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Office machines — dublicating machines; registration — test conditions, test-methods,
classification

Equipements de bureau machines — machines a reproduire; passaexactitu
de-reglement des examens, examens, classification

Vorwort

Die Norm wurde vom NormenausschuBB NI-28 “Maschinen zur Textverarbeitung und Kommunikation” erarbeitet. Sie enthélt
Festlegungen zur PaBgenauigkeit und Priufbedingungen fur Birodruckmaschinen. Diese Angaben dienen dem Vergleich und
der Auswahl von Blirodruckmaschinen.

- Die PaBBgenauigkeit bei Blrodruckmaschinen kann fur Hersteller und Anwender von entscheidender Bedeutung sein. Die
Burodruckmaschinen sollten hinsichtlich ihrer PaBgenauigkeit klassifiziert werden konnen, denn die PaBgenauigkeit ist die
Fahigkeit einer Blrodruckmaschine, die genaue Ubereinstimmung entsprechender Positionen beim Ubereinander- und
Nebeneinanderdruck auf laufend hergestellten Abdrucken von einer Druckform mit méglichst geringen Abweichungen sicher-
zustellen.

Anderungen
Gegenlber der Ausgabe September 1980 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
— Redaktionell Giberarbeitet.

Friihere Ausgaben
DIN 9767: 1980-09

1 Anwendungsbereich 3 Allgemeine Priifbedingungen

Diese Norm dient dazu, Blrodruckmaschinen anhand der
Darstellung der PafBgenauigkeit zu klassifizieren. Zur Dar-
stellung der PaBgenauigkeit gehéren MafBangaben sowie
eine Beschreibung der dabei anzuwendenden Prifungen
und Prifbedingungen.

2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthalt durch datierte oder undatierte Verwei-
sungen Festlegungen aus anderen Publikationen. Diese Nor-
mativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen im Text
zitiert, und die Publikationen sind nachstehend aufgefiihrt.
Bei datierten Verweisungen gehoren spétere Anderungen
oder Uberarbeitungen dieser Publikationen nur zu dieser
Norm, falls sie durch Anderung oder Uberarbeitung einge-
arbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte
Ausgabe der in Bezug genommenen Publikation.

ISO 554
Standardatmosphéren fur die Konditionierung und/oder
Prifung — Spezifikation

Samtliche Prifungen werden im Normalklima 1SO 554-23/50-2
durchgefiihrt, in dem Burodruckmaschine, Druckform und
Papier seit 24 Stunden gelagert wurden. Es ist sicherzustel-
len, daB -der Druckvorgang auf der Blirodruckmaschine
unmittelbar vor Beginn der Priifung stabilisiert wurde. Diese
Stabilisierung ist dann erreicht, wenn mehrere aufeinander-
folgende Drucke von gleicher Druckqualitat sind.

Wird das Papier im Verlauf der Prifung Uber den (blichen
Umfang hinaus mechanisch-physikalisch oder chemisch
beansprucht, soll sie mit anderem vergleichbarem Papier
wiederholt werden.

4 Umdruckmaschinen

4.1 Priifbedingungen

4.1.1 Die Druckform wird erstellt unter Verwendung von ein-
seitig gestrichenem Kunstdruckpapier mit einer flachen-
bezogenen Masse (Flachengewicht) von 80 bis 90 g/m?, das
frei von Beschadigungen ist. Sie soll mit einer Langslinie in
der Mitte sowie mit einer Querlinie in 25 mm Abstand vom
oberen Rand versehen werden. Beide Linien laufen von
Rand zu Rand.

Fortsetzung Seite 2 und 3
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4.1.2 Elektrisch angetriebene Maschinen mit variabler
Arbeitsgeschwindigkeit werden méglichst auf 2/, der Héchst-
geschwindigkeit eingestellt.

Bei handangetriebenen Maschinen muB auf gleichméBigen
Lauf geachtet werden.

4.1.3 Es istim Stapel auf Format A4 oder A3 beschnittenes
satiniertes, flir das Umdruckverfahren geeignetes Papier mit
einer flichenbezogenen Masse (Flachengewicht) von 70 bis
80 g/m? zu verwenden.

4.2 Prifungen

421 Es werden 50 Blatter Papier bedruckt und der
Maschine entnommen. Die beiden ersten Abdrucke werden
zur Seite gelegt.

4.2.2 Zur Festlegung der PaBgenauigkeit in vertikaler Rich-
tung wird der restliche Stapel derart auseinandergeféchert,
daB der Anfang der Querlinien auf jedem Blatt sichtbar wird.
Danach ist der Stapel am oberen Rand (Vorderkante) glatt zu
stoBen und der Mittelabstand zwischen den beiden duBeren
Querlinien zu messen, wobei der Abdruck mit der héchsten
Abweichung vorher entfernt werden darf.

