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VOORWOORD

De belangrijkste bedieningsorganen van de Heidelberger drukautomaten van
de K-serie zijn gelijk.

Dit heeft vooral betrekking op de bediening van het inlegapparaat, de uitleg,
en de elektrische aandrijfinrichting. Alle toelichtingen hiervoor zijn samenge-
vat in een algemene handleiding voor de K-serie.

Deze handleiding is dan ook een aanvulling daarop en zij geeft aanwijzingen
voor de bediening van de

HEIDELBERGER EENKLEUR VELLENROTATIE MACHINE VOOR
OFFSET EN LETTERSET

40 x 57 cm (type KOR)

46 x 57 cm (type KORA)
46 x 64 cm (type KORD)
52x72cm (type KORS)

/
Hierin worden alle punten behandeld, die voor de drukker machine-technisch
van belang zijn.
Wij adviseren daarom - alvorens deze handleiding door te lezen - eerst de al-
gemene handleiding voor de K-machines ter hand te nemen.

De machines werden geconstrueerd als typisch klein formaat typen, waarop
echter offsetdrukwerk van uitstekende kwaliteit vervaardigd kan worden. Zij
hebben dan ook een netto-gewicht van meer dan 2500 kg en zij zijn uitgerust
met 4 inktopdraagrollen en twee plaatrollen in het vochtwerk.

De inhoud van deze handleiding is in eerste instantie gericht op de bediening
bij offsetdruk. Daarnaast wordt ook aan de tweede mogelijkheid — het druk-
ken in letterset — bijzondere aandacht geschonken.

Wij hopen, dat deze handleiding u bij uw dagelijks werk van nut zal zijn.
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TECHNISCHE GEGEVENS
MODEL
KOR KORA

Grootste papierformaat bij offsetdruk 40x56,2cm 46 X 57 cm

bij karton 40x56,2cm 45,7 x 57 cm
Grootste papierformaat bij letterset 40x57 cm 46X 57 cm

bij karton 40x 57 cm 45,7 X 57 cm
Kleinste papierformaat 12,5x 15 cm 14x18 cm
Dubbel inleggen - grootste papierformaat 28 x 40 cm 28 x 46 cm
Dubbel inleggen - kleinste papierformaat 12,5x 15 cm 14 x 18 cm
Drukvlak bij offset en letterset 39x56,2¢cm 44x56,2 cm
Kleinste grijperwit bij offset en letterset & mm 8 mm
Formaat van de offsetplaat (normaal) 570 x 506 mm 578 X 537 mm
Dikte van de offsetplaat 0,15-0,5 mm 0,15-0,5 mm
Afm. offsetplaat (op bestelling) 450 x 370 mm 450 x 370 mm
Dikte van deze offsetplaat 0,10 x 0,15 mm 0,10 x 0,15 mm
Afmetingen van het rubberdoek 600 x 470 mm 600 x 515 mm
Dikte van het rubberdoek ca. 1,9 mm ca. 1,9 mm
Onderlegger onder het rubberdoek 600 x 435 mm 600 x 480 mm
Dikte van de onderlegger ca. 1 mm ca. 1 mm
Afmetingen wikkelplaat (drukformaat) 570 x 471 mm 578 x 537 mm
Dikte van de wikkelplaat ca. 0,8 mm ca. 0,8 mm
Etsdiepte van de wikkelplaat 0,3-0,4 mm 0,3-0,4 mm
Aantal inktopdraagrollen 4 4
Diameter van deze rollen verschillend verschillend

Aantal vochtopdraagrollen
Diameter van de vochtopdraagrollen
Motorvermogen

Plaatsruimte (lengte x breedte)
Hoogte van de pers

Maximale uurproduktie

Diameter van de drie cilinders
Nettogewicht

vanaf 51 mm
2

51 mm

2,2 kW
2,19x1,45m
1,43 m

6000 druks
270 mm

ca. 2500 kg

vanaf 51 mm
9

51 mm

2,2 kW
219x145m
1,43 m

6000 druks
270 mm

ca. 2500 kg
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TECHNISCHE GEGEVENS
MODEL
KORD 64 KORS

Grootste papierformaat bij offsetdruk: 46X 64 cm 52x72cm

bij karton 45,7 x 64 cm 52x72cm
Grootste papierformaat bij letterset 46X 64 cm 52x72cm

bij karton 45,7 X 64 cm 52x72cm
Kleinste papierformaat 14 x 18 cm 16 x 24 cm
Dubbel inleggen - grootste papierformaat 31x46cm 35 x 46 cm
Dubbel inleggen - kleinste papierformaat 14 x 18 cm 16x 24 cm
Drukvlak bij offset en letterset 45 x 64 cm 51x71 cm
Kleinste grijperwit bij offset en letterset 8 mm 8 mm
Formaat van de offsetplaat (normaal) 650 x 550 mm 724 x 615 mm
Dikte van de offsetplaat 0,15-0,5 mm 0,15-0,5 mm
Afmetingen van het rubberdoek 677 x 525 mm 747 x 585 mm
Dikte van het rubberdoek ca. 1,9 mm ca. 1,9 mm
Onderlegger onder het rubberdoek 665 x 495 mm 735 x 555 mm
Dikte van de onderlegger ca. ’mm ca.lmm
Afmetingen wikkelplaat (drukformaat) 650 x 550 mm 724 X 615 mm
Dikte van de wikkelplaat ca. 0,8 mm ca. 0,8 mm
Etsdiepte van de wikkelplaat 0,3-0,4 mm 0,3-0,4 mm
Aantal inktopdraagrollen 4 4
Diameter van deze rollen verschillend verschillend

Aantal vochtopdraagrollen
Diameter van de vochtopdraagrollen

Motorvermogen

Plaatsruimte (lengte x breedte)
Hoogte van de pers

Maximale uurproduktie
Diameter van de drie cilinders
Nettogewicht

vanaf 51 mm
2

51 mm

2,2 kW
2,19x1,45m
1,43 m

6000 druks
270 mm

ca. 2650 kg

vanaf 51 mm
2

51 mm

4 kW
2,25x1,55m
1,55 m

6000 druks
270 mm

ca. 2770kg
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Plattegrond Heidelberg éénkleur
vellenrotatiepers voor offset en
letterset
52x 72 cm

Plattegrond Heidelberg éénkleur
vellenrotatiepers voor offset en

letterset 40 x 57 cm, 46 x 57 cm
46 x 64 cm
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afstand van elke zijde minstens 65 cm.
draagvlak ca, 1 m2 .
gewicht der machine ca. 2770 kg netleiding (bij wegwerken in de vloer een goot van 100x100)
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afstand van elke zijde minstens 65 cm.
draagviak ca. 1 m2
gewichten der machines: ca. 2500 kg (40x57 cm) ca. 25650 kg (46x57 cm) netleiding (bij wegwerken in de vloer een goot van 100x100)

ca, 2600 kg (46x62 c¢m - 46x64 cm)
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De zinkplaat

Wij raden dringend aan de machine op een zinkplaat op te stellen, teneinde het vuil en
vet worden van de vloer door olie te voorkomen. Vooral bij betonnen vloeren is dit zeer
belangrijk, daar olie, zoals bekend is, beton aantast.

Elke keer dat de hefboom van de pomp van de centrale smering wordt overgehaald, wordt
olie onder hoge druk naar de smeerplaatsen geperst en tegelijkertijd de verbruikte olie uit
de smeerplaatsen verwijderd. Deze verbruikte olie komt dan terecht op de zinkplaat. Elke
week dient deze zinkplaat te worden schoongemaakt.

De zinkplaat moet worden voorzien van een kraalrand van 10 mm en hij heeft de volgende

afmetingen: voor KOR-KORA-KORD 115 x 160 cm
voor KORS 125 x 160 cm

HET ONDERHOUD
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Inlooptijd

Elke nieuwe machine heeft een inlooptijd nodig. Er moet op worden gelet dat de snelheid
de eerste twee weken niet hoger is dan 3000 druks per uur.

Bij elke machine wordct een smeertabel medegeleverd, die in samenwerking met een aantal
olieleveranciers is opgesteld.

Vooral op de onder b in de smeer-olie-tabel genoemde inloopolie voor de aandrijfkast wil-
len wij de aandacht vestigen. Deze inloopolie heeft speciale bestanddelen tegen slijtage.
Van het gebruik van Molykote-toevoeging moet bij deze oliesoorten worden afgezien.
Principieel zijn wij echter niet tegen het gebruik van Molykote als de dosering maar pre-
cies wordt aangehouden.

De hefboom van de centrale smering moet elke 4 uur tot aan de markering naar links wor-
den overgehaald. Gedurende de inlooptijd echter raden wij aan de centrale smering elke
2 uur te bedienen. Indien u zich vooral tijdens de inlooptijd strikt hieraan houdt, zult u be-
vorderen dat u jarenlang storingvrij met de machine zult kunnen draaien.

Smering

Zorgvuldige en regelmatige smering is van het allergrootste belang voor de levensduur van
de machine.
/

Ter vereenvoudiging zijn de smeerplaatsen in drie groepen verdeeld:

1. Dagelijkse smering. Deze smeerpunten zijn rood gemerkt.
2. Wekelijkse smering. Deze smeerpunten zijn geel gemerkt.
3. Halfjaarlijkse smering. Deze smeerpunten zijn groen gemerkt.

Om de lagers te beveiligen tegen vervuiling of verstopping door papierstof en sproeipoe-
der zijn in de machine smeernippels aangebracht.

Behalve oliesmering is op enkele punten vetsmering noodzakelijk. Om vergissingen bij het
smeren te voorkomen hebben de nippels op de lagers, die met olie gesmeerd moeten wor-
den, een andere vorm dan de nippels, welke voor vetsmering geschikt zijn. Met elke ma-
chine worden 2 verschillende handspuiten meegeleverd, welke aan de vorm van olie- en
vetnippels zijn aangepast. De korte spuit wordt met olie en de lange met kogellagervet
gevuld.
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Oliesmering

Afb. 1

Op de volgende plaatsen, die voor de smering
met olie in aanmerking komen, moet op het on-
derstaande in het bijzonder worden gelet:

1. Aan de luchtpomp (op de bodem) bevindt
zich naast het ventiel onder een schroef met
zeskantige kop nog een smeerplaats, welke
van olie moet worden voorzien. Men draait de
machine zodanig, dat de zuiger van de lucht-
pomp in de eindstand staat, d.w.z. tegen de
bodem van de pomp. Nadat de zeskantige
schroef is losgedraaid en verwijderd, kan de

10

Alle smeerplaatsen, die met olie gesmeerd moe-
ten worden, hebben naar buiten staande ronde
nippels. Hiervoor moet de korte oliespuit (afb.
1/1) worden gebruikt, geheel volgens de op de
machine aangebrachte aanwijzingen.

Voor de centrale smering voor de aandrijfkast en
voor de met de oliespuit of oliekan te smeren
plaatsen raden wij aan slechts de oliesoorten te
gebruiken welke op de smeermiddelentabel voor-
komen.

olienippel worden gesmeerd. De schroef moet
na het smeren weer goed worden aange-
draaid. Het is voldoende als deze nippel eens
per 3 maanden flink wordt gesmeerd.

2. In de inlegtafel is een uitsparing aangebracht,
waardoor de smering van de invoer-grijper-
wagen moet geschieden. Bovendien dient
deze uitsparing voor het aanbrengen van de
middelste schuif-aanleg bij het drukken van
dubbele vellen. Door deze opening moet het
viltje in het lager van de grijperwagen min

stens eens per week met behulp van de olie-
kan worden gesmeerd. (Afb. 2). Hiertoe
moet de machine in de juiste stand worden
gebracht. Deze stand is bereikt wanneer de
invoergrijpers zich ongeveer op de hoogte
van het asje van de zij-aanleg bevinden.

Vetsmering
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Enkele druppeltjes olie zijn voldoende. Er mag
niet te veel olie worden aangebracht daar het te-
veelaan olie naar beneden loopt en eventueel op
het papier terecht komt.

Voor de volgende plaatsen komt vetsmering in aanmerking (vetspuit afb. 1/2 blz. 10).

1. Inleg

De smering geschiedt onder de aluminium in-
legtafel vanaf de stapel tussen de papier-aan-
slaglijsten door. Het is noodzakelijk de ma-
chine zo stil te zetten, dat de invoergrijpers
bij (‘zuiger staan. In deze stand zijn 6 nip-
pels §anaf de uitlegzijde zichtbaar. De 7e
nippel kan eveneens vanaf de uitlegzijde tus-

sen de papieraanslagen door bereikt worden
als de machine zo staat, dat de invoergrijpers
bij de voorgrijper-arm staan. De juiste stand
van de nippels alsmede de houding van de
vetspuit kunt u op afb. 3 en 4 zien. Deze sme-
ring moet eens per maand geschieden.
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Afb. 3 zijaanzicht

inlegbord

Smeerpunten in het inlegapparaat

wanneer invoergrijpers bij zuigerstang @

wanneer invoergrijpers bij vooraanleg

Afb. 4 bovenaanzicht
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2. Smering van de lagers van de opdraag- en
distributierollen

Ook deze moeten met vet gesmeerd worden
en deze smering dient dagelijks te geschie-
den. Tijdens het draaien van de machine
komt het voor, dat van tijd tot tijd water of
chemische middelen, die bij offset gebruikt
worden, op de lagers van de opdraagrollen
aan de bedieningszijde druppen. Daardoor is
het mogelijk, dat de verschuifbare rollenslo-
ten niet voldoende bewogen kunnen worden.

Behandeling van het oppervlak van de rubber-
cilinder

Bijzonder belangrijk is de juiste behandeling van
het geslepen oppervlak van de rubbercilinder.
Mocht zich in de loop der tijd op het oppervlak
van de rubbercilinder-ondanks het gebruikelijke
en noodzakelijke in-olién-een enigszins roodach-
tige verkleuring vertonen, dan moet deze cilin-
der met een anti-roestmiddel worden behandeld.
Een flesje ‘Bostik Antirost’ bevindt zich bij ‘de
standaard-uitrusting van de machine. Men gaat
hierbij als volgt te werk:

De offsetplaatmantel wordt uit de machine geno-
men, het rubberdoek verwijderd en de spanlijs-
ten worden geheel naar achteren getrokken.
Hierna maakt men met Tri het drukvlak van de
rubbercilinder schoon. Deze cilinder moet vol-
komen vetvrij zijn. Met een kwast (niet met
poetsdoeken) wordt het gehele vlak gelijkmatig
met het antiroestmiddel ingesmeerd. Is men aan

Om dit te voorkomen dient de drukker eens
per week deze rollensloten enkele druppeltjes
olie te geven en er verder op te letten, dat er
zich geen vuil in de sloten bevindt.
3. Smetring van de motoras

Het smeren geschiedt door een opening in de
beschermkap van het vliegwiel. De smeer-
plaats is rood gemerkt, hetgeen betekent dat
de nippel dagelijks van vet moet worden
voorzien. De smeerplaats is zowel door de
opening van boven af, als vanaf de zijkant
toegankelijk.

het einde van het drukvlak gekomen, dan moet
bij de drukaanvang weer begonnen worden. Het
is belangrijk dat de vloeistof niet indroogt. Na-
een behandeling van 5-10 minuten zult u bemer-
ken, dat de roodachtige verkleuring verdwijnt en
het oppervlak weer donkergrijs is. De roest of
roestaanslag werd veranderd in een bescher-
mende fosfaatverbinding.

Het antiroestmiddel mag niet droog worden
Na de behandeling van de cilinder met de kwast
moet men de nog vochtige cilinder met een doek
droog wrijven. Onmiddellijk hierna moet de ci-
linder licht worden ingeolied, waarna een goede
bescherming tegen inwerking van vocht is ver-
kregen.

