50000 und mehr Prigungen ge-
macht werden.

Beim Prdgen auf Zylindermaschinen muB die Patrize eine ge-
wisse Elastizitdt besitzen. Deshalb eignen sich erhirtende
Patrizenpulver, wie sie fiir Tiegeldruckpressen verwendet wer-
den konnen, nur bedingt fiir Zylinderpressen. Es ist weiter
darauf zu achten, daB der Druck méglichst nur auf den Prége-
konturen liegt. Sonst entsteht besonders bei HeiBprigung und
bei genarbten Papieren eine unerwiinschte Glanzbildung.

In der Praxis werden noch verschiedene andere Verfahren an-
gewendet, wofiir z. B. Siegellacke, Pasten, Leder, Prigefolien zur
Verfligung stehen. Die Arbeitsweisen sind ebenfalls gut brauch-
bar; allerdings entlasten einige dieser Erzeugnisse den Druck an
den nicht priagenden Stellen nicht véllig und setzen damit die
Maschine einer gewissen Mehrbelastung aus.

HeiBprigen

Wir haben fiir das HeiBprégen auf dem Original Heidelberger
Zylinder eine Heizvorrichtung geschaffen, welche die Form durch
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Infrarot-Heizstdbe auf 70—90° C erwédrmt. Die Vorteile des HeiB-
prédgens sind:

1.

Das Papier, insbesondere wenn es sich um spréde Papiersorten
oder Karton handelt, bricht nicht so leicht an den Pridgekonturen.

2.
Die Pridgekonturen kommen in den feinen Details besser heraus,
und die Pridgung bleibt bei ldngerer Stapelung besser stehen.

3.
HeiBpridgen bronzierter Drucke erhoht den Glanz der Bronze,
was Kunden besonders schédtzen. Die Glanzverbesserung ist
hauptsichlich auf mattem Chromo-Papier festzustellen. Um die
beste Glanzwirkung zu erzielen, darf kein zu fein gekornter
Bronzepuder verwendet werden. Eine mittlere Kérnung emp-
fiehlt sich.

4.
Die Bronze wird griffester.

Einsetzen der Heizplatte

Das Einsetzen der Heizplatte erfolgt, wenn die Prdgeform voll-
stindig eingerichtet und so zugerichtet ist, wie es in dem vorigen
Abschnitt iiber die Kaltprdgung beschrieben wurde. Zum HeiB-
prigen soll unter die Form eine Stanniol-Folie von 0,1 mm ge-
legt werden. Diese Stanniol-Folie muB das ganze Schriftfunda-
ment bedecken, denn sie hat die Aufgabe, die nicht von der
Form aufgenommenen Heizstrahlen zu reflektieren und zu ver-
hindern, daB zu viel Widrme nach unten in das Schriftfundament
abgeleitet wird. Das Reflektieren der Hitzestrahlen verkiirzt
daher die Zeit fiir das Aufheizen der Priageform. Bevor die Platte
eingesetzt werden kann, miissen natiirlich sémtliche Gummi-
walzen aus dem Farbwerk entfernt werden. Die Heizplatte wird
durch 4 Stellschrauben auf etwa 6—8 mm Abstand von der Ober-
fliche der Pridgeplatte reguliert und bis auf 1 cm an den groBen
Stahlreiber geschoben.
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Einschalten und Regulieren der Infrarot-Heizung

Zwei Heizplattengr6Ben sind verfiigbar: fiir die Maschinen der
K-Klasse mit drei Heizzonen und den entsprechenden Schaltern
und fiir die Maschinen der S-Klasse mit vier Heizzonen. Die
Heizplatte besitzt ein Thermometer, das die Heiztemperatur
anzeigt (nicht zu verwechseln mit der stets tieferen Temperatur
der Prégeplatte). Nach etwa zweistiindiger Laufzeit entsprechen
140° C am Thermometer einer Prageplattentemperatur von 90° C.
Die Heizzonen lassen sich einzeln regulieren.

Beim Anheizen werden sdmtliche Heizzonen eingeschaltet und
die Maschine in die vorderste Totpunkt-Stellung geriickt, so daB
das Schriftfundament mit den Prigeplatten direkt unter ,der
Heizplatte liegt.

Die glinstigste Temperatur der Prigeplatte liegt bei 80° C. Sie
wird etwa 20 Minuten nach dem Anheizen erreicht. Vor Prige-
beginn schaltet man die Heizzonen aus, unter denen sich keine
Prdgematrizen befinden.

<

OHZ der S-Klasse: Heizplatte fiir HeiBprigen
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Bei Maschinenstillstand muB das Fundament mit den Matrizen
unter die Heizplatte gefahren werden, damit die Form aufge-
heizt wird.

Anschluf} der Heizplatte
Der AnschluB der Heizplatte an das Netz erfolgt durch Geréte-
stecker und Steckdose. Die Steckdose wird am zweckméBigsten
am Konsol des FuBtrittes angebracht. Der Strom wird dem
Schaltschrank der Maschine entnommen. Ein Kraftstecker mit
einem langen Kabel wird mit der Einrichtung geliefert.
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Stanzen auf dem OHZ

Die Original Heidelberger Zylinder eignen sich wegen ihrer
hohen Druckstirke und des groBen Zylinderumfangs auch gut
zum Stanzen. Thre hohen Produktionsgeschwindigkeiten geben
die Gewdhr fiir eine vorteilhafte Kalkulation.

Voraussetzungen zum Stanzen mit der Druckmaschine

o
—

Die Auftragwalzen miissen aus der Maschine genommen
werden.

b) Auf den Druckzylinder wird ein Stanzblech aufgezogen.

c) Es mubB eine Stanzform aus Bandstahlschnitten zur Ver-
fiigung stehen, bei der die Stanzlinien kleine Unterbre-
chungen haben, damit der Stanzabfall im Auflagebogen
héngenbleibt und spéter leicht mit der Hand ausgebrochen
werden kann; an der Greiferseite sind zur Verstirkung
mehr Unterbrechungen nétig.

d) Damit das Stanzmaterial nicht an der Form héingenbleibt,
mub die Stanzform Gummiauswerfer haben.

e) Beim Verarbeiten schwerer Kartons ist die Laufrichtung
zu beachten; sie muB parallel zur Zylinderachse liegen,
damit sich der Karton der Rundung des Zylinders anpaBt.
Wenn die Voraussetzungen giinstig sind, kann sogar noch
600 g/qm schwerer Karton verarbeitet werden.

Stanzblech

Statt des Aufzugs wird ein besonderes Stanzblech von etwa
0,75mm Stérke auf den Zylinder aufgezogen. Das Stanzblech
ist entsprechend der Zylinderrundung vorgebogen und zum Ein-
spannen in die Aufzugsklappe an der vorderen Kante rechtwink-
lig abgesetzt. In dieser abgewinkelten Kante befinden sich Locher
zum Einhéingen in die einschraubbaren Aufzugsschrauben, um
dem Blech einwandfreien Halt und richtigen Stand zu geben. Auf
der anderen Seite verjiingt sich das Blech und ist mit einem
Tuch fest vernietet, das in die hintere Spannspindel eingerollt
und festgezogen wird.
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Aufgespanntes, fertiges Stanzblech

Das 0,75-mm-Stanzblech wird aus Edelstahl (nur fiir S-Klasse)
oder Nirosta (S-Klasse und K-Klasse) geliefert. Beide Ausfiih-
rungen erfordern beim Aufspannen auf den Druckzylinder in-
folge ihrer GroBe und geringen Stirke von etwa 0,75 mm eine
sehr sorgfiltige Behandlung. Das gilt vor allem fiir das Edel-
stahl-Stanzblech. Es ist besonders gehédrtet und daher spréde.
Vorsicht beim Aufspannen und Zurichten! Die Hérte liegt etwas
iiber der der Stanzwerkzeuge. Das Edelstahl-Stanzblech ist bei
hdufigem Stanzen und gréBeren Auflagen empfehlenswert. Fiir
gelegentliches Stanzen und fiir kleine Auflagen geniigt das Blech
aus Nirosta. Es ist naturhart und unempfindlicher gegen Ver-
biegen.
Beachten Sie beim Aufspannen des Stanzbleches die nachstehen-
den Punkte.
a) Stanzblech und Unterlage miissen bei Verwendung schrift-
hoher Stanzformen oder Stanzlinien zusammen die vor-
geschriebene Aufzugstédrke von 1,2 mm haben. Wenn etwas
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c)

hohere Stanzlinien in Gebrauch sind, muB natiirlich ent-
sprechend weniger unterlegt werden.

