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1. Zweck und Anwendungsbereich

Das Priifverfahren dient zum Bestimmen der Rollneigung ver-
edelter, d.h. gestrichener, beschichteter oder mit anderen
Materialien kaschierter Papiere.

2. Begriife

Rollneigung im Sinne dieses Merkblattes ist die Kriim-
mung der oben angegebenen Materialien aus der ebenen
Lage. Sie wird ausgedriickt durch den Reiiprokwert des
Kriimmungsradius.

Die Rollachse ist die Symmetrieachse, um welche die
Krimmung stattfindet.

3. Proben
3.1. Probenahme

Die Probenahme erfolgt nach Vereinbarung, in Schiedsfédllen
nach DIN 53 101. Das Probestiick ist ein Probebogen bzw, ein
entsprechendes Stiick Papierbahn. Es ist so groB zu halten,
daB ihm der Rundschnitt zum Bestimmen der Rollachse
(siehe 3.2) und die Proben (sieche 3.4) entnommen werden
koénnen.

3.2, Bestimmen der Rollachse

Die Lage der Rollachse wird in einem Vorversuch an einem
ausgelegten Rundschnitt einer Oberflache von 50 bis 100 c¢m?
bestimmt, Dieser wird aus dem Probestiick geschnitten und
ist so zu kennzeichnen, daB die urspriingliche Lage im Probe-
stiick ersichtlich ist. Nach einseitigem Befeuchten (mit Was-
ser oder Wasserdampf auf die der zu erwartenden Kriim-
mung abgewandte Seite des Rundschnitts) oder Klimatisie-
ren nach 3.3 oder 3.5 ist die Rollachse klar zu erkennen,
wenn das zu untersuchende Material eine Rollneiqung auf-
weist. Frithestens zwei Stunden nach Behandlung des Rund-

schnittes ist der Winkel zwischen der Rollachse und der Ma-
schinenlaufrichtung festzustellen, falls nicht kiirzere Warte-
zeiten vereinbart sind.

3.3. Vorbehandlung der Probebogen

Vor dem -Zuschneiden der Proben miissen die Probebogen
(méglichst Format DIN A 4, mindestens aber ausreichend fiir
zehn Proben) an zwei Ecken befestigt aufgehdngt und, wenn
nicht anders vereinbart, bei Normalklima 23/50 (0,5)
DIN 50 014 oder 20/65 (0,5) DIN 50014 iiber einen Zeitraum
von mindestens 24 Stunden klimatisiert werden. Die Verbin-
dungslinie der zwei Befestigungspunkte muB dabei parallel

zur Rollachse liegen.

3.4. Herstellen der Proben

Die Probe ist ein Streifen, dessen Rollachse senkrecht zur
Probenldngsseite verlduft. Aus dem Probebogen werden min-
destens zehn Proben, Streifen der Breite 15 mm und der
Linge 40 mm, so ausgeschnitten, daB die Probenléngsseite
senkrecht zur Rollachse verlduft. Die Richtung der Rollachse
ist auf den Proben zu markieren. Beim Zuschneiden der Pro-
ben miissen mechanische Beanspruchungen, die zu einer Ver-
dnderung der charakteristischen Rollneigung fithren kénnen,
vermieden werden. Empfehlenswert ist die Verwendung
eines Streifenschneiders, der beidseitig mit Rasierklingen
ausgeriistet ist. Nach dem Zuschneiden sollen die Proben
nur noch mit Pinzette oder Greifern gehandhabt werden.

3.5. Klimatisieren der Proben

Die Proben werden bei dem vereinbarten Klima auf ihrer
Lingskante aufgestellt. Reicht die bereits vorhandene Kriim-
mung der Proben fiir eine stabile Lage nicht aus, kénnen
Hilfsmittel wie Stecknadeln, Rechen u. dgl., verwendet wer-



den. Die Proben sind so aufzustellen, daB weder die Proben-
enden iberhdngen noch das freie Ausbilden des Rollens
durch die genannten Hilfsmittel oder durch die Reibung zwi-
schen Probenlangskante und Unterlage behindert wird. Be-
sagte Reibungswiderstinde lassen sich auch durch gelegent-
liches Klopfen oder Riitteln an der Unterlage iiberwinden.

Dauer des Klimatisierens:

a) Mindestens 24 Stunden oder bis zur Gewichtskonstanz,
wenn der sich bei dem betreffenden Klima einstellende
Endwert der Rollneigung (stationdre Rollneigung) be-
stimmt wird.

b) Nach Vereinbarung, wenn der sich nach einer bestimm-
ten Zeit einstellende Wert der Rollneigung (instationdre
Rollneigung) festgestellt wird.

4. Priifgerit

Das Priifgerdt besteht aus der Rollneigungsschablone, der
Einspannvorrichtung und einer Schutzhaube gegen Atemluft.

4.1, Die Rollneigungsschablone enthdlt, wie Bild 1 zeigt, eine
Schar von Kreisen, deren Radien gemall der Normzahlen-
reihe R 10 nach DIN 323 abgestuft sind (siehe Tabelle).
Das Material fir die Schablone ist so zu wahlen, daB
Dimensionsschwankungen durch klimatische Einflisse
kleiner als * 0,3 mm sind, Die Schablone kann im Be-
darfsfall nach gréBeren Radien entsprechend dem Bil-
dungsgesetz von Ryn (DIN 323, Blatt 1, Anmerkung 2)
erweitert werden. Hierzu ist aber eine groBere Proben-
linge, als in 3.4 angegeben, zu vereinbaren. Die Kreise
bertithren sich, wie in Bild 1 sichtbar, tangential in dem
Punkt, wo die Rollachse der Probe die Ebene der Kreis-
schablone senkrecht durchstoB8t.

