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An einer Bogendruckmaschine mit Lackwerk wird hin und wieder mit dem Lackwerk
auch perforiert beziehungsweise gestanzt. Dies erfolgt im Inline-Druckbetrieb un-
mittelbar nach dem Offsetdruck. Erst vor relativ kurzer Zeit musste die galvanische
Chrombeschichtung repariert werden, da mehr als handflichengroB Beschidigungen
an dieser Schicht auftraten. Um Stillstandzeit und auch Kosten einzusparen, erfolgte
die notwendige Reparatur mit Hilfe der Tampongalvanik in eingebautem Zustand.
Schon nach kurzer Zeit zeigten sich wieder lokale Abplatzungen innerhalb des repa-

rierten Bereichs.

un wurde unser Sachverstidndiger
N von der Maschinenbruchversiche-

rung eingeschaltet, um den Schaden
zu begutachten und den erneuten Reparatur-
umfang zu bestimmen. Ebenso soll die alte
Reparatur hinsichtlich Nachhaltigkeit fiir den
Zweck des Einsatzes dieses Gegendruckzylin-
ders im Lackwerk bewertet werden.

Der Ortstermin

Beim durchgefiihrten Ortstermin konnten
die erneuten Beschidigungen innerhalb der
bereits zuvor reparierten Bereiche der Funkti-
onsoberfliche des Gegendruckzylinders

im Lackwerk begutachtet werden. Es sind
Ausbriiche mit einer Ausbruchtiefe von 5 um
(0,005 Millimeter) bis circa 20 pm (0,020
Millimeter) erkennbar und mit dem Mess-
taster auch reproduzierbar nachweisbar. Fiir
den Zweck als Perforier- oder Stanzzylinder
ist dieser Gegendruckzylinder des Lackwerks
jetzt nicht mehr uneingeschrinkt einsatz-
fihig.

Die Laboruntersuchungen
Laboruntersuchungen an galvanischen
Hartchromschichten, welche partiell tam-
pongalvanisch repariert wurden, lieferten im
reparierten Schichtbereich Zugfestigkeiten
um den Faktor zehn geringer als die ur-
spriingliche Beschichtung. Es kam auch zu

schalenformigen Delaminationen, die so zu
verstehen sind, dass sich die tampongalva-
nisch aufgetragenen Einzelschichten unter
Belastung wieder ablosen. Die in Handarbeit
in eingebautem Zustand des Gegendruck-
zylinders aufgetragenen Einzelschichten
bestehen aus einer Nickel-/Cobaltlegierung
im Gegensatz zum Originalmaterial Chrom
der Ursprungsbeschichtung. Diese Legierung
haftet an der Originalschicht und unter-
einander nicht so gut wie die galvanische
Originalbeschichtung aus Hartchrom.

Belastungen des Druckzylinders
Beim Stanzen oder auch Perforieren wirken
auf die Oberfliche des Gegendruckzylinders
lokal hohe mechanische Belastungen ein, die
auf Dauer die tampongalvanisch reparierten
Oberflichenbereiche der Funktionsbeschich-
tung nicht standhilt. Es kommt aufgrund von
Dauerermiidungsversagen zum schalenweise
Abplatzen der reparierten Beschichtung.

Sachgerechte Reparatur

Bei diesem Einsatzzweck des Gegendruckzy-
linders im Lackwerk ist eine tampongalvani-
sche Reparatur niemals sachgerecht und auf
einen dauerhaften Einsatz ausgelegt. Der
beschidigte Druckzylinder kann nur durch
eine galvanische Neubeschichtung wieder
instandgesetzt werden, was jedoch den auf-
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Beschiddigungen (rote Markierung) an der reparierten
Hartchromschicht des Gegendruckzylinders des Lackwerks

der Bogendruckmaschine.

windigen Ausbau und Wiedereinbau mit
nicht unerheblicher Stillstandzeit der Maschi-
ne mit sich bringt. Im Herstellerwerk muss
dann die Hartchrombeschichtung des Zylin-
ders durch Schleifen komplett entfernt wer-
den, daran anschlief3end sind die Vorberei-
tungen fiir die galvanische Hartverchromung
zu treffen, ehe der Zylinder in einem Galva-
nikwerk wieder neu verchromt wird. Danach
erfolgt das Fertigschleifen und Vorbereiten

fiir den Wiedereinbau in die Maschine. Allei-
ne fiir diesen kompletten Prozess sind unge-
fahr acht Wochen zu veranschlagen. Alterna-
tiv hierzu ist der Einbau eines neuen Druckzy-
linders, welcher jedoch doppelt so viel kostet
wie die Komplettreparatur des beschidigten
Druckzylinders.

Der Reparaturumfang
Der Komplettaustausch des Gegendruckzy-

DRUCKLOSUNGEN
FUR IHRE FERTIGUNGS-

PROZESSE

DIE FACHMESSE FUR
INDUSTRIELLE DRUCKTECHNOLOGIE

Produktion & Technologie *

linders durch einen neuen Druckzylinder
belduft sich inklusive Wiedereinbau auf etwa
einhundertzwanzigtausend Euro, wohin
gegen fiir die komplette fachgerechte Repara-
tur in ausgebautem Zustand mit Wiederein-
bau etwa hunderttausend Euro zu Buche
schlagen. Zu berticksichtigen ist dann versi-
cherungstechnisch noch der Wert des ausge-
bauten und fachgerecht tiberarbeiteten
Druckzylinders.

Lusammenfassung

Beschidigte Stellen des Druckzylinders im
Lackwerk der Bogendruckmaschine diirfen
aufgrund des Verwendungszwecks auch als
Perforier- und Stanzzylinder nicht tampon-
galvanisch repariert werden, da diese Stellen
den erforderlichen mechanischen Belastun-
gen auch nicht mittelfristig standhalten kon-
nen. In solchen Fillen ist ausschlieRlich ein
Komplettaustausch des beschidigten Zylin-
ders erforderlich. Die zuvor durchgefiihrte
tampongalvanische Reparatur des Druckzy-
linders war demnach nicht fachgerecht und
hitte auch nicht durchgefiihrt werden diirfen,
so dass diese damaligen Reparaturkosten in
Hohe von zehntausend Euro von der Versiche-
rung nicht getragen und jetzt zur Verrech-
nung kommen werden. @
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