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instellen von
Walzenpaarungen

Bei Druckwerksmonta-
gen, Walzenwechseln
oder ServicemaBBnahmen
an den Druckwerken,
die mit der Walzenein-
stellung zu tun haben,
muss die Einstellung der Walzen-
paarungen gepriift und gegebenen-
falls justiert werden. Auf welche
MessgroBen kommt es an?

Nach Walzenwechseln justierte ei-
ne Druckerei fiir mehrere Walzen-
paarungen die Kontaktstreifen-
breiten auf Sollwert. Die Paarungs-
parameter und Sollwerte wurden
in das Kontaktstreifen-Messgerit
Nip Con eingegeben und via Sen-
soren gleichzeitig links/rechts jus-
tiert. Wie {iblich, und eigentlich
auch ausreichend, erfolgten Mes-
sungen und Justagen fiir je eine
zufillige Walzenwinkelstellung der
einzelnen Paarungen.

An einigen Paarungen machte
man sich zusitzlich die Miihe, die
vorgenommene Einstellung durch
Wiederholungsmessungen auch fiir
andere Winkelstellungen zu prii-
fen. Da das Messgerit die Anzeige
der Kontaktstreifenbreite mit ei-
ner Auflosung von 0,1 Millimeter
ermoglicht, konnte man schnell vie-
le Werte fiir die jeweiligen Walzen-
umfinge erzielen. Dabei wurden
Schwankungen der Kontaktstrei-
fenbreite im Bereich von einigen
Zehntel Millimetern festgestellt.
Ein soweit erwartungsgeméfes Er-
gebnis. Uberraschend waren aller-
dings die Ergebnisse bei den zwei
Walzenpaarungen 1. Farbauftrags-
walze (FAW) gegen Plattenzylin-
der und Farbauftragswalze gegen
Reibzylinder: Warum waren die
Schwankungen bei der Paarung
FAW/Platte groBer als bei der
Paarung 1. FAW/Reiber?

Platten- und Reibzylinder, die
jeweils harten Partner der beiden
Walzenpaarungen, waren hinsicht-
lich Rundlauffehler bezogen auf
eine FAW-Umdrehung als sehr pra-
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Kontaktstreifenbreite vs. Eindricktiefe (Durchmesser-Paarungen d1/d2)
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Eindriicktiefe in 1/100 mm

zise anzusehen. Die Farbauftrags-
walze — der hinsichtlich Rundlauf-
fehler kritische Parameter — war
aber in beiden Fillen derselbe. Un-
terschiedlich waren die eingestell-
ten Sollwerte: zur Platte drei Milli-
meter und zum Reiber fiinf Milli-
meter. Unterschiedlich waren auch
die Walzen- beziehungsweise die
Zylinderdurchmesser: Platte grof3,
Reiber klein. Es stellte sich die
Frage, weswegen die Schwankun-
gen der Kontaktstreifenbreiten am
Umfang bei kleinen Streifenbreiten
groBer sind als bei grof3en, bezie-
hungsweise bei grolen Paarungs-
durchmessern grofer als bei klei-
nen. Die Druckerei wandte sich
zur Kldrung der Frage an das SID.

Ursachen

Beim Einstellen der Walzen wird
nicht primér die Kontaktstreifen-
breite justiert, sondern die Ein-
driicktiefe. Also das Maf3 der Ein-
driickung des harten Walzenpart-
ners in die Oberfliche des weichen

Zusammenfassung

M Bei der Walzeneinstellung wird
die Eindrlicktiefe justiert.

B Messgrofe fiir die Justierung
ist die Kontaktstreifenbreite.

Il Der Zusammenhang zwischen
Kontaktstreifenbreite und Ein-
dricktiefe ist nicht linear.

Variierende Kur-
venverlédufe: Eine
konstante Schwan-
kung der Eindruck-
tiefe bewirkt unter-
schiedliche Kon-
taktstreifenbreiten.

Walzenpartners. Vorausgesetzt, die
Hauptursache fiir die Schwankun-
gen der Kontaktstreifenbreite sind
Rundlauffehler (die direkt Ein-
driickfehler sind) dann liegen die
Schwankungsunterschiede quasi in
der Messgrofie selbst. Dabei ist un-
erheblich, ob Durchmesserschwan-
kungen, Exzentrizitdtsfehler oder
Biegeeffekte die Rundlauffehler
auslosen. Die Ursache liegt in
der Ubersetzung der Eindriicktie-
fe zur Kontaktstreifenbreite.

Wie die Kurvenverldufe im Dia-
gramm zeigen, bewirkt eine kon-
stante Schwankung der Eindriick-
tiefe eine jeweils unterschiedliche
Kontaktstreifenbreite. Fiir kleine
Breiten und grole Durchmesser
ist die Spanne grof3er als fiir grof3e
Breiten und kleine Durchmesser.
Zur Kontrolle kann man fiir Plat-
te/FAW einen viel groeren Soll-
wert einstellen: Die Breitenschwan-
kungen am Umfang miissten klei-
ner werden. Wenn nicht, handelt es
sich nicht um einen Rundlauffeh-
ler, sondern um einen anderen Ef-
fekt, etwa eine Inhomogenitit der
Walzengummierung. |
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