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B.Wandji, G.Meder, Mohn media arvato, Gutersloh
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Offset-Rotationen Gohn media

Ardalo

Zukunft :

_— Erhohung der Bahnbreiten (3m),
Rollenwechsler mit Einzugswerk Erhohung der Bahngeschwindigkeiten

(17 m/s heute Standard )

Reduzierung Druckpersonal (Automatisierung)
Reduzierung Stillstandszeiten und Ristzeiten

Druckwerke

Trockner + Kiihlwalzenstander

Uberbau Generell : Verzweifelter Kampf um
Stickkostenreduzierung der Druckprodukte

Falz, Cutter

Auslagesysteme




Rollenwechsler und Trockner



rrperatar [FC]

B

Temperaturs profile of an Ecotharm 130 146, Bahngeschwindigkeit 15,0 mis,

I"apiergevacht /0 gimé, Lokale | arbdeckung 260 Y%, Mittlerer | arbauttrag 1.0 gfmi. ——
300 200 Mohn media
Ardalo
249
250 L 250
1 — - 206 I
200 - 181 L 200 Papier
| T ) P
S im Trockner
150 150 B
=
_ ﬂ\_‘\\\ I E
_——I—_—'—I— =
[—— ]
100 - 113 B— 16 L 100
98 |
n [
g1 78
50 - L 50
1 I
0 0

=3 l:‘-:.‘_ [

?‘-:4 e, EF'

,D ~ S, S

l [ ',Wﬂmuwmdi Oinio : M il

\‘\.:

un_

‘\\_._‘:.:_EL = ' ."~>

— 1

-

e

v
=

Wﬂﬂ[ﬁrﬂfﬂ’]ﬂﬁrﬁ}fw i 'ﬂfflﬁrﬁrf&l??rfhrﬂrhrﬁl oot
=4 2 ¥ -- &
= 1 o >

=

v

ALl lnnnull"H!m&'-ﬂtﬂ-

—




Wiederbefeuchtung (Eltex) G»-—-x

ohn media
ardato

Funktion

Das Herzstiick der elektrostatischen Wiederbefeuchtungsanlage WEBMOISTER 70XR von
Eltex besteht im Wesentlichen aus einer linearen Anordnung von Hochdruckzerstauberdiisen,
die gegensténdig angeordnet sind. Uber eine Aufladeelektrode, die im Tangentenpunkt zu
einer geerdeten Leitwalze angeordnet ist, wird die Papierbahn - vor der Befeuchtung - aufgela-
den. Im dadurch erzeugten Hochspannungsfeld werden die feinverteilten Wassertrépfchen
ausgerichtet und in Richtung der Papierbahn beschleunigt. Sie treffen als feinst zerstaubte
Mikro-Aerosole auf die zwischen den Disen durchlaufende Papierbahn. Diese Aerosole sind
aufgrund threr Eigenschaften und des erzeugien Hochspannungsfeldes in der Lage, die lami-
nare und turbulente Luftgrenzschicht uber dem Papier zu durchdringen und so in die Faser-
struktur des Papieres einzudringen. Die abgegebene Wassermenge wird vollstandig vom
Drucktrager absorbiert.




Wassergehalt der Papierbahn im Rollenoffset @n media

Ardalo

Wassergehalt in [%] Eltex Wiederbefeuchtung
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Wassergehalt des Papieres wahrend des Druckprozesses in einer Heatset-Rollenoffsetmaschine



Zeitverhaltnisse in der Druckmaschine

-4
5mm =2~10 sec

100 um = 10 Ho  sec®

—
Gchn media

arvato

5mm
Druck-Nip
_’ <_
Raster-
RW / Punkt Trockner / KWS Uberbau / Falz
~ 100 pm
» 10m/s
AA AA AA AA
“—m »*7om »*m » ~15m » “ ~19m
V=10 m/s = 0,2 sec 0,2 sec 0,2 sec 1,5 sec 2 sec > ~4sec
V=15 m/s 0,13 sec 0,13 sec. 0,13 sec 1sec 1,3 sec > ~2,6sec
Feuchtwasser muss > 1 sec
in der Papieroberflache Verweilzeit
verschwunden sein, im Trockner

bevor Papier nachste
Nip-Stelle erreicht hat!
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Papierfehler

