PRODUKT & TECHNIK DO M

Wellenbildung vermeiden
und noch Papierkosten sparen

EIN GUTACHTER BERICHTET AUS DER PRAXIS (21). Beim
Akzidenz-Rollenoffsetdruck kommt es immer wieder zu Wellen-
bildung, die bei bestimmten Papiersorten und hohen Farbdichten

sehr stark ausgeprigt ist. Der Sachverstindige sollte die Einfluss-
faktoren fiir die Wellenbildung an den Druckprodukten einer
Rollendruckmaschine untersuchen und bewerten — mit dem Ziel,

die Druckqualitit auf bestmoglichem Niveau zu stabilisieren.

Wihrend verschiedener Druckproduktio-
nen wurde festgestellt, dass immer bei leich-
ten Papieren in den Bereichen hoher Farbbe-
legung Wellenbildung auftritt. Die Produk-
tionen begleitend wurden alle moglichen
maschinen- und druckverfahrenstechni-
schen Einflussfaktoren systematisch analy-
siert und bewertet.

MASCHINENEINSTELLUNGEN. Wellen-
bildung parallel zur Laufrichtung des Papiers
(siche Abbildung) entsteht schon beim Ein-
zug der Papierbahn, verursacht durch die
Querschrumpfung des Papiers. Diese Quer-
schrumpfung tritt auf, da sich die Papier-
bahn aufgrund der Bahnspannung etwas zu-
sammenzieht.

Reduzieren lisst sich die Querschrumpfung
lediglich durch eine méglichst geringe Bahn-
spannung, die allerdings prozessbedingt
nach unten begrenzt ist.

Die unterschiedlichen Trocknereinstellun-
gen zeigten, dass bei erhdhter Hitzeeinwir-
kung die Wellenbildung stirker ausgeprigt
ist. Vermindern lisst sich diese durch eine
moglichst geringe Hitzeeinwirkung, die
allerdings ebenso prozessbedingt wie die
Bahnspannungseinstellungen nach unten
begrenzt ist. Der Einsatz und die sachgemi-
e Funktion einer Riickbefeuchtungsein-
richtung nach dem Trockner ist zur Reduzie-
rung der Wellenbildung empfehlenswert.
Zusammengefasst kann festgehalten wer-
den, dass weitere Einstellungen an der
Druckmaschine die Wellenbildung nicht

weiter beeinflussen.

DAS PAPIER. Leichte Papiere verstirken die
Wellenbildung aufgrund ihrer geringeren
Steifigkeit hinsichtlich Querschrumpfens.
Es sollte also mit einem maximal maglichen
Papiergewicht produziert werden.

Die Messung der Ausgangsfeuchte der
Papierrollen ergab eine relative Feuchte von
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60 % bis 65 %. Die Ausgangsfeuchte wird
nach mindestens zwei Tagen Liegezeit der
Papierrollen in der Druckerei und méglichst
kurz vor dem Druck gemessen. Mit geeigne-
ten Feuchtemessgeriten (Hygrometer) er-
folgt zwischen den Rollenlagen die Messung
der relativen Feuchte mit digitaler Anzeige.
Papier als pordses Material beinhaltet Feuch-
tigkeit. Dieser Feuchtigkeitsgehalt im Papier
muss mit dem Feuchtigkeitsgehalt der un-
mittelbar umgebenden Luft im Gleichge-
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Wellenbildung in Bereichen mit hoher Farb-
belegung (roter Pfeil).

wicht sein. Dies bedeutet, dass die relative
Feuchte der die Papierlagen umgebenden
Luft gleich ist der relativen Feuchte im Pa-
pier.

Viele Untersuchungen haben ergeben, dass
Rollenoffsetpapier fiir den Akzidenzdruck
eine ideale Ausgangsfeuchte von 40 % +5 %
fiir eine problemlose Verarbeitung haben
sollte. Das Raumklima, also die Luft wih-
rend der Lagerung und Verarbeitung der Pa-
pierrollen, sollte eine relative Feuchte von
50 % =5 % aufweisen. Damit ist gewihrleis-
tet, dass zwischen den Papierrollen und der
umgebenden Luft ein Feuchtigkeitsgleich-
gewicht besteht.

Bei den untersuchten Papieren war kein
Feuchtigkeitsgleichgewicht zwischen Papier-
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rollen und Umgebungsluft vorhanden. Ob-
wohl das Umgebungsklima mit seiner relati-
ven Feuchte von 50 % den Anforderungen
entsprach, war die relative Feuchte im Papier
nach dem Druck und nach erfolgter Wie-
derbefeuchtung bei 50 % (gefordert nach
dem Druck und nach Wiederbefeuchtung
sind 30 % relative Feuchte im Papier).
Dieser Wert von 50 % ist ausnahmslos zu
hoch. Eine ausgeprigte Wellenbildung ist
die Folge.

MEHR QUALITAT, WENIGER KOSTEN.
Mit einfachen Qualititskontrollen des Pa-
piers lassen sich die ungewiinschten Effekte
nach dem Druck, wie Wellenbildung und
auch Blistern (siche Folge 18, DD Nr.
38/2007), vermeiden, zumindest aber ab-
schwichen. Zu hohe Feuchtigkeitsgehalte
im Papier sind herstellungsbedingt und miis-
sen mit dem Papierlieferanten erdrtert wer-
den. Hinzu kommt noch, dass die Druckerei
bei einer Ausgangsfeuchte des Papiers von
iiber 40 % auch unnétigerweise mehr be-
zahlt, da Papier mit hoherer Feuchte schwe-
rer ist.

Gespriche zwischen der Druckerei und dem
Papierlieferanten haben in diesem Fall eine
Losung der Qualititsprobleme und eine
Reduzierung der effektiven Papierkosten
gebracht.
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