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Opgedragen
aémm de dyodibeerny
die el

Osiginele Heidell

Meer dan 85,000 Heldelbergers werden tot op
heden naar alle delen van de wereld geleverd,
Ten dienste van alle drukkers, die aan deze
machines staan, hebben wij dit kleine boekje
sumengestald, ten einde han bi) hun dagelijio
werk met raad en doad ter zljde te staan,
Dit boekje verschijnt In meer dan 15 talen en
richt zich zowel tot de drukker die in een
groot bedd)f werkzanm = als tot de kieinste
drukker, die misschien niet die inkten en die
clichés, dat papler en die drukhulpmiddelen
van oon dergelifico kwaliteit tot zifn beschik-
king houtt als de drukkers In andere lnnden.
WiJ rlehten ong derhalve tot een grote kring
van drukkers die onder de meest verschil-
lende omstundigheden nan  Heldelbergors
hun dagelijks werk verrichten, Onze wenlken
on readgevingen kunnon daarom slechts
riehtlijnen zin, wanrrblj wij het natuurlijic ann
olke druldeor afzonderlijk overluten zich door
elgen ervaringen te laten lelden,

Opzottelijk zijn wij nlet verder gegaan dan
druktochnische radgevingen, Dit boekje
moet niet de bedieningshandlelding, dle In
handen van de drukker thulshoort, vervan-
gen; evenmin wil het ee pansprank op maken
een leerboek te zijn,

Aan het einde van het boekjo vindt U een
zeer uitgebreide lijst met vaktermen, die U
zal helpen In korte tijd het voor U belang-
rijke artikel te vinden,



am druktechnische wenken en
raadgevingen zijn In het kader van ons
serviceprogramma door de
reclameafdeling van de Schaellpressen.
fabrik AG Heidelberg uitgegeven,

Het drukkea geschiedde op de
Originele Heldelbergers. Bij de
afzonderlljke artikelen gant het
gewoonlijk om uvittreksels uit ons
Heidelberger Nieuws, waarin wij U
achtereenvolgens onder de rubriek
«Wenken voor de drukkers
interessante tips gaven,

Uttgegeven dooe de Shasliprossesisteih AG Mandelborg Gulrshs ap Origaele Hesdeorges Crlindetsstomaten 54 2 77 o
Overzacme van de inboud net b ellng s toegeesan
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Spanvel voor de Originele Heidelberger Cylindernutomant 54 % 72 em

Ook voor de Originele Heidelberger Cylin-
der behoren voor het viotter werken en ter
besparing van tijd spanvellen op maat ge-
sneden bij de hand to worden gehouden,
ten einde bij het maken van de legger en
ook later bhij het verwisselen van het boven-
ste spanvel geen onnodige stilstand van de
machine te krijgen. Op cen kielne schets
vindt u hler de afmetingen van het spanvel,
Do breodte is 72 cm on komt overeen mot
de afstand van smetring tot smetring. Men
dient er natuurlifk ultdrukkelljk op te letten
dat het spanvel in geen geval breder Is, om-
dat het anders over de smetring loopt.

De totale lengte vun dit bovenste spanvel
Is ongeveer 100 cm. Het moet aan het einde
waar het met do spanstang wordt sange-
trokken, schuin worden afgesneden. De juis
te maten hlervoor staan op de tekening.
Bij de Originele Heldelberger Cylinderauto.
maat 54 x 72 cm is hot natuuriijk niet nodig
het spanvel, wanrop het toestel wordt ge-
plakt, van te voren aan de kant van de oy
linder vast te plakken, omdat de tpcaklu
de legger ook zonder punctures onwrikbsar

vasthoudt. Indien toch nog bij grote oplages
een verwisselen van het bovenste dekvel ne-
dig is, kan de spanklem zonder meer wordesn
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53 em

teruggezwenkt, Het spanvel waarop het toe-
stol is geplakt, wordt dan op zijn plaats ge-
houden door het drukdoek, dat met de tweede
spanstung strakgetrokken en san de voorzljde

vastgezet wordt. Dit geldt natuurlijk alleen
voor clichdvormen en tintplaten, waarbi) een
drukdoek wordt gebrulkt.



Meerkleurendruk

Op de Originele Heidelberger Cylinderautomaat

Eerst cen voorwoord

In een van onze Jaatste nummers is onlangs
het ondcrwu-g‘,.Meuklmndmk op de Orl-
ginele Heidelberger Degelautomaat” behan-
deld. Dit artikel vond veel bijval, vooral in de
landen welke dru nog niet ten volle
ontwikkeld zijn, Het s 0.4, voor deze landen,
dat hier het thema van de meerkleurendruk
op de Originele Heldel er Cylinderauto-
maald wordlt b:handeld. zu o ,l'm: echter &gka
aan de vele drukkers, die un dageli
arbeid zelden do gelegenheld hebben, kwalita-
tief hoogstannde meerkieurendrukken to ver-
. desondanks zich toch verder wil-
len ontwikkelen om nan eventuele eisen, wel-
ke in de teekomst aan hen kunnen worden
esteld, het hoofd te bleden.
it artikel wordt In Indi# en Venezuela, In
Siam en in Griekenland gelezen door druk-
kers, die allen door hun met clkaar
zijn verbonden en gewoonlijk met Heidelber-
gers werken, Wat meer voor de hand dan
dnt hier door middel van het Heidelberger
Nieuws de kwaliteit van de bockdruk wordt
verbeterd en door het ultwisselen van erva.
ringen de vakkennis van ieder afzonderlijk
wordt verhoogd,

En een P.S.

«Vele wegen loiden naar Rome” zegt een oud
s Ook noar onze meerkleuren-
druk leiden meerdere wegen. Onze wenken
zijn derhalve slechts richtlijnen, waarbij het
aan de drukker wordt overgelaten ziin elgen
erv, en in praktijk te gen, Of geel,
gz:’darr:kt nn'wcl glau:d als cerste klelur wg:gt

i of nat dan droog sproeien wordt
toegepast, dat zijn beslissingen, die elke druk-
ker naar eigen inzicht neemt. Onze wenken
moetze‘rjt. zoals reeds gezegd, slechts richtlij-
nen zijn.
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De clichés

Goede, diep geltste clichés zijn een cerste
voorwaarde voor Kwaliteitswerk, Voor opla-
gen, groter dan 60.000 druks, moeten koper-

Ivano’s worden gebruikt, voor kleinere op-
&en kan men volstaan met zinco's, Het ras-
ter wordt bepaald door de te bedrukken pa-
plersvort, Bij hoog gesatineerd papier kan een
raster tot 48 worden gebruikt, bij kunstdruk-
&opier kan men tot raster 80, Raster 54
- ,:'oor kunstdrukpapler het meest gebruike-

ik,

Het papier

De beste resultaten bij meerklevrendruk be-
reikt men kunstdrukpapier met een ge-
lijmd, niet water oplosbaar oppervink;
100140 gram per m2 zijn de meest gebruike-
Ir?ke gewichten, Daar het papler In de loop-

chting meer werkt, moet bij de bestelling de
goewenste looprichting worden vermeld, In het
algemeen zal men de looprichting dwars op
de cylinder kiezen, de drukker moet echter
ook rekening houden met de verdere bower-
kingen (vouwen van de vellen, lumbecken
enz.). Een voorafgaande mot de
boekbinder heeft reeds veel kunnen

H fer most 2ich hebbea

et papier moet aangepast aan
de temperatuur in de drukkerij ten einde te
voorkomen, dat het tijdens het drukken gaat
werken, h:tdim tot verschillen in het regis-
ter leldr, Indien in het papiermagazijn niet de-
zelfde omstandigheden als In de drukk
heersen (temperatuur en relatieve vochtig-
heid) is het aan te bevelen hetmpier voar
het bedrukken enige dagen in de drukkerij op
te slaan, Door stipte navolging van deze
voorschriften zal bij volautoma e machi-
nes de druk dikwijis met panzienlijk grotere
snelheld kunnen plantsvinden.



De inkt

Het loont niet bij cerste klas drukwerk op de
kosten van de inkt te bezuinigen. Goede ge-
concentreerde illustratie-inkt is cen eerste eis,
Ervaren drukkers gebruiken voor het drukken
van grote viakken zonder raster met goed
succes de speciale Inkt, welke naar het prin-
cipe van de geconcentreerde offsetinkten Is
d. Men dient hierbij te letten op
de lichtechtheid en rheid.
Voor het gebruik vn} wmlu ld%%lm
en droogstoffen verwijzen wij naar pag.
deze brochure.

s - . ' l '

Bij kwaliteitswerk zal het in de meeste geval-
len nodig zijn gebruik te maken van het
sprociapparaut, ten einde het overzetten van
de verse druk te voorkomen, Of nat dan wel

droog sprocien moet worden dient
men voor elk H;wul afzonderlijk te bepalen,
De O ele Heidel Cylinderautomaat

Is voor belde methoden cht; het sproeien
dient zo zuinlg mogelijk te geschieden.