‘Bostik Antirost” is niet voor aluminium dus niet
voor de plaatmantel bestemd. Het middel moet
ook nietzodanig worden aangebracht dat de zich
in de buurt bevindende onderdelen of rubberrol-
len bespat worden of schade lijden.
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Centrale smering

Met de hogedruk-smeerpomp worden de belang-

rijkste delen van het aandrijfmechanisme van de

vereiste hoeveelheid olie voorzien. Bij het wer-
ken met de centrale smering moet men met de
volgende punten rekening houden:

1. Heeft de machine 2 4 3 dagen of nog lange1

stilgestaan, dan wordt de hefboom met de
rode knop voor het aanzetten van de machine
viermaal met rukjes tot het rode markeer-
punt naar links getrokken, zodat bij het be-
gin van het drukken op de belangrijkste
plaatsen reeds een oliefilm aanwezig is.
Ongeveer 10 minuten na het aanzetten van
de machine is het aan te bevelen de hefboom
van de centrale smering voor de 5e maal over
te halen.
Het in acht nemen van deze raadgeving is
daarom zo belangrijk omdat het kan gebeu-
ren dat bij langere stilstand van de machine
de olie uit de lagers loopt en daardoor moge-
lilk ook de leidingen van de centrale smering
leeglopen. Bij het bewegen van de hefboom
valt een merkbare weerstand te constateren,
welke moet worden overwonnen. Het consta-
teren van deze weerstand is het bewijs dat de
vereiste hoeveelheid olie in de smeerplaatsen
is gekomen. Al naar de mate, waarin de lei-
dingen zijn leeggelcpen is het noodzakelijk,
de hefboom meerdere malen over te halen tot
de weerstand optreedt.

14

Het oliereservoir van de centra-
le smering bevindt zich aan de
bedieningszijde bij de uitleg.
(Afb. 5)

Afb. 5

Zeer belangrijk is het, telkens nadat de hef-
boom is overgehaald, deze uit eigen beweging
te laten teruggaan. In geen geval mag de hef-
boom worden teruggeduwd. Slechts wanneer
u zich aan deze aanwijzing strikt houdt, zul-
len de smeerpunten telkens op de juiste wijze
met olie worden gevuld.

2. Daarna wordt op de gewone wijze verder ge-
smeerd, d.w.z. de smering door middel van
de hefboom moet tijdens het lopen van de
machine, om de 4 uren gebeuren. Wij advise-
ren te smeren tijdens het langzaam lopen van
de machine, waardoor een betere olieverde-
ling over de lagers tot stand komt.

Het leegpompen van het oliereservoir dient zo-
veel mogelijk te worden vermeden. Wanneer de
hefboom zeer gemakkelijk beweegt, is dit het
bewijs dat het reservoir leeg is en moet worden
bijgevuld. De stand van de olie kan men met het
peilglas van de pomp gemakkelijk controleren.
Is de oliekolom gedaald tot onder de merkstreep
op het peilglas, dan moet verse olie worden bij-
gevuld. 0ok dan, wanneer de olie werkelijk zui-
ver lijkt, is het toch beter de olie door een zeef
in de pomp te gieten, omdat vervuiling van het
centrale smeersysteem zeer nadelige gevolgen
kan hebben. Zou door de een of andere omstan-
digheid het reservoir leegraken, dan verse olie
bijvullen en de hefboom met tussenpozen van ca
30 seconden zo dikwijls bewegen tot er weer
merkbare weerstand ontstaat.
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Oliebad in de tandwielkast

Tot de wekelijkse controle behoort ook het nazien van de olie-
standin de radarkast aan de aandrijfzijde van de machine. Voor
de eerste vulling van de tandwielkast is ongeveer 1 liter olie
nodig. Gebruikt u vooral de soort olie, welke op de smeer-
middelen tabel staat aangegeven.

Aan de onderkant van de tandwielkast bevindt zich aan de zij-
de van het vliegwiel een peilstaaf, welke dient om de stand van
de olie te controleren. Deze staaf wordt uit de houder getrok-
ken en met een doek schoongemaakt, daarna weer in het reser-
voir gestoken en weer uitgetrokken. Nu kan men de stand van

Afb. 6

de olie aflezen, welke tot de aangebrachte inkerving moet
staan.

Het spreekt vanzelf dat men de stand van de olie slechts bij
stilstaande machine kan meten. Indien nodig wordt zoveel olie
toegevoegd tot de inkerving met olie bedekt is. Men dient er
echter op te letten dat niet teveel olie wordt bijgevuld. Het
kan ook dikwijls voorkomen, dat zich teveel olie in de tand-
wielkast bevindt, welke olie dan van de tandwielen, die aan de
centrale smering zijn aangesloten, hier naar toe loopt. Deze olie
wordt afgetapt en wel door het uitdraaien van de schroef met
de zeskantige kop in de bodem van de kast onder het vliegwiel.
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Schoonmaken van de machine

De machine moet wekelijks éénmaal grondig worden schoon-
gemaakt. Daarbij moet er vooral op worden gelet, of de open
smeergaten niet door de neerslag van het sproei-apparaat ver-
stoptzijn. Alle belangrijke smeerplaatsen zijn voorzien van nip-
pels teneinde het binnendringen van poeder te voorkomen
wanneer met het droogsproei-apparaat wordt gewerkt.
Bovendien moeten de gaatjes in de blaasstangen van de inleg
bij de wekelijkse schoonmaak met een borstel voorzichtig wor-
den schoongemaakt.

Het is aan te bevelen de blanke delen na het schoonmaken met
een vettige lap na te wrijven om roesten te voorkomen. Hier-
voor is bijzonder geschikt het zogenaamde ‘Rust-Ban 3370,
cen Esso produkt.

De vellentasters aan de voorgrijperarm voor de automatische
stopinrichting moeten eens per kwartaal met het rollenwas-
middel uit het reservoir van het rollenwasapparaat van alle
vuil worden ontdaan, opdat zij juist blijven werken.

Vooral moetenhetinkt- en vochtwerk eens per week zeer gron-
dig worden schoongemaakt, d.w.z. de rollen moeten worden
verwijderd en met de hand gewassen. Het is aan te bevelen de
rubberrollen bij de schoonmaakbeurt tegen het weekeinde met
een regenererend middel zoals b.v. ‘Everclean’ in te smeren.
Deze pasta die minstens 12 uur op de rollen moet blijven, kan
met water worden verwijderd. Het schoonmaken van de rollen
kan het beste geschieden met een in water gedoopte doek.
Lauwwarm water is het beste, daar de pasta enigszins vettig
is. Deze behandeling komt de levensduur van de rubberrollen
zeer ten goede.

Plasticrollen mogen niet met een dergelijk middel worden be-
handeld, daar deze de oppervlakte van de rol aantast. Om deze
reden moeten plasticrollen regelmatig zeer zorgvuldig worden
schoongemaakt.

Tenslotte moet er nog op gelet worden, dat het opvangbakje
en de rakel regelmatig worden schoongemaakt, opdat de inkt
niet zal aankoeken.

Schoonmaken van de smetringen

De cilindersmetringen dienen volkomen schoon te zijn. De op-
pervlakte van de smetringen dient daarom dagelijks te worden
schoongemaakt.
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Schoonmaken van de luchtfilters en de papierstofzeefjes aan de pomp voor zuig- en blaaslucht

In het deksel van de pomp bevindt zich een fil-
ter voor het reinigen van de aangezogen lucht.
Dit filter moet eenmaal per week worden uitge-
nomen en in benzine of vormenwasmiddel wor-
den uitgespoeld. Geen rollenwasmiddel gebrui-
ken, daar dit olichoudend is. Na het uitspoelen
droogt men het filter met een schone lap af en
schroeft het weer op zijn plaats (afb. 7).

Afb. 7
Tegelijkertijd moet ook de papierstofzeef in het
ventielhuis op de pompbodem worden uitgeno-
men en minstens éénmaal per week worden
schoongemaakt. Afbeelding 8 laat zien hoe het
uitnemen van de zeef geschiedt nadat de slang-
pilaar is losgeschroefd.
Bij sterk stuivende papiersoorten moet deze rei-
niging dagelijks geschieden. De papierstofzeef
wordt in benzine of vormwasmiddel goed schoon-
gemaakt. Geen rollenwasmiddel gebruiken daar
dit oliehoudend is.

Afb. 8
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DE BEDIENING

Algemene aanwijzingen bij het drukken in offset

De boekdrukker, die voor de eerste keer door de
Heidelberger offsetmachine met offsetdruk in
aanraking komt, dient te weten, dat, om een goed
drukresultaat te bereiken, vele factoren een rol
spelen die met de machine zelf niets te maken
hebben. Vooral in de begintijd kunnen daardoor
moeilijkheden ontstaan, waarvan de oorzaak is
gelegen in het feit, dat aan enkele punten, die bij
het drukken van offset van zeer groot belang
zijn, niet voldoende aandacht werd geschonken.

1. Het maken van de offsetplaat

Er moet op worden gelet, dat voor het maken
van de offsetplaat slechts goed gedekte ori-
ginelen en voor de kopie alleen goede films
worden gebruikt. Hoe beter het origineel en
de films zijn, des te beter het drukresultaat
wordt.

2. Het copiéren van de offsetplaat

Voorzover het copiéren in eigen bedrijf ge-
schiedt, is het belangrijk voor het vervaardi-
gen en het behandelen van de plaat uitslui-
tend de voorgeschreven chemicalién te ge-
bruiken. Mocht er iets niet duidelijk zijn, dan
kunt u zich het beste tot de platenleverancier
wenden.

3. Vochtwater

Het drukresultaat kan ook door de samen-
stelling van het vochtwater ongunstig worden
beinvloed. Het is aan te bevelen bij het be-
gin van het werk altijd eerst schoon leiding-
water, dus water zonder enige toevoeging te
gebruiken. Door invloeden tijdens het druk-
ken (papier, inkt, enz.) is het mogelijk, dat de
samenstelling van het normale leidingwater
een verandering ondergaat. Controle van het
vochtwater is daarom noodzakelijk. Dit ge-
schiedt door vaststelling van de zogenaamde
ph-waarde van het water.

Hierbij kan men constateren, of het water
zuur of alkalisch is. Het meten van de ph-
waarde geschiedt met een strookje indicator-
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papier, dat men in het water doopt en dat,
al naar gelang de toestand van het water,
verkleurt. De juiste samenstelling van het
water is bereikt wanneer de ph-waarde bij
ongeveer 6 ligt.

Is het noodzakelijk de samenstelling van het
water te veranderen, dan dient men zich bjj
de keuze van de hiervoor geschikte middelen
te houden aan de richtlijnen die de platen-
leverancier geeft.

. PH-waarde van het papier

0ok het zuurgehalte van het papier is bijzon-
der belangrijk. Het papier kan de ph-waarde
van het vochtwater tijdens het drukken on-
gunstig beinvloeden; dit is dan ook de reden
dat een regelmatige controle van het water
noodzakelijk is.

. Bekleding van de vochtrollen

Het hoogste gebod bij offsetdruk is het zorg-
vuldig schoonhouden van alles wat direct of
indirect met het drukken te maken heeft.
Vooral geldt dit voor de bekleding van de
vochtrollen, die elke avond moeten worden
schoongemaakt.

Maakt u niet de fout geconcentreerde was-
middelen in onopgeloste toestand te gebrui-
ken. Het poeder zou zich dan in het weefsel
van de bekleding vasthechten, en tijdens het
drukken steeds met de plaat in aanraking ko-
men. Dit leidt tot vroegtijdige slijtage van de
plaat.

Alle reinigingsmiddelen moeten derhalve voor
het gebruik in water worden opgelost. Nauw-
keurige aanwijzingenvoor de behandeling van
de vochtrollenbekleding vindt u op pag. 20.

. Inkten

Offsetinkten moetenzoveel mogelijk z6 uit de
bus gebruikt worden. De elasticiteit van het
rubberdoek, vooral wanneer er papier wordt
gedraaid met een ongeschikte, dus slecht ge-
lijmde, vezelige oppervlakte, kan een veran-
dering van deze samenstelling van de inkt no-
dig maken. Met het bijmengen van drukpas-
ta’s en drukolie moet men echter voorzichtig
te werk gaan, opdat de verhouding bindmid-
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del en pigment niet wordt verstoord.

Te slappe inkten waaraan vetmiddelen zijn
toegevoegd, gaan een verbinding aan met het
water en dit veroorzaakt het bekende ‘tonen’,
hetgeen weliswaarniet schadelijk is maar wel
het drukresultaat ongunstig beinvloedt. Daar-
om nogmaals: inkt zoveel mogelijk uit de bus
en zo weinig mogelijk toevoeging.

. Behandeling van de plaat tijdens het drukken

Is het noodzakelijk tijdens het drukken we-
gens ‘tonen’ de plaat met chemische midde-
len te behahdelen, dan moet dit principieel
alleen bij ingeinkt beeld geschieden, anders
kan door de inktwerking van de zuren en de
etsmiddelen de lak of bij gepresensibiliseerde
platen de gevoelige laag vetafstotend wor-
den, waardoor deze plaatsen geen inkt meer
zullen aannemer.

Tijdens de behandeling van de plaat met che-
mische middelen moeten de beide vochtop-
draagrollen onder alle omstandigheden afge-
steld zijn, daar de bekleding anders de che-
micalién opneemt. Hierdoor zouden moei-
lijkheden bij het drukken niet meer te vermij-
den zijn.

Vervolgens moet de plaat goed met water
worden afgewassen en in de gom gezet. Eerst
na het drogen van de gom, wat het gemakke-
lijkst met een fohn kan geschieden, kan de
gomlaag weer worden afgewassen en het
drukken worden voortgezet.

8. Het regenereren van het rubberdoek

Nog een voorwaarde voor een goed drukre-
sultaat is een perfect rubberdoek. Om de op-
pervlakte van het rubberdoek veerkrachtig
en soepel te houden en aandrogen van inkt
te voorkomen, moet het rubberdoek bij lan-
gere stilstand van de machine grondig wor-
den schoongemaakt. Bovendien is het aan te
bevelen het rubberdoek af en toe met een re-
genererend middel te behandelen.

Wij raden de drukker aan al deze punten zorg-
vuldig in acht te nemen. Eerst wanneer het be-
dienend personeel volkomen met deze handels-
wijze vertrouwd is, zijn de mogelijkheden tot een
goed drukresultaat geschapen.

19




— T

Enkele algemene raadgevingen voor de behandeling van vochtrollen

De vochtductorrol, de vochtlikrol en ook de vochtopdraagrol zijn met een kous van Moleskinweef-
sel of pluche bekleed. Bij de likrol en de beide opdraagrollen is de kern van zacht rubber. De juiste
bekleding kunnen wij u steeds leveren. De lengte van de bekleding moet steeds iets groter zijn dan
de lengte van de rol, daar de bekleding aan de uiteinden moet worden vastgenaaid. De juiste ma-
ten zijn:

KOR/KORA KORD 64 KORS
Kous voor vochtrollen:
Binnendiameter: 66 mm 66 mm 66 mm
Lengte: 581 mm 671 mm 741 mm
Kous voor vochtlikrol en
vochtopdraagrollen:
Binnendiameter: 48 mm 48 mm 48 mm
lengte: ca. 620 mm ca. 670 mm ca. 780 mm

Om het aanbrengen van de kous op de rollen te
vergemakkelijken is het aan te bevelen vooraf de
kous binenste-buiten te keren volgens afbeel-
ding 9.

Afb. 9
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Afb. 10

Na het aanbrengen van de kous moeten de ein-
den met enkele naaisteken vastgezet worden
(afb. 10).

Voordat de nieuw beklede rollen in de machine
worden gezet, verdient het aanbeveling de be-
kleding met een vochtige spons in de draairichy
ting af te wrijven. Daardoor worden pluisjes etc.
verwijderd.

Voor het vernieuwen van de slang van de vocht-
ductor moet deze ductorrol uit de machine wor-
den genomen. Dit is op pagina 35 beschreven.

