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Im Vorhaben wurden umfangreiche D-04329 Leipzig
Untersuchungen unter Variation diverser  Mommsenstraie 2
« Einflussfaktoren an Falzmaschinen mit Tel +49 341256420
der Zielstellung durchgefihrt, zur Fax +49 341 25942-99
Verbesserung der Falzqualitét durch info@sidleipzig.de
optimale Walzeneinstellungen v sidlelpzig.de
beizutragen. Es galt, dem Anwender
derzeit noch nicht vorhandene Sollwerte

— ' der Walzeneinstellung bereitzustellen, die
Messtechnische Uberpriifung der einen hinsichtlich der Falzqualitat
Einstellung der Falzwalzen optimalen Bogenlauf gewahrleisten. Der

die Walzeneinstellungen kennzeichnende

Parameter war dabei die Zugkraft entsprechend der in der Praxis géangigen,
aber subjektiv gepragten Verfahrensweise. Fir verschiedene
Versuchsgruppen, die verschiedene Falzmaschinen, Falzarten und
Walzenpaarungen reprasentierten, galt es unter Einbeziehung diverser
Papiersorten entsprechende Falzversuche durchzufiihren und den
Zusammenhang Falzqualitat und Zugkraft zu klaren. Erstmalig wurde so
unter Nutzung spezieller Messtechniken sowohl fir die Falzqualitat als auch
fur die Zugkraft die Klarung des Zusammenhangs Falzqualitat und Zugkraft
in Angriff genommen.

Folgende Ergebnisse, basierend auf der Auswertung von 15.000 gefalzten
Bogen, wurden erzielt:

1. Falzqualitat hinsichtlich des Auftretens von Falten: Zwischen diesem
Falzqualitatsparameter und der Zugkraft besteht kein signifikanter
Zusammenhang

2. Falzqualitat hinsichtlich Falz-/Strichbruch: Die Problematik Falz-
/Strichbruch kann nicht dem untersuchten Zusammenhang
Falzqualitat und Zugkraft zugeordnet werden, d.h. Sollwerte der
Zugkraft, die minimalen Falz-/Strichbruch bewirken, sind nicht
ermittelbar. Die Untersuchungsergebnisse weisen Falz-
/Strichbruchanfalligkeit als Papiereigenschaft aus.

3. Falzqualitat hinsichtlich Restfestigkeit: Die Messungen zur
Restfestigkeit weisen keinen auf eine Optimierung hindeutenden
Zusammenhang zur Zugkraft auf.

4. Falzqualitat hinsichtlich Falzgenauigkeit: Zwischen der
Falzgenauigkeit und der Zugkraft kann bei der unter allen Aspekten
zusammengefassten Darstellung ein deutlicher Zusammenhang
festgestellt werden.
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Hinsichtlich praktischer Nutzbarkeit muss der erzielte Zusammenhang
getrennt ausgewiesen werden:

Zum einen bezlglich der Zugkraftmessung mit der 2-Teststreifen-
Messmethode und zum anderen beziiglich der Zugkraftmessung mit der 1-
Teststreifenmessmethode. Beide Zusammenhange zeigen jeweils einen, im
Hinblick auf die Ermittlung eines Sollwertes fiir eine optimale
Walzeneinstellung, idealen Kurvenverlauf. Der Sollwert fur die optimale
Walzeneinstellung bei Anwendung der 2-Teststreifen-Messmethode betragt
12,7 N. Der Sollwert fir die optimale Walzeneinstellung bei Anwendung der
1-Teststreifen-Messmethode betragt 17,8 N. Der Zusammenhang
Falzgenauigkeit und Zugkraft zeigt jeweils fir Langsfalz und Winkelfalz einen
ahnlichen Kurvenverlauf.

Die Falzgenauigkeiten getrennt nach Versuchsgruppen zeigen Unterschiede.
Hier finden die den Versuchsgruppen zugrunde liegenden unterschiedlichen
Ausfuhrungen der Gummierungen der Walzenoberflachen ihren Ausdruck.
Walzenpaarungen mit geringer Shore-Harte zeigen geringere
Falzabweichungen und eine geringere Abhangigkeit von Anderungen der
Zugkraft.

Hinsichtlich der Auswirkung der Laufrichtung stellen sich keine deutlichen
Unterschiede in den Falzabweichungen dar. Bei den
Winkelfalzabweichungen sind die Falzabweichungen langs/quer nahezu
identisch und bei den Langsfalzabweichungen betragt der Unterschied nicht
mehr als 15 %.

Diese Aussagen zu den Sollwerten und zur Falzgenauigkeit sind mit den
folgenden Giltigkeitsbedingungen zu versehen, in denen sich
zusammenfassend die wesentlichen

Versuchsparametervereinbarungen wiederspiegeln:

e Maschinengeschwindigkeit beim Falzen: 120 m/min,
e Maschinengeschwindigkeit beim Messen: 10 m/min,
o Breite des bei der Zugkraftmessung genutzten Teststreifens: 10 cm.

Die genannten Sollwerte kdnnen auf andere in der Praxis genutzte
Teststreifenbreiten aufgrund des linearen Zusammenhangs einfach und
schnell umgerechnet werden.

Die im Zuge der Versuchsbearbeitung als wesentlicher Messparameter
genutzte Zugkraftmessung zeigt in ihrer Feinfuhligkeit die Eignung zum
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Aufspuren mechanischer Aufféalligkeiten, z.B. bei der Mechanik der
Walzenverstellung oder den Verschleild der Falzwalzen.

Leipzig, Juli 2015
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