Mohn media




Papierfehler

—
Gohn media
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BahnriRanalyse konkreter Rotationen in
einem bestimmtem Zeitraum

e

Erfasste Papierfehler in einem Zeitraum von vier Monaten

Papierfehler

Kantenfehler
14,88%

Kalanderfalten
Kreppfalten
1,22%

Rippenmarkierung
3,17%

Beschddigte Rd
11,22% Wassersack

4,39%

Wickelfehler
1,71%

Fangvarrichtung
3,76%

Druckwerk

Feuchtmittel anf

Hin./iberaufen
Problem mitden 2,35%
Druckwachtern

0,01%

Defekte Druckplatte
7,08%

Farbwalze defekt

0,47%

Bildregler
2,82%,

Defektes Gummituch
Aufbau auf das 3,29%
Gummituch

14,08%

Kondensatbildung

—
Mohn media

—— arvato

Erfasste Bahnrissursachen im Falzaufbau in einem Zeitraum
von vier Monaten

Falz-Uberbau

u Pobleme am Trennmeassar
B Dreck auf Wendestangen

u Problem beim parforieren

1 Silikon tbergelaufen

1 Silikonmangel

\ u Lagerschaden an den Leitspindel
4% o Stopper Strang
405

19 2%

Probleme mit
Umluft

Trockner

‘\

13%

Trockner
ausgefallen

2% 11



Anzahl der Bahnrisse

BahnriRanalyse konkreter Rotationen in
einem bestimmtem Zeitraum

600 -

400

200 A

Verteilung der Bahnrisse von vier Monaten iiber die
Druckmaschinen

Berkannte Bahnrissursache

1 yunerkannte Bahnrissursache

40 41 37 38 46 44 45 47 35 48

Bezeichnung der Maschinen

Verteilung erkannter zu
unerkannter Bahnrife

—
Mohn media

Verteilung der erfassten Bahnrisse innerhalb von vier
Monaten

unerkannte Fehler

53%

erkannte Fehler
47%

Ardalo
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BahnriRanalyse konkreter Rotationen in S
einem bestimmtem Zeitraum Gnhn media

Ardalo

Verteilung der erfassten Bahnrisse (15.04-14.08)

Papierfehler
14%

Unerkannte Fehler
53% Fehler in der
Maschine

33%

Andere Bahnrissursachen in einem Zeitraum von
vier Monaten

11; 5%

Verteilung Bahnrifie

® Anhalten

= Anlauf

® Auslaufstop

® Notstop gedrtickt
msicher halt

2: 1% B Sonstiges

1; 0%

Rotation -Laufzustand 13
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Verteilung der Bahnrissursachen in einem Zeitraum von vier Monaten an einer Druckmaschine
—&—Monat 1

Monat 3

—l— Monat 4
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Bahnrissursache
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Zufallsergebnisse




Haufigkeit der Bahnrissursache
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arvalo

Verteilung der Bahnrissursachen in einem Zeitraum von vier Monaten an einer

Druckmaschine kontinuerlich kumuliert

—&— Monat 1 -—#— Monat 1+2 4~=Monat 1+2+3 -l Monat 1+2+3+4

& 0
0\ (’b' mé

»~Weilles Rauschen und signifikante BahnriRe ?!

Bahnrissursache
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Ungenaue oder falsche Tanzer POT-
Encoder Einstellung

Ba.h n I’I [S - L| Ste Falsche Einstellung oder Stérung der “ER

Rollenarme Mohn media
R 0 I I en 3ensoren im Rollenwechsler beschadigt ' arvato
Klassifizierung Papier- und Rollenfehler (Quelle 3ensor im Rollenwechsler schmutzig
TAPPI) Wechsler uftverlust an der Bremse fiihrt zu
Locher in der Bahn Kalte Rolle . .
E———— Pap 1€F — [Roten zufrin ausgepack: Stérungen am Ventil der ablaufenden
Fasserrisse ] Rolle
Haarrisse N _ . |
Kalenderfalten Schutzfilm des Bandes nicht entfernt/ Klebeband fehlt Ténzerwalzen Zyllnder|Uﬁung blockiert Ausrichtung der DW falsch
g cliglen Ansammiung von Schmutz an Rollenkanten Undichte Tanzer -Zylinder Druckwerke versetzt oder ungleich hoch
schlechte Wicklung auf der Hiilse . .
Druckeinstell / Schmitzri
Kreppfalten Falsche Abwicklungsrichtung der Rolle (Fliegender Rollenwechsler) Unzureichender Luftdruck am SpeICher Sy
Platzstelle - - GESChWIHdIQKEItSSIgna| Fehlanzelge Walzen des Farb-, Feuchtwerkes falsch angestellt
oo oder Ronkane Siinsole Unzureichendes Beschleunigungssignal Bildregler falsch eingestellt
Zusammenlaufen an der Hiilse o .
Loses Papier Staub, Feuchtigkeit, Losungsmittel auf offenem Klebeband Beschleunigungsriemen abgenutzt Mechanische Fehler an der Gummituchwaschanlge
Kantenrisse . .
Schneidefehler Tanzer\Na|Z€nSpannung ZU ge”ng Allgemeine Fehler beim Gummituchwaschen
Kleber ungeeignet (Zahigkeit, Temperatur, Feuchtigkeit)
- geeig g P .. . .
schlechter Schnitt Tanzerwalze nicht ausgerlchtet Anfahrsequenz falsch
Band oder Kleber tiberlappt Rollenrand Waschtuch