Het is zeer belangrijk de bekleding elke avond te
wassen. Dit kan of met de hand met een zachte
borstel geschieden, 0f men gebruikt hiervoor een
rollenwasapparaat. De laatste mogelijkheid zal
in elke drukkerij gauw zijn nut bewijzen, vooral
omdat men hierdoor de zekerheid heeft dat de
rollen op de juiste wijze worden schoongehou-
den.

Het met de hand wassen geschiedt bij zeer ster-
ke vervuiling van de bekleding het beste met een
borstelen een wasmiddel. Onder alle omstandig-
heden dient u zich ervan te overtuigen, dat het

om een volkomen vetvrij wasmiddel gaat. Ver-
volgens moet grondig met leidingwater worden
nagespoeld opdater geen restanten van het was-
middel in de bekleding achterblijven.

Gebruikt de drukker een willekeurig, overal ver-
krijgbaar waspoeder, dan mag dit uitsluitend in
opgeloste toestand worden gebruikt. Een ver-
keerde methode is om het poeder op de rollen
te strooien en daarna met water af te wassen.
Op deze manier blijven er toch altijd restanten
van het wasmiddel op het weefsel achter.

Na het afborstelen wordt de bekleding met een
rakel afgestreken. Dat mag echter alleen in de
draadrichting geschieden en niet in tegengestel-
de richting daar de oppervlakte anders na het
drogen niet glad genoeg zou zijn. In geen geval
mag hierbij een inktspatel of een ander hoekig
voorwerp worden gebruikt daar anders het ge-
vaar bestaat dat door de scherpe punt van de
spatel draden zouden losraken, die later bij het
drukken aanleiding tot storing zouden geven.
Als de bekleding niet erg vuil is, behoeft geen
wasmiddel te worden gebruikt, maar kunt u met
normaal leidingwater volstaan.
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‘ Op het standvel legt men nu het
montagevel, dat hetzelfde for-

maat heeft. Voor men het met

doorzichtig plakband op het

standvel bevestigt, moet men er-

Stand- en montagevel voor het copiéren van de offsetplaat
' Tot de standaarduitrusting behoren cen stand- en montagevel van halftransparant materiaal, die bij
een juist gebruik een goede montage, nauwkeurige stand en snelle plaatwisseling in de machine ga-

|
] randeren. De gang van zaken hiermede is zeer eenvoudig. : :
Afbeelding 11 toont het stand- op letten, dat de middenaandui-
. : = _ vel voor KOR, waarop de vol- ding van beide vellen op elkaar
( @ gende punten zijn aangegeven: ligt, waarbij men moet uitgaan
l = ¢ e a szij
i L. Het midden. \ll';r)m de drukaanvangszijde (afb.

2. Formaat van de offsetplaat.
Zowel het standvel als het mon-

tagevel heeft aan onder- en bo-
venkant z.g. paskruizen. Deze
paskruizenmoetenbij het beves-
tigen van het montagevel op het
standvel eveneens op elkaar lig-
gen. )

3. Drukvlak met cicero-
indeling.

4. Plaats van de invoergrijpers.
5. plaats van de vooraanleg.

6. Plaats van de zijaanleg (bin-

nenste stand).
Nu kan met het plakken van de

films op het montagevel worden
begonnen. Hiervoor gebruikt
men ook weer doorzichtig plak-
band (afb. 14).

7. Paskruizen voor de stand in
de machine.

8. Plaats van de zuigers.

9. Grijperrand.

Op het montagevel kunnen al-
leennegatieven of alleen positie-
ven worden gemonteerd, daar
voor beide filmsoorten verschil-
lende platen nodig zijn. Worden
negatieven gemonteerd, dan die-
nen alle open ruimten tussen de
negatieven met rood Scotch
‘Paklon’ tape en met zwart pa-
pier te worden afgedekt.

P e - =
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Aan de hand van deze punten kan men zich bij het monteren van de films nauwkeurig oriénteren.

Het standvel wordt met doot-
\\ : zichtig plakband op een mon-
tagetafel geplake, waarbij het
nuttig is tussen glasplaat en
standvel een oplage-vel wat be-
treft voor- en zijaanleg zo te leg
gen als het later in de machine
komt te liggen fafb. 12).
De drukker kan op dit oplage
vel aantekeningen voor de stand

maken.
Sza(jgnmontage wordt hlet montagevel met de gemonteerde film op de te copiéren plaat gelegd '
ij men erop moet letten, dat het montagevel aan t ij i :
et e g n twee kanten gelijk komt te liggen met de
Afb. 12
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Na het belichten en ontwikkelen van de plaat - Het vocht- en inktwerk

onverschillig om welke soort plaat hgg_ gaa_ﬁ-

moeten de paskruizen, di&na het copiéigg op de De Heidelberger offsetmachines zijn met een voor hun formaat eerste klas vocht- en inktwerk uit-
plaat mchtbaar. zijn, met een naald ‘1 #,.e,l" ‘de % gerust. Met 4 inktopdraagrollen van verschillende diameter en 2 vochtopdraagrollen zijn hier moge-
loupe doorgeprikt en vervolgens met een regis- . lijkheden als bij een grote offsetpers geschapen.

terstansapparaat geponst worden (afb. 15).

Vocht- en inktwerk
Rollenschema

Deze perforatie wordt niet alleen
aanbevolen bij meerkleurenwerk
doch ook bij éénkleurwerk; door
gebruik te maken van de meege-:
leverde passtift bij het inspannen,,
van de plaat in de spaninrichting’
van de plaatcilinder verkrijgt men

hiétdoor steeds dezelfde stand

EEERERER

(afb. 16).

A

@)

L4

!

!

@ o Vocht- Q a5l Q @ 53 mm 2 55 mm @ 57 mm
. rollen Doorsnee Doorsnee Doorsnee Doorsnee

Afb. 16

Afb. 17

Drukkers die hun platen niet zelf copiéren zot len wij willen aanraden het stand- en montagevel aan
hun reproduktiebedrijven ter beschikking te stellen of ervoor te zorgen, dat de bedrijven deze zelf
bestellen.
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Het vochtwerk

Door een verchroomde rol, die in de waterbak
loopt, wordt de vloeistof opgenomen en aan de
vochtductor-rol overgedragen. Deze ductor-rol
is bekleed met een slang van Moleskin-weefsel.
Een likrol neemt het water over en voert het ver-
der naar een verchroomde, zijdelings bewegende
stalen cilinder, die daarna de nodige hoeveel-
heid water aan twee vochtopdraagrollen afgeeft.
Ophunbeurt brengen deze twee rollen het water
op de offsetplaat over.

Het inktwerk

Het grootste voordeel van het inktwerk is de in-
inkting van de offsetplaat, die met 4 opdraagrol-
lenvanverschillende diameter geschiedt. De mo-
gelijkheden van deze machine reiken derhalve
van het eenvoudigste werk tot de meest moeilijk
in te inkten plaat.

Het inktwerk is behalve met een duktor en een
likrol, met 4 distributierollen en 6 met Rilsan be-
klede stalen cilinders uitgerust, waardoor de
meest gunstige omstandigheden zijn ontstaan,
die ervoor zorgen dat de 4 opdraagrollen zeer
fijn verwreven inkt ontvangen. (zie schema)

Afb. .18
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Door middel van een fijn-instelling kan de wa-
tertoevoer trappenloos van 0 tot 40 mm gere-
geld worden zodat de invochting van de plaat
steeds met een voor elk werk geschikte hoeveel-
heid water geschiedt. Zowel de likrol als de bei-
de opdraagrollen worden met pluche bekleed.
Het is belangrijk de verchroomde bakrol en de
stalen verwrijfcilinder regelmatig schoon te ma-
ken, te etsen en te gommen.

De verschillende rollen zijn van kleurmerken op
het rollenslot en op de rollentap voorzien, waat-
door foutief aanbrengen van de rollen uitgeslo-
ten is.

vanzelfsprekend is het inktwerk met een vol-
automatische rollenwasinrichting uitgerust (zie

pag. 64)

Hetinktwerk van de Heidelberger offsetmachine
is zo geconstrueerd, dat de inkttoevoer naar de
opdraagrollen, al naar gelang de eisen van het
werk of het gevolgde druksysteem (offset of let-
terset) kan worden veranderd.
Tot dit doel is aan de rechter
tussenrol (57 mm) een schake-
ling aangebracht, die een veran-
dering van de inkttoevoer naar
de derde en vierde opdraagrol
bewerks:ellingt. (afb. 18).

Erzijn 2 standen voor deze scha-
keling:

1. Stelhefboom uitgetrokken
(Omschrijving op het plaatje:
letterset en wassen).

Bij deze stand vindt de inkttoe-

voer zo plaats, dat de derde en

de vierde opdraagrol de inkt via

de rechter tussenrol (57 mm)

ontvangen. Daar bij letterset de

invloed van vocht op de inkt

SEREEERREERERREERRR

wegvalt, is het niet noodzakelijk de inkttoevoer,
soals onder 2 beschreven, te onderbreken.
Dezelfde stand van de stelhefboom moet ook bij

2. Schakeling voor inkttoevoer ingedrukt
(Omschrijving op het plaatje: offset)

Door de schakelhefboom in te drukken (hetgeen
alleen bij uitgeschakelde tussenrol kan geschie-
den) wordt bij het vervolgens weer inschakelen
van de tussenrol het contact van deze rol met de
onderste distributiecilinder verhinderd. Daat-
door is in dit geval de inkttoevoer naar de derde
en vierde opdraagrol via de tussenrol ondetbro-
ken. De toevoer geschiedt nu door de eerste en

het wassen der rollen door middel van de rollen-
wasinrichting gebruikt worden.

tweede opdraagrol via de kleine stalen wals.

De inkttoevoer, zoals hiervoor omschreven, is
vooral bij het drukken van vlakken in offset door
de combinatie vocht en inkt bijzonder gunstig.
De drukker zal de voordelen van deze verande-
ring van de inkttoevoer zeer snel bewust worden
en de voor elk werk meest doelmatige instelling
gaan gebruiken
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Inzetten en afstellen van de inktlikrol

Afb. 19
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Het inzetten van de inktlikrol geschiedt vanuit
de voorkant van het inktwerk.

De rol wordt eerst met de tap in het lager aan de
bedieningszijde en daarna aan de aandrijfzijde
aangebracht. Daarna drukt men de bus van het
lager aan de bedieningszijde naar binnen totdat
de tap in de bus zit en de vergrendelknop in de
hiervoor bestemde uitholling rust (afb. 19).
Het uitnemen van de likrol geschiedt in omge-
keerde volgorde. De likrol wordt aan beide zij-
den door veren tegen de bakrol gedrukt waar-
door verschillen in diametet automatisch wot-
den opgeheven. Tegen de verwrijcilinder moet
de rol echter zeer zorgvuldig worden gesteld,
daar de beweging van de likrol ten opzichte van
de verwrijfcilinder gedwongen is. Het stellen
gaat als volgt:

De machine moet zo worden stilgezet, dat de lik-
rol in zijn diepste stand staat en tegen de ver-
wrijtcilinder ligt. Dit is belangrijk voor de juiste
afstelling. Aan beide lagers bevindt zich een zes-
kantige schroef met moer (afb. 20, pijh).

Deze schroeven worden aan bei-
de zijden zo gesteld, dat de lik-
rol onder lichte druk tegen de
inktcilinder ligt, waarna men de
contramoeren aandraait. De
druk van de inktcilinder wordt
als gewoonlijk met twee strook-
jes papier gecontroleerd; aan
beide zijden draait men tussen
likrol en inktcilinder een strook-
je papier en wanneer deze
strookjes papier met de hand
nog juist tussen likrol en inkt-
cilinder kunnen worden wegge-
trokken zonder dat ze scheuren,
is de afstelling goed.
Vanzelfsprekend mag als likrol
alleen de rol met de voorgeschre-
ven diameter worden gebruikt.

Afstellen van de inktdistributierollen

Hetinktwerkis met 4 distributierollen uitgerust,
waarvan er twee van de bedieningszijde en twee
| van de voorzijde van de machine kunnen worden
| bereikt.
Voor het inzetten van de beide eerstgenoemde
distributierollenwordthet lagermechanisme van

‘ elke rol naar beneden geklapt en uitgetrokken.
In de dan ontstane opening wordt de rol ge-

_schoven. Het mechanisme is van een geleide-
n rail voorzien, zodat de rol, als hij goed wordt
ingebracht, automatisch in het lager aan de aan-

' drijfzijde komt (afb. 21).

:
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Vervolgens wordt het onder veerdruk staande
rollenlager op de astap gezet (afb. 22) en het ge-
hele lagermechanisme naar binnen gedrukt.
Daarna wordt de verwrijfrol (tussenwals) met
behulp van de witte knop naar buiten gedraaid.
De beide van de bedieningszijde bereikbare dis-
‘ tributierollenworden hierdoor automatisch juist
tegen de verwrijfcilinders gesteld. Door veer-
druk liggen ze altijd gelijkmatig tegen de cilin-
ders, zodat verdere afstelling niet nodig is.
Het afstellen en inzetten van de distributierol-
len, die vanaf de voorzijde van de machine toe-
ll . gankelijk zijn, geschiedt enigszins anders.
ns
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Voor het inzetten van deze rollen moeten de la-
gerbussen aan aandrijf- en bedieningszijde uit
hun geleiding worden genomen. Buiten de ma-
chine worden deze lagerbussen op de tappen ge-
plaatst (afb. 23).

Samen met deze lagerbussen legt men de rollen

Ook hier controleert men de
juiste stand van de distributie-
rollen tegen de cilinders met be-
hulp van 2 strookjes papier (afb.
24). Is de goede stand gevonden,
danworden de stelschroeven zo-
ver in de bussen van de naaldla-
gers gedraaid tot ze in het gelei-
deblokje rusten (afb. 24).

Na het stellen van de rollen

wordtde beveiligingsbeugel om-
geklapt en vastgeschroefd.

Afb. 24

De stand van de stelschroef hoeft bij het uitnemen en opnieuw inzetten van de rollen niet meer ver-

anderd te worden.
Op dezelfde manier geschiedt ook het inzetten van de tweede distributierol.

Het stellen van de rollen geschiedt steeds slechts tegen één verwrijfcilinder. De stand ten opzichte
van de tweede cilinder is dan automatisch goed.
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Inzetten en afstellen van de inktopdraagrollen

Dit geschiedt het beste wanneer de plaatmantel
verwijderd is.

yo6r met het inzetten wordt begonnen is het
noodzakelijk het afstelmechanisme aan de be-
dieningszijde voor de lagers van de opdraagrol-
len af te zetten (zie pag. 41). De rollen kunnen
dan beter in de lagers worden geschoven.

De eerste en de tweede opdraagrol worden van-

Het inzetten van de rollen geschiedt zodanig
dgt men elke rol met de tap eerst aan de bedie:
nﬂlgs.xude en dan met de aandrijfzijde (afb. 25
pijl) in het lager brengt en daarna de lagerbus’
aan de bedieningszijde zover naar binnen schuift
dat de grendelknop volledig in de daarvoor be-
stemde uitsparingrust (afb. 26). Dit laatste moet

af d§ voorzijde in de machine gezet, de derde en
de vierde worden van bovenaf ingezet.

Moeten echter de opdraagrollen, zonder dat de
plagtmantel wordt verwijderd, uitgenomen of
opnieuw ingezet worden, dan kan dit bij alle 4
rollen vanaf de voorzijde van de machine ge-
schieden.

Bij het model KORD moeten de opdraagrollen
:alleen vanaf de voorkant worden verwijderd of
ingezet.