De rollen

De Originele Heidelberger Cylinderautomaat
is ui st met rubberrollen, die bijzonder
geschikt zijn voor kleurendruk (zic ook ons
artikel op pagina 58 over rubberrolien). Een
zéér nauwkeurige Instelling van de jetterrol-
len is van groot

Bevestiging van de clichés
op het onderlegmateriaal

In de moderne bedrijven wordt principicel
metalen en vooral lichtmetalen onderlegwit
ebruikt. Dit materiaal s volgens typogra-
systeem opgebouwd en het kan op fede
re gewenste maat worden samengesteld, De
bevestl#nz Ldb.mhudt met dubbelzijdig kleef-
band, Het k nd heeft nog het voordecl,
dat zelfs het grootste cliché met het gehele
viak vast op het onderlegmaterianl is beves-
tigd en daardoor dus niet kan opveren, het-
geen smetten en vroegtijdige slijtage kan
veroorzaken.

Justeren van de dichés
Nauwkeurlg aanhouden van de letterhoogte

is van groot belang. Daartoe dient men
betk ‘te maken’ van een clichilioogtenieter.

welke minstens 1/100 mm aanwijst. Het cli-

ché wordt over zijn oppervlak afgetast.
Door het ond l’n.l&:.:l:m &én of meerdere
stukjes papler nen eventuele verschillen

worden opP 2

Te Inge clichés verlangen con dikke legger,

te hoge clichds een dunnere. In beide on

ontstaan door afwijken van de julste legﬁ:;

dikte, verschillen in de afwikkeling. Dit
emakkelijk aanleiding geven tot smetten aan

drukeinde van de clichés (zie het artikel
wHet doubleerduiveltje” op pagina 43).

Het insluiten van de clichés
voor de verschillende kleuren

Nadat de stand is bepaald worden de afzon-
derlijke platen op draaipunten Ingesloten,
Voor het en van de stand maakt men ge-
bruik van de inrich voor het pasmaken
van de vormen, welke bij de Originele Heidel.
berger Cylinderautomaten kan worden bijge-
leverd, Bij het ,,op draaipunt” insluiten van
de clichés worden aan de smalle zijden elk
1 vierkant en aan de brede zijden 2 vierkan-
ten geplaatst tegenover het sluitmaterinal.
Door deze werkwijze kunnen gemakkelijk
kleine correcties worden cht ten
cinde rasterpunt op rasterpunt te doen slui-
ten. Het pasmaken moet nict overcenkomstig
de randen van de clichés geschieden, doch
naar de markante plaatsen in de clichés,

De legger

Voor meerkleuren-autotypiein raden wll een
niet te zachte legger aan, De sam ling,
waarbij rekening is gehouden met een legger-
dikte van 1,2 mm is, uitgaande vanaf de druk-
cylinder ongéveer als volgt:

a. 2 vellen ivoorkarton (160 grs), tezamen
cit, 0,45 mm dik,
b. 2 wisscivellen 40-60 grs. papier,

¢. | losliggend spanvel. Op dit spanvel wordt
het e\l%gmeel noodueru ke toestel en la-
ter het pikeersel (handpikeersel of mecha-
nisch krijtpikeersel) geplakt.

d. Verscheldene vellen couverture als wissel-
vellen,

¢. Heidelberger drukdock met dubbele weef-
selinleg, aan de kleminrichting

en met behulp van de spanstang gespan-
nen en vastgezet, dikte 0,25 mm. i

f. 1 losliggend spanvel of couverture.
g 1 spanvel als dekvel, strak gespannen.



Het toestel

Voor het maken van het pikeersel wordt eerst
een toestel gemaankt, ten einde van het cliché
eon gelifkmatige, zuivere afdruk te verkrijgen,
Niot voldoende partijen worden
met couverture- of zijdepapler Ingevioeid. Op
deze wijze verkrijgt men gelijkmatige over-
gangen. Eerst dan, wanneer het cliché gelijk-
matig afdrukt, kan het pikeersel wordeng:-
mankt. Het toestel komt op het spanvel, dat
op het karton ligt.

Het pikeersel

Zware parti dus halve en driekwart tin-
ten, ver mmocdmkdmdolkhu par-
tlaen. édnkwart tinten en lichten; hlerop 2ijn
alle handellngen van het toestellen gegrond:

n. Handpiksersel (zie ook pag. Eerst
worden 4 vellen couverture rukt.

uitgesnaden partijen op vel 4. Van vel 2
worden de zwaarste partijen en de ha
tinten uitgesneden en eveneens op vel 4
fmhh. an ve! 3 snijdt men slechts de
Memrﬁ)mu!tmghhduvelm
op het vierde. Praktisch hebben dan de
xwaarste partijen 4 laagjes couverture, de
halftinten 3, terwijl de lichtste partijen 1
Inagjo couverture hebben n.l. van het vier-
de vel, waarop de ultsni 2ijn geplakt.
Verdere dunne laagjes kunnen daama
muakt worden met zijdepapier,

b. De mechanische krijftfollemethode ks
;srwﬂwde van toestellen (zle ook pag.

Bij het maken van de afdrukken voor de me-
chanische en moet men fets meer druk

g 9

oplaag toe te voegen, De afdrukken lsat men
met zuiver register tweemaal door de machi-
ne lopen (vooral piet vergeten na het maken
van de afdrukken dit extra vel weer nit de
legger te nemen),
Tm':‘l‘kndodej wmnd:lo 2 voor het
opplakken van toestel en het pikeersel
:a;’mmeenbodnmw;:gtztweedamn?l
eggen, registeren en door de cylindergrif-
c:: overnemen, nadat de machine op , druk-
" is gesteld. De hoeken van de afdruk en
chmkndepmmwmmmm
ols

toestel wordt aan de hoe-
ten ein-
ijk te maken,

Hot
kon met oen toesteimesijo
de het zulver plaatsen mo,
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best te contro

b. Hetzelfde geldt voor goel ais contrast op
het blauw van de cerste t. Gocl als
eerste kleur is op onbedrukt papler moel
lijk te controleren.

¢. Bij zwart als lantste kleur is het nog ge-
makkelijk cen laatste kloeurcorroctie van
het geheel aan te
voeging van rood b, de nog ontbre-
kende rode tinten corrigeren,

Natuurlijk zijn er ook gevallen, waarin de

volgorde zwart, geel, rood, blauw kan xijn.

Wegzetten van de oplaag
De oplngogtm voarzichtlg, in kieine -
tjes van vel worden In de sta-

pen rusten, houden de Ijke stapeltjes
gescheiden, tot de gehele stapel worde ultge-

Het Is raadzaam de bedrukte stapels af te
dekken met 20 A& 30 vel misdrukken, ten einde
het werken van de bovenste vellen te voor-




Het Flansern

op de Originele Heidelberger Cylinderautomaat

Het komt tegenwoordig steeds meer voor dat
een drukker een order krijgt op het maken
van vouwdozen en meestal gaat het dan om
het in meerdere kieuren bedrukken van chro-
mo-karton, dat dan geslitst wordt en waaruit
tenslotte de vouwdozen worden gestanst,
Meestal neemt de drukker slechts het bedruk-
ken van het karton voor zijn rekening terwijl
hij het slitsen en stansen nan een speclaal
daarvoor ingerichte firma opdraagt dan wel
aan een collega, die in het bezit Is van een
stansdegel, Naast het vervaardigen van vouw-
dozen zijn er tegenwoordig nog zeer veel ob-
jecten, waarblj het stansen wordt toegepast.
Wij noemen skechts het grote terrein voor
het maken van etiketten met vaak grillige vor-
men,

Tegenwoordig Is de concurrentlestrijd zo
groot geworden, dat men met alle middelen
moet trachten door een bijzondere uitvoering
het eigen drukwerk boven dat van de concur-
rentie te doen uitkomen. Dit kan onder meer

geschieden door een toepassing van de bijzon-
dere grafische technlek, Ook voor dit doel
wordt het stansen van het drukwerk veel
vuldig tocgepast,

Zoals reeds gezegd Is men dikwijls de mening
toegedaan, dat dergelljke werkjes slechts op
oen speciale stansdegel Kunnen worden uit-
gevoerd, doch deze opvatting is tenminste
voor een groot deel van de voorkomende
stanswerken geheel onjuist,

De Originele Heidelberger Cylindersutomant
is door zijn enorme drukkracht en grote cylin-
deromvang julst bijzonder geschikt voor het
stansen. Daarbij komt nog dat deze machine
door haar produktiesnetheid grote voordelen
biedt ten opzichte van de stansdegel. Natuur-
lijk kan de Orliginele Heldelberger Cylinder-
automaat geen zwanr karton verwerken, daar
dit niet buigt en zich niet kan aanpassen nan
de kromming van de cylinder; karton tot 600
gram laat zich echter goed verwerken.