Umgeschlagene Kanten

Fehler an Klebestellen Unzureichender Klebeandruck Tanzerwalzen Bremsproblem

Platte abgerissen / eingerissen

Herausstehende Klebestellen Speicher wird nicht ger”t

Unebenes Bandprofil durch Uberlappungen

Einspannung der Platten mangelhaft

zusammengeklebte Bahnlagen

ungleichméaRige Rollen (Stlllstandskleber ) Forderverhalten der Gummitiicher nicht aufeinander
weiche Kanten Stillstandkleber schlecht zur Zugwalze angebracht Messer schneidet zu friih/zu spat/lost abgestimmt
W. sck . . -

ASSeTRace zu lange Klebefahne versus. Falzwerkstau nicht aus Ortliches Einsinken der Drucktuches
Rippenmarkierung Beschadigungen, Lécher in Deckschicht
Hiilsenfehler, Verpackungsfehler Klebeburste/-rolle schmutzig Messer /Schneiddraht unscharf - — -

= ReiRRen der Deckschicht des Gummituchs
vorstehen der Hillse am Rollenende . . . iy

= Tabs werden lose und kleben an der auslaufenden Bahn oder Rolle geht nicht in die Klebeposition .

Lose Hiilse Gummituch Farbaufbau und Staubaufbau an den Bahnrandern
Verpackungsfehler: verleimte Stirnseiten en Negafiv- Positivaufb fdas G tuch
Schaden durch Rollenhandhabung und Lagerschaden Tab im Weg des Falzwerk-Langss| . d egativ-, Positivaufbau auf das Gummituct
eingedriickte Hiilse wing- oder Ungereinigte Streifen auf dem Gummituch
unrunde Rollen Tanzerwalze Wasser im Zylinderspalt

Erkennungstab der Klebestelle/des Tabs an falscher Stelle

Rolle mit Stern
Beschadigung am Rollenumfang

Feuchtmitteltropfen Kondensat-Tropfen,
Farbklekse

Allgemeine Fehler am Rollenwechsler

Kantenbeschadigung Bahnriss wahrend Beschleunigung, beim Anfahren Farbspritzen

Stirnseitenbeschadigung

Zugigikeit der Druckfarbe

Wasserschaden/festkleben

Rheologie der Farbe,Vikositat

Feuchtigkeitsschwielen Bahnriss wahrend Geschwindigkeitsverringerrung

Tack der Farbe

UngleichmaRige Spannung zum Rollenende hin

iebel im Druckwerk

D ru C kwe r k nmigkeit vom Farbwasserverhaltnis

Zu hohe Beschleunigung verursacht faltige Papieroberflache L~wnisben von Fréschen

UbermaRige Spannung beim Kleben

Fehlerhaft Einstellung der Bremsumkehrung

16

Stillstandwechsler klebewalzen nicht korrekt justiert

Falsche Einstellung der Kippwalze




Ursache

oder Wirkung ?

" “iist eine
Ursachenbeschreibung.

Die Information “ist die

o

Beschreibung einer Wirkung und sagt nichts aus uber die Ursache.

Entstand der PapierriR wegen unscharfer Messer, Verlaufen der
Papierbahn oder weil ein Loch in der Papierbahn auf die
Messerschneidkante traf?

Erst die Information ,,
“ beschreibt Ursache und Wirkung.