Beim Einlegen der etwa 0,4 mm starken Unterlage aus
Karton und Wechselbogen ist sehr darauf zu achten, daB
an der Vorderkante zwischen Stanzblech und Unterlage
kein Hohlraum entsteht. Dies ist besonders wichtig, wenn
bis dicht an die Greiferkante gestanzt wird. Es wird emp-
fohlen, die Vorderkante der Unterlage an der Innenseite
des Bleches etwa 2 mm vor der abgewinkelten Kante an-
zukleben, damit die Unterlage nicht verrutscht. Hierzu
verwendet man einen Klebstoff, der auch nach dem Trock-
nen noch elastisch ist (z. B. Adhesin A 22 von der Firma
Henkel oder die bekannten Alleskleber). Das Stanzen
direkt an der abgewinkelten Kante des Bleches ist zu ver-
meiden.

Zum Einspannen des Stanzbleches wird das angenietete
Tuch lose in den Spindelkanal gelegt und die Maschine
riickwérts gedreht, bis die Spannklappe mit dem Handrad
erscheint. Wahrend dieser Riickwértsbewegung legt man
das Blech mit der Unterlage auf den Zylinder und klemmt
anschlieBend die abgewinkelte Kante des Bleches in der
Spannklappe fest.

Die abgewinkelte Vorderkante des Stanzbleches hat L&-
cher zum Einhédngen in die Aufzugsschrauben. Dieser zu-
sitzliche Halt ist sehr wichtig, und der Maschinenmeister
muB streng auf richtiges Einhdngen und Festklemmen des
Bleches achten. Sonst besteht die Gefahr, daB sich das
Blech aus der Aufzugsklappe heraushebt und Maschinen-
schaden verursacht.

Die Maschine wird wieder von Hand bis zum Spann-
spindelkanal vorwérts gedreht. Nun wird das angenietete
Tuch auf die zweite (hintere) Spannspindel aufgewickelt
und gleichmiBig festgezogen, genau wie der Deckbogen
des Aufzugs.

Das Blech muB auf der ganzen Zylinderfliche satt auf-
liegen. Durch Abklopfen mit dem Gummihammer oder
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Volle Stanzform. Gummiauswerfer (dunkel) deutlich erkennbar
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m

Handballen iiberzeugt man sich davon, daB keine hohlen
Stellen vorhanden sind.

g) Beim Zurichten der Stanzform hinter dem Stanzblech darf

h)

dieses, insbesondere das sprode Edelstahl-Stanzblech,
nicht nach riickwérts umgebogen werden, da es sonst an
der abgewinkelten Kante bricht.

Wir empfehlen, die Hohe besonders von neuen Stanz-
formen und Stanzlinien zu kontrollieren. Es kommt oft
vor, daB /10 bis %10 mm héher als bestellt geliefert wird.
Dann muB, wie bereits erwéhnt, die Stirke der Unterlage
fiir das Stanzblech verringert werden, damit das Blech
bzw. die scharfgeschliffenen Stanzmesser nicht beschidigt
werden.

Achten Sie stets auf sauberste Bearbeitung der Unterseite
der Stanzlinien.

Stanzen

Stanzform und Zurichteblech

Die Stanzform besteht aus Bandstahlschnitten, die in Sperr-
holzplatten eingelassen sind. Es gibt eine groBe Anzahl von
Spezialfirmen, die diese Stanzform genau nach Angaben anfer-
tigen. Auf Wunsch nennen wir bzw. Ihre Heidelberger Vertre-
tung erfahrene Hersteller von Stanzformen.

Wer auf seinem OHZ nur gelegentlich stanzt, wird die Stanz-
form ohne besonderen Schutz auf das Schriftfundament nehmen.
Die Zurichtung geschieht dann ausschlieBlich unter dem auf den
Druckzylinder gespannten Stanzblech. Die Stanzmesser sind in
solchen Féllen genau schrifthoch zu bestellen, nicht, wie fiir
Stanztiegel und Stanzautomaten iiblich, etwas tiber Schrifthéhe.
Bei héheren Auflagen und hiufigerem Einsatz des OHZ zum
Stanzen ist die Verwendung unseres 1 mm starken Schon- und
Zurichteblechs aus Edelstahl unter der Stanzform ratsam. Es
schiitzt das Schriftfundament vor dem Einarbeiten der harten,
scharfen Bandstahlmesser und gestattet das Aufkleben der er-
forderlichen Zurichtung unter der Stanzform, eine wesentliche
Erleichterung und Beschleunigung der Zurichtearbeit. Wird das
Schon- und Zurichteblech benutzt, sind die Stanzmesser 1 mm
unter Schrifth6he zu bestellen.

Gleichzeitiges Stanzen und Nuten oder Rillen

Fiir die Anfertigung der Nut-Patrize geben wir nachstehend
zwei Methoden an.

a) Ein Tauenbogen wird in angefeuchtetem Zustand auf das
Stanzblech geklebt, damit er straff aufliegt. Wir empfehlen
dafiir die Verwendung eines Spezialklebers, beispiels:
weise Adhesin A 22 der Firma Henkel, Diisseldorf. Dann
heftet man ein Kohlepapier mit der Schichtseite zum Zy-
linder an das Stanzblech und 148t einen Auflagebogen
durch die Maschine laufen, so daB sich die Nut- und
Rillinien auf dem Tauenbogen abzeichnen. Beiderseits
dieser Linien werden nun PreBspan-Streifen aufgeklebt.
Der Abstand zwischen den Streifen richtet sich nach der
Stdrke der Nutlinien und des zu verarbeitenden Kartons.
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Liegen die Nut- bzw. Rillinien in der Laufrichtung des
Auflagekartons, so kann der Abstand enger gehalten
werden. Entgegen der Laufrichtung muB der Abstand wei-
ter sein, um ein Brechen des Kartons zu vermeiden.

b) Ein PreBspankarton wird auf der blanken Fliche des
Stanzblechs aufgeklebt. Fiir die Klebepaste gilt das gleiche
wie bei a). Auch hier wird ein Bogen Kohlepapier ange-
heftet und ein Abdruck gemacht. Die Stellen, wo sich die
Nut- bzw. Rillinien abzeichnen, werden mit dem Zurichte-
messer herausgeschnitten. AuBerdem wird an den von
den Stanzlinien gekennzeichneten Stellen der PreBspan-
karton weggenommen und der {ibrigbleibende Karton
nach auBen abgeschrigt.

Patrizen gemischter Stanz- und Nutform; links unten interessanter Zuschnitt
fiir gleichzeitiges Ausstanzen eines Bechers und kreisférmiges Nuten des
Becherbodens

82

Stanzen

Zurichtung

Es ist darauf zu achten, daB die erste Stanzung nicht mit star-
kem Druck gemacht wird, um die Stanzlinien nicht zu beschi-
digen. Die stdrksten Stellen der Form sollen den Karton gerade
noch durchschneiden. Alle zu schwachen Stellen miissen nun
entsprechend zugerichtet werden.

Ist ein Schon- und Zurichteblech aus Edelstahl nicht vorhanden,
so erfolgt die Zurichtung auf einem Tauenbogen, der zwischen
Druckzylinder und Stanzblech, d. h. unter das Stanzblech, gelegt
wird. Es ist nicht méglich, die Zurichtung direkt unter die Band-
stahlschnitte zu legen, da sie dort schon nach wenigen Stan-
zungen durchgedriickt wére. ;
Bei Verwendung des Schon- und Zurichteblechs legt man einen
Tauenbogen mit einem Kohlepapier zwischen Schonblech und
Form. Der Bogen wird so angelegt, daB er vorn den Anschlag
und seitlich eine Schmitzleiste beriihrt. Dann einmal durchlaufen
lassen. Durch den Druck zeichnen sich die Schnitt- und Nutlinien
genau auf dem Tauenbogen ab. Wir nehmen den Tauenbogen
wieder heraus und machen an Hand des vorher gestanzten
Bogens die Zurichtung. Nach dem Auslegen der Zurichtung wird
der Bogen unter das Schonblech gelegt.

Anmerkung: Der Original Heidelberger Zylinder 57 x 82 cm
wird in entsprechender Ab&dnderung und ohne Farbwerk auch als
ausgesprochener Stanzautomat allein fiir diesen Verwendungs-
zwedk geliefert. Ndhere Angaben hieriiber finden Sie auf den
Seiten 90—92 und in einem ausfiihrlichen Sonderprospekt.
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Gleichzeitiges Drucken
und Perforieren bzw. Schneiden

Perforieren und Schneiden auf dem OHZ

Wir haben fiir die Heidelberger Zylinder eine Sondereinrichtung
zur Lingsperforation, also in Zylinderumfangrichtung, heraus-
gebracht. Diese Einrichtung hat sich ausgezeichnet bewéhrt und
wird in vielen Druckereien verwendet. Sie wird vor allem dort
eingesetzt, wo fiir eine Auflage zwei Arbeitsgéinge notwendig
wiéren, wie z. B. Druck und Perforation. Diese beiden Arbeits-
ginge konnen jetzt auf den Heidelberger Zylinderautomaten in
einem einzigen Arbeitsgang durchgefiihrt werden.