Bij stevig karton is de looprichting van be-
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lang. Deze moet dwars op de machine, dus
parallel met de cylinders liggen, omdat op
deze wijze het karton zich het best naar de
vorm van de cylinder schikt.

Voorbereiding voor het stansen

1. De letterrollen worden uit de machine ge-
nomen,

2. Op de drukceylinder wordt ecn stansplaat
aangebracht.

3. Er moot een stansvorm, gemaakt uit stro-
ken bandstaal, ter beschikking stasn. In
deze stanslijnen zijn klelne onderbrekin-
gen, opdat hot stansafval aan het vel kan
blijven hangen en later met de hand ver-
wijderd kan worden,

4. De stansvorm moet kieine uitstoters van
sponsrubber hebben, zodat het stansmate-
riaal niet aan de vorm kan blijven han-
gen.

De stansvorm bestaat uit stroken bandstaal
en is gewoonlijk op normale letterhoogte, De
stalen stroken worden in multiplex geplaatst.
Er zijn vele firma's dio voor het maken van
deze vormen speciaal zijn ingericht en vol-
gens elk gewenst model kunnen leveren.

De stansplant

Inplaats van een legger wordt bij het stansen
oen specianl danrvoor vervaardigde stans-

k2]

plaat van verzinkt plaatijzer met een dilkae
van 0.8 mm op de cylinder anngebracht. De
ze ploat heeft reeds de vorm van de cylinder
en is aan de voorzijde rechthoekig omgebo-
gen, om plaatsing in de legger mogelijk te ma-
ken, Ten cinde de plaat nog steviger te kun.
nen bevestigen zijn in de omgebogen kant
bovendien gaten gemaakt voor het ophangen
aan de inschroefbare leggerpunctures. Aan de
andere zijde wordt de plaat dunner en smal-
ler, tot hij in een dock overgaat, dat om de
achterste spanstang gerold en aangetrokken
kan worden,

Het plaatsen van de stanspluat

1. De leggerkiem aan de cylinder wordt 20
wijd mogelijk geopend,

2. De machine wordt met de hand terugge-
draaid tot het spanstangkanaal zichtbaar
wordt,

3. Tegen de binnenzijde van de stansplaat
worden cen vel karton en ¢en spanve! aan-
gebracht, waarop later wordt toegesteld.
Karton zowel als spanvel moeten jets
langer zijn dan de stansplaat en worden
aan de voorkant omgebogen, ten einde
tegelijk met de omgebogen kant van de
stansplant in de leggerklem bevestigd te
kunnen worden, De dikte van de stans-

plant, karton en spanvel tezamen moet de




voorgeschreven leggerdikte van 1,2 mm

bereiken.
4. Het nan de stansplaat geniete doek wordt
los in de spanstangruimte gelegd, daarna
draait men de machine weer terug tot de
leggerklem met het handwiel te voorschijn
komt, Tijdens dit terugdraaien jegt men de
stansplaat met karton en spanvel op de
cylinder, men kan dan de omgebogen kan-
ten van stansplaat, karton en spanvel In
de leggerklem vastzetten.
De machine wordt nu met de hand weer
vooruitgedraaid tot de spanstang naar bo-
ven komt, waarna men het doek glad aan-
trekt, op dexelfde wijze als het bovenste
spanvel van een legger. Vooral er op let-
ten, dat de stansplaat goed op de cylinder
zansiult.
Wanneer nict alleen gestanst, manr ook ge-
rild en geslitst wordt, plakt men een span-
vel op de stunsplaat, waarop de matrijs
voor de ril- en alitsiijnen anngebracht kan
worden
Het verwijderen van de stansplant ge-
schiedt in omgekeerde volgorde van het
annbrengen ervian,

S,'l

Het stansen van kleine vormen

Bij kleine stansvormen, die niet het gehele
drukviak beslaan, is het zelfs niet nodig de
hierboven beschreven stansplaat te gebrui.
ken, Het is in deze gevallen voldoende een
gebogen stuk plantijzer van 0.8 mm dikte,
ter grootte van de stansvorm, met duplofix
op de onbeklede cylinder te plakken

Een dergelijk stukje plantijzer Is bij elke lood-
gleter te krijgen, die het tevens kan buigen,
waarbij hij er op dient te letten dat de bui-
ging iots sterker wordt dan de ronding van de
cylinder. De plaat moet dus bij het aanbren-
gen op de eylinder in het midden lets veren,
zodat zij bij het vastplakken met een weinig
spanning op de cylinder ligt en de dwars
over de cylinder liggende kanten van de plaat
toch niet opstaan. Hiermee voorkomt men
het lostrekken van de plaat, hetgeen door het
afsnijden van de vier hoeken nog meer wordt
bevorderd. De zijden van de afgesneden hoe-
ken moeten ongeveer 1 cm lang zijn,



Het opplakken van de stansplaat geschiedt
met dubbelzijdig kleefband, dat ook gebruikt

wordt voor het bevestigen van clichés op het
onderlegmateriaal, dit kleefband moet san
alle kanten 5 mm over de stansplaat ultste-
ken, Het wordt op de cylinder geplakt, daar-
na drukt men gelijkmatig de stansplaat daor-
op en klopt deze met de vuist vast, waardoor
overal cen gelijkmatige hechting met het
kleefband ontstaat en de plaat niet kan veren,
Op deze plaat wordt nu een spanvel geplakt,
dat lets groter is dan de stansplaat, Daarover-
heen komt een tweade spanvel, over de volle
breedte van de cylinder, Evenals bl] een ge-
wone legger wordt dit vel in de leggerklem

vastgezet en met de spanstang anngetrokken.
Hot kleefband, de stansplaat, het opgeplakte
spanvel en het dekvel moeten tezamen een
leggerdikte van 1,2 mm opleveren, Bij de toe-
passing van deze kicine stanspiaat kan het
toestellen vanzeifsprekend niet meer onder
de plaat, doch slechts onder de vorm geschie-
den,

De Origincle Heidelberger Cylinderautomaat
wordt tegenwoordig over de gehele wereld
In toenemende mate gebruikt voor het stan-
sen, daar dit op de Originele Heidelberger
Cylinderautomaat volstrekt niet meer moei-
lijkheden goeft dan het drukken van eenvou-
dig werk,

Nummeren op de

Originele Heidelberger

Ne 00002

Als gevolg van de voortdurend toenemende
verbreiding van de Originele Heldelberger
Cylinderautomaat groeide de behoefte aan
cen nummerinrichting, die het mogelijk maak-
te werkelijk bedrijfszeker op de Heidelberger
Cylinderautomant te kunnen nummeren, zelfs
indien het gaat om vormen, waarin honderd
en meer numeroteurs zijn opgenomen. Ten
einde aan deze vraag tegemoet te komen en
daarbi] do drukker de volle capaciteit van
de Originele Heldelberger Cylinderautomaat
te laten, is een Inrichting ontworpen, die als
cen afdoende oplassing van dit probleem kan

Cylinderautomaat

worden beschouwd. Hierbl] kan elk willekeu-
rig santal numeroteurs gebruikt worden, ter-
wijl do zekerheid van de schakeling 100%
blijft en de snelheid van de machine téch ten
volle kan worden benut,

Deze inrichting is in de praktijk op vele ma-
nieren pgeprobeerd en grote waardepapier-
drukkerijen in binnen- en buitenland zijn er
toe over gegaan op de Originele Heldelber-
ger Cylinderautomant met deze nieuwe in-
richting te nummeren,

Waren er reeds kicine numeroteurs met kiel-
ne plunjersiag, speciaal geschikt voor gebruik



op de Originele Heidelberger Cylinderauto-
maat, thans kan men ook speciale numero-
teurs voor centrale schakeling zonder plun-
jers gebrulken. Dit Is zonder meer mogelijk,
daar de machine en ramen bij de nleuwe con-
structie hiervoor zijn ingericht,

Numeroteurs voor centrale schakeling bezit-
ten een holle as, waardoorheen de bovenge-
noemde schakelstang wordt geleid. Deze
stangen zijn in iedere lengte leverbaar en
kunnen te allen tijde op de gewenste lengte
worden gebracht, De numeroteurs kunnen
met normaal sluitmateriaal worden opge-
kooid, door welk voordeel deze nummerin-
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richting zich aanzienlijk onderscheidt van de
vrotger gobruikelijke nummerramen.
Verder s het mogelijk numeroteurs met cen-
trale schakeling tezamen met zetsel of gal
vano's in te bouwen, In dit geval worden de
schakeistangen door het wit geleid, waarop
de galvano's zijn bevestigd. Het is niet nood-
zakelijk de numeroteurs in ieder geval paral-
lel ten opzichte van de cylinder te plaatsen;
met behulp van cen haskse schakellarichting
kunnen deze ook dwars geplastst worden,
Voor het in werking stellen van de comman-
dostang moeten in de machine twee aanslag-
nokken worden bevestigd en wel aan de zijde
van het inktwerk en aan de uitlegzijde van
het frame, De nok aan de inktwerkzijde kKan
met de hand aan- en afgesteld worden, al
naar gelang er op de machine genummerd
wordt of niet.

