
l 

ÜBER DIE MESSUNG DES ANPRESSDRUCKES BEI SCHNELLPRESSEN It 

VON DIPL.- ING. KURT WAGENBAUER I'ßr4lI'o ' 
Imll,", /Iir DNI,l<mar,hinm und Dmkveifnhren '" Ttthnisthtn Hothsdm/e Darms/nd! 7_ /(9 sr;-

Die Schnellpresse steht im ständig sich steigernden 
Konkurrenzkampf mit der Offset- und der Tiefdruck­
maschine. Druckkosten und die Qualität des Druck­
ausfalls bestimmen bekanntlich die Wirtschaftlichkeit 
eines Druckverfahrens: Für das klassische Hochdruck­
verfahren ergibt sich daraus zur Erhaltung bzw. Stei­
gerung der Wettbewerbsfähigkeit vornehmlich die 
Notwendigkeit zur Senkung der Druckkosten. Da 
die Zurichtezeiten zuweilen noch die Fortdruckzeiteh 
~~--- . ~ "-- ... -_ ....... _- -,_ ... - ... -. ~ ....... _ ..... . . ~ ... _-- .. _-'" 

über!te~~~, }s~ eine. Erhöhung der Maschin,engeschwin-
digkeit kein ausreichendes Mittel zur Rentabilitäts­
steIgeruni-De;;e'g;~ sollte der ' ~nproduktive Ma­

schinenstillstand durch ~re Zurichtungen ver­
kürzt werden. Hierzu kann -~i~;~~fded~nsteliende 
Starrheit der Schnell,Eresse ihre~ "Beitrag rei~te~er 
Grad der Starrheit is~ ;~n''Je~ ' ;"'Irk~'~x"nen Kräften 
abhängig, di~ ge~aueKenn~ni~' de~i~ der Sdm~iiPresse 
aiftr~tende~; Anpreßdruckes ist daher eine unum-
~ängliche Notwendigkeit. 

/ Die Messung des Anpreßdruckes bei Schnellpressen 
// ist jedoch keineswegs Neuland. ~J[ erster hat Nico­

laus1) systematische Untersuchunge~über ~fie-Be­
anspru(hu~g~~erhält~isse'" t)~~ " iiö<h,(fruckniasdiinen 
durchgeführt. Weitere wesentliche Beiträge haben 
L;isler2

) und H ebsaker3) geleistet . . 
Von-Nzcöläus "vrorde der beim Ausdrucken der ver­
schied;;e~' · D.~~formen ·· ~uftretende Anpreßdruck 
aus den durch Spiegelablesun~~ermittelte~ Form­
änderunge1l,.des. damals noch lei~~ "gebauten Maschi-, '. ...:::;.-~.. .. 

nengestells bestimmt und als spezifischer Flämendruck 
in~ kg/~m2 angegeben. Leisler und Hebsaker verwen­
deten dagegen hydraulische Meßdosen, welche auf die 
oberen Schalen d;;bcide~ Zylinderlager die jeweils ge­
w'fu;.scht;~ckk~aft "~usübten. H ebsaker hat jedoch 
wegen der ungleichmäßigen Verteilung der Druck­
kräfte übe-r die Streifenbreite den vorhandenen An­
preß druck zweckmäßigerweise durch die Angabe in 
kg/cm Formbreite gekennzeich.D:et. Im Rahmen seiner 
Ünte;;;ch~ngen ha~ H~b;~ker 'auch die . Formän~e­
rurigendes belasteten Druckzylinders .cit Hilfe von 

euren au ,der dem Kraftap,griff gegenüberliegen­
den Mantellinie bei verschiedenen Meßstellungen er­
mittelt. Während diese Anordnung nur Messungen 
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bei~tillstehendem J2.r!lck~y lin der gestattet, können 
mit der von Leisler geschaffenen Meßeinrichtung die 
während es Druckvor an s zw.ischen Zylinder und 

