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Vorwort 

Mehr denn je braucht unsere Volkswirtschaft heute tüchtige 
Facharbeiter, die über umfassende Berufskenntnisse verfügen, 
den technischen Schwierigkeiten in der Alltagsarbeit gewachsen 
sind, die Ursachen von Störungen im Fertigungsprozeß schnell 
und sicher erkennen und die Möglichkeiten zur Abhilfe auszu­
nutzen verstehen. Doch wie sieht es mit diesen Fähigkeiten aus? 
Durch die Auswirkungen des zweiten Weltkrieges hat ein be­
trächtlicher Teil unseres Berufsnachwuchses keine gründliche und 
systematische Ausbildung erhalten. Entscheidend ist jetzt die An­
eignung von theoretischem Grundwissen und praktische·r Erfah­
rung. Das kann man nicht nur aus einem Fachbuch lernen, son­
dern man muß mit allzeit offenen Augen durchs Leben gehen 
und eigene Erfahrungen sammeln. Aber können die Erfahrungen 
anderer guter Facharbeiter nicht auch von Nutzen sein? Warum 
sollte jeder die gleichen Fehlschläge immer wieder neu erleben? 
Die Zeit der egoistischen Geheimniskrämerei gehört der kapita­
listischen Vergangenheit an. Wir müssen uns gegenseitig helfen, 
um mit gemeinsamen Kräften schneller vorwärts zu kommen. 

So ist es mir eine Verpflichtung, mit dieser Schrift die Erfah­
rungen einer rund fünfundzwanzigjährigen Berufspraxis dem 
Nachwuchs zu widmen. Es ist kein Lehrbuch im eigentlichen 
Sinne, sondern ein Nachschlagewerk, ein Buch der Praxis, das 
in alphabetischer Form die Vielzahl der auftretenden Schwie­
rigkeiten bespricht. Unter Vermeidung alles weitschweifigen 
Theoretisierens soll es ein zuverlässiger Helfer sein. Aus diesem 
Grunde sind die belehrenden Einflechtungen in möglichst 
knapper Form gehalten. 

Die zu den einzelnen Stichwörtern gehörenden Absätze sind 
jeweils in "Ursache" und "Abhilfe" untergliedert, so daß eine 
schnelle Orientierung erleichtert wird. Ausnahmen bilden ledig­
lich die Absätze: Bronzedruck, Doppeltonfarben, Magdeburger 
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Vorwort 

Aufzug, Pflege des Elektromotors, Tonfarbendruck und Trocknen 
der Farben. Hier hätte eine ähnliche Aufgliederung ein ge­
schlossenes Sachgebiet zerrissen, ohne damit dem Buchdrucket· 
z u dien en. Außet·dem wird der Suchende durch Stichwörter auf 
die e n tsprechenden Abschnitte verwiesen. 
W enn dieses oder jenes etwas am R a nde liegende Sachgebiet 
keine Berücksichtigung gefunden hat, so lediglich aus dem 

G1·unde, weil dies ja ein H a ndbuch für unseren Na chwuchs und 
k ein Universallexikon sein soll. Zum besseren Verständnis 
wurden dort, wo es notwendi g ersche int, Erläute1·ungsskizzen 
eingefügt. 

Unset· a ller Wunsch ist, da ß der schöne B eruf d es Buchdruckers 
n e uen Auftrieb durch e inen tüchtigen Nachwuchs erhält und 

durch dessen Arbeit die Qualität der Drucker·zeug nisse unserer 
grafischen Industrie ständig v erbessert wird. 

L eipzig, D ezember 1954 Der Verfasser 



Abliegen der frischen Drucl•e 

Ur sac h e: 

1. Die Farbgebung ist zu reichlich, 
2. der Papierstapel ist zu hoch, 
3. ein unsachgem äßer Transport der frischen Drucke, 
4. das Papier ist glatt und hartgeleimt, 
5. die Farbe schlägt zu langsam weg, 
6. die Farbe ist zu körperarrn, 

7. die Schattierung ist zu stark und schlecht ausgeglichen, 
8. die Auftragwalzen stehen zu tief. 

Abhilfe: 

1. Es muß mit möglichst magerer F arbgebung gedruckt wer­
den; Voraussetzung dazu sind körperreiche, konzentrierte 
Farben sowie sachgemäße Zur ichtung. Die Druckfarbe soll 
nichts "zudecken". Ein "Mehr" an Farbe darf nicht ein "Zu­
wenig" an Zurichtung ersetzen . 

ßil<l 1 
Nid11. ~o - sond e rn Ro wircl ein ~ Ah li cgc n vt!rlliit•:l 

Ahliq;•·u v t·rnH·i tl c l clc r Dru ek c r tlnrda v ur1- it~lli p; ~" ~ Wq; ~' I'I U II vo n kl e ine n StiiB cn 
nuf Hn·ttnu 
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Ab Hegen 

st··ßen weg, am 
2 Vermeide hohes Stapeln, setze in kleinen ° 
b~sten in ein Trockenregal oder auf Stapelbretter. d 

. d . Gefahr es 
3. Setze völlig verschiebungsfrei weg, . wen~ Ie erden erst 
Abliegens droht, also auf Brettern. Die Wmkel w ist zu 
bei·m Trockenregal herausgezogen; scharfes Aufstellen L 

ß . d.. en agen vermeiden. Wer ohne Bretter wegsetzt, mu In U?,TI . 
über Eck anfassen, damit das Papier nicht durchhangt. 

ßild 2 

;;~ 
~ 

Di•~ Bchundlung der frisdacn Drudcc 
E mpliudlid1e P npi c re diirfcn heim 'Vegsetzcn nidtt durd•h iiugcu 

Auf dem Auslegetisch werden die Bogenschieber abgestellt 
und rundherum im Winkel gebrochene Kartons angebracht, 
so daß eine Art flacher Kasten entsteht. Wenn der frischge­
druckte Bogen darauffällt, so hält sich das dadurch abge­
schlossene Luftpolster längere Zeit und trennt die frischen 
Drucke voneinander; denn bedenke: Am verhängnisvollsten 
sind die ersten Sekunden! Je nach Paoierbeschaffenheit schlägt 
die Druckfarbe in einer gewissen Zeit weg. Die größte Gefahr 
des Abliegens ist dann vorüber (Bild 3). Dieser Tatsache wurde 
teilweise bei der Konstruktion von Druckmaschinen Rechnung 
getragen, indem man einen langen Bogenausführungsweg 
schuf. 

4. Scharfsatinierte und hartgeleimte Papiere lassen die Farbe 
langsam wegschlagen, bedingen also besonders vorsichtige Be­
handlung und mäßige Farbgebung. Bei saugfähigen und rau­
ben Papieren ist die Gefahr des Abliegens naturgemäß gering. 



Ab 

5. Ebenso wie gut saugfähiges Druckpapier ist auch eir: 
eignete Druckfarbe, die nicht zu langsam wegschlagen 
Voraussetzung zur Vermeidung des Abliegens. Die Far 
also dem Auflagepapier entsprechend zu wählen. Das sir 
doch Fragen der Auftragsvorbereitung, auf di!'! der D1 
m eist keinen Einfluß h at. Die Farbenfabriken liefern 
nannte D o D (Druck: ohne Durchschuß) - Farben, di< 
gestellten Anforderungen entgegenkommen. Sie entl 
schnell wegschlagende Bindemittel. 

6. Wichtig ist fernerhin die Verwendung e iner körpern 
Farbe. Vornehmlich für Buntfarben trifft dies zu. Bil 
Druckfarben sind mit Streckungsmitteln verschnitten 
Beispiel Blankfix oder Tonerdehydrat). Der Drucker wir• 
eine vorgeschriebene Farb-
nuance zu erzielen, zu reich­
licher Farbgebung gezwun­
gen. Die Folge davon ist das 
Abliegen des Druckes. Das 
is t falsche Sparsamkeit. Es 
ist eine konzentrierte Druck­
farbe zu verwenden, die 
ohnehin einen mäßigen Ver­
brauch zeigt und eine knappe 
Farbgebung gestattet. 
7. Eine zu scharfe oder 
schlecht ausgeglichene Schat­
tierung begünstigt das Ab­
liegen. Die sachgemäße, sorg­

Uöl.l :1 
,\u"lcgml uhnc Ahlit·g-t·n 

U m d on S tupc l l-!clc g tor Knrton vcrhind c 
dus lungR um c Entwt~ i ch cn d or uhl:usdt 
Lult oin scbn c ll os Anfoinundcrfullcn dc 

gudrtu:ktcn Dogen 

fältige Zurichtung bringt den Buchdrucker nicht in die 
Jegenheit, die Druckmängel durch ein Zuviel an Farbe 
decken. 
8. Zu tiefe Walzenstellung bewirkt einen wäßrigen Drucl 
t rachte das Ergebnis mit dem Fadenzähler: Um das eir 
Druckelem ent h erum 1st gleichsam ein kleiner Farbwall z 
m erken. Selbstverständlich färbt dieser auf der Rücl 
des näcl1sten Drucl{bogens ab. An Tiegeldrucl{presse 
die Ursache dieser Erscheinung h äufig auch ölige Walzen: 
und Laufschienen. Besonders bei Linienformen tritt das 
auf. Walzenrollen wie Laufschienen sind stets völlig tr 
zu halten, am besten werden sie noch mit Kolophonium 
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Abliegen 

. . Sf" ßen weg, arn 
2. Vermeide hohes Stapeln, setze m klemen o 
besten in ein Trockenregal oder auf Stapelbretter. d 

d . Gefahr es 
3 Setze völlig verschiebungsfrei weg, wenn Je d erst 
Abliegens droht, also auf Brettern. Die Winkel wer e~st zu 
beim Trockenregal herausgezogen; scharfes Aufstellen L n 
vermeiden. Wer ohne Bretter wegsetzt, muß in dünnen age 
über Eclc anfassen, damit das Papier nicht durchhängt. 

ßild 2 

~ 
~ 

ßjj! Jlchnmlluug clcr fri~:~chcn Drudc.c 

Empfind lidlc l'npicre dildcn heim 'Vcgactzcn nidtt tlurd1hiiugcn 

Auf dem Auslegetisch werden die Bogenschieber abgestellt 
und rundherum im Winkel gebrochene Kartons angebracht, 
so daß eine Art flacher Kasten entsteht. Wenn der frischge­
druclcte Bogen darauffällt, so hält sich das dadurch abge­
schlossene Luftpolster längere Zeit und trennt die frischen 
Drucke voneinander; denn bedenke: Am verhängnisvollsten 
sind die ersten Sekunden! Je nach Papierbeschaffenheit schlägt 
die Druckfarbe in einer gewissen Zeit weg. Die größte Gefahr 
des Abliegens ist dann vorüber (Bild 3). Dieser Tatsache wurde 
teilweise bei der Konstruktion von Druckmaschinen Rechnung 
getragen, indem man einen langen Bogenausführungsweg 
schuf. 

4. Scharfsatinierte und hartgeleimte Papiere lassen die Farbe 
langsam wegschlagen, bedingen also besonders vorsichtige Be­
handlung und mäßige Farbgebung. Bei saugfähigen und rau­
ben Papieren ist die Gefahr des Abliegens naturgemäß gering. 



Abliegen 

5. Ebenso wie gut saugfähiges Druckpapier ist auch eine ge­
eignete Druckfarbe, die nicht zu langsam wegschlagen darf, 
Voraussetzung zur Vermeidung des Abliegens. Die Farbe ist 
also dem Auflagepapier entsprechend zu wählen. Das sind je­
doch Fragen der Auftragsvorbereitung, auf di~ der Drucker 
meist keinen Einfluß hat. Die Farbenfabriken liefern soge­
nannte D o D (Druck ohne Durchschuß) -Farben, die den 
ges tellten Anforderungen entgegenkommen. Sie enthalten 
schnell wegschlagende Bindemittel. 

6. Wichtig ist fernerhin die Verwendung einer körperreichen 
Farbe. Vornehmlich für Buntfarben trifft dies zu. Billigere 
Druckfarben sind mit Streckungsmitteln versclmitten (zum 
Beispiel Blankfix odet· Tonerdehydrat). Der Drucker wird, um 
eine vorgeschriebene Farb-
nuance zu erzielen, zu reich­
licher Farbgebung gezwun­
gen. Die Folge davon ist das 
Abliegen des Druckes. Das 
·ist falsche Sparsamkeit. Es 
ist eine konzentrierte Drucl<­
farbe zu verwenden, die 
ohnehin einen mäßigen Ver­
brauch zeigt und eine knappe 
Farbgebung gestattet. 
7. Eine zu scharfe oder 
scl1lecht ausgeglichene Schat­
tierung begünstigt das Ab­
liegen. Die sacl1gemäße, sorg­

Au,.. lcgma uhnf' Ahli••gt·n 

U m d un Stupc l l-!o l c~tcr Kurton vcrhindtll'l dun~h 
dus lungl'ltnn o Entweichen der nhl-!l!l! t:h lo~~c ncn 
Luft ein sehnolles Anfuinundorfullcn der fri sch-

gedruckten Dogen 

fältige Zurichtung bringt den Buchdrucl<er nicht in die Ver­
legenheit, die Druclunängel durch ein Zuviel an Farbe zuzu­
decken. 
8. Zu tiefe Walzenstellung bewirkt einen wäßrigen Druck. Be­
trachte das Ergebnis mit dem Fadenzähler: Um das einzelne 
Drucl<element herum Ist gleicl1sam ein kleiner Farbwall zu be­
merken. Selbstverständlich färbt dieser auf der Rückseite 
des näcl1sten Drucl<bogens ab. An Tiegeldruckpressen ist 
die Ursache dieser Erscl1einung häufig auch ölige Walzenrollen 
und Laufschienen. Besonders bei Linienformen tritt das Übel 
auf. Walzenrollen wie Laufschienen sind stets völlig trocken 
zu halten, am besten werden sie noch mit Kolophonium, not-
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Abmeh!en der Farbe 

t Der erfahrene 
falls auch mit Bologneser Kreide, eingep~der · cld m leicht 
Buchdrucker schließt in solchen Fällen seme D~~ 0~ . Li ie 
schief, so daß die Walzen nicht an der Gesamtlange er n ' 
sondern nur an einer Ecke anstoßen. 1 Für Qualitätsdrucksachen wird auch heute noch das a s un­
wirtschaftlich betrachtete Einschießen angewandt. Der mo­
derne Großbetrieb bedient sich des Druckbestäubers in Ver­
bindung mit einer Stapelauslage. Indessen genügt die Dru~c­
bestäubung nicht in jedem Falle. Besonders wenn Autotypien 
mit viel Halbtönen vorhanden sind sowie bei schweren ge­
strichenen Papieren und Kartons ist das Einschießen unver­
meidlich. 
Zu erwähnen sind in diesem Zusammenhang die Klagen über 
gesundheitsschädliche Nachwirkungen beim "Spritzen". Man 
spricht vom "Druckerasthma"; die charakteristischen Be­
schwerden sind asthmaähnliche Katarrhe, Trockenheit der 
Nase und des Rachens, Hus.tenreiz, Kopfschmerzen sowie 
Appetitlosigkeit. 
Das anfangs verwendete Paraffi.n als Spritzmasse gibt es heute 
nicht mehr. Gegenwärtig werden wäßrige Gummiarabikum-, 
Dextrin- oder Salzlösungen verwendet, denen ein Konservie­
rungsmittel, in der Regel Spiritus, zugesetzt wird. Es gibt auch 
Trockenbestäubungspuder mit Bestandteilen aus Talkum, 
Stä1·kemehl, Kalkstaub und ähnlichen Stoffen. Kalkstaub zeigt 
keine schädlichen Nachwirkungen. 

Abmehlen der Farbe siehe unter "Nichthaften" (S . 68) 

Abnutzung der Druckplatten an den Rändern 

Ursache: 

1. Die Zylinderlager sind ausgelaufen, 
2. die Schmitzleisten sind unwirksam, 
3. die Plattenzurichtung wurde falsch behandelt. 

Abhilfe: 

1. Au~gelaufene Zylinderlager verursachen einen polternden 
Gang der Maschine. Nicht nur beim Durchgang der Form, son­
dern bei jeder einzelnen Spalte wird der Druckzylinder aus­
gehoben und an die oberen Lage1·schalen gepreßt. Die Folge 
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Abplatzen des Bogens 

dieses Aushebens ist das vorzeitige Abnutzen der Druck-
formenr·a··nder n· ·· d eh ei·nen M · 1e Zylinderlager mussen ur on-
teur nachgearbeitet werden. 
2 . .. Die Schmitzleisten haben die Aufgabe, dem Druckzylinder 
V.:ahrend des Druckmomentes eine sichere Führung zu geben. 
Sie sollen stramm mitlaufen nicht zu leicht, aber auch nicht 
z~ straff, und dürfen nur vor: einem sachverständigen Monteur 
emgestellt Werden. Sie müssen stets sauber und trocken sein. 
3:. Scharfe Plattenränder werden bei der Plattenzurichtung 
mcht weggeschnitten sondern von oben weggebracht! 
Wir müssen es uns e~nmal richtig vorstellen : Die starre Platte 
biegt sich beim Druck des Zylinders zwar durch, bleibt aber 
mcht dauernd in dieser Lage, sondern federt zurück. Dieser 
Vorgang wiederholt sich bei jedem einzelnen Druckgang. Die 
dad~rch entstehende Scheuerwirkung verursacht Platten­
s~1liff und vorzeitig abgenutzte Ränder. (Vergleiche hierzu 
Bild 43 auf Se ite llS.) 

Abplatzen der Zurichtung siehe unter "Abwicklungsdifferenzen" 
(S.l3) 

Abplatzen des Bogens von der Saugerstange 

Ursach e : 

1. Die Saugerstange hat zuvie l Kippung, 
2. der Papiertisch steht zu hoch, die Saugerstange drückt, 
3. die vordere Stapelkante liegt ungleichmäßig, 
4. das Papier hängt noch zusammen, 
5. das Papier liegt zu fest an den vo rderen Anschlagleislen. 

Abhilf e: 

1. Die Wirkungsweise des pneumatischen Anlegeapparates, 
kurz "Sauger" genannt, beruht darauf, daß durch eine Va­
kuumpumpe (Vakuum = luftleerer Raum) e ine Saugwirkung 
erzeugt wird, die zum Abheben je eines Auflagebogens dient. 
Um eine gute Bogentrennung zu erzielen, wird in die oberste 
Lage des Papierstapels ein Luftstrom geblasen, der das Papier 
auflockert. Zur Förderung einer sicheren Bogentrennung führt 
die Saugerstange unmittelbar nach dem Ansaugen eine Kipp-



Absetzen de1· Fnrbe 

E . S h ·zer patent ersetzt die Einziehfäden durch 1n neues · c we1 . 
dünne, schmale stahlbänder, d1e ausgestanzte _und hochge-

h 11 . Spl·tzen haben, welche den fnschen Druck ogene { eme - . . 
tragen. Die Stahlbänder werden m1ttels Gummi- oder Feder-
zuges in Spannung gehalten. 
Der Auslegerechen ist so einzustellen, __ daß der Bogen genau 
beim Anstoß an die kleinen Stauchflachen abhebt, um ein 
Gleiten der Fäden auf dem frischen Druck zu verhüten. Die 
Späne werden mit Glaspapier verseh~n, ? as am vorteilhaf­
testen auf schnell auswechselbare Paplerhulsen geklebt wird. 
Bei emofindlichen Rasterbildern werden auch Klischeenägel 
zu Hilf~ genommen, die, von hinten an geeigneten Stellen 
durch den Span getrieben, das Bild abheben. Als Hilfsmitte l 
werden auch gezähnte Stahlrädchen oder mit Spitzen ver­
sehene Blechstreifen angeboten, die auf den Auslegestäben zu 
befestigen sind. 
Der Zweitourendrucl{er kennt alle diese Schwierigkeiten nicht. 

Absetzen der Farbe auf dem Ölbogen siehe unte r "Abziehen" 
(S. 14) 

Abstoßen der Farbe 

Ursach e: 
1. Die vorgedruckte Farbe hat zu lange gestanden und ist des­
halb auf dem Auflagepapier hart und glasig aufgetrocknet 
Es wird angenommen, dail sich dabei eine schwache Glyzerin­
schicht gebildet hat, die infolge ihrer fettabstoßenden Wirkung 
das willige Annehmen der nächsten Farbe verhindert. 

12 

2. Es wurde zuviel oder ungeeigneter Trockenstoff verwendet. 

Abhilfe: 

1. Werden mehrere Farben übereinandergedruckt, so soll die 
vorgedruckte zwar nicht m ehr frisch, aber auch noch nicht 
trocken se.in. Der Buchdrucker muß die zu verwendenden 
Farben hinsichtlich ihrer Trocl{enkraft genau kennen. Er stellt 
sich zu diesem Zwecke Andrucke her, die er wie die Auflage 
behandelt, also im Stapel unter Luftabschluß aufbewahrt. Von 
T~g zu :rag prüft er diese Dt·ucke, ob sie noch auswischen, und 
bnngt s1ch entsprechende Vermerke an. Gleichzeit ig macht er 



Abwicklungsdifferenzen 

von der Fa rbe einen Aufs trich auf eine Glaspla tte oder auf ein 
Stück Karton und beobachte t die Dauer der Hautbildung. So 
läßt sich die Trockenkraft der Fa rbe durch Beigabe von 
Trock enstoff ode r· eventuell auch Antitrockner für den ge­
wünschten Zweck einstellen. Bei überstü rzten Terminarbeiten 
sind diese vorbeugenden Maßnahmen na türli ch nicht durch­
zuführen . 
Ist das Unhe il e inmal geschehen, daß die vorge druckte F arbe 
a bstößt, so lassen sich zwei Wege beschreiten : 
a) schad es Abreiben der glas igen Drucke mi t Magn esia ode1· 
Bolognese1· Kre ide ; 
b) Überdruck eines schwachen Firnisfllm es oder eine r von der 
Fa rbenfa br ik gelieferten speziellen P as te. De r Zweck ist , eino 
neue, aufna hmefähige Schi ch t zu erzielen. 

2. Es is t e in Mat ttrockner zu verwenden der di e F a rbe weich 
auftrocknen läßt und nicht nachklebt, aiso e in Mangantrock­
ner . Näheres darüber siehe unter "Trocknen der Farben", Ab­
schni tt II (S. 112). 

Abwicklungsdifferenzen 

U r s a ch e: 

I. Der Druckzylinderaufzug ist entweder zu stadc oder zu 
schwach, 
2. die Schrifthöhe wurde entweder unter- oder übe rschritten. 

Abhilf e: 
1. Alle Druckzylinderm aschinen bedingen ein genaues Ein­
ha lten der vom Maschinenkonst rukteur vorgeschriebenen Auf­
zugstärke. Geschieht das nicht, so wird der Zylinderumfang 
verändert, und es kann k ein einwandfreies Abrollen des 
Druckzylinder s auf der Druckform stattfinden. Die Auswir­
Jmngen s ind : Schmitz, Wandern der Druckplatten, vorzeitige 
Abnutzung der Form, Zusammenschieben oder Abplatzen der 
Zurichtung und des Zyl.inderaufzuges, Spießen sowie Legen 
des Satzes. 
Es ist a lso unbedingt notwendig, die vorschriftsm äßige Auf­
zugstä rke genau einzuhalten . Das Messen des Aufzuges wird 
entweder mit einer Lehre oder einem Mikrometer vorgenom­
m en . Zu beachten ist da bei, daß der Auflagebogen mitzurech-

13 



Abwischen der Farbe 

nen ist. Beim lockeren Messen muß die Stärke etwas über­
schritten werden, um das Zusammenpressen beim Druckvor­
gang zu berücksichtigen. Darum ist auch ein Mikrometer nor­
maler Ausführung, ähnlich dem in Bild 5 gezeigten, vorteil~ 
hafter, da die kleinere Meßfläche einen etwas stärkeren Druck 
ausübt gegenüber dem in Druckereien vielfach verwendeten 
lVIil<rometer mit Tellerschraube, das eine tellerförmig ver­
größerte Meßfläche aufweist. 

1,5 

Bild 5 

Aufz uglchro und Miluomctcr 
Lehre oder Mikrometer dienen zur gcnnucn 

Feststellung der Aufzugstiirkc 

2. Die Voraussetzung einer 
jeden Druckarbeit muß für 
den Buchdrucker die genaue 
Einhaltung der Schrifthöhe 
innerhalb seiner Druckform 
sein. Damit wird schon von 
vornherein einer Unzahl von 
Druckschwierigkeiten aus 
dem Wege gegangen und ein 
glatter Fortdruck gewähr­
leistet. Manche Leichtfertig­
keit und Bequemlichkeit hat 
sich schon bitter gerächt, in­
dem dann nachträglich an 
der fertig zugerichteten 
Druckform zeitraubende Ver­

änderungen vorgenommen werden mußten. (Bedenke, was es 
heißt, eine festgenagelte Autotypie nachträglich ein Blatt tiefer 
zu nehmen!) Hauptsä~lich bei Bilderformen ist die richtige 
Schrifthöhe wichtig für eine saubere Einfärbung, ganz beson­
ders jedoch für die einwandfreie Abwicklung. Ergänzende Aus­
führungen hierzu siehe im Abschnitt "Schmitz", Punkt 7 (S. 91). 

Abwischen der Farbe siehe unter "Nichthaften" (S. 68) 

Abziehen des Schöndruckes beim Umschlagen 

Ursache: 

14 

1. Die Auflage wurde zu frisch umschlagen; die Farbe des 
Schöndruckes setzt sich auf dem Ölbogen ab und verschmutzt 
die folgenden Bogen, 

2. das Auflagepapier ist zu glatt und hartgeleimt, 



Abziehen 

3. die Druckfarbe schlägt zu langsam weg und trocknet un­
genügend, 

4. die Seilenmarke wurde nicht gewechselt. 

Abhilfe: 

1. Für das Aussehen einer Drucksache ist es stets nachteilig, 
wen~ sie zu frisch umschlagen wurde. überstürzte Termin­
arbeiten gehen immer auf Kosten der Qualität. Gerade hier 
m acht. sich zu reichliche Farbgebung und die Wahl einer nicht 
auf d1e Saugfähigkeit des Papiers abgestimmten Druckfarbe 
recht unangenehm bemerkbar. . 
Ist die Auflage klein oder läßt sich aus sonstigen Gründen 
zwischen Schön- und Widerdruck eine längere Zwischenpause 
nicht einschieben, so empfiehlt sich das Drucken in soge­
nannter Schön- und Widerdruckform weil dann während der 
Zurichtezeit der zweiten Form de~ Schöndruck genügend 
trocknen kann. Besonders bei Illustrationsformen in )deinen 
Auflagen wird hiervon Gebrauch gemacht. Der Nachteil be­
steht nur darin, daß durch unvorhergesehenen Ausschuß beim 
Widerdruck die Schöndruckform nochmals in die Maschine ge­
hoben werden muß. Für alle Fälle läßt der kluge Drucker 
die geschlossene Druckform bis zum endgültigen Ausdruck 
stehen und hebt auch die Zurichtung auf. 

Zur Verhütung des Abziehens auf dem Druckzylinder wird 
ein "Ölbogen" verwendet, e in mit Öl getränkter, möglichst 
glatter, fester Bogen. Je nach Bedarf läßt dieser sich ab­
waschen, aber nicht mit Benzin, da dann ja die Öltränkung 
herausgelöst wird, sondern am besten mit Petroleum oder 
Waschöl. Vor Druckpausen tränkt man ihn erneut mit Öl. 
Zu beachten ist, daß der Ölbogen nie direkt auf dem Gummi­
tuch liegt; denn Öl ist ein Gummifeind. 
Es gibt auch fertige Spezialpapicre, die sich gut bewährt 
haben, zum Beispiel Antimacule- oder auch Wachspapier. Sie 
finden vor allem Anwendung bei Komplettmaschinen (Schön­
und Widerdruckmaschinen) sowie bei Illustrations-Rotations­
maschinen, sofern dort keine Malmlage mitläuft. (Unter Malm­
lage ist eine mitlaufende Rolle eines schwachen, aber festen, 
nicht zu glatten Papieres zu verstehen, die n ach erfolgtem 
Schöndruck mit dem Auflagepapierstrang durch die Wider­
druckzylinder läuft und dabei eine direkte Berührung des 
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Apparatschw ierigkeiten 

frischen Schöndruckes mit dem Widerdruckzylinder verhin­
dert; alles Abziehen fällt dabei weg. Die Makulagerolle wird 
immer wieder verwendet.) 
Mitunter wird auch bei kleineren Auflagen der Schöndruck 
abgepudert, um ein Abziehen zu verhüten. Abgesehen von der 
Umständlichkeit dieses Arbeitsganges, wird auch die Qualität 
beeinträchtigt: Die Drucke bekommen ein stumpfes Aus­
sehen. 

2. Gut geleimte, scharf satinierte Papiere und Kunstdmck­
papiere neigen naturgemäß stark zum Abziehen, weil die glatte 
Oberfläche kein schnelles Wegschlagen der Druckfarbe ge­
stattet. Da der Buchdrucker kaum Einfluß auf die Papierwahl 
hat, stehen ihm nur die übrigen genannten Abhilfemittel zur 
Verfügung. 

3. Das gleiche gilt auch für die Wahl der Druckfarben. Schnell 
wegschlagend sind meist nur Werk- oder Zeitschriftenfarben, 
während gute Illustrationsfarben auf Leinölfirnisbasis langsam 
wegschlagen. Der Drucker muß maßvoll mit Trockenstoff nach­
helfen, um einem zu langen Trocknen vorzubeugen; maßvoll 
darum, weil ihm sonst die Farbe im Farbkasten und auf den 
Walzen täglich auftrocknet 

4. Bei umschlagenen Arbeiten an der Tiegeldruckpresse wird 
der Einfachheit halber vielfach die gleiche Seitenmarke für 
Schön- und Widerdruck verwendet. Die feinen Papierdiffe­
renzen bewirken dann, daß der Schöndruck nicht immer 
~iede~ auf die gleiche Stelle des Drucktiegels kommt, sondern 
Sich emmal etwas nach rechts und dann wieder nach links 
verschiebt und somit ein Abziehen hervorruft. Also: Die 
~~Itenmarke ist ebenso wie an der Schnellpresse auch an der 
'I legeldruckpresse zu wechseln! 

Apparatschwierigkeiten 

1. Abplatzen des Bogens von de1· Sauge?"Stange siehe dort 
(S. 9) 

~- ~~zlagebogen staucht an de1· Anlage siehe unter "Stauchen" 

3. Bogenverlangsamung b 't . 
"Stauchen" (S . 104) ar el et mcht einwandj?·ei siehe unter 



A ttft?·agwaLzen 

4. Bog en zuführung setzt atts siehe dort (S. 19) 
5. DoppeLte Bogen beim Anlegappa7'CLt siehe dort (S. 30) 

6. Schief es Anlegen des AufLagebogens siehe dort (S. 86) 

Aufkleben des Gummituches auf den Druckzylinder 

Mit gewöhnlichem Kleister ist das Gummituch an der Zy­
linderkante schlecht zum Kleben zu bringen. Besserer Erfolg 
ist mit Fischleim oder Wiener Papp zu erzielen. Die Kleb­
fläche wird vorher mit Spiritus entfettet. Empfehlenswert 
ist es auch, die Vorderkante des Gummituches auf beiden 
Seiten mit schwachen Kartonstreifen zu bekleben. 

Auflagebogen bleibt an der Tiegelform hängen siehe unter 
"Kleben des Auflagebogens" (S. 55) 

Auflagebogen fällt von der Saugerstange ab s iehe unter "Ab-
platzen" (S . 9) 

Auflagebogen reißt ein siehe unter "Einreißen" (S. 39) 

Auflagebogen schmiert ab siehe unter "Abschmieren" (S. 11) 

Auflagebogen staucht an der Anlage sieh e unter "Stauchen" 
(S.104) 

Auflage ist wellig sieh e unte r "Welligwerden" (S. 122) 

Auflage klebt zusammen siehe unte r "Zusammenkleben" (S. 125) 

Auflage liegt ab siehe unter "Abliegen" (S. 5) 

Auflage paßt nicht siehe unte r "Paßdiffe renzen" (S. 72) 

Auflage trocknet fleckig auf siehe unter "Speckgla nz" , Punkt 2, 
3. und 4. Absatz (S. 98 oben) 

Auflage trocknet nicht sieh e tmte~· "Nichllrocknen" (S. 69) sowie 
"Trocknen der Fa rben", Abschnitte I (S. 109) und III (S. 113) 

Auflage ti'Ocknet zu seimeil s ieh e unte r "Trocknen der F a rben", 
Abschnitt IV (S . 114) 

Auftragwalzen schleudern s ieh e unter "Schleudern" (S. 86) 

Auftragwalzen sind stumpl" s iehc unter ... st.ump[e Walzen" (S. 105) 
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Apparatschwierigkeiten 

frischen Schöndruckes mit dem Widerdruckzylinder verhin­
dert; alles Abziehen fällt dabei weg. Die Makulagerolle wird 
immer wieder verwendet.) 
Mitunter wird auch bei kleineren Auflagen der Schöndmck 
abgepudert, um ein Abziehen zu verhüten. Abgesehen von der 
Umständlichkeit dieses Arbeitsganges, wird auch die Qualität 
beeinträchtigt: Die Dt·ucke bekommen ein stumpfes Aus­
sehen. 

2. Gut geleimte, scharf satinierte P apie re und Kunstdntck­
papiere neigen naturgemäß stark zum Abziehen, weil die glatte 
Oberfläche kein schnelles Wegschlagen der Dmckfarbe ge­
stattet. Da der Buchdrucker kaum Einf1uß auf die Papierwahl 
hat, stehen ihm nu r die übrigen genann ten Abhilfemittel zur 
Verfügung. 

3. Das gleiche gilt auch für die Wahl der Druckfarben. Schnell 
wegschlagend sind m eist nur Werk- oder Zeitschriftenfarben, 
während gute Illustrationsfarben auf Leinölfirnisbasis langsam 
wegschlagen. Der Drucker muß maßvoll mit Trockenstoff nach­
helfen, um einem zu langen Trocknen vorzubeugen; maßvoll 
darum, weil ihm sonst die Farbe im Farbkasten und auf den 
Walzen täglich auftrocknet 

4. Bei umschlagenen Arbeiten an der Tiegeldruckpresse wi rd 
der Einfachheit halber vielfach die gleiche Seitenmarke für 
Schön- und Wider druck verwendet. Die feinen Papierdiffe­
renzen bewirken dann, daß der Schöndruck nicht immer 
wieder a uf die gleiche Stelle des Dr ucktiegels kommt, sondern 
sich einmal etwas nach rechts und dann wieder nach links 
verschiebt und somit ein Abziehen hervorruft. Also: Die 
Seitenmarke ist ebenso wie an der Schnellpresse auch an der 
Tiegeldruckpresse zu wechseln! 

Apparatschwierigkeiten 
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1. Abplatzen des Bogens von der Saugerstange siehe dort 
(S . 9) 

2. Auflagebogen staucht an der Anlage siehe unter "Stauchen" 
(S. 104) 

3. Bogenverlangsamung arbeitet nicht einwandj?·ei s iehe unter 
"Stauchen" (S. 104) 



Auftragwalzen 

4. Bogenzuführung setzt aus siehe dort (S. 19) 
5. Doppelte Bogen beim Anlegapparat siehe dort (S. 30) 

6. Schiefes Anlegen des Auflagebogens sieh e dort (S. 86) 

Aufkleben des Gummituches auf den Druckzylinder 

Mit gewöhnlichem Kleister ist das Gummituch an der Zy­
linderkante schlecht zum K leben zu bringen. Besserer Erfolg 
is t mit Fischleim oder Wiener Papp zu erzielen . Die Kleb­
fläche wird vorher mit Spiritus entfettet. Empfehlenswert 
ist es auch, die Vorderkante des Gummituches auf beiden 
Seiten mit schwachen Kartonstreifen zu bekleben. 