Bovendien is deze aanslag gekoppeld aan de
bedieningshefboom van de machine en treedt
eerst dan in werking als de machine op
Jdruk” gesteld wordt, Schakelt de machine
automatigch uwit, dun wordt deze aanslag
eveneens automatisch buiten werking ge-
steld, zodat geen verder doorlopeén van de
numeroteurs kan plaats vinden,

Wordt de machine weer ingeschakeld, dan
wordt direct verder genummerd zonder dat
het nodig is de numeroteurs leder afzonder-
lijk terug te stellen, zonls dit bij andere in-
richtingen het geval is. In het geval dat men
con Originele Heidelberger Cylinderautomaat
bestelt, kunnen deze aanlegnokken op ver-
zoek als extra-inrichting worden ingebouwd,
doch ook is plaatsing naderhand mogelijk,
Ook op onze Originele Heidelberger Degel-
automaten in de formaten 26 x 38 on 34 x 46
cm is tegenwoordig het nummeren met cen-
trale schakeling mogelijk.

Door de bijzondere constructie van do Ori-
ginele Heldelbergers is het daarbij nog een-
voudiger. Het boren van gaten in de ramen
is dnar niet nodig. Het aandrijven van de
commandostang van de nummerinrichting
kan Of door een schakelrol dan wel door aan
deo zijkant aangebrachte plunjerkasten ge-
schieden.
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Succesvol PREGEN

op de Originele Heidelberger Cylinderautomaat

Dank zi) de geweldige drukkracht en de vol-
komen starheid van de cylinder, is de Origi-
nele Heldelberger Cylinderautomaat de enige
cylinderpers, waarmee het mogelijk is zelfs
de zwaearste vormen onberispelijk en ook
economisch te pregen. Meén kan hier zelfs
met een gemiddelde druksnetheid van 3000
pregingen per uur werken,

Het preegstempel
Hiervoor geldt hetzelfde wat wij reeds bij) de
beschrijving van het pregen op de Originele

Heidelberger Degelautomaten 26 x38 cm of
34 X 46 cm vertelden, Nogmaals willen wij er
de nadruk op leggen, dat het van het alier-
grootste belang is, dat het preegstempel op
een metalen voet gemonteerd wordt, Het
preegstempel moet men bevestigen door mid-
del van solderen of door schroeven, Bevesti-
ging door middel van facetten of dubbelzij-
dig plakband is in geen geval voldoende.
Het standmaken en Inkoolen van het gemon-
teerde en gejusteerde preegstempel gebeurt
op dezelfde manier als bij een cliché.




Het gereedmaken van de drukeylinder

Om het materianl, dat gepreegd wordt, in de
fijne partijen van het preegstempel te druk-
ken, moet men op de drukcylinder een ma-
trijs maken, welke nauwkeurlg past in de
verdiepingen van het preegstempel. Het ver-
vaardigen van deze matrijs geschiedt het
best, indien men op de volgende wijze te
werk gaat:

Men spant op de kale drukcylinder een vel
tanl, hard karton van 0,3 mm dik én beves.
tigt dit met de eerste spanliniaal. Hierover-
heen komt een vel van hetzelfde karton, dus
evencens 03 mm dik, dat met de tweede
spanliniaal bevestigd wordt, Tussen deze
belde vellen karton in legt men enkele losse
vellen papier of karton, welke tezamen een
dikte von 0,6 mm hebben, De totale legger-
dikte Is dus 0.3 - 03 << 06 = 1,2 mm.
Vorvolgens inkt men de preegvorm in en
maakt men een afdruk voor het controleren
van de julste stand met een vel van de op-
lage. Is de vorm In de juiste stand en slult
de afdruk van het preegstempel nauwkeurig
met die van de voorgedrukte vellen dan
maakt men een afdruk op het bovenste vel
karton van de legger, waarna men de losse
velten tussen de beide gespannen vellen ver-
wijdert,

Het maken van de matrijs

De matrijs vervaardigt men van twee vel
vioeikarton van ca. 0,8 mm dikte. Op beide
vollen maakt men een afdruk van de preeg-
vorm. De nict bedrukte partijen worden met
behulp van een toestelmes of met een toe-
stelschaartje zo nauwkeurig mogelijk uitge-
sneden. Deze uitgesneden stukken plakt men
met dextrine of Velpon op de corresponde-
rende gedeelten van het bovenste vel karton,
Dan kunnen de letterrollen worden uitgeno-
men en de preegvorm Kan worden schoon-
gemaakt, Nu laat men de machine terwijl do
druk Ingesteld stast, enige malen doorlopen.
Het vioeikarton wordt nu In de verdiepte ge-
deelten van het preegstempel gedrukt, waar-
door een relitf ontstaat. Dit reliéf is echter
nog niet voldoende om een scherpe preeg-
druk te krijgen. Hiervoor moet men ook het
tweede vel viovikarton, dat bedrukt werd, op
dezelfde wijze als het eerste uitsnijden en
de uitgesneden stukken plakken op de ult-

knipsels van het cerste vel. Nogmaals laat
men do machine met Ingeschakelde druk
enige malen doorlopen en nu heeft men een
matrijs, die voor gebrulk gereed is. Komen
de kleine partifen niet scherp genoeg uit,
dan kan men plaatselijk door het opplak-
ken van vochtig zijdevioei het relidf verster-
ken. Over het algemeen zal een dergelijke
matrijs 50.000 of meer pregingen ulthouden.
Op de Originele Heidelberger Cylinderauto-
maat kan men ook warm pregen, Hiervoor
wordt door de fabriek desgewenst een spo-
cinle preegplaat geleverd, waardoor met be-
hulp van infrarode verwarmingsstaven het
preegstempel op een temperatuur van 80 A
90" gebracht wordt, Het voordeel van warm
pregen is, dat men cen mooierc glans Kkrijgt,
In het bijzonder bij gouddruk op mat chro-
mopapler. Bovendien heeft het papler bij
warm pregen niet zo gouw de neiging om in
de scherpe partilen te breken. Verder blijft
de preging strakker staan, als de vellen wor-
den gestapeld, De bovengenoemde preegplaat
kan zonder enige verandering aan de ma-
chine op ledere Originele Heidelberger Cy-
lindersutomaat worden aangebracht.
Gaarne zullen wij eventuele belangstellen-
den hiervoor offerte maken,
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Carbondruk

op de Originele Heidelberger Cylinderautomaat 54 %72 c¢m

met inktbakverwarming

Dit thema werd reeds uitvoerig behandeld  warming zien die wij voor de Originele Hei-
op de pagina's 22 en 23. delberger Cylinderautomaat hebben ontwor-
In principe geldt voor de Originele Heidel- pen. Deze is tevens gomakkelijk te gebrui-
berger Cylinderautomaat hetzelfde wat op  Kken in het voor. en najaar, als de werkplaats
deze pagina’s werd geschreven over de Hei-  nog niet verwarmd is en de inkt gauwer nei-
delberger degelautomaten, ging hoeft tot plukken.

Onderstaande afbeelding laat de inktbakver-
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over het drukken

op de Originele Heidelberger

Cylinderautomaat

Nauwkeurig gejusteerde vorm

De Originele Heidelberger Cylinderautomaat
is een machine waarvan de cylinder, druk-
plaat en onderbouw zeer zwaar zijn gecon-
strucerd, Dit is van groot belung voor het
verkorten van de toesteltijd. Dit voordeel
kan cchter siechts ten volle worden benut
Indien de drukker zijn vorm voorbereidt met
cen zorg, welke met de precisie van de ma-
chine overgenkomt. Voor alles moet hij er
naar streven de juiste letterhoogte tot op een
honderdste mm nauwkeurig san te houden,
Zelfs bij de zwaarste vormen rolt de cylin-
der van de Originele Heidelberger Cylinder-

automant over de looplijsten van de plaat
on wordt niet, zoals bij minder sterk gebouw-
de machines, van de looplijsten opgetild.
Wanneer dus de vorm precies is gejusteerd
behoeven bij het toestellen slechts de on-
vermijdelijke oneffenheden in de vorm te
worden weggewerkt. Bovendien is het na-
tuurlijk onvermijdelijk bij autotypietn de ver-
schillende partijen onder de loupe te nemen,
Hier kan echter tijd worden bespaard door
halftoonclichés een paar honderdste millime-
ter hoger te Justeren. Immers, het gesloten
vink hiervan vrangt meer druk dan de rest
van de vorm.