Die Sondereinrichtung besteht aus folgenden Teilen:

1.

Perforiermessern in Form von Riddchen in Lagerbdcken, die im
Mindestabstand von etwa 20 mm auf eine Traverse vor dem
Zylinder aufgesetzt werden. Diese Rddchen gibt es fiir 14 ver-
schiedene Perforationsarten (Punkte und Striche in verschieden
langen Schnittlingen) sowie als Schneidrdder (siehe Abb. S. 85);

2.

Stahlbéndern, die in einer Breite von 6 mm (wahlweise 3 mm,
nur auf besonderen Wunsch) das Gegenwerkzeug auf dem Druck-
zylinder fiir die Perforierrddchen bilden. Sie sind am Anfang
rechtwinklig gebogen und werden mit der Aufzugsklappe fest-
geklemmt. Am anderen Ende ist ein Haken angebracht, der in
der hinteren Spannspindel eingehdngt wird. Die Stahlbinder
werden dann mit einem SpannschloB festgezogen;

3.

einer in der Mitte geteilten Biirste (K-Klasse: einer durchgehen-
den Biirste) iiber die ganze Zylinderbreite. Sie streicht den Bo-
gen vor dem Perforieren glatt und gewéhrleistet so auch an den
seitlichen Bogenkanten gerade Perforierung.

Erfolgt auf Zylinderautomaten der S-Klasse nur eine Perforation
in Zylindermitte, so geniigt Einsetzen einer Biirstenhilfte; in
allen anderen Féllen sollte man beide Biirstenhélften verwenden.
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Stahlbédnder miissen immer zwischen den Zylindergreifern liegen.
Die Perforierrddchen diirfen also nicht iiber die Zylindergreifer
rollen. Die Heidelberger FormeinpaBvorrichtung und die Skalen
am SchlieBrahmen erleichtern das Einrichten solcher Arbeiten.

Damit die Stahlbdnder gerade und parallel zueinander auf den
Zylinder gespannt werden, macht man am besten einen Leer-
druck auf den Aufzug. Hierbei kann man gleichzeitig noch ein-
mal den richtigen Stand kontrollieren. Wichtig ist noch, beim
Einrichten der Form darauf zu achten, daB die Perforation an
der Anlage nicht bis zum Papierrand durchgefiihrt werden kann.
Sie setzt beim NormalschlieBrahmen erst nach etwa 8 mm ein.
Das entspricht dem kleinsten Greiferrand. s

Die Perforierrddchen werden mit einer Stellschraube, die sich
oben auf dem Lagerbock befindet, gegen das Stahlband justiert.
Zum Anstellen des Perforierrades wird der lange Hebel um-

Perforierung

in Zylindermitte
Stellschraube (Pfeil)
zum Justieren

des Perforierrades
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gelegt. Die Justierung der Perforierrddchen ist so vorzunehmen,
dab sie gerade auf dem Stahlband abrollen und nicht zu tief
stehen.

Die Rédchen koénnen aber auch entsprechend den zu verarbei-
tenden Papieren in ihrer Hohe verstellt werden, wodurch selbst-
versténdlich der Druck verdndert wird. Man muB jedoch darauf
achten, daB der Druck nicht zu groB wird, damit die Rddchen
beim Auflaufen am Aufzuganfang nicht springen. Bei lingerem
Leerlauf oder bei Stillstand der Maschine sollen die Perforier-
rddchen durch Hochstellen der langen Hebel abgestellt werden,
damit sie nicht unnétig lange unter Druckspannung stehen.

Unterbrochene Perforation

Die Sondereinrichtung gestattet es auch, mit Unterbrechungen
zu perforieren. Dazu werden auf dem Druckzylinder Zwei-Punkt-
Messinglinien, etwa 5—-8 mm breit, verwendet, die dort ausge-
schnitten sind, wo nicht perforiert wird. Das Ausschneiden der
Messinglinien ist einfach: einspannen in den Schraubstock —
zwei Einschnitte mit der Séige und Ausschlagen des Mittelstiicks
mit dem Hammer. Vorn werden die Messinglinien mit der
Spannklappe gehalten. Am Ende werden sie festgeklebt und
noch mit etwas Tesafilm gesichert (s. Abb. Seite 87).

Zwischen Messinglinien und Satz muB mindestens 3 mm Raum
sein, um Schmitz zu vermeiden. Man kann die Messinglinien
auch durch Ausschneiden des Aufzugs etwas tiefer legen. Die
Perforierrddchen werden dann mit entsprechend stirkerem
Druck eingestellt. Bei Arbeiten von 70-g-Papier bis zu 300 g
schwerem Karton werden in der Praxis einwandfreie Perfora-
tionen mit den gewiinschten Unterbrechungen erzielt.

Lings- und Querperforation

Wir kennen zahlreiche Druckereien, die mehrfarbige Arbeiten
auf Original Heidelberger Zylindern der S-Klasse drucken, die
Bogen dann halbieren und den Eindruck der letzten Farbe zu-
sammen mit dem Perforationsgang auf Original Heidelberger
Zylindern der K-Klasse durchfiithren. Dieser Wechsel von einer
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Perforieren
mit Unterbrechungen

Linke Biirstenhdlfte zum
Einrichten abgenommen

Langs- und
Querperforieren in einem
Arbeitsgang
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auf die andere Maschine hat auch noch einen weiteren Vorteil:
Die groBen Bogen im Format 57 x 77/82 cm werden, falls not-
wendig, mit der letzten Farbe perforiert. Nach Halbieren des
Bogens kann dann auf dem Original Heidelberger Zylinder
40/46 x 58,5 cm wiederum eine Perforation, die dann aber quer
zur ersten liegt, ausgefithrt werden. So kann man also ohne
zusétzlichen Arbeitsgang ldngs und quer perforieren.

Dies setzt natiirlich entsprechend viele Druckginge voraus und
die Moglichkeit, die Bogen zu halbieren und auf zwei Maschinen
zu drucken. Soll auf einer Maschine in einem Arbeitsgang langs
und quer perforiert werden, so miissen zur Querperforation
Perforierlinien in die Form eingebaut werden. Fiir unsere Zylin-
derautomaten liefern wir Stahlbénder in 3 und 6 mm Breite und
in den Léngen von 100, 150 und 200 mm, so daB sich der Drucker
nicht mit ungeeignetem Material zu behelfen braucht.

Bei Druck und gleichzeitiger Querperforation in einer Form ist
folgendes zu beachten:

1.
Auftragwalzen genau auf Schrifthéhe justieren.

2.

Die Perforierlinien, die in die Form eingebaut werden, miissen
0,2 mm niedriger sein als die sonst handelsiiblichen Stanz- und
Perforierlinien.

3.

Beim Einbau in die Form darauf achten, daB die Riickseite der
Form sauber ist, damit nicht die Perforierlinien durch Fremd-
kdrper hochgedriickt werden und dann mit den Auftragwalzen
in Berithrung kommen.

4,

Die Differenz zwischen Perforierlinien und Schrifthéhe wird auf
dem Aufzug durch die Schneidebdnder ausgeglichen, fiir die wir
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die Befestigung mit Alleskleber, Photokleister oder Henkel-Leim
(Adhesin A 22) empfehlen. Vorher rauht man die Metallb4nder
auf der Klebeseite mit Schmirgelpapier auf.

5.

Sind die Metallbdnder aufgeklebt und der Kleister getrocknet, so
klebt man als zusétzliche Sicherung noch einen Streifen Tesa-
film iiber die Bénder.

Bewdhrt haben sich auch selbstklebende diinne Stahlbénder mit
kleinen Zahnchen in der Mitte (z. B. Perfo-Strips der Foster
Manufacturing Co., Philadelphia 7, Pa. / Vertretung fiir Europa:
Erich Heusing, Saarbriicken 1, Neumarkt 7). Diese konnen so-
wohl léngs als auch quer auf den Druckzylinder geklebt werden.
In die Form sind dann nur Regletten einzubauen, die als Gegen-
druckleisten wirken. Natiirlich miissen die Regletten etwas nied-
riger als schrifthoch sein, damit sie nicht eingefirbt werden.
Zahlreiche Druckereien bestétigen, wie auBerordentlich einfach
Perforierarbeiten auf Original Heidelberger Zylinderautomaten
durchgefiihrt werden kénnen, gleichgiiltig, ob es sich nur um
Léngsperforationen, um Querperforationen oder sogar um ge-
mischte Lings- und Querperforationen handelt. Dadurch, daB der
Arbeitsgang zugleich mit dem letzten Druckgang oder, falls nur
eine Farbe gebraucht wird, zugleich mit dem Druckgang iiber-
haupt durchgefiihrt werden kann, wird natiirlich bei entspre-
chenden Arbeiten viel Zeit eingespart.
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Heidelberger Zylinder-Stanzautomat 57 x82 cm Zylinder-Stanzautonst

Konstruktion und Einsatz

Fiir Betriebe, die sehr hdufig Stanzarbeiten ausfiithren, empfiehlt
sich der Einsatz des Heidelberger Zylinder-Stanzautomaten. Er
ist in seinem Arbeitsprinzip aus den Heidelberger Zylinder-
automaten entwickelt worden. Viele Arbeiten in Papierstdrken
unter 100 g/qm bis zu Karton von 600 g/qm je nach Material-
beschaffenheit laufen auf ihm mit einer Stundengeschwindig-
keit bis zu 4000 Bogen. Sondereinrichtungen ermdglichen ratio-
nelles Perforieren, Rillen und Schneiden. Unsere Ausfithrungen
auf den Seiten 84—89 zu diesen interessanten Spezialgebieten
gelten ebenso fiir den Heidelberger Stanzzylinder.