Auflagebogen bleibt an der Tiegelform hängen s iehe unter 
"Kleben des Auflagebogens" (S. 55) 

Auflagebogen fällt von der Saugerstange ab siehe unter "Ab-
platzen" (S. 9) 

Auflagebog·en reißt ein siehe unter "Einreißen" (S. 39) 

Auflagebogen schmiert ab siehe unter "Abschmieren" (S. 11) 

Aul'iagebogen staucht an <ler Anlage siehe unter "Stauchen" 
(S. 104) 

Auflage ist wellig s ieh e unter "Welligwerden" (S. 122) 

Auflage klebt zusammen sieh e unter "Zusammenkleben" (S. 125) 

Auflage liegt ab siehe unter "Abliegen" (S. 5) 

Auflage paßt nicht siehe unter "Paßdiffe renzen" (S . 72) 

Auflage h ·ocknct fleckig auf siehe unter "Speckgla nz", Punkt 2, 
3. und 4. Absatz (S. 98 oben) 

Auflage trocknet nicht s ieh e unü~'l· "Nichltrocknen" (S. 69) sowie 
"Trocknen d er Farben", Abschnitte I (S. 109) und III (S. 113) 

Auflage trocknet zu schnell s iehe unter "Trocknen der F a rben" 
Abschnitt IV (S. 114) ' 

Auftragwalzen schleudern s iehe unter "Sch leudern" (S. 86) 

Auftragwalzen sind stumpf 's ieh e unte r ."Stumpfe Wal zen" (S. 105) 
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Aufzi ehen 

Aufziehen eines feuchten Straffen siehe unter "Welliger Straffer", 
Punkt 1 (S. 120) 

Ausbröclieln cler Walzen 

Ursach e : 

1. Der Übelstand tritt besonders an den Walzenrändern auf und 
hat seine Ursache darin, daß dort, wenn sie nicht überhaupt 
ganz trocken laufen, sich doch trocknende Farbe befindet, weil 
kein Verbrauch und k eine frische Zufuhr erfolgt. Dadurch er­
hält die Oberfläche der Walzen an den Rändern einen zerrigen, 
klebrigen Charakter, w as zu Erwärmung und Herausreißen 
von kleinen Walzenteilchen führt . 

2. Die Walzen sind zu scharf an die Stahlzylinde r angestellt; 
die seitliche Verreibung ist zu groß . 

Abhilf e : 

1. Die Walzenränder dürfen nicht trocken laufen. Empfehlens­
wert ist das Einlegen von mit Drucköl getränkten Läppchen 
in die Außenkanten des Farbkastens. Der H eber führt den 
Walzen dann immer eine feine Ölschicht zu. Maschinenöl darf 
aber zu diesem Zweck nicht genommen werden sonst besteht 
Gefahr, daß die Ränder des Auflagedruckes ~icht trocknen 
oder auch durchschlagen. 

2. Übermäßiges Anstellen von Gelatinewalzen ruft ·ebenso wie 
starke seitliche Verreibung eine große mechanische Bean­
spruchung der Walzenoberfläche hervor, die zu Rißbildung 
und Ausbröckeln führt. In der warmen Jahreszeit kann es 
auch zum Zerlaufen der Walzenmasse kommen. 

Wie die Walzen richtig eingestellt werden, ist im Abschnitt 
"Farbver reibung", Ptmkt 1 (S. 47) ausführlich beschrieben. 

Ausführung an cler Zweitourenmaschine ist mangelhaft siehe 
unter "Mangelhafte Bogenausführung" (S. 64) 

Ausschluß steigt hoch siehe unter "Spießen des Satzes" (S. 98) 

Aussetzen der Bogenzuführung siehe unter "Bogenzuführung 
setzt aus" (S. 19) 
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B og en Z1L,I'iihnmg 

Autotief-Farben siehe unter "Doppeltonfarben" (S. 31) 

Behandlung der Farbbüchse siehe unter "Butzen", Punkt 5 (S. 29) 
sowie "Hautbildung" (S. 51) 

Behandlung der Walzen s iehe unter "Schleudern" (S. 86) sowie 
"Stumpfe Walzen" (S. 105) 

Biton-Farben siehe unter "Doppeltonfarben" (S. 31) 

Bogenausführung an der Zweitourenmaschine ist mangelhaft 
siehe unter "Mangelhafte Bogenausführung" (S. 64) 

Bogen bleibt an der Tiegelform hängen siehe unter "Kleben des 
Auflagebogens" (S. 55) 

Bogen fällt von der Saugerstange wieder ab siehe unter "Ab­
platzen des Bogens von der Saugersta nge" (S. 9) 

Bogen falzt siehe unter "Faltenschlagen" (S. 42) 

Bogen ist wellig· siehe unter "Welligwerden" (S. 122) 

Bogen kleben zusammen siehe unter "Zusammenkleben" (S. 125) 

Bogen platzt von tler s~ntgerstange ab siehe unter "Abplatzen des 
Bogens von der Saugers tange" (S. 9) 

Bogen reißt ein siehe unter "Einreißen" (S. 39) 

Bogen schmiert ab siehe unter "Abschmieren" (S. 11) 

Bogen staucht an dCI" Anlage siehe unter "S tauchen" (S. 104) 

Bogenverlangsamung arbeitet nicht einwandfrei s iehe unter 
"Stauchen" (S. 104) 

Bogenzuführung setzt aus 

Die Ursachen dazu sind vielges taltiger Natur und stellen an 
die Findigkeit und das technische Einfühlungsvermögen des 
Buchdruckers hohe Anforderungen. Auf a lle Fälle: Ruhig 
überlegen und systematisch vorgehen! Beachte in diesem Zu­
sammenhang auch die ergänzenden Hinweise in dem Ab. chnitt: 
Doppelte Bogen beim Anlegappa rat (S. 30) . 
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Bogenzu.führung 

a) b e i m S a u g s Y s t e m : 

Ursache: 

1. Die Saugerstange hat zuviel Kippung, 
2. der Stapeltisch steht zu hoch die Saugerstange drückt, 
3· die vordere Stapelkante liegt 'ungleichmäßig, 
4· das Papier hängt noch zusammen 
5. das Papier liegt zu fest an den ~orderen Anschlagleisten, 

6. die Saugerstange setzt zu steil oder zu schräg auf, 
7· die Saugkraft ist ungenügend, 
8. die Bl~sluft ist zu schwach oder zu starl{, 
9. die Bläserstange steht zu tief oder zu hoch, 

10· die Luftwege sind unterbrochen, 
~1. das Unterbrechungsventil wird zu zeitig oder zu spät ge­
offnet. 

Ab h i 1 f e·: 

1. bis 5. siehe unter "Abplatzen des Bogens von der Sauger­
stange" (S. 9) 

6. Der Auflagebogen soll einige Millimeter anspringen und 
sich dabei parallel an die Unterfläche der Saugdüse legen. 
Setzt diese nicht richtig auf, so dringt entweder vorn oder 
hinten J:,.uft ein, und der Bogen fällt wieder ab. 

7. Ist die Regulierschraube des Saugluftventils an der Luft­
pumpe ganz hineingedreht, so kann die Saugkraft nur noch 
verstärkt werden durch teilweises Schließen einzelner Saug­
düsen oder durch schnelleren MaschinenJauL Bei schweren 
Papiersorten müssen Gummiaufstecksauger zu Hilfe genommen 
werden. 
Der H eidelberger Druckautomat gestattet auch ein Regulieren 
des Kolbenhubes. 
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8. Zu schwache Blasluft verhindert das gute Anspringen des 
Bogens an die Sauger, übermäß ig starke hingegen kann den 
Bogen wieder zum Abfallen bringen. 

9. Steht die Bläserstange zu tief, so ist das gründliche Auf­
lockern der oberen Bogenlage nicht möglich; steht sie zu hoch, 
kann der anspringende Bogen wieder abgeblasen werden. 



Brocken 

10. Die Luftwege sind da raufhin zu untersuchen, wo das Va ­
kuum ges tört wird: Vielle icht ist e in außerha lb der P apier­
kante s tehender Sa uger offen, der Luftschlauch defekt oder 
a bgepla tzt, das Pumpenventil nicht ri chtig e ingestellt und 
dadurch die Saugluft zu schwa ch. Eventuell klemmt auch die 
VentilkugeL 
11. Das Unterbrechungsventil befindet sich m eist an der 
Saugerst ange. Öff net es sich zu früh , so fä llt der Bogen vor­
zeiti g ab und w ird von den Tra nsportrollen nicht erfaßt; bei 
zu spätem Öffnen ka nn der Bogen wieder mit zurück gerissen 
we rden - d urch all diese Fehle r en tstehen S törungen in d E' r 
Bogc nzuführung. 

b) b c i m S I. r e i c h s y " t. e m : 

U r s a c h e : 

1. De r Tus t fin ge r des Bugenha lters s teht zu weit vorn und 
g ibt de n oberste n Boge n ni cht f rei, 

2. dCJs S treichra d s tre icht unge nügend a us, 
3. das Transpor tra d hat zu geringen Druck und gre iU ni cht. 
genügend. 

A bhil fe : 

1. Der Taslfi nge r des Bogenh a ltc rs m uß e twa 5 mm hinter 
de r Bogenkante s tehen , um a uch l.Je i Pap ierforma ldifferenzen 
einwa ndfre ies Ver a rbeiten zu s ichern. 

2. Bei un genügendem Ausstreichen muß die Federspannun g 
d es S treichrades erh öht w erden . Möglicherweise wurde beim 
Rotary-Apparat a uch zu schwach a ufgesetzt: Die a usges tri chene 
Papie rlage soll die h albe H öhe der Anschlagleist e betrage n. 

3. Die Federspannung des Tra nsportrades ist zu ve rstä rken. 
Von Zeit zu Ze it ist d ie Lauffläche mit e inem u m den Finger 
gew ickelten benzingetrii nkten L äppchen scharf a bzure iben, da­
mi t sie w ieder "griffig" w ird. 

Bt·citc IUimle t· bei Druckillattcn siehe un ter "Abnu tzun g" (S . 8) 

Bröclmln der Walzen s iehe unter "Ausbröckeln" (S. 18) 

Brockenguß siehe unter "Farbbrockenguß" (S. 45) 

ßrocl,cn s ind undicht siehe un tCL" "Farbbrocken" (S . 44 ) 
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Er unzedruck 

Bronzedrucl' 

Bronzen bestehen aus Legierungen der Metalle Kupfer, Zinn, 
Zink und Aluminium. Farbige Bronzen erzielt man durch Er­
hitzen dieser Metalle oder durch Anfärben des Bronzepulvers. 
In den Bronzewerken werden die legierten Metalle ganz 
dünn ausgewalzt, gehämmert und gestampft dann mittels 
Bürsten durch feine Siebe getrieben. Die fe;·tigen Bronze­
teilchen sind winzige blanke Metallblättchen, die das auf­
fallende Licht reflektieren (zurückwerfen) und dadurch den 
gewünschten Glanz erzeugen. 

zwei Arten des Bronzedruckes sind zu unterscheiden: 

a) D e 1· B r o n z e f a r b e n d r u c k 

Es wird eine druckfertige Farbe eingerührt und gleich anderen 
Druckfarben direkt auf das Papier gedruckt. 

b) Der B r o n z i c r d r u c k 

·Auf ejne frisch vorgedruckte Farbe wird der Bronzestaub auf 
getragen, entweder mittels ein~s Wattebausches (besser einer 
Hasenpfote) oder mit der Bronz1ermaschine. 

Mit Bronzedruckfarben ist. die brillante Wirkung des vor­
gedruckten und dann bronzterten Druckes nicht zu erreichen. 
Das vom Bindemittel ganz umschlossene Bronzeblättchen ver­
liert dadurch einen Teil seines Refiexionsvermögens. Indessen 
lassen die größere W~rtsch~ftlichkeit und das gesundheits­
unschädlichere Verarbeiten diesen Umstand in Kauf nehmen. 
Bronzedruckfarben sin? im Buchd_~·uck sowie im Tiefdruck gut 
zu verwenden. Im Offsetdruck konnen sie nicht einwandfrei 
verarbeitet werden. Man wendet das Vordrucken und an­
schließende Bronzieren auf der Erenziermaschine an . 

Zu a) D e r B r o n z e f a r b e n d r u c k 
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Um ein gutes Ergebnis zu erzielen, müssen die nötigen Vor­
aussetzungen gegeben sein. 

Die Druck[o1·m ist genau zu justieren sowie auch eine präzise 
Einstellung der Walzen vorzunehmen. Abgenutzte und zu feine 
Schriften wie auch Autotypien sind ungeeignet. 
Ur~ ~ach dem Ausdruck der Auflage die Form wieder voll­
standtg sauber zu bekommen, haben sich eine Behandlung mit 



scharfer Seifenlauge und gutes Nach spülen 
Waschtrog - bew ährt. 

Bronzed ruck 

natür lich im 

A uf zug und Zw·ichtung. In der Regel w ird ein m ittelharter 
Aufzug bevorzugt. Er soll gut und st raff sitzen. Für die Zu­
richtung w ird gewöhnliche Druckfarbe genommen. Es muß 
sorgfältig zugerichtet werden , um mit m äßiger Druckspannung 
auszukommen. Zu scharfe Drucksp annung führt zu quetschen­
dem Druck. 

In neuerer Zeit hat sich der "Magdeburger Auf;z:ug" eingeführt. 
Näheres darüber siehe unter diesem Stichwort (S. 62). 

Die Auf tragwalzen sind für einen guten Bronzefa rbendruck 
von ausschlaggebender Bedeutung. Sie sollen elastisch und zug­
kräftig sein und müssen haa rgenau eingestellt w erden , weil 
sonst die Bronzefarbe nicht einwandfrei an die Druckform ab­
gegeben, sondern nach den Rändern zu geschoben wir d, also 
Quetschen e intritt. Auch an die Stahlzylinder sind sie nur 
leicht anzustellen. Im Abschnitt "Farbverreibung", Punkt 1, 
(S. 47) ist das a usführlich beschrieben. Man druckt mit so wenig 
Walzen wie möglich. Die seitliche Verreibung w ird nah ezu 
ganz abgestellt. Zwei b is drei Cicero Spiel .sind genügend. Auf 
nichtmitdruckende Ränder empftehlt es sich, strengen Firnis zu 
geben, er fo rderlichenfalls einige Tropfen Bronze tinktur auf­
zuspritzen . 

An Tiegeldruckpressen müssen di e Laufrollen genau dem 
Wa lzendurchmesser entsprechen. Die völlig t rocken en Lauf.­
schienen werden mittels eines Wattebausches mit Kolopho­
nium oder Bologneser K reide eingestäubt. 

Die Farb e. Bronzedruckfa rben werden von den Farbenfa bri­
ken getrennt als Bronzepuder und Bronzefirnis geliefert. Dieser 
Spezia lfirnis besteht aus Holzöl, Wachs, T rockenstoff und an­
deren Zusä tzen . Es wird jeweils die für etwa zwe i Stunden 
Druck benötigte Menge angerührt, so er reicht m an schönen 
Glanz. Das Fertigmachen geschieht in einer sauber en Blech­
büchse oder in einem Emailletopf. Der Bronzefirni s ist vorher 
mit einem Holzstab umzurühren . Das angegebene Mischungs­
verhältnis muß gena u eingeha lten werden . Es ist bei Gold 
ander s a ls b ei Silber infolge ihrer unterschiedlichen Wichten. 
Se tzt sich die Farbe schon nach kurzem Maschinenlauf a uf 
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Bronzedruck 

F ·m und Walzen fest, so ist das ein Zeichen dafür, daß der 
B~~nzepulveranteil zu hoch ist. 

D Auflagepapie?· muß für Bronzedruck geeignet sein. Nur 
g ats geleimte und chemisch neutrale Papier- und Kartonquali­
t~en können verwende t werden. In der Regel wird zu ge­
strichenen Sorten gegriffen. Raube Papiere sind schlecht geeig­
net. Der Drucker greift bei rauheren Papier en zu gröberer 
Bronze. 

D er Fortdruck soll möglichst flott und ohne Aufenthalt vor 
sich gehen. J ede Druckpause fördert das Anziehen der Bronze­
druckfarbe und führt schließlich zu Pelzen und Zusetzen . Er­
forderlichenfalls spr·itzt der Buchdrudw r einige Tr·opfcn 
Bmnzetinktur- oder· a uch Te1·pcn tin auf die Walzen. 
I s t der Farbvorrat nach etwa zwei Stunden aufgebraw.:ht, muß 
das nächs te Quantum schon bere it s tehen, um a uch dann einen 
Aufenthalt zu verm eiden. 
Das Wegse tzen erfol gt vorsichtig in kleinen Stößen, eventuell 
auf Brette rn. Falls der Druck a bliegt, muß eingeschossen 
werden. 
Der einmalige Drude mit Bronzedrudefa rben befriedigt bei 
zu saugfähigen Naturpapieren und -kartons meist nicht. Es 
wird deshalb ein Vordruck mit Firnis, Mischweiß oder spe­
zieller Vordruckfarbe vorgenommen. In halbtrockenem zu­
stand des Vordruckes erfolgt darauf der eigentliche Bronze­
farben?ruck. ~eide Druckgäf.l:ge_ we.r~en_ also am gleichen Tage 
ausgefuhrt. Eme andere Moghchkeit Ist, den Bronzefarben­
dru~_c - un~ z~ar Naß-in-Naß - zweimal hintereinander 
a~sfuhr~n . Die fnschen Drucke geh en also nach einiger Zeit 
em zweites Mal durch die Maschine. 

Fü~ ~r-al~täts~beiten wird mit der gleid1en Druckform noch­
~a s . ~~ l"na gedruckt. Wenn möglich, ist auf die Form einf" 
M~tnmto o ~~ dzud . legen, dadurch entsteht e in schöner Glanz~ 

1 un er Wir Ie Auflage auch kalandriert. 
Zu b) Der B r o n zier d ruck 
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Bronzeunterdruckfarbe erh ält durch ents r ·' ·h .. 
zum Beispiel Kopallack, eine klebende E " P ecl ~nde Zusatze, 
gabe besteht in einem Binden der . . '?en sc 1aft. Ihre Auf­
Zu diesem Zwedc muß-sie möglich t ~mzigen Bronzeteilchen. 

s s reng verdruckt werd n, 



Bronzedruck 

damit nur la ngsames Wegschlagen eintritt. Eventuellem Rupfen 
kann mit etwas mittelstarkem Firnis abgeholfen werden. 
K einesfalls darf zu fettigen Zusätzen oder Drucköl gegriffen 
werden; verminderte Klebkraft und schnelleres Wegschlagen 
wären die Folgen. 
Der Fa rbton der Unterdruckfarbe is t dem der Bronze entspre­
chend <lbgestimmt. Für Gold werden gelbe oder bräunliche, 
für Silber gra ue oder blä uliche Nuancen verwendet. Der prak­
tische Buchdrucker vermeidet Experimentieren und bezieht 
se ine Farbe fertig von der Farbenfabrik. Er hat dann die Ge­
währ, eine geeignete und chemisch neutrale Qualität zu e r­
halten. Ein Probedruck a uf das Auflagepap ie r g ib t ihm die 
notwendige Sid1erh eit und v · rhü te t Makulaturdruck. Wenn 
die Farbe glänzend a uftrocl<n ct, is t s ie gut, schl ägt s ie mat.t 
weg, so is t ma nge lnde Haft.üihigkeit. · die Folge. Bronzevor­
drucldarbe darf nicht zu mager , nati.irlidl aud1 nid1t zu fett 
verdruckt w~rd~n. 

Hochg la nz des Druckes läßt s icl1 a ucl1 hier durch blindes 
Nachprägen mit der gleidlen Form e rzie len. 
Bei mehrfarbigen Arbeiten wird nadl Möglid1ke it zue t·s t bro n­
ziert. Beim Bronzieren a ls letztem Druckgang ist es erforderlicJ1, 
da ß die vorged ruckten Farben vollkommen fest und klebfrei 
aufgetrocknet s ind. Sie dürfen weder Lack noch Sikkativ noch 
sons tweldle klebende Substanzen en thalten. Kobalt.lrockne r 
is t zu vermeiden , da für besse r Blei- oder Mangantrodmer an­
zuwenden. Als günstig ha t es sich erwiesen , den F arben wie 
aud1 dem Bronzepulver Bologneser Kreide zuzuse tzen. Das An­
nehmen der Bronze von den vorgedrudüen Fa rben wird da­
durch verhindert. Bis zu 10 % lassen sich ohne Bedenken be i­
mischen . Allerdings geht der Zusatz etwas auf Kosten der 
Brillanz bei Farbe sowohl wie a uch bei Bronze. Bei Sdlwarz­
far·be n läßt sich die geringe Aufhellung durch Zusatz von 
1\Tiloribla u ausgleichen. Ist die Auflage einma l gedruckt, kann 
nur das Einschieben einer lä ngere n Wartezeit Hilfe bringen , 
bis nagelhartes Trocknen eingetreten is t, ode r aber Abre iben 
der Drucke mit Magnesia, der etwa 30 °/u Bologneser Kreide 
und 5 ... 7 o;0 borsaures Ma ngan zugesetzt werden kann. Auch 
Gipspulver hat sich bewährt. 
Soll auf bronzierte Flächen gedruckt werde n, so is t ein Vor­
clruck vorzunehmen, um di e Druckfarbe gut zum Haften zu 
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B?·onzed?·uck 

bringen . Der Buchdrucker mischt sich zu diesem Zweck Deck­
weiß, Trockenstoff sowie etwas geschmolzenes Wachs und 
Kolophonium (im h eißen Wasserbad geschmolzen). Nachdem 
dieser Vordruck trocken ist, kann der Farbaufdruck mit Glanz­
farbe erfolgen. 

Allgem e ine Schwierigk e it e n 

D er Bronzed1·uck quetscht 

Ursache dazu sind die Auftragw alzen sowie eine zu hohe 
Druckspannung. In dem Abschnitt "Die Auftragwalzen" inner­
halb dieser Abhandlung (S. 23) sind die Zusammenhänge ein­
gehender besprochen worden. 

Die Bronzedruckfarbe pelzt auf clen Walzen 

Ur s ache: 
1. Die Farbe ist nicht m ehr frisch auf den Walzen, sie beginnt 
bereits zu trocknen, 
2. es laufen zu viel Walzen in der Maschine, 
3. die seitliche Verreibung is t zu stark, 
4. das angerührte Far·bquantum war zu groß, 

5. das vorgeschriebene Mischungsverhältnis wurde nicht ein­
gehalten. 

Ab h"i I f e: 

1. Frischgewaschene Walzen und flotter Fortdruck lassen es 
nicht zu P elzen kommer:, trotzd_en: laufen die Maschinen meist 
nur einen halben Tag emwandfrer. 
2. Alle entbehrlichen Walzen werden a us der Maschine ge­
nommen; denn auch der Glanz der Bronze leidet durch un­
nötiges Verreiben . 
3. Eine starke seitliche Verreibung ist bei Bronzedruckfarben 
überflüssig, sie bewirkt nur Pelzen und Glanzverlust der 
Bronze. 

4. Für höchstens zwei Stunden darf Farbvorrat eingerührt 
werden. 

5. Ein Übermaß von Bronzepulver führt zu Pelzen vo B 
f
. . . , n ronze-
lrms dagegen zu ungenügender Deckung. 



Der Bronzierdruck haftet nicht 

Ursache: 

Bronzedruck 

1. Das Auflagepapier ist zu schwach geleimt, das Bindemittel. 
der Vordrucktarbe schlägt in zu reichlichem Maße in das 
Papiergefüge ein. 
2. Der Farbe wurden falsche Zusätze beigegeben, 
3. der Vordruck für das Bronzieren hat zu lange gestanden, 
4. die Vordruckfarbe wurde zu mager gedruckt. 

Abhilfe: 
1. Gut geleimte Papiere sind die Voraussetzung für einwand­
freien Bronzedruck. Das zu rasche Wegschlagen der Vordruck­
farbe läßt sich etwas verzögern durch Zusetzen von 3 °/o ge­
schmolzenem Bienenwachs. Notfalls ist ein Vordruck zu 
machen. Näheres darüber ist im Abschnitt "Fortdruck" (S. 24) 
innerhalb dieser Abhandlung zu finden. 
Ist die Auflage bereits ausgedruckt, bevor der Mißstand ent­
deckt wurde, so muß versucht werden, sie durch Überdruck 
von schwachem Firnis mit Kopallackzusatz zu retten. 

2. Sachgemäß eingerührte Bronzedruckfarbe erfordert keine 
Zusätze. Für Vordruckfarben sind fettige Substanzen unbe­
dingt zu vermeiden. Nähere Angaben finden sich in dem Ab­
schnitt "Der Bronzierdruck" (S. 24). 

3. Unmittelbar nach erfolgtem Vordruck muß bronziert wer­
den. Am günstigsten ist es, wenn die Druckmaschine gleich 
mit der Bronziermaschine gekoppelt ist. Das schafft die Vor­
aussetzung für einwandfreie Druckerzeugnisse. 

4. Ein zu magerer Vo~druck hat ungenügende Klebkraft. Der 
Druck muß fett stehen und langsam wegschlagen. Niemals den 
Probedruck vergessen! 

Der Bronzedruck oxydiert 

Ursache: 

Die Bronze wurde Einflüssen von Säuren, Chlor, Schwefel oder 
feuchter Luft ausgesetzt; dies kann auch geschehen, wenn 
Druckpapier oder Unterdruckfarbe nicht chemisch neutral 
sind. Das Schwarzwerden der Bronze kann mitunter erst nach 
Jahren eintreten. 
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Butzen 

Abhilfe: . h n Einflüsse vv-
··dlJC e 

Zur Verm eidung der genannten scha scen en Dosen aufl 
das Bronzepulver in luftdicht abgeschlo Bronzedrude bestE; 
wahrt. Das Papier muß a usdrücklich fur ·sch neutrales ll . . cherrll 
werden, damit die Papierfabnk em nn es sich u~ gro 
zeugnis liefert. Das gilt ganz besonders, v::rbe darf Jcernesfa 
Auflagen h andelt. Auch die Unterdruck . geh en . Chromgel 
mit der Bronze eine chemische ReaJ, tion e~ n und Mischung~ 
Kadmium, Zinnober w ie auch Uitrarnan~ 

1 
ernpfe hle n s i1:1 

daraus dürfen nicht genom men werden:ß ~der Echtgelbla 
Deck:we1ß, Kremserwe iß, Tra nspa ren twet wird zuweilen d 
A ls Vorsichtsmaßna hme gegen OxydatJon . das die Frei 
nachträgliche Lack:ierung angewe nde t:, sof~~~ muß a uch d 
gesta ltun g der Drucksache er laubL. Natu r! 
dazu verwendete Lack sä urefrei se in. 

Butzen auf dc1· Druckform 
. .. . . . ·he inung daß ! e in Unter B utzen ven;teht man dte lastlge Eu;c ' 

Papier- od r Farbeteil chen s ich a u.f de r Dt· ucldon~1 - D vdoe-
. d f 1 ·· nd dann 1m ru c. wtegen a u vo len F lachen - festsetzen u · . d 

bild, von kleinen we ißen Ringen umgeben, zu seh en SJn · 

Ursache: 
1. Das Auflagepa pier "rupft"; en tweder is t es zu locker, die 
Druckfarbe zu s tre ng, das Maschinentem po zu groß oder die 
Druckraumtemperatur zu niedrig, 
2. das Auflagepapier "stä u bt"; die Leimung is t zu schwach, 
und die Fülls toffe sind nicht genügend gebunden , 
3. das Auf lagepapier wurde mit einem s tumpfen Messer de r 
Papierschneidemaschine geschnitten, 

4. die Auftragwalzen haben keine n "Z ug", 

5. die Druckfarbe ist nicht e inwandfrei, sie is t nicht g ründ­
lich durchgerieben oder enthält H a u tfetzen. 

Abhilf e: 

1. Wenn das Aufl agepapier zu geringe Le imung aufweist, 
werden durch die genannten Ursache n Papier teilche n heraus­
gerissen . Die Konsistenz (Dickfii.i ssigkeil) der Farbe muß redu­
zie rt (h crctbgcs~ Lzt) werden , und zwa r mit Drucköl oder -paste. 



Butzen 

Das Maschinentempo muß dem P apier und der Raumtempera­
tur angepaßt werden (Näheres siehe unter "Rupfen" S. 84). 

2. Wenn das Auflagepapier durch zu schwache Leimung 
stäubt, so se tzen sich d ie P apierfüllstoffe binnen kurzer Zeit 
zum Verd ruß des Druckers auf Druckform, Farbwalzen und 
Zylinderbürste a b. 

Dur ch h ä ufige res Waschen von Dr uckform und Walzen sowie 
Ausklopfen der Zylinderbürste wird dem Übel entgegen­
gewirkt. Vor dem Aufsetzen wird der P apierstapel rundum 
m it einer schar fen Bürste von losen Fasern und Füllstoffen 
befreit. Trocken e P ap ierlagerung is t zu verm eiden . 

3. Ein stumpfes Messer an der Pap ierscl~neidemaschine hat 
zur Folge, daß kein glatter Schni tt erzielt wird, sondern daß 
an den Stoßkan ten Fasern und k leine Papierstücl{en h ängen . 
Der Drucker hilft sich mit den unter P unkt 2 genannten 
Mitteln. Im übrigen ist darauf zu dringen, daß einwandfrei 
geschnittenes Papier an die Maschine kommt. 

4. Die Auftragwalzen dürfen nicht s tumpf, sondern sollen 
"züg ig" sein, a lso eine gewisse Klebk raft besitzen, dann 
werden die P apierfasern und Füllstoff te ilchen a n den Walzen 
k le ben bleiben und von der Druckform ferngehaJten. Die 
Zügigkeit einer neuen Gela tinewalze muß der .Buchdrucker· 
durch rich t ige Pflege erhalten: Walzenwaschen nur mit ge­
eigne ten Waschmitteln; ni em als mit Wasser a breiben ; auch 
P etroleum ist nachteilig; von Zeit zu Zeit mit Glyzerin ode r 
e inem sonstigen Walzenkonservierungsmittel behandeln. Aus­
füh rlicheres siehe im Abschni tt "Stumpfe Walzen" (S. 105). Be­
fi ndet sicl1 ein Satz Gummiwalzen in der Maschine, so wird 
häufig eine zügige Gelatinewalze als "Schmutzfänger " mit hin­
eingen om men . 

5. Daß d ie Druckfarbe nicht e inwandfrei geliefert wird, kommt 
verh ä ltn ismäßig selten vor; in der Regel li egt die Schuld am 
Dr ucker selbst. Die Farbbüchse is t sachgemäß zu behandeln , 
beim Hera usnehmen mit. dem Spach tel diirfen kei ne Löcher 
in d ie Farbe ges tocl1en werden. Die Oberfl äche ist ga nz gla t t 
zu ha lten und s tets wieder mit Ölpapie r a bzudecken, a ndern ­
fa ll s da uert es nidlt lange, und d ie ganze Farbe ist mi t H aut­
fe tzen d urchsetzt. Das g le iche gilt fü r den Fa rbkasten: Hat 
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Abhilfe: 
zur Vermeidung der genannten schädlichen Einflüsse wird 
das Bronzepulver in luftdicht abgeschlossenen Dosen aufb~/ 
wahrt. Das Papier muß ausdrücklich für Bronzedruck bestell t 
werden, damit die Papierfabrik ein chemisch n eutrales El:'/ 
zeugnis liefert. Das gilt ganz besonders, wenn es sich um große 
Auflagen handelt. Auch die Unterdruddarbe darf keinesfalls 
mit der Bronze eine chemische Reak tion e ingeh en. Chromgelb, 
Kadmium, Zinnober wie auch Ultramarin und Mischungen 
daraus dürfen n icht genommen werden . Zu empfehlen sind 
Deckweiß, Kremserweiß, Transparentweiß oder Echt.gelblaclt. 
A ls Vorsid1tsrnaßnahme gegen Oxydalion wird zuweilen die 
nachträgliche Ladderung a ngewendet, sofern das die Prei -
gesta ltung der Drucksache eL"laubt. Natürlich muß a uch dc,· 
dazu verwendete Lack säurefrei se in . 

Butzen auf dc1· Druckform 
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Unter Bu!.zen versteht man die lä::;tige Erscheinung, daß feine 
Papier- oder Farbeteilchen sich auf der Druckform - vo r­
w iegend au·f vollen F lächen - festsetzen und dann im Drud'­
bilcl, von kleinen we ißen Hingen umgeben, zu sehen sind. 

Ursache: 
1. Das Auflage papie r "rupft"; entweder ist es zu locker, die 
Druckfarbe zu streng, das Masch inentempo zu groß oder die 
Druckraumtemperatur zu niedrig, 

2. das Auflagepapier "s täubt"; d ie Leimung ist zu sd1wach, 
und die Fülls toffe sind nicht genügend gebunden, 
3. das Auflagepapier w urde mit einem stumpfen Messer der 
Papierschneidemaschine geschnitten, 

4. die Auftragwalzen haben k einen "Zug", 

5. die Druckfarbe ist nicht einwandfrei, sie ist nicht g ründ­
lich durd1gerieben oder enthält H autfe tzen . 

Abhilf e: 

1. Wenn das Auflagepapier zu geringe Leimung a ufweist, 
werden durch die genannten Ursachen Papierteilchen heraus­
gerissen. Die Konsistenz (Diddlüssigkeit) der Farbe muß redu­
ziert (herabgcs~tz t) werden , und :~:war mit Drucköl oder -paste. 



Butzen 

Das Maschinentempo muß dem Papier und der Raumtempera­
tur augepaßt werden (Näheres siehe unter "Rupfen" S. 84). 

2. Wenn das AuElagepapier durch zu schwache Leimung 
stäubt, so setzen sich die Papierfüllstoffe binnen kurzer Zeit 
zum Verdruß des Druckers auf Druckform, Farbwalzen und 
Zylinderbü rste ab. 

Durch häufigeres Waschen von Druddorm und Walzen sowie 
Ausklopfen der Zylinderbürste wird dem Übel entgegen­
gewirkt. Vor dem Aufsetzen wird der Papierstapel rundum 
mit einer scharfen Bürste von losen Fasern und Füllstoffen 
befreit. Trockene Papierlagerung ist zu vermeiden. 

3. Ein stumpfes Messer an der Papiersdmeidemaschine hat 
zur Folge, daß kein glatter Schnitt erzielt w ird, sondern daß 
an den Stoßkanten Fasern und kle ine Papier stücken hängen. 
Der Drucker hilft sich mit den unter Punkt 2 genannten 
Mitteln. Im übrigen ist darauf zu dringen, daß einwandfrei 
geschnittenes Papier an die Maschine kommt. 

4. Die Auftragwalzen dürfen nicht stumpf, sondern sollen 
"züg ig" sein, also eine gewisse Klebkraft besitzen, dan n 
werden die Papierfasern und Füllstoffteilchen an den Walzen 
kleben bleiben und von der Druckform ferngeha lten. Die 
Zügigkeit einer neuen Gelatinewalze muß der .Buchdrucker 
durch richtige Pflege erhalten: Walzenwaschen nur mit ge­
eigneten Waschmitteln; niemals mit Wasser abreiben; a uch 
Petroleum ist nachteilig; von Zeit zu Zeit mit Glyzerin oder 
e inem sonstigen Walzenkonservierungsmittel behandeln. Aus­
führ licheres siehe im Abschnitt "Stumpfe Walzen" (S. 105). Be­
findet sid1 ein Satz Gummiwalzen in der Maschine, so wird 
häufig eine zügige Gelatinewalze a ls "Schmutzfänger" mit hin­
eingenommen . 

5. Daß die Druckfarbe nicht einwandfrei geliefert wird, kommt 
verhältnismäßig selten vor; in de r Regel liegt die Schuld am 
Drucker selbst. Die Farbbüchse ist sachgemäß zu behandeln , 
beim Herausne hmen mit. dem Spachtel dürfen keine Löcher 
in die Farbe gestochen we rden. Die Oberfläche ist ganz glatt 
zu halten und stets wieder mit Ölpapier abzudecken, andern­
fa Lls dauert es nicht lange, und die ganze Farbe ist mit Haut­
fetzen durchse tzt. Das gle iche gilt für den Fa rbkasten: Hat 
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Oid<.e Rii:ncler b ei DruckpLo.l t en 

sich Haut gebildet, so ist jedes Umrühren der Farbe streng zu 
vermeiden, bevor diese nicht restlos entfernt worden ist. 

Dicke Ränder bei Drucltplatten siehe unter "Abnutzung" (S. 8) 

Dickwerden der Farbe siehe unter "Hautbildung" (S. 51) 

Ditochrom-Farben siehe unter "Doppeltonfarben" (S. 31) 

Doppelte Bogen beim Anlegapparat 

a) b e i m S a u g s y s t e m 

Ursache: 
1. Das Papier hä_ngt zusammen, 
2. es ist zuviel Saugluft vorhanden, 
3. der Stapeltisch steht zu hoch, 
4. die Saugerstange hat zu wenig Kippung, 
5. die hinteren Aufsetzgewichte halten den folgenden Bogen 
nicht fest. 