Men dient nimmer uit te gaan van de leg.
gerdikte, die circa 1,2 mm bedraagt, doch
van de nauwkeurig gejusteerde hoogte van
de vorm. De legger kan zoveel dunner of
dikker worden gemaakt als voor een goede
druk nodig is, De opgave van 1,2 mm is hier
dus slechts een aanwijzing, want de dikte
van het te verwerken papier of karton moet
steeds in do cerste plants in aanmerking wor-

den genomen.

Het meten van de clichéhoogte

Toestellen op de pers dient zoveel mogelijk
te worden vermeden, Het veroorzaskt im-
mers machinestilstand en daardoor vermin-
dering van de produktiie. Men doet er der-
halve goed aan de clichés van te voren
nauwkeurig op boogte te brengen.

Het meten van de hoogte kan alleen zuiver
geschieden door middel van de speciale cli-
chéhoogtemeters, welke in de handel zijn en
ledere goed geoutilleerde drukkeri) behoort
dan ook cen dergelijk apparaat te bezitten,
Het meten van de clichfhoogte met behulp
van hoogteblokjes valt niet aan te bevelen,
sangezien deze methode zeer onnauwkeurlg
Is.

Onderlegmateriaal voor clichés

Het is van groot belang clichés te gebruiken,
die gemonteerd zijn op goed onderiegmate-
rical. Op hout gespijkerde clichés voldoen
niet meer aan de eisen, welke de moderne
persen nu stellen en dit geldt in het bijzon-
der voor grotere formaten, Om het voordeel
vian de kortere toesteltijd, welke de Origl-
nele Heidelberger Cylinderautomaat door de
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grote drukkracht biedt, goed te kunnen be-
nutten, is het aanbevelenswaardig lood of
beter nog lchtmetaal als onderlegmateriaal
te gobruiken,

Het ctich® dient hierop stevig te worden be-
vestigd, Het s niet voldoende grotere clichés
slechts aan de facetranden vast te maken,
Ook in het midden moeten deze worden
vastgehouden, zodat vering uitgesloten s,
Men bevestige dasrom de clichés met behulp
van dunne kleeffolign als Duplofix en Du-
plophan, welke het cliché onwrikbaar aan het
onderlegmaterianl kiemmen. Elke drukker
moet bedenken dat alles, wat in de machine
moet worden toegesteld, stilstand van de ma.
chine en danrmee vermindering van de pro-
duktie tot gevolg heeft, terwifl alles wat
vooraf gereed kan worden gemaakt, geen

uitvallen van de produktie veroorzasakt. Mo-
derne drukkers spijkeren hun clichés niet
meer. Elk cliché wordt alléeen maar op een
typografisch nauwkeurig gesneden onder-
laag uit ijzer of beter nog uit aluminium
over het gehele opperviak vastgeplakt,

Bij het gebruik van onderlegmateriaal dient
men er op te letten dat dit geen geribde 2ij
kanten mag hebben, daar het cliché anders
gaat rijzen en smetten veroorzaakt. Ten-
slotte dient slechts onderlegmaterianl van
erkende firma's te worden gekocht, daar het
van veel belang Is dat het onderlegmateriaal
absoluut haaks {5, Er moet verder op worden
gelet dat het materiaal asn de bovenzijde niet
hol Is, omdat in dit geval de clichés nlet viak
liggen moar gaan veren, hetgeen weer dou-
bleren veroorzankt,




Doubleren s voor de drukker een begrip,
dat met veel moeite en teleurstelling ver-
bonden |s. Het doet zich voor als een on-
scherpte in de afdruk en in de ergste geval
len kan het zelfs leiden tot beschadiging van
letters en clichés. Het doubleren kan vele
oorzaken hebben; onjuiste afwikkeling van
de rollen, het gebrulk van een ongeschikte
inkt, cen slecht op de voet bevestigde cliché,
een nlet goed op hoogte gobrachte vorm ete,
Het is dikwijls zeer lastig deze oorzaken op
te sporen en de moeilijkheden te verhelpén,
Daarom zullen wij hler enkele van de meest
voorkomende oorzaken behandelen,

Doubleren door ongeschikte inkt

Doubleren ten gevolge van ongeschikte inkt
kan optreden bij lijnen-, letter- en autotypie-
vormen en is hoofdzakelljk te herkennen aan
het vollopen van letters en raster,

Als regel schuilt de oorzaank in het gebruik
van te dunne inkt of in een te overvicedige
Inktgeving bij te weinig druk, Bij machines
met weinig drukkracht zal men bij zwaar.
dere vormen dan ook meermalen moeilijk-
heden ondervinden,

OFf het de kleine of de grote broer van het

druk fouwtdilvelt je by, weten wij niet, In leder geval
is hij seer onosangenanm geselschap, dat

de drukker het leven zuuwr kan maken.

im dit artikel kunt U lbets lezen over

zifes bestrijding en wij hopen nu maor dat
ket drukfoutduiveltje ons hierddj
geen parten zal spelen




Bij rasterclichés kan men doubleren het best
vaststellen in de halftonen, asngezien de
ruimte tussen de rasterpunten dnar naar ver-
houding klelner en dus sneller govuld Is.
Uiternard heeft men bij diepgeditste clichés
minder kans op doubleren,

Bij kleurendrukken kan het zover komen,
dat do ruimte tussen de rasterpunten don-
kerder drukt dan de rasterpunten zelf. Op
gladde papiersocorten treedt doubleren eer-
der op dan op ruwe paplersoorten.

In het begin Is doubleren ten gevolge van
het gebrulk van ongeschikte inkt kenbaar
aan kleine streepjes in de ruimten tussen de
rasterpunten.

Doubleren aan bet einde van de druk

Dit treedt als regel slechts op bij het druk-
ken van grote toonviakken, waarbij de kleef-
kracht van de inkt sterk in het geding komt.
Er ontstaat dan een onregelmatige streep
aan het einde van de druk, welke 1 tot 3 cm
breed kan zijn en vioelend in het overige ge
declte van de druk overgmat. Ook dit ver-
schijnsel is te wijten nan een verkeerde sa.
menstelling van de Inkt. De inkt {s dan te
lang en kleverig en dient derhalve korter en
steviger te worden gemankt. Onder |, Jange”
of  korte" inkt verstaan wij dat de inkt, als
deze mot oen spatel omhoog geheven wordt,
met een korte of lange drand afbreekt. In
het hiergenoemde geval dient de inkt met
cen 20 kort mogelijke dmad af te breken,
Vanzelfsprekend mag hij echter niet zo ste-
vig worden gemaakt, dat hi] breekt, Het Is
niet nan te bevelen bij het mengen van de
inkt goedkoop meng- of transparantwit te
gebruiken. Het toevoegen van drukpasta
geeft in de meeste gevallen een aanzienlijke
verbetering.

Doubleren door de rollen

In tegenstelling tot de hiervoor genoemde
vorm is het doubleren door de rollen ken-
baar aan meerdere strepen op de afdruk.

"

Als regel ligt de oorzaak in een slechte af-
stelling van de rollen, hetgeen te zien is aan
een streep aan het begin en het einde van de
druk en san do eerste en laatste regels van
de kolommen tekst.

De toestand van de rollen dient eveneens in
aanmerking te worden genomen. Slingerende
rollen geven strepen op verschillende plaas-
sen to zien, Ook rollen, welke hard gewor-
den zijn en hun kleefkracht verloren hebben,
kunnen doubleren veroorzaken. Hier ver-
krijgt men echter geen strepen, doch wordt
de gehele afdruk onzuiver,

Doubleren door het cliché

Wanneer de opstaonde randen van cen op
hoogte gebracht cliché niet loodrecht zijn,
kan de vorm, waarin het cliché wordt ge-
plaatst, nlet onberispelijk worden gesloten,
De vorm zal dan gaan veren, de hoogte in
worken en de druk zal doubleren.

DIt is vast te stellon aan de rasterpunten,
wolke uitvioeien in de drukrichting of in ver-
schillende richtingen, Is het clichd niet goed
op het onderfegwit bevestigd, dan verschuift
het en ontstaat er eveneens doubleren,

Doubleren bij de afwikkeling van de druk

Deze vorm van doubleren komt vele malen
voor. De corzaak is bijna altijd te vinden in
cen plet nauwkeurig op hoogte gebrachte
vorm,

Wanneer het zetsel niet goed op hoogte is,
is de afwikkeling niet juist en krijgen de ras-
terpunten aan het drukeinde van een auto-
typie de vorm van een komma, welke naar
het begin of het einde van de druk wijst.
Helaas wijt de drukker het doubleren manr
ul te dikwijls aan de machine zonder zich af
te vragen of de wijze waarop hi) de hoogte
meet wel juist is, Is hij echter met de oor-
zapk van het doubleren op de hoogte, dan
is het eenvoudig dit te vermijden,

Voor wij verder op deze vorm van doubleren



ingaan, willen wij nog opmerken, dat er te-
genwoordig nog tal van drukkers zijn, die
geen loupe (dradenteller) bezitten en der-
halve het doubleren eerst kunnen vaststellen
als het cliché reeds beschadigd is, Voor een
werkelljk Juiste vaststelling van de oorzaak
van het doubleren kan men het best gebruik
maken van een microscoop met 50 tot 60.
malige vergroting,

Hiermee kan het doubleren bij de afwikke-
ling van de druk reeds in het eerste stadium
worden ontdekt, dus bij het eerste vel van
de oplage, waar men met het blote oog nog
niet veel kan waarnemen, tenzij het double-
reén reeds onmiddellifk zeer sterk optreedt.