Auch Bogen, die auf groBformatigen Offsetmaschinen oder Buch-
druck-Bogenrotationen gedruckt und anschlieBend geteilt wor-
den sind, lassen sich rationell auf dem Heidelberger Stanzzylin-
der weiterverarbeiten. Natiirlich muB dann zum Schneiden der

e

Bogen eine moderne Schneidemaschine verwendet werden, die
mit minimalen Schnittoleranzen arbeitet.

\
o 0 o0 0o 0

Schemazeichnung des Heidelberger Stanzzylinders

Die Schemazeichnung zeigt den Aufbau des Heidelberger Zylin-
der-Stanzautomaten.

@ Vorstapeleinrichtung @ GroBer Anlagestapel @) Vier
zwangsldufig arbeitende Zufiithrgreifer, keine Rollen, Binder
oder Schniire @ Schwingende Vorgreifer (& Schwerer, stindig
umlaufender Stanzzylinder, Heidelberger Eintourenprinzip
® Stanzblech aus gehirtetem Edelstahl (@ Perforiereinrichtung
Frei zugédngliche Stanzform, absolut stabiles Stanzfundament
auf 4 geschliffenen Rollenbahnen (@ Rollrad Zahnstange
zur Synchronisierung von Satzbettbewegung und Zylinderum-
drehung @ Dickwandiges Grundgestell aus Heidelberger Spe-
zialguB (@ Ablagestapel mit Einrichtung zur kontinuierlichen
Ablage @ Einhebel-Zentralschmierung.
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Ein besonderer Vorteil des Heidelberger Zylinder-Stanzauto-
maten liegt darin, daB das Formbett auf eine Héhe von 24,8 mm
abgeschliffen ist. Hierdurch findet unter der Stanzform das
1 mm starke Schon- bzw. Zurichteblech aus Edelstahl Platz.
Die Zurichtung wird auBerhalb der Maschine gemacht und zwi-
schen Zurichteblech und Formbett gelegt. Durch das stdrker ab-
geschliffene Formbett ist es auch mdoglich, die bei Kartonagen-
betrieben iiblichen, etwas hoheren Stanzformen zu verwenden.
Die bequeme Vorstapeleinrichtung am Heidelberger Zylinder-
Stanzautomaten fiir volle Stapelhthe und schnellen Wechsel ist
ein besonderer Vorteil beim Vorstapeln von Kartons. Der groBe
Anlagestapel gibt vor allem die Moglichkeit, erhebliche Mengen
von stdrkerem Material vorzustapeln. Die Einrichtung zur kon-
tinuierlichen Ablage erlaubt das Wegfahren eines vollen Ablage-
stapels und das Einsetzen eines Stapelwagens, ohne daB die
Maschine angehalten werden mu8.

Technische Daten (Stand November 1966)

Kurzbezeichnung SBBS

GroBtes Format 57 x 82 cm
Kleinstes Format 21x 28 cm
StanzformgréBe normal 54,5 x 77,2 cm
Stanzformgr6Be maximal

zwischen den Schmitzleisten 54,5 x 80 cm
Maximale Stanzleistung 4000 Bogen/Stunde
Nettogewicht etwa 4900 kg

Kraftbedarf 6,2 kW = 8,5 PS
Lénge 3,01 m
Breite 1,95 m
Hohe 1,46 m
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Heidelberger Zweifarbenzylinder
Rund + Flach

Uber 3000 Heidelberger Zweifarbenzylinder (Rund + Flach)
der S-Klasse und der K-Klasse laufen bereits in zahlreichen
Léndern. Ausgangspunkt der Konstruktion ist der Original Hei-
delberger Zylinderautomat, bald 50 000fach * bewdéhrt, mit vielen
vorteilhaften, weltbekannten druck- und bedienungstechnischen
Eigenschaften ausgestattet.

Anlage, Druckzylinder, Farbwerk, Satzbett und Auslage wurden
iibernommen. Hinzugekommen ist ein komplettes zweites Druck-
werk, das als Runddruckeinheit gebaut und mit einem leistungs-
fdhigen Farbwerk ausgeriistet ist. Das Runddruckwerk besteht
aus dem immer in der Maschine verbleibenden Zylinderkern und
den auswechselbaren Heidelberger Rundformmaénteln als Druick-
formtréger (Heidelberger Patente in der ganzen Welt). Dieses von
Heidelberg entwickelte, moderne und zukunftssichere System
gestattet es dem Drucker, das fiir die jeweilige Arbeit am besten
geeignete Rundplattenmaterial einzusetzen.

In einem Bogendurchgang werden Rundform (1. Farbe) und
Flachform (2. Farbe) mit einem GreiferschluB passerhaltig ge-
druckt. Der gleichzeitige Druck zweier Farben bringt groBe
wirtschaftliche Vorteile: doppelte Produktionsleistung bei glei-
chem Platz- und Personalbedarf wie ein Heidelberger Einfarben-
zylinder — 4000 (S-Klasse) bzw. 5000 (K-Klasse) zweifarbig be-
druckte Bogen = 8000 bzw. 10 000 Druck pro Stunde!

Die Technik der zweiten Farbe erfordert natiirlich einiges Um-
denken. Der Drucker, der die Heidelberger Einfarbenmaschine
kennt, wird jedoch schon nach kurzer Zeit auch den Rundform-
teil der zweiten Farbe beherrschen. Die Heidelberger Zweifar-
benmaschine Rund + Flach kann wegen ihrer giinstigen Platz-
kosten auch als Einfarbenmaschine rentabel eingesetzt werden
und ist ebenfalls mit Perforier- und Nuteinrichtung lieferbar.
Die Herausgabe eines weiteren Bandes unserer ,,Winke fiir den
Maschinenmeister”, der sich speziell mit unseren Zweifarben-
zylindern befassen soll, ist geplant.

Der Aufbau der Heidelberger Zweifarbenzylinder Rund + Flach
geht aus der Schemazeichnung fiir die Maschinen der S-Klasse
(67 x 77 cm und 57 x 82 cm) hervor.

* Ende 1966 93



Zweifarbenzylinder Rund + Flach

13
Schemazeichnung des Heidelberger Zweifarbenzylinders der S-Klasse

® Anlagestapel mit Vorstapeleinrichtung (@ Bogentransport
ohne Rollen, Binder oder Schniire. Vier Zufiihrgreifer, die nie
verstellt zu werden brauchen @ Schwingende Vorgreifer
@ Schwerer, stdndig umlaufender Druckzylinder (& Kein Grei-
ferwechsel zwischen den beiden Farben ® Rundformzylinder
mit herausnehmbaren Rundformménteln, fiir jedes Platten-
material verwendbar () Farbwerk fiir die Rundform mit 3 Auf-
tragwalzen, die zweimal je Druckgang einfirben Walzen-
wascheinrichtungen fiir beide Farbwerke () Farbwerk fiir die
Flachform mit 4 Auftragwalzen, von denen keine auf der Form
umkehrt Massives Druckfundament mit frei zugénglicher
Form @ 4 geschliffene Rollenbahnen @ Zahnstange zur
Synchronisierung von Satzbettbewegung und Zylinderumdre-
hung @ Dickwandiges, schweres Grundgestell aus Heidelberger
SpezialguB Ablagestapel mit Einrichtung zur kontinuierli-
chen Ablage ® Zentralschmierung NaB- oder Trockenbe-
stdubung.
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Technische Daten

der Heidelberger Zweifarben-Zylinderautomaten Rund - Flach

(Stand November 1966)

K-Klasse

Kurzbezeichnung KSBZ KSBAZ
GroBter Bogen 40 x 58,5 cm. 46 x 58,5 cm
Kleinster Bogen 12,5 x 15 cm 14 x 18 cm
SatzgroBe