Atb. 25

steeds zorgvuldig door de drukker worden ge-
controleerd.
Het stellen van alle vier de opdraagrollen ge-

schiedt alleen tegen de offsetplaat aan. De juiste*

stand'yarll Ade opdraagrollen ten opzichte van de
verwrijfcilinders wordt geregeld door veerdruk.
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Voor 3 van de 4 opdraagrollen bevindt het v

De inktopdraagrollen zijn van
een extra klemschroef voorzien,
waardoor een eventuele zijde-
lingse speling van de rollen kan
worden voorkomen. Hierbij gaat
men als volgt te werk: de ver-
schuifbare bus van elke op-
draagrol zet men licht tegen de
rollentap aan, waarna de klem-
schroef wordtvastgedraaid (afb.
27).

Afb. 27

erstelmechanisme zich aan de bedieningszijde van de

machine. Van deze kant af wordt het stellen tegen de offsetplaat verricht. Instellingen aan de aan-
drijfzijde zijn bij deze 3 rollen niet nodig.
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Het instelmechanisme van elke opdraagrol is
met een plaatje, waarop de cijfers I en II voor-
komen, voorzien; het cijfer I betekent verstel-
ling van de rol aan de bedieningszijde en het ge-
tal 11 verstelling van de rol aan de aandrijfzijde.
Bij elk cijfer behoort een fijn-instelschroef. Voor
de verstelling van de 4 opdraagrollen moeten
de 4 gekartelde veiligheidsboutjes los gedraaid
worden. Uiteraard moeten de boutjes na de ver-
stelling weer worden vastgedraaid.

De hoogte-instelling van de rollen geschiedt
door aan de fijn-instelschroeven te draaien (afb.
28). Elke schroef loopt op een wormwieltje,
waardoor de rollen hoger of lager worden ge-
steld. Optisch is het hoger of lager stellen door
een rood puntje op het wormwieltje zichtbaar.
Gaat de rode punt naar boven, dus naar de
plaatcilinder toe, dan betekent dit een strakkere
stand van de rol. Gaat de punt naar beneden,
dus van de plaatcilinder weg, dan betekent dit
een lichtere stand van de rol ten opzichte van
de plaat.

SEEREESEEEREEERREERE

De eerste opdraagrol vanuit het vochtwerk ge-
zien, moet vanuit de voorkant van het inktwerk
worden gesteld.

Deze verstelling geschiedt door middel van kar-
telschroeven. Draait men de Kkartelschroeven
aan aandrijf- en bedieningszijde in de richting
van de wijzers van de klok, dan gaat de rol van
de plaat af. Draait men in tegenovergestelde
richting, dan komt de rol sterker tegen de plaat
aan (afb. 29). De juiste afstelling van de 4 op-
draagrollen tegen de plaat wordt verkregen aan
de hand van de inktstreep, die elke rol op de
plaat geeft. ~

Hiertoe stopt men de machine zo, dat de vooraf
ingespannen en nog beschermde offsetplaat bo-
ven de 4 opdraagrollen staat.

Afb. 29

Aan de machine bevindt zich aan de bedienings-
zijde een index-hefboom, waarmee de plaatcilin-
der op de opdraagrollen wordt gezet. Hierdoor
geschiedt het in-inkten van de plaat (afb. 30).
Ter controle van de breedte van de rollenstreep
brengt men de hefboom gedurende een moment
in zijn bovenste stand en laat hem daarna weer
tervgkomen.

Afb. 30
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Vervolgens tornt men de machine zover naar vo-
ren, dat de offsetplaat naar boven komt te lig-
gen. Op de plaat ziet men nu de streep van elke
opdraagrol (afb. 31).

Verwijderen en inzetten van de vochtductorrol

Het verwijderen van de vochtductor is slechts
noodzakelijk voor het verwisselen van de bekle-
ding of het schoonmaken van de rol.

Aan de aandrijfzijde is de tap van de ductorrol
verend gelagerd. Om de ductorrol uit de machi-
ne te nemen moet de beveiligingsbeugel aan het
lager aan de aandrijfzijde worden opgetild,
waarna de ductor naarde aandrijfzijde toe wordt
yerschoven (afb. 33).

Aan de bedieningszijde komt de tap vrij, waarna
de ductor uit de machine kan worden gehaald.

De afstelling van de opdraagrol is goed wanneer
er een inktstreepvan ongeveer 3 mm op de plaat
staat. De 4 rollenstrepen liggen in spiegelbeeld
ten opzichte van de opdraagrollen. De linkse
streep is van de vierde opdraagrol (rechts).

EREERE

! Bij het opnieuw inzetten plaatst men de tappen
cerst aan de aandrijfzijde en vervolgens aan de
bedieningszijde in de daarvoor bestemde uitspa-
ring. Als de beide stiften aan de bedieningszijde
in de uitsparing van de lager zitten, tilt men
aan de aandrijfzijde de beveiligingsbeugel weer
enigszins op, waarbij het lager door middel van
veerdruk vanzelf over de rollentap glijdt en men
kan horen dat de juiste stand is bereikt.

De drukker moet erop letten, dat de veiligheids-
beugel goed in de uvitsparing van het lager rust.

Afb. 31

Is het stellen van de 4 opdraagrollen volgens
deze richtlijnen geschied, dan wordt de in afb.
32 getoonde beveiligingsschroef onder elk rol-
lenlager aan de bedieningszijde met de hand
aangedraaid. Dit garandeert, dat elk rollenlager
goed vastzit.

Voor elke nieuwe afstelling van de rollen alsme-

de voor het afzetten van de rollen moet de vei-
ligheidsschroef worden losgedraaid.

Afb. 32
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Inzetten en afstellen van de vochtlikrol

/
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Het is zeer belangrijk, dat de vochtlikrol goed
wordt gesteld. Een verkeerde en ongelijkmatige
afstelling veroorzaakt een ongelijkmatige vocht-
geving, hetgeen het drukresultaat nadelig kan
beinvloeden.

Behalve door een foutieve afstelling kan onge-
lijkmatige vochtgeving echter ook het gevolg
zijn van de gebruikte bekleding. Om ongunstige
invloeden uit te schakelen is het bij optreden
van moeilijkheden in de vochtgeving dikwijls
aan te bevelen erop te letten, dat niet alle 3 de
vochtrollen zodanig geplaatst zijn, dat de draad-
richting van de bekleding bij alle 3 de rollen in
dezelfde richting wijst. Hierdoor zou namelijk
het water naar één richting kunnen worden weg-
gedrukt.

Het is derhalve aan te bevelen, de vochtrollen
principieel zo aan te passen, dat de draadrich-
ting van de pluche bekleding van de vochtlikrol
en van een vochtopdraagrol naar de bedienings-
zijde, en de draadrichting van de tweede vocht-
opdraagrol naar de aandrijfzijde loopt. Eerst
brengt men de vochtlikrol in het lager aan de
bedieningszijde en vervolgens in het lager aan
de aandrijfzijde aan, waarbij men het beste de
rol aan de onderkant enigszins met de hand op-
tilt. In deze stand kan de lagerbus aan de bedie-
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Afb. 34

ningszijde over de rollentap geschoven worden
tot het slot hoorbaar inspringt.

Het justeren van de rol geschiedt alleen tegen
de verchroomde staalcilinder, waarbij men zich
echter in tegenstelling tot de inktrollen, niet van
een strookje papier doch van de meegeleverde
stalen band bedient. Door de bekleding van de
rol is de stalen band beter geschikt dan een
strookje papier. Wanneer hij tussen de vocht-
likrol en de stalen cilinder ook zijdelings met
een zekere weerstand kan worden bewogen, is
de stand goed (afb. 34).

De druk van de vochtlikrol tegen de stalen cilin-
der mag niet zo sterk zijn dat buiging van de as
van de likrol optreedt. De stalen band mag der-
halve aan de uiteinden van de rol niet minder
licht te bewegen zijn dan in het midden van de
machine.

Het instelmechanisme aan beide zijden van de
rollagers is hetzelfde als bij de likrol van het
inktwerk (zie pag. 26). In dit verband wijzen wij
er nog op, dat de verchroomde stalen cilinder
van het vochtwerk zijdelings beweegt. Een bij-
zondere instelling hiervan is niet nodig daar de-
ze beweging automatisch aan de zijdelingse be-
weging van de inktdistributiecilinder is gekop-
peld.

CEREEEEEREEERERERAE

Inzetten en afstellen van de vochtopdraagrollen

Eerst moeten wij erop wijzen,
dat tussen de vochtductorrol en
de plaatcilinder een beveiliging
is aangebracht, (afb. 35), die
eerst moet worden omgeklapt.
In deze stand kan de machine
niet in bedrijf worden gesteld.

‘

De offsetplaat wordt door twee vochtopdraag-
rollen van water voorzien.
Aan de bedieningszijde is een schakelknop,
waarmee de draairichting van de machine bij
het tornen kan worden bepaald. Deze schakel-
knop is aan de beide rollagers van de vochtop-
draagrollen gekoppeld, waardoor wordt bereikt
dat de machine alleen bij volledig vergrendelde
lagerbussen in bedrijf kan worden gesteld (afb.
36). Omgekeerd is het verwijderen van de vocht-
opdraagrollen of het openen van de lagerbussen
slechts mogelijk wanneer de schakelknop zo
staat, dat de machine terugloopt. Bij geopende
lagerbussen kan de machine dus alleen terugge-
tornd worden.

Voor het inzetten van de vocht-opdraagrollen
moet de schakeling zo worden ingesteld, dat de
verschuifbare lagerbussen eruit getrokken kun-
nen worden,
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Bij het inzetten begint men met
de onderste vochtopdraagrol,
daar dan de lagers van boven-af
goed zichtbaar zijn. Ook hier
wordt de rol eerst aan de bedie-
nings- en vervolgens aan de aan-
drijfzijde in het lager gebracht.
Op dezelfde manier geschiedt
het inbrengen van de bovenste
opdraagrol (afb. 37).

Als de tappen van de rol zich zowel aan de aan-
drijfzijde als aan de bedieningszijde in de lagers
bevinden, dan wordt het lager aan de bedie-
ningszijde zo over detap geschoven, dat de gren-
delknop inspringt (afb. 38).

In jeder geval moet de drukker zich ervan verge-
wissen, dat de rol inderdaad ook aan de aan-
drijfzijde in de lagerbus zit.

Na het vastzetten van het rollenlager wordt de
schakeling voor de draairichting zo gesteld, dat
de machine weer in bedrijf kan worden gesteld.

Bij het stellen van de vochtopdraagrollen moet op het volgende worden gelet: eerst geschiedt de in-
stelling van de beide rollen tegen de verchroomde stalen cilinder, waarbij men zich eveneens weer
van de stalen band bedient op dezelfde wijze als hiervoor omschreven.

Het instelmechanisme voor het
stellen van de beide vochtop-
draagrollen tegen de stalen ci-
linder kan vanaf de voorkant
van de machine worden bereikt
(afb. 39). Hiervoor zijn zowel
aan de aandrijf- als aan de be-
| dieningszijde 2 kartelschroeven
| aangebracht, waarvan de beide
binnenste voor de bovenste
vochtopdraagrol .en beide bui-
tenste voor de onderste vocht-
opdraagrol bestemd zijn.

Afb. 39

Bijzonder belangrijk is het stellen van de beide
vochtopdraagrollen tegen de plaat. Vanzelfspre-
kend moet de plaatmantel met de opgespannen
plaat in de machine zijn, en wel met de cilinder
op druk. De indexhefboom moet volgens afb. 30
naar boven getrokken worden.

De beide vochtopdraagrollen worden door een
: hefboom aan- en afgesteld. Voor het justeren
moeten de rollen tegen de plaat aan liggen. Het
instellen van de vochtrollen geschiedt bij lang-
zaam lopende machine, echter niet met het
reeds genoemde stalen bandje (afb. 40).
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Om de juiste afstelling te con-
troleren moet de machine op
druk draaien. De drukker voelt
met zijn vinger aan het instel-
mechanisme van alle 4 de rol-
lenlagers en wanneer hij een
lichte beweging van het veer-
stangetje vaststelt, is de goede
stand bereikt. Afb. 41 en 42 la-
ten de plaatsen aan de bovenste
vochtopdraagrol zien, waar de
drukker deze controle het beste
kan uitoefenen.

Uiteraard geldt hetzelfde voor
het instelmechanisme van de
onderste vochtopdraagrol.

Afb. 41

Door het draaien van de nok
worden de beide rollenuit elkaar
gedrukt, waardoor zij los komen
van de verwrijfcilinder (afb. 43).

Afzetten van de rollen

Afzetten van de inktrollen bij tamelijk lange stilstand van de
machine of gedurende de nacht is normaal gesproken niet
noodzakelijk. Dit geldt echter slechts voor rubberrollen. Is dit
om welke reden dan ook, toch eens noodzakelijk, dan kan de
drukker zich aan de volgende richtlijnen houden:

De inktrol is afgezet als men de machine zo stopt, dat de rol
noch tegen de ductor, noch tegen de verwrijfcilinder ligt.

De inktdistributierollen zijn afgezet, wanneer het instelmecha-
nisme van de beide distributierollen, die vanaf de bedienings-
zijde toegankelijk zijn, wordt afgesteld. De beide distributie-
rollen, die vanaf de voorzijde van de machine bereikbaar zijn,
kunnen door het losmaken van de beveiligingsbeugel worden
afgezet. Daardoor is het contact tussen de rollen en de ver-
wrijfcilinder opgeheven.

Het afzetten van de inktopdraagrollen is zeer eenvoudig. Tus-
sen elke rollenlager aan de bedieningszijde bevindt zich een af-
stelnok, die met de tot het standaardgereedschap behorende
zeskantige steeksleutel kan worden gedraaid.

e ——

De afstelnok is zo uitgevoerd,
dat ook een rol afzonderlijk kan
worden afgezet.

Bij het afzetten van de inktop-
draagrollen moeten de beveili-
gingsschroeven van elk rollen-
lager met de hand worden los-
gedraaid daar anders de rollen,
wanneer zij later worden aan-
gezet, niet in de juiste stand te-
rugkomen.

Het stellen van de bovenste vochtopdraagrol
tegen de plaat geschiedt door een kartelmoer
aan bedienings- en aandrijfzijde boven de vocht-
likrol (afb. 41 en 42).

De instelling van de onderste vochtopdraagrol
geschiedt door de op afb. 39 met een pijl aange-
geven kartelschroef, welke ook aan de aandrijf-
zijde is aangebracht.

Men mag niet vergeten de zeskantige contra-
moeren achter de kartelschroef vast te draaien.

“ T
Afb. 43

De beide vochtopdraagrollen worden door een hefboom (afb.
40) aan- en afgezet.

Bij behandeling van de plaat met chemische middelen moeten
de vochtopdraagroilen principieel steeds los van de plaat zijn,
daar de chemicalién zich anders in de bekleding vastzetten,

Afb. 42 hetgeen bij het drukken tot moeilijkheden zal leiden.
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Inzetten van de waterbak

Afb. 44

Afb. 45

Teneinde bij het in bedrijf stellen van
krijgen wordt het verchroomde oppervlak van de bakrol en van d

Afbeelding 44 toont de uit de
machine verwijderde vochtbak
met rol. Vor het inzetten wordt
de vochtbakrol met de tappen
in de daarvoor bestemde lage-
ring van de vochtbak gelegd.

vVervolgens wordt de vochtbak
in de geleidingen aan het vocht-
werk gebracht totdat hij tegen
de aanslag komt. Door de beide
beveiligingsbeugels naar binnen
te draaien, wordt de bakrol ve-
rend tegen de ductor gedrukt.

(afb. 15).

de machine zo snel mogelijk een goede vochttoevoer te ver-
e distributiecilinder in de fabriek

van een rubber filmpje voorzien. Bovendien wordt de distributiecilinder nog eens extra met plastic-
band omwikkeld. Voor het in bedrijfstellen van de machine dient dit band te worden verwijderd en

het rubber filmpje te worden afgewassen.
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Afb. 46

Het r_c?servoir voor het vochtwater bevindt zich aan de aan-
drijfzijde van de machine (afb. 46).