Het doubleren bij de afwikkeling van de druk
kan twee oorzaken hebben: of het cliché is
te laag en dientengevolge de legger te dik,
of het cliché Is te hoog en de legger to dun,
In beide govallen treedt dan doubleren op
doordat de omloopsnelheid van het te be-
drukken vel op de cylinder niet overeenstemt
met de snelheid van het drukfundament.

Te laag cliché - Te dikke legger. Indien hot cliché te lang en de legger derhalve te dik moet
worden gemaakt, beweegt hot opperviak van het te bedrukken vel zich sneller dan de vorm,
omdat het punt waar het vel de vorm raakt verder van het middelpunt van de cylinder
verwijderd Is dan bij een normale legger. Dientengevolge loopt de rasterpunt naar het ein.

de van de druk uit,

Te hoog cliché - Te dunne legger. Indien het cliché te hoog Is en de legger dus te dun, be-
weegt het opperviak van het te bedrukken vel zich langzamer dan de vorm. De rasterpunt

loopt dan naar het begin van de druk uit.
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Juiste clichéboogte. Wanneer het cliché nanuwkeurig op hoogte is gebracht, wordt de raster-
punt scherp en loopt noch naar het begin, noch naar het einde van de druk uit.

Aanwijzingen

Wanneer de drukker met behulp van een
microscoop een witlopen van de rasterpunten
naar het begin of het einde van de druk con-
stateert kan dit op de volgende wijze worden
verholpen:

1. Loopt de rasterpunt naar het cinde van
de druk uilt, dan moet het cliché hoger
worden gejusteerd en de legger dien-
overeéenkomstig dunner worden gemaakt.

2. Loopt de rasterpunt naar het begin van
de druk ult, dan moet het cliché lager
worden gejusteerd en de legger dikker
worden gemaakt

Op deze en voorgaande bladzijde staan af.
beeldingen van sterk vergrote rasterpunten.
Men doet er goed san, alvorens men de op-
Inge gaast drukken, zich ervan te vergewis-
sen, dat de rasterpunt er uit ziet als in
het derde voorbeeld. Deze mag dus geen en-
kele nelging tot doubleren vertonen, aange-
zien de geringste afwijking gedurende de
druk steeds zal toenemen en bif een grote
oplage invioed op de clichés uitoefent.

De punt moet dus absoluut scherp zijn om
een grote oplage onberispelijk van het eer-
ste tot het lastste vel te drukken. Zoals
reeds gezegd kan men de nelging tot dou-
bleren slechts met een microscoop, welke ca.
50 maal vergroot, vroegtijdig herkennen, En
vanzelfsprekend dient steeds onderzocht te
worden of het cliché in zijn geheel stevig op

het onderlegwit is bevestigd.

De richting van het doubleren Is het gemak-
kelijkst vast to stellen op plaatsen, waar de
punt vrij staat. Moeilijker wordt het even.
wel als het om een gesloten halftooncliché
gaat. Hier komen de rasterpunten tezamen
en zijn de ruimten tussen de rasterpunten
als negatieve kringen te zien.

Bij doubleren zijn op de druk de ruimten
tussen de rasterpunten naar voren of naar
achteren afgeplat; deze afplottingen ont-
staan niet anders dan door het vegen van
de dicht op elkaar staande en tezamen bij-
na tot een visk geworden punten over de
vrije ruimten er tussen,

Zijn de rulmten tussen de rasterpunten dus
afgeplat naar het begin van de druk, dan
wordt er gedoubleerd naar het einde van de
druk,

Zijn de ruimten naar het einde afgeplat, dan
wordt er gedoubleerd naar het begin van de
druk.

Het doubleren kan dus steeds worden vast.
gesteld nan de afplattingen en niet san de
eventuele opeenhopingen van de Inkt, wel-
ke de vorm van de ruimten tussen de ras.
terpunten niet verandert. Deze opeenhoping
vindt Integendeel meestal plaats aan de te-
genovergestelde zijde, Om de richting van
het doubleren goed te kunnen bepalen, ver-
dient het sanbeveling de lichtste plaats van
hot raster te onderzocken.



Controleer zelf Uw druktechnische kennis

Acht testvragen voor de drukkers aan de
Originele Heidelberger Cylinderautomaat 54x72 cm

Wi hebben hier cen santal wvagen opgesteld voor de drukker aan de Originele Heldelberger Cylinderauto-
maovat 54 x 72 em. Het (s altijd weer interessant cens wagen te beantwoorden ten einde deardoor zije vak-
kennis te consroleren. Zet U een kruisje In de voor ja of neen bestemde kolom en leest U pas doarna de
untuwoorden op de pogina’s 74-75 van dit bockje. Telt U daarna de goed beantwoorde vragen op, U zult
dan zien of U met Uw vakkennis tevreden kunt zijn,

1 U constateert blj een autotypie aan het einde van de druk double- " rrse
ren naar achteren, Vermindert U de legger thans met een vel, dat
U onder het cliché legt om tot cen goede afwikkeling van de druk
te komen?

2  Op de rubberrollen is de inkt door indrogen aangekoekt. Probeert
U thans, nu het wasmiddel geen resultaat opleverde, deze inkt-
laag te verwijderen door deze rollen flink te wassen met benzine?

3 1s het juist, dat stansvormen uit bandstaal of stanslijnen voor
werk op de Originele Heldelberger Cylinderautomant iets hoger
moeten zijn dan de letterhoogte?

4 Bij het drukken van een tintplaat zonder raster parelt de Inkt,
Proboert u dit verschijnsel te corrigeren door het toevoegen van
drukpasta?

S Is het juist de vetspuit, die wordt gebruikt voor plaatsen voorzien
van een smeernippel, te vullen met dikke vioeibare olie?

6 Bij een werk met zuiver register vertoont soms, na het stilstaan
van de machine, het eerste vel geen zuiver register, Ligt dit nu
gan de constructie voor het overgeven van de vellen?

7 Moet bij het verwerken van karton de looprichting dwars op de
cylinderus liggen?

8 Neemt U bij een eenvoudige zotselvorm de derde en vierde letter-
rol uit do machine en drukt U de oplage nu met slechts twee rol
len?




Hieronder herhalen wij nog eens in het kort

de acht op pagina 51 gestelde testvragen met ons uitvoerig antwoord erop

il

U constateert blj een autotypie san het
cinde van de druk doubleren naar achte-
ren. Vermindert U de legger thans met
cen vel, dat U onder het cliché legt om tot
cen goede afwikkellng van de druk te
komen?

Ja, Indien het cliché te laag is en dus voor
het verkrijgen van een gocde afdruk de
legger dikker moet worden gemankt, dan
beweegt hot opperviak van het te bedruk-
ken papler sneller dan de vorm, De om-
trek van de cylinder Is bij cen dikkere
legger verder van het middelpunt verwij-
derd en dan moet een punt op die cirkel
een lungere weg sneller afleggen dan bij
ecen normale legger, Daardoor gaan de
rasterpunten in het cliché aan het einde
van de druk naar achteren vegen.

Zou het cliché daarentegen te hoog #ijn
en de legger te dun, dan Zou een vegen
van de rasterpunten naar het begin van
de druk ontstaan.

Op de rubberrollen is de inkt vastgekoekt,
Probeert U thans, nu het wasmiddel geen
resultant opleverde, deze inktlaag te ver-
wijderen door de rollen flink te wassen
met benzine?

Neen. 1s do inkt of lak op de rubberrolien
gekoekt, dan de rollen laten Inlopen met
:’ll drukolie ten ecinde de inkt los te ma-
en,

Voorzichtig zijn met wasbenzine en z.g.
inktvreters, Benzine tast de rubberrolien
aan en ,inktvreters” zijn volslagen rub-
bervijanden en vernielen de structuur van
de rubberbekleding.

In noodgevallen kunt U de in de handel
zijnde pasta ,Everclean” gebruiken, Het
velligst s na begindiging van de werktijd
de rollen te wassen,

Is het juist, dat de stansvormen uit band.
stanl of stanslijnen voor werk op de Ori-
ginele Heldelberger Cylinderautomaat ets
hoger zijn dan de letterhoogte?