NormalschlieBrahmen 37,2 x 53,7 cm 43,5 x 53,7 cm

SparschlieBrahmen 37,2 X 55,7 cm 43,5 X 55,7 cm

zwischen den Schmitzleisten 37,2 x 58 cm 43,5 x 58 cm.
Greiferrand

bei Klebeklischees und Galvanos 8 mm 8 mm

bei Wickelplatten 10 mm 10 mm
Nettogewicht ca. 3300 kg ca. 3300 kg
max. Stundenleistung 5000 zweifarbig 5000 zweifarbig +

bedruckte Bogen = 10000 Druck = 10 000 Druck

Raumbedarf
Lidnge x Breite x Hohe
Kraftbedarf
Angaben zur Rundform:
2 Auftragwalzen
Rundform-Drudkfliche (max.)
Klebeklischees, Wickelplatten,

2,53 X 1,45 x 1,45
5 kW = 6,8 PS

51 und 54 mm @

2,53 x 1,45 x 1,45
5 kW = 6,8 PS

51 und 54 mm @

Combi-Widkelplatten 38,2 x 56,2 cm 43,2 x 56,2 cm

Rundgalvanos, Klischees

auf Sattelplatten 38,2 x 54 cm 42,2 X 54 cm

S-Klasse

Kurzbezeichnung SBGZ SBBZ
GroBter Bogen 57 X 77 cm 57 X 82 cm
Kleinster Bogen 21 x 28 cm 21 x 28 cm
SatzgriBe

NormalschlieBrahmen 53 X 72 cm 55 x 77,2 cm

SparschlieBrahmen 53 X 74 cm 55 x 79,2 cm

zwischen den Schmitzleisten 53 X 76 cm 53 x 82 cm
Greiferrand

bei Klebeklischees und Galvanos 8 mm 8 mm

bei Wickelplatten 10 mm 10 mm
Nettogewicht ca. 5500 kg ca. 5900 kg
max. Stundenleistung 4000 zweifarbig 4000 zweifarbig

bedruckte Bogen = 8000 Druck = 8000 Druck

Raumbedarf
Linge x Breite x Hohe
Kraftbedarf
Angaben zur Rundform:
3 Auftragwalzen
Rundform-Druckfliche (max.)
Klebeklischees, Wickelplatten,
Combi-Wickelplatten

Rundgalvanos, Klischees
auf Sattelplatten

3,47 x 1,90 x 1,45 m

6,2 kW = 8,5 PS

57, 60 und 65 mm &

53 x 76 cm

53 x 74 cm

3,47 x 1,95 x1,45 m

6,2 kW = 8,5 PS

57, 60 und 65 mm @

53 x 80 cm

53 x 77,5 cm



Auflésung der Quizfragen von Seite 63

1

Sie stellen bei einer Autotypie am Druckende einen Schmitz
nach hinten fest. Verringern Sie den Aufzug um einen Bogen,
den Sie unter das Klischee legen, um zur richtigen Druck-
abwicklung zu kommen?

Ja. Wenn das Klischee zu niedrig justiert ist und deshalb
zum guten Ausdrucken der Aufzug stirker gemacht wer-
den mubBte, so bewegt sich die Oberfliche des Auflage-
bogens schneller als die Form. Der Druckstreifen des
Zylinders ist bei einem dickeren Aufzug weiter vom
Mittelpunkt entfernt und muB eine gréBere Wegstrecke
schneller durchlaufen als bei einem normalen Aufzug.
Dadurch werden die Rasterpunkte des Klischees nach
Druckende zu verwischt. Wire das Klischee zu hoch
justiert und der Aufzug zu schwach, so trite ein Wischen
des Rasterpunktes zum Druckanfang ein.

2

Auf den Gummiwalzen ist Farbe fest angetrocknet. Versuchen
Sie jetzt, nachdem das Walzenwaschmittel nichts niitzte, diese
Farbschicht zu entfernen, indem Sie die Walzen kriiftig mit
Formbenzin abwaschen?

Nein, Sind Farben oder Lacke auf den Gummiwalzen fest
angetrocknet, so soll man abends die Walzen mit ,Rollo-
past® (Hersteller: Felix Béttcher, Kéln) einreiben. Am
ndchsten Morgen kénnen dann die Walzen leicht mit lau-
warmem Wasser abgewaschen werden, und sie erhalten
wieder ihre samtartige Oberfliche. Vorsicht mit Form-
benzin oder Farbfressern! Formbenzin greift die Gummi-
walzen an, und Farbfresser sind aktive Gummifeinde und
zerstéren die Struktur des Gummiwalzenbezuges. Ist kein
Rollopast zur Hand, kénnen handelsiibliche Farbléser
(Hersteller sind Farbenfabriken) verwendet werden, die
aber nur kurze Zeit auf die Walzen einwirken diirfen.
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3

Ist es richtig, daB Bandstahlschnitte oder Stanzlinien fiir Arbei-
ten auf dem Original Heidelberger Zylinder etwas iiber Schrift-
héhe justiert werden?

Nein. Fiir Stanzarbeiten am Original Heidelberger Zylin-
der miissen die Bandstahlschnitte schrifthoch gefertigt
sein. Dabei soll auf eine sauber geschliffene Bearbeitung
der Unterseite geachtet werden (vergleiche Seite 80). In
unseren Spezialstanzautomaten (GTS und SBBS) kénnen
aber auch in Kartonagenbetrieben {ibliche Formen mit
Stanzlinienhéhen bis 23,8 mm verwendet werden.

4

Bei einer echten, ungerasterten Volltonfliche perlt die Farbe.
Versuchen Sie, diese Erscheinung durch einen Zusatz von Druck-
paste zu korrigieren?

Ja. Gegen Perlen der Farbe hilft man sich am besten durch
einen Zusatz von Druckpaste, die von Farbenfabriken
hergestellt wird. Bis zu 10% kénnen zugesetzt werden.
Kastolen von der Farbenfabrik Kast & Ehinger kann bis
zu 30% zugesetzt werden.

5

Wenn zuféllig einmal das Walzenwaschmittel ausgegangen ist,
konnen Sie: fiir wenige Tage Petroleum verwenden? oder Ter-
pentin? oder Seifenwasser?

Nehmen Sie fiir wenige Tage 50°% Benzin und 50%
Petroleum. Petroleum allein ist zu fett, d. h. der Olfilm
auf den Stahlwalzen verhindert das Verreiben strenger
Farben. Terpentin ist viel zu teuer, Seifenwasser ist nicht
geeignet, da es Ol und Fett nicht 16st.

97



Auflésung der Quizfragen

6

Soll die Laufrichtung beim Verarbeiten von Karton quer zur
Zylinderachse liegen?

Nein. Die Laufrichtung soll bei Karton parallel zur Zylin-
derachse sein, da sich dann die Bogen besser der Zylin-
derrundung anpassen und mit hdherer Geschwindigkeit
gedruckt werden kann.

7

Nehmen Sie bei einer einfachen Satzform die dritte und vierte
Auftragwalze aus der Maschine und lassen diese Arbeit nur mit
zwei Auftragwalzen laufen?
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Ja. Selbstverstdndlich sollten einfache Formen und Arbei-
ten nur mit zwei oder drei Auftragwalzen gedruckt wer-
den. Sie schonen die Walzen und haben es einfacher mit
dem Justieren. Nur fiir wirkliche Qualitdtsarbeiten nimmt
man drei oder vier Auftragwalzen.




Gummiwalzen und ihre Pflege

Seit Jahrzehnten arbeiten wir mit vielen Firmen der graphischen
Zulieferungsindustrie zusammen und konnten dadurch eine
groBe Anzahl von Verbesserungen des Zubehors und der Druck-
hilfsmittel erreichen, so zum Beispiel auch bei den Gummi-
walzen, mit denen wir heute grundsitzlich unsere Original
Heidelberger Zylinder ausriisten. Wir haben erkannt, daB diese
Walzen die besten sind, die es zur Zeit gibt. In ausgedehnten
Versuchen, die sich iiber Jahre erstreckten, haben wir festge-
stellt, daB sich das beste Druckergebnis bei voller Ausnutzung
der hohen Druckgeschwindigkeiten nur mit diesen Walzen er-
zielen ldBt. Gummiwalzen sind heute die universell verwend-
baren Buchdruckwalzen, die in ihrer Weichheit und Zugfahigkeit
den Massewalzen nicht mehr nachstehen; im Gegenteil! Bei der
Einfirbung groBer Flachenformen weist die Gummiwalze sogar
beachtliche Vorteile gegeniiber den Gelatine- bzw. den Kunst-
stoffwalzen auf.