4.2.3 Zur Feststellung der PaBgenauigkeit in horizontaler
Richtung wird der Stapel entsprechend in Langsrichtung auf-
gefachert und an einer Seitenkante glattgestoBen. Der Mit-
tenabstand zwischen den beiden duBeren Léngslinien wird
gemessen, wobei der Abdruck mit der héchsten Abweichung
vorher entfernt werden darf.

4.2.4° Der groBere der beiden nach 4.2.2 und 4.2.3 ermittel-
ten Werte wird der Klassifikation der PaB3genauigkeit nach
Tabelle 1 zugrunde gelegt. Die Prufung kann einmal wieder-
holt werden. Uber die Klassifikation entscheidet das bessere
Ergebnis.

Tabelle 1 Mafe in Millimeter

5.2 Prifungen

5.21 Es werden 50 Blatter Papier bedruckt und der
Maschine entnommen. Die ersten beiden Abdrucke werden
zur Seite gelegt.

5.2.2 Zur Feststellung der PaBgenauigkeit in vertikaler
Richtung wird der restliche Stapel derart auseinanderge-
fachert, daf3 der Anfang der Querlinien auf jedem Blatt sicht-
bar wird. Danach ist der Stapel am oberen Rand
(Vorderkante) glatt zu stoBen und der Abstand zwischen den
beiden &uBeren Querlinien zu messen, wobei bis zu
5 Abdrucke mit der héchsten Abweichung vorher entfernt
werden dirfen.

5.2.3 Zur Feststellung der PaBgenauigkeit in horizontaler
Richtung wird der Stapel entsprechend in Langsrichtung auf-
gefachert und an einer Seitenkante glattgestoBen. Der Mit-
tenabstand zwischen den beiden &uBeren Langslinien wird
gemessen, wobei bis zu 5 Abdrucke mit der héchsten Abwei-
chung vorher entfernt werden durfen.

5.2.4 Der gréBBere der beiden nach 5.2.2 und 5.2.3 ermittel-
ten Wenrte wird der Klassifikation der PaBgenauigkeit nach
Tabelle 2 zugrunde gelegt. Die Prifung darf einmal wieder-
holt werden. Uber die Klassifikation entscheidet das bessere
Ergebnis.

Tabelle 2 MaBe in Millimeter

Toleranzen Klasse

bis 0,8 A(S)?)

iber 0,8 bis 1,5 B (S)

tiber 1,5 bis 3,0 C(9)

tber 3,0 bis 4,5 D (S)
Gber 4,5 E (S)

Toleranzen Klasse

2) Der Buchstabe “S” steht fiir Schablonendruck

bis 0,8 AH)Y

iiber 0,8 bis 1,5 B (H)

Uber 1,5 bis 3,0 ) CH)
Uber 3,0 bis 4,5 D (H)
tber 4,5 E (H)

1) Der Buchstabe “H” steht fir Umdruck (Hektographie)

5 Schablonendruckmaschinen

5.1 Prifbedingungen

5.1.1 Eine groBere Flache einer Druckform (Schablone)
wird so beschriftet, daB diese gleichméBig eingefarbt werden
kann.

In Hohe einer funften Zeile der Schablone wird eine mog-
lichst feine Querlinie gezogen, die von der Mittellinie bis zu
einem Rand reicht. Dann wird eine méglichst feine Langslinie
gezogen, die oberhalb der FuBmarke fir das Format A
beginnt, parallel zur Mittellinie der Schablone verlauft und bis
zur Unterkante reicht. '

5.1.2 Elektrisch angetriebene Maschinen mit variabler
Arbeitsgeschwindigkeit werden méglichst auf 2/; der Hochst-
geschwindigkeit eingestellt. Bei handgetriebenen Maschinen
muB auf einen gleichméaBigen Lauf geachtet werden.

5.1.3 Es ist im Stapel auf Format A4 oder A3 beschnitte-
nes, saugfahiges, flir den Schablonendruck geeignetes
Papier mit einer flaichenbezogenen Masse (Flachengewicht)
von 80 bis 90 g/m? zu verwenden.

6 Birooffsetdruckmaschinen

6.1 Priifbedingungen

6.1.1 Die Druckform, soweit mdglich aus Metall, enthéait
4 PaBkreuze (siehe Bild), deren Linienbreite 0,13 mm be-
tragt.
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