Abhilfe: 
1. Das Auflagepapier muß beim Aufsetzen gründliehst auf­
geschüttelt und auseinandergeblättert werden. Das Papier 
ist vor Feuchtigkeit (Wasserspritzern) zu schützen, damit kein 
Zusammenkleben eintritt. · 
2. Ist zuviel Saugluft vorhanden, so werden mitunter doppelte 
Bogen angesaugt. Insbesondere wird dieser Fall bei schwachen 
oder auch bei luftdurchlässigen, beispielsweise federleichten 
Druckpapieren eintreten. Der Drucker muß die Saugluft auf 
ein Minimum beschränken, die Trennluft aber verstärken. 
3. Der Stapeltisch ist so tief wie möglich zu stellen, damit der 
Bogen gut anspringt; in der Regel 5 mm unter der Aufsatz­
fläche der Saugdüsen. 
4. Bei zu geringer Kippung kann keine einwandfreie Bogen­
trennung erfolgen, weil der Blasluftstrom nicht richtig ein­
strömt. Die Kippung ist zu verstärken; bei zuviel Kippung 
stellt allerdings sich ein Abplatzen von der Saugerstange ein. 
5. Sind die hinteren Papiergewichte verklemmt oder über­
haupt nicht aufgesetzt, so wird der folgende Bogen nicht fest­
gehalten und von dem obersten mitgezogen. 

30 



Doppe Lt.on.fa rb en 

b) beim Streichs y s t e m 

Urs a ch e : 

L Das Papier h ängt zusammen, 
2. der Tastflnger s teht zu weit zurück oder hat zu wenig 
Druck, der folgende Bogen wird mit vorgezogen, 
3. beim Rotary-Appar at wurde zu dick aufgesetzt, das Papier 
ist nicht genügend ausgestrichen. 

Abhilfe: 
L Durch Aufblättern der Kanten überzeugt sich der Drucker , 
ob der aufgesetzte Papierstapel in e inwandfreiem Zustand ist. 

2. Etwa 4 · · · 5 mm hinter der Bogenkante wird der Tastfinger 
eingestellt, dann wird der Apparat selbst bei Papiergrößen­
differenzen gut laufen. 

3. Beim Rotary-Apparat ist das gute und gleichmäßige Auf­
setzen von großer Wichtigkeit. Das ausgestrichene Papier soll 
die halbe Höhe der Anschlagleiste auf dem oberen Tisch nicht 
überschreiten. 

Doppeltonfarben 

Sie bestehen aus normalen Illustralionsfarben, denen 2 · · · 6 ° /u 

eines öllöslichen Teerfarbstoffes zugesetzt worden sind. 
Ihre Wirkungsweise beruht darauf, daß der in ihnen ent­
haltene öllösliche Farbstoff nach dem Druck um den Raster­
punkt einen Hof bilde t, der dem Bild einen schönen, samt­
artigen, zweifarbigen Effekt verleiht. Zu einem guten Ergebnis 
ist ein geeigneter Raster erforderlich; feinerer als 54er Raster 
sollte nicht verwendet werden. Die Auslaufhöfe überschneiden 
sich sonst, und es besteht die Gefahr, daß das Bild "ersäuft". 

Der Auslauf des Beitones ist von verschiedenen F aktoren ab­
hängig. Von entscheidendem Einfluß sind zunächst Stoffzu­
sammensetzung und Beschaffenheit des Auflagepapiers. Es ist 
nicht unwichtig, ob m an es mit einem harten oder einem 
weichen, mit holzhaltigem oder holzfreiem, mit feucht oder 
trocken gelagertem, frischangefertigtem oder temperie rtem 
Papier zu tun hat. Auch die Zweiseitigkelt spielt eine Rolle ; 
die Filzseite tont stärker aus als die festere Siebseite. Keines­
falls darf das Auflagepapier zu schwach sein, es besteht sonst 
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DoppeltonfaTIJen 

die Gefahr, daß der Auslauffarbstoff dur chdringt.. Meist; 

d g ute Kunstdrudepapiere verwendet. Naturpapiere er ... 
wer en f "" h" I "t b d V fordern infolge ihrer größeren Saug a Jg ceJ ~son ere or, 
"cht D er Auslauf ist gegenüber Kunstdrudepapieren wesent, ::eh ~tärker. Es hat hierbei schon manche böse Überraschun~ 

gege ben; man g laubt, es mit einer anderen F arbe zu tUn Z(t 

h a ben . Ein Fehlschlag durch ungle iches ~ustonen Jca nn bei, 
·elsweise a uch eintreten, wenn der Schor:druck von untern, 

s~~iertem Auflagepapier h ergestellt wurde. Beim WiderdrucJt 
~ewirkt der inzwischen eingetretene Feuchtigkeitsverlust ge, 
r ingeres Austonen. 
Unerlä ßlich ist ein vorheriger Andrudc auf beide Seiten des 
Auflagepapieres, der in richtiger Farbgebung unter den 
g leichen B edingungen wie der Auflagedruck (also im Stapel) 
austonen muß. Bei der Herstellung dieses Andruckes wird 
ihn der erfahren e Buchdrudcer gleich in derselben Maschinen­
geschwindigkeit durchlassen, in der d ie Auflage gedruckt 
werden solL Er stellt dabei fest, ob der Druck ohne Rupfen 
möglich ist; d enn ein nachträglid1er Zusatz von Drucköl oder 
-paste würde Austonen und Trodcenfä higke it d er Farbe be­
einflussen. Nach 24 Stunden läßt s ich das Ergebnis beurteilen. 

von Einfluß a uf den Austonungsprozeß sind a ußer der P apier­
art und -beschaffenheit: ungleiche F arbh a ltung, schwankende 
Luftfeuchtigk eit und Raumtemperatur sowie die Konsistenz 
(Dickflüssi.gkeit) der Druckfarbe. J eder Zusatz, obDrucköl oder 
Trocke nstoff, verändert den Auslauf. Weiche Papiere, reich­
liche F arbgebu ng, größerer Feuchtigkeitsgehalt d es Druck­
papieres, schwach e Konsistenz der F arbe verstärken das Aus­
tonen. Trockenstoffbeigabe wirkt verzögernd. D er Auslauf 
l äßt s ich ferner a uch absich tlich h emmen durch B eimiscl1en 
von guter, nidlttonender Illustrationsfarbe. Stets müssen 
Doppeltondrucke e ingeschossen werden, um ein Markieren 
d es frischen Drudces a u f der Rückseite des darüberliegenden 
Bogens, h ervorgerufen durch Abliegen oder durch Sublimieren 
zu verhüten (Näheres hierzu siehe unter "S ublimier en" s. 106): 

Der Ausl~uffarbstoff ~ir·ingt a uch in die Oberschicht d er Masse-
walzen em, so daß em Verdrucken von reinen F ·b d h . eh . ·· 1- h . a1 en na 1-

e1 __ s wer n~og JC 1st. Durch P1·üfen m.i t e inem benzin-
getr·a nkten we1ßen Läppcl1en vet·gewissert s ich der D k · 
diese F 11 • . . ruc er m 

m ' a e, mw~ewe it d ie Wa lzen noch Farbstoff abgeben. 



Druck stöf3t ab 

Doppeltonfarben lassen sich nicht lackieren, da Spritlack den 
Auslauffarbs toff anlöst. 
Alles in a llem : das Drucken mit Doppeltonfarben erfordert 
den ga nz besonders erfahrenen Fachmann. 

Druckbestäubung siehe unter "Abliegen", Punkt 8, le tzter A b­
satz (S. 8) 

Druckbogen schmiert ab s iehe unter "Abschmieren" (S. 11) 

Dnwkbügcl sp•·ingt heraus s iehe unter "Herausspringen" (S. 52) 

Druckentspannungsschmitz siehe unter "Schmitz" , Punkt 8 (S. 94) 

Druckfar·bschwierigkeitcn aller Art s iehe unter "Fa rbe" (S. 45/46) 

Dnrekform paßt nicht s iehe un1.er "Paßdif'fercnzen" (S . 72) 

Druckform steigt s iehe unter "Sp ießen" (S . 98) 

Druck liegt ab s iehe unter "Abliegen" (S. !)) 

Drucl' mehlt ab siehe unte r "Nichthoften" (S. 68) 

Dr·ucJ[ nimmt nicht an s iehe unter "Abstoßen" (S. 12) 

Druck paßt nicht s iehe unter "P a ßdiffere nzen" (S. 72) 

Druckplattenabnutzung an den Rändern s iehe unter "Ab­
nutzung" (S . 8) 

Druckplatten oxydicren siehe unter "Oxydation" (S. 72) 

D•·uckplatten reißen ab von der Unterlage siehe unter· " Wande rn 
der Druckpla tten" (S. 118) sowie "Abw icklungsdifferenzen" 
(S. 13) 

Druck scheint durch s iehe unter "Durchsche inen" (S. 35) 

Druck schlägt durch siehe unter "Durchschlagen" (S. 36) 

Druck schmiert ab siehe unter "Abschmieren" (S. 11) 

D•·uckstellbiigel springt heraus siehe unter "Herausspringen" 
(S. 52) 

Druck stößt ab siehe unter .. Abstoßen" (S. 12) 
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DoppeUonfaJ·ven 
_..::....:. __ ~------. Auslauffarbstoff durchdringt. lVIeillt 

die Gefahr, daß der piere verwendet. Naturpapiere er~ 
werden gute Kunstdrucl~~a ren Saugfähigkeit besondere Vot·~ 
f d infolge ihrer gro e über Kunstdruckpapieren wesent 
S?chr terDn er .Auslauf ist .gebge?schon manche böse Überraschun~ 

I . t hier e i F g 
lieh stärker. Es ha mit einer anderen 'arbe zu tun zu 
gegeben; man glaubt, e~urch ungleiches :"-ustonen kann bei~ 
haben. Ein Fehlsc?lag wenn der Schor. druck von untern,_ 

. eh emtreten, . d B . w· spielsweise au . bergestellt wur c. etm tderdruek 
periertem .Auflagepapter ·ngetretene F euchtigkeitsverlust ge 

. bewirkt der inzwischen et -

ringeres .Austonen. h ·ger .Andrucl{ auf beide Seiten de 
. · vor en s 

Unerläßlich 1st em . richtiger Farbgebung unter den 
Auflagepapieres, der 

1 ~e der Auflagedruck (also im Stapel) 
gleichen Bedingung~nd ":I Herstellung dieses Andruckes wird 

uß Bel er · d lb austonen m · chdrucl{er gleich m erse en Maschinen-
ihn der. er~ahr~ned~:chlassen, in der die Auflage gedruckt 
geschwmd1gkelt teilt dabei fest, ob der Druck ohne Rupfen 
werden 7oll. Er s . nachträglicher Zusatz von Drucköl oder 
möglich 1st; denn tein n und Trocl~enfähigkeit der Farbe be .. d .Aus one -
-paste wur e h 24 Stunden läßt sich das Ergebnis beurteilen. 
emflussen. Nac 

. f d Austonungsprozeß sind außer de r Papier-
Von Emllubß achuaf"::heit: ungleiche Farbhaltung, schwankende 
a1·t und - es ' t · d · . 
L ftf htigkeit und Rauroteropera ur sowie te Konsistenz 
(;ick~~~si.gkeit) der Druckfarbe. J e der Zu~atz, ob D~ucköl oder 
Trockenstoff, verändert den .Auslau~. ~eiche Paptere, 'reich­
liche Farbgebung, größerer Feuchttgkeltsgeh~.u des Druck­
papieres, schwache Konsistenz .der Farb~. verstarken das Aus­
tonen. Trockenstoffbeigabe Wirkt verzogernd. Der Auslauf 
läßt sich fern er auch absichtlich hemmen durch Beimischen 
von guter, nichttonender Illus trationsfarbe. Stets müssen 
Doppeltondrucl{e eingeschossen werden, um ein Markieren 
des frischen Druckes auf der .Hückseite des darüberliegenden 
Bogens, hervorgerufen durch Abliegen oder durch Sublimieren 
zu verhüten (Näheres hierzu siehe unter "Sublimieren" s. 106): 

Der Auslauffarbstoff dringt auch in die Oberschicht der Masse­
walzen ein, so daß ein Verdrucken von r einen Farben nach­
her schwer möglich ist. Durch Prüfen m.it einem benzin­
getränkten w eißen Läppchen vergewissert sich der Drucker in 
diesem Falle: inwieweit die Walzen noch Farbstoff abgeben. 



Druck stöjJt ab 

Doppeltonfarben lassen sich nicht lacki eren , da Sp'ritlack den 
Auslauffarbs toff anlöst. 
Alles in a llem: das Drucken m.it Doppeltonfarben erfordert 
den ganz besonders erfa hrenen Fachmann. 

Druckbestäubung s iehe unter "Abliegen", Punkt 8, letzter A b­
satz (S. 8) 

Druckbogen schmiert ab s iehe unter "Abschmieren" (S. 11) 

D1·uckbügcl springt heraus s iehe unter "Herausspl"ingen" (S. 52) 

J)I·uckentspannungsschmitz siehe unter "Schm itz", Punkt 8 (S. 94) 

nruckfai·hschwierigkeiten all er Art siehe unter "Farbe" (S. 45/46) 

Druckform paßt nicht siehe unler "Paßd iffercnzen" (S. 72) 

Druckform steigt s iehe unter "Spießen" (S. 98) 

Druck liegt ab siehe unter "Abliegen" (S. 5) 

Drucl{ mehlt ab siehe unter "Nichthaften" (S. 68) 

Druck nimmt nicht an siehe unte r "Abstoßen" (S. 12) 

Druck 1>aßt nicht s iehe unter "Paßdifferenzen" (S. 72) 

Druckplattenabnutzung an den Rändern s iehe unter "Ab­
nutzung· ' (S . 8) 

Druckplatten oxydieren siehe unter "Oxydation" (S. 72) 

Druckplatten reißen ab von de1· Unterlage siehe unter "Wandern 
der Druckplatten" (S. 118) sowie "Abwicklungsdifferenzen" 
(S. 13) 

Druck scheint durch siehe unter "Durchscheinen" (S. 35) 

Druck schlägt durch s iehe unter "Durchschlagen" (S . 36) 

Druck schmiert ab siehe unter "Abschmieren" (S. 11) 

Druckstellbügel springt heraus siehe unter "Herausspringen" 
(S. 52) 

Druck stößt ab siehe unter .. Abstoßen" (S. 12) 

3 Zorn, Lex ik o n 33 



~Uonj'arben 

DrucktiegeL sitzt f est -------------------------------------------
Drucktiegel sitzt fest siehe unter "Tiegeldruckpresse" (: 

Druck trocknet fleckig auf siehe unter "Speckglanz", 

3. und 4. Absatz (S. 98 oben) 
Druck trocknet nicht siehe unter "Nichttrocltnen" (S. 

"Trocltnen der Farben", Abschnitte I (S. 109) und IIl 

Druck trocknet zu schnell siehe unter "Trocltnen del 

Abschnit t IV (S. 114) 
Druckuntergrund nimmt Tinte schlecht an siehe unter 

untergrund" (S. 96) 
Druck von Tonfarben siehe unter "Tonfarbendruck" ' 

D<ncl<wut,.n b<öcl<oln uus ~ebO unte< ,,Au•b<öcl<'ln" 

D<ucl<Wal"'" scl>loud"n siehO unte< ,scl>loudem" (S. 

D<ncl<Wal,.n sind stu,.pf •iehe unter "Stuu>Pfe WnlZ' 

Druck wischt ab siehe unter "Nichthaften" (S. 68) 

D<ncl< zeigt Gl••"follen , ;ehe unte< "specl<glnne" iS 

Dublieren des oruckeS 

Ur s ac h e: 

Ab h i 1 f e : ·nwandfrei st ß ganz el . J 
1 o er Zylinderaufzug rnu Je rton etwa "frel t 

,;einesfall• d-'f d« ""''~' • d<' fund•"''n .o- d d·es w1rd an dlltl 

gebl
·ochen wer en, 1 1 rnißlungen. St ffer" rna tdruC 

genornrnen. Ist ein " -ra . b eventuellen for 
ihn Heber erneuern, als slC 

Jceiten aussetzen . 
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D1tTchsclleinen 

2. Welliges Papier bereitet viel Ärger. Der Drucker versucht, 
durch günstigeres Drehen des Stoßes dem Übel zu begegnen. 
Durch veränderte Greiferstellung wird auch mitunter Abhilfe 
versucht. Engeres Zusammenrücken der Greifer an den be­
treffenden Stellen soll die Wellen niederdrücken. 
Zuweilen wird vorheriges Umschießen des unbedruckten 
Papieres vorgenommen, um durch Anpassen des Auflage­
papieres an die Druckraumfeuchtigkeit ein Verschwinden der 
Wellen zu erreichen. Wenn nämlich das Papier in einen Raum 
mit anderem Luftfeuchtigkeitsgehalt gebracht worden ist, so 
werden zunächst die Außenränder des Stapels beeinflußt, 
während das Innere den alten Feuchtigkeitsgrad behält. Diese 
Tatsache ist der Grund zu Wellenbildung. Stets ist deshalb auf 
sachgemäßes Lagern des Papieres Wert zu legen. Ergänzend 
hierzu siehe auch unter "Welligwerden von Auflagepapier und 
-karton", Punkt 2 (S. 123). 

3. Wenn der Auflagebogen durch Fall vorzeitig die Druck­
form berührt (besonders bei langsamem Maschinengang), so ist 
die Ursache darin zu suchen, daß Unterband, Bausche oder 
Zylinderbürste ihren Zweck nicht richtig erfüllen. Es wird dem 
Buchdrucker nicht schwerfallen, hiet· Abhilfe zu schaffen. 
Näheres siehe auch unter "Schmitz", Punkt 2 (S. 90) . 

4. Die Greifer sind gleichmäßig abzurichten, damit der Auf­
lagebogen nicht herausgezogen werden kann. 

Durchdringen des Papieres von det· Druckfarbe siehe unter 
"Durchschlagen" (S. 36) 

Durchscheinen des Druckes 

Die Begriffe "Durchscheinen" und "Durchschlagen" werden 
häufig durcheinandergebracht, obwohl es sich um verschie~ 
dene Dinge handelt. Mit "Durchscheinen" bezeichnet man, wie 
das Wort ausdrückt, die Transparenz eines Papiere:s, also etwa 
den Grad, in dem ein Linienblatt durch einen Schreibbogen 
zu sehen ist; schiebt man diesen Bogen hin und her, so wird 
der Effekt besonders deutlich. 

Unter "Durchschlagen" ist ein Durchdringen des Auflage­
papieres von der Druckfarbe zu verstehen, so daß sich das 
Druckbild rückseitig markiert. 

35 



34 

Bronzedruck 

D rucktiegel sitzt fest 

- t· 
1 

·tzt fest siehe unter "Tiegeldruckpresse" (S. 106) Druck Jege SJ 
Druck trocknet ßeckig auf s iehe unter "Speckglanz", Punkt 2, 

3_ und 4. Absatz (S. 98 oben) 

Druck trocknet niclJt s iehe unter "Nichttrocknen" (S. 69) sowie 
" T rocknen der Farben ", Abschnitte I (S.l09) und III (S. 113) 

Druck trocknet zu schnell siehe unter "Trocknen der Farben", 
Abschnitt IV (S. 114) 

Druckuntergrund nimmt Tinte schlecht an siehe unter "Schreib-
untergrund" (S. 96) 

Druck von Tonfarben siehe unter "Tonfarbendruck" (S. 108) 

Druckwalzen bröckeln aus siehe unter "Ausbröckeln" (S. 18) 

Druckwalzen schleudern siehe unter "Schleudern " (S. 86) 

Druckwalzen sind stumpf sieh e unter "Stumpfe Walzen" (S. 10S) 

Druck wischt ab siehe unter "Nichthaften" (S. 68) 

Druck zeigt Glanzsfellen siehe unter "Sped(gla nz" (S. 96) 

Dublieren des Druckes 

Ursache: 

1. Der Zylinderaufzug ist wellig und bewirkt ein B erühren 
der Druckform vor dem eigen tlichen Drud<moment, 

2. das Auflagepapier ist wellig (der Vorgang ist der gleiche), 

3. der Auflagebogen berührt durd1 Fall vorzeitig die Druck­
form (Fallschmitz), 

4. die Greifer h alten den Auflagebogen ungleichmäßig. 

Abhilfe: 

1. D er Zylinderaufzug ß . 
Keinesfalls darf d mu ganz emwandfrei straff s itzen. 
gebrochen d er Aufzugkarton etwa "frei H a nd" um 

wer en, dies wird a d F d -
~enommen. Ist ein Straffer" n e.r un amentkante vor-
Ihn lieber ern e uer " . mal mißlungen , dann soll 
keiten aussetzen n, a l s s ich event uellen Fortdrucksch . ~an . w~~ 



Dn1·chscheinen 

2. Welliges Papier bereitet viel Ärger. Der Drucker versucht, 
durch günstigeres Drehen des Stoßes dem Dbel zu begegnen. 
Durch ve ränderte Greiferstellung wird auch mitunter Abhilfe 
versucht. Engeres Zusammenrücken der Greifer an den be­
tre ffenden Stellen soll di e Wellen nie derdrücken. 
Zuweilen wird vorhe ri ges Umschießen des unbedruckten 
Papieres vorgenommen, um durch Anpassen des Auflage­
papieres an die Druckraumfeuchtigkeit ein Verschwinden der 
Wellen zu erreichen. Wenn n ämlich das Papier in einen Raum 
mit anderem Luftfeuchtigkeitsgehalt gebracht worden ist, so 
werden zunächst die Außenränder des Sta pels beeinrflußt, 
während das Innere den alten Feuchtigkeitsgrad behält. Diese 
Tatsache ist der Grund zu Wellenbildung. Stets ist deshalb auf 
sachgemäßes Lagern des Papieres Wert zu legen . Ergänzend 
hierzu siehe auch unter "Welligwerden von Aufl agepa pier und 
-karton", Punkt 2 (S . 123). 

3. Wenn der Auflagebogen durch Fall vorzeitig die Druck­
form berührt (besonders bei langsamem Maschinengang), so ist 
die Ursache da rin zu suchen, daß Unterband, Bausche oder 
Zylinderbürste ihren Zweck nicht rich t ig erfüllen. Es wird dem 
Buchdrucker nicht schwerfallen, hier Abhilfe zu schaffen. 
Näheres siehe auch unte r "Schmi tz", Punkt 2 (S. 90) . 

4. Die Greifer sind gleichmäßig abzurichten, damit der· Auf­
lagebogen nicht herausgezogen werden kann. 

Durchdringen (les Papieres von der Dl'lldtfarbe siehe unter 
"Durchschlagen" (S. 36) 

Durchscheinen des Druckes 

Die Begriffe "Durchscheinen" und "Durchschlagen" w erden 
häufig durcheinandergebracht, obwohl es sich um verschie­
dene Dinge handelt. Mit "Durchscheinen" bezeichne t man, wie 
das Wort ausdrückt, die Transparenz eines Papieres, a lso etwa 
den Grad, in dem ein Linienblatt durch einen Schreibbogen 
zu sehen ist; schiebt man diesen Bogen hin und her , so w ird 
der Effekt besonder s deutlich. 

Unter "Durchschlagen" ist ein Durchdringen 
papieres von der Druckfarbe zu verstehen, so 
Druckbild rückseitig markiert. 

des Auflage­
daß sich das 
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rucktiegel sitzt fest 

•rucktiegel sitzt fest siehe unter " Tiegeldruckpresse" (S. 106) 

lruck trocknet fleckig auf siehe unter "Speckglanz", Punkt ~. 
3. und 4. Absatz (S. 98 oben) 

Jruck trocknet nicht siehe unter "Nichttroclmen" (S. 69) sowte 
"Trocknen der Farben", Abschnitte I (S. 109) und III (S . 113) 

Jruck trocknet zu schnell siehe unter "Troclmen der Farben", 
Abschnitt IV (S. 114) 

Jruckuntergrund nimmt Tinte schlecht' an siehe unter "Schrei~~ 
untergrund" (S. 96) 

)ruck von Tonfarben siehe unter "Tonfarbendruck" (S. 108) 

lruckwalzen bröckeln aus sjehe unter " Ausbröckeln" (S. 18) 

lruckwalzen schleudern siehe unter "Schleudern" (S. 86) 

lruckwalzen sind stumpf siehe unter " Stumpfe Walzen" (S. lOS) 

•ruck wischt ab siehe unter " Nichthaften " (S. 68) 

•ruck zeigt G1anzst'ellen sieh e unter "Specl{glanz" (S. 96) 

ubJieren des Druckes 

Ursache: 

1. Der Zylindera f · . . . 
der Druckf u zug 1st wellig und bewirkt ein B e t'u'' ht'en 

orm vor dem . 1' 2 d a A eJgent 1chen Druckmoment 
· s uflagepapie . . ' 

3. der Auf! r Ist wellig (der Vorgang ist d er gle'cl 
f agebogen be .. h t 1 1e) 
orm (Fallschmitz) ru r durch F a ll vorzeitig die D ' 

4 d ' , ruck-
. Ie Greifer halten 

den Auflagebogen ungleichmäßig, 
Abhi lf e: 

~ ~er Zylinderaufzug 
em esfal!s darf d muß ganz einwa ndfrei straff . 

gebrochen werden er. Aufz.ugka r ton etwa "frei H ,~Itzen. 
~enommen. I st ei ' dies Wird an der Fundame . and um­
Ihn lie ber e n " S traffer" mal mißl ntka nte vor-
J 't rneuern a l . ungen dann 11 
cei ·en aussetzen ' s Sich event uellen Fo 't'd so man 

. r ruckschw· . 1er1g-



D11.Tchscheinen 

2. Welliges Papier bereitet viel Ärger. Der Drucker versucht, 
durch günstigeres Drehen des Stoßes dem Übel zu begegnen. 
Durch veränderte Greiferstellung wird auch mitunter Abhilfe 
versucht. Engeres Zusammenrücken der Greifer an den be­
treffenden Ste llen soll die Wellen niederdrücken. 
Zuweilen wird vorheriges Umschießen des unbedruckten 
Papieres vorgenommen, um durch Anoassen des Auflage­
papieres an die Druckraumfeuchtigkeit ~in Verschwinden der 
Wellen zu erreichen. Wenn nämlich das Papier in einen Raum 
mit anderem Luftfeuchtigkeitsgehalt gebracht wot·den Ist, so 
werden zunächst die Außenränder des Stapels beeinrflußt, 
während das Innere den alten Feuchtigkeitsgrad behält. Diese 
Tatsache ist det· Grund zu Wellenbildung. Stets ist deshalb auf 
sachgemäßes Lagern des Papieres Wert zu legen. Ergänzend 
hierzu siehe auch unter "Welligwerd.en von Auflagepapier und 
- kart.on", Punkt 2 (S. 123). 

3. Wenn der Auflagebogen durch Fall vorzeitig die Druck­
form berührt (besonders bei langsamem Maschinengang), so ist 
die Ursache darin zu suchen, daß Unterband, Bausche oder 
Zylinderbürste ihren Zweck nicht richtig erfüllen. Es wird dem 
Buchdrucker nicht schwerfallen, hie t· Abhilfe zu schaffen. 
Näheres siehe auch unter "Schmitz", Punkt 2 (S. 90) . 

4. Die Gre ifer sind gleichmäßig abzurichten, damit der Auf­
lagebogen nicht herausgezogen werden kann . 

Durchdringen des Papieres von der Druclcfarbe siehe unter 
"Durchschlagen" (S. 36) 

Durchscheinen des Druckes 

Die Begriffe "Durchscheinen" und "Durchschlagen" werden 
häufig durcheinandergebracht, obwohl es sich um verschie­
dene Dinge handelt. Mit "Durchscheinen" bezeichnet man, wie 
das Wort ausdrückt, die Transparenz eines Papieres, also etwa 
den Grad, in dem ein Linienblatt durch einen Schreibbogen 
zu sehen ist; schiebt man diesen Bogen hin und her, so wird 
der Effekt besonders deutlich. 

Unter "Durchschlagen" ist ein Durchdringen 
papieres von der Druckfarbe zu verstehen, so 
Druckbild rückseitig markiert. 

des Auflage­
daß sich das 
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Drttck.tieget sitzt fest 

Drucktiegel sitzt fest siehe unter "Tiegeldruckpresse" (S. 106) 

Druck trocknet fleckig auf siehe unter "Speckglanz", Punkt z, 
3. und 4. Absatz (S. 98 oben) 

Druck trocknet nicht siehe unter "Nichttroclmen" (S. 69) sowie 
"Trocknen der Farben", Abschnitte I (S. 109) und III (S. 113) 

Druck trocknet zu schnell siehe unter "Troclmen der Farben''• 
Abschnitt IV (S. 114) 

Druckuntergrund nimmt Tinte schlecht an siehe unter "Schreib-
untergrund" (S. 96) 

Druck von Tonfarben siehe unter "Tonfarbendruck" (S. 108) 

Druckwalzen bröckeln aus siehe unter "Ausbröckeln" (S. 18) 

Druckwalzen schleudern siehe unter "Schleudern" (S. 86) 

Druckwalzen sind stumpf siehe unter "Stumpfe Walzen" (S. 105) 

Druck wischt ab siehe unter "Nichthaften" (S. 68) 

Druck zeigt Glanzst'ellen siehe unter "Speckglanz" (S. 96) 

Dublieren des Druckes 
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Ursache: 

1. Der Zylinderaufzug ist wellig und bewirkt ein Be rühreJ'l 
der Druckform vor dem eigentlichen Druckmoment, 

2. das Auflagepapier ist wellig (der Vorgang ist der gleiche), 

3. der Auflagebogen berührt durch Fall vorzeitig die Druck­
form (Fallschmitz), 

4. die Greifer halten den Auflagebogen ungleichmäßig. 

Abhilfe: 

1. Der Zylinderaufzug muß ganz einwandfrei straff sitzen. 
Keinesfalls darf der Aufzugkarton etwa "frei Hand" um­
gebrochen werden, dies wird an der Fundamentkante vor­
genommen. Ist ein "Straffer" mal mißlungen, dann soll man 
ihn lieber erneuern, als sich eventuellen Fortdruckschwierig­
keiten aussetzen. 



D11.Tc hsch einen 

2. Welliges Pa pier bereitet viel Ärger . Der Drucker versucht, 
durch günstigeres Drehen des Stoßes dem Übel zu begegnen. 
Durch ve ränderte Greife rstellung wird auch mitunter Abhilfe 
versucht. Engeres Zusammenrücken der Greifer an den be­
treffenden S tellen soll di e Wellen niederdrück en. 
Zuweilen wird vorhe riges Umschießen des unbedruckten 
P apieres vorgenommen, um durch Anpassen des Auflage­
papieres an die Druckraumfeuchtigkeit ein Verschwinden der 
Wellen zu erreichen. Wenn nämlich das P apier in einen Raum 
mit anderem Luftfeuchtigkeitsgeha lt gebracht worden ist , so 
werden zunächst die Außenränder des Stapels beeinrfiußt, 
während das Innere den alten Feuchtigkeitsgrad behält. Diese 
Ta tsache ist der Grund zu Wellenbildung. Stets ist deshalb auf 
sachgemäßes Lagern des P ap ieres Wert zu legen . Ergänzend 
hierzu siehe auch unter "Welligwerd.en von Aufl agepapier und 
-ka rt.on", Punkt 2 (S. 1 2~) . 

3. Wenn der Auflagebogen durch Fall vorzeitig die Druck­
form berührt (besonders bei langsamem Maschinengang), so ist 
die Ursache da rin zu suchen, daß Unterband, Ba usche ode1· 
Zylinderbürste ihren Zweck nicht richtig erfüllen . Es wird dem 
Buchdrucker nicht schwerfallen, hier Abhilfe zu schaffen. 
Näheres siehe auch unter "Schmitz", Punkt 2 (S. 90) . 

4. Die Gre ifer sind gleichmäßig abzur ichten, damit der Auf­
lagebogen nicht hera usgezogen werden kann. 

Durchdl'ingen des Papieres von det· Dt·udcfarbe siehe unter 
"Durchschlagen" (S. 36) 

Durchscheinen des Druckes 

Die Begriffe "Durchscheinen" und "Durchschlagen" werden 
häufig durcheinandergebracht, obwohl es sich um verschie­
dene Dinge handelt. Mit "Durchscheinen" bezeichnet m an, wie 
das Wort a usdrückt, die Transparenz eines P apieres, also etwa 
den Grad, in dem e in Linienbla tt durch einen Schreibbogen 
zu sehen ist ; schiebt man diesen Bogen hin und her , so wird 
der Effekt besonders deutlich. 
Unter "Durchschlagen" ist ein Durchdringen 
papieres von der Druckfa rbe zu verstehen, so 
Druckbild rückseitig m arkiert. 

des Auflage­
daß sich das 
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Durchsch~agel't 

Ursache: 
1. Das Druckpapier ist zu transparent (durchscheinend), 

2. das Druckpapier ist zu dünn. 

Abhilfe: 
1. Wenn das Druckpapier zu transparent ist, so ist dies keines-. 
wegs etwa e in Merkmal der Minderwertigk:it, son~ern ganz 
im Gegenteil sind gerade die feinsten holzfreren Paprere stark 
transparent. Der Buchdrucker k ann dara n nichts änder:~· ~at­
falls weist er den Besteller besonders darauf hin. Im ubngen 
druckt er mit möglichst magerer Farbgebung. 
2. Bei Dünndruckpapieren zeigt sich na turgemäß ein Dur:ch­
scheinen, zum Beispie l bei Wörterbüchern, Bibeldruck, Retse­
führern Telefonbüchern und dergleichen. Neben der Wahl ge­
e ignete;, zarter Schriften gilt au ch das unter "Durchschlagen" 
Gesagte. 

Durchschlagen der Farbe 

Ursache: 
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1. Das Papier ist zu schwach, zu locker und saugfähig, 
2. die Druckfarbe ist in der Konsistenz zu schwach, zu starl< 
geschönt, mit zu reichlicher Farbhaltung gedruckt, 
3. der Druckfarbe wurden ungeeignete Ve.rdünnungsmiitel zu­
gesetzt. 

Abhilfe: 

Wie bereits unter "Durchscheinen" erwähnt, werden diese 
beiden Begriffe häufig verwechselt. Am besten überzeugt sich 
der Drucker erst einmal, ob es sich wirklich um "Durchschla­
gen" handelt: Von dem Auflagepapier wird ein unbedruckter 
Bogen auf einen bedruckten gelegt und fest aufgedrückt. 
Wenn der darunterliegende Druck gut sichtbar ist, dann han­
delt es sich nur um Durchscheinen. Hin- und Herschieben des 
Bogens macht dies besonders deutlich. 

1. Bei ungeeigneten Papieren kann der Buchdrucker nur ver­
suchen, die Farbe anzupassen: es muß mit äußerst mäßiger 
Farbgebung gedruckt werden. Voraussetzung dazu ist eine 
sorgfältige Zurichtung, damit sämtliche Druckelemente auch 
ohne Farbüberladung gleichmäßig und gut ausdrucken. 



Einfärbuno 

2. Für zum Durchschlagen neigende Papiere werden soge­
nannte "Dünndruckfarben" verwendet. Das sind nicht etwa 
dünne, sondern körperreiche, mit fettarmen Firnissen ange­
riebene Farben. Ist eine Druckfarbe von zu schwacher Konsi­
stenz oder ist sie zu stark mit Blaubase geschönt, einem flüssi­
gen, konzentrierten Teerfarbstoff, so neigt sie besonders zum 
Durchschlagen. Der Buchdrucker achte auf eine etwas strenge, 
gut trocknende Druckfarbe. F~tthaltige Zusätze sind unbedingt 
zu vermeiden; falls notwendig, muß anstatt Öl oder Vaseline 
fettarmer, nicht zu schwacher Firnis verwendet werden. Auch 
das Beschleunigen des Trockenprozesses in sogenannten 
Trockenkammern hat sich oft schon verhängnisvoll ausge­
wirkt. Besonders gern schlagen dünne Mineralölfarben durch 
sowie auch Doppeltonfarben infolge des ihnen beigegebenen 
Auslauffarbstoffes. Ein Probedruck auf Auflagepapier ver­
hütet Mißerfolge. 

3. Verhängnisvolle Verdünnungsmittel sind Fett, Vaseline, 
Maschinenöl, Petroleum und dergleichen; neben Aufheben der 
Trockenkraft bewirken sie Durchdringen des Auflagepapieres, 
mitunter erst nach längerer Zeit. 