Wenn heute bei modernen und schnellaufenden Maschinen sechs
wichtige Forderungen an die Walzen gestellt werden, ndmlich:

1. Temperaturbestédndigkeit,

. Feuchtigkeitsbestdndigkeit,

. Ol- und Benzinbestidndigkeit,
. Elastizitt,

. Weichheit und Zugfihigkeit,
. lange Lebensdauer,

D o1 W N

so weisen bei einer Gegeniiberstellung die Gummiwalzen klare
Vorteile auf. Ein Buchdrucker schrieb uns hieriiber folgendes:
»Im allgemeinen sind bei uns bei der Verwendung von Gummi-
walzen keine Schwierigkeiten aufgetreten. Die Vorziige dieser
Walzen haben im Gegenteil die Formeneinfirbung sehr erleich-
tert. Lange Laufzeiten bei permanenter Doppelschicht, Tempe-
raturschwankungen, starke Schwankungen der Luftfeuchtigkeit
usw., das alles macht keine Schwierigkeiten mehr. Das bedeutet
eine groBe Erleichterung fiir den Drucker, der jetzt seine Auf-
merksamkeit voll seiner Auflage zuwenden kann, ohne die Wal-
zen noch groB beachten zu miissen. Ich méchte betonen, daB es
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Gummiwalzen

uns selbst bei Farbwechsel von Schwarz auf Gelb oder Rot
immer gelingt, einen sauber stehenden Ton zu erzielen.*
Auch bei der Arbeit mit Gummiwalzen miissen einige grund-
séitzliche Voraussetzungen beachtet werden, dhnlich wie es der
Drucker von Gelatine- und Kunststoffwalzen gewdhnt ist.

1.

Neue Gummiwalzen sollte man vor erstem Gebrauch leicht mit
Druckél einreiben. Durch das Einziehen des neutralen Stoffes
wird sauberes Waschen von dunkel auf hell erleichtert.

2.

Die Walzen miissen genau justiert sein, um Beschiddigungen
durch Schrift- oder Liniensatz zu vermeiden.

3.

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

4.

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

5.

Sind Farben oder Lacke auf den Walzen fest angetrocknet, so
miissen die Walzen abends mit ,Rolloplast” eingerieben und am
nichsten Morgen leicht mit etwas lauwarmem Wasser wieder
abgewaschen werden. Hierdurch erhalten die Gummiwalzen
wieder ihre samtartige Oberfldche.

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

a) Griindliches Waschen des Farbwerkes und der Auftrag-
walzen, was einfach und schnell mit der Heidelberger
Walzenwascheinrichtung erfolgt.
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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 dunk-
ler Farbe aus den Walzen.

c) Nochmaliges Waschen des Farbwerkes mitsamt den Auf-
tragwalzen.

d) Gewiinschte Farbe in das Farbwerk nehmen. Der Ton
mub dann ,stehen®.

Schwarzfarben sind zum Teil mit einem Anilinfarbstoff ,ge-
schént“. 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 ,Bottcherin® kann man
in solchen Féllen die Gummiwalzen nochmals mit Spiritus oder
mit warmer Seifenlauge waschen. Selbstverstdndlich 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 mochten wir wiederholen, daB unsere Original
Heidelberger mit Gummiwalzen ausgeriistet werden, um die
hohe Druckleistung unserer Maschinen bei Dauerbelastung voll
ausnutzen zu kénnen.
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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 die
geschlossene Oberfliche bedingt sind. Bei ungiinstigen Voraus-
setzungen, hoher Luftfeuchtigkeit und hoher Temperatur kénnen
die Walzen aber weich werden. Es wird deshalb von der Be-
nutzung der Artexwalzen bei extrem hohen Sommertempera-
turen bzw. in den Tropen abgeraten.

Die Artexwalze weist gegeniiber der Gummiwalze gewisse Vor-
teile auf. Sie nimmt z. B. Putzen von der Form und ist bei
Tabellen- und Linienformen wesentlich widerstandsfdhiger ge-
gen Einschneiden. Auch fiir Arbeiten mit Plunger-Numerierwer-
ken ist sie deshalb gut geeignet.

Bei der Verwendung von Artexwalzen sind folgende Punkte zu
beachten:

1,

Die Artexwalze ist auBerordentlich zugkréftig. Es empfiehlt sich,
die Walze nur freistehend aufzustellen und nicht auf Papier
aufzulegen. Ist jedoch einmal Papier auf dem Artex-Bezug fest-
geklebt, so kann es ohne Schwierigkeiten mit Waschmittel wie-
der entfernt werden.

2.

Die Artexwalze muB wie die Gelatine- und Gummiwalze ge-
nauestens justiert werden. Bei zu starker Anstellung entsteht
durch Walken iibermédBige Wéarmeentwicklung, die sogar zum
Brechen der Walzen fiithren kann. Da die Artexwalze im Durch-
messer konstant bleibt, ist ein Nachstellen nicht notwendig. Sie
kann ohne Vorbehandlung sofort zum Druck verwendet werden.

3.

Die Artexwalze ist absolut bestindig gegen Druckfarben auf
Mineral6l- und Leinélbasis. Sie ist weitgehend farbwechsel-
sicher, d. h., dunkle Farben t6nen beim nachfolgenden Druck
hellerer Farbtone nicht nach.
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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 bei lingerem
Maschinenstillstand sauber gewaschen und vom Reibzylinder
abgestellt werden.

5.

Das Artexwalzen-Material unterliegt einer natiirlichen Alterung;
es wird allméhlich weicher. Dies tritt auch bei Nichtbenutzung
ein; daher empfiehlt es sich, die Walzen sofort nach Lieferung
in Gebrauch zu nehmen. Artexwalzen kénnen nicht umgegossen
werden.

6.

Als Waschmittel wird generell ,Béttcherin fiir Walzen® emp-
fohlen. Eine geringe Menge Béttcherin geniigt, um die Artex-
walze schnell und gut zu reinigen. Auch die Stirnseiten miissen
mitgewaschen werden.

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

7

Anwendung von ,Rollopast“ und dhnlichen alkalischen Farbent-
fernern ist unzuléssig. Sie wiirden die Walze anitzen.
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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
zumindest teilweise unter der Form erfolgen. Soweit der Aus-
gleich im Aufzug untergebracht werden muB, klebt man ihn auf
den Tauen, der spiter die Kraftzurichtung trdgt (s. Seite 31).
Nach dem Ausgleich (,Egalisierung®) folgt die wDifferenzierung*,
die den Formelementen je nach Schwere und gewlinschtem
Kontrast unterschiedliche Druckspannung zuweist. Im Bilder-
druck bezeichnet man die Differenzierung als Kraftzurichtung.
Die wesentlichen Verfahren, eine Kraftzurichtung anzufertigen,
sind im folgenden erldutert.

Handausschnitt

Wir beschreiben zundchst den Handausschnitt, den man sich
verhéltnisméBig 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
tiefsten Stellen angebracht wurden) geklebt.

Aus dem dritten Grundbogen werden jetzt nur die hellsten
Lichter herausgeschnitten, damit sie méglichst wenig Druck
bekommen (Abb. 3). Dieser Bogen wird dann ebenfalls auf
den untersten 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 mit
der Aufzugsklappe festgeklemmten Tauenbogen (Zurichtungs-
trédger) geklebt. Meist wird an dieser Stelle schon ein Ausgleich
angebracht sein. Dariiber kommt der Aufzug einschlieBlich
Drucktuch in der auf Seite 31 angegebenen Zusammenstellung.
Selbstverstdndlich muB eine entsprechende Anzahl Wechsel-
bogen herausgenommen werden, damit die Aufzugstirke durch
den Ausgleich und die Kraftzurichtung nicht iiberschritten wird.

Mechanische Kreiderelief-Zurichtung (MKZ)

Wihrend in den letzten Jahrzehnten die Ausgleichzurichtung
durch Formvorbereitung und andere MaBnahmen erleichtert
werden konnte, sind die an die Kraftzurichtung gestellten For-
derungen durch Verfeinerungen und Verbesserungen der Kli-
scheeherstellung sowie durch héhere Auflagen und gesteigerte
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Qualitdtsanspriiche gewachsen. Zudem verlangen die modernen
Produktionsmethoden die sichere, einfache und zeitsparende
Herstellung von Bildzurichtungen. Sie miissen die brillante
Wiedergabe aller Tonwerte und deren Erhaltung wihrend
des gesamten Fortdrucks garantieren. Wie der Handausschnitt
von dem Gesetz ausgeht, daB die Tiefen eine stirkere Druck-
spannung brauchen als die hellen Tone, so geht auch die Mecha-
nische Kreiderelief-Zurichtung von derselben Voraussetzung aus.
Die Mechanische Kreiderelief-Zurichtung ist eines der Zurichte-
verfahren, welches diesen Forderungen besonders entspricht und
dessen Handhabung sehr einfach ist. Die Folie steht in ver-
schiedenen Stdrken von 0,15 bis 0,35 mm Gesamtstirke zur
Verfiigung.

Wenn das Klischee gleichmiBig 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.