Mohn media

17



Wsache

Stk

Uiz ache
Verdichiungssnafe 1

Witkung

-y

Paplerfehle

Paplerfehler

harin der Bahn

Fasternsse

Hasmsgi

Kalender alen

Kartensiste

winche Kanten

MWassersacks / Wellen

i presn ke g

L1 hende Kl llar_ {intarner K]

Euzarmenengekiabte Bahnlagen (intemer Kleber)

Fehlers in Papierbakn

Papiemilim gesamian
Beraich der Aggragate

BahnriR - Liste
strukturiert

—

Mohn media

Ardalo

Druckwerke

Druckwerke

4.1

IAusrichtung der DW falsch

Druckwerke versetzt oder ungleich hoch

schlechte Installation der
Maschine

Papierri in DWs

birpplalten

Platzstalle

W B r konk T

12 E-chilechie Wickhing auf der Hilse

Fusammenlaufen sn der Hilse

Loses Papiar

Worstehen der Hjlse am Rollenende

o e Hilse

Wickelfehler

Papierill m Rw

4.2

Druckeinstellung / Schmitzring

Walzen des Farb-, Feuchtwerkes falsch angestellt

FehleinstellungWalzen

Papierri in DWs

4.3

Mechanische Fehler GTW

IAnfahrsequenz falsch

GTW

Waschtuch

Papierri in DWs

4.4

Platte abgerissen / eingerissen

Einspannung der Platten mangelhaft

Defekte Druckplatte

Papierri in DWs

Echilechiar Schnitt

13 W erkieble Papierkantan

Limgeschlagens Kanlen

Schneidefehler

Pagiemil m FwW

Eingedrocite Hilse

Linsunde Rollen

iguni am Follarymfzn

1.4 bantenbeschadigung

Slengetenbeschidgung

R

— Losen von zufallig auftretenden Fehlern,

Trangpart- und
Lagerschaden

Papiemill m Fw

4.5

Forderverhalten der Gummitiicher nicht aufeinander abgestimmt

Ortliches Einsinken der Drucktuches

Defektes Gummituch

Beschadigungen, Locher in Deckschicht

ReiRen der Deckschicht des Gummituchs

Papierri in DWs

4.6

Farbaufbau und Staubaufbau an den Bahnrandern

Negativ-, Positivaufbau auf GT

Verschmutztes GT

ungereinigte Streifen auf dem Gummituch

Papierri in DWs

hin zu theoretischen Méglichkeiten -

Strukturieren und Verdichten !

Ursache €<-> Wirkung !

Ziel : Minimierung ,,unbekannter BahnriBursachen® !

4.7

\Wasser oder Reinigungsmmel im Zylindersgalt

Feuchtmittel-Tropfen, Kondensat-Tropfen,
Farbklekse

Tropfen auf Papierbahn

Papierrit in DW und den
nachfolgenden Aggregaten

4.8

Zlgigikeit der Druckfarbe

Rheologie der Farbe,Vikositét

[Tack der Farbe

Farbprobleme

Feuchtmittel

Farbnebel im Druckwerk

4.9

Papierri in DW und den
nachfolgenden Aggregaten

Unstimmigkeit vom Farbwasserverhéltnis

Drucktechnische Fehler

Papierrit in DWs

18



Loch in der Papierbahn

Kalanderfalten

Rippenmarkierung

Papierfehler

Transportfehler

q

Raollenwechsler

Sensoren defekt

Raollenwechsler

Antriebsriemen abgenutzt

Froblem wegen Verschleill

Druckwerk

Platte abgerissen

Druckwerlk

Gummituch beschadigt

Gummituchdeckschicht einriss

Gummituch defekt

Maschinenfehler

Matarialfehlar

Bedienungsfehler

Trockner

AL

Prozessfehler

Falzwerk

Falzaufbau

achmutzige Walzen

Papierstaub

Falzwerk

Sechmutz an den Systemelemente

Vi

Urliste der Fehler

‘-Ierdi::htungﬁﬁt ufe 1

Verdichtungsstufe 2

der Verdichtung

Verschiedene Stufen

Verdichtung

>

Rickverfolgung von Fehlern

media

rval

19



EmStlegSSthen Gﬂhﬂ media
Einstieq bel Wenn Angabe von Ursache und
der Wirkung Wirkung maoglich und sinnvoll ist,
Lischer Einstieg bei muR unterschiedlicher Einstieg
Falten der Ursache maoglich sein !
Bahnriss am
"""" Papierfehler Rollenwiechsler Vorteil bei Einstieg tiber Wirkung :
, —Eahnriss.i dal Ursachenliste folgt aus
GT-einriss I > | Druckeinhait Verdichtungs-stufen von allgemein
Platte abri L e e — 2
dtte dbriss GT-ddfekt Bahnriss im deailliert > zur Ursachenliste !
IIIIIIIII : Trockner
----- I : Bei Einstieg liber Ursache ist Prifung
Bah
— ' - e a fitss am auf Widerspriichlichkeit moglich !
c—| Plattq defekt ( Beispiel Kleberursache )
] Bahniriss am
|
T :i_->
L—:‘-:- ——————————————————————— >
Tt~. - Eahnriss im
Bahnrissursachen =~ | Falzwerk
Urliste der Verdidhtungsstufe 1 Wirkungen von
Fehler > der Fehler aus der Uriste > Bahnrissursachen 20