Het vochtwater wordt in het reservoir gegoten, waarna het
deksel ,wordt aangebracht. Door een kraantje aan de sokkel
van het reservoir te openen, loopt het water in de vochtbak.

Op de vochtbak staat een rode lijn, die de hoogte van de water-
stand a'fmgeeft. De drukker dient erop te letten, dat de water-
stand niet boven de rode lijn komt.

De vochtbak werd bewust zo gemaakt, dat het verwijderen met
enk_ele handgrepen kan geschieden, daar het ook hier noodza-
kelijk is steeds met de grootst mogelijke nauwkeurigheid te
werken. Vuilafscheidingen in de vochtbak kunnen daardoor
van tijd tot tijd gemakkelijk worden verwijderd.

Als extra kan een vochtwaterreservoir met automatische wa-
terstandregeling geleverd worden (pag. 79).
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Inzetten van de offsetplaatmantel
Bij de Heidelberger offsetmachine wordt met een uitneembare mantel voor de offset- of letterset-

plaat gewerkt, wat het grote voordeel biedt dat de machine binnen enkele minuten van offset op
letterset kan worden overgeschakeld.

Afb. 47 toont de uitneembare plaatmantel.

Afb. 47

Afb. 48 toont het inzetten van
de plaatmantel. Voor het inzet-
ten worden de met de machine
meegeleverde handgrepen in de
draadgaten gedraaid, waardoor
de mantel gemakkelijk kan wor-
den opgetild.

Bij het inzetten moet erop gelet
worden, dat het op de zijkant 4
van de mantel aangebrachte
merkteken zich altijd aan de be-
dieningszijde van de machine
bevindt.

RRERRREERREEES

Afb. 48
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Nadat de mantel op de cilinder-as is geplaatst, wordt hij naar
links, dus naar de aandrijfzijde toe geschoven. Het vastzetten
van de mantel geschiedt door de snelsluitinrichting aan de be-
dieningszijde. De ringmoer van de snelsluitinrichting wordt
volgens het bedieningsplaatje vastgezet (afb. 49). Deze ring-
moer dient stevig te worden aangedraaid.

Afb. 49

Het is aan te bevelen de oppervlakte van de plaatmantel en
ook van de rubber- en tegendrukcilinder van tijd tot tijd, b.v.
bij het wisselen van de plaat, met een vettige doek af te vegen.
Ook wanneer de plaatmantel uit de machine wordt genomen,
dient de drukker de binnenkant van de mantel en de cilinder
steeds licht te olién, bij voorkeur met Molykote.
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Met ‘smetring op smetring’ drukken - de juiste voorspanning bij offset

Bij alle 3 de cilinders kan met ‘smetring op
smetring’ gedrukt worden. Dit komt de houd-
baarheid van de platen en gelijktijdig het druk-
resultaat ten goede, doch slechts dan wanneer
ook de juiste afwikkeling wordt aangehouden.
In het volgende deel behandelen wij de bekle-

ding van de verschillende cilinders. Vooraf wij-
zen wij erop, dat het meten van de juiste dikte
voor plaat, rubberdoek en bekleding van de
drukcilinder met een micrometer moet plaats-
vinden.

Opspannen van de bekleding op de tegendrukcilinder

De tegendrukcilinder wordt of met een stalen
plaat of met een rubberdoek bekleed. Hierdoor
ontstaat een mogelijkheid, die speciaal van
groot voordeel is als het er bij offsetdruk om
gaat bij meerkleurenwerk een verlenging van
het drukbeeld te bereiken (zie pag. 55.) In een
dergelijk geval zijn veranderingen in de dikte
van plaat- of rubbercilinderbekleding niet no-

dig, maar kan de noodzakelijke verlenging een-
voudig door een verandering aan de tegendruk-
cilinder door een extra vulling onder de bekle-
ding worden bereikt. De smetringen van de rub-
ber- en tegendrukcilinder komen dan net zover
van elkaar als de dikte van de extra onderleg-
vellen van de tegendrukcilinder.

Bij het smetring op smetring drukken gelden voorde legger van de tegendrukcilinder de volgende

maten:

Bij gebruik van een stalen plaat:

Dikte van het oplagevel, b.v. 0,10 mm
Dikte van de stalen plaat 0,40 mm
Dikte van de onderlegvellen 0,83 mm

1,33 mm

De tegendrukcilinder is 1,2 mm dieper geslepen
dan de smetringen. De juiste drukhoogte (met
oplagevel) is 0,13 mm boven de smetring. Vet-
schillen in de dikte van de vulling onder de sta-
len plaat komen voort uit de dikte van het te
bedrukken materiaal. Wordt er b.v. karton van
0,3 mm (in plaats van 0,1 mm) bedrukt, dan
moet de ondervulling 0,2 mm dunner worden
gehouden, opdat het oplagevel, de stalen plaat
en de onderlegger weer een dikte van 0,33 mm
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Bij gebruik van een rubberdoek:

Dikte van het oplagevel, b.v. 0,10 mm
Dikte van het rubberdoek 1,00 mm
Dikte van de onderlegvellen 0,23 mm

1,33 mm

hebben. Wanneer de bovengenoemde instel-
maat voor alle cilinders precies wordt aange-
houden, is er een spanning van 0,08 mm aanwe-
zig. Voor het drukken van zeer ruwe of oneffen
papiersoorten resp. karton of bij verschillende
formaten is het noodzakelijk een extra onder-
vulling van 0,1 mm onder de plaat of onder de
leggerplaat van de tegendrukcilinder aan te
brengen.

De stalen plaat van de tegen-
drukcilinder wordt met de ge-
bogen zijde in de spanklem ge-
zet (afb. 50). Voordat de span-
klem door middel van het hand-
wiel wordt vastgezet, moet de
van tevoren nauwkeurig opge-
meten ondervulling onder de
plaat worden gelegd. Doordat
de ondervulling bij geopende
spanklem onder de plaat wordt
geschoven, is het zeker dat de
voorkant van de ondervulling
helemaal tot aan de voorkant
van de plaat komt en daar goed
aan ligt. Het kan hierdoor niet
gebeuren dat de stalen plaat
gaat veren.

Afb. 50

Zou het, om welke oorzaak dan ook, nodig zijn de ondervulling van de plaat dunner te maken, dan
moet de spanklem weer even worden opengedraaid opdat de plaat goed vlak tegen de cilinder ligt.

Vervolgens tornt men de machine zover naar voren, dat het gedeelte, waarin zich de span-as be-

vindt, bereikbaar is.

Het spandoek van de plaat wordt gelijkmatig op
despan-as gewikkeld. Het moet worden voorko-
men dat het doek naar één kant trekt, daar an-
ders de plaat gaat veren.

De span-as wordt met de steekpen goed vastge-
trokken (afb. 51); hierna moet worden gecon-
troleerd door kloppen met de vingerknokkels
op de plaat of deze geheel glad tegen de cilinder
ligt.

Het spannen van het rubberdoek op de drukci-
linder gebeurt op dezelfde wijze.

Het losmaken geschiedt door met de steekpen
het asje, dat zich aan de bedieningszijde naast
de span-as bevindt, los te draaien. Bij het los-
halen van de stalen plaat, b.y. bij het verwisse-
len van onderlegvellen, moet de plaat aan de
achterzijde worden vastgepakt, en bij het terug-
tornen van de machine met de hand omhoog
worden gehouden. Dit is belangrijk daar anders
de plaat met de rubbercilinder in aanraking kan
komen en hierdoor beschadigen kan. Als de sta-
len plaat naar boven staat, mag niet verder wor-

den teruggetornd daar de plaat anders gaat
knikken.




Opspannen van het rubberdoek en van het onderlegdoek

Bij de Heidelberger offsetmachine wordt onder
het rubberdoek met een onderlegdoek gewerkt.
De maten en dikten van beide doeken staan ver-
meld op pagina 4 en 5.

Bijhet met ‘smetring op smetring’ drukken moe-
ten de volgende maten voor de ondervulling van
het rubberdoek worden aangehouden:

Dikte van het rubberdoek ca. 1,90 mm
Dikte van het onderlegdoek ca. 1,00 mm
Dikte van de vulling ca. 0,25 mm
Totale dikte 3,15 mm

De rubbercilinder is 3,2 mm dieper geslepen dan
de smetringen. De juiste hoogte van het druk-
vlak van het rubberdoek is derhalve 0,05 mm
onder de smetring.

Het rubberdoek wordt eerst samen met het on-
derlegdoek in de voorste spanlijst tot aan de
aanslag gebracht en door de zeskantige schroe-
ven goed aan te draaien, vastgeklemd. Aan het
drukeinde blijft het onderlegdoek los. Het wordt
naar achteren gladgestreken.

De papiervulling onder het rubberdoek inclusief
een eventueel toestel wordt wel ondergelegd
maar niet in de spanlijsten vastgezet.

Het spannen van het rubberdoek geschiedt zo-
wel bij het begin als bij het einde van de druk
met behulp van 2 spanschroeven (afb. 52). Daar
het rubberdoek bijzonder strak en gelijkmatig
moet worden gespannen, is het noodzakelijk het
aandraaien van de spanschroeven met een steek-
pen te verrichten. Men kan hier b.v. heel goed
de handgreep van de zeskantige sleutel, waar-
mee het rubberdoek werd ingespannen, gebrui-
ken.

van bijzonder belang voor een goed drukresul-
taat, vooral voor gelijkmatig uitdrukken, is de
gelijkmatige dikte van het rubberdoek over het
gehele oppervlak. Bij gebruik van nieuwe rub-
berdoeken is het daarom aan te bevelen, voor-
dat men met het drukken van de oplage begint,
het rubberdoek te controleren.

Dit gaat als volgt:

EEEREEEEEEEREREEREEETD

1. De beide vochtopdraagrollen worden uit de

machine genomen.

De smetringen van plaat- en rubbercilinder

moeten elkaar raken; op de schaal moet de

stand dus ‘0’ zijn (zie pag 58).

3. Deinde machine gespannen offsetplaat moet
droog en gegomd zijn.

4. De plaat wordt nu op de gomlaag geheel in-
geinkt, waardoor een vlakke druk op de rub-
bercilinder ontstaat.

5. Aan de hand van deze vlakke druk kunnen
de oneffenheden in de dikte van het rubber-
doek of in de ondervulling gemakkelijk wor-
den vastgesteld.

1S

Correctie onder het rubberdoek

Oneffenheden worden met dun vloeipapier uit-
gevuld. Hierdoor hebt u de garantie dat u voor
uw oplage beschikt over een rubberdoek, waar-
van de oppervlakte overal even hoog is.

De eenvoudigstemanier om het correctievloei op
de juiste plaats onder het rubberdoek aan te
brengen is de volgende: :
Men maakt een afdruk op een vel casing of kar-
ton, dat absoluut het maximum formaat van de
machine moet hebben, daar anders de randen

Hierbij is echter van belang dat bij een te grote
drukspanning tussen de plaat en de rubbercilin-
der de onvolkomenheden in het rubberdoek zeer
moeilijk zichtbaar zijn. Het is daarom aan te be-
velen een na-controle van het rubberdoek uit te
voerenen wel zo, dat men dezelfde vlakdruk, zo-
alshiervoor omschreven maar dan met ongeveer
0,06 mm dunnere plaatondervulling, maakt.
Hierdoor wordt een eventueel te grote druk-
spanning uitgeschakeld en kunnen ook de klein-
steoneffenheden in het rubberdoek worden vast-
gesteld.

van het papier zich later zouden aftekenen. Op
het vel wordt de vlakke druk gemaakt. De hier-
bij zichtbare oneffenheden worden met correc-
tievloei uitgevuld en vervolgens wordt het vel
onder het rubberdoek gelegd, waarbij uiteraard
de ondervulling met dezelfde dikte moet worden
verminderd.

In de praktijk wordt voor het corrigeren van het
rubberdoek dikwijls het woord ‘toestellen’ ge-
bruikt. Dit is niet juist, daar het hier slechts om
een correctie in grote trekken gaat.

49




Opspannen van de plaat

In de machine kunnen alle soorten platen tot
een dikte van 0,5 mm worden gebruikt. Al naar

Dikte van de plaat 0,15 mm
Dikte van de ondervulling*) 0,38 mm

Totale dikte van plaat en ondervulling 0,53 mm

De plaatcilinder is 0,4 mm dieper geslepen dan
de smetringen. De juiste drukhoogte is 0,13 mm
boven de smetring.

De spanning tussen alle cilinders is, wanneer
bovengenoemde gegevens worden aangehouden,
0,08 mm

De controle van de juiste spanning tussen de ci-
linders geschiedt op dezelfde manier als bij het
rubberdoek zoals beschreven op pag. 48 en 49.
Wordt de spanning tussen plaat en rubberdoek
meer dan 0,1 mm, dan bestaat het gevaar van
vroegtijdige plaatslijtage.

gelang van de dikte van de plaat moet de plaat
steeds door onderlegvellen op een hoogte van
0,53 mm worden gebracht. Daarbij kan men te
werk gaan volgens deze gegevens:

0,25 mm 0,35 mm 0,50 mm
0,28 mm 0,18 mm 0,03 mm

0,53 mm 0,53 mm 0,53 mm

Bovengenoemde maten voor de totale dikte van
plaat en ondervulling*) gelden alleen bij gebruik
van de normale mantel, d.w.z. bij het gebruik
van het normale plaatformaat. Wordt de speci-
aalmantel voor het drukken van offsetplaten van
kleinereformaten gebruike, (b.v. 370 x 450 mm),
hetgeen slechts mogelijk is bij KOR en KORA,
dan moet erop gelet worden, dat in dit geval de
plaat zover boven de smetringen komt te liggen
als zijn dikte is (b.v. 0,13 mm), daar de diame-
ter van de mantel even groot is als de diameter
van de smetringen.

*) Als onderlegger voor de normaalplaat gebruikt men papier
of karton.
*) Hiervoor is bijzonder geschikt Polyka-onderlegger.

Bij de modellen KOR en KORA bevinden de
spanlijsten zich aan de mantels, terwijl bij het
model KORD en KORS de spaninrichting voor
de plaat op de as van de plaatcilinder is gemon-
teerd. Het inspannen van de plaat is bij alle 4
modellen echter gelijk en kan als volgt geschie-
den.

Op de beide blokjes aan de buitenkant van de
spanlijsten is bij de drukaanvang een schaalver-
deling aangebracht, om het goed pas leggen van
de offsetplaat te vergemakkelijken.

Afbeelding 53 toont deze schaalverdeling.

Hiertoe wordt de plaat voor het inspannen van
de zijkanten van 2 kleine merktekens voorzien.
Deze moeten 10 mm van de drukaanvang resp.
50 mm van het begin van de plaat zijn verwij-
derd (zie merkteken op het standvel).

Wanneer het streepje op de voorste spanlijst op
‘0’ staat en het omvangregister van de plaatci-
linder eveneens op ‘0’ staat, terwijl de vooraan-
leggen in de bovenste stand staan, hebt u de
noodzakelijke kleinste papierrand van 10 mm
verkregen.

|

Hetnulmerk kan echter slechts dan als uitgangs-
maat dienen als een precies volgens het stand-
vel gecopiéerde plaat ter beschikking is. Komt
de stand van de copie niet precies met de maten
op het standvel overeen, dan is het mogelijk dat
bij een juiste instelling van het nulmerk, het
Kleinste grijperwit toch niet klopt. De drukker
kan echter, als er verschillen bij het copiéren
zijn ontstaan, aan de hand van de schaalverde-
ling de nodige correctie toepassen.

De schaalverdeling is uitsluitend bedoeld als
uitgangspunt bij de instelling om het werk te
vergemakkelijken. Het kleinste grijperwit be-
draagt normaal 8 mm. In bijzondere gevallen
kan het grijperwit echter nog iets worden terug-
gebracht. In ditverband wijzen wij op het hoofd-
stuk ‘Instellen van het omvangsregister’ (pag.
56).