ormbet"L ay.uI~t~ndel]. . A.bs~a.n_4sällderullgen gemes­
sen werden . . Die Wirkungsweise dieser Vorrichtung 
beruht auf einer der Abstandsänderung entsprechen­
den Verschiebung ei~l~-d~~" Meßge.rät eingebauten 
zylin-drismen ' Stifres cftirch den Druckzylinder der 
laufenden Schnellpresse im beabsichtigten Augenblid.\:. 
Auf der " Grundlage dieser Ergebnisse waL es den 
Druckmaschinenfabriken möglich, durch entsprechen­
de konstruktive-Maßnahmen bedeutend starrere Aus­
führungsformen der Schnellpresse auf den Markt zu 
bringen. Da nun hauptsächlich durch die Untersuchun­
gen von H ebsaker die zum Ausdrud.\:en der verschie­
denen Oruckf;rmen" ·~ötigen Anpreßdrücke bekannt · 
waren, konnte man diese jetzt niitiels einer ~nter den 
Druckzylinder gebrachten, sich über die Formbett­
br;ite ~r~trecke~d~~ iiydr~ulisthen Meßdose mit Stahl­
membr~'n ;eproduzie~en' u~(f ~;r '~;n in de~ ': L~ge, 
d~~ g;s~m-te Syste~ auf Nachgiebigkeit bzw. den Zy­
liitder im Ber~ich des' druckenden Umfangst.eiles auf 
die ·zur· VereInfachung der Zurichtung notwendige 
Gleichheit der Zylinderdurchbiegung zu untersuchen. 
Mit -de; E~r~i~ten gaben sich aber Forschungsinsti­
tute des In- und Auslandes in der folgenden Zeit nicht 
mehr zufrieden, weil inzwischen zur genaueren Mes­
sung des Anpreßdrud.\:es durch di,e erzielten meßtech­
nischen Fortschritte neue bzw. ausgereifte Meßmetho­
den zur Verfügung st;~-;~: WIe z. 'B: die Anwendung 
de;Plezoelektrischen' Effektes von Dehnungsmeß­
streiTen o"cier K'aE3.zitiver bzw. induktiver Meßv~r­
~e~~'Höhere Änforderungen an die Meßgenauig-
keit ergaben sich vor allem auch aus dem Bestreben, 
mit Hilfe dieser Untersuchungsmethoden nicht nur 
die Festigkeitseigenschaften der Druckmaschine zu 

f. . , • .' J: • 

überprüferi', sondern auch zur Herabsetzung der Zu- ' 
richtezeitendas Verhalten verschiedenartiger Zylin­
deraufzüge und Druckformen zwecks ]arung de~ 
E.!!1.satzIitpglichkCiten ~eu~r .. W.erk~toffe zu studieren. 
Die peutsche Gesellschaft für Forschung im graphi­
schen Gewerbe4 ) hat z. B. zur Messung des Anpreß­
druckes die Dehnungsmeßstreifenmethode verwendet . 

.. _. I' ... .., ,. 



Zu diesem Zweck sind an verschiedenen Stellen des 
Formbettes " ~;"ische~ -de~" Druckstöcken schrifthohe, 
mit" Dehnti'ngsmeßs'treif~n versehene Meßbiöck~. an-
eordnei- worcle;;.. Bei' Belastung durch den Druck­

zylinder- werden diesem V~;f~hren z~foige ' auftre­
tende Längenänderungen des Meßstreif~~s in' A~de­
rungen -des elektrischen WiderstClndes umgewa~delt 
~nd durch Philips-Meßbrücken angezeigt. Der zuge-

, hörige Anpreßdruck ergibt ' ~ich aus der im Eichgerät 
ermitt~lten Eidtkur~e; hi'erbei ist jedoch das elastische 
Verhalten -der benachbarten Druckstöcke zu berück­
sichtigen. Zur Ermittlung der beim Drucken auftre­
tenden FormänderuI!ien wird im Prinzip die Ober­
seite eines aus dem Meßblock herausragenden, durch 
Reibung' f~stgehaite~en Stiftes beim Durchlaufen des 