Neen, Voor stanspersen en stansdegels
worden de messen en stanslijnen pim. 0.3
mm boven de letterhoogte gehouden, Voor
stanswerken op de Originele Heidelberger
Cylinderautomaat moeten de messen ech-
ter precies op letterhoogte worden ge-
bracht; daarbij dient er op te worden ge-
let dat de onderkanten van de messen
goed viak zijn. (Zie stansen op de Origi-
nele Heidelberger Cylinderautomaat, pa-
glna 33),

Bij het drukken van een tintplast zonder
raster parelt de inkt. Probeert U dit ver-
schijnsel te corrigeren door het toevoe-
gen van drukpasta?

Ja. Bi| parclen van de inkt helpt het best
een toey vin WONDERPASTA; 5-
15% kan van deze in de handel verkrijg-
baro en door inktfabrikanten samenge.
stelde pasta worden toegevoegd.

Is het juist de vetspuit, die wordr gebruikt
voor plaatsen voorzien van een smeer-
nippel, te vullen met dikvioeibare olle?

Ja. Geen vet gebrulken, dat eerder ver-
harst en niet die hoge smecrwaarde als
dikke olle heeft,

Bij cen werk met zuiver register vertoont
soms, na hot stilstaan van de machine,
het eerste vel geen zuiver register, Ligt
dat aan de constructie voor het overgeven
van de vellen?

Neen, Wanneer het eerste vel niot zuiver
registert komt dit door een bedienings-
fout. De druk moet op dit moment worden
ingeschakeld als het vel op de manleg-
tafel juist is aangelegd en de grijpers van
de swingarm zich hebben gesloten. De
cylinder moet dus reeds in de stand
Ldruk™ omlaag gebracht zijn als de over-
gave van het vel van de zwaaiende voor-
gi]gm ann de cylindergrijpers plants-
ndt.



Wordt de te vroeg op druk ingescha.
keld, dan mj;t men de afdruk op de leg-
ger.

Moet de lo?rlchUng bij het verwerken
van karton dwars op de cylinder liggen?

Neen. Bij karton moet de looprichting
%cnllol ten opzichte van de cylinder zijn.
ierdoor kan vel zich beter nanpassen
aan de ronding van de cylinder en met
grotere snclheid worden verwerkt,

Neemt U bij een eenvoudige zetselvorm
de derde en de vierde letterrol uit de ma-
chine en jaat U het werk met slechts twee
rollen lopen?

Ja. Natuurlijk behoren eenvoudige vor-
men en eenvo werk slechts met twee,
hoogstens met drie letterrolien te worden
gedrukt, U spaart hierdoor de letterrollen
en vergemakkelijkt het stellen. Siechis
voor werkelljk kwaliteitswerk moeten
drie of vier letterrollen worden gebrulkt.
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Originele Heidalberger Cylinderautomaat 40x58.5cm

Grootate papierformant bi| dubbel Inleggen
Kisiaste papierformaat bij dubbel inleggen
Nermaal inshitraam, bisranraams
Spearrasm, binnerraams
Zetsalgrootte in normasiraam
Zetsaigroctte in spaarrasen
Zatselgrootte bij inshelten twssen de looplijsten
Grijperrand
Aantal vormrolien
Aantal rollenbanen
Maximale werpreduktie
Motorvermogen
Afmetingen: lengte

breedis

boogte
Nettogewicht

Tocheberen

40 x S8 5cm
125x 15 ¢em
28 x40 ¢m
12515 cm
/2% 0627 cm
302 %557 cm
38 x5)7c¢m
38 x557¢m
38 x50 om
8-10 me»

4

4

5000 druka
4 KW

283Im
145m
tASm

2000 kg

Oplapetelier, tachometer, vierkops droogsprooinpparast. voorstapeinrichting.
epvangrek voor gecontinueerde ultleg, twes uitlagwagenties, registecincichting.
Ingebouwd rollenwasappacast, ceatrale amaring, eea normaal rasm met kruls.
sen narmaal raam zonder kruis, blassiuchtondersteuning in de uitleg, hulpetuk:
oo voor inaluiten tussen de loopigeten, een stel rubberrclien, een stal roilan
spinde’s, een Heidelberger leggerdoek, een rolienrek, verfichting van de vorm
en de uitleg, gersedachap in rekje, electrische saadrijving bestasnde wit: trap
penicze anelheidsregabeg, motorconsole en 4 &W drasistroommotor
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Heidelberger cilinderautomaat

Deze machine is gebouwd volgens het ééntoerprincips en bezit ver-
schillende interessante constructies, die het werken aan deze machine
zeer vergemakkelijken. Eén van die constructies is wel de aandrijving
van het drukfundament. Bij veel cilinderpersen is de tijd benodigd
voor een heen- en teruggang van het drukfundament gelijk. Dat is
echter bij de H. C. A. niet het geval, de teruggang van het drukfun-
dament vindt versaneld plaats. De verhouding van de tijdsdelen beno-
digd voor een drukgang en teruggang van het drukfundament is als
63 : 37. Bij het maken van één druk wint men bij de H. C. A. 26
tijdseenheden.

Denken we ons b.v. eens in, dat een oplaag van 2000 exemplaren op
de gewone stopcilinderpers moet worden bedrukt en dat de toelaat-
bare snelheid ten aanzien van de kwaliteit een snelheid toestaat van
1500 druks per uur, Bij deze machine is dan 30 minuten beschikbaar
voor de drukgangen en 30 minuten voor de teruggangen van het
drukfundament. Bij de H. C. A. heeft men voor de drukgangen be-
schikbaar */,,q >< 60 min. = 37,8 minuten. Hierbij zien we dat op
de H. C. A. meer tijd beschikbaar is voor afwikkeling van de druk.
Gaan we nu dit geval van een andere kant bekijken. Wanneer op
een stopcilinderpers de productie 1500 druks per uur is, dan zal de
H. C. A. een hogere productie hebben en wel 26°/, mesr. Dus een
productie van plm. 1890 druks per uur, Uit het bovenstaande zien we
dat de constructie van deze machine grote voordelen geeft ten aan-
zien van snelheid en kwaliteit van de druk.

Aandrijving

Het grondgestel en rollenbanen zijn uit één stuk gegoten. Dat ver-
hoogt de stabiliteit van de machine. De aandrijfwielen zijn alle ineen
afgesloten ruimte ondergebracht en draaien steeds in een oliebad,
De aanwezige olie heeft een inhoud van plm. 9 1. Het fundament
wordt gesteund door 34 stalen rolletjes, die over vier banen zijn ver-
deeld n.l. op de buitenbanen 22 rollen en op de binnenste banen 12
rollen. De rollen zijn opgesloten in een rek’ dat een gedwongen be-
weging heeft.

De aandrijving van het drukfundament geschiedt gedeeltelijk door
middel van een krukarm en drijfstang. Deze verzorgen de beweging



van het fundament wanneer het zich van achteren naar voren beweegt.
Hierbij heeft men dezeifde veranderlijke beweging van het drukfun-
dament als bij de stopcilinderpers. Nu is het typerende van deze ma-
chine dat de snelheid van het drukfundament tijdens de drukgang
eenparig is. (Met het woord eenparig wordt bedoeld, dat in gelijke
tijden, gelijke wegen worden afgelegdg.) Dit heeft men op de volgen-
de wijze verkregen. De drukcilinder wordt vanaf de hoofdaandrijving
aangedreven door middel van een tandwiel, zo wordt aan de cilinder
een gelijkmatige snelheid gegeven, Nu drijft tijdens de drukgang de
drukcilinder het drukfundament aan. Men heeft daartoe op de cilin-
der terweerszijden tandsegmenten aangebracht. (Tandsegmenten zijn
onderbroken tandkransen.) Wanneer nu het drukfundament zijn
drukgang gaat maken, grijpen de tanden van de tandsegmenten inde
tanden van de tandrepen, die zich ter weerszijden van het drukfun-
dament bevinden. Omdat nu de cilinder een eenparige beweging heeft,
wordt deze ook overgebracht op het drukfundament. De veranderlijke
beweging die de drijfstang aan het drukfundament geeft, wordt nu
ongedaan gemaakt door de tandreep, die zich op het grondgestel
bevindt en waar het aandrijfwiel van het drukfundament opdraait,
zodanig aan te brengen, dat deze een schuivende beweging kan maken.
Het spreekt vanzelf dat de beweging van deze delen zuiver op elkaar
afgesteld moet zijn.