4.2, Zum Aufstellen der Probe auf der Kreisschablone dient
die Einspannvorrichtung (Bild 2). Sie besteht aus zwei
zylindrischen Spannklemmen A und B, die so lang sind,
daB die Probe D iiber die gesamte Breite festgehalten
wird. Die Beriihrungslinie ldngs der beiden Klemmen
mufl mit der Rollachse zusammenfallen; dies gilt ndhe-
rungsweise fiir Proben aller Dicken im Sinne dieses
Merkblattes. Der Durchmesser der Spannklemmen soll
hochstens 5 mm betragen. Der Klemmendruck auf die
Probe mufBl so gering gehalten werden, dall die Rollnei-
gung nicht beeinfluft wird. Eine der beiden Klemmen
(A in Bild 2) ist in der Grundplatte G der Kreisschablone
F drehbar so gelagert, daB die Drehachse mit der Beriih-
rungslinie der Klemmen bzw. der Rollachse zusammen-
fallt. Sie ist auBerdem mit einer durchsichtigen Scheibe E,
durch die die Kriimmungskreise sichtbar sind, fest ver-

Bild 1: Priifgerdt zum Bestimmen der Rollneigung mit Rollneigungs-
schablone und eingespannter Probe (Schutzhaube abgedeckt).

Tabelle: Reihenfolge der fiir die Rollneigung maBgeblichen
Krimmungen entsprechend der R 10 — Normzahlenreihe
nach DIN 323, Blatt 1.

Laufende 3
Radius des
Nummer des . . .
o Krimmung Krimmungskreises
charakteristi-
N (1/m}) gerundet genau
schen Krim-
. (mm} (mm)
mungskreises
1 1 1000 1000
2 1,25 800 794
3 1,6 630 631
4 2 500 501
5 2,5 400 398
6 3,15 315 316
7 4 250 251
8 5 200 200
9 6,3 160 158
10 8 125 126
1 10 100 100
12 12,5 80 79
13 16 63 63
14 20 50 50
15 25 40 40
|
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Bild 2: Einspannvorrichtung fliir das Rollneigungspriifgerdt.
= im Lager C fesisilzende Spannklemme,

I

bewegliche Spannklemme (zu empfehlen Magnetsiab),
= in Grundplatte G drehbares Lager,

Probe,

= durchsichtige Scheibe,

= Rolineigungsschablone,

= (@Grundplatte.
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bunden. Dadurch ist es mdglich, die gekriimmte Probe
symmetrisch zu dem Beriihrungspunkt aller Kriimmungs-
kreise auf der Kreisschablone einzustellen.

Anmerkung: Die Verwendung eines Stabmagneten
(B in Bild 2) fiir eine der beiden Einspannklemmen hat
sich bewdhrt.

4.3. Wéhrend des MeBvorgangs soll die durchsichtige Schutz-
haube eine Beeinflussung der Rollneigung durch Atem-
luft verhindern.

5. Priifung

Die Priifung findet bei Normalklima 23/50 (0,5) DIN 50014,
20/65 (0,5) DIN 50014 oder einem vereinbarten Klima (nach
3.5 oder abweichend davon) statt. Stimmen die Klimate bei
Klimatisierung und Priifung nicht {iberein, mufl die Priifung
so schnell nach dem Klimatisieren erfolgen, daBl eine merk-
liche Verdnderung der Rollneigung nicht stattfindet.

Zur Priifung wird die klimatisierte Probe auf die durchsich-
tige Drehscheibe gestellt und so mit den Einspannklemmen
befestigt, daB die Rollachse und die Beriihrungslinie der



Spannklemmen zusammenfallen (siehe Bild 2). AnschlieBend
ist die Drehscheibe so einzustellen, daB die Langskante der
gekriimmten Probe symmetrisch zu den Kreisen der Kreis-
schablone liegt.

Beim Messen der Krliimmung ist jeweils der kleinste
Krimmungskreis der Kreisschablone festzustellen, der von
den Probenenden nicht mehr geschnitten wird. Als Rollnei-
gung wird die zugehérige Kriimmung (1/m) der Stufung nach
der Normzahlenreihe R 10 (siehe Tabelle und 4.1) angegeben.

6. Priifbericht

Im Priifbericht sind unter Hinweis auf dieses Merkblatt an-
zugeben:

— Beschreibung des gepriiften Materials

— wenn noétig, Fertigungsdatum

Anzahl der Proben

Probenabmessungen nach 3.4

Winkel zwischen Rollachse und Maschinenlaufrichtung
nach 3.2

Klima

a) beim Klimatisieren der Probebogen

b) beim Klimatisieren der Proben

c) beim Priifen

Dauer des Klimatisierens und flir den Fall unterschied-
licher Klimate beim Klimatisieren und Priifen Dauer zwi-
schen Ende des Klimatisierens und Beginn der Priifung
EinzelmeBwerte und Mittelwerte der Rollneigung gemaB
Abschnitt 5 (gegebenenfalls mit Standardabweichung)
unter Angabe der verwendeten Normzahlenreihe
Prifdatum

Druck: Central-Druck Trost & Co., 6056 Heusenstamm, Borsigstrafe 1—3