Anforderungen an eine Strategie BahnriBbehandlung M:} media

Eine zu erarbeitende Strategie muB zwei L6sungswege abdecken,
namlich

a) die Bereitstellung von Methoden, Werkzeugen zur schnellen und
zweifelsfreien Erfassung der wirklichen BahnriBursachen und

b) die Bereitstellung vorbeugender MaBRnahmen um BahnriRe
Uberhaupt zu vermeiden

und sie muf last not least
c) die Informationen lGiber BahnriRe so verdichten, dass

Handlungsbedarf erkennbar wird.

21



Strategie, Teil a _Mcjhs‘a. _r.ﬂed;”.i

Bereitstellung von Methoden, Werkzeugen zur schnellen und
zweifelsfreien Erfassung der wirklichen BahnriBursachen

Ursachen-Wirkungsliste

AusschlieBungsverfahren = Eingrenzung der Ursachen !

B a) Erstfehler-Meldungen der Rotation.
b) Fehlermeldungen des Rollenwechslers

B ¢) Die Betrachtung der Maschinenzustande Fortdruck, Rollenwechsel,
Gummituchwaschung, Geschwindigkeitsanderungen

B d) gerissene Papierbahn selbst kann evtl. Hinweise geben obwohl bei den
hohen Bandgeschwindigkeiten an den Bahnfetzen selten noch Hinweise zu
finden sind

M e) Bahnbeobachtungssysteme ( z.B. Bahn Videos )

B und ...
22



Strategie, Teil b —

Mohn media

Bereitstellung vorbeugender MaRnahmen
um BahnriRe liberhaupt zu vermeiden

Vorbeugende Wartung und Instandhaltung
Reinigung

Thermografie — Verfahren
Ultraschallverfahren
SchwingungsmeRverfahren

So wenig wie mdglich, so viel wie notwendig !

23



Einsatz von Expertensystemen _Mahn media

Durch

B Die Bereitstellung der Ursachen - Wirkung- Verkniipfung bei BahnriRen

B Die flexible Handhabung der Verdichtungsstufen

®m Die Standige Erweiterung der Listen von BahnriBen gemaR Wissensfortschritt

B Die Einpflege neuer BahnriRgriinde ( ,hatten wir schon mal an der ...Rotation im Herbst ... 1)
B Die Bereitstellung und Verknlpfung der Maschinenzustandsdaten

B Die Beriicksichtigung bekannter Maschinenprobleme ( ,noch nicht repariert, kann das der

Grund sein ?“... )
®m Das Aufstellen der Regeln und Eingrenzungen des Ausschliesungsverfahrens

B Das Erfassen, Weitergeben des Erfahrungs-, Wissensschatzes des Druckpersonals

ist die Moglichkeit gegeben auf dem Markt befindliche, bewdhrte Expertensysteme zu nutzen die
systematisch bei der Suche der BahnriR-Ursachen helfen kdnnen.

24



Strategie, Teil c

Einflihrung einer Kennzahl zur Erfassung der Papierrifle B b edia

Kennzahl ABR=n (p-m-u)

ABR = Anzahl Bahn-RiRe in einem zu definierenden Zeitraum

B n = Anzahl der Rollen pro Woche

p = Anzahl der Papierfehler,
m= die Summe der Maschinen-,ProzeR- und Bedienfehler

u= Anzahl der unerkannten BahnriRe
m Beispiele ABR=240(21-6-2); Wochenwerte
ABR=240(4-6-18)
ABR=240(6-9-2)

Das Ziel einer Strategie BahnriBminimierung muR sein, Gber die
heute Ubliche Erfassung und Behebung von aktuellen BahnriRen
hinaus zu gehen und sie als ein Steuerungsinstrument zur Erhéhung

der Produktivitdt der Rotation zu nutzen.

25
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