De drukcilinder

De drukcilinder is van een dusdanig zware constructie dat bij zeer
zware vormen de drukcilinder niet van de dragers wordt gelicht. De
cilinderassen zijn niet aangegoten of ingeperst, maar maken deel uit
van een lange as, die door de cilinder heen loopt. De dragers zijn
zodanig aangebracht, dat deze al lang voor de aanvang van de druk
in werking zijn. De drukspanning is door middel van een hefboom in
te stellen voor lichte vormen, middel- en zware vormen. De legger-
dikte bedraagt 1,2 mm. De leggerklem wordt geopend door middel
van een groot handwiel. De klem is geribd en van pennen voorzien,
zodat de legger goed opgesloten in de klem zit. Leggerklem en cilinder-
grijpers vormen &&n gzgeel. De nijpers zijn niet te verplaatsen en ook
niet verstelbaar. Het vel moet dan ook zodanig ingelegd worden, dat
de buitenste nijpers evenver van de buitenste papierranden afstaan.
Dit ter voorkoming van omslaan der punten.

De nijpers staan zo dicht naast elkaar en zijn zo breed, dat dit geen
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moeilijkheden oplevert. De vooraanleggen bevinden zich niet op de
drukcilinder, maar zijn in het voorgrijpermechanisme ondergebracht.
De aanleggen kunnen pim. 2 mm versteld worden.

Het inktwerk

De H. C. A. bezit een dubbelinktwerk. Het distributie inktwerk
kunnen we splitsen in twee delen, n.l. in een voordistributie en na-
distributie. Het voordistributie inktwerk draait steeds in één richting
en heeft een zijdelingse beweging. De zijdelingse beweging kan van
0 — 45 mm versteld worden. De stalen distribueerrollen worden aan
beide zijden aangedreven. De letterrollen zijn verschillend van diameter
n.l. 57 mm, 60 mm, 57 mm. De tegenwoordige Heidelbergers zijn uitge-
rust met vier letterrollen. De vierde rol heeft een diameter van 65 mm.
Het stellen van de letterrollen gebeurt bij deze machine op een zeer een-
voudige wijze. De tapopening ligt t.0.v. de rollenhouder uit het midden.
Bij verdraaiing van het stelmechanisme gaat de rol niet alleen naar
boven en beneden, maar tegelijkertijd en evenredig aan vorengenoemde
verplaatsing van de distibutiecilinder af of er naar toe. Hierdoor
zullen de rollen nooit te zwaar tegen de verwrijfcilinders gesteld staan.
De af te nemen inktstreep kan geregeld worden van 0 — 65 mm.

De in- en uitleg van het vel

Het inlegapparaat is er een van het zuigsysteem en werkt geheel zon-
der banden en rollen. Het vel wordt door grijpertjes van de zuigstang
overgenomen en naar de vooraanleggen gebracht. Daarna verdwijuen
de grijpertjes onder het inlegblad en komen aan de bovenzijde weer
te voorschijn om weer een nieuw vel naar de vooraanleg te brengen.
Deze grijpertjes kunnen niet versteld worden. Om het opwaaien van
het papier te voorkomen heeft men twee geleidestangen aangebracht
boven de inlegtafel. Is het vel ingelegd, dan beweegt het voorgrijper
systeem, dus ook de aanleggen, zich iets naar het inlegblad toe en de
zijaanleg beweegt zich naar binnen. Dit is dezelfde bewegingsrichting
als bij de aanleggen bij de Heidelberger degelautomaat. Wordt het
vel weggevoerd, dan gaat de zijaanleg omhoog om zodoende de zijrand
van het papier geheel vrij te laten, wat bij niet haaks gesneden papier
belangrijk is ten aanzien van het register. Het vel wordt door middel
van borstels tegen de drukcilinder vlak gestreken. Dus is het gebruik
van een onderband niet nodig. Het uitleggen van het vel geschiedt
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ook zonder banden. Na de afwikkeling van de druk wordt het vel
overgegeven aan de grijpers van het uitlegmechanisme en deze leggen
het vel op inmiddels ondergeschoven aluminium latten. Bij de volgen-
de toer van de machine komen de uitleggers naar voren en af-
strijkers zorgen ervoor dat het vel op de uitlegtafel gelegd wordt.
Tijdens het draaien kan weer een nieuwe stapel in gereedheid worden
gebracht, zodat voor bijvullen van papier geen tijd verloren gaat. De
uitlegstapel kan een hoogte van plm. 50 cm bereiken en kan achter
de machine weggereden worden.

Insluiten van de vorm

Op het insluitraam bevinden zich maataanwijzingen, die correspon-
deren met de maten op het inlegblad, inlegtafel en uitlegtafel. Met
behulp van deze maataanduidingen is het mogelijk de vorm op de
juiste plaats in te sluiten t. 0. v. aanleg, papierhouders voor de
papierstapel en gelijkhouders op de uitlegtafel.

Het in bedrijfstellen van de machine

Het inwerkingstellen van de machine gebeurt door één handgreep.
De hefooom wordt van halt op betrieb geplaatst. De vliegwielrem
wordt nu losgemaakt, de motor ingeschakeld en de machine begintte
lopen. Men schakelt verder op papier. De zuigers pakken een vel en
gevenditoveraan de toevoergrijpers op de aanlegtafel, dedrukcilinder
staat gedurende die tijd nog van druk gesteld en het papier loopt nu
zonder dat er een druk opgemaakt wordt door de machine. De auto-
matische uitschakeling en de inkttoevoer zijn nog onderbroken. De
handgreep wordt nu op drukken geplaatst, de cilinder gaat omlaag
en dz inkttoevoer wordt ingeschakeld. De automatische vitschakeling
bij het foutief aanleggen van een vel treedt nu ook in werking. Bij het
weer uitschakelen worden de handelingen in omgekeerde volgorde
verricht. Hierdoor zijn fouten in de bediening uitgesloten.
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Originele Heidelberger Cylinderautomaat

. Het moderne druksysteem van de
Originele Heidelberger Cylinderautomaat
. Maximum snelheid:

4000 druks per uur

3. Geen wegdrazien van machinedelen

bij wisselen van papier of formaat

4, Corresponderende schaaiverdelingen

aan inktbak en aan de uitleg voor een
nauwkeurige inktregeling
. Uitschakeling op verschillende plaatsen

3. Met elkaar overeenstemmende

schaalverdelingen aan de inlegtafel,
zljaanleggen en ramen voor viug
standmaken

. De drukeylinder weegt één ton
Doorsnede vd, drukeviinder 540 mm
Doorsnede v.d. lagertappen 120 mm
., Automatische ultschakeling bij
foutieve inleg

11
12.
13,

14,
15.

Blaaslucht bij de uitleg

Geslepen cylinder, geslepen plaat en
geslepen geleidebanen voor het
drukfundament

Zesvoudige ondersteuning van de
drukplaat

Kostvormig frame, zonder hoeken
Vellen in- en uitleg zonder banden
en rollen

. Tandwielen in de tandwielkasten lopen

in oliebad

. Vormenpasinrichting voor het

verminderen van de tijd van stilstoan

. Netto gewicht van de machine: 4300 kg

Eenvoudige bediening van de leggerklem
bij het maken van de legger

., Haarzulver register, ook bij wisselende

snelheden



Op de Originele Heidelberger Cylinder-
automaat Xan men ook stansen, pregen,
nummeren en perforeren

22, Gering opperviak (3.4 x 1.9 meter)

betekent de grootste produktie op het
kleinste opperviak

. De Originele Heldelberger Cylinder-

automaat is de meest druksterke
machine ter wereld

. Gemakkelijk toegankelijke drukplant

Vorm. en rollenbeveiliging

. TL-bulzen boven de vorm en de

uitiegstapel

+ Inktmes met 23 geborgde microstel.

schroeven

. Voortreffelijk inktwerk
. Ingebouwde rollenwasinrichting

Grote doorsnede van de cylinder goeft
cen licht gewelld toestelviak

. Extra zijsanieggen voor dubbele inleg

45,

. 4 Toevoergrijpers
. Swingarm
. Grote toegankelijkheid van het

druksegment voor gemakkelijk toestellen

. De geprefercerde bediening door middel

van één hefboom

. Regeling van de drukspanning voor

lichte, middelmatige en zware vormen

. Cylinderborstel
. 4 letterrollen
. Automatische onderbreking van de

inkttoevoer
Frontuitleg met een inrichting voor
gecontinueerde uitleg

. Centrule smering door é&én hefboom
42,
43,
44,

Filters tegen vervuiling van de luchtpomp
Keuze voor nat- of droogsproelen
Voorstapelinrichting voor het bekorten
van de tijd van machinestilstand

Grote in- en uitlegstapel

TECHNISCHE GEGEVENS:

Maximum papierformaat 54x72cm
Minimum papierformaat 115x16cm

Zetselgrootte:
Normaal raam

In spaarraam

Tussen de looplijsten
Vioeropperviak
Motorvermogen

Netto gewicht

515 x67cm
515 x69¢cm
515x71cm
3.4 x 1.9 meter
4154 kW

4800 kg