Afbeelding 54 toont het inzetten van de plaat in
de voorste spanlijst, waarbij erop moet worden
gelet, dat de midden-markering op plaat- en
spanlijst overeenkomen. Bovendien moet na-
tuurlijk ook een spanlijst zelf in het midden
staan en niet dodr stelschroeven zijdelings ver-
schoven zijn. Dit garandeert de drukker direct
een goede stand.

De plaat wordt samen met de ondervulling in de
spanlijst tot aan de aanslag geschoven en ver-
volgens door het aandraaien van de 4 zeskantige
schroeven tussen de spanlijst vastgeklemd (over
het gebruik van paspunten zie pag 22).

Daarna tornt men de machine zover naar voren,
dat men bij de achterste spanlijst kan komen.
Ook hier wordt de plaat tot de aanslag in de
lijst geschoven en door middel van de 4 zeskan-
tige schroeven bevestigd. De ondervulling mag
niet in de achterste spanlijst worden aange-
bracht doch men laat deze eindigen ongeveer 1
cm over de afronding van de mantel heen.

Afb. 54

51




Afb. 55

Aan de achterzijde van de beide spanlijsten be-
vinden zich 3 spanschroeven, waarmee de plaat
goed wordt vastgespannen opdat hij viak op de
cilindermantel ligt (afb. 55).

Het spannen van de offsetplaat geschiedt met
de spanschroeven aan de lijst aan het drukeinde.
De 3 spanschoeven worden gelijkmatig zover
aangedraaid, dat de plaat over de gehele breed-
te vlak op de mantel ligt. Men controleert dit
door met de vingers op verschillende plaatsen
te drukken. Als de plaat goed is ingespannen,
mag nergens vering optreden.

Alle voorgaande aanwijzingen gelden in het al-
gemeen voor het drukken van éénkleurwerk.

Bij drukwerk, dat een nauwkeurig register nood-
zakelijk maakt, gaat men enigszins anders te
werk.

Voor het opspannen van de platen bij register-
werk moet de drukker zich aan de volgende

richtlijnen houden:

1. Middelste spanschroef aan de voorste lijst
wordt losgedraaid. Alleen de beide buitenste
schroeven moeten vastzitten.

5. Het vastspannen van de plaat over de mantel
geschiedt dan slechts met de middelste
schroef van de achterste spanlijst.

7ou door een of andere oorzaak een correctie in
de stand van de plaat moeten worden gebracht,
dan heeft dezemethode het voordeel, dat slechts
de achterste middelste spanschroef behoeft te
worden losgedraaid.

Vetvolgens kan men de noodzakelijke correctie
door het aandraaien of losdraaien van de linker
of rechter schoef aan de voorste spanlijst ver-
richten.

Bij het spannen van de plaat met de middelste
schroef aan de achterste spanlijst trekt de plaat
bij het drukeinde dan of naar links of naar
rechts, waardoor de gewenste correctie plaats-
vindt. Is de juiste stand bereikt, dan moeten de
overige spanschroeven weer worden aange-
draaid.

Nauwkeurige gegevens over het spannen van
offsetplaten in kleine formaten over de speciaal-
plaatmantels vindt u op bladzijde 73.

Om in de machine de juiste drukhoogte te kun-
nen controleren, raden wij het gebruik van een
kleine stalen lineaal aan waarvan u de toepas-
sing op afb. 57 kunt zien. Om de afstand tussen
stalen liniaal en smetring of tussen stalen lini-
aal en rubberdoek te controleren kan men zich
het beste van een papierstrookje in de overeen-
komstige dikte bedienen.

Op het bij de machine behorende montagevel staan zowel bij drukaanvang als bij drukeinde 2 pas-
i kruizen gecopiéerd, die na de copie op de plaat staan maar vanzelfsprekend niet meedrukken. Bij
registerwerk is het doelmatig op de door de paskruizen gemerkte plaatsen pasgaten aan te bren-

gen; eventueel laat men dit reeds door de clichémaker doen. Deze pasgaten vergemakkelijken nl.

het pasleggen van de plaat (zie ook pag. 24).
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De spanlijsten voor de offset-
plaat zijn van gaten voorzien,
waardoor bij het inzetten van de
plaat zgn. paspennen in de lijst
kunnen worden gezet (afb. 56).
Hierdoor heeft men bij meer-
kleurendruk voor elke plaat di-
rect de goede stand, zodat even-
tuele latere correcties hoogstens
tot zeer kleine registerverschil-
len beperkt blijven.

Afb. 56
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Correctie in de stand door zijdelings verschui-
ven van de spanlijsten in de machine

Eventuele standcorrecties door fout gecopiéerde
platen worden normaal verricht door het ver-
stellen van de zijaanleg. Af en toe komt het ech-
ter voor, dat vooral bij het maximum formaat
deze werkwijze minder gewenst is en wel wan-
neer men de niet geheel juist gecopi€erde plaat
slechts zeer weinig zijdelings wil verschuiven.
Bij registerwerk, waaraan hoge eisen worden
gesteld, kan het ook noodzakelijk zijn alleen bij
de drukaanvang of aan het einde van de druk
cen kleine zijwaartse verschuiving te verrichten.
Bijv. wanneer bij het copiéren een vertekening
van het beeld is opgetreden.

Om dergelijke werkzaamheden zo snel mogelijk
te kunnen uitvoeren, kunnen de spanlijsten in de
machine zijwaarts wordenversteld. Aan de span-
lijsten bevindt zich een blokje, dat aan beide
kanten van zeskantige boutenen moeren is voor-
zien. Door de bouten te verdraaien kan de span-
lijst in zijn geheel naar beide kanten 115 mm
worden versteld (afb. 58).

Nadat een correctie is aangebracht, moet elke
contra-bout steeds weer tegen de aanslag van
de mantel worden gedraaid en moet de moer
worden vastgezet opdat de spanlijst niet uit
zichzelf kan verschuiven.

Bij het inspannen van een nieuwe plaat is het
noodzakelijk aan de achterste spanlijst de
schroeven voor de zijdelingse verstelling geheel
naar binnen te draaien. Hierdoor krijgt de ach-
terste lijst de nodige bewegingsvrijheid zodat
de plaat goed vlak wordt gespannen. Voor een-
voudig werk blijven de stelschroeven van de lijst
aan het einde van de druk in deze stand.

Afb. 58




Instellen van het omvangsregister

Is het noodzakelijk om welke reden dan (1)(ok, éiiet
voorste witmarge groter te maken, danh an dic
het snelste door het veranderen van et \?oor
vangsregister geschieden. Het mecl}amsnrt;eevmdt
de instelling van het omvangsregister i
zich onder een opklapbare deksel aan de a
drijfzijde van de machine (afb. 59).

Volgens de schaalverdeling kan de.drukaanvang
5 mm terug- en tot 25 mm vooruit worden ge-

Afb. 59
steld. Hierbij gaat men als yolgt te werk.

De 3 bouten met zeskantige kgp worcllerll mte:t
behulp van de meegeleverde pljpsl»_:utek osger_
draaid, waarna men de schaalverdeling kan v -
stellen. Vervolgens draait men de 3 bouten we

goed vast.

Een verandering in het omvangsregister begerkrt1
zich alleen tot een verandering van de stand val

de plaatcilinder.
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Sluitwerk in offset

Allereerst wijzen wij er ten overvloede op, dat
bij registerwerk de looprichting van het papier
altijd parallel aan de cilinder-as moet zijn, zodat
in deze richting het rekken van het papier tot
cen uiterst minimum beperket blijft. De maten
voor de juiste dikte van de plaat, van het rubber-
doek en van de bekleding van de tegendrukcilin-
der, zoals deze op de voorgaande bladzijden
zijn genoemd, zullen voor éénkleurwerk altijd
voldoende zijn. Bij registerwerk evenwel kan bij
de tweede of derde kleur tengevolge van in het
papier optredende rek cen verlenging van het
drukbeeld noodzakelijk zijn.

De machine biedt in een dergelijk geval een bij-
zonder voordeel. Bij de drukcilinder, die gemak-
kelijk bereikbaar is, wordt met een leggerplaat
of met een rubberdoek en ondervulling gewerkt.
Door de ondervulling iets dikker te maken, kan
een vergroting van de druklengte worden be-
reikt. Overeenkomstig de dikte van het toege-
voegde vel moet dan de rubbercilinder van de
tegendrukcilinder worden afgesteld. De noodza-
kelijkheid de druklengte te verkorten, zal in de
praktijk slechtsuiterst zelden voorkomen. Wotdt
het werkelijk noodzakelijk, dan moet de vulling
onder de offsetplaat dikker worden gemaakt.

Bij meerkleurenwerk begint men met de instel-
ling die op pag. 46 wordt genoemd, d.w.z.
‘smetring op smetring’ bij alle cilinders, vulling
onder de plaat, rubberdoek en bekleding van de
tegendrukcilinder. Wordt na de eerste of de
tweede kleur verlenging van de druk bij de res-
terende kleuren noodzakelijk, dan wordt de on-
dervulling op de tegendrukcilinder dikker ge-
maakt en de stand tussen drukcilinder en rub-
bercilinder dienovereenkomstig gewijzigd. In dit
geval lopen derhalve tegendruk- en rubbercilin-
der niet met de smetringen op elkaar, waardoor

de noodzakelijke verlenging van het beeld wordt
bereikt.

Voorbeeld:

Treedt bij meerkleurenwerk met een druklengte
van 38 cm een verschil op van 0,2 tot 0,3 mm,
dan wordt de noodzakelijke verlenging bereikt
dooronder de leggerplaat van de tegendrukcilin-
der circa 0,1 mm extra ondervulling aan te bren-
gen. Tegelijkertijd moeten de smetringen van
druk- en rubbercilinder 0,1 mm van elkaar ge-
steld worden.

7/
Van de plaat- en rubbercilinder lopen de smet-
ringen echter nog wel op elkaar.
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Het van elkaar brengen van de smetringen

Afb. 60

Het drukken met de smetringen op elkaar is een
voordeel. Men is er echter niet aan gebonden
want de mogelijkheid bestaat, de cilinders on-
derling van elkaar af te brengen. De noodzake-
lijke instellingen hiervoor worden aan de bedie-
ningszijde van de machine verricht. Door middel
van twee zeskantige bouten kunnen plaat- en
rubbercilinder en rubber- en tegendrukcilinder
via een schaalverdeling van elkaar worden af-
gesteld.

Deze drukafstelling mag alleen bij stilstaande
machine geschieden.

Van de mogelijkheid tegendruk- en rubbercilin-
der van elkaar af te brengen zal men in de prak-
tijk behalve bij registerwerk vooral dan gebruik
maken, wanneer men steeds kleine oplagen met
verschillende papierdikten moet verwerken. Het

Men draait eerst de grootste
van de beide zeskantige bouten
(pijl) los met de meegeleverde
pijpsleutel en veranderd vervol-
gens de instelling amet behulp
van de kleine pijpsleutel (afb.
60).

Hierna moet de grootste zes-
kantige bout weer worden vast-
gedraaid.

Wanneer de wijzer op de schaal-
verdeling op ‘0’ staat, staan de
smetringen tegen elkaar. Ieder
deelstreepje betekent 0,02 mm
minder spanning.

zou teveel tijd nemen deze oplagen zo te druk-
ken, dat men steeds de vulling onder de legger-
plaat bij de tegendrukcilinder verandert. Een
veel eenvoudiger en vluggere methode is de vol-
gende:

Men stelt de machine, voordat men gaat druk-
ken, op het dunste te verwerken papier in, met
de smetringen tegen elkaar. Moet later een an-
dere papierdikte verwerkt worden, dan stelt men
de rubbercilinder telkens zover van de tegen-
drukcilinder af als de extra dikte bedraagt. De
instelling duurt slechts enkele seconden en het
is nu niet noodzakelijk steeds de vulling onder
deleggerplaatte veranderen. De plaat en de rub-
bercilinder blijven hierbij met de smetringen op
elkaar lopen.

a

Het tornen van de machine

Aan de aandrijfzijde is een hefboom aange-
bracht, dic het vooruit- en terugtornen van de
machine mogelijk maakt (afb. 61).

Wordt de hefboom naar boven getrokken, dan
komt de rem vrij en tegelijkertijd wordt de mo-
tor door middel van een relais even ingescha-
keld. Ononderbroken contact kan met deze torn-
hefboom niet gegeven worden. Laat men de hef-
boom los, dan stopt de machine onmiddelijk.
Het vooruit- ®n terugtornen van de machine is
alleen bij omhooggeklapte cilinderbeveiliging

mogelijk.

Afb. 61

Aan de bedieningszijde aan het zijframe van het
inktwerk onder de beveiliging bevindt zich een
keuzeschakelaar voor voor- en achterwaarts tor-
nen, die met de schakelhefboom wordt bediend
(afb. 62).

Overeenkomstig de aanwijzing op het plaatje
loopt de machine vooruit (dikke pijl) of achter-
uit (dunne pijl).

Achteruit draaien van de machine is echter al-
leen met tornen mogelijk, in de eerste plaats
door de hefboom voor het verwisselen van de
bekleding van de tegendrukcilinder aan de be-
dieningszijde. Ook met de hefboom voor het
tornen aan de aandrijfzijde is terugtornen van
de machine mogelijk.

Afbeelding 62 toont de stand van de schakelhef-
boom bij het terugdraaien van de machine.

Afb. 62




Het instellen van de vochtstreepbreedte

Tijdens het draajen van de machine kan de
breedte van de vochtstreep van O tot 40 cm wor-
den gesteld.

Het verstellen geschiedt door een klein hand-
wieltje, dat zich aan de voorzijde van de machi-
ne bevindt (afb. 63). De breedte van de vocht-
streep kan op de schaalverdeling (zie pijl) wor-
den afgelezen.

Door de trappenloze instelling is het mogelijk
precies de nodige kleine hoeveeltheden vocht

aan te houden.

Afb. 63
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Instellen van het inktmes en de slag van de inktbakrol

Het inktmes kan met 18 a 20 instelschroeven precies aande inktbehoefte van het werk worden

aangepast (afb. 64).

Aan de inktbak is een strip met
nummers aangebracht, die zich
ook bij de uitleg bevindt. Deze
beide strips vergemakkelijken
de controle van de inktregeling.

Afb. 64

De inktafgifte van de bakrol aan de likrol kap
door draaien van het handwieltje aan de bedie-
ningszijde tijdens het lopen (afb. 65) van de ma-
chine trappenloos van 0 tot 65 mm worden ge-
regeld.

Het is aan te bevelen meer inktgeving te berei-
ken door vergroting van de inktstreep op de
bakrol en niet door een smalle dikke inktstreep.

De ingestelde breedte van de inktstreep kan van
de schaalverdeling onder het plexiglas worden
afgelezen.

Het plexiglasplaatje kan worden verwijderd om
de onderdelen schoon te maken.

Afb 65
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Aan- en afzetten van de inkttoevoer

De inkttoevoer is automatisch onderbroken als
de bedieningshefboom van de machine niet op
‘drukken’ staat. Wil men echter bij afgestelde
druk de inkt laten inlopen of bij het drukken de
inktgeving afzetten, dan moet de aan de zijkant
van het inktwerk aan de bedieningszijde aange-
brachte hefboom met rode knop op de juiste
stand worden gezet (afb. 66).

De hefboom staat normaal horizontaal d.w.z.
dat de inkt van de bakrol wordt overgenomen
wanneer de bedieningshefboom van de machine
op ‘drukken’ staat. Bij afgestelde druk is de inke-
toevoer onderbroken.

Brengt men de hefboom naar boven op de stand
‘inkt af, druk aan’, dan is de inkttoevoer onder
broken, ook wanneer de bedieningshefboom op
‘drukken’ staat. Wordt de hefboom in de onder-
ste stand gezet, d.w.z. op ‘inkt aan, druk af’
dan wordt de inkt toegevoerd, ook wanneer de
machine niet op ‘drukken’ staat.