Meßblocks unter dem Druckzylinder auf das Maß des 
Abstandes zwischen Formbett und Zylinder gebracht. 
Am Institut für Druckmaschinen und Druckverfah­
ren der Technischen Hochschule Darmstadt wurde ein 
Prüfverfahren entwickelt, das sich besonaers zur Un­
tersuchung von Zylinderaufzügen eignet. Da von den 
physikalischen Eigenschaften des Aufzugs Anpreß­
druck, Streifenbreite, Abwicklung und Zurichtung be­
einflußt werden, ist die Notwendigkeit solcher Un-

tersuchungen, die bereits Schneidereit5) forderte, be­
sonders vordringlich. Diese Messungen werden im In­
stitut mit Hilfe eines HF-Meßgerätes durchgeführt, 
das auch zur Messung des Anpreßdruckes und zuI.: Er­
mittlung der Zylinde~d~;~bie~g , vo~gesehen ist. 
Außerdem ' wird bei' derB~stimmung des Abstandes 
zwischen Formbett und Druckzylinder wihrend des 
Druckvorganges auch Wert aarauf' gelegt, die Zylin­
derschwingungen mit zu erfassen. Mit diesem Gerät, 
das eine große Empfindlichkeit aufweist, werden die 
von Abstandsänderungen herrührenden Kapazitäts­
änderungen gemessen. Die Ergebnisse dieser Unter­
suchungen werden nach Abschluß der Versuche ver­
öffentlicht. 

Zusammenfassend kann gesagt werden, daß die ge­
naue Bestimmung des Anp~eßdruckes in Schnellpres­
sen einen bestimmten meßtechnischen Aufwand und , 
eine gewissenhafte Versuchsdurchführung voraussetzt. 
Sein Zahlenwert ist das Ergebnis des Zusammenwir­
kens von'Masch~ne, Auf~ug"Form, Zurichtung, Druck­
papier und Farbe. Die Klärung der damit im Zusam­
menhang stehenden Probleme ist Aufgabe und inter­
essantes Betätigungsfeld der Grundlagenforschung im 
Bereich der Drucktechnik. 

ABOUT MEASURING THE PRINTING PRESSURE 
OF CYLINDER PRINTING PRESSES 

By D ipl.-Ing. Kur.t Wagenbtfuer, InJtitute for Printing PrUJes and ProceSJes at the Dar1l1JJadt Te&hnical University 

The cylinder printing press is in a permanently in­
creasing competition with the offset and rotogravure 
printing machines. Costs and quality of the turned 
out prints decide, of course, the economy of a print­
ing process. The necessity of cutting printing costs 
is essential for the upkeep or rather increase of the 
competitive ability of the classicalletter press print­
ing. As the times for making ready the form some­
times surpass those for printing, a speed increase of 
the machines is not sufficient to raise the profitable­
ness. The unproductive standstill of th~ presses ought 
to be shortened by more simplified form-settings. A 
satisfactory rigidity of the cylinder printing press 
could contibute largely towards this , exigency. The 
degree of rigidity depends upon the active forces; 
the accurate knowledge of the printing pressure 
appearing in the cylinder printing press is, therefore, 
an indispensable necessity. 
The measuring of the printing pressure of cylinder 
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printing presses is by no means a novelty. Nicolaus1) 

was the first to carry on systematical investigations 
abo~t the rate of stresses in letter press printing ma­
chines. Other essential contributions were supplied 
by Leisler2) and Hebsaker3). 

Nicolaus determined the printing pressure, arisi~g 

when the different printing forms were worked off, 
from deformations of the formerly stilllightly built 
machine-frames and assigned it as specific surface 
pressure in kg/cm2• The deformations were ascer­
tained by mirror reading. Leisler and Hebsaker, 
however, used fluid gauge chambers exercising the 
pressure, desired at the time, upon the upper bush­
ings of the two cylinder bearings. Hebsaker, on the 
other hand, appropriately determined the existing 
printing pressure by giving it in kg/cm width of the 
form ~ecause of the unsymmetrical distribution of 
the compressing strains over the width of the stripes. 
Within the compass of this investigations Hebsaker 