Eindicken der F'arbe siehe unter "Hautbildung" (S. 51) 

Einfärbung ist mangelhaft 

Ursache: 

1. Die Auftragwalzen sind nicht richtig justiert, 
2. die Walzen sind geschwunden, 
3. die Walzen sind stumpf, 
4. auf den Walzen kleben Papiersti.icke, 
5. Walzenlaufrollen und -schienen an der Tiegeldruckpresse 
sind ölig, 
6. die Schriftform ist fettig, 
7. die Farbe ist auf den Walzen aufge trocknet. 

Abhilfe: 

1. Man kann fast sagen, daß die Druckwalzen für die Qualität 
einer Drucksache der ausschlaggebende Faktor sind. Wie oft 

· ist schon eine peinlich zugerichtete Druckarbeit dur.ch mange!-
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_E_i_'1_fa_·,_·b_u_n~g ________________________________ ____________-

W lzen in Frage 
hafte Beschaffenheit oder Einstellung der a . einwand-
gestellt wot·den. Andererseits: Wie oft schon.~·wt eme deckt! 
freie Einfärbung vorhandene Zurichtungsmangel ver leich­
Die Auftragwalzen müssen alle Teile der. Druckform Dfe Ab­
mäßig decken, dürfen aber keinesfalls zu tlef stehen. eh der 
richtung erfolgt entweder mit einer Schrifthöhe oder na d m 

·gnet· vor e Druckform. Schleudernde Walzen sind ungeeL ' t Uen 
Neuguß müssen die Spindeln gerichtet werden. Das Ans ~ n 
an die Stahlzylinder muß leicht, aber doch genügend erf~ g~cb 
Eine ausführliche Darstellung des Walzeneinstellens finde SL 
im Abschnitt "Farbverreibung", Punkt 1 (S. 47). 

2. Gelatinewalzen haben die Eigenschaft, nach einiger ~eita~~ 
schwinden, besonders stark nach dem Neuguß. Das lS~. 
einen Verlust an Wassergehalt zurückzuführen. Sie mussen 
deshalb öfters nachlwntrolliert werden. Frisch gegossene 
Walzen nimmt man nicht sofort in die Maschine, sondern läßt 
sie erst einige Wochen ablagern. 
Bei Perbunan-Gummiwalzen gibt es kein Schwinden. 

3. Eine gute Walze soll "zugkräftig" sein, also eine gewi~se 
Klebkraft aufweisen. Durch längeren Gebrauch verliert SlCh 
diese günstige Eigenschaft, insbesondere aber auch durch fal­
sche Behandlung. Verwerflich ist die Anwendung von Wasser; 
denn dieses löst das Glyzerin heraus und läßt die Walzenober­
fläche immer härter und spröder werden. Mag manch~r 
Drucker auch stolz über seinen erzielten Erfolg sein: es ist eln 
Augenblickserfolg. Die Walze wird dadurch immer gebrauchs­
unfähiger. Stumpfe Walzen lassen sich behelfsmäßig wieder 
etwas auffrischen. Sie müssen zu dem Zweck nach dem Reini­
gen vorsichtig mit Seifenlauge nachgewaschen und dann mit 
Glyzerin eingerieben werden, das man hierauf eine Nacht ein­
wirken läßt. 
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4. Von "eingewickelten" Walzen kann selbstverständlich keine 
einwandfreie Einfärbung erwartet werden. Seinen Druck­
walzen muß der Drucker stets gute Aufmerksamkeit widmen. 
Wird das Unheil nicht rechtzeitig bemerkt, so zerfasern die 
Papierstücke völlig und verunreinigen das ganze Farbwerl< 
mitsamt dem Farbkasten. 

5. Mit öligen Walzenrollen und - Iaufschienen ist an Tiegel­
druckpressen kein einwandfreier Druck zu erzielen: die Ränder 



E i nreißen 

werden wäßrig drucken; denn den Walzen fehlt die r ichtige 
Führung. Zu empfehlen ist ein öfteres Betupfen mit Kolopho­
nium oder auch Bologn eser Kreide mit Hilfe eines kleinen 
Wattebausches. 

6. Wenn die Schriftform mit ungeeigneten Waschmitteln ge­
reinigt wurde, bleibt ein Fe tthauch zurück, der edne glatte 
Farbannahme verh indert. Nachwaschen mit r einem Benzin und 
Durchlassen von einer Anzahl "Schwarzen" schaffen Abhilfe. 

7. Beim Verdrucken von scharftrocknenden Farben, beispiels­
weise Glanzfarben, kann der Fall eintreten, daß diese durch 
Stillstand der Maschine auf den Walzen teilweise auftrocknen. 
Der Druck wird dann ungleichmäßig aussehen. Abhilfe schafft 
nur Waschen de r Walzen, es sei denn, daß vorbeugend einige 
Tropfen eines von einer Farbenfabrik bezogenen Anti trocken­
mit tels aufgespr i lzt wurden. 

Einreißen des Bogens 

U rsa ch e : 

1. Die Greifer stehen zu dicht am Oberhand, 
2. Zylinderbürste oder Bausche sind zu stra ff angestellt, 
3. falsehe Übergabe des Bogens an der Brü ckenwalze, 
4. welliges Auflagepapier liegt beim Anlegen nieht gla t t auf 
dem Druckzylinder auf. 

Abhilfe: 

1. Bei der Scl).nellpresse müssen die Greifer etwa acht Cicero 
vom Oberband entfernt stehen, sonst reißt der Bogen bei der 
Übergabe vom Druckzylinder zur Brückenwalze ein. 

2. Liegt keine andere, m eist leicht zu findende Ursaehe fü r das 
Einreißen vor, so sind Bürste oder Bausehe so einzustellen, 
daß der Auflagebogen nur m äßig straff gla ttgestriChen wird . 

3. Bei älteren Maschinen besitzen die Gre ife r oft nieht m ehr 
die vorgesChriebene Biegung. Dadureh erfolgt das Öffnen der 
Greifer zur Überga be des Bogens an die Brück enwalze nieht im 
richtigen Zeitpunkt, und die Bogen r eißen an den Bändern ein. 
Die Greifer müssen wieder ihre ursprüngliche Biegung er­
ha lten . 
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EinsteHen der Wa.Lzen 

. cht mittels einer leichten Papierlasche, 
4. Der Druclter ver.su , I det den Auflagebogen zum 
die knapp vor den Untermarten en , 
Glattliegen zu bringen. 

del
. Walzen siehe unter "Farbverreibung", Punld 1 

Einstellen 
(S. 47) 

. 
1 

' . Zweitourenmaschinen-Greifer siehe unter "Paß-
Emstel en c.ei _ 

differenzen", Punkt 5 (S. 75) 

b Sl.ehe unter "Hautbildung" (S. 51) 
Eintrocknen der Far e 

Elektrisches Papier 

Ursache: 
Die elektrische Aufladung des Papieres hat verschieden_e Ur­
sachen. So wie sich vergleichsweise Glas, Hartgummi und 
Zelluloid durch Reibung aufladen lassen, ist der Vorgang au_ch 
beim Papier zu erklären: Teils erfolgt die Aufladung ~erelts 
durch die in Papiermaschine und Kalander erzeugte Reibung, 
teils durch Preßdruck beim Verpaclten und Transportieren ~er 
Ballen teils ist das Papier noch zu fabrikfrisch, ode·r es 1st 
starke~ Temperaturschwankungen ausgesetzt gewesen. In der 
Druclterei entsteht das Übel durch zu troclcene Lagerung oder 
falsche Raumtemperierung. Stets sind die örtlichen Verhält­
nisse von Einfluß. Es gibt die merkwürdigsten Fälle. 
Restlos geklärt sind die physikalischen Vorgänge der elektro­
statischen Aufladung noch nicht (statisch = stehend, nicht 
fließend) . Von Bedeutung ist der Feuchtigkeitsgehalt von 
Raumluft und Papier. Ist er zu gering, so sinkt aucb die elek­
trische Ableitfähigkeit. Diese Ursache in Verbindung mit der 
Drucksaaltemperatur trägt zur Bildung statischer Elektrizität 
bei. Immerhin handelt es sich um Spannungen von 10 000 bis 
12 000 Volt und darüber, die allerdings infolge ihrer Milli­
amperestärke für den Menschen ungefährlich sind. Für Tief­
drucltmaschinen können indes die Entladungsfunken eine 
Feuergefahr bilden. 

Wie soll nun der Drucltraum temperiert sein? Die günstigste 
Raumtemperatur beträgt 20° C, der günstigste relative Luft­
feuchtigkeitsgehalt 65 °/o. Thermometer und Hygroskop sollten 



Elektrisches Papier 

in jedem Drucksaal zu finden sein, um den Arbeitsprozeß von 
Zufä lligkeiten freizuha lten. 
(Unter rela tiver Luftfeuchtigkeit versteht m an das Verhä ltnis 
des in der Luft vorh andenen Wasserdampfes zu der bei der 
jeweiligen Temperatur überhaupt möglichen Wasserdampf­
m enge. Mit 100 O/o wird demnach eine feuchtigkeitsgesä ttigte 
Luft bezeichnet .) 
Elek trisch geladen e P apiere bereiten bei ihrer Verarbeitung 
beträchtliche S törungen. Mit Zähigkeit h a ften die Bogen so­
wohl aneinander a ls auch an den Maschinenteilen . 

A bhilf e: 
Für eine Entla dung wirken sich günstig aus : 
Glyzeringetränkte Ölbogen ; 
Überspa nnen des Anlegedeck els und der Brückenwalze mi t 
rauben , glyzeringetränkten Bogen ; 
Aufhängen von feuchten Tüchern in der Maschine nahe des 
Bogenweges; . 

Anbringen von geerde ten Stanniolstreifen , die das P apier leicht 
bestreichen ; 

Erhöhung der Luftfe uchtigkeit des Druckraumes durch Auf­
s t·ellen von Wasser gefäßen m öglichst nahe an den H eizkörpern 
oder auch Besprengen ' des Fußbodens mit Wasser, besonders 
vor größeren Betriebspausen. Es kommt da rauf an, die Luft 
im Druck raum mit Wasserdampf anzureichern. Schwierig­
k eiten durch elektrisches Papier fallen dann m eist weg. 
Auch das Aufziehen einer dünnen Metall folie auf dem Druck­
zylinder ha t schon Hilfe gebracht . Diese Folie darf nicht 
lackiert sein und muß durch die Aufzugsklappe, die Marken 
oder auf ähnliche Weise in direkter m etallischer Verbindung 
mi t der Maschine stehen. 
Als mechanisches H ilfsmittel an Schnellpressen mit Auslege­
rechen finden lose hängende Kartonst reifen Anwendung, die 
den Bogen beim Herabfa llen abdrücken sollen. 
Es gibt zwar auch Entelektrisatoren (zum Beispiel "lonotron" 
und "Corona"), welche die dem P apier anhaftende statische 
Elektrizität zerstören. Leider sind diese Apparaturen in der 
Prax is nur in wenigen modernen Betrieben zu finden . Mittels 
J1ochfrequen ter Ström e oder der Alphastrahlen rad ioaktiver 
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Elektromotor 

Substanzen wird durch diese Geräte die Luft ionisiert, das 
heißt elektrisch leitfähig gemacht. 

Erwähnt sei in diesem Zusammenhang auch ein vom Institut 
für Grafische Technik in Leipzig entwickeltes Gerät, das in 
einem Behälter befmdliches Wasser mittels H eizkörper zurn 
Verdampfen bringt. Durch feine Düsen wird der Dampf in 
einer unter dem Bogen an der Anlage befindlichen Dampf­
leiste in Pinienform ausgestrahlt. Es entsteht dadurch gleich­
sam eine tragende Dampfdecke, die ein Zerstören der stati­
schen Elektrizität bewirkt. Daneben tritt durch diese feine 
Vorfeuchtung des Papieres auch in gewissem Grade eine 
Druckverbesserung ein. 
Das Gerät ist an allen Druckmaschinen gut anzubringen und 
auch leicht transportabel. 

Idealste Abhilfe schafft eine Klimaanlage. Die Temperatur­
und Feuchtigkeitsverhältnisse der Raumluft werden hierbei in 
der gewünschten Weise konstant gehalten. Statische Elektrizi­
tät kann sich dann kaum noch bilden . 

Elektromotor siehe unter "Pflege des Elektromotors" (S. 81) 

Entspannungsschmitz siehe unter "Schmitz", Punkt 8 (S. 94) 

Fallschmitz siehe unter "Dublieren" (S. 34) sowie "Schmitz", 
Punkt 2 (S. 90) 

Falsche Laufrichtung des Papieres siehe unter "Laufrichtung" 
(S. 56) 

Faltenschlagen des Bogens in der Maschine 

Ursache : 

1. Das Papier ist wellig, 

2. die Faltenbildung zeigt sich besonders an Seiten mit Ein­
fassungen und bei dünnen Papieren, 
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3. die Schattierung ist zu stark, der Deckbogen ist nicht glatt 
und faltenlos, 

4. Greifer und Marken sind nicht einwandfrei eingestellt, 

5. falsche Laufrichtung des Papieres. 



Faltenschlagen 

Abhilfe: 

1. Welliges Papier zeigt sich meist a ls Folge einer zu fabrik­
frischen Lieferung oder schlechter Lagerung; notfalls muß 
umgeschossen werden, um das Auflagepapier der Druckraurn­
feuchtigkeit anzupassen. 

2. Bei Formen mit 
Einfassungen hel­
fen stufenförmig 
geklebte Karton­
streifen oder auch 
schräggewickel te, 
schmale, flachge­
drückte Papier­
hülsen. Sie werden 
auf dem zweiten 
Satz des Druck­
zylinders fliegend 
(also hinten lose) 
in die freien Steg­
räume geklebt. 
Das überschüssige 
Papier wird hier­
durch in die Steg­
räume gezogen 
und die Papierfal-
ten auf dem 
Druckbild zum 
Verschwinden ge­
bracht. Die Ge­
nauigkeit von 
Stand und Re-

a b 

Bild 6 
llilhmittcl gegen dus Fultenschlngen 

Stnfcnfti rmi g und fliegend in den Stegen lies z~v c itcn. Satzes 
nu r tlcm Drudo:ylimlcr aufgeklebte Knrtonstretfcn WlC nudt 

gew ickelt e Papicrhiil scn beseitigen das Fnh ensddngcu 

gister wird dabei allerdings etwas in Mitleidenschaft gezogen; 
notfalls muß nachträglich noch gerückt werden. 

3. Starke Schattierung vergrößert das Übel. Halte den Aufzug 
hart, mit einem einwandfrei glatten, festen Bogen obenauf. 
Schneide auch die nichtdruckenden Stellen der Zurichtung, das 
sogenannte "Fleisch", mit heraus (freie Stellen, Spalten­
zwischenräume und dergleichen), um die Zylinderfläche mög-
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Farbbrocken 

liehst eben zu h lt ß wie immer eine s lb a en. Richtige Aufzugstärke mu 
. · e . stverständlichkeit sein. 

4. Die Greife· · .. th lt da-. r mussen den Bogen gleichmäßig fes a en, . 
mlt der Auflf!geboge,n durch die Druckspannung nicht an em­
z~lnen Stellen herausgezogen werden lcann. Die Anlegemarl{en 
Sl.~d gut zu verteilen, um ein Durchfallen des Bogens zu ver­
h~ten. Ebenso muß die sachgemäße Einstellung von Bändern, 
Bursten und Bauschen gewährleistet sein. 
5· Wenn die Faserlaufrichtung des Bogens in der Druckrich­
tung verläuft, wellen sich die Ränder mitunter an den langen 
Seiten und begünstigen Faltenbildung. Die Laufrichtung muß 
parallel zur Greiferkante sein. 

Farbbrocken sind undicht 

Ursache: 

1. Die Farbbrocken wurden unpfleglich behandelt, es haben 
sich Grate gebildet, 
2. die Brockenform stimmt mit dem Farbkasten nicht genau 
überein. 

Dil~ 7 
ALdidatung,;s trcifcn fiir FurOhrockcn 

Ein um tlcu FurLLrockcu geleg ter 
Karto ns tre ifen dichtet gut ~L 

Abhilfe: 
1. In den meisten Fällen 
sind die Farbbrocken aus 
Blei seltener aus Stahl, mit­
unt~r auch aus Gips. Werfen 
und Herunterfallen der 
Brocken sowie Stoßen mit 
Spachtel oder Schrauben­
zieher sind namentlich bei 
Bleibrocken zu vermeiden. 
Ist doch einmal ein Grat 
entstanden, so wird er mit 
ein · paar Feilenstrichen 
wieder entfernt. 

2. Häufig ist die Ursache des Nichtpassens der Farbbrocken 
· Ergibt sich die Notwendigkeit, die Farbbrocken vollständig 

nes Neueinstellen des Farbkastens. 
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Ergibt sich die Notwendigkeit, die Farbbrocken vollständig 
abzudichten;. zum .Beispiel. beim Druck . von mehreren-·Farben 



Farbe 

nebeneinander, so wird ein doppelter Kartonstreifen um den 
Brocken gelegt in der Weise, wie es Bild 7 zeigt. Ein langer 
Leinwandstreifen, mehrfach um die Schmalseite des Brockens 
gewunden, tut noch bessere Dienste. In besonderen Fällen, 
etwa bei Irisdruck, ist es sehr vorteilhaft, wenn . die Farb­
brocken aus K ernseife geschnitte'n und fest in den Farbkasten 
eingepreßt werden. 

Stimmt die Brockenform in keine r Weise, so bringe man ein­
mal da s Zeitopfer und schreite zum Guß neuer Brocken . . Den 
Vorteil davon wird man jahrelang haben . Nähere Ausfi.ih ~ 
nmgen hierzu siehe im Abschnitt "Farbbrocketiguß". 

Farbbrockenguß 

Der Farbbrockenguß wird nicht direkt im Farbkasten vorge­
nommen. Das empfindliche Federstahlmesser würde durd1 die 
partielle Erhitzung leiden und sid1 werfen. Wir wählen den 
sachgemäßen Weg über eine Zwischenform. Zunächst wird , 
nachdem der Farbkasten richtig eingestellt worden ist, mittels 
vorhandener Brod{en ein Formbett gebaut, beispielsweise 
30 Cicero lang. Das ergibt beim Durchsägen 5 Brocken zu je 
6 Cicero Breite. Dieses Formbett füllen wir mit Gips. In­
zwischen wurde der Boden einer kleinen Kiste mit nassem 
Sand oder besser feuchtem Lehm gefüllt. Der festgewordene 
Gipsklotz wird nun hineingestellt und der übrige Raum über­
all sorgfältig ausgefüllt. Der Sand muß feinkörnig, der Lehm 
klumpenfrei sein. Nach ein- bis zweitägigem Trocknen wird 
der Gipsklotz vorsichtig entfernt und möglichst direkt neben 
dem Sdune lzkessel der Guß vollzogen. Nach dem Erkalten 
zerteilt man den Bleiklotz, feilt und sdlabt hier und da noch 
etwas nach, hat dann aber für lange Zeit wieder völlig ein­
wandfreie Farbbrocken. 

Farbbüchsenbehandlung siehe unter "Butzen", Punkt 5 (S. 29) so-
wie "Hautbildung" (S. 51) 

Farbbutzen siehe unter "Butzen" (S. 28) 

Farbe bildet Haut siehe unter "Hautbildung" (S. 51) 

Farbe bildet Speckglanz siehe unter "Speckglanz" (S. 96) 
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Farbe 

Farbe dickt ein siehe unter "Hautbildung." (S. 51) 

Farbe g·eht nicht mit siehe unter "Nirbtmitgehen" (S. 6B) 

Farbe haftet nicht siehe unter "Nichthaften" (S. 68) 

Farbe klebt siehe unter "Zusammenkleben" (S . 125) 

F'arbe liegt ab siehe unter "Abliegen" (S. 5) 

Farbe mehlt ab siehe unter "Nichthaften" (S. 68) 

Farbe nimmt nicht an siehe unter "Abstoßen" (S. 12) 

Farbe paßt nicht siehe unter "P a ßdlffercnzen" (S. 72) 

Fa•·be J)Cizt siehe unter "P elzen" (S. 79) 

b erlt siehe unter "Perlen" (S. 80) 
Far e P 

etscht siehe unter "Quet schen" (S. 83) 
J.'arbe qu · 

b Pft siehe unter "Rupfen" (S . 84) 
Far e ru 

h eint durch siehe unter "Durchscheinen" (S. 35) 
Farbe sc 

hl 
.. •t durch siehe unter "Durchschlagen" (S. 36) 

Farbe sc ag 
"-iert ab siehe unter "Abschmieren" (S. 11) 

Farbe sc ..... 

'
·tzt siehe unter "Spritzen" (S. 102) 

F'arbe spr 
Farbe stößt ab siehe unter "Abstoßen" (S. 12) 

I~arbe sublimiert siehe unter "Subl<imieren" (S. 106) 

Farbe trocknet ein s iehe unter "Hautbildung" (S. 51) 

Farbe trocknet fleckig auf siehe unter "Speckglanz", Punkt 2, 
3. und 4. Absatz (S. 98 oben) 

Farbe trocknet nicht siehe unter "Nichttrocknen" (S. 69) sowie 
"Trocknen der Farben", Abschnitte I (S. 109) und III (S. 113) 

Farbe trocknet zu schnell siehe unter "Trocknen der Farben", 
Abschnitt IV (S. 114) 

Farbe wischt ab siehe unter "Nichthaften" (S. 68) 

Farbe zieht ab siehe unter "Abziehen" (S. 14) 

Farbmischen siehe unter "Tonfarbendruck", letzter Absatz (S. 109) 

Farbschmi~z siehe unter "Schmitz", Punkt 4 (S. 90) 
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Farbverreibung 

Farbverreibung ist mangelhaft 

Ursache: 
1. Die Walzen sind nicht richtig eingestellt, 
2. die Walzen sind geschwunden, 
3. der Heber nimmt einen zu schmalen Farbstreifen, 
4. der Moment der Farbabgabe des Hebers ist ungünstig, 
5. die Farbwerkkonstruktion der Maschine ist mangelhaft. 

Abhilfe: 
1. Voraussetzung eines guten Druckes ist, daß sämtliche Wal­
zen, vor allem aber die Auftragwalzen, sachgemäß abgerichtet 
werden sind. Ohne gründliche, einwandfreie Verreibung gibt 
es keinen gut deckenden, gleichmäßig eingefärbten, quetsch­
freien, reinen Abdruck. 

Wie stellt nun der Drucker seine Walzen richtig ein? Die 
oberen Verreibwalzen läßt er, wenn angängig, durch ihr eige­
nes Gewicht auf den Stahlzylindern aufliegen und geht dann 
mit den Anschlagschrauben an die Walzenschlösser heran. 
Wenn das nicht möglich ist, 
müssen die Walzen seitlich leicht 
angedrückt werden. Als Kon­
trollmittel dient häufig ein ge­
ölter, fester Papierstreifen, der, 
zwischen Stahl- und Masse­
walze geklemmt, sich leicht l'l.er­
ausziehen lassen muß. Noch 
besser eignet sich eine soge­
nannte "Tasche", wie sie Bild 8 
zeigt. Das Kleben des Fühl­
streifens an den Walzen wird 
hierbei vermieden, und man er­
reicht auf diese Weise ein zu­
verlässigeres Ergebnis. 

lliltl 8 
Du~ Priif,:u der \Vu lzcnstellung 

Mit tl~~scr " Tnsdtcu läßt Yid1 sehr gut 
priifeu, oh die ohcrcn Ve rre ibwalzen 
t•inwamUre i ungcstcllt s ind, weil der 

Fiih ls trcifcn nidtl nn den W11lz cn 
klclwn knnn 

Am genauesten aber ist die Einstellung nach Sicht. Der Drucker 
läßt die Maschine ohne Form langsam laufen, drückt bei 
mäßig festgesC'hraubten Walzenschlössern die Massewalzen mit 
den Anschlagschrauben so lange von den Stahlzylindern ab, 
bis sie "spiegeln", das heißt die Stahlzylinder stellenweise 
nicht mehr berühren - ein Zeichen, daß die leichteste Ein-
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Farbve-rreib·ung 
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stellung überschritten wurde. Nun eine halbe Windung zurüc){, 
und die Walze stimmt "aufs Haar". Um das alles gut beobach­
ten zu können, wird gegenüber der Einblickseite eine Steck­
lampe oder ein weißer Papierbogen aufgehängt. Einer so prä­
zis eingestellten Walze fehlt jede Druckbeanspruchung. Sie 
wird eine lange Lebensdauer haben, nicht rissig werden, nicht 
zerlaufen, auch bei längerem Ma.schinenstillstand kaum eine 
Druckfläche aufweisen. Hohle oder unrunde Walzen lassen 
sich ·natürlich nicht genau einstellen. 
Das Abrichten der Auftragwalzen geschieht ge fühlsm äßig mit 
der Schrifthöhe, · am genauesten jedoch nach der Form. Beim 
Einstellen mit der Schrifthöhe wird zuerst die Zylinderwalze 
genommen, damit sie gleich in der Maschine bleiben kann. 
Vom Stahlzylinder abgestellt, muß s ie sich von der untergc­
schobenen, hin- und herbewegten Schrifthöhe le icht drehen 
lassen. 
Beim Einstellen nach der Druckform wird zuerst die vom 
Druckzylinder entfernteste Walze in die Maschine genommen, 
damit dann die zuletzt eingestellte gleich drin bleiben kann. 
Sie wird so hoch gestellt, daß sie nicht mehr einfärbt. Es folgt 
allmähliches Tiefergehen unter jeweiligem Durchlassen von 
einigen "Schwarzen" und hierauf einem weißen Bogen, bis 
der Abdruck volle Deckung zeigt. 
Wegen unbedeutender Stellen nimmt man nicht die gal1Ze 
Walze tiefer, das holen schon die übrigen heraus. Aus diesem 
Grunde ist es r a tsam, die Wal1;e, we lche vom Druckzylinder 
am entferntesten st eht, eine Kleinigkeit, etwa eine Achtel­
dn;hung der Stellschrauben, niedriger zu nehmen, um die 
eventuell tiefer liegenden Buchstaben mit einzuwalzen. Die 
Zylinderwalze muß in jeder Hinsicht einwandfrei sein; denn 
sie färbt die Form direkt vor dem Druck als letzte ein. 

Das seitliche Anstellen de r Auftragwalzen wird nun nicht mit 
Hilfe des Nachbarkollegen unter "Eins-zwei-drei-ruck" vor­
genommen, sondern das tut der Drucker viel besser allein. 
Er rückt die Auftragwalzen an der Radseite bis an die Stäh­
lernen heran, die Walzenschlösser bleiben offen; nun geschieht 
das gleiche an der Handseite, hier jedoch werden diese ge­
schlossen. Der entstehende Hebeldruck drückt die Walzen an 
der Radseite, wenn sie zu. fest anstehen sollten, mitsamt den 
Schlössern ab. Hierauf werden die Walzen jeweils noch einmal 



Faserlauf7·ichtun g 

a n der Rad- und dann an der H a ndseite mit fe inem Gefühl 
a b- und a ngestellt: j eder Anstelldruck wird dadurch a usge­
glichen . Die folgende Methode führt" ebenfalls zum Zie l : An 
der Radseite werden die Auftragwalzen bis auf etwa eine 
Nonpareille an die Stahlzylinder hera ngerü ckt, hierauf die 
Schlösser festgezogen , nun an der Ha ndseite die Wa lzen leicht 
angestellt und zum Schluß an der Radseite nochmals leicht ab­
und a ngestellt. Nach Beendigung müssen die Anschlagschrau­
ben an die Schlösser hera ngedreht w erden, um auch ferne rhin 
stets den gleichen Walzen stand zu gew ähr leisten. 

2. Eingestellte Gummiwalzen beh alten ihren Stand bei, nicht 
aber Gelatinewalzen: diese sind hygroskopisch, vermindern 
im La ufe der Zeit ihren Feuch tigk eitsgeha lt und "schw inden". 
Sie müssen dann, besonders wenn sie noch neu sind, öfter 
nachgestellt we rden. 

3. Dem Farbheber wird v ielfach nicht die notwendige Auf­
merksamkeit geschenkt. Zunächst l:'Oll er a uf Dreiviertel seines 
m öglichen Abnahmestreifens eingestellt werden. K einesfalls 
darf die Farbe zu schmal und dafür in e inem um so dickeren 
Film a bgenommen werden. Anderer sei ts braucht a ber der 
Buchdrucker auch eine gewisse R eguliermöglichkeit, w eil die 
Farbgebung bei längerem Maschinenla uf und abnehme nder 
Farbmenge nachläßt. 

4. Die Farbabgabe des Hebers muß im richtigen Zeitpunkt 
erfolgen ; denn sonst ist bei empfindlichen Form en, insbeson­
dere bei Flächendruck , st reifige Einfärbung unvermeidlich. 
Der Heber soll seine frische Fa rbe w ährend der zweiten 
Druckh älfte der Form abgeben, dann steh t bis zum n ächste n 
Abdruck die lä ngstmögliche Verreibzeit zu r Verfügung. Even­
tuell muß, um das zu erreich en, die antreibende K urvenscheibe 
entsprechend ged reh t werden. 

5. Wenn eine Druckmaschine ma n gelhaf te Fa rbwerkkonstruk­
t ion aufweist , dann ist sie für bestimmte empfindliche Ar beiten 
n icht zu gebrauchen, es sei denn, daß am Tiegel bei kleinen 
A uflagen zu zweimaligem Einfärben geschritten w ird. Mi t 
Rentabili tät allerdings hat das nichts mehr zu tun. 

Faserlaufrichtung· des Papieres siehe unte r "Laufrichtung" (S . 56) 

Znrn, Lcx ik ou 
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Festsitzen des Drucktiegels 

Festsitzen des Drucktiegels siehe unter "Tiegeldruckpresse" 
(8.106) 

Fleckiges Auftroclmen übereinander gedruckter Farben siehe 
unter "Speckglanz", Punkt 2, 3. und 4. Absatz (S. 98 oben) 

Flugschmitz siehe unter "Dublieren" (S. 34) sowie "Schmitz", 
Purlid 2 (S. 90) 

Formatwechsel an der Zweitourenmaschine siehe unter "Walzen­
streifen", Punkt 5 (S. 117) 

Frische Drucke liegen ab siehe unter "Abliegen" (S. 5) 

Frischer Druck schmiert ab siehe unter "Abschmieren" (S. 11) 

Funkenbildung' im Elektromotor siehe unter "Pflege des Elektro­
motors" (S. 81) 

Gießen von l<'arbbrocken siehe unter "Farbbrockenguß" (S. 45) 

Glänzendes Auftrocknen des Druckes siehe unter "Speckglanz" 
(S. 96) 

Glasiges Auftrocknen siehe unter "Abstoßen" (S. 12) 

Golddruck siehe unter "Bronzedruck" (S. 22) 

Greifer an der Zweitourenmaschine arbeiten nicht einwandfrei 
siehe unter "Paßdifferenzen", Punkt 5 (S. 75) 

Grtmdfarbe nimmt die Tinte schlecht an siehe unter "Schreib­
untergJ.·und" (S. 96) 

Gummiertes Papier rollt sich 
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Ursache: 

Bei warmer und trockener Luft verdunstet die im Klebstoff 
enthaltene Feuchtigkeit stärker als im Papier. Dadurch ver­
kleinert sich die Oberfläche des Aufstrichs, und das Papier 
zieht sich rund. 

Abhilfe: 

Dem Klebstoff kann ein Zusatz von etwa 3 Oj0 Glyzerin bei­
gegeben werden; doch ist hierbei Vorsicht geboten; denn Gly­
zerin ist hykroskopisch, das heißt feuchtigkeitsaufnehmend. 



Hautbi-Ldung 

Dieser Umstand kann zum Zusammenkleben der Bogen führen. 
Eine vorherige Probe ist deshalb ratsam . Außerdem wird 
durch diesen Zusatz die Klebkraft etwas reduziert (verringert) . 

Gummituch ist klebrig siehe unter "Klebriges Gummituch" (S. 56) 

Gummituch klebt schlecht an der Druc){zylinderkante siehe unter 
"Aufkleben des Gummituches" (S. 17) 

Gu/:1 von Fal"IJbrocken siehe unter "Farbbrockenguß" (S. 45) 

Hängenbleiben des Bogens an der Tiegelform siehe unter "Kle­
ben des Auflagebogens" (S. 55) 

Hautbildung der Drucltfarben 

Nicht alle Druckfarben bilden Haut. Es gibt Farben, bei denen 
das nie der Fall ist, beispielsweise Werk- und Zeitungsdruck­
farben. Sie sind nicht wie üblich mit Leinölfirnis, sondern mit 
Kunstfirnis auf Mineralölbasis angerieben. 
Andere Farben dagegen zeigen 
eine besonder s starke Trocken­
eigenschaft und Neigung zum 
Eindicken, zum Beispiel Chrom­
gelb, Miloriblau, Seidengrün 
(eine Mischung aus beiden) . 

Ursache: 

Firnis ist gekochtes Leinöl und 
zeigt eine natürliche Hautbil­
dung durch Sauerstoffaufnahme 
aus der Luft; man spricht von 
Oxydation und Polymerisation. 
Daher bilden auch Firnisfarben, 
der Luft ausgese tzt, nach w eni­
gen Tagen Haut. 

Abhilfe: 

Hilcl 9 
Ein Alulcd(blult wird lu~ rgcstcllt 

So liißt sich miih c lo s ein po sscrul cs 
Ahdct.kblollt aus Ölpapi e r fiir ,)i e 
F arbLi.idu;c he rstellen. Dei Pnpp · 
df'C~u· ln nll c nliu gs muß di ~ Schere 

~11n ommcn werd en 

Zu verhindern ist der Luftzutritt zur F arbe. Am besten be­
währt sich ein kräftiges, ölgetränktes Papierblatt, das fest 
auf die Farboberfläche in der Büchse gedr ück t wird. Um dieses 
Blatt wieder gut herauszubekommen, läßt man einen Zipfe l 
daran stehen. 
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I-I eißlaufen 

Wie stellt man sich nun am praktischsten solch ein Deckblatt 
her? Auf die Innenseiten des Blechdeckels gelegt, läßt sich das 
Abdeckblatt nach dem Scherenprinzip durch Entlangfahref\ 
mit dem scharfen Spachtelrand schnell und genau passenQ 
herstellen. Bei Pappdeckeln a llerdings muß die Schere helfen. 
Ein Aufguß von etwas Wasser (allerdings nicht bei Pappdosen) 
oder einer schwachen Leinölschicht findet ebenfalls zuweilen 
Anwendung. Mitunter ist es auch angebracht, die Farbe im 
Farbkasten über Nacht mit Ölpapier abzudecken, um dort eine 
Hautbildung zu verhüten. Falls die Gefahr besteht, daß die 
der Luft ausgesetzte Farbfläche am Duktor über Nacht an­
trocknet, ist sie natürlich abends zu waschen; denn käme die 
trockene Farbe beim Weiterdruck in den Farbkasten, wäre 
Butzenbildung die Folge. 
Wird eine Farbbüchse längere Zeit nicht wieder gebraucht, so 
empfiehlt es sich, den Büchsenrand durch ein Klebband aus 
Leukoplast oder auch Papier zu verschließen und damit den 
Luftzutritt zu verhindern. Trotz Abdecken der Farbe wird sich 
am inneren Rand immer ein fester, krustenartiger Streifen 
bilden, der vor Ingebrauchnahme entfernt werden muß, um 
eine Verunreinigung der Druckfarbe zu vermeiden. 
Druckfarben dürfen nicht zu warm gelagert werden. übrigens 
deckt sich kein vernünftiger Buchdrucker auf Jahre hinaus 
mit Farben ein. Das bringt nur Nachteile und Materialverlust 

Heißlaufen der Lager siehe unter "Warmlaufen" (S. 119) 

Heliotyp-Farben siehe unter "Doppeltonfarben" (S. 31) 

Herausspringen des Druckstellbügels an dE>r Tiegeldruckpresse 
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Ur sa che: 

Der Druckstellexzenter befindet sich in einer ungünstigen 
Stellung; er steht nicht im "toten Punkt". 