De hefboom van de inkttoevoer is automatisch
gekoppeld aan de bedieningshefboom. Zet men
de bedieningshefboom op de stand ‘drukken’,
dan komt de hefboom voor de inkttoevoer van
zelf in zijn normale stand te staan. Deze auto-
matische verstelling geschiedt slechts wanneer
de hefboom voor de inkttoevoer voordien op de
stand ‘inkt aan’ stond. Stelt men de inkttoevoer
af en zet dan de bedieningshefboom op drukken
dan treedt deze automatische koppeling niet in
werking.

Afb. 66
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Aan- en afzetten van de watertoevoer

Evenals bij de inkttoevoer wordt ook de toevoer van het vochtwater automatisch onderbroken als
de bedieningshefboom van de machine niet op ‘drukken’ staat.

Het instelmechanisme voor het aan- en afzetten van de watertoevoer bevindt zich aan de bedie-
ningszijde. Het gaat hier om de hefboom met blauwe knop, die in 3 standen kan worden gesteld
(afb. 67).

De normale stand van de hef-
boom is horizontaal, d.w.z. de
watertoevoer staat aan wanneer
de bedieningshefboom op ‘druk-
ken’ staat en de watertoevoer is
onderbrokenbij afgestelde druk.
In de onderste stand van de hef-
boom wordt water toegevoerd
ook wanneer de machine niet op
‘drukken’ staat.In de regel komt
deze stand ’s morgens bij het
beginnen met het drukken voor,
en wel wanneer bij afgestelde
druk water moet worden toege-
voerd.

Afb. 67

Staat de hefboom naar boven, dan is de gehele watertoevoer onderbroken. Deze instelling komt
slechts zelden voor en wel wanneer de vochtrollen te nat zijn en de gehele watertoevoer moet wor-
den onderbroken.

Evenals de inkttoe_voer is de watertoevoer autom atisch met de bedieningshefboom gekoppeld
Wanneer fi_e machine op druk wordt geschakeld, komt de hefboom voor de watertoevoer autama-
tisch op zijn normale stand terug.
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Rollenwasinrichting

De rakel voor het wassen van de rollen is aan het opvangbakje bevestigd. Hij wordt derhalve samen
met het bakje in de machine gezet en na het wassen verwijderd. De rollen worden als volgt gewas-

sen:

1. De verstellingshefboom voor de inktgeving moet op de stand ‘Letterset en Wassen’ worden ge-

zet. Hierover schreven wij reeds op pagina 27.

2. Voor het aanbrengen van het opvangbakje spuit men met een spuitkannetje een beetje wasvloei-
stof op de rollen.

3. Nu wordt het opvangbakje

met de rakel in de daarvoor
bestemde geleidingen ge-
bracht en door de beide ver-
chroomde handels aan de
aandrijfzijde en de bedie-
ningszijde over te halen te-
gen de verwrijfcilinders ge-
drukt (afb. 68).

Afb. 68

4. Debedieningshefboom wordt

opinschakelen gesteld, waat-
door de inkttoevoer automa-
tisch is uitgeschakeld. De
voorwaarde hierbij is, dat de
hefboom voor de inkttoevoer
op de normale stand staat.
Snelheid instellen op onge-
veer 3500 druks per uur.

. Vervolgenswordtde vloeistof

onder het opvangschaaltje op
de rollen gespoten (afb. 69).

Afb. 69

SSESEEEEEESEEEEERES

6. Is men klaar met het wassen, dan wordt het
opvangschaaltje uit de machine genomen.

. Voordat men het opvangschaaltje op de hier-
voor bestemde plaats onder het gereed-
schapskastje van de machine schuift, wordt
de rakel met een poetsdoek schoongemaakt.

~

Dat de rakel één geheel vormt met de op-
vangschaal heeft het voordeel, dat bij het
verwijderen van de opvangschaal uit de ma-
chine de rakel gemakkelijk kan worden
schoongemaakt. Hierdoor wordt voorkcmen
dat inkt aandroogt en later slechts met veel
mocite kan worden verwijderd. Aangedroog-
de inkt leidt tot een slecht wasresultaat.

Na hetwassen behoeft de drukker slechts de lik-
rol aan te zetten waarna met de nieuwe inkt di-
rect verder gedrukt kan worden.

Bij het overgaan van een donkere naar een lichte
kleur, bijvoorbeeld van zwart naar geel, wast de
drukkereerst het zwart,brengt dan met een inkt-
spatel wat gele verf aan, laat deze inkt verwrij-
ven en wast dan nog een keer na.

Door inkt- en rollenfabrikanten worden goede
wasmiddelen geleverd. Naast deze middelen kan
terpentine of wasbenzine worden gebruikt. In
geen geval mogen wasmiddelen gebruikt wor-
den, die koolwaterstoffen als tetrachloorkool-
stof of trichlooraethyleen bevatten, daar deze
de rollen aantasten. Wij moeten er voor oppas-
sen teveel rollenwasmiddel te gebruiken.

Nadrukkelijk wijzen wij erop, dat het inktwerk
uiteraard elke week een keer grondig moet wor-
den schoongemaakt, waarbij de rollen uit de
machine moeten worden genomen en met de
hand moeten worden gewassen.

65




Bij het type KORS is de verstelling in principe
gelijk, doch enigszins anders uitgevoerd. Met de
pijpsleutel draait men eerst de contramoeren
los en daarna de verstelbouten. De instelling
van de verwrijving geschiedt dan op dezelfde
wijze. Tenslotte de contramoeren weer vastzet-
ten (afb. 72a).

Schoonmaken van de inktbak en de bakrol

De inktbak kan naar beneden
geklapt worden als men de bei-
de grendels losmaakt en naar
boven draait. De inktcilinder en
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het inktmes kunnen nu gemak-
kelijk bereikten schoongemaakt
worden (afb. 71).

Afb. 71

Vier van de zes verwrijfcilinders met verschil-
lende diameter hebben een zijdelingse beweging,
die aan elkaar tegengesteld zijn. De verwrijving
kan van 0 tot 25 mm worden geregeld.

Het instelmechanisme bevindt zich onder de be-
schermplaat aan de aandrijfzijde, waarvan het
deksel naar boven gedraaid kan worden (afb.
72). Men draait met de steeksleutel de schroef
met zeskantige kop los, stelt de wijzer op de ge-
wenste zijdelingse verwrijving en draait daarna
de schroef weer vast. Met de meeste drukwer-
ken kan met een zijdelingse verwrijving van on-
geveer 20 mm worden gedrukt.

Afb. 72

Afb. 72a

Deborstel heeft, in tegenstelling
tot bij de boekdruk, alleen tot
taak het vel een lichte geleiding
voor het doorvoeren tussen rub-
ber en tegendrukcilinder te ge-
ven. In de regel moet de borstel
een afstand van ongeveer 2 mm
van de tegendrukcilinder heb-
ben.

De juiste instelling geschiedt
met een kartelschroef (afb. 73).
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Blaaslucht boven de uitleg

De offsetmachine is in de uitleg van een inrich-
ting voorzien, welke het gebruik van blaaslucht
boven het vel mogelijk maakt.

Daar over het algemeen met hoge snelheden
wordt gewerket, voorkomt deze inrichting moge-
lijke storingen bij het uitleggen, vooral bij het
verwerkenvan karton. Door de blaaslucht wordt
terugspringen of omhoogkomen van het vel tij-
denshet uitleggen verhinderd (afb. 74). De blaas-
pijp is tussen de beide kettingwielen van de uit-
leg boven het einde van het vel ingebouwd. Via
een slang, die aan een verdeelstuk met redu-
ceerventiel aan de luchtpomp is aangesloten
(pijl 2), komt de blaaslucht in de blaaspijp (pijl
1). Het ventiel, dat bij de andere Heidelberger
modellen in het pomplichaam is aangebracht,
zit bij de offsetmachines aan dit verdeelstuk.
Het aan- en afstellen van de blaaslucht ge-
schiedt door een kraan.

ok de oftsetmachine is aan de voorste papier-
aanslag met blaasmondjes uitgerust, waardoor
vooral bij het verwerken van dun papier het vel
op een luchtkussen komt.

Al naar gelang het te verwerken materiaal moet
dus of blaaslucht aan de voorkant van het vel
(bij dunne papiersoorten), of blaaslucht aan het
einde van het vel (bij karton) gebruikt worden.
Alleen de slang moet dan verplaatst worden

(pijl 1).

Afb. 74
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vellengeleiding bij de uitleg

Afb. 75 laat de uitleg zien met de beide tot de standaarduitvoering behorende vacuiimremmen.

Deze vellenremmen voorkomen,
dat het vel met de achterkant te
yroeg op de stapel valt, waar-
door gevaar voor smetting vol-
komen is uitgeschakeld. Het
verdient aanbeveling de vellen-
remmen niet te dicht bij de vel-
lengeleiders te plaatsen doch op
enige afstand daarvan; de rem-
mende werking wordt daardoor
versterkt.

Afb. 75

Hoogteverstelling van de vooraanleggen en de voorgrijpers bij KORD 64 en KORS.

Zoals in de algemene handleiding reeds staat vermeld, kunnen de vooraanleggen bij alle machines
van de K-serie in de hoogte worden versteld. De ruimte tussen vooraanleggen en tafelblad kan
worden aangepast aan het te verwerken papier, waarbij van twee standen wordt uitgegaan nl. ‘pa-
pier’ en ‘karton’.

Bij de modellen KORD 64 en KORS is het bovendien mogelijk ook de voorgrijpers in de hoogte te
verstellen. De afstand ten opzichte van het tafelblad kan worden gewijzigd wanneer de omstan-
digheden zulks nodig maken. Opkrullend papier kan bij de aanleg moeilijkheden veroorzaken. In
een dergelijk geval is het doelmatig, de ruimte tussen de aanleggen en tafelblad te verkleinen.
De voorgrijper kan dan eveneens lager worden gesteld. In de nulstelling bedraagt de afstand tot
de tafel slechts enkele tienden millimeter. Wij wijzen er echter-op dat slechts in uitzonderingsge-
vallen tot een verstelling op nul dient te worden overgegaan. Een zorgvuldige afstelling van de pa-
piergeleiders is hierbij tevens noodzakelijk, opdat het vel onberispelijk in de in dit geval verkleinde
ruimte tussen vooraanleg en tafel kan worden getransporteerd.

Belangrijk! Door de fabriek worden de machines zo afgesteld, dat de meeste papiersoorten zonder
verstelling kunnen worden verwerkt. De vooraanleggen staan daarbij op stand 0,5 en de voorgrij-
per op stand 0,6. De afstand tot de tafel is ten opzichte van de instelling dus 0,5 resp. 0,6 mm gro-
ter.
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De hoogteverstelling van de vooraanleggen is bij
KORD 64 en KORS hetzelfde. De schaalverde-
ling loopt van 0 - 0,8 mm. Bij stand 0,5 mm bijv.
staat de vooraanleg 0,5 mm verder van de tafel
dan in de nulstand.

Bij de K_ORD 64 draait men eerst de zeskantige schroeven los
wel!<e zich zowel op de bedieningszijde als op de aandrijfzijdé
bevinden (afb. 77 pijl 2). Beide schalen worden nu op dezelfde
stand afgesteld en de schroeven vervolgens weer vastgedraaid.

Op de KORS bevinden zich inplaats van de hierbovengenoem-
de schroeven twee verstelbare excenters, waarop een schaal-
verdeling van O - 0,8 mm is aangebracht. Deze beide exenters
worder_l met behulp van een pensleutel op de gewenste stand
gedraaid. Afb. 78 toont het excenter met de schaalverdeling.

Om de vooraanleg te verstellen moet eerst de
klemschroef (bovenste zeskantige schroef vol-
gensafb. 76, pijl 2) worden losgedraaid. Dan kan
met de stelschroef de schaal op de gewenste
stand worden ingesteld (afb. 76, pijl 1).

Hierna moet de klemschroef uiteraard weer
worden vastgezet.

Afb. 76

De manier om de hoogte van de voorgrijpers te
verstellen is bij de KORD 64 en KORS verschil-
lend. Hierbij merken wij nog op, dat de instel-
ling van de vooraanleggen en de voorgrijpers
in het algemeen met elkaar moeten overeen-
stemmen. Kunnen de vooraanleggen laag wor-
den gesteld dan moet de ruimte tussen de voor-
grijpers en de tafel eveneens worden verkleind.

Afb. 78
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Geleidebeugels voor karton

Wanneer regelmatig dik, maar vooral stug karton wordt ver-
werke, is het gebruik van de geleidebeugel voor karton aan te
bevelen. De geleidebeugel wordt op de traverse boven de te-
gendrukcilinder vastgeschroefd en wel zodanig, dat de tang
tussen voorgrijper en drukcilinder tot boven de inleg reikt (afb.
79). Na het bevestigen van de beugel moet de machine lang-
zaam naar voren worden getornd om te controleren of de beu-
gel niet tegen de drukcilinder of de voorgrijper komt.

Afb. 79
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EXTRA INRICHTINGEN

Het gebruik van offsetplaten in kleinere forma-
ten
(Slechts mogelijk bij modellen KOR en KORA).

Voor veel bedrijven, die over plaatarchieven in
de kleinere formaten beschikken, of waar zeer
dikwijls oplagen voorkomen, waarvan het for-
maatkleineris dan de afmeting van een normale
plaat, bestaat de mogelijkheid ook van offset-
platen in op de markt voorkomende kleinere
formaten gebruik te maken.

Voor dergelijke kleine plaatformaten is een spe-
ciale plaatmantel nodig, die als extra inrichting
kan worden geleverd.

Het volgende beperkt zich tot het gebruik van
de plaatmantel voor het formaat 370 x 450 mm.
Voor andere formaten geldt dezelfde handeling.
Voor dé dikte van de platen verwijzen wij naar
pagina 50.

Voor kleine oplagen kunnen zonder moeilijkhe-
den de gewone vocht- en verfopdraagrollen wor-
den gebruikt. Ook een verandering van het rub-
berdoek is niet noodzakelijk.

Bij grotere oplagen echter is het aan te bevelen
een stel inktopdraagrollen en vochtrollen te ge-
bruiken, waarvan de bekleding op de breedte
van de plaat is afgestemd. Ook is het goed een
op de breedte van de plaat berekend rubberdoek
te gebruiken.
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Afb. 80

Het inzetten en uit de machine nemen van de
plaatmantel geschiedt op dezelfde wijze als bij
de normale mantel. Hetzelfde geldt ook voor
het vastzetten van de mantel met behulp van
vergrendeling.

De diameter van de plaatmantel is berekend
voor een plaatdikte van 0,13 mm.

Het is niet nodig een dergelijke plaat van onder-
vulling te voorzien, d.w.z. dat de plaat over de
kale cilinder wordt gespannen.

Moeten op deze mantel, door welke oorzaak
ook, dikkere platen, dus b.v. 0,15 mm worden
gebruikt, dan moet erop worden gelet, dat de
spanning tussen plaat en rubbercilinder in dit
geval moet worden verminderd.

De plaat wordt in de voorste spanlijst tot aan de
aanslag gelegd, zijdelings pas gelegd en door de
drie zeskantige bouten vastgeklemd. Het zelfde
gebeurt in de achterste spanlijst. Het spannen
van de plaat geschiedt met de spanschroef aan
de achterste lijst (afb. 81).
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Afbeelding 80 toont de plaat-
mantel voor offsetplaten in de
afmeting 370x450 mm. De man-
tel is aan de zijkanten in diame-
ter kleiner gehouden om inink-
ten of vochtig worden van de
opperviakte op deze plaatsen
te voorkomen.

Bovendien is de mantel van een
verstellingsmechanisme  voor-
zien waardoor de mantel in de
machine 80mmkan worden vet-
steld. Hierdoor wordt bereikt,
dat bij het kopiéren van de pla-
ten slechts in zekere mate op de
juiste stand behoeft te worden
gelet.