-

also ascertained, by means of measuring indicators, 

the deformations of the loaded printing cylinder in 
different measuring points at the surface line, oppo­
si te to the application of the load. Whereas this arran­
gement allows measurings of astoppedprintingcylin­
der only, the distance-alterations arising during the 
printing process between cylinder and form bed can 
be measured by means of the measuring device de­
veloped by Leiser. The effect of this device is based 
upon the displacement of a cylindrical pin fixed to 
the measuring instrument. This displacement is 
caused by the printing cylinder of the running cy­
linder printing press in the intended moment and 
corresponds with the distance alteration. On the 
basis of these results the printing machine manufac­
turers were enabled to put upon the market con­
siderably more rigid constructions of the cylinder 
printing press by corresponding measures. 
Since the printing pressures necessary for printing off 

the different forms were known, principally by Heb­
saker's investigations, one was able to reproduce now 
these printing pressures by means of a fluid gauge 
chamber having steel diaphragms, being fitted under­
neath the printing cylinder and extending over the 
width of the formbed. Now one was also in a posi­
tion to ex amine the whole system as to its flexibility, 
or rather the cylinder in the sphere of the printing 
part of its periphery as to the uniformity of the cy­
linder 'deflection necessary for the simplification of 
making the ' form. 

The Research Institutes at horne and abroad, how­
ever, were not content with the results attained. 
New measuring methods were at disposal for the 
accurate gauging of the printing pressUre, e. g. the 
application of the piezoelectric effect of extension 
measuring strips, 01' capacitive or inductive measur­
ing methods. A higher accuracy of measurement was 
demanded, especially on ac count of the endeavour 
not only to control the resistance properties of the 
printing press by means of these inverstigation 
methods, but also to study, for the sake of disclosing 
the possible use of new materials, the mode of acting 
of various cylinder packings and forms, in order to 
reduce the times for making ready the forms. 
The German Society for Research in the range of the 
graphie trade e. g. employed for measuring the print­
ing pressure the method of extension-measuring­
strips. For this purpose type-high measuring blocks 
fitted with measuring strips were arranged at diffe­
rent points of the form bed between the printing 
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blocks.When loaded, the printing cylinder altera­
tions in length of the measuring strip are, by virtue 
of this method, changed into alterations of the re­
sistor and indicated by Philips-measuring-bridges. 
The appertaining printing pressure follows from the 
calibration curve ascertained in the calibrating in­
strument. Anyhow, there has to be taken into con­
sideration the attitude of the neighbouring printing 

blocks. In order to ascertain the deformations arising 
from printing, the upper side of a pin projecting 
from the measuring block and held by friction is 
brought to the dimension of the distance between 
form bed and cy linder when the measuring block 
passes under the printing cylinder. 
At the Institute for Printing Presses and P~ocesses 
at the Darmstadt Technical University a method of 
testing was developed wh ich is especially suited for 
testing cylinder-packings. As the physical properties 
of the packing influence the printing pressure, the 
width of strip, the unwinding and the making ready 
of the form, the necesstitly of such tests is especially 
urgent; they were demanded already by Schneidereit. 
The measurments are performed in the institute by 
means of a HF instrument which will be used also 
for measuring the printing pressure and ascertaining 
the deflection of the cylinder. Besides, importance is 
attached to ascertain the oscillations of the cylinder 
when the distance between form bed and printil1g 
cylinder is determined during the printing process. 
By means of this very sensitive instrument the 
alterations of capacity due to changes of distance are 
checked. The results of these investigations will be 
published as soon as the tests are concluded. 
In conclusion it may be said that . the exact deter­
mination of the printing pressure in cylinder print­
ing presses presupposes a certain display of measur­
ing and astriet performance of the tests. The nume­
rical value is the result of co-operation of press, 
packing, form, make ready of the form, printing 
paper and inks. The solution of the problems in this 
connection is the task and aninteresting field of ac­
tivity as regards basical research within the range of 
printing technique. 
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