Abhilfe: 

Ein Herausspringen des Druckstellbügels an der Tiegeldruck­
presse kommt mitunter bei schweren Formen vor. Der Ex·­
z~.nter muß auf den toten Punkt gebracht, das h eißt die 
ho~hste Druckstellung angestrebt werden. 
Be1 Formenhöhe und Aufzugstärke muß darauf Rücksicht ge­
nommen werden. Steht der Druckstellexzenter außerhalb des 



Herausspringen des D1·ucksteHbügels 

toten Punktes, so treten, durch den starken Druck bedingt, 
Drehkräfte in Erscheinung, und zwar in um so s tärkerem 
Maße, je weiter der Exzenter vom toten Punkt entfernt ist. 
Die Zeichnungen ver-
deutlichen das b esser 
als viele Worte. Die 
Bilder 10 a und 10 b 
zeigen die Verlagerung 
der Drucktiegelachse, 
welche durch Drehung 
des Druckstellexzen­

a b 

ters erfolgt. Dieser ist abgestellter 
mit dem Drucksten - Druck 

ongestelller 
Druck 

bügel fest verbunden . 
Bild 11 zeigt schem a- llilcl 10 

Ocr Drutk stcl lm odwnis mus tisch , wie durch die 
Drehung des Druck­
s tellexzenters die Tie­
gelachse und damit der 
Drucktiegel nach hin­
ten verlagert wird. Die 
Pfeile geben d ie ent-

Der Dru cks tc llbii gcl is t mit dem Druclts tc ll cx :t,l;lll c r 
uu1l (l c r DnH:k ti cgc l mit tlcr Ticgc luch sc fe s t vcr­
butHi cn. 'Vircl nun d er Dru ck nhgcs tc llt , so vcr­
lugc rt s ich iufo lge tlc r Exzculcrdrchuu g di e 'fi cg d­
nchsc und dumit aud1 der Druck ti egel ci u Stii dc 
nadt hittl cn. In Bild 11 is t di ese r Vorga ug uoJl 

standene Differe nz an. 

Die Bilder 12/1 und 12/2 
sollen darstellen, wie der 
Druckstellexzenter durch 
den starken Druck, den die 
Tiegelachse ausübt, falls 
sie nicht im toten Punkt 
steht, ausweicht und in­
folgedessen den Druckstell­
bügel mit lautem Krach 
herauswirft. Der Druck­
stellexzenter entspricht 
gleichsam einem gebogenen 

d cutlidwr clnrgcs tc llt 

a = Drucktiegelachse 
b = Druckstellexzenter 

Bild .11 
Vcr) ugc •·uug der Drudtlicgcludtsc 

Der in lJilcl 10 a und 10 b tlurg ctHcllt c Vorgang 
wird hi e r Jto t:h hcssr r v c rs tiindli ch 

Keil. Wird nun ein K eil unter Druck gesetz t, so weicht das 
starke Ende der Druckstelle aus. Da die Zugstange den Tiegel 
zur Druckform heranzieht die Tiegelachse aber Druck in ent­
gegengesetzter Richtung a~sübt, so muß, wie aus Bild 12/1 er­
sichtlich jst, der dazwischenliegende gebogene K eil des Druck-
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Herausspringen des DrucksteHbügels 

l 

Dreh- (~Druck­
Wirkung~~ wirkung 

Keine 
Dreh­

wirkung 

2 

~Druck­
~wirkung 

a=Oruclrfiege 
achse 

b = Oruckstett­
exzenter 
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Bild 12 
Die \Virkuug des toten l'nnktcs hei m Druckstellexzenter II 

S 1 'II tl r Drucks te cx zcnte_1 tc 1L die 1'icgclad 1sc nußcrhulh des to ten Puuktctl , so WJ c .. ß t· der Dru 
d em Btnrkcn Druck 11 11 swcidtcu , wus tt ida in e iner Drehwirkung I)" d:' ,· Jlbiigol 
•
1
t.?llbiigc) wird nlu:h unten geschlugeu (liukc.s Bild). S,tcht der is~udi: Jceilwirkl~:: 
aod1 stcm Druck der D rudu tc ll cxzcnt er ulso nu tolf'JI 1 unkt, 80 

' tl cs ExzcniCJ'Ii oufgchobt•u (rcdi1C8 Bild). 

Stellexzenters nach unten ausweichen und den D~uckstell 
bügel, der ja mit dem Exzenter fest verbunden ist, mttnehm~n 
Darüber hinaus besteht nun im Moment des Druckes noch eu~ 
entgegengesetzt wirkende, nach oben gerichtete Kraft? du: 
durch die Drehwirkung der Zugstange bedingt ist. Hierbel 
handelt es sich aber nicht um eine Friktion (trockene A:n­
pressung), sondern um eine gleitende Reibung. Dadurch Wl~d 
die zwar starke Reibung doch so reduziert (verringert), d~~ die 
auf den Exzenterkeil wirkende Druckkraft die weitaus uber­
Wiegende ist. 

Der folgende Versuch ist sehr lehrreich: Mit verstärktem Auf-. 
~ug bei zugehendem TiegE.l halte man den Druckstellbügel frel 
111 der Hand - er wird stets nach unten geschlagen. 

In .di~sem Zusammenhang gleich noch eine überzeugende Be­
W:~lsfuhrung für die Wirksamkeit des toten Punktes: In der 
hochs~en Druckstellung ist es mühelos möglich, den Druck­
st~llbugel frei zu halten - es gibt kein Herunterschlagen 
(dleser Versuch muß mit genau in die Tiegelachsenmitte g~­
schlossenen eisernen Schrifthöhen ausgeführt werden, weil 
sonst die Schrift zerquetscht). 

Mit Welch enormem Druck man es an der Tiegeldrucl{presse zu 
t~n hat, möge folgendes kleines Berechnungsbelsp iel verdeut­
hch~n: Der Maschinenbauer rechnet auf den cm2 Korpus­
schnft einen Druck von 14 kg. Eine Seite DIN A 4 erfordert 
~emnach bei einer Satzspiegelgröße von 17 X 25 cm = 425 cm2 

X 14 kg = 5950 kg, also rund 6 t Druckkraft! 



Kleben 

Kippen des Drucktiegels siehe unter "Schmitz", Punkt 6 (S. 90) 

Kleben der Drucke siehe unter "Zusammenkleben" (S. 125) 

Kleben des Auflagebogens an der Tiegelform 

Ursache: 

1. Im Gegensatz zum Abwicklungsdruck bei der Schnellpresse 
geht der Druckprozeß bei der Tiegeldruckpresse frontal vor 
sich. Der Auflagebogen muß sich an allen Stellen der Form zu 
gleicher Zeit ablösen. Die Zügigkeit der Druckfarbe, also ihre 
natürliche Klebkraft wirkt jedoch diesem Vorgang entgegen. 
2. Die Farbe ist zu streng, 
3. die Druckform ist zu kalt. 

Abhilfe: 

1. Der Buchdr ucker hilft sich zunächst mit der Anwendung 
m echanischer Mittel, indem er auf gute Greiferstellung achtet, 
Quergreifer verwendet, F äden oder eine Schablone spannt und 
dergleichen. (Siehe hierzu die Bilder 32 und 33, S. 78/79.) 

2. Jedoch muß auch die Druckfarbe den Erfordernissen ange­
paßt werden. Sie ist in ihrer Konsistenz durch Zugabe von 
Drucköl oder -paste abzuschwächen. Allerdings taucht dabei 
wieder die Gefahr des Perlens und Quetschens auf. In hart­
näckigen Fällen, etwa bei. Flächendr uck auf Kunstdruckpapier, 
setzt der erfahrene Drucker seiner Farbe ein Quantum Stärke 
(am besten Reispuder) bei entsprechender Verdünnung zu; die 
Zügigkeit verliert sich dann fast völlig. 

3. Eine kalte Druckform erhöht die Klebkraft der Farbe. Wie 
häufig wurde am Vortage glatt gedrucld, und frühmorgens 
will es einfach nicht mehr gehen. Gut ist es, die Druckform 
abends aus der Maschine zu n ehmen und, sofern sie keine 
Holzfüße enthält, über Nacht warm zu stellen, etwa an den 
Heizkörper, oder sie sonstwie anzuwärmen. Elektrische Walzen­
wärmer haben in dieser Hinsicht nur einen beschränkten Wert; 
denn die durch die Farbwalzen angewärmte Farbe, als hauch­
dünner Film auf die kalte Druckform gebracht, ist im Nu 
wieder abgekühlt. Ganz sinnlos ist, wie es tatsächlich vorge­
kommen, daß die Farbbüchse beinahe bis zum Kochen er­
wärmt wurde. Überlege: Was nützt eine derartig erhitzte Farbe 
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Klebriges Gummituch \. 

-. h chdünnem Farbfilm auf einer eiska lten Form? Seltsam~ 
In au . ' 
B chdruckerlogik . . . 

u D ur.k maschinen haben den unschätzbaren VorteJl em~5 Manche r - d .. d . b ·en Fundamentes . Alle müßten es haben, ann wur ~ 
heiz ar . t ' 

he Leerlaufstunde emgespar ·. 
manc 

J{lebriges Gummituch 

Ur sa che: 
Das Gummituch wurde sch.lecht gepflegt; Einflüsse von Fett 
und Öl wirkten zersetzend em . 

Abhilfe: 
Gummi ist ein organischer Stoff, der bei sach gemäßer Pfleg~ 
lange Zeit gut gebrauchsfähig bleibt. Was h eißt das, sachge, 
mäße Pflege? Ein Gummituch muß luftig, kühl und möglichst 
vor Sonnenlicht geschützt aufbewahrt werden. Stets ist es Z\) 

rollen. Vor Öleinflüssen ist Gummi zu bewahren. Nach del1\ 
Ausdruck wird das Gummituch in Wasser eingeweicht. Da~ 
Gewebe quillt dabe·i wieder auf, Klebreste lassen sich Ie ich~ 
entfernen . Hierauf wird es zum Trocknen aufgehängt, jedocl\ 
niemaLs an die Dampfheizung. Und das Wichtigste : Häufig 
mit Talkum einpudern ! Es ist gleichsam die Nahrung für den 
Gummi. So gepflegt, wird das Gummituch dem Dr ucker lange 
Zeit ein guter Helfer bl~iben . 

Klischeeschmitz siehe unter "Schmitz", Punkt 5 (S. 90) 

Klischees oxydieren siehe unter "Oxydation" (S. 72) 

Kollektor funkt siehe unter "Pflege des. Elektromotors" (S. 81) 

Lager wird warm siehe unter "Warmlaufen" (S . 119) 

Laufrichtung des Papieres is t falsch 

Ursache : 

~ie .La~frichtung entsteht a uf dem Sieb der Papiermaschine 
. a Sl<;h 1~ dem dünnflüssigen P apierbrei die Fasern vorwiegend 
m Fheßnchtung legen. 
Daraus ergibt sich, daß handgeschöpfte Büttenpapiere keine 
Laufrichtung haben. 



Laut1·ichtung d es Papieres 

P apier ist hygroskopisch (durch F euchtigkeit beeinflußbar). 
Diese Tatsache bedingt, daß es bei Feuchtigkeitsaufnahm e 
größer, bei F euchtigkeitsverlust kleiner wird, es "arbeitet", 
w ie m an sagt, und zwar in der· Bahnbreite wesentlich mehr als 
in der Laufrichtung. Man nennt die Bahnbreite deshalb auch 
"Dehnrichtung" . Diese Eigenheiten des Papieres dürfen be i 
keiner Druckarbeit übersehen werden. 

Uild t:l 
Ui t1 Fuscrl nufr idllnu g 

D er Prcil gibt die Fnscrla uf•·idl! uug 1111 . 

D i1: llu ll cnll rc it c wird mit " Duhnbrcitc" 
odt·r nut·h 11 Dchnri chtu ngH h(~ z c i clnH·t 

Ab hilf e: 

Hil<l 11 
U ic Lnufri chtu ng h ci P nHtu·hc it mt 

S o m uU d ie Ln u rridtt u ng be i l'uBnrb c itcu 
~P i n. Evcnt uc llc H " A d lc itc n" des Pnpi c rt!S 

wird nn tlt:r ku1·zcu Bo ge nse it e nich t so 
1ilark wirk s am 

Bei F arbendrucken muß die Laufrichtung parallel zur langen 
Bogenseit e liegen, damit Paßdifferenzen sich möglichst w enig 
auswirken. Überlege: Da sich das Papier in der Laufrichtung 
geri nger ausdehnt a ls in der Bahnbreite, wirkt sich dadurch di e 
Größenveränderung nicht so stark aus als im umgek ehrte n 
Falle. 

Bei gebundenen Büchern muß die Laufrichtung parallel zttm 
Bundst eg liegen, damit im Rücken des Buches keine Wellen 
auftreten und auch die Blätter nicht widerspenstig aufstehen; 
denn in der Laufrichtung weist das P apier, durch den Faser­
) auf bedingt, eine größere Starrheit auf. 
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Klebriges Gummitnch 

in hauchdünnem Farbfilm auf einer eiskalten Form? Seltsame 
Buchdruckerlogik! 
Manche Druckmaschinen haben den unschätzbaren Vorteil eines 
heizbaren Fundamentes. Alle müßten es haben, dann würde 
manche Leerlaufstunde eingespart! 

Klebriges Gummituch 

Ursache: 

Das Gummituch wurde schlecht gepflegt; Einflüsse von Fett 
und Öl wirkten zersetzend ein . 

Abhilfe: 
Gummi ist ein organischer Stoff, der bei sachgemäßer Pflege 
lange Zeit gut gebrauchsfähig bleibt. Was h eißt das, sachge­
mäße Pflege? Ein Gummituch muß luftig, kühl und möglichst 
vor Sonnenlicht geschützt aufbewahrt werden. Stets ist es zu 
rollen. Vor Öleinflüssen ist Gummi zu bewahren. Nach dem 
Ausdruck wird das Gummituch in Wasser eingeweicht. Das 
Gewebe quillt dabe·i wieder auf, Klebreste lassen sich leicht 
entfernen . Hierauf wird es zum Trocknen aufgehängt, jedoch 
niemals an die Dampfheizung. Und das Wichtigste : H äufig 
mit Talkum einpudern! Es ist gleichsam die Nahrung für den 
Gummi. So gepflegt, wird das Gummituch dem Drucker lange 
Zeit ein guter H elfer bleiben . 

Klischeeschmitz siehe unter "Schmitz", Punkt 5 (S. 90) 

Klischees oxydieren siehe unter "Oxydation" (S. 72) 

Kollektor funltt siehe unter "Pflege des. Elektromotors" (S. 81) 

Lager wird warm siehe unter "Warmlaufen" (S . 119) 

Laufrichtung des Papieres ist falsch 

Ursache : 
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Die Laufrichtung en tsteht auf dem Sieb der Papiermaschine, 
da sich in dem dünnflüssigen Papierbrei die Fasern vorwiegend 
in Fließrichtung legen. 
Daraus ergibt sich, daß handgeschöpfte Büttenpapiere kein!! 
Laufrichtung haben. 



Lauf1·ichtung des Papieres 

P apie r is t hygl"Oskopisch (dmch Feuchtigkeit beeinflußbar). 
Diese Tatsache bedingt, daß es bei F euchtigkeitsaufnahme 
größer, bei Feuchtigkeitsverlust k leiner wird, es "arbeitet", 
wie man sagt, und zwar in der Bahnbreite wesentlich mehr a ls 
in der Laufrichtung. Man nennt die Bahnbreite deshalb auch 
"Dehnrichtung". Diese Eigenheiten des Papieres dürfen bei 
k einer Druckarbeit übersehen w erden. 

Uiltl 13 
Di4! Fusc rl uu fridtlnug 

De r !' fei l gibt die l;onscrluu rridJ tuu g 11 11. 

Di (l Ho ll e nbreite w ird mit "Ba lwbrc ite" 
o d (· •· nu<."h " Dch nrid1t u ngH I H~ 7.c i• ·hnC'l 

Abh i lf e : 

Bild 11 
Ui<! J ... uufri ch tun g hci P nHn rhc iltlll 

Su rnn U d ie Lnurridttu ng hci P uBnrh c it c n 
~f' i n. Ev t•ntue ll cs "ArhcitcnH des Pap ie reil 

wirt l un tkr kurz e n Bo gen sei te n il·h t s o 
Joö l<•rk wirksnm 

Bei Far!Jendrucken muß die L aufrichtung paralLeL zur Langen 
Rogenseite liegen, damit Paßdifferenzen sich möglichst wenig 
auswirken. überlege: Da sich das Papier in der Laufrichtung 
geringer ausdehnt als in de r Bahnbreite , wirkt sich dadurch die 
Größenveränderung nicht so stark aus a ls im umgekehrten 
Falle. 

Bei gebundenen Büchern muß die Laufrichtung paraLLeL zum 
Rundsteg liegen, damit im Rücken des Buches keine Wellen 
auftreten und auch die Blätter nicht widerspenstig a u fstehen; 
denn in der Laufrichtung w eist das Papier, du rch den Faser­
Jauf bedingt, eine größere Stanheit auf. 
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Laufrichtung des Papieres 

richtig! 
\Vcllenbildung im Buduiickcn bei fnlsdtcr Lnufridttuug 

\Vcnn die )i'nsc rlnufriduung nidtt pnrnllcl zum Bundsteg ist, so kann sidt dn s qu er zur 
Lnufl'icbtung stark 81'hcitendc Pupier nicltt uusdchnen, uud es bild en sicla Wellen im 

ßuchriickcn 
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richtig! falsch! 
Bild 16 

Die Laufridatung im ßnclt 
PnruJi cl zum Duud ~:~ tcg muß stets die }..,nscrlnufriduuug sc iu , !iOns t In ssen sidt tlic 
Bliittcr nicht willig umlegen, aondcr u s tehen stnrr und widcr~:~pcnstig in die Höhe 

Bei Karteikarten muß die Faserlaufrichtung senkrecht sein, 
damit sie gut stehen und nicht zusammenrutschen; denn wie 
bereits erwähnt, sind Starrheit und Widerstandsfähigkeit bei 
Papier und Karton in der Laufrichtung größer. 

richtig/ falsclli 

Uild 17 

Die l.uufriciJtung bei Kurleikarten 

ht die Laufrichtung woogerecbt, 80 
rut1chcn eio zuaumtnon 



Lauf?·ichtung des Papieres 

Bei Klebetiketten an Flaschen oder 
Dosen muß die Laufrichtung senk­
recht verlaufen, denn andernfalls 
rollen sich die durch Kleister ange­
feuchteten Etiketten und lösen sich 
wieder ab. 

In der Laufrichtung h at das Papier 
die größere Widerstands- und Reiß­
festigkeit. Das muß der Buchdrucker 
beim Verarbeiten von Aufspannbogen 
für den Zylinderaufzug beachten: Der 
Spannbogen muß die L aufrichtung 
rechtwinktig zur Zytindemchse haben, 
damit die Spannung in Richtung der 
größten Festigkeit wirkt und der Bo­

Bi ld lß 
Di e L nufrichtuug l1ci 

J(lcbctikcttcn 

De i Klebetiketten senkrechte 
Lrmfridttnug, so ust kö nn en s ie 

du rch ihre inne re Spnnnung 
wi ed e r nbp lntzcn 

gen nicht abplatzt. Ein feuchter St·raffer hingegen verlangt die 
L aufrichtung pamllel zur Zylindemchs e. Der Bogen ze igt so 

Bi ld 19 

Die Laufrichtung bei Struffcn mul 
Spuuncr 

Link s bei dem f cudtt cn StndTcn muU di e 
Lnufrid1tung parallel zur Zyl iml c rndtsc 
Hciw d e r Spanner rcdtts verlangt (H e 
L11nfrid1tuu g <JUCT zur Zyliudc ruduw, da 

e r Ro us t beim Spannen reißt 

in Richtung des Zylinderum­
fanges die größte Dehnung 
und wird einwandfrei straff. 

Wie prüft man nun die Lauf­
richtung? Entweder durch 
Entlangfa hren mit dem Fin­
gernagel an den Bogenkan­
ten: die eine Papierrichtung 
bleibt dabei glatt, während 
die andere w ellig wird; die 
glattble ibende Kante liegt 
parallel zur Laufrichtung 
(Bild 20), 
oder durch Einreißen: der 
gerade Riß zeigt die Lauf­
richtung (Bild 21), 

oder 
quer 

durch Anfeuchten einer Papierprobe: diese roLlt sich 
zur Laufrichtung (Bild 22), 

oder durch Biegen eines Bogens (besonders bei Karton): das 
feine Gefühl der fachkundigen Hand empfindet die größere 
Spannung in der Laufrichtung. Der in Bild 23 gezeigte Versuch 
beruht auf der gleichen Erscheinung. 
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Legen des Satzes 

ßiltl 20 
Jlriifcn d er Luufrichtung c.lurch 

Nugclprohc 

Dei Anwendung d er Nugc lproh c li ~g l J ~ r 
we lli ge Papi crrnml iu der Bahnbrc tt c, da c 

Fn scrlnufrid1tung is t ulso pa r nllcl de r 
glnttbl cib cnd cu Seit e 

Bihl 22 
J•rüfcn fl c r Lunfrid1tung rlurch 

}i'cucbtproLc 

Eiuc :mgefcudl! ct c P api e rprobe rollt 
&idt <Ju er zut· Fuscrlnufri chtung; die 
l~' n tocdnufrh . .'htung rollt s idt nleo nidtL! 

Legen des Satzes 

Ursach e: 

1. Der Satz ist konisch, 

Bihl 21 
l'riifcn •lc r Lu ufri clatun g clurch Ucillproh c 

B e im Ei urcißcu in ein Pnpi c rblutt ze ig t 
d e r gcrnd c Riß di e Fu sc rl nufridllun g, 
weil hi c l' die Pnpi cdtt sc ru we ni ger 

\'Crfi lz t siutl 

Biltl 23 
l'rHfcn der Luufricl•tnng mittels l(urton 

oder PaJJict·s trc iicn 

Bei zwei verschi ed en au s d e r I ... nnfridt­
tung gcschnit.t cn cn Kurt ou- ode r Pa pi e r­
s trcifcu zeigt s ich tlc r in de r Lnufricl• · 

tuu g li egend e 1ncr kli ch s tnrrc 1· 

2. die Satzzeilen stehen parallel zur Zylinderachse in der 
Maschine, 

3. die Druckspannung ist z].l groß, 
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Legen des Satzes 

4. die Druck abwicklung stimmt nicht, 

5. der Zylinderaufzug ist zu hart. 

Abhilf e : 

1. Wenn die Maschinen satzzeilen nicht mit praz1ser Maß­
gen auigk eit h ergestellt werden, so ist da rin eine der er sten 
Ursachen für das Leg·en des Satzes zu suchen. Ist jede Zeile 
unten auch nur 1/1oo mm schwächer, so ist das zwar im ein­
zelnen kaum merkbar, aber bei zehn Zeilen beträgt die Diffe­
r enz bereits 1/to mm, bei dreißig Zeilen 1/s mm usw. Das 
Arbeiten mit dem Mikrometer sollte Grundbedingung für den 
Maschinensetzer sein. 

Der Buchdrucker versucht durch Ausgleichen mit etwa 
10 Punkt breiten Kartonspänen den Satz wieder aufzurichten. 
Schon beim Schließen der Form können Fehler ausgeglichen 
werden. Einwandfreie Stege sind n atürlich Voraussetzung. 
An den Längsseiten 
der Kolumnen werden 
Gummiregletten ange­
legt, um für ungleich 
lange Zeilen (verur­
sacht durch in anderen 
Maschinen gesetzte 
Korrekturzeilen) einen 
Ausgleich zu sch affen . 

Die Dr uckform darf 
nicht zu straff ge­
schlossen werden. 

2. Wenn die Satzzeilen 
parallel zur Zylinder­
achse in der Maschine 

rurrillllmmm~ 
rumnJiffi[~ffil m~n 

Das I .. cgcn (l cs Schriftsu tzcs 
Hut si d 1 tl c r Sn tz ge leg t , so vers u cht ih n '-l c r 
'ßudHi rn ck e r mit Knrtou sp iiucn w i1!1l cr nuf:~.u­

ri cht c n 

stehen , a lso beispielsweise be i 8 oder 32 Seiten Hoch­
format, dann tritt das Übel öfter auf. Na türlich ist es dem 
Drucker nicht möglich, Einfluß auf die Disposition (Planung, 
Anor dnung) über seine Dr uckmaschine zu nehmen; immerhin 
ist m an in hartnäckigen F ällen schon dazu geschritten, die 
Druckform herumzudrehen und in zwei Teilen zu drucken, um 
noch weiteren Zeitverlust zu vermeiden. 
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Linien steigen hoch 

3. Der Buchdrvcker muß versuchen, mit einem Mindestmaß an 
Druckspannung auszukommen; denn zu starker Druck bewirkt 
oft Legen des Satzes. 
4. Die vorgeschriebene Aufzugstärke muß an Zylinderdruck~ 
maschinen stets genau eingehalten werden, um eine einwand~ 
freie Abwicklung zu gewährleisten. Sonst treten neben dem 
Legen des Satzes noch andere Schwierigkeiten auf (siehe unter 
Abschnitt "Abwicklungsdifferenzen" S. 13). 
5. Ein mittelweicher Zylinderaufzug unter Verwendung eines 
Schirtingtuches - oder noch besser einer Igelitfolie - mildert 
die Spannungen während des Druckmomentes. 

Linien steigen hoch siehe unter "Spießen des Satzes" (S. 98) 

Magdeburger Aufzug 
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Die Versuche, vom traditionellen Papier- und Kartonaufzug 
und den mit ihm verbundenen Nachteilen loszukommen, sind 
nicht neu. Sie wurden beispielsweise bereits 1938 vom Kol­
legen Paul Kunz, St. Gallen I Schweiz, durchgeführt. Auch bei 
uns hat sich in der letzten Zeit dieser neue Weg der Aufzugs­
gestaltung angebahnt. Galt bisher für jeden Buchdrucker der 
unerschütterliche Grundsatz: unten hart, oben weich - so 
wählte man jetzt eine Aufzugskombination, die unten weich 
und oben härter gehalten war, und erhielt dadurch einen 
elastischen und doch widerstandsfähigen Zylinderaufzug. Das 
Für und Wider wird zur Zeit noch diskutiert. In einer Anzahl 
von Betrieben hat er sich bereits bewährt. Das letzte Wort 
dazu wird die Praxis der nächsten Jahre sprechen. 
Der Aufzug wird in der folgenden Weise zusammengestellt: 

Auflagebogen 
Deck- oder Ölbogen (falls erforderlich) 
Igelitfolie 0,2 mm (straff eingespannt) 
1 bis 2 schwache, rauhe Bogen (auch hinten befestigt) 
Zurichtung (schwach gehalten) 
Tauenpapierbogen (eingespannt oder angeklebt) 
Bunagummituch 0,5 mm (eingespannt, eventuell auch lose) 
Grundkarton (falls durch die Aufzugstärke bedingt) 

Druckzylinder 



Magdeburger Aufzug 
--------------------------------------------------------~·# 

Hierdurch sollen die folgenden Vorteile erreicht werden: 

vereinfachte Zurichtung; sauberes und scharfes Druckbild; 
Schonung der Druckform; kein Einsetzen im Aufzug, also fast 
keine Schattierung und bei Formenwechsel k eine störenden 
Druckstellen; geringere Empfindlichkeit beim Durchgang von 
zerknitterten Bogen; Einsparung von AufzugsmateriaL 

An Schwierigkeiten treten zutage: 

1. Neigung zum Aufladen statischer Elektrizität und damit 
Hängenbleiben des Auflagebogens am Druckzylinder, falls 
direkt von Igelit gedruckt wird, 
2. Verschieben der Zurichtung bei falscher Aufzugsgestaltung 
durch das Arbeiten der Igelitfolie infolge ihrer zu großen 
Dehnbarkeit, 
3. schlechte Anklebfähigkeit von Gummituch und Igelitfolie, 

4. stärkeres Abziehen des Schöndruckes beim Umschlagen, falls 
der Druck noch nicht genügend trocken ist, 

5. eine gewisse Empfindlichkeit der Igelitfolie gegen scharf­
kantige Verletzungen, 
6. Nachlassen des Druckes nach einigen Tausend Auflagedruck. 

Abhilfe: 

1. überziehen eines Deckbogens, beim Widerdruck eines Öl­
bogens; stets gutes Talkurnieren der Igelitfolie . 

2. Direkt auf der Zurichtung darf die Igelitfolie nicht liegen; 
es müssen 1 bis 2 rauhe Bogen dazwischen sein, die an den 
Druckstellen gut zu talkumieren und auch hinten zu befestigen 
sind. Die Igelitfolie ist auf der Innenseite ebenfalls gründlich 
mit Talkum einzupudern. Sie muß mögLichst straff eingespannt 
werden, um dem Arbeiten entgegenzuwirken, notfalls ist auch 
während des Auflagedruckes nachzuspannen . 

3. Es empfiehlt sich, entweder Gummituch und Folie vorn vor 
dem Einspannen mit einem guten, erprobten Kleber zwischen 
zwei dünne Kartonstreifen und dann erst in die Aufzugklemme 
zu kleben oder sie um eine schwache Tuchstange zu nähen, 
die dann in die Tuchhaken gehängt wird. 

4. Öfteres Abwaschen der Folie mit Waschöl oder Aufspannen 
eines Ölbogens müssen helfen. 
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.. Mangelhafte Bogenausführung 

5. Voraussetzung einer langen Gebrauchsdauer der Igelitfolie 
ist ein Schützen vor dem Einhaken in scharfe Maschinenteile, 
aLso eine pflegliche Behandlung, besonders beim Einspannen 
oder Zurückrollen. 
6. Sorgfältige und vorbeugende Grundzurichtung sowie ein 
etwas kräftigeres Andrucken. 
Zur sachgemäßen Behandlung der Igelitfolie gehören: Auf~ 
bewahren in trockenem und gerolltem Zustand unter Vermeiden 
von größerer Wärmeeinwirkung; stets gründliches Talku~ 
mieren. Als Reinigungsmitte l kann Benzin oder Waschöl ver~ 
wendet werden. 
Die Igelitfolie muß von einwandfreier, gut elastischer Qualität 
sein und eine gewisse Weichheit aufweisen; spröde Sorten eig~ 
nen sich nicht. 

Mangelhafte Bogenausführung an der Zweitourenmaschine 

Urs a ch e: 
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1. Greifer, Auswerfer und Brücken sind unsachgemäß ein~ 
gestellt worden, 

2. die Ausführ~Transportrollen treiben entweder gar nicht 
oder drücken zu stark, 

3. der Ausfü;hrwagen kommt zu früh oder zu spät. 

Abhilfe: 

1. Eine der wichtigsten Voraussetzungen für störungsfreien 
Fortdruck an der Zweitourenmaschine sind die im richtigen 
Ve·rhältnis zueinander eingestellten Greifer, Auswerfer und 
Brücken. Man kann sie nicht "irgendwie" verteilen, sondern 
richtet sich nach einer ganz bestimmten Regel. Diese lautet : 
Greifer und Auswerfer dürfen nicht zu dicht, aber Brücke und 
Ausweder müssen stets ganz eng beieinandersteh en. Was 
sind die Gründe hierfür? Da der Auflagebogen auf dem Aus­
~erfer liegt, wird er natürlich dadurch etwas angehoben. Es 
bildet sich eine kleine Bausche. Sie ist m eist bedeutungslos 
und gleicht sich wieder aus (sieh e Bild 25 a). Steht der Aus­
werfer aber zu dicht am Greifer, so tritt die Bausche stärker 
in Erscheinung, wie Bild 25 b deutlich zeigt. Der auf dem Zy-



Mangelhafte Bogenausführung 

linder a ufliegende Auswerfer läßt sich aber auch ganz ver­
senken, wenn der Aufzug an der betreffenden Stelle ausge­
schnitten wird (Bild 25 c) . Ein Hängenbleiben des angelegten 
Bogens findet nicht statt, weil er ja von dem roti-erenden 
Zylinder mitgenommen wird. 

Und nun zum zweiten Teil der Regel : Die Aufgabe der Aus­
werfer ist es, den be­
druckten Bogen zur 
Ausführung auf die 
Brücken zu legen. Das 
kann aber nur mit 
Sicherheit geschehen, 

Auswerfer 6reifr::r Auflage-
'\ ~ bogen 

=~I~\ 
a 7/7/7///)7//7/7/// /{/// 

Auflug Druckzylinder 

wenn beide Teile ganz c===J , 1 c==J 

eng beieinander ste- b ?// /// //7/////T/////// 
hen. Der praktische 
Buchdrucker gibt sei-
ner Maschine einem m 
Standardstellung und c ~7/ /Tff////,//~?,7, 

Bild 25 läßt diese d ann stehen 
(außer an Schwing­
anlagemaschinen: dort 
können Greifer und 

Auswerfer seitlich 
nicht verstellt werden). 

Fnltcnbcseit igung nn tlcr Zwcitourc nm nschinc 
Die Au swe rfer Lringcn den Boge n c twn s zu m 
Dnu sch cn, hnupts iid di ch , wenn s ie zu didn um 
Greife r s te hen. Durdt Au sschn eide n des A uf­
z uges un ter d<'m Au swerfer fii llt d ns Bnu-

sdt e u weg 

kdJ~ ll~~~ ]0~ 16 
:.----Auswerfer l--

Bild 26 

Die Einstellung un der Zwcitourcmunsdtiuc 

~usführ­
brücken 

Die ridt ti ge Eins te llung vou Gre ife r, Au swerfer untl B riickc tut tl c r Zw c it ourc u­
mn sdtinc s idt c rt ci ucu zuvcr lii ss igc u Mn sdtiuc uluuf 
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MangeLhafte Einfärbung 

2. Unmittelbar nach der Ausführbrücke haben die Transport~ 
rollen den Bogen zu übernehmen und dem Auslegetisch zuzu~ 
führen. Zu starker Rollendruck erzeugt Falten, die mituntel' 
Ursache zu Hängenbleiben sind. Zu leicht oder gar nicht auf~ 
liegende Rollen transportieren den Bogen unregelmäßig und 
verursachen insbesondere bei flottem Maschinenlauf Störungen. 

3. Der Ausführwagen übernimmt den bedruckten Bogen und 
muß ihn zentimetergenau zur Auslage führen. Legt die Ma~ 
schine schlecht aus, so kann er an seiner Antriebswelle leicht 
vor- oder zurückgestellt werden. 

Mangelhafte Einfärbung siehe unter "Einfärbung" (S. 37) 

Mangelhaftes Anlegen siehe unter "Apparatschwierigkeiten'' 
(S. 16) sowie "Schiefes Anlegen" (S. 86) und "Stauchen" (S. 104) 

Mangelhaftes Annehmen der folgenden :Farbe siehe unter "Ab­
stoßen" (S. 12) 

Mangelhaftes Kleben des Gummituches auf dem Druckzylinder 
siehe unter "Aufkleben des Gummituches" (S. 17) 

Mangelhaftes Passen des D•·uclces · siehe unter "Paßdifferenzen" 
(S. 72) 

Mangelhafte Verreibung siehe unter "Farbverreibung" (S. 47) 

Mehlen der Farbe siehe unter "Nichthaften" (S. 68) 

Messinglinien steigen hoch siehe unter "Spießen des Satzes" 
(S. 98) 

Metaton-Farben siehe unter "Doppeltonfarben" (S. 31) 

Mischen der Farben siehe unrt;er "Tonfarbendruck", letzter Absatz 
(S. 109) 

Mairebildung 

Ursache: 
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Unter Moin§bildung versteht man eine gefürchtete Muster­
bildung bei Mehrfarbendruckarbeiten durch sich über-



Nichtannehmen der Farbe· 

schneidende Rasterlinien. Die Ursache ist in einer ungünstigen 
Rasterwink1ung bei der Aufnahme der einzelnen Farbauszüge 
zu suchen. Bei Vierfarbsätzen wird mit einem Abstand von 
30° gearbeitet und Gelb als optisch hellste Farbe auf 0° da­
zwischengelegt. Besonders gefährdet sind fleischfarbene, . blau­
grüne und graue Töne. Bei den fleischfarbenen Tönen tritt der 
blaue, bei den blaugrünen der rote Rasterpunkt stark zurück. 
Dieser Umstand begünstigt die Musterbildung. Graue Töne 
muß der Fotograf mit nur drei Farben zu erreichen versuchen, 
dann gibt es selten Moire. 