1 Anrichten des MKZ-Atzbades
2 Atzen der MKZ-Folie

3 Talkumieren der trockenen Folie
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Vor dem Einlegen in das Atzbad spiilt man die Folie beiderseitig
mit Wasser ab. Hierdurch wird ein gleichm#Biges 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
fassen und wenden! Die neuerdings gelieferten Folien sind
durchgeédtzt, wenn der rosafarbene Schichttrdger sichtbar wird,
wihrend die Halbtone in verschiedenen Abstufungen weiB er-
scheinen, und die Tiefen noch mit der Atzfarbe bedeckt sind. Bei
den frither gelieferten Platten kam nach dem Durchidtzen der
weiBe Papieruntergrund zum Vorschein; und die Halbténe:er-
schienen 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 Léschpapier getrock-
net und dann mit Talkum oder Federweil gut abgerieben wer-
den. Sie laBt sich beliebig oft wieder verwenden.

Die Primaton-Zurichtung

Die Primaton-Zurichtung ist ein Streupulververfahren. Durch
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Wiérme wird das auf dem Formabzug haftende Pulver mit der
Papierunterlage verbunden.

Fiir Kunstdruckarbeiten wird das weiBe Pulver Nr. 1 (Relief-
héhe 0,11 mm) oder Nr. 1a (Reliefhéhe 0,08 mm) angewendet,
wiéhrend 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 Tréger des Primaton-Reliefs eignen sich gut satinierte, holz-
freie Papiere von etwa 80 g/qm. Die Andrucke kénnen mit nor-
maler Qualitdtsfarbe erfolgen; eventuell auf die Walzen einige
Tropfen FIEGSOL streichen. Es ist auch eine besondere Zu-
richtfarbe erhiltlich.

Selbstversténdlich sind auch hier das gleichmiBige 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 &uBerst fein abgestufte Zurichtungen (Relief-
hohe 0,01 bis maximal 0,05 mm).

Aufpinseln des Primaton- Anschmelzen des Primaton-
Puders Reliefs iiber Heizgerét
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Anwendung des Primaton-Verfahrens

Von satt eingefdrbter Form mit normalem Druck Abzug auf
Kunstdruckbogen machen, um richtiges Ausdrucken zu priifen.
Auftragwalzen herausnehmen und satinierten Bogen bedrucken
(dabei diirfen also die Auftragwalzen nicht noch einmal iiber die
Form laufen). Wegen des Wirmeverzugs ist der satinierte Bogen
vor dem Bedrucken kurz auf dem Primaton-Heizkérper aufzu-
wérmen. In einer Schale reichlich weiBles Pulver darauf geben.
Mit senkrecht und leicht gefithrtem Pinsel hin- und herbewegen,
um das Pulver aus den Halbténen und hellen Partien zu ent-
fernen; nur in den dunkleren Tonwerten soll weiBes Pulver
verbleiben. Bogen dann auf steifen Karton legen und mit leich-
ten Pinselstrichen von noch iiberschiissigem Pulver befreien.
Mittels Sieb das blaue Pulver Nr.0 aufstreuen und den umge-
drehten Bogen kriiftig iiber der Schale abschiitteln. Verbesserun-
gen der Pulververteilung dann héchstens noch an etwa zu stark
hervortretenden Klischeerdndern, wozu ein feiner Pinsel dient.
AbschlieBend kann die riickseitig von Staub gesduberte Zurich-
tung iiber einem Heizkérper, der eine méglichst konstante Tem-
peratur von 130 bis 160° C haben soll, angeschmolzen werden.
Bewihrt hat sich auch noch eine zweite Methode: Nachdem 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 festzustellen,
ob Druck- und Farbgebung in Ordnung sind. Nachdem die Form
ausgebiirstet ist, wird sie mit den Auftragwalzen eingefirbt und
etwa 5 Minuten im eingefdrbten Zustand stehengelassen. Dabei
diirfen die Auftragwalzen nicht noch einmal iiber die Form lau-
fen; also nach Einfdrben der Form herausnehmen. Nach 5 Minu-
ten wird der Abzug gemacht, sofort mit weiBem und anschlie-
Bend 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 nétig: Einmal
die Zurichtefolie, zum anderen das Zurichtegerit. 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
Zurichtefolie genau ab und macht darauf einen Abdruck. Jede
gute Illustrationsfarbe ist fiir diesen Zweck geeignet, auch Bunt-
farben. Die Farbhaltung sollte beim Abziehen nicht starker sein
als beim Fortdruck.

Ist die Form einigermaBen gleichmiBig 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 iiber-

Einfithren der bedruckten 3M-Folie in das Zurichtegerit
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steigen, sollten allerdings vorher schon ausgeglichen sein. Der
so erhaltene Zurichteabzug wird nun ohne weitere Bearbeitung
im 3M-Zurichtegerdt entwickelt. Eine Ausnahme bildet die mit
Buntfarben angedruckte Folie. Um hier die Zeichnung wirme-
sensibel zu machen, muB dieser Abzug mit dem schwarzen 3M-
Pigmentpuder eingestdubt werden (Arbeitsweise wie beim Tal-
kumieren). Nach dem Auftupfen miissen alle Puderreste gut
entfernt werden. Dies geht am besten mit einem sauberen Watte-
bausch, mit dem man die gepuderte Folie so lange poliert, bis
matter Glanz erscheint.

Das Zurichtegerdt hat eine Infrarot-Strahlungsrohre in einem
hochglanzpolierten Reflektor. Wird das Gerét 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 3M-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 Infrarotrshre hindurchgefiihrt. Nach einmaliger
Umdrehung kommt die fertig entwickelte Folie in der Ausgabe-
6ffnung wieder zum Vorschein (s. Abb. S.112—113).

Beim Durchlauf unter dem Reflektor haben die Stellen der Folie,
die mit mehr Farbpigment bedruckt waren (Volltdne, Dreivier-
tel- und Halbt6ne), mehr oder weniger Wirme 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 Geschwindig-
keit des Folienumlaufs an Hand einer Skala verdndert werden.

114

Statische Elektrizitat

Allgemeines

Die beste Temperatur fiir den Maschinensaal liegt zwischen 20
und 22° Celsius (70° Fahrenheit) bei einer relativen Luftfeuch-
tigkeit von 60—65%0. Wichtig ist vor allen Dingen, daB eine be-
stimmte Temperatur und Luftfeuchtigkeit, die méglichst nahe an
die oben angegebenen Werte herankommen soll, 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. GroB8e Schwierigkeiten
kann die oft bei verdnderlichen klimatischen Verhéltnissen ein-
tretende Aufladung des Papiers mit statischer Elektrizitit be-
reiten. Diinne Papiere werden hdufig durch den Druckvorgang
selbst erst aufgeladen, so daB an der Anlage kaum Schwierig-
keiten zu bemerken sind, wihrend sie sich bei der Bogenablage
stérend 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 Anlege-
tischen aus Holz auftreten. AuBerdem wird der Bogen beim Lauf
durch die Maschine stdndig von Greifern zwangsldufig gefiihrt
und nicht durch Rollen oder Bénder transportiert, so daB er
unterwegs nicht infolge der elektrischen Aufladung an Maschi-
nenteilen klebenbleiben kann. Der einzige Moment, wo der
Bogen nicht gefiihrt wird, ist der Zeitpunkt der Ausrichtung auf
dem Anlegetisch, wo jedoch, wie gesagt, die elektrische Auf-
ladung durch den Metallanlegetisch neutralisiert wird, so daB die
Marken den Bogen richtig ausschieben kénnen, ohne daB durch
Haften Registerschwierigkeiten entstehen.

Da es sich bei der Papierelektrizitdt jedoch um eine heimtiickische
Angelegenheit handelt, die sich an keine festen Regeln hilt,
wollen wir hier die Mittel erwéhnen, die die Folgen der Auf-
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ladung bekémpfen bzw. deren Auswirkung auf ein ertrégliches
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 erwéhnt, hingt 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 besprengt den Boden mit Wasser, so daB durch Verdunsten
der Feuchtigkeitsgehalt der Luft zunimmt. Der Erfolg ist un-
sicher, da so die Luftfeuchtigkeit nicht exakt gesteuert werden
kann, und auBerdem bringt ein feuchter Boden viele andere
Nachteile mit sich.

Entelektrisatorstab
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Um beim Original Heidelberger Zylinder das elektrische Auf-
laden des Papiers beim Passieren der Zylinderbiirste zu ver-
hindern, reiben Drucker bisweilen auch den obersten Bogen des
Zylinderaufzugs mit Glyzerin oder Petroleum ein. Dann muB
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
blanken Oberfliche des Zylinders leitend verbunden sein. Die
Biirste soll nicht stdrker als unbedingt nétig 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 14Bt 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 unter dem Anlegestapel eines
Heidelberger Zylinders 57 x 77 cm. Lieferanten fiir Entelektri-
satorstdbe nennt Thnen Thre Heidelberger Vertretung gern.
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Doppelanlage
Doppelbogenkontrolle
Doppelseitige Klebefolie
Drehpunkt, auf . .. schlieBen
3M-Zurichteverfahren

Druck von einfarbigen Illustrationen
Druck von Fldchen

Sachwortregister

42
35
47
54
34, 40
39
35
41
28
43
57

117

51
52
39
33 ff.