SEEREEEEEEEEEEEEEELS

Nu kan de instelling van de mantel voor het ge-
wenste grijperwit — al naar gelang de copie - ge-
schieden. De verstelling van de plaatmantel ge-
schiedt met de pijpsleutel, die ook voor het
spannen van de plaat wordt gebruikt. Verstel-
ling van de mantel is alleen mogelijk als de vet-
grendeling aan de bedieningszijde losgemaakt
is.

Na de verstelling moet de mantel weer gespan-
nen worden (afb. 82).

Afb. 82

De schaalverdeling van de verstelling van de
drukaanvang geeft de afstand van drukaanvang
tot de rand van de plaat weer. Als bijvoorbeeld
op een plaat de copie 50 mm van de voorkant
van de plaat verwijderd is en de mantel wordt
op“het getal 50 ingesteld, dan is het kleinste
grijperwit 10 mm, onder voorwaarde dat de ver-
stelling van het omvangsregister aan de rubber-
cilinder op ‘0’ staat en de vooraanleggen op het
kleinste grijperwit staan ingesteld.
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Snelspanintichting voor offsetplaten

Afb. 83

Als speciale inrichting kunnen wij voor het gebruik bij lfleine
oplagen waarbij tevens veel van plaat moet worden verwisseld
een snelspaninrichting leveren. Deze speciale inrichting is le-
verbaar voor alle mantels voor het kleinere plaatformaat, voor
alle mantels van de typen KOR en KORA op de normale plaat-
grootte, alsmede voor het normale plaatformaat van de KORD.
De snelspaninrichting kan voor een maximale plaatdikte van
0,35 mm worden gebruikt.

Afb. 83 laat de snelspaninrichting zien op een plaatmantel
voor het kleine formaat.
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Afhankelijk van het plaatformaat zijn de spanlijsten aan het
begin en het einde van de druk van een verschillend aantal
klemmen voorzien. De plaat wordt eerst in de spanlijst bij het
begin van de druk tot de aanslag geschoven (afb. 84).

Het vastklemmen geschiedt met behulp van een pijpsleutel
(11 mm sleutelwijdte). Het vastzetten aan het einde van de
druk gaat op dezelfde manier. Na het vastklemmen van de
plaat geschiedt het spannen op de bekende wijze. Het uitne-
men van de plaat heeft in omgekeerde volgorde plaats, d.w.z.
de spanning van de plaat moet eerst worden opgeheven. Met
behulp van de pijpsleutel worden de klemmen weer los ge-
draaid en de plaat wordt vervolgens uit de machine genomen.
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Afstrijkrollen aan het vochtwerk ter beperking van de vochtge-
ving

Als extra inrichting kunnen aan het vochtwerk rollctje.s. wor-
den geleverd, die het eventueel teveel aan water (b.v. bij klei-
ne formaten) van de ductorrol afstrijken.

De rolletjes kunnen in de breedten van 5 en 10 cm worden ge-

leverd.

Met behulp van 2 houders worden de rolletjes aan de dwars—
stang boven de ductorrol bevestigd en kunnen naar beheyen
zijwaarts worden verschoven (afb. 85).

Het afstrijken van de hoeveelheid water geschiedt door de rol-
letjes meer of minder sterk tegen de ductorrol aan te stellen.

Bij gebruik van kleinere offsetplaten is het gebruik van deze
rolletjes absoluut noodzakelijk voor zover er niet met Kkortere
vochtrollen wordt gewerke.

Biljartlaken als onderlegdoek onder het rubberdoek

Normaal gesproken wordt op de Heidelberger of.fse.tma.chin.e
met een rubber onderlegdoek gewerkt. Als extra 1nr1c}_1t'1ng is
het mogelijk in plaats van het rubber onderlegdoek biliartla-

ken te leveren.
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Vochtwaterreservoir met automatische regeling van het waterpeil in de vochtbak

Afb. 86

Als extra inrichting kan een vochtwaterreservoir
met automatische regeling van het waterpeil in
de vochtbak worden geleverd, waarvan het ge-
bruik vooral bij grote oplagen zeer veel voorde-
len biedt.

Het reservoir kan luchtdicht afgesloten worden
en bevat ongeveer 5 liter (afb. 86).

Vanaf het reservoir leidt een dikke slang naar
een ventiel, dat met een zg. snorkel is uitgerust.
Ventiel en snorkel worden met een klemschroef
aan de waterbak bevestigd.

Bij geopend ventiel wordt de vochtbak gevuld
tot de waterstand de hoogte van de vlotter heeft
bereikt. Water wordt weer toegevoegd als door
het zakken van het waterpeil lucht in de snorkel
kan komen.

Voordat het reservoir opnieuw gevuld wordt,
moet absoluut het ventiel in de snorkel worden
gesloten, daar anders al het water ineens zou
wegstromen.

Hetzelfde gevaar bestaat als de afvoerdop of de
beide slangverbindingen niet helemaal lucht-
dichtzijn. Aan dit punt moet derhalve bijzondere
aandacht worden geschonken. Het is aan te be-
velen het ventiel eveneens te sluiten wanneer de
machine langere tijd stil staat.

79




e ———
.

Perforeerinrichting

Op verzoek kan voor de Heidelberger offsetmachines ook een
inrichting voor perforatie in de lengterichting of voor het, snij-
den worden geleverd.

De inrichting bestaat uit een perforeerbalk, alsmede uit een
leggerplaat. Op de balk kunnen meerdere perforeerkoppen
worden aangebracht (afb. 87).
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Afb. 87

Aan de beaicningszijde zijn boven de tegendrukcilinder twee
draadgaten ter bevestiging van een bokje aangebracht. Hierop
wordt de perforeerbalk vastgeschroefd.

Voor het perforeren of het snijden moet de normale legger-
plaat voor de tegendrukcilinder worden verwisseld tegen de
dikkere plaat die bij de perforeerinrichting behoort. De perfo-
reer- of snijmesjes worden tegen de plaat gesteld.

De perforeerwieltjes kunnen natuurlijk alleen daar geplaatst
worden, waar zij niet met de cilindergrijpers of andere onder-
delen van de machine in aanraking kunnen komen. De drukker
moet hier bij het gebruik van de perforeer-inrichting bijzonder
goed op letten.
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Zuigborstel

Als speciale inrichting kan een zuigborstel wor-
den geleverd, welke vooral bij sterk stuivende
papiersoorten zeer doeltreffend is. Het vuil wor-
den van het rubberdoek is daardoor uitgesloten.

De inrichting bestaat uit de borstel zelf en een
zuigapparaat met filter.

Zoals op afb. 88 is te zien, wordt de zuigborstel
boven de tegendrukcilinder geplaatst. De tot de
standaarduitrusting van de machine behorende
normale borstel wordt hiertoe verwijderd en de
afzuigborstel in dezelfde houder geschoven.

Afb, 88

Het zuigaggregaat alsmede het filter zijn zo uit-
gevoerd, dat deze op de vloer kunnen worden
bevestigd. Aangezien de zuigborstel uiteraard
niet bij elke oplage wordt gebruikt is vast-
schroeven op de vloer niet nood-akelijk. Zoals
afb. 89 laat zien kan een en anae: iiaast de ma-
chine worden geplaatst. De aausluiting dient
door een elektricien te geschieden. De slang
wordt door middel van de meegeleverde plas-
tic klem op de beveiliging van de aandrijfzijde
bevestigd.

Afb. 89
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LETTERSET

Letterset is de huidige benaming voor indirekte
boekdruk of ‘droge offset’. Reeds vele jaren
heeft men met meer of minder succes gepro-
beerd op offsetmachines orders voor de verpak-
kingsindustrie te drukken in droge offset, waar-
bij men vlakgeétste platen gebruikte met lees-
baar beeld in ondiep reliéf. Natuurlijk ging het
er in de eerste plaats om het water uit te scha-
kelen en toch het voordeel van ofiset te behou-
den, n.l. de mogelijkheden van drukken op een
ruwe oppervlakte. Met name drukkerijen van
waardepapieren, die hun platen zelf vervaardig-
den, bereikten hiermede dan ook bevredigende
resultaten.

Dat de resultaten met droge offset aanvankelijk
toch nog wel te wensen overlieten kwam in de
eerste plaats door het feit, dat éénfase rondet-
sen pas in de laatste jaren mogelijk is geworden
door het Dow-procédé. Thans komen ook Dycril
en BASF Nyloprint-platen als bijzonder geschik-
te beelddragers in aanmerking.

Onder letterset verstaat men het drukken van
rondgeétste of uitgewassen platen in ondiep re-
liéf, waarbij, evenals in offset een afdruk wordt
gemaakt op het rubberdoek, maar dan zonder
gebruikmakingvanwater. Deze benaming is ont-
staan uit de samenvoeging van de engelse be-
namingen ‘offset’ en ‘letterpress’ (boekdruk),
waarbij de naam al zegt, dat het nieuwe procédé
de voordelen van de beide andere procédés in
zich verenigt. Met letterset heeft de drukker
meer bewegingsvrijheid in de keuze van papier
en inkt. Behalve de gebruikelijke inkten kunnen
ook metaalglans-inkten en zelfs in water oplos-
bare inkten gebruikt worden, die tot nog toe
vanwege het gebruik van water of het ruwe pa-
pieroppervlak noch voor offset, noch voor boek-
druk gebruikt konden worden.

De Heidelberger offsetmachine kan met behoud
van dezelfde voordelen ook voor letterset ge-
bruikt worden. Dankzij de uitneembare rond-
vormmantels vraagt het omschakelen van het
ene procédé naar het ander slechts enkele minu-
ten tijd.
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Beelddrager

Als beelddrager voor letterset verdient cen
drukvorm uit ¢én stuk de voorkeur, hetzij een
rondgeétste of uitgewassen wikkelplaat. De
juiste afmetingen van deze platen kunt u vinden
onder de technische gegevens op bladzijde 4
resp. 5. Een belangrijk voordeel van de druk-
vorm uit één stuk is, dat de plaats van de druk-
kende gedeelten buiten de produktiemachine
bepaald wordt. Wanneer de plaat op juiste wij-
ze vervaardigd is, heeft zij een volkomen gelijk-

Omschakelenvan hetene procédé op het andere:

Wij gaan er hier van uit, dat in offset werd ge-
drukt en dat u thans op letterset wilt overscha-
kelen:

1. De rondvormmantel voor offset wordt uit de
machine genomen.

De vocht-opdraagrollen en de vocht-likrol
worden uit de pers genomen. De vochttoé-
voer wordt afgezet.

_ Het rubberdoek wordt vervangen door een

nieuw; het onderlegdoek kan blijven zitten.
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matige oppervlakte, zodat men nauwelijks meer
tijd aan toestellen behoeft te besteden. Zij wordt
als een normale offsetplaat om de rondvorm-
mantel gespannen.

Als extra kan bij de machine een stand- en mon-
tagevel geleverd worden voor het copiéren van
wikkelplaten. Op het standvel vindt men alle ge-
gevens nodig voor het monteren van de filmstro-
ken, net zoals bij het standvel voor offset. Het
stand- en montagevel kan gegeven worden aan
het clichébedrijf, dat uw wikkelplaten vervaar-
digt.

4. Nu kunt u de rondvormmantel voor wikkel-
platen in de machine plaatsen.

5. Bij alle drie cilinders drukt men ‘smetring
op smetring’, net als bij offset. Nastellen van
de opdraagrollen kan, afhankelijk van werk
en drukvorm toch nog nodig zijn. Aangezien
men elk der 4 opdraagrollen apart aan- en
af kan stellen, kan zulks in korte tijd gebeu-
ren. Dit heeft bovendien het voordeel dat
men kan proeftrekken met slechts 1 inktop-
draagrol. Bij platen met geringe etsdiepte
kan men op deze manier de opdraagrollen
zeer nauwkeurig afstellen.
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Opspannen van de wikkelplaat

Voor het opspannen van de wikkelplaat is een
aparte rondvormmantel nodig, waarvan de dia-
meter afgestemd is op de dikte van de wikkel-
plaat. Het is belangrijk de gezamelijke dikte van

Op afb. 90 ziet u een rondvorm-
mantel met opgespannen wik-
kelplaat (KOR en KORA). Bij
het copiéren en het etsen kun-
nen ook de markeringen in het
midden van de plaat aan begin
en einde blijven staan. Deze
moeten dan bij het opspannen
gelijk komen met de midden-
markering van de spanlijst.

Hetzelfde geldt voor de paskrui-
zen voor het uitstansen van de
pasgaten. Ook bij de wikkel-
plaat kan men bij het opspan-
nen passtiften gebruiken. Wij
verwijzen hierbij naar de uiteen-
zetting over het opspannen van

de offsetplaat (blz. 50 tot 53). Afb. 90

wikkelplaat en onderpak precies vast te stellen.
Hiervoor geldt het volgende:

dikte van de wikkelplaat 0,8 mm
onderpak 0,3 mm
totale dikte 1,1 mm

Het is niet nodig de onderlegger in de spanlijst te spannen. Wel is het gewenst de vellen met een
strookje cellotape op een niet drukkend gedeelte aan de achterkant van de plaat te bevestigen.

Toestellen onder de plaat

Wanneer de plaat goed is vervaardigd, behoeft
men gewoonlijk slechts weinig toe te stellen.
Slechts een egaliserend toestel is dan nodig.
Omdat evenals bij offset de afdruk via het rub-
berdoek gemaakt wordt, moet men alleen toe-
stellen waar het strikt noodzakelijk is, daar an-
ders kraalranden op het rubberdoek kunnen ont-
staan. Voor het toestellen gebruikt men papier
van 0.01-0,02 mm dikte. Bij dikkere papier-
soorten zouden de randen op de afdruk zichtbaar
worden .
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Toestellen onder het rubberdoek

Door de zachte tegendruk van het rubberdoek
kan men het niet geheel zonder een pikeersel
hieronder stellen. Om het toestellen achter het
rubberdoek te vereenvoudigen kan als extra een
stalen staaf in U-vorm met maatband geleverd
worden. Hiermede kan de plaats van het toestel
achter het rubberdoek in overeenstemming wor-
den gebracht met de druk.
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Afb. 91

B.ij de rubbercilinder is onder de spanlijst een
uitsparing, waarin de staaf met maatband past.
Men plaatst de staaf erin, nadat het rubberdoek
aan het einde van de druk uit de spanlijst is
genomen en teruggeslagen (afb. 92). Nu moet
a}_leeq nog maar de positie van het drukbeeld
zijdelings en in de hoogte op het vastgeklemde
toestel vitgemeten worden. Om dit gemakkelij-
ker te maken moet men bij het vastklemmen
van de staaf met het toestelvel erop letten, dat

Eén der vellen, liefst zo stevig
mogelijk, wordt tussen stalen
staaf en maatband gestoken en
omgevouwen in de pijlrichting
(afb. 91).

Afb. 92

het vel aan één kant goed gelijk gehouden wordt
met de rand van de cilinder. Vele drukkers zul-
len wellicht geneigd zijn de plaats van het toe-
stel te bepalen door doorprikken. Wij kunnen
dit niet aanbevelen, daar het rubberdoek dan
beschadigd wordt, waardoor het in korte tijd
vervangen moet worden. Dikte van rubberdoek
en tegendrukplaat zijn dezelfde als bij offset (zie
blz. 46 en 48).
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Inkt

- yoor letterset verdienen offset-inkten de voorkeur

dé gaat, waarbij inkt-splitsing optreedt.
Offsetinkten worden fijner verwreven en zij zijn me
gepast aan het splitsingsproces.

Met dez
digen.
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¢ Heidelberger offsetpers kunt u dus zowe

. omdat het hier ook om een indirect drukprocé-

er geconcentteerd. terwijl de consistentie is aan-

1 in offset als in letterset kwaliteitswerk vervaar-
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