Abhilfe: 

Die Mairebildung kann vom Drucker kaum verhütet werden. 
Es sind aber auch Fälle bekannt, wo die Reihenfolge der 
Druckfarben eine Rolle gespielt hat. Die Frage der Maire­
bildung ist in der Fachwelt ein noch nicht völlig erforschtes 
Problem. Große Berufserfahrung aller Beteiligten ist die Vor­
aussetzung zm· Verhütung -- und trotzdem wird es immer 
wieder Überraschungen geben. Die zwei Vergrößerungen zeigen 
die Erscheinung augenfällig. Der Farbendrucker gewahrt das 
Ganze durch seinen Fadenzähler natürlich bunt. 
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Motorenpßeg·e siehe unter "Pflege des Elektromotors" (S. 81) 

Nichtannehmen der Farbe siehe unte r "Abstoßen" (S. 12) 
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Nichthaften der Farbe 
"Nichthaften" darf keinesfalls verwechselt werden mit "Nicht~ 
trocknen" beides sind verschiedene Begriffe. Unter "Nicht~ 
haften" i;t zu verstehen, daß die gedruckte Farbe zwar einen_ 
trockenen Eindruck: macht, aber sich trotzdem von der Ober~ 
fläche des Druckträgers wegwischen läßt. 
"Nichttrocknen" dagegen bedeutet, daß sich die Farbe noch_ 
wie frischgedruckt verwischen läßt. 
Näheres über das Nichthaften bei Bronzedruckfarben siehe 
unter dem Stichwort "Bronzedruck", Absatz: Allgemein~ 
Schwierigkeiten (Der Bronzierdruck: haftet nicht, S. 27). 

Ursache: 
1. Die Konsistenz (Dick:flüssigkeit) der Druckfarbe wurde zu. 
stark abgeschwächt; das Bindemittel schlägt in das Papier ein, 
läßt den Farbkörper ungebunden auf der Oberfläche zurück. 
2. Manche Farbkörper neigen besonders zum Mehlen, bei~ 
spielsweise die meisten Erdfarben, wie Ocker, Terra di Siena, 
Umbra ; auch einige Mineralfarben, wie Chromgelb, Zinnober, 
Ultramarin; ferner Blau-, Gelb- und Viridinlack:e. 

Abhilfe: 

1. Ist eine Druckfarbe zu sehr verdünnt worden, so haben 
Farbkörper und Bindemittel die innige Bindung verloren. Es 
muß versucht werden, durch Überdruck von Firnis oder Trans~ 
parentweiß mit Trockenstoffzugabe die Auflage zu retten. Als 
Notbehelf wird Abreiben mit Talkum angewendet. Dadurch 
bekommt der Druck eine gewisse Glätte und wird unemp~ 
findlicher gegen Scheuern. 
2. Vorbeugende Zugabe von strengem Leinölfirnis; unter Um­
ständen ist bei lockeren Papieren in diesen Fällen ein Firnis~ 
Vordruck zu machen (zum Beispiel bei Katalogen mit Voll­
flächen oder ähnlichen Druckarbeiten). Mit dieser Maßnahme 
wird beabsichtigt, die Papieroberfläche zu festigen, um da­
durch die Druckfarbe nicht so sehr verdünnen zu müssen. 

Nichtmitgehen der Farbe im Farbkasten 
Ursache: 
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1. Die Farbe geht von Haus aus nicht mit: die Lieferung ist 
bei der Farbenfabrik zu reklamieren (zu beanstanden), 
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2. die Farbe geht infolge beigegebener Zusätze nicht mit (zum 
Beispiel Verdünnungsmittel oder Druckpaste in reichlichem 
Maße), sie ist zu kurz, zu steif geworden, hat einen salbigen 
Charakter angenommen . 

Abhilfe: 

1. Bekanntlich bestehen die Druckfarben aus zwei Haupt­
komponenten (Bestandteilen): Farbkörper und Bindemittel. 
Als Bindemittel wird hauptsächlich Firnis verwendet. Nun 
w erden die F a rben aber n icht mit Firnis schlechthin ange­
rieben, sondern es werden verschiedene Fir nisse unterschied­
licher Konsistenz (Dickfl.ü ssigkeit) verwendet, die in genau 
abgestimmtem Verhä ltnis zueinander steh en . Stimmt dieses 
Verh ä ltnis nicht, so geht die F arbe nicht mit, das h eißt, sie 
bleibt unbeweglich im Farbkasten liegen. Na tü r lich setzt die 
normale Farbzufuhr aus, und die Drucke werden immer 
blasser. 

2. Es ist bestimmt des Guten zu v iel geta n, wenn ein Dr ucker 
durch Zusätze seine Farbe derart verändert h at, daß sie nicht 
mehr mitgeht. Beigabe von strengem Firnis schafft mitunter 
Abhilfe, obwohl .i a auch dies wiederum ein Zusatz ist , der den 
prozentualen Ar;teil des Farbkörpers und damit die Fa rbkraft 
r eduziert (zurü ckdrängt, vermindert) . Stets dürfen F arbzusatz­
mittel nur mäßig beigegeben w erden und auch niemals nach 
"Gefühl" , sondern durch prozentua les Abwiegen oder -messen. 
Es gelingt selten , eine nichtmitgehende Farbe zum Mitgehen 
zu bringen. 

Nichtpassen des Druckes siehe unter "Paßdifferenzen" (S. 72) 

Nichttrocknen der Farbe 

Ursache: 

1. Für die betreffende P apierqualitä t wurde eine falsche Farbe 
gewählt, 

2. die Farbe enthält nicht genügend Trocke nstoff, 

3. der Farbe wurden ungeeignete Zusätze beigegeben. 
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Abhilfe: 
1. Es gibt keine Universalfarbe, die für alle Papiere .zu ve1•, 
wenden wäre. Farbe und Druckträger müssen jeweils aufein, 
ander abgestimmt werden. 
Über die Vorgänge des Trocknens herrschen vielfach nocll 
falsche Vorste11ungen. Man unterscheidet: 

a) Trocknen durch Wegschlagen der Farbe, 

b) Trocknen durch Verharzen der Farbe, 

c) Trocknen durch Verbindung beider Vorgänge, 

d) Trocknen durch Wegschlagen und sofortiges Festwerdett 
des Farbfilmes ohne Luftsauerstoff (die sogenannten "schnell , 
trocknenden Farben"), 

e) Trocknen durch Verdunsten des Lösungsmittels. 

Es ist für jeden Buchdrucker unbedingt notwendig, sich dar, 
über genau zu informieren. Einige grundlegende AusführungeQ. 
·über dieses wichtige Sachgebiet sind unter dem Stichwort 
"Trocknen der Farben", Abschnitt I (S. 109), zu finden. 

2. Gewöhnlich liefert die Druckfarbenfabrik ihre Erzeugniss~ 
normaltrocknend. Es gibt aber schwer trocknende Farben ~ 
wie etwa Violett- und Grünlacke, Ultramarin und andere -, 
denen vor dem Druck noch Trockenstoff zuzusetzen ist. Imme:t: 
wieder muß gesagt werden: Ein Probedruck auf Auflagepapie:t: 
ist d101.s sichere Mittel, vorher Klarheit über das Verhalten de:t: 
Farbe zu schaffen. Dieser muß selbstverständlich auch wie die 
Auflage behandelt, also in den Papierstapel gesteckt werden. 
Unsere Materialien sind heute zu wertvoll, um einen Mißerfolg 
zu riskieren. Es ist auch nicht zu verantworten, etwa auf gut 
Glück ein Quantum Trockenstoff beizugeben; denn zu scharfes 
Trocknen auf den Walzen und im Farbkasten bedeutet 
gleichermaßen Produktionsausfall und Verärgerung. 

3. Wenn der Farbe nichttrocknende Öle oder Fette zugesetzt 
werden, etwa Schmieröl, Staufferfett und dergleichen, kann 
außer einem eventuellen Durchschlagen auch Nichttrocknen 
die Folge sein. Petroleum und Vaseline - obwohl in det· 
Farbenfabrik in begrenztem Rahmen rezeptmäßig mit ver­
arbeitet- bilden in der Hand des Druckers doch eine Gefahr. 
Ist es notwendig, die Druckfarbe geschmeidiger zu machen, so 
verwende man die von den Farbenfabri~en gelieferten Drucl~-.. 
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hilfsmittel. Alle Zusätze dürfen nicht etwa nur im Farbkasten 
flüchtig beigegeben, sondern müssen auf dem Farbstein gründ­
lich eingespachtelt werden. 

Numerierapparat versagt 

Ursache: 
1. Der Plunger (Sternchen oder Nummernzeichen) wird nur 
ungenügend niedergedrückt, 
2. der Numerierapparat wurde mangelhaft gepflegt, 
3. in einer Flachformzylindermaschine ist er in der falschen 
Richtung geschlossen worden. 

Abhilf e: 

1. Die Stelle auf dem Druckzylinder, die den Plunger niede.r­
drückt, muß hart gehalten werden, damit zu starkes Ein­
drücken wegfällt. Vorteilhaft ist das sichere Aufkleben eines 
kleinen Messingblättchens. Ein Stück alte Messinglinie von 
drei oder vier Punkt Stärke genügt in der Regel. 
2. Jedes Numerierwerk ist ein kleines Präzisionsstück Dem­
entsprechend ist es auch zu behandeln. Keinesfalls dürfen die 
Ziffernrädchen etwa mit Ahle oder Schraubenzieher gedreht 
werden. Dazu benutzt der verantwortungsbewußte Drucker 

·ein Holzstäbchen. Wer in dem empfindlichen Apparat "herum­
stochert", verrät sich gleich als Pfuscher. Grund dazu wird 
auch niemals vorliegen, wenn das Numerierwerk nach dem 
Ausdruck der letzten Form sachgemäß behandelt worden ist. 
Es muß zwecks gründlicher Reinigung auseinandergenommen, 
alle Einzelteile mit Benzin oder Petroleum unter Verwendung 
einer kleinen Bürste sorgfältig von anhaftendem Staub und 
Farbschmutz befreit werden. I-Iierauf ist alles vor dem Zu­
sammenbau mit säurefreiem Knochenöl ganz leicht einzu-· 
reiben. Die sicherste Aufbewahrung für längere Zeit ist das 
Ölbad; mindestens ober muß für gutes Verpacken in Ölpapier 
Sorge getragen w erden. 

3. Der niedergedrückte Plunger transportiert beim Hochgehen 
das Einer-Ziffernrädchen jeweils um eine Zehnteldrehung 
weiter. Wird nun an Zylindermaschinen der Plunger zuerst 
niedergedrückt, so wollen d ie Ziffernrädchen schon weiter­
springen, wenn der Abdruck noch nicht vollendet ist - eine 
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bloß . darf also urP Ursache zu Störungen. Der Numenerapp~at m Plunger z 
entweder parallel zur Zylinderachse oder mlt de 
Druckende zu geschlossen werden. 

Ölbogen verschmutzt siehe unter "Abziehen" (S. 1
4
) 

O:xydation cler Druckplatten 

U r s a c h e : .. ße ]3e­

Die Kupfoc. odec Z!nkät>ungen haben keine '"h"';:':!nflii~ 
handlung erfahren. Durch Luftfeuchtigkeit und Sau nd darll~ 
WUrden O:xyda tionserscheinungen hervorgerufen d~uft ist we 
der Zerstörungsprozeß eingeleitet. Unsere Großsta 
frei von Hauchgas- und K:ohlensäurespuren. 

Ab h il f " mii"" 
Druckstöcke, die längere Zeit gelagert werd~n soll:nÜne ein­
nach der Reinigung gründlich mit säurefre1er va~e ·eh ver-

l""ßt Sl 
gerieben Werden. Auch brauner Asphaltlack a . it Ben-
Wenden; er wird mit dem Pinsel aufgetragen und 

15
t me dann 

zol zu entfernen. Auf die Platte kommt eine Schutzlaga~f daS 
erfolgt das Einpacken. Es gehört zur Ordnung, daß 
Paket ein Abzug geklebt wird. 

O>ydieceu d" Bcou"d<ook" ,i,he un!e, "Bcon>'dcuc~", :.~: 
schnitt: Allgemeine Schwierigkeiten (Der Bronzedruc { diert, S. 27) 

Papier ist elektrisch siehe unter "Elektrisches Papier" (S. 
40

) 

Papier ist wellig siehe unter "Welligwerden" (S. 122) 

(s.125) 
Papier klebt zusammen siehe unter "Zusammenkleben" 
Papier rupft siehe unter "Rupfen" (S. 84) 

Papier st'äubt siehe unter "Stäuben" (S. 103) 

Papier staucht an der Anlage siehe unter "Stauchen" (S. 1°
4
) 

Paßdifferenzen 

Ursache: 

1. Die Maschine Paßt in sich nicht, 

2. das Auflagepapier hat sich verändert, es hat 
72 .. gearbeitet", 

3. die Druckform hat sich verändert, 
Paßdifferenzen 

4. die Bogenanlage ist nicht in Ordnung, 

5. die Druckzylindergreifer verschieben den Bogen, 

6. die Druckzylindergreifer halten den Bogen nicht einwand­frei und gleichmäßig fest, 

7. derr Auflagebogen wird am Druckzylinder nicht völlig glatt­gestrichen, 

8. an Stoppzylinderpressen öffnen sich die Greifer zwecks 
Übergabe des Bogens an die Brückenwalze, bevor der Druck:­Prozeß vollendet ist, 

9. die Tiegelgreifer verschieben den Bogen, 

lQ .. an doc Tiegeldcuct<D""' i" da, Mackenband vecwendet worden. 

Abhilfe: 

1. Vocou'"i>ung filc eine Paßacbe!t bt "lb,tvec,tänd!ich eine 
lVI"chine, die den g"lellten Anfocdecungen genügt. Aile Mtihe 
Und Kun,t d., Dmck,,., i't <on.t vecgeb,.,. Au"'unft da>iibec 
geben >wci voc Beginn de, Acboit in die Rahmeneckenon doc 
Anlag, eing'"hio'""' feine Linien in Winkel. ode, T-Focm. 
lVIehcfach und in vec.,hiedenoc G"'chwindigkeit auf den 
Dcuckzylindecauf>ug e;·fo!gt, Abdcucke mu",n 'ämtllch haac. genau übereinanderstehen. 

2. Papioc ;,, ein hygco,kopi'Ch" (fOUchligkei"'mpfindlkb.,J 
lVIaleciat, Wie b'"i" im Ab"hnitt .. Laufckhtung d" Papi'"" 
• ..,., au,gefühct wucde. E, vocändoct 'kh aho untoc dem Ein­
llu6 doc Luftfeuchtigkeit. Bei doc !I'"lellung •lnoc Pa6ac~»u ~U6 di.,., Tat,.,h, Rechnung getcagcn UOd >unäcb, t einmal 
"••. '""'""'hende Papiocvocbeceitung getcoflen Wocd•n. Da. 
>ap,., - d., ""' fabcikfci"h vocacbeitet wocden •ollte _ i" 
doc Dcuck<aum~e.,pocat., und ·feuchtigkeij an>upa' "en. Da. 
geschieht entweder durch Emsehießen des Auflagepa · 
dern D k · D .__ h ß . Pleres vor 
i 

1 
· "" '" """"' u Pap'7'• Weioh., • benfalb ' ' "'P'<Iect ~' "'h al,o "hon lang, ,. Z'>t ün Dnuokcaum h• findet d a~"h Aufhängen in daw b" limruten Vocciohtungen ' o " er auch Während des Auflag d 1 · 

•ventueU,n ••••hti!lkeit,"hwa \ '""" """" " '" da, Paptor 
''n lVIinde,tma6 '" b • .. n ~·•c? dec Luft. u,. ,,, au.r 
feuchligkoit und n '"hcant" n, "' fuc gleiohbietbend, Lu.rt-

aurnternperatur zu sorgen Der rn d 

· o erne, 



Ölbogen 

Ursache zu Störungen. Der Nurnerierapparat darf also bloß 
entweder parallel zur Zylinderachse oder mit dem Plunger zum 
Druckende zu geschlossen werden. 

Ölbogen verschmutzt siehe unter "Abziehen" (S. 14) 

Oxydation der Druckplatten 

Ursache: 
Die Kupfer- oder Zinkätzungen haben keine sachgemäße Be­
handlung erfahren. Durch Luftfeuchtigkeit und Säureeinflüsse 
wurden Oxydationserscheinungen hervorgerufen und damit 
der Zerstörungsprozeß einge,leitet. Unsere Großstadtluft ist nie 
frei von Hauchgas- und Kohlensäurespuren. 

Abhilfe: 
Druckstöcke, die längere Zeit gelagert werden sollen, müssen 
nach der Reinigung gründlich mit säurefreier Vaseline ein­
gerieben werden. Auch brauner Asphaltlack läßt sich ver­
wenden; er wird mit dem Pinsel aufgetragen und ist mit Ben­
zol zu entfernen. Auf die Platte kommt eine Schutzlage, dann 
erfolgt das Einpacken. Es gehört zur Ordnung, daß auf das 
Paket ein Abzug geklebt wird. 

Oxydieren des Bronzedruckes siehe unter "Bronzedruck", Ab­
schnitt: Allgemeine Schwierigkeiten (Der Bronzedruck oxy­
diert, S. 27) 

Papier ist elektrisch siehe unter "Elektrisches Papier" (S. 40) 

Papier ist wellig siehe unter "WeUigwerden" (S. 122) 

Papier klebt zusammen siehe unter "Zusammenkleben" (S. 125) 

Papier rupft siehe unter "Rupfen" (S. 84) 

Papier st'äubt siehe unter "Stäuben" (S. 103) 

Papier staucht an der Anlage siehe unter "Stauchen" (S. 104) 

Paßdifferenzen 

Ursache: 

1. Die Maschine paßt in sich nicht, 

2. das Auflagepapier hat sich verändert, es hat "gearbeitet", 
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3. die Druckform hat sich verändert, 
4. die Bogenanlage ist nicht in Ordnung, 

5. die Druckzylindergreifer verschieben den Bogen, 

6. die Druckzylindergreifer halten den Bogen nicht einwand­
frei und gleichmäßig fest, 

7. der Auflagebogen wird am Druckzylinder nicht völlig glatt­
gestrichen, 

8. an Stoppzylinderpressen öffnen sich die Greifer zwecks 
Übergabe des Bogens an die Brückenwalze, bevor der Druck­
prozeß vollendet ist, 
9. die Tiegelgreifer verschieben den Bogen, 

10 . . an der Tiegeldruckpresse ist das Markenband verwendet 
worden. 

Abhilfe: 

1. Voraussetzung für eine Paßarbeit ist selbstverständlich eine 
Maschine, die den gestellten Anforderungen genügt. Alle Mühe 
und Kunst des Druckers ist sonst vergebens. Auskunft darüber 
geben zwei vor Beginn der Arbeit in die Rahmenecken an der 
Anlage eingeschlossene feine Linien in Winkel- oder T-Form. 
Mehrfach und in verschiedener Geschwindigkeit auf den 
Druckzy Jinderaufzug erfolgte Abdrucke müssen sämtlich haar­
genau übereinanderstehen. 

2. Papier ist ein hygroskopisches (feuchtigkeitsempfindliches) 
Material, wie bereits im Abschnitt "Laufrichtung des Papiers" 
näher ausgeführt wurde. Es verändert sich also unter dem Ein­
Huß der Luftfeuchtigkeit. Bei der Herstellung einer Paßarbeit 
muß dieser Tatsache Rechnung get:ragen und zunächst einmal 
eine entsprechende Papiervorbereitung getroffen werden. Das 
Papier - das nie fabrikfrisch verarbeitet werden sollte _ ist 
der Druckraumtemperatur und -feuchtigkeit anzupassen. Das 
geschieht entweder durch Ei~chießen des Auflagepapieres vor 
dem Druck in Durchschußpap1er, welches ebenfalls temperiert 
ist, sich also schon längere Zeit im Druckraum befindet, oder 
durch Aufhängen in dazu bestimmten Vorrichtungen. 
Aber auch während des Auflagedruckes unterliegt das Papier 
eventuellen Feuchtigkeitsschwankungen der Luft. Um sie auf 
ein Mindestmaß zu beschränken, ist für gleichbleibende Luft­
feuchtigkeit und Raumtemperatur zu sorgen. Der moderne, 
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mit einer Klimaanlage ausgerüstete Betrieb hat damit natür-.. 
lieh einen unschätzbaren Vorteil. 
Die günstigste Raumtemperatur beträgt 20° C, der günstigst~ 
relative Luftfeuchtigkeitsgehalt 65 °/o. Thermometer und Hy, 
groskop sollten in jedem Drucksaal zu finden sein, um det:!_ 
Arbeitsprozeß von Zufälligkelten frei zu halten. 
(Unter relat iver Luftfeuchtigkeit ist das Verhältnis des in de'-' 
Luft vorhandenen Wasserdampfes zu der bei der jeweilige!) 
Temperatur überhaupt möglichen Wasserdampfmenge zu ver, 
stehen. Mit 100 °/o wird demnach eine feuchtigkeitsgesättig~ 
Luft bezeichnet.) 
Der erfahrene Farbendrucker achtet auf geschlossene Fenstel' 
insbesondere bei wechselnder Witterung. Die Auflage bleibt 
nie offen stehen, sondern wird stets abgedeckt. Wichtig ist, da[S 
der Druck der Auflage bei den einzelnen Farben jeweils il) 
genau der gleichen Bogenreihenfolge vorgenommen wird. ll) 
den Stapel werden dabei Hinweiszettel über eventuelle Ände .... 
ru.ngen an Druckform oder Maschine, über Druckdatum un<:l. 
dergleichen gesteckt. In solcher Weise systematisch gearbeitet, 
werden kaum größere Schwierigkeiten im Passen eintreten. 

3. Daß die Drucldorm sich verändert, darf bei einem gewissen .... 
haften Buchdrucker nicht vorkommen. Die Form muß ein .... 
wandfrei geschlossen, die einzelnenDruckplatten müssen sorg .... 
fältig befestigt werden, damit sie bis zum letzten Druck unver .... 
rückbar bleiben. Das Öffnen der Druckform bei Farbendrucke!) 
ist zu vermeiden, unbedingt jedoch bei der ersten Farbe. Fall~ 
es unumgänglich notwendig ist, müssen die Schließzeuge mar .... 
kiert werden, damit nachher wieder die gleiche Schließspan .... 
nung eneicht ·wird; ferner muß durch mehrere Kontrollbogen 
der Stand der Form nachgeprüft werden. In den Au:flagestapel 
kommt ein entsprechender HinweiszetteL Das gleiche gilt auch. 
für das Hochheben des Anlegedeckels. 
Stimmt die Druckabwicklung nicht, so kann das gefürchtete 
"Wandern" der Druckplatten eintreten: die Nagellöcher platzen 
aus, und die Platten versetzen sich. Nähere Ausführungen dazu 
finden sich in den Abschnitten "Abwicklungsdifferenzen" 
(S. 13) sowie "Wandem der Druckplatten" (S. 118). Bei Beginn 
des Auflagedruckes reserviert sich der Drucker eine kleine 
Lage, eventuell augeschmutzte Bogen, läßt sie kontrollehalber 
zweimal durch die Maschine und verwenclet diese Bogen von 
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Zeit zu Zeit zum Durchlassen, um Veränderungen an der 
Druckform sofort festzustellen. Diese Kontrollbogen müssen 
selbstverständlich abgedeckt aufbewahrt werden. 

4. Die Bogenanlage der Maschine muß tadellos in Ordnung 
sein: die Anlegmarken müssen mit ihrer Anlagefläche parallel 
zur Bogenkante stehen und unbedingt festsitzen, der angelegte 
Bogen darf fast keinen Spielraum haben und nicht etwa 
wechselweise nach oben oder unten kippen, keinerlei Klemmen 
darf die Bogenausrichtung durch die Seitenmarke behindern. 
Die Stellung der Marken muß bei den einzelnen Farbformen 
die gleiche sein.; von der ersten Form wird deshalb ein 
"Markenbogen" angefertigt. 

5. Die Zylindergreifer bewirken, vornehmlich wenn sie e ine 
zu flache Form haben, beim Zugehen häufig ein Verschieben 
des angelegten Bogens, indem sie zuerst mit der Hinterkante 
aufsetzen. In solchen Fällen sind sie einmal einer Generalüber­
holung zu unterwerfen: die vorschriftsmäßige Rundung muß 
wiederhergestellt und die Greifer müssen auf das gerraueste 
ausgerichtet werden. 

falsch.' richtig/ 
ßilol 28 n onul 211 b 

Fulscl1c untl ridttigc Grcifcrhicgung 

D er Grt·ifcr muß p nrn llcl :r.ur Bogenoh crfliicl1 c nurschl agt•u ; h at er c iu c :r.n Oad1 c 
Form , so w irtl der Bogen vcradtOhcu 

Besondere Aufmerksamkeit muß der Buchdrucker den 
Greifern der Zweitourenmaschine ohne Schwinganlage wid­
men. Der angelegte Auflagebogen wird hier nicht in Ruhe­
stellung ergriffen, sondern in voller Zylindergeschwindigkeit 
übernommen. Es ist !dar) daß diese Tatsache ein ganz präzises 
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Paßdifferenzen 

Arbeiten des Greifermechanismus erfordert. Die Greifer 
werden nicht durch Federkraft, sondern durch den Wendestift 
zwangsläufig geschlossen. 
Wie sind nun die Greifer sachgemäß einzustellen? Zwischen 
Greiferschuh und Anschlagsegment wird ein Streifen Post­
kartenkarton geklemmt, die Greifer sämtlich gelockert, dann 
einzeln mit Fingerkraft zugedrückt und die Befestigungs­
schrauben leicht angezogen. Unter jeden Greifer wird zur 
Prüfung ein Streifen Tauenpapier gelegt. Die Streifen sind in 
der Faserlaufrichtung zu schneiden, weil sie sonst zu leicht ab­
reißen. Erst wenn durch Zug an diesen festgestellt wurde, daß 
alle Greifer gleichmäßig h alten, werden die Befestigungs­
schrauben vollständig angezogen. Hierauf wird der Karton­
streifen zwischen Greiferschuh und Anschlagsegment wieder 
entfernt. Die Greifer erhalten dadurch die richti ge Spannung. 

Bild 29 

D e r Grc ifc rmcdJUnismus nn der Zwcitourcnmuschin c 
Dcirn Eins telJen de r Zweitourtmuans c:hin cu- G•·c ifc r muB zwi sch en Grcifc rsdmh und 

AnRchlngticgrncnt c iu Streifen Knrtou gekle mmt w e rd en 

Eine weitere Ursache des Nichtpassens an Zweitourenmaschinen 
ist das Zwängen der Greifer. Darunter ist zu verstehen, daß 
die ganze Greiferstange im Moment des Schließens durch den 



------------------------------------------ Paßdifferenzen 

Wendestift einen Druck bekommt diesen auf d" G . .. 
·· d d d . h · V . ' ie reifer uber-

tr~gt ~ U a u~c . :i~ . erschieben des Auflagebogens be-
Wirkt. ~fet :chsact ~ hist. arm zu suchen, daß Greiferschuh und 
Wendestl m ·riC ig zusammenarbeite 
Wie kann der Zweitourendrucker nun fes~tellen ob . . 

.. gen? Er dreht seine Masch· . ' dte Greifer zwan me mlt der Hand so d ß · h 
die Greifer soeben geschlossen ' a stc 
haben und daß der Greiferschuh 
aus dem Wendestift heraus ist. In 
dieser Stellung spießt er ganz dicht 
an die vordere Greiferkante eine 
Stecknadel in den Aufzug. Hierauf Greifer 
dreht er die Maschine zurück, so 
daß sich die Greifer eben zu öffnen 
beginnen. Dabei beobachtet er die 
Stecknadel scharf: sie darf keinen 
Ausschlag zeigen. Wenn das der 
Fall ist, dann zwängen die Greifer 
-- eine Ursache zu Paßdifferenzen. 
Die Greifer sind neu einzustellen, 
und zwar derart, daß der Greifer­
schuh einwandfrei und ·drucklos 
den Wendestift passiert. 

ßöltl 30 

Priifen tlcr Greifer nu der 
Zwcitourenmnsd•iu" 

Dns Zwiingo n der Zwei touren· 
musd\incn-Grc i ~e r i&t tÜno Ursocho 
zu Pußdifforcnzen, Eine Stcckuudc l. 
dicht nn die Greiferkante gesteckt. 
durf he im Possieren des Wendestift eR 

ke inen Ausschlug zeige n 

ß. Die Zylindergreifer müssen so 
ausgerichtet sein, daß sie den Bo­
gen ganz gleichmäßig und fest hal­
ten. Kein einzelner Greifer darf aber auch zu stark drücken, 
er würde sonst die anderen abheben. Mit in der Faserlauf­
richtung geschnittenen Tauenpapierstreifen wird der Greifer­
druck geprüft. 
7. Der Auflagebogen muß, bevor er zum Druck geführt wird, 
faltenfrei am Druckzylinder anliegen. Unterbänder Zylinder-
bürste oder Bausche haben dies zu bewirken. ' 
Ein bewährtes Hilfsmittel an der Zweitourenmaschine sind die 
Schleifbänder. An einer Stange unterhalb der Ausführbrücke 
wird ein entsprechend langes Stück Maschinenband -- oder· 
auch mehrere - angebunden, an einer druckfreien Stelle 
unter dem D1·uckzylinder durchgeführt und hinten, außerhaLb 
der Druckform durch einen Steg als Gewicht in Spannun,g ge­
halten. Sollte das Band durchgeschliffen sein, so zieht es der 
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Paßdifferenzen 

Steg aus der Maschine. Aber der aufmerksame Drucker läßt es 
gar nicht erst soweit kommen, sondern beobachtet das Band, 
schneidet erfordedichenfalls die dünne Stelle heraus und 
bindet es neu an. Die Schleifstelle liegt stets kurz unterhalb 
der Befestigung. 

Jlild 31 
Ein Hilfsmittel nn der Zwcitonrcmuusrhiuc: dns Schlcifhuncl 

D:~s Sddcifhnnd nn ()er Zw ei tuurenmn.sdline driickt den Auflagebogen gu t nn den 
Zylind er un. Ein n u ß c r h n I b t) c r D r u c k f o r m ungcbrudtt cs Gewida zieht 

es im !"alle des DurdJ sd•lc ifcns sofort nus der Mu schin c 

8. Es ist die wichtige Aufgabe der Unterbänder, den Bogen 
besonders im Moment der Übergabe an die Brückenwalze gut 
zu halten. Da die Greifer den Bogen freigegeben haben, wird 

Bild :12 
Ein Hilfsmittel nn tlcr Tiegcldrutk]Jrf~~Re: 

die Kurtonscbublonc 
Eine Sd1nhlonc nu11 Karton wird uuf di e Greifer 

nufgestcckt, der Satzspiegel ousgcsduaittcn 
(zur Sicherung gegen cvcntucJics Vcrrutsdu•n 

werden Pnpicrstrcifen aufgeklebt) 

er nur durch die Druckform 
geführt. Am besten werden 
drei gleichmäßig gespannte 
Unterbänder eingezogen. In 
die druckfreien Räume wer­
den in Druckrichtung einige 
schrifthohe Führungslinien 
eingeschlossen, um den Bogen 
auch über die Stegzwischen­
zwischenräume zu führen. 

9. Die Tiegelgreifer dürfen 
bei Mehrfarbendrucken den 
Auflagebogen überhaupt nicht 
berühren, da sie immer schie­
ben. Es muß mit Spannfäden 
oder Schablonen gearbeitet 
werden. 



Pelzen der Farbe 

In Bild 33 ist dargestellt, w. ie man einen Spannfaden e· · h . 
d · G ·f · d . 1nz1e t um en emen re1 er Wir em doppelter Faden als Schi . · 

gelegt, die beiden Enden hindurchgesteckt und dann a ~ge 
anderen Greifer verknüpft. n em 

10. Für mehrfarbige Paßarbeiten 
an der Tiegeldruckpresse darf 
niemals das Markenband verwen­
det werden. So praktisch es für 
einfache Arbeiten ist, für Paß­
arbeiten bietet es jedoch keine ge­
nügende Sicherheit; denn es ist 
verschiebbar und federt. 

Pelzen der Fa1·be 

Unter Pelzen versteht der Druk­
ker das Ansammeln und Aufbauen 
eingedickter Farbe auf den Druck­
walzen. Die Erscheinung zeigt sich 
besonders bei schweren Farben, 
zum Beispiel Deckweiß und ande­

Dild 33 
S1tnnnfiidcn als Hilfsmittel an der 

Tit~gcl c1 r 11 dcprcsRe 
So werden die s,lnnnfiiden ßll II en 

Tiegclgreirc rn angehrocht 

ren Deckfarben, sowie bei Bronzedruckfarben. Die Folgen sind 
ungleichmäßiges, n estriges Aussehen des Druckbildes und Zu­
setzen der Druckform. 
Näheres übe:r das Pelzen bei Bronzedruckfarben siehe unter 
"Bronzedruck", Abschnitt : Allgemeine Schwierigkeiten (Die 
Bronzedruckfarbe pelzt auf den Walzen, S. 26). 

Ursache: 
1. Es besteht kein richtiges Mischungsverhältnis zwischen 
Farbkörper und Bindemittel; die Farbe ist in der Konsistenz 
zu kurz und stuppig, 
2. die Farbe enthält zu reichlichen Trockenstoffzusatz, 
3. das Auflagepapier stäubt stark. 

Abhilfe: 
1. Druckfarben müssen von normaler Konsistenz und gut zügig 
sein. Sind sie zu firnisarm, so setzt sich der Farbkörperüber­
schuß ab, er "pelzt"; auch bei zu reichlichem Zusatz von 
Bologneser Kreide zeigt sich diese Erscheinung. Man hilft sich 
durch Beigabe von mittelstarkem, zügigem Firnis. 
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Perlen der Farbe 

2. Scharftrocknende Farben beginnen bereits auf den w<l.rm­
gelaufenen Walzen zu trocknen und damit zu pelzen, vor a.tJem 
an den Rändern, weil dort die Zufuhr frischer Farbe fehlt. Der 
Drucker setzt derDrudcfarbe etwasAntitrodmer zu odersp~itzt 
einige Tropfen Drucköl auf die Walzen . In den Farbkasten 
werden auße,rhalb der Brocken zwei mit Drucköl geträ.t)kte 
Läppchen gelegt. Somit wird den Walzenrändern ständig ein 
feiner Ölfilm zugeführt und Pelzen vermieden. 

3. Der sich an den Walzen absetzende Papierstaub hat die 
gleiche Wirkung: er saugt das Bindemittel der Farbe auf, 
macht sie dadurch zu trocken und führt zum Pelzen. Es muß 
versucht werden, den Papierstaub vorher durch Abbürstert der 
Stapelkanten, päckchenweises Ausschütteln und Abblasen 
weitgehend zu entfernen. In hartnäckigen Fällen wird mit­
unter zu Firnisvordruck geschritten, um die losen Pa.Pier­
fasern zu binden. 

Perlen der Farbe 

Ursache : 
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1. Die Farbe ist zu dünn für die entsprechende Oberfläche des 
Druckpapieres, 

2. die Farbgebung ist überladen. 

Abhilfe: 

1. Bei zu schwacher Konsis tenz der Farbe zeigt sich beim Druck 
auf harte, glatte Papieroberflächen ein unruhiges, perltges 
Aussehen. Auch beim Druck der zweiten Farbe auf einen be­
r~its hart aufgetrockneten Untergrund tritt diese Schwierigkeit 
~m. Helle Tonflächen auf Kunstdruckpapier perlen häUfig, 
Insbesondere, wenn sie auf der Tiegeldruckpresse gedruckt 
werden. Tonfarben darf man nicht mit Firnis oder Drucköl 
auflichten, sondern nur mit Transparentweiß oder Mischweiß 
u.nter Umständen mit einem gewissen Anteil Deckweiß, sofer~ 
Sle als unterste Farbe gedruckt werden- dann legen sie Schön 
ruhig auf. (Weiteres dazu siehe unter "Tonfarbendruck" S. 108.) 
D!e Ursache zu Perlen ist stets ein Flüssigkeitsüberschuß, den 
dle Oberfläche des Papieres nicht aufnehmen kann. Es kommt 
al~o. darauf an, diesen zu absorbieren, aufzusaugen, zu be­
selhgen. Mit Bologneser Kreide (in Pulverform, nicht ange-



Pflege des Elekt1·omotors 

rieben) sowie auch mit Reisstärke wird das erreicht. Man 
kann 5 °/o, erforderlichenfalls bis zu 10 Ofo zusetzen. Allerdings 
verliert die Farbe dadurch, vornehmlich bei reichlicherem 
Zusatz, etwas ihren normalen, zügigen Charakter und wird 
kürzer, stuppiger, geht unte·r Umständen nicht mehr mit oder 
neigt zum Pelzen. Grundsätzlich gilt dabei - wie überhaupt 
bei jeder Art nachträglichen Zusetzens zur Druckfarbe - alles 
Vermischen niemals im Farbkasten, sondern auf Stein' oder 
Schließplatte vorzunehmen. 
2. Es muß angestrebt werden, mit möglichst magerer Farb­
gebung zu drucken. Das ist nicht nur vorteilhaft, um Perlen 
zu verhüten. sondern man vermeidet dadurch auch andere 
Mißstände, beispielsweise Abliegen, Durchschlagen, Spritzen 
und schweres Trocknen. Der Druck mit magerer Farbgebung 
bedingt naturgemäß körperreiche, wenig verschnittene Farben, 
um trotzdem die entsprechende Farbtiefe zu erzielen. 