69
48
37
15
43
43
54
57
12
61

84

81
59
101

106

Druck von gemischten Formen

Druck von Mehrfarbenarbeiten
Druck von Text- und Linienformen
Druckabwicklung (Schmitzbeseitigung)
Druckbestdubung
Druckeigenschaften der Farben
Druckfolge bei Mehrfarbenarbeiten
Druckhilfsmittel
Druckstellersteuerung
Dubliererscheinungen

Diinne Papiere, Verarbeitung von . ..

Entelektrisator

Fallschmitz
Faltenschlagen
Farben, Druckeigenschaften der. ..

Farben fiir einfarbigen Illustrationsdrudk,
Mehrfarbendruck usw.

Farbkastenheizung

Farbschmitz

Farbskala bei Mehrfarbenarbeiten
Federn von Klischees

Fldchen, Aufzug beim Druck von ...
Fldchen, Druck von ...
Florpost-Gegengewichte
Florpostschieber

Form, genau justierte
FormeinpaBvorrichtungen

Gleichzeitiges Drucken und Perforieren
bzw. Schneiden

Gleichzeitiges Stanzen und Nuten oder Rillen
Gummisauger fiir Kartonverarbeitung
Gummiwalzen, ihre Behandlung und Pflege

Handausschnitt

119



Sachwortregister

73
74
80

33
75

12

69

59

15

15, 16

51

13

80
107

41

86

35, 52

60
124 ff.

70
107
35

39
66
81

33 ff.
57, 60
81
71

120

HeiBprdgen
Heizplatte
Hoéhenkontrolle von Stanzform und Stanzlinien

Illustrationen, Druck von einfarbigen ...
Infrarot-Heizung

Justieren der Form

Karbondruck

Karton, Verarbeiten von ...

Klebefolie, doppelseitige
Klischeebefestigung

Klischeeschmitz

Kontrolle der Klischeehthe

Kontrolle der Stanzlinienhéhe
Kreidereliefzurichtung, mechanische (MKZ)
Kiirzermachen der Farbe

Léngs- und Querperforation, gleichzeitige . ..
Laufrichtung

Leitbiigel

Lieferprogramm, Heidelberger . ..

Matrize zum Prédgen
Mechanische Kreidereliefzurichtung (MKZ)
Mehrfarbenarbeiten, Druck von . ..

Nitrolack
Numerieren

Nuten, gleichzeitiges Stanzen und ... oder Rillen

Papier fiir verschiedene Arbeiten
Papiertransport

Patrize zum Nuten

Patrize zum Prédgen

Sachwortregister

84
88
84
66
70
109
46

86
63
96

17
81

102, 105
93

57, 59

27

48

84

81

18

38

39

90

77

77

77

80, 81
115

11
92
95
41

Perforiereinrichtung

Perforierlinien

Perforieren, gleichzeitiges Drucken und . ..
Plungergesteuerte Numerierwerke

Prédgen

Primatonzurichtung

Putzenbeseitigung beim Auflagendruck

Quer- und Léngsperforation
Quizfragen

Quizfragen-Auflosung

Registerhalten

Rillen, gleichzeitiges Stanzen und Nuten oder. ..

»Rollopast“-Farbentferner
Rundformmaéntel

Saugstangenkippung
Schaumgummiband
Schmitzerscheinungen
Schneiden

Schon- und Zurichteblech
Seitenmarken-Einstellung
Skalendrucke

Spirituslack
Stanzautomat, Zylinder- . ..
Stanzblech

Stanzen

Stanzlinien
Stanzlinienhéhe

Statische Elektrizitat

Technische Daten der Einfarbenzylinder
Technische Daten der Stanzzylinder
Technische Daten der Zweifarbenzylinder
Trocknerzusatz

121



Sachwortregister

86
13

57
59
35
22

14
50

102, 105
15

66
28
106
12
83
23
96

122

Unterbrochene Perforation
Unterlagsmaterial

Verarbeiten diinner Papiere
Verarbeiten von Karton
Vierfarbenarbeiten
Vordermarken-Einstellung

Wabenfundamente
Walzenschmitz
Walzenwaschmittel ,,B6ttcherin®
Wandern von Klischees

Zentralgesteuerte Numerierwerke
Zurichtebogen, Abnadeln des ...
Zurichteverfahren

Zurichtezeiten, Verkiirzung der. ..

Zurichtung beim Stanzen
Zylinderbiirste
Zylinder-Stanzautomat

e g

Das Heidelberge

r Lieferprogramm




Heidelberger Zweifarben
Zylinderautomaten Rund + Flach

TIGT 'KSBZ/KSBAZ 40 x 58,5; 46 X 58,5 cm

B sl b Original Heidelberger Tiegelautomaten . SBGZ|SBBZ Maximale Stundenleistung:
26 x 38 und 34 x 46 cm T T 0 5000 zweifarbig bedruckte Bogen
Maximale Stundenleistung: = 10 000 Druck
5000 bzw. 4 000 Bogen 57X 77; 57 x 82 cm

Maximale Stundenleistung:
4 000 zweifarbig bedruckte Bogen

! = 8 000 Druck
Heidelberger Einfarben Heidelberger Zylinder-Stanzautomat
Zylinderautomaten 57 X 82 cm
40 x 58,5; 46 x 58,5 cm Maximale Stanzleistung:
s Maximale Stundenleistung: 5 000 Bogen Lol s 4 000 Bogen je Stunde
' KSB/KSBA 57 X 77; 57 x 82 cm M
. SBGI/SBB : ~ SBBS

LoD/ 9Bl Maximale Stundenleistung: 4 000 Bogen l il

124 125



| Heidelberger Tiegel-Stanzautomat

34 x 46 cm

Maximale Stundenleistung: 4 000 Bogen

Heidelberger Spezial-Stanz- und
Pridgeautomat fiir Gold- und
Farbrollenfolien und fiir HeiBprigen

34 x 46 cm

‘ “ GTP i Maximale Stundenleistung:
e bis 16 000 verschiedene Prdgungen

126

Heidelberger Zweifarben
Buchdruck Bogenrotation

40 x 57 cm

Maximale Stundenleistung:

5 500 zweifarbig bedruckte Bogen
= 11 000 Druck

Heidelberger Einfarben Bogenrotation
tiir Offset oder Letterset
40 x 57; 46 x 57; 46 x 62 cm
Maximale Stundenleistung: 5 500 Bogen

127



N RZB ;
EEN- J Heidelberg Rotaspeed l— - Heldalbazg Rotaspesd
Buchdruck Einfarben Buchdruck Zweifarben
71 x 102 cm Normalstapel 71 X.IOZI on denlet .
Maximale Stundenleistung: hLa € Stm} R
8 000 einfarbig bedruckte Bogen 7 000 zweifarbig bedruckte Bogen
= 14 000 Druck
. Heidelberg Rotaspeed
ggﬁgiﬁ%ﬁgégft;:g:gd Buchdruck Vierfarben
ﬁaiigzlgrgtilr?c?;itlz?:}lung- R ﬁaﬁiﬁilggtundenleistung:
‘ i : . i [ 7 000 vierfarbig bedruckte Bogen
L REHT 8 000 einfarbig bedruckte Bogen L WRVB 7 — 28 000 Drud% g

HEIDELBERG
ROTASPEED
°

128
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Die Heidelberger Rotaspeed-Offsetmaschinen kénnen

Die Heidelberger Rotaspeed-Offsetmaschinen kénnen

Heidelberg Rotaspeed ! —
Offset Einfarben

oder in Kombination mit Letterset

71 x 102 cm Normalstapel

Maximale Stundenleistung:

8 000 einfarbig bedruckte Bogen

Heidelberg Rotaspeed

Offset Einfarben

oder in Kombination mit Letterset

71 x 102 Hochstapel
Maximale Stundenleistung: RVO
8000 einfarbig bedruckte Bogen —

) Q-7

HEIDELBERG

ROTRSPEED

in Kombination mit Buchdruckwerken geliefert werden.

Heidelberg Rotaspeed

Offset Zweifarben oder in :
Kombination mit Letterset 71 x 102 cm
Maximale Stundenleistung:

7 000 zweifarbig bedruckte Bogen

= 14 000 Druck

Heidelberg Rotaspeed

Offset Vierfarben oder in
Kombination mit Letterset 71 x 102 cm
Maximale Stundenleistung:

7 000 vierfarbig bedruckte Bogen

= 28 000 Druck

auf Wunsch auch nur fiir Letterset ausgeriistet werden. 131



Herausgegeben von der Schnellpressenfabrik AG Heidelberg
Der Druck erfolgte auf Heidelberger Einfarbenzylindern und
Zweifarbenzylindern Rund + Flach 57x77 cm und 57 x82 cm
Nachdruck mit Quellenangabe erlaubt
Printed in West Germany 210/66
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