Pflege der Walzen siehe unter "Schleudern" (S. 86) sowie 
"Stumpfe Walzen" (S. 105) 

Pflege des Elektromotors 

Man kann wohl sagen, daß der zuverlässigste Teil im Ma­
schinensaal der Elektromotor ist. Treu und brav erfüllt er 
seine Pflicht von früh bis spät und verlangt kaum eine 
Wartung. Doch wir wollen diesem unermüdlichen Freund das 
geringe IVfaß an Pflege zukommen lassen, das er unbedingt 
verlangt. Was hat der Buchdrucker hinsichtlich Behandlung 
und Pflege zu tun? 
Stets nur langsam ein- und schnell ausschalten. - Das häufige 
stoßweise Änrucken ist zu verwerfen. Dabei werden die Kon­
takte verschmort, Motor, Stromzähler und Treibriemen leiden 
darunter. - Selbstverständlich dürfen nur die vorschrifts­
mäßigen Sicherungen Verwendung finden. - Der Antriebs­
riemen soll keine unnötige Spannung haben, damit die 
Lager nicht zu stark beansprucht werden. - Auf einwand­
freie und gut xsolierte Zuleitungen ist zu achten. - In den 
Ringschmierlagerungen müssen die Schmierringe immer mit­
laufen. Dazu gehört, daß die Lager den vorgeschriebenen Öl­
stand aufweisen und nicht verschmutzt sind. Verbrauchtes Öl 
muß von Zeit zu Zeit abgelassen, die Lager mit Petroleum 
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Plal:tenabnutzung 

durchspült und frisches Öl nachgefüllt werden. Kugelgel.._gerte 
Motoren schmiert man mit Va.seline ab. Sie laufen dann \\>feder 
gut ein Jahr. ---:- Der hochtourrg l~ufendeAn~er entwickel~ eine 
gewisse Saugwrrkung, w~durch srch Staubtellehen und F'l!sern 
im Motor ansammeln. Dre Folge ist, daß die zur Abkü~lung 
notwendige Luftzufuhr. unterbunden wird und der Motot, sich 
erwärmt. Der Staub tst also ab und zu einmal aus dem 
Gehäuse zu blasen und aus den Ecken mit einem J::l:insel 
zu entfernen. - Ein a?derer Grun.d unnormaler Erwärtnung 
ist die Überlastung. ~1e vorgeschne~ene Drehzahl darf sich 
nicht wesentlich vernngern. (Was rst als unnormale Er­
wärmung zu bezeichnen? Vollbelastete Motoren erre~chen 
Temperaturen von 60° .. · 80° C; das ist nicht unnormal. Bei 
höheren Temperaturen indes leidet die Isolation der Wickl\tng.) 
- Der Kollektor am Gleichstrommotor ist ein wichtiger Teil. 
Er soll blank und mit einem hauchdünnen Vaselinefilm ver­
sehen sein. Bei Versehrnutzung wird er vorsichtig a'bge­
schmirgelt. Die Kohlenhalter müssen die gewöhnlich durch 
eine Strichmarkierung vorgeschriebene Stellung haben und 
dürfen vom Buchdrucker nicht verdreht werden, um etnen 
schnelleren oder langsameren Lauf zu erreichen. Sie S<:~llen 
in senkrechter Richtung auf dem Kollektor stehen und drei 
Millimeter Abstand haben, damit sie nicht schleifen. Die 
Kohlen müssen mit ihrer ganzen Fläche aufliegen und dl:!rch 
Federkraft angedrückt werden. Sie dürfen nicht verklemmt 
sein, sondern sollen sich leicht bewegen lassen. - Wenn bt'on­
ziert wird, ist der Elektromotor abzudecken, weil sonst die 
herumwirbelnden Bronzeteilchen erhöhte Funkenbildung am 
Kollektor verursachen sowie auch eine nachteilige Schleif­
wirkung ausüben. 
Bei Beachtung all dieser Hinweise wird der Elektromotor ge­
schont und Funkenbildung vermieden. Bei Dauerbetrieb soll 
er mindestens aller zwei. Jahre generalüberprüft werden. 

Plattenabnutzung an den Rändern s iehe unter "Abnutzung" 
(S. 8) 

Platten oxydieren siehe unter "Oxydation" (S. 72) 

Plat~en reißen ab von der Unterlage siehe unter "Wandern der 
Druckplatten" (S. 118) sowie "Abwicklungsdifferenzen" (S,. 13) 
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Quetschen der Farbe 

Platzen des Spannbogens siehe unter "Laufrichtung" (S. 59) 

Praktisches Farbmischen siehe unter "Tonfa rbendruck", letzter 
Absatz (S. 109) 

Putzen siehe unter "Butzen" (S. 28) 

Quetschen der Farbe 

Ur sac h e: 
1. Es liegt Drucküberlastung vor, 
2. die P apieroberfläche ist zu hart, zu wenig saugfähig, 
3. der Aufzug ist zu hart, 
4. die Auftragwalzen stehen zu tief, 

5. die Druckfa rbe ist zu weich und enthält einen zu geringen 
Farbkörperan teil. 
Näheres über das Quetschen von Bronzedruckfarben siehe 
unter "Der Bronzefarbendruck", Absatz: Die Auftragwalzen 
(S. 23) . 

Abhilf e: 
1. "Viel hilft viel"-? Dieser Leitsatz ist bekanntlich nur selten 
richtig. Wer etwa meint, durch einen überstarken Ausschnitt 
ein kontrastreiches Bild zu erzielen, täuscht sich ebenso wie 
jener der eine satt'€ Fläche durch überstarken Druck beson­
ders 'tief und effektvoll herausholen will. Hier hilft nur ein 
w eises Maßh alten. Gewiß ist ein bestimmter Druck erforder­
lich um die Farbe in die Zwischenräume der Papierfasern hin­
ein;udrücken. Wird dieses notwendige Maß übe·rschritten, so 
tritt durch den Überdruck eine Trennung von Farbkörper und 
Bindemittel ein - das Ergebnis: ein quetschender , nestriger, 
fleckiger Druck ohne Tiefe. 
2. Hauptsächlich neigen Kunstdruckpapiere mit h arter, 
glasiger Oberfläche zum Quetschen, während sich weichere, 
saugfähigere Qualitäten williger verdrucken lassen. 

3. Man muß versuchen, mit möglichst m äßigem Druck und 
weichem Aufzug zum Ziele zu kommen. 
4. Mit zu tief stehenden Walzen kann kein glattes Auftragen 
der F arbe erreicht werden. Diese wird nach den Rändern zu 
weggedrückt, während das Schriftbild ein wäßriges Aussehen 
hat. Auch bei zu harten oder stumpfen Walzen ist das der Fall. 
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Ränder bei Druckplatten 

5. Eine gewisse, dem Papier angepaßte Korisistenz und Zü~g .... 
keit der Druckfarbe muß vorhanden sein. Sie soll nicht Z\t 
schwach und zu kurz sein. Enthält sie zu wenig Farbkör!;)el.' 
so ist das gewöhnlich die Ursache zu überladener Farbgebll{}g' 
Tonfarben auf Firnisbasis neigen fast imm'er zum Quetschen,' 
Näheres hierüber siehe im Abschnitt "Tonifarbendruck" (S. Hls).' 

Ränder bei Drucltplatten siehe unter "Abnutzung" (S. 8) . 

Registerdifferenzen siehe unter "Paßdifferenzen" (S. 72) 

Regulieren der Walzenstellung siehe unter "Farbverreibung'' 
Punkt 1 (S. 47) ' 

Reißen der Walzen siehe unter "Ausbröckeln" (S. 18) 

Reißen des Spannbogens siehe unter "Laufrichtung" (S. 59) 

Rollen von gummiertem Papier siehe unter "Gummiertes Papi~r'• 
(S. 50) 

Rupfen des Papieres 

Ursache: 

1. Die Farbe ist zu streng, 
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2. die Farbe trocknet zu scharf, 
3. das Auflagepapier ist zu locker, 
4. die Druckraumtemperatur ist zu niedrig, 
5. die Maschine läuft zu schnell. 

Abhilfe: 

1. Stets müssen Druckfarbe und Auflagepapier aufeinandel' 
abgestimmt sein. Zu strenge, zerrige Farbe reißt die Fasern be.t 
zu schwach geleimten Papieren oder den ungenügend gebun­
denen Kreidestrich bei Kunstdruckpapieren ab. 

Der Buchdrucker hilft sich mit den von der Farbenfabrik ge­
lieferten Hilfsmitteln Drucköl oder Antirupfpaste. Wenige 
Prozent bewirken eine Reduktion (Herabsetzung) der Zug­
kraft, ohne Farbtiefe und Trockenfähigkeit wesentlich zu be­
einflussen. Keinesfalls darf zu Fett, Schmieröl oder Petroleum 
gegriffen werden. Nichttrocknen und Durchschlagen wären 
die Folgen. 



Schattierungsschmitz 

2. Zu scharf trocknende Farben nehmen nach einiger Zeit auf 
d en Walzen klebrigen Charakter an. Wenn es nicht möcrlich ist. 
eine geeignetere Farbe zu verwenden, muß mit Beig~be von 
Antitrocknern gearbeitet werden . Das Farbwerk ist öfters zu 
waschen. 

3. Der Buchdrucker kann in den meisten Fä llen sein Auflage­
papier nicht selbst wählen. Hat e·r eine lockere Qualität zu 
verarbeiten, so bleibt ihm nichts anderes übrig, als seine 
Druckfarbe dem Papier anzupassen. Häufig leidet jedoch die 
Güte der Druckarbeit darunter. Zuweilen wird zum Vor­
firnissen gegriffen, um die lockere P apierfaser zu binden. 

4. zu niedrige Druckraumtemperatur bewirkt, daß auch 
Walzen und Druckform zu kalt sind. Die Druckfarbe erhält 
dadurch ei nen klebrigen Charakter - Rupfen ist die Folge. 
Wem es möglich ist, die Druckform auf Handwärme zu 
bringen, den wird kein Rupfen mehr plagen: die Farbe druckt 
glatt und h ebt geschmeidig ab. 

5. zu hohes Maschinentempo kann zu Rupfen führen, wenn 
die anderen Faktoren, temperierter Druckraum und geschmei­
dige Konsistenz der Farbe, nic_ht darauf abgestimmt sind. 
Wird ein elektrischer Walzenwarmer benutzt, ist er so einzu­
stellen, daß auch die Druckform mit bestrahlt wird (siehe hier­
zu auch die Ausführungen unter "Kleben des Auflagebogens 
an d er Tiegelform", Punkt 3, S. 55). 

Rutschen der Drucl{platten siehe unter "Wandern der Druck­
platten" (S. 118) sowie "Abwicklungsdifferenzen" (S. 13) 

Rutschen der Zurichtung siehe unter "Abwicklungsdifferenzen" 
(S. 13) 

Satz spießt siehe unter "Spießen" (S. 98) 

Saugerstange läßt den Bogen wieder fallen siehe unter "Ab­
platzen des Bogens von der Saugerstange" (S. 9) 

Scharfes Trocknen der Farbe siehe unter "Trocknen der Farbe", 
Abschnitt IV (S. 114) 

Schattierungsschmitz siehe unter "Schmitz", Punkt 3 (S. 90) 
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Schiefes r1nlegen 

Schiefes Anlegen des Auflagebogens 

Ursache: 

Transportrollen oder -bänder arbeiten nicht einwandfrei. 

Abhilfe: 

Die Ursachen für schiefes Anlegen s ind gewöhnlich leicht er­
sichtlich und auch mühelos zu beseitigen. Sind die oberen .Ab­
nahmerollen schuld, so wird die Schwierigkeit mittels der 
Feinregulierung behoben. P apierlaschen oder Federstahlbänder 
sind ein weiteres Hilfsmittel Hängenbleiben bei hochstehenden 
Bogen zu verhüten und sie zu einwandfreiem .Anlegen <!U 

bringen. Die Transportbänder sind leicht und gleichmäßig <! U 

spannen. 

Schlechte Bogenausführung an der Zweitourenmaschine siehe 
unter "Mangelhafte Bogenausführung" (S. 64) 

Schlechte Einfärbung siehe unter "Einfärbung" (S. 37) 

Schlechtes Anlegen siehe unter "Apparatschwierigkeiten" (S. 16) 
sowie "Schiefes Anlegen" (oben) und "Stauchen" (S. 104) 

Schlechtes Annehmen der folgenden Farbe siehe unter ".Ab­
stoßen" (S. 12) 

Schlechtes Kleben des Gummituches an der Druckzylinderkalllte 
siehe unter "Aufkleben des Gummituches" (S. 17) 

Schlechtes Passen des Druckes siehe unter Paßdifferenzen'' 
(S. 72) " 

Schlechte Verreibung siehe unter "Farbverreibung" (S. 47) 

Schleudern der Walzen 

Ur sa che: 
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1. Durch unpflegliche Behandlung wurde die Wa lzenspindel 
verbogen, 

2. infolge langer Druckdauer oder zu scharfen Anstellens 
weich gewordene Walzenmasse sackt bei waagerechter Lage­
rung durch. 



Schmitz 

Abhilfe: 

1. Ein für die Güte des Druckausfalles entscheidender Faktor 
ist die Auftragwalze. Entsprechend pfleglich muß auch ihre 
Behandlung sein. Niemals darf sie mit der Spindel hart auf­
schlagen, wie dies bei nachlässigen. Druckern beim Abziehen 
der Walzenschlösser zu beobachten ist. Ein untergeschobenes 
Lappenpolster vermeidet den Aufschlag. Die Walzen sind so 
sicher aufzustellen, daß sie nicht umschlagen können. Beim 
Umguß müssen verbogene Walzenspindeln unbedingt neu ge­
richtet werden. 

2. Massewalzen dürfen an die Stahlzylinder nicht zu scharf 
angestellt werden, sondern diese nur leicht berühren. Wie die 
Walzen richtig eingestellt werden, findet im Abschnitt "Farb­
verreibung", Punkt 1 (S. 47), eingehende Erläuterung. Eine 
weich gewordene Gelatinewalre muß bis zum Erkalten öfter 
gedreht werden, um dem Durchhängen entgegenzuwirken. 

Der rationell arbeitende Druckereibetrieb hält für sehr langen 
Maschinenlauf einen Reservesatz Massewalzen bereit der bei 
Schichtwechel ausgetauscht werden kann. Der herausge­
nommene Satz kühlt nun gut: aus und kann auch während 
dieser Zeit gereinigt werden. 

Schmieren der frischen Drucke siehe unter "Abschmieren" (S. 11) 

Schmitz 

Unter Schmitz versteht der Buchdrucker im allgemeinen alle 
Erscheinungen beim Druck der Auflage, die einzelnen Partien 
der Druckform ein unruhiges, unscharfes Aussehen geben. In 
den meisten Fällen wird dies an den Rändern sein. Die Ur­
sachen dazu sind verschiedenartigster Natur. 

Ursache: 

1. WaLzenschmitz: Der Stand der Walzen ist zu tief, oder sie 
sind ungenügend an die Stahlzylinder angestellt; an der 
Tiegeldruckpresse stimmen Walzenrollen- und Auftragwalzeu­
Durchmesser nicht übei"ein, die Walzenlaufschienen sind ölig. 

2. Flug- oder FaZZschmitz: Der Auflagebogen berührt, durch 
seinen eigenen Fall oder durch einen welligen Zylinderaufzug 
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verursacht, vorzeitig die Druckform, es zeigen sich die soge­
nannten "Bärte" (siehe Bild 34). 
3. Schattierungsschmitz: Die Schattierung des Schöndrucltes 
ist zu stark. 
4. Fa,.bschmitz: Bei feinrastrigen Autotypien mit reichltch 
Halbtönen und Tiefen zeigt der Rasterpunkt ein durch Fa{·b­
überladung verursachtes unscharfes Aussehen. 
5. Klischeeschmitz: Die auf Holzfuß befestigte Autotypie ist 
mangelhaft justiert, entweder sie schaukelt, oder sie liegt h~;>hl 
und .federt durch. 
6. Tiegelschmitz: Die Druckform ist nicht auf Mitte ~e­
schlossen, so daß der Tiegel kippt. 
7. Abwicldtmgsschmitz: Die vorgesehene Druckzylinder-Auf­
zugstärke wurde entweder über- oder unterschritten . . 
8. Druckentspannungsschmitz: Die Maschine ist für die e~t­
sprechende Druckform zu leicht. 
9. Zahnstreifenschmitz: Der normale Eingriff der Zäl:\ne 
zwischen Zahnstange und Druckzylinderzahnkranz ist gestött. 
Entweder stehen die Zahnstangen nicht richtig, oder die Zähne 
wurden durch langzeitiges Drucken desselben Formates ein.er 
ungleichen Abnutzung unterworfen, oder es ist einmal "etwas 
mit durchgegangen", was die Veränderung bewirkt hat. 

Abhilfe: 

I. Der Walzenschmitz ist eine verhältnismäßig leicht zu be­
seitigende Form des Schmitzes. Er äußert sich durch wäß-t-ig 
druckende, quetschende Ränder. 
Die Auftragwalzen müssen in gutem Zustand und sorgfältig 
n~ch der Schrifthöhe oder der Druckform eingestellt word'i:!n 
sem . .Ausführlich wird hierauf im Abschnitt "Farbverreibun€:", 
Punkt 1 (S. 47), eingegangen. 
Wenn die Auftragwalzen nicht richtig an die Stahlzylinder an­
g.estellt worden sind, fehlt ihnen die richtige Führung, sei dCiß 
Sle teilweise von der Druckform angestoßen und in Bewegullg 
gesetzt werden. 
~~eh ve~bogene Walzenspindeln · O~er ausgelaufene Lag'i:!r 

onnen d1e Ursache von Walzenschmitz sein. 
An Tiegeldruckpressen ist darauf zu achten daß die Laut­
roll~!} der Auftragwalzen von gleichem Durch~esser wie diese 
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selbst sind. Vielfach sind auch zwei s·· 
lieber Durchmesser vorhanden .atze Rollen unterschied­
wechseln zu können. Die Prüfm u~ ~e, falls notwendig, aus­
zwischen Laufrolle und Walze e . 0 e de r Übereinstimmung 
Auftragwalze wird mit aufgeste ~~~t denkbar einfach: Die 
Schließplatte gelegt - jede Ver~c'h~n Walzenrollen auf die 

Iedenheit ist dann sofort 

Dihl 34 

l<' ull schmitz 
cut s t e ht tl urdt vorze itig es B c riihrc n d e r Dru ckrorm durd• d e n Aurl:~ gchug c u 

sichtbar. Geringfügige Differenzen sind ohne störenden Ein­
fluß. Ein zu kleiner Rollendurchmesser läßt sich notdürftig 
und vorübergehend durch Aufwickeln einiger Lagen Isolier­
bandes vergrößern. Dieses ist auf de r Lauffläche zu talku­
mieren, um die Scheuerwirkung zu milde rn. 
Mit öligen Walzenrollen und -!aufschienen ist an der Tiegel­
druckpresse kein einwandfreier Druck zu erzielen: die Ränder 
werden wäßrig drucken; denn den Walzen fehlt die richtige 
Führung. Zu empfehlen ist ein öfteres Betupfen mit Kolopho­
nium oder auch Bologneser Kreide mit Hilfe eines kleinen 
Wattebausches. 
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2. Eingezogene Unterbänder, eine stramme Bausche, eine gut 
eingestellte Zylinderbürste und ein tadellos straffer Zylinder-1 

aufzug beseitigen das Dublieren. Für Zweitourenmaschinen 
nimmt man gern das sogenannte "Schleifband" zu Hilfe 
(Näheres dazu siehe unter dem Stichwort "Paßdifferenzen", 
Punkt 7 sowie Bild 31, S. 77/ 78). An Tiegeldruckpressen wird 
das Vorfallen des Bogens durch gespannte Schnw·en oder auch 
durch eine zwischen den Greifern angebrachbe Schablone ver­
hindert (hierzu Bilder 32, S . 78 und 33, S. 79). 

3. Bei Schattierungsschmitz handelt es sich auch um ein vor­
zeitiges Berühren der Druckform durch den Auflagebogen, be­
vor der eigentliche Druck einsetzt. Er macht sich besonders 
störend bemerkbar, wenn eine zu starke Schattierung im 
Schöndruck auf einen zarten Rasterton im Widerdruck zu 
stehen kommt. 
Abhilfe kann nur leichtere Schattierung bringen, und, ist die 
Auflage einmal so durchgedruckt, Herausdrücken der Schat­
tierung durch Blinddruck. Die Walzen werden in diesem Falle 
aus der Maschine genommen, der Aufzug um einige Bogen 
vermindert, die Autotypien wieder auf normalen Druck ge­
bracht und der umschlagene Schöndruck mit der blinddrucken­
den Widerdruckform nochmals durchgelassen. 

4. Bei Farbschmitz beanspruchen die Tiefen des Bildes mehr 
Farbe, als den Halbtönen zuträgllich ist. Infolgedessen zeigen 
deren Rasterpunkte nach den Kanten zu gequetschte Farbe. 
Dieses Ausquetschen tritt jedoch nicht bei allen Punkten 
gleichmäßig auf. Deshalb sehen derartig mit Farbe überladene 
Halbtöne unruhig und schmitzend aus; siehe hierzu Bild 35 
auf Seite 92. 
Eine kurz angeriebene, möglichst strenge, körperreiche Farbe, 
mager verdruckt, schafft Abhilfe. 

5. Schaukelnde wie auch sich durchbiegende Druckstöcke 
können keinen ruhigen Abdruck ergeben. EinKlischee, das von 
Holz gedruckt wird, muß sachgemäß justiert sein. Am vorteil­
haftesten ist das Drucken von Eisen- oder Bleifuß; denn diese 
geben nicht nach. Oft kann hierbei sogar die Plattenzurichtung 
wegfallen. 

6. Nach dem Gally-Prinzip arbeitende Tiegeldruckpressen ver­
langen aus maschinentechnischen Gründen eine genau in die 
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Schmitz -----
Mitte geschlossen e Dr uckform · falls d " D 1 b h . . . , 1e ruc { eanspruc ung 
m der Form ungle1Ch v erteilt ist, sinngem äß die Druckk r aft­
mitte . D~s andernfalls eintretende Kippen des Drucktiegels 
schade t mcht nur der M aschine , sondern verhindert au ch einen 
einwandfreien Abdruck. Die Folge ist e in dublierendes Schrift­
bild bezieh~ngswe~se _ ein _ver schobener Rast erpunkt. I st es 
praktisch mcht moglJch, d1e Form in die Mitte zu schließen , 
so ist eine Gegendruckschr ifthöhe mit e inzubauen oder besser , 
da diese mit eingefä rbt wird und dadurch den Aufzu g ver­
schmutzt, ein Unte rlagsteg für Origina ldruckp la tten. Dieser 
wird durch Unterlegen von festem K arton auf drei Punkt unter 
Schrifthöh e gebrach t. Die Differen z bis zur Schrifthöh e wird 
in d resem F alle mit aufgeklebten Preßspanstreifen auf dem 
Drucktiegel ausgeglich_en . . 

7 
Zylinderdrucl-~:maschmen smd so konstl·uiert, daß die Fläche 

d~r Druckform mit_ der ~lä~he des Druckzylinders einschließ­
lich des Aufzuges ube reu1stnnmt un~ sich gen au "ab~ickelt" . 
J e de Abweichung von der vorgeschnebenen Aufzugsta rke be-

irkt zwangsläufig eine_ Abwicklungsdifferenz, die sich in ver ­
whieden e r W eise au svnrkt. Es kann Zusammenschieben oder 
SC . ht . t Abplatzen der Zunc un~ em re ten , der Satz k ann sich legen, 
d " Druckform durch d1e scheu ernde Wirkung einem vor­
z~~tigen Verschleiß unt~rliegen, und es k önnen dicke Absatz­
ränder in Schrif~ und :Sild zutage t re ten. Es ist nun eine irrige 
Annahme, da ß s1ch be1 zu s tarkem Aufzu g der Schmitz hinten , 
b ei zu gerin~em dageg~_n vorn am _ Dru~kansatz zeigen soll. 
Wolle n wir emmal gut uberlegen: D1e D1fferenz der Abwick­
lung, das Verschieben _zwi~.c~en Druckzy~inder . u?d Druckfor m 
ist doch nur ganz germgfu g1g und b etragt Millim eter-Bruch ­
teile. Die Dr uckspannung wird also zunäch st eine gleichmä ßige 
Abwicklung herbeiführen, die Differen z er st n ach und n ach 
auftret en, allerdings immer gr ößer w erdend, bis sie da nn am 
Schluß der Se ite, w enn die Drucksp annung n achläßt, ihren 
höchsten Grad erre icht hat und zum Ausgleich drän gt , und 
zwar bei zu geringem Aufzug ebenso wie bei zu starkem . Also 
dieser Abwicklungsschmitz wird immer am Dr uckabsatz auf­
treten! Der Fadenzähle r k ann uns hierbei zum r ichtigen Er­
kennen de r Ursache gute Dienste leisten , wenn wir uns den 
schmitzstreifen im Raste r ansehen: Bei zu starkem A u f zu g 
wird der Punkt auf dem gedruckten Bogen nach hinten ver­
wischt sein, ein F ähnchen, einen Bart zeigen; denn der Dr uck-
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llilcl 35 

Furbschmitz 

tlurd1 iiLcrlutl cue FariJ gcbung uus d1 :1rfcs, vc rscluui c rt cs Au ssehen 

ßil<l 36 

Normuler Abdruck vop einer Autoty1•ic 
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Bild 37 
Abwiddung,.unhmitz 

Di e llu s t c rpunkl c tlrud<cu ve rsehoh e n 

na.J 38 
Ahwirklnn gss f'hmit:r. im Bu lht o n 

S chmitz 
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zylinder hat irrfolge seines größeren Umfanges Voreilung. Bei 
zu geringem Aufzug dagegen bleibt der Zylinder gegenüber 
der vorauseilenden Druckform zurück: der Rasterpunkt ist an 
der Hinterkante des Bildes nach vorn zu verwischt. Siehe zu 
diesen Ausführungen die Bilder 36 bis 38 (S. 92 und 93). 
Welche Mittel gibt es noch, um die richtige Aufzugstärke fest­
zustellen? 
Selbstverständlich zunächst das direkte Nachmessen mit der 
Lehre oder besser mit dem Mikrometer. Da es sich hierbei um 
ein lockeres, druckloses Messen handelt, muß ein geringes 
Überschreiten der vorschriftsmäßigen Aufzugstärke um etwa 
0,05 · · · 0,1 mm berücksichtigt werden. (Siehe B illd 5 auf S. 14.) 
Weiterhin das Nachmessen des Abzuges auf der Druckform. 
Ist der Abzug zu lang, so muß der Druckzylinderaufzug ver­
ringert, ist er zu kurz, vergrößert werden. Nach der Höhe der 
Schmitzringe am Zylinder läßt sich ebenfalls mit Hilfe eines 
Eisenlineals oder Eisensteges grob die Aufzugstärke nach­
prüfen. Hingewiesen sei hier lediglich darauf, daß manche 
Maschinenfabriken die Druckspannung berücksichtigen und 
diese Schmitzringe etwas verstärkt halten (bis zu 0,1 mm). 
Häufig hat sich bei der Bekämpfung des Abwicklungsschmitzes 
- als letzter Strohhalm - eine unter dem obersten Deckbogen 
angebrachte schwache P aragummihaut von etwa 0,1 mm Dicke 
bewährt. Zwar wird die Schmitzursache nicht beseitigt, aber 
infolge d ':!T Elastizität die Abwicklungsdifferenz ausgeglichen 
und der Schmitzstreifen dadurch unsichtbar. 
8. Druckentspannungsschmitz ist in der Auswirkung gleich 
dem soeben beschriebenen Abwicklungsschmitz, jedoch ist die 
Ursache eine völlig andere: Nicht die falsche Aufzugstärke ist 
daran schuld, sondern die zu wenig stabile Maschine. Die beim 
Druckvorgang erzeugte enorme Spannung bewirkt ein Nach­
geben der einzelnen Maschinenteile, also des Zylinders, des 
Fundamentes und der Seiten wände. Beim Nachlassen der Span­
nung am Druckende sind die ausgedehnten Maschinenteile 
bestrebt, ihre normale Lage wieder einzunehmen - es gibt ein 
Verschieben beim Druckvorgang, den sogenannten Entspannungs­
schmitz. Ausgelaufene Zylinderlager spielen hierbei natürlich 
auch eine wesentliche Rolle. 
r.~t es nicht möglich, eine kräftigere Maschine zu wählen, so 
laßt sich nur so helfen, daß man den Entspannungsmoment 
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etwas hinausschiebt, also außerhalb d F . ·l . 
Formenende werden ein· ~r orm. ver egt. Am 
mit Regletten- oder f ~ge volle Autotyptestege emgeschlossen, 
unter Schrifthöhe gebs erhKartonunterlage bis auf drei Punkt 

e rac t dann auf d D . k 1" d 
mittels aufgeklebtenP ß ' em ruc zy m er 

der Zweck ist erreicht~:;~rsa~~~: ~~~~~~:gn~:n~gs~~s~~;ch 
unter den Steg gelegte feste Papierstreifen gena 1· · u regu teren . 
9. Der Zahnstreifenschmitz ist wohl dt"e h · t·· k" h t . e1m ·uc tsc s ·e 
Schmitzart und ohne Monteur me ist kaum zu b h b D z h t · . e e en. er y-
linder a eme_ uns1chere Führung, die Zähne zwängen ent-
wed.er, oder s1e geben zu e iner Vibration (Erschütter ung) 
währe~d des _Druckv?rganges Spielraum. Zahnstre ifenschmitz 
tritt n1cht w1e Abwtcklungs- oder Entspannungsschmitz am 
hinteren Ende der D_ruckform auf, sondern zeigt sich an be­
liebigen Stellen, . dabe1 stets parallel zur Zylinderachse. Manch­
mal läßt sich dle Form so schließen, daß die Zahnstreifen in 

, druckfreie Räume fallen . 
In die betreffenden Zähne eingelegtes nasses Seidenpapier oder 
Korkstücke wie auch eingebaute Schrifthöhen sind primitive 
:Hilfsmittelchen, die zwar mitunter helfen, aber das Übel nie­
mals gründlich und für die Dauer beseitigen . Absolut einwand­
freies Ineinandergreifen von Fundamentzahnstange und Zy­
linderzahnkranz in Verbindung mit einer peinliehst genauen 
Einstellung der Schmitzleisten sind die Voraussetzungen für 

einwandfreien Druck. 
Wenn das Sachgebiet "Schmitz" etwas umfangreicher ausge­
fallen ist- noch längst nicht ausführlich genug-, so deshalb, 
weil es wirklich vielfach "das Problem" ist und weil in weiten 
Kreisen des B erufsnachwuchses noch Unsicherheit im Er­
kennen und Beheben der ver~chieden~n Ur_sach en herrscht, 
vielfach aber auch Unkenntms der e tgenthchen Druckvor­
gänge in maschinentechnischer Hinsicht. 
Der sicherste Weg ist der de r Vorbe ugung : exaktes Arbeiten 
bei jedem Handgriff, Aufzugstärk_e wie auch Schrifthöhe gena_u 
einhalten, niemals am Druckzylmder herumstellen! Und d1e 
Maschine vor Schaden bewahren: Der verantwortungsbewußte 
Drucker blickt vor dem Durchlassen erst nochmals flach über 
die Form. Das dauert Sekunden. Sogar aufsitzende Platten, 
hochstehende Nägel, auf der Form liegende Typen lassen sich 
auf diese Weise gut erkennen. 
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SchnelLes Trocknen 

Schnelles Trocknen der Farbe siehe unter "Trocknen der Farben", 
Abschnitt IV (S. 114) 

Schöndruck zieht ab siehe unter "Abziehen" (S. 14) 

Schreibuntergrjlnd nimmt die Tinte schlecht an 

Ursache: 

Die Farbe ist zu fettig und stößt die Tinte ab; eventuell ist auch 
di.e Farbgebung zu reichlich . 

Abhilfe: 
Der Schreibraum bei Urkunden, Wechseln, Schecks, Verträgen , 
aber auch die Lineatur bei Kästchen- und Millimeterpapier 
wird mit einer blassen Untergrundfarbe bedrucl1t. Diese muß 
die Tinte willig annehmen und eine gewisse Rauheit besitzen. 
Der Buchdrucker setzt aus diesem Grunde Bologneser Kreide 
zu und verdruckt die Farbe möglichst mager. 

Schriftsatz spießt siehe unter "Spießen" (S. 98) 

Schwertroclmende Farbe siehe unter "Nichttrocknen" (S. 69) so­
wie "Trocknen der Farben", Abschnitt III (S. 113) 

Silberdruck siehe unter "Bronzedruck" (S. 22) 

Sitzenbleiben des Drucktiegels siehe unter "Tiegeldruckpresse" 
(S. 106) 

Spannbogen reißt siehe unter "Laufrichtung" (S. 59) 

Speckglanz 

Ursache: 

96 

1. Eine scharftrocknende Farbe wurde auf ein hartes, stark ge­
leimtes Papier gedruckt, 
2. beim Mehrfarbendruck sind die vorgedruckten Farben schon 
fest aufgetrocknet 

Abhilfe: 

1. Die harte Papieroberfläche verhindert das Wegschlagen der 
Farbe, so daß sie speckig glänzend auftrocknet. Ein maßvoller 
Zusatz von Bologneser Kreide, möglichst in angeriebener Form, 
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vermeidet Speckglanz. Wird indes zuviel 
werden der Farbe L euchtkraf t u d T' f davon zu gesetzt, so 
dem kann dies auch die Ursache n P 

1

1
e e ge:wmmen, a ußer-

. zu e zen setn. 
Einem zu schnellen und glänzenden A ft 
läßt sich entgegenwirken, wenn a ls B' ud rockne n d er Farbe 
L 

. '' lfi . tnt emlttel mcht rein 
eino rnts, sondern e in bestimmter Anteil Mi .. . er 

wendung findet. Mine ralöl bewirkt stumpf Wneralol mtt Ver­es egschlagen. 

2. Ein Vie rfarbendruck wird am vorteilhaftesten a f · M 
h . h ... llt . h lb d u vter a-sc Inen erge.s.e ·; m a - o er auch ganztägige Ab t d 

wird jeweils die n äch ste Farbe durchgelassen . ~e· ds. a n 
· · b t ht d' G f h 

1 
teser Arbeitsweise es e 1e e a r der Speckgla nzbildung 1 a 

weil sich die. vorgedruckte F arb e, wenn s ie die folgende( a:~~ 
nehmen s?ll, 1n ha~btrockenem Zustand befindet. Hat der Buch­
drucker Jedoch _dte Aufgabe, den Vierfarbendruck a uf einer 
Maschine nacheina nder herzustellen, so muß e r seine D r uck­
farben vorher genauestens a uf Trocke nfä higke it prüfen. Erste 
zweite und dritte Farbe müssen durch entsprech end dosiert~ 
Trockenstoffzusätze so a b gestimmt werd en , daß s ie bis zum Auf­
druck der letzten noch aufnahmefähig, a lso h a lbtrocken sind 
das heißt, daß die erste Farbe nur ganz la ngsam, die zweite und 
die dritte jeweils etwas rascher, die letzte dann scharf auf­
trocknen soll. Ist e ine der vorgedruckten F arben vor Beendi­
gung des letzten Druckga nges fest geworden , so bildet s ich der 
unschöne Speckglanz; d enn dte a ufgedrudüe Farbe k a nn nicht 
einschlagen, sondern trocknet unter Glanzbildung a n der Ober­
fläche·. Naturgemäß wird dies stets in de n Bildtiefen eintre ten, 
weil dort sämtliche Farben fett ~bereinanderliegen . In diesem 
Falle hilft auch Bologneser Kretd e oder de r Überdruck mit 
Mattpaste nur wenig. 
Der Umstand, daß eine vorgedruckte, fest durchgetrockne te 
Farbe die dara ufkommende mit Glanzwirkung, eine h a lbtrod(en e 
dagegen matt erscheinen lä ßt, wird vielfach a uch a bsichtlich 
zur Erzielung eines bestimmten Effektes a usgenutzt. Denken 
wir beispielsweise an eine n Prospekt mit zartem Tonunter­
druck, auf d e m fette Schriftzeilen stehen, so la ssen s ich diese 
ganz nach Wahl mit den gleichen Farben glänzend oder auch 
matt erzeugen. Nur de r T rock envorgang ist hier entsch eide nd. 
verhängnisvoll kann das allerdings werden, wenn d<e•r Schrift­
aufdruck nicht überall auf d en Ton, sondern an a u sgesparten 
stellen auch auf das nicht vorgedruckte P apier kommt ; dann 
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werden die fetten Zeilen teilweise glänzend und teilweise matt 
aussehen. 
Auf einen besonderen Umstand sei noch hingewiesen: Es ist das 
fleckige Auftrocknen, besonders bei Kunstdrud{papieren. Die 
Ursache ist darin zu suchen, daß der Trockenvorgang nicht 
gleichzeitig an allen Stellen einsetzt, sondern sich Inseln bild~n, 
die sich allmählich vergrößern, bis die gesamte Fläche trocken 
ist. Wird die folgende Farbe in diesem noch nicht abgeschlos­
senen Prozeß aufgedruckt, so wird sich auf den bereits 
trockenen Stellen Glanz bilden, auf allen anderen hingegen 
nicht. Das Verhängnisvolle hieran ist, daß man die Erscheinung 
erst am nächsten Tag, a lso nach dem vVegschlagen der altf­
gedruckten Farbe bemerkt. 
Es gibt hier ein einfaches PrüfungsmitteL Mit einem um den 
Finger gewickelten, benzingetränkten Läppchen fährt man 
über den Vordruck; noch frische oder halbtrockene Partien 
lassen sich wegwischen, trockene hingegen nicht. Zeigt sich ~in 
fleckiges Bild, so muß mit dem Aufdrucken bis zum völlig~n 
Durchtrocknen gewartet werden. 

Spießen des Satzes 
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Ursache: 

1. Handsatz ist mangelhaft ausgeschlossen, 
2. Maschinen~atzzeilen sind konisch oder ungLeich la ng, 
3. eingebaute Druckstöcke sind unsystematisch und konisch, 
4. beschädigtes Blindmaterial wurde verwendet, 
5. der Schließrahmen liegt nicht plan auf, 
6. die Form wurde nicht sachgemäß gesch lossen, 
7. die Form hat zuviel Druck, 
8. der Aufzug ist zu hart, 
!J. die Maschine ist zu leicht gebaut, 

10. die Maschine läuft nicht erschütterungsfrei, 
11. die Abwicklung stimmt nicht. 

Abhilfe: 

1. Ungleichmäßiges Ausschließen ist die Ursache des Spießens 
beim Handsatz. Der Grund ist vorwiegend darin zu suchen, 
daß verschiedene Setzer daran gearbeitet haben. Dieser hat 



Spieß en d es Satzes 

etwa s lo I . fügi ~ cer er, Jen er e twas fes te r a usgeschlossen . Auch gering-
B e d ge Diffe r en zen beim Einstellen d es Winkelha k ens s ind von 
n eh eutung . Vo~· teilhaft is t es, den Satz so in d ie M aschine zu 
M rnen, d a ß d1e Ze ilen paralle l zum Dr uckzylinder lau fen . 
h ~totype-S!ltz n eigt sehr zum S pießen , vor a llem wenn er mit 
v~el e.m Au~schluß. g~setzt wur d e: Der Buch.dr ucker hilft sich 
p 

1 
fach mit Antlsp1eßpulver. D1e F orm w1rd gelockert , d as 

.u ver darübergestr eut und mit e iner w eich en Bürs te e inge­
r Je be n; d a nn wird die F orm gew aschen. Da durch werden die 
scharfe n P u lverkörnch en zwisch en die Typ en gesch wemmt und 
se tzen d ort d em st e igen den A u sschluß Wider s ta nd en tgegen . 

2. Konisch en M aschinensatzzeilen begegn et m.an le ider immer 
Wie d er. Die Ursachen dazu sind versch ied en e . I n der Regel 
s ind es Guß- und B esch n itt m ä ngeL A uch das M eta ll und die 
Gießtemper a tur k önnen eine Rolle sp ie len . Der g ute M aschinen­
setzer l ä ß t b ei aller Ste igerung d er Quantitä t a u ch die Qu alitä t 
nicht außer a cht. Vora u sset zu ng d azu ist a lle rdings eine noch 
e inwa ndfrei arbeiten de Setzm aschine . N achträglich a n gefertigte 
Korre k tu rzeilen w eisen zu weilen eine etwas a ndere Abmessung 
auf. H a ndelt es sich a u ch nur um geringfü gige Maßdifferen zen, 
s o ze i g t s ich d och die A u swirku ng beim F or tdruck. Der Dr ucker 
kann sich nur s o h elfen, d a ß er konisch e Zeilen mit cicero­
bre iten Kartonst reifen a usgle icht (siehe hierzu Bi ld 24, S. 61) . 
B e i ungle ich la ngen Zeilen h aben s ich viertelpe titst a rke 
Gurnmiregle t ten , seitlich a n d en Satz gelegt, gut bewährt. 

3 . Druckstöcke im Satz erfordern vom Sch r iftsetzer sach ge­
mäßes Einba u en. Sie s ind v orhe1· zu ju s tie r en und a u f R echt­
winkligk eit zu prü fen . Keinesfalls d ü l'fen die Seitenka n ten 
unte n schwächer sein. In dies'em F alle muß die Differen z mit 
s tufenförrnig geklebten Kartonstreife n a usgegliche n werde n. 
D er D r ucks tock soll rundum eine n Span Lu ft h a ben; denn beim 
Schließen d r ückt sich d e r S a t z ohnehin noch etwas zu sam men. 
Andernfalls w ürde der Holzklotz den Schließ dru ck aufnehmen 
und der S a tz locker sein. D er g leich e F a ll t rä te e in, w enn der 
Drucker gezwun gen wäre, nach t räglich noch Späne an de n 
Drucks tock zu k leben . 
Schaukeln bewirkt Hoch steigen d es umliegenden Ausschlusses . 
Notfalls lassen sich einige Klischeenägel in d as Holz schlagen , 
die das Ste igen in hartnäckigen F ä llen verhindern . Natür lich 
darf hierbei der Ausschluß ni cht besch ä digt werden. 
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4. Angestochene Quadraten, mit dem Schraubenzieher nieder­
gedrückte und dadurch oben auseinandergetriebene Regletten 
oder durch H erunterfallen beschädigte Ausschlußstüclte, 
wieder mit in den Satz eingebaut, haben Spießen zur Folge. 
Regletten werden mit einem schmalen Holz niedergedrückt, 
heruntergefallene Ausschlußstücke mit einer feinen Schrift­
feile entgratet. Findet der Drucker während des Auflage­
druckes derart beschädigte Stücke in seiner Form, so dreht er 
sie einfach herum; sie steigen dann m eist nicht wieder. 

5. Der Schließrahmen ist, w enn er nicht plan aufliegt, eine 
Quelle von Spießen und hochsteigenden Stegen. Vorwiegend 
der Mittelsteg verdient Beachtung, da er oft federt. Zunächst 
ist Voraussetzung, daß der Rahmen sachgemäß in der Maschine 
befestigt wurde. Bei aufgeschlossener Form dürfen die 
Knaggenschrauben nur leicht angezogen werden, damit der 
Rahmen sich nicht verspannt oder steigt. Seinen festen Halt 
bekommt er dann durch das Schließen der Form. Grundsatz 
muß sein, den Schließrahmen pfleglich zu behandeln. Nie darf 
er geworfen oder hart aufgestellt werden. Ein verzogener 
Rahmen ist neu auszurichten. 
Um das Federn des Mittelsteges ein für allemal zu beseitigen, 
haben sich manche Drucker so geholfen, daß sie diesen durch­
bohren und an der betreffenden Fundamentstelle ein Gewinde­
loch einschneiden ließen. Ein festgeschraubter Mittelsteg hat 
sich immer sehr günstig ausgewirkt. Außerdem erleichtert er 
auch das Registermachen; denn jedwedes Durchschließen fäll t 
weg. Eine gleichzeitig angefertigte Senkschraube läßt das 
kleine Gewindeloch im Fundament jederzeit wieder ver­
Schließen. Wer die Möglichkeit des Rückens der Form offen­
halten will, läßt das Loch im Mittelsteg oval ausarbeiten. 

6. Die Druckf01·m soll beim Schließen nicht "angebremst" 
Werden, weil hierdurch eine federnde Spannung erzeugt wird. 
!ormatstege - möglichst aus dem Gan7.en - legt man mit 
lhrer vollen Fläche nach unten, damit die größte Festigkeit der 
Forrn unten ist; außerdem werden sie gut verschränkt. Cicero­
breite Streifen aus Schmirgelpapier oder auch feuchtem Lösch­
karton legt man gleich von vornherein seitlich unten an die 
Schriftkolumnen. Ein leicht eingeöltes Druckfundament wird 
auch keinen Rost bilden. Bewährt hat sich das Erhitzen der 
Form auf einer heizbaren Schließplatte. Der Satz "bäckt" dabei 
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gewissermaßen zusammen. Vorher w ird mit Lauge gewaschen, 
hierauf kurz aufgeschlossen, dann gut geklopft. 
7. Eine möglichst leicht gehaltene Druckform wird weniger 
spießen. Natürlich ist dabei gutes Zurichten Voraussetzung. 

8. Der Druckzylinderaufzug soll nicht zu hart gewählt werden. 
Ein Schirtingtuch über der Zurichtung hat sich bewäh rt. 
Über d en "Magd eburger Aufzug" siehe Näheres S. 62 . 

9. zu leicht gebaute Dr uckmaschinen laufen natürlich w eniger 
erschütterungsfrei als stabile. Einen direkten Einfluß auf die 
Maschinenwahl hat der Buchdrucker meist nicht. So muß er 
diese Tatsache in Kauf nehmen und k ann nur durch die 
anderen ihm zur Verfügung stehenden Vorbeugungsmaß­
nahmen d as Spießen zu 
verhindern suchen. 
10. Das gleiche gilt auch 
für eine nicht sachgemäß 
aufgestellte, schlecht fun­
damentierte M aschine. Be­
reits bei der Montage is t 
darauf zu achten, daß der 
Fußboden genügende Stabi­
lität aufweist und daß das 
M aschinenfundament mög­
lichst auf Eisenträger zu 
stehen kommt. Eventuell 
müssen mehrere dicke Boh­
len untergelegt werden. 

11. Die falsche Drucka b­
wicklung - Ursache vieler 
anderer Schwierigkeiten -
übt auch hier eine nach- Form und \Vulzcn nidlt bcriihrcn , s olliii!;C die 
teilige, .spießbegünstigende Mu s.·hi uc iu ßcwcguu g ist! 

Wirkung a u s. Näheres ist ßc• lcnke: Weni ge Augcublickc der Unud• tsu n• · 
kcit uud 1l cM L cid1t 8iun s kö1111 cu tli ch v ie le 

unter "Abwicklungsdiffe- Ju l .. ·c lun g uu g lii cklich madwu ! 

renzen" (S. 13) z.u finden. 

Spieße und Stege während des Ganges der Maschine herunter­
zudrücken ist e·ine verwerfliche Unsitte. Zahlreiche schwere Un­
fälle waren schon die Folge dieses Leichtsinns. Die Gesundheit 
steht w eit über jedem noch so eiligen Termin. 
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Sp1·itzapparate 

Spritzapparate siehe unteL· " Abliegen", Punkt 8, 2 bis 4. Absatz 
(S. 8 oben) 

Spritzen der Farbe 

Ursache: 

1. Die Konsistenz der Far be ist zu dünn oder zu klebrig, 

2. es wird mit zu reichlicher Farbgebung gedruckt, 

3. di e Walzen sind zu hart und stumpf, vielleicht auch zu 
stramm angestellt, die Durchmesser sind zu kle in. 

Abhilf e: 

1. Die Konsistenz eine r Dr uckfarbe muß dem jeweL!Jgen Ver­
wendungszw eck augepaßt sein. Dabei ist zu berücksichtigen, 
daß veränderte Tempera turverhältnisse auch eine veränderte 
Konsistenz mit sich bringen. Es kann demnach vorkommen, 
daß eine bisher einwandfrei gelaufen e Far be eines Tages 
spritzt oder daß die gleiche Farbe in dem einen Betrieb glatt 
läuft, während sie in dem anderen Schwier igkeiten verursacht. 
Naturgem äß tritt das Übel bei Rotationsmaschinen sowie bei 
SehneHäufern am stärksten auf. 
Viel kann der Buchdrucker an seiner Druckfa rbe nicht ändern; 
das ist die Aufgabe der Farbenfabrik Durch Beimischen von 
Bologneser Kreide läßt sich die Konsistenz etwas steigern, im 
entgegengesetzten Falle durch Drucköl oder einige Tropfen 
Terpentin abschwächen. 

2. Tonfarben, die auf Firnisgrundlage gemischt wurden, neigen 
h äufig zum Spritzen , vorwiegend dann, w enn der Ton zu h ell 
ausgefallen ist und der Drucker dadurch zu reichlicherer Farb­
gebung verleitet wird. Es is t von Vorteil , Transparentweiß oder 
~Iischweiß statt Firnis als Ausgangsbasis zu w ählen. Aus­
fuhrlieberes hierzu ist im Abschnitt "TonfaL·bendruc:k" (S. 108) 
zu finden. 

Aber auch andere Farben, zu voll gedruckt, können spritzen. 
Wie schon mehrfach erwähnt, is t es immer r a tsam, mit kon­
zentrierter Farbe und dafür magerer zu drucken. 

Maschinen mit nur zwei Auftragwa lzen s ind in dieser Be­
ziehung nachteilig; denn die Oberfläche der Walzen muß gegen-
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---_ Stäuben d es Papier es 
über einer Dreiw alzenmasch · . -------------

. d " 1 . tne etnen d " w e1sen, um 1e g etche Deck · tckeren F arbfilm auf-
ung zu . 

3 . Harte n und s tumpfen Walze erztelen. 
günstigen das Sp ritzen. Sie so~l fehlt der r ichtige Zug; sie be­
w erden. Die Wichtigkeit guter e~ ste ts nur leich t a ngestellt 
zen - besonder s guter Auftra al-

. d ft h gwal-zen _ wtr o · n o_c :rer kannt. E s ist 
fa ls che S parsamkelt, s teh mit mangel­
h af t en zu b eh elfen , solan ge es b 

N . ht . e en 
noch geht. 1c nur 111 diesern F au . 
sondern überhaupt h a t die einwan;~ 
fr e ie W alze an der Erzielung eines 
guten Dr u ckausfalles den entsct1eiden­
de n Anteil. 

M a n muß sich den Vor gang des S prit­
zens so vorstellen, daß sich bei den 
rotie r enden Walzen an den Tren­
nungss te llen F arbfäden b ilden, d ie 
sich n a ch dem P latzen zu K ügelch en 
zusammen zieh en und fortgeschleu ­
d ert w erden . J e k leiner der Walzen ­
durchnlesser is t, d esto stärker w ird 
diese Erscheinung auftreten . 

Bi l cl 40 
Ous S prit zen Uc r Dru dc fu rbcn 
D u rch di e schn el l ro l ic,-c ml cn 
Far in val zen wc nl nu au clc r 
Trcnns tcl lc l~'u rhf ii tl cn ge­

bild e t U THJ , z u wi u z:g:cu 
K uge ln zu sa nuucu gczogc n 7 

f o rt.ges dtl c ncl c r·t 

S tapel ist w ellig sieh e un ter "Welligwerden " (S . 122) 

Stapel klebt zusammen sieh e unter "Zusam menkleben" (S. 125) 

Statische Elektrizität sieh e unter "Elektr isches P apier" (S . 40) 

Stäuben des Papieres 

Ursach e: 

Das Druckpapier is t zu lock er, zu schwach geleimt, en th ä lt zu 
v ie l Füllstoff oder es wurde zu trock en gelagert. 

Abhi l f e: 

Stäubende Druckpapier e h aben unangenehme Eigen schaften : 
Abgesehe n von der Verunreinigung der Maschine, f ü hren sie 
zum Pelzen der Farbe auf den Wa lzen und bewirk en Zusetzen . 
Es muß d afür gesorgt w erden , daß d ie P apiere nich t zu trocken 
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Stauchen des Bogens 

lagern und die Dr uckfarbe geschmeidig verarbeitet wird . bie 
Stapelkanten können vor dem Druck scharf abgebürstet 
werden , um anhaftende Staub- und Faserteilchen zu entfernen. 
Der normale Feuchtigkeitsgehalt des Papieres beträgt 6 · · · 8 %. 
Die Klimaanlage des modern en Betriebes h ä lt die Feuchtigkeits­
und Temperaturvel'hä ltnisse konstant. Dadurch werden neben 
dem Stäuben auch eine Anzahl anderer Schwierigkeiten ver­
hütet und eine störungsfreie Produktion gewähr/leistet. 

Stauchen des Bogens an der Anlage 

Ursache: 

1. Die Bogenverlangsamung ist nicht richtig eingestellt, 
2. die Transportrollen stehen zu dicht an der hinteren Bogen­
kante auf dem AnlegedeckeL 

Abhilfe: 

1. Stauchen des Bogens führt zu Paßdifferenzen sowie auch zu 
Fa!tenbildung. Die Zuführung durch denAnlegapparat muß so 
erfolgen, daß der Auflagebogen kurz vor den Marken ganz 
langsam herang;eführt wird. Das maschinentechnische Pro­
blem ist von den Konstrukteuren verschieden gelöst worden. 
Neben elliptischen Zahnrädern findet man durch Exzenter be­
wegte Zahnradgetriebe. Für hochtourig laufende Druck­
maschinen wurde der Staffelanleger geschaffen. 

Der Verlangsamungsmechanismus ist verstellbar. Ein findiger 
Drucker sieht sich das an und wird sich daraufhin helfen 
können. Er muß von der Apparathauptwelle ausgehen, dort die 
zwei Klemmschrauben des Antriebsrades lösen und daraufhin 
den Verlangsamungsmechanismus vor- oder zurückdrehen. 
Die Schrauben sind wieder gut festzuziehen. 
Wenn der Bogen staucht, muß die Verlan gsamung früher ein­
setzen, kommt er n icht richtig an die Untermarken, dann 
später. Das Aufhängen von schmalen Federstahlzungen oder 
auch Papierlaschen auf dem Anlegedeckel läßt s ich als Hilfs­
mittel bei Bedarf anwenden. 

2. Die Transoortrollen sollen etwa eine Cicero über der hin­
teren Bogenkante stehen, sonst staucht der Bogen; fernerhin 
Wird auch das seitliche Anlegen behindert. 



Stumpfe WaLzen 

Stehenbleiben der Farbe im Farbkasten siehe unter "Nichtmit-
gehen" (S. 68) 

Steigende Linien siehe unter "Spießen des Satzes" (S. 98) 

Stellen der Walzen siehe unter "Farbverreibung", Punkt 1 (S. 47) 

Stellen der Zweitourenmaschinen-Greifer siehe unter "Paßdiffe-
renzen", Punkt 5 (S. 75) 

Stoß ist wellig siehe unter "Welligwerden" (S . 122) 

Stoß klebt zusammen siehe unter "Zw:ammenkleben" (S. 125) 

Straffenaufziehen siehe unter "Wel.JLiger Straffer", Punkt 1 (S. 120) 

Straffer ist wellig siehe unter " Welliger Straffer" (S. 119) 

Stumpfe Walzen 

Ursache: 

1. Die Walzen 
waschen, 

wurden mit ungeeigneten Waschmitteln ge-

2. sie sind zu a lt und verbraucht. 

Abhilfe: 

1. Gut zugkräftige Walzen sind für den Fortdruck sowie für 
einen sauberen Druckausfall von ausschlaggebender Bedeu­
tung. Waschen mit P etroleum oder Benzin laugt die Walzen­
masse aus und macht sie stumpf. Ebenso dürfen weder Wasser 
noch wasserhaltige Waschmittel verwendet werden. Sie ent­
ziehen der Walzenmasse das Glyzerin; die Folge davon sind 
harte, rissige, ausbröckelnde Walzen . Das ideale Waschmittel 
wäre Terpentin. Aus Rohstoff- und Preisgründen findet er 
keine Anwendung. Der Buchdrucker ist auf die angebotenen 
Walzenwaschmittel angewiesen. 

2. Bei der enormen Beanspruchung, der die Gelcftinewalzen 
unterliegen, verbrauchen sie sich allmählich, schwinden, werden 
hart und stumpf. Sie müssen dann umgegossen werden. Es ist 
unklug, hier allzusehr zu sparen. Mangelhafte Walzen be­
deuten Unrentabilität. 
Stumpfe Walzen lassen sich vorübergehend wie folgt wieder 
etwas auffrischen: Die gereinigten Walzen wäscht man noch-
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mals mit Seifenlauge nach, trocknet sofort wieder ab und reibt 
sie mit Glyzerin ein, dem eventuell noch 10 °/o Salmiakgeist zu­
gesetzt werden können. Über Nacht läßt man einziehen. Die 
Walzen queLlen dann etwas und werden für einige Zeit wieder 
zugkräftiger. 

Stürzen des Satzes siehe unter "Legen des Satzes" (S. 60) 

Sublimieren der Farbe 

Unter diesem Begriff ist ein unmittelbarer Übergang aus dern 
festen in den gasförmigen Zustand zu verstehen, in unserern 
Falle also eine Art Verdampfen des Farbstoffes in dem frisch­
gedruckten AuflagestapeL Besonders Doppeltonfarben neigen 
zu dieser unliebsamen Erscheinung. 

Ur sac h e: 

Druck erzeugt Wärme. Durch die in einem zu hohen Stapel 
entstehende Wärmeentwicklung schwitzen manche Farbstoffe 
gleichsam aus und färben die Unterseite des daraufliegenden 
Bogens an. Hauptsächlich zeigt sich das Übel, wenn de1· 
Trockenprozeß zu langsam voranschreitet 

Abhilfe: 

Nach Beendigung des Trockenvorganges ist die Gefahr des 
Sublimierens gebannt. Deshalb muß die Auflage so lange irn 
Einschießpapier liegen bleiben, bis die vollständige Durch­
trocknung erfolgt ist. 
Ob eine Farbe sublimiert, läßt sich bereits beim Probedruck 
prüfen: Nachdem dieser 1 · · · 2 Minuten gelegen hat, also weg­
geschlagen ist, legt man ihn zwecks Austonens in einen 
Stapel, darauf vorsichtig ein weißes Auflageblatt. Drud~ und 
Verschieben müssen dabei unbedingt vermieden w erden, da­
mit es nicht abzieht. Ist dieses Probeblatt am nächsten Tage 
noch einwandfrei weiß, dann wird die Farbe auch beim Auf­
lagedrudt nicht sublimieren. 

Tiegeldruckpresse bleibt auf dem Druck sitzen 

Das Druckprinzip Fläche auf Fläche ist in maschinented1-
nischer Hinsicht insofern nachteilig, als die gesamte Drud~·-
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kraft der Ma;;chine im Moment d es Dr uckes mit einem Ma le 
erforderlich ist. Ein e infach es B erechnungsbeispiel möge das 
augenfällig verdeutlichen: Der M aschinenbauer rechnet für 
einen cm2 Text a uf satiniertem P apier mit einem Druck von 
14 kg. Eine DIN-A 5-Seite zum B eispiel mit einem Satzspiegel 
von 10 cm X 15 cm = 150 cm2 e r gäbe 150 X 14 kg = 2100 kg, 
also einen Druck von über 2 t , eine DIN-A 4-Seite das Doppelte 
zwei DIN-A 4-Seiten das Vierfach e ! Es ist d emnach ein enor­
mer Dr uck, den unser e Druckpressen fast unmerklich für uns 
leisten . 

Ur s ach e : 

1. D ie Druckform ist f ür die betreffende Maschine zu schwer, 

2. die P resse ist zu langsam über d en Druckpunkt gelaufen, 
3. die Friktion (der Anp reßdruck) im Schwungrad ist unge­
nügend. 

N atürliCl1 können die genannte n Ursachen auch gleichzeitig 
wirksam sein. 

Abhilf e : 

1. Diese Tatsache ist gegeben, w enn die Maschine bei jedem 
Druckgang sitzenbleibt. Dann ist die Maschine für die be­
treffende Druckform zu leicht gebaut und kann für den Auf­
lagedruck nicht verwendet werden. 

2. L äuft die Presse zu langsam, dann fehlt mitunter die not­
wendige Schwungkraft, um den Druckpunkt zu überwinden. 

3. In diesem Falle muß die Friktion nachgezogen werden. Sie 
soll gut straff sitzen, darf andererseits a ber in abgestelltem 
zustand nicht schleifen. Mögliclfenveise ist auch das Brems­
band verölt. M an h ebt dann d as Schwungrad herunter und 
reinigt die Bänder rnit Benzin oder Spiritus, kann sie darauf 
auch mit Kolophonium einreiben. 

Wie bekommt d er Buchdrucker nun aber die fes tsitzende 
Maschine wieder vom Druck herunter? Vor- oder Rückwärts­
d rehen wie auch das Aushängen des Druckbügels ist fast immer 
unmöglich. 

In leichten F ä llen läßt er das Schwungrad auf vollen Touren 
laufen, schaltet dann p lötzlich den Strom aus und rückt die 
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--------------------------------------------------

Maschine scharf ein -- manchmal genügt die Schwungkraft, um 
den Druckpunkt zu überwinden. 
In die schmale Spalte zwischen Friktionsring und Schwung­
rad wird ein Kartonstreifen geschoben, eventuell auf der 
gegenüberliegenden Seite ebenfalls natürlich so, daß 
man ihn wieder herausbekommt. Auf diese Weise wird der 
Friktionsdruck vergrößert. Im Ruhezustand wird die Maschine 
eingerückt und das Zurüdcdrehen versucht. 
Als letztes Mittel verbleibt das Einstedce n eines eisernen 
Bolzens in das dafür vorgesehene Loch im Schwungrad. Nun 
wird mehrmals Schwung geholt und der Friktionsring dtU'cll 
den Anschlag des Bolzens zwangsläufig stückweise weiter­
getrieben. 

Tiegelschmitz siehe unter "Schmitz", Punkt 6 (S. 90) 

Tonfarbendruck 

Tonfarben sind stark aufgehellte, normale Buchdruckfarben. 
Zur Aufhellung ist Firnis allein wenig geeignet, er besitzt 
keinen Farbkörper. Die Folge ist ein unruhiger, perlender und 
quetschender Drude Viel besser nimmt der Buchdrudter 
Transparentweiß oder Mischweiß als Substrat (Farbträger, 
!üllsubstanz). Transparentweiß -- der Name sagt es schon -
lst hochtransparent (lasierend, durchscheinend) . Mischweiß da­
gegen ist halbdeckend. Es gibt einen glatten, geschlossenen 
Druck und wird daher vorzugsweise verwendet. Auch eine 
Kombination (Verbindung) beider Farben führt zu gutem Er­
folg. Seltener wird zu Ded(weiß gegriffen. Bei harten Papieren 
h~t es sich bewährt, der Tonfarbe auch einen Teil Deckweiß 
~nt zuzumischen, sofern sie als unterste Farbe gedrudd wird. 
~s ~chriftbild druckt dann in den Konturen schärfer die 

waßngen R" d ' P . an er verlieren sich. Insbesondere bei genarbten 
T apleren ist Deckweiß von Vorteil; denn eine transparente 
;nfarbe ergibt leicht einen fieddgen Drude 

~r~ Glanzwirkung angestrebt, so muß mit Lackzugabe ge­
ar ~ltet werden, für eine matte Wirkung hingegen mit an-

Bge~lebener Bologneser Kreide. 
e1m lVr d lschen von Tonfarben muß stets mit dem Substrat, also 

e:~~ell.~n Farben, begonnen werden. Wer das nJcht beachtet, 
t haufl.g das Vielfache der gewünschten Farbmenge. Auch 
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Trocknen der Farben 

h"t . u. e man SlCh vor einem zu starken Strecken; denn das führt 
betm Auflagedruck meist zu erhöhter Farbgabe und damit -
abgesehen von anderen Schwierigkeiten - zu einem un­
ruhigen Auflegen der Tonfarbe. 

N?ch ein Wort zum Farbmischen selbst: Vernünftigerweise 
Wtrd nicht mit dem Mischen des ganzen Quantums begonnen, 
sondern erst eine Probemischung hergestellt. Von den in Frage 
kommenden Farben und Zusatzmitteln werden auf gleich 
großen Papierblättchen jeweils 10 g abgewogen. Nun kann 
nach Herzenslust gemischt werden, ohne jede einzelne Bei­
mengung gewichtsmäßig zu erfassen. Erst am Schluß, nach­
dem Farbton und Konsistenz richtig abgestimmt sind, werden 
die übriggebliebenen Reste zurückgewogen. Die Rezeptur is1 
dann rechnerisch nach Prozentanteilen leicht zu ermitteln. 
Das schriftliche Festhalten gehört zur fachlichen Ordnung. 

Toter Punkt am Drucltstellmcchanismus der Tiegeldruckpr.essf 
siehe unter "Herausspringen des Druckstellbügeds" (S. 52), be­
sonders auch Bild 12 (S. 54) 

Transparenz .des Papieres siehe unter "Durchscheinen" (S. 35 

Trocknen der Faa·ben 

Das Trocknen der frischen Drucke ist von einer Anzahl Fak­
toren abhängig: zunächst natürlich von der Farbe selbst, danr 
von dem zu bedruckenden Werkstoff - man denke an die ver· 
schiedenen Papierarten, z_um Beis?iel Werk-, Kunstdruck­
.Pergamentpapier, Pergamm, Gl.acel.{arton, ferner ZellophaJ 
und Metallfolie. Diesen unterschtedhchen Werkstoffen ist de 
'Trockenprozeß der Druckfarben in .ie~em. einzelnen Falle an 
:zupassen. Der Buchdruclcer muß dabe1 Wlssen, daß man ein 
Anzahl verschiedenartiger Trockenvorgänge unterscheidet, di 
jeweils auf anderen physikalischen und chemischen Vorgänge 
beruhen. 

I. Die Arten der Trockenvorgänge 
a) Trocl(nen durch Wegschlagen der Farbe 

Für saugfähige Papierqualitäten - also Werk-, Zeitungs- un 
Zeitschriftenpapiere - finden Druclcfarben Verwendung der 
Trocknen auf dem Prinzip des Wegschiagens beruht. Di~se ;. 
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1'rocknen der Farben 

Farben werden nicht mit Leinölfirnis, sondern mit Asphalt­
oder Bitumenfirnissen angerieben. Sie trocknen im Gegensatz 
zu den Leinölfirnisfarben nicht in sich und bilden auch keine 
I-Iaut. Etwaiger Trockenstoffzusatz bliebe w irkungslos. 
Es handelt sich also hierbei um keinen echten Trockenvorgang 
im eigentlichen Sinne, sondern um ein Versidcern der Farbe 
in dem Iodceren Fasergefüge des Papieres. Voraussetzung dazu 
sind geeignete saugfähige Papierqualitäten und entsprechend 
dünnflüssi ge Dr uckfarben. Demnach kommen a lle glatten 
Drudepapiere mit harter Ob rftäche für diesen Fa rbtypus nicht 
in Frage. Bei Kunstdrudepapieren kann dazu noch die ge­
fürchtete Erscheinung des "Abmehlens" eintreten. Das Binde­
mittel dringt in die Kreideschicht ein, wobei die Bindung mit 
dem Farbpigment verlorengeht. Die Pigmentteile bleiben dann 
ungebunden an der Papieroberfläche liegen und lassen sich 
wegwischen. 

b) Trocknen durch Verharzen der Farbe 

Diese Art Farben sind mit Leinölfirnis angerieben, einem 
trocknende n öl. Leinölfirnis h a t die Eigenschaft, durch Oxy­
dation (Sauerstoffaufnahme aus der Luft) zu polymerisieren 
(einzudicken) und dann völlig durchzutrocknen. Für alle 
Druckträger mit festgeschlossener Oberfläche müssen derartige 
Farben verwendet werden, beispielsweise also für Pergament-, 
Pergamin-, Glanzpapiere, Preßspan, Igraf, Zellophan, Zelllt­
loid, Metallfolien und dergleichen, ferner auch für Glas und 
Blech. In all diese Stoffe dringen die Farben nicht oder fast 
nicht ein. Die Trockenfähigkeit läßt sich durch Trockenstoff­
beigabe regulieren. Diese darf aber nicht übertrieben werden. 
Weil sonst die Farbe bereits auf den Walzen anzieht und ei~ 
glatter Fortdrude unmöglich wird. 

c) Trocknen durch Wegschlagen in Verbindung mit Verharzen 

Hier haben wir es mit einer Verbindung der beiden erstge­
nannten Trod;:enarten zu tun. Die verhältnismäßig sd1wach 
gehaltene Konsistenz läßt die Farbe zunächst gut in die 
Papierfasern eindringen, dann folgt der Verharzungsprozeß 
n~ch. Für illustrierte Zeitschriften wählt man gern Farben 
d.t~ser Art. Angerieben werden sie mit sogenannten Kompo­
Sitionsfirnissen (Komposition = Zusammensetzung) , deren 
Hauptbestandteile Mineralöle, Harze, Asphalte und Peche sind. 
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T1·ocknen der Fa1·l 

d) Trocknen durch Wegschlagen und sofor tiges Festwerden , 
Farbfilmes ohne Luftsauerstoff (die sogenannten "sehne 
trocknenden Farben") 

Unter der Bezeichnung "schnelltrocknende Farben" ist E 

einiger Zeit in der grafischen Industrie ein völlig neuer FaJ 
typus entwickelt worden. Leinölfirnis als Bindemittel wm 
fallengelassen, an seine Stelle ist ein synthetisches Gummih: 
getreten, welches in dünnem Spezialfirnis gelöst worden 
Der Trockenvorgang ist von der Sauer"toffzufuhr unabhänE 
Unmittelba r nach dem Dr·uck schlägt das dünne Lösungsmii 
in das Papier ein. Die zu r ückble ibenden Harzteilchen erhär· 
sekundenschnell, verbinden sich mit der Papieroberfläche 1.; 

bilden einen festen, vollkommen trockenP.n Farbfilm. In 1 

Maschine wie auch in der Büchse trocknet die Farbe nie 
bildet auch keine Haut. Die Farbwalzen können ungewasct 
über Nacht stehenbleiben. Wenn sachgemäß gearbeitet wi 
sind Drud~bestäubung oder Einschießen bei derartigen Farl 
überflüssig. Die Auflage kann sofort umschlagen und in 

1 

Buchbinderei unmittelbar darauf weiterverarbeitet werden 

Wichtig ist die Verwendung geeigneter Papiere; denn bei 1 
geeigneten Qualitäten zeigen sich Mängel in der Haftfähig]{ 
der Farbe. Ein gewisses Maß an Saugfähigkeit muß vorhanc 
sein. Gut geeignet sind gestrichene sowie holzfreie Nat1 
papiere, ungeeignet dagegen alle nichtsau genden Sorten. NicJ 
mitgehen im Farbkasten und Stumpfwerden der Wal< 
treten als unliebsame Schwierigkeiten auf; ferner wird 
Verwendung von Gun1miwalzen .i nfolge deren Porosität' < 
Bindemittel aufgesaugt, so daß ein glatter Fortdrude vie lf< 
unmöglich ist. Die gegenüber den Leinölfirnisfarben gering( 
Haltbarkeit des Farbfilmes auf Papier und Karton St · llt c 
reibungslose Weiterverarbeiten von Kartonagen oft in Fea. 

e) Trocknen durch Verdunsten des Lösungsmittels 

Beim Anilingummidrude und beim Tiefdruck wie auch 
Monogrammprägereien verwendet man Farben mit v. 
dunstenden Lösungsmitteln. Mitun:ter sind in größeren u 
modernen Betrieben auch Rüdcgewmnungsanlagen eingebau: 

In diesem Rahmen sollen derartige Farben außer Bet:::-e, 
bleiben . 



Trocknen de1· Farben ~ 
-------------------

11 5
e1P . . . _ nscl1afte 00d 

Jeder gewissenhafte Buchdrucker muß dte Elge robedrud~ 
Druckfarben vor Gebrauch genau l{ennen. p 
Farbaufstrich sind der Weg dazu. 

I I. D i e T r o c k e n s t o f f e . wirl'eP 
Was sind denn nun eigentlich Trocltenstoffe, und Vlßledell J11~1

1 

· ? u rnu ··111 
sJe_. .. m ~en Trockenprozeß zu beschleunigen, ff zugeftJ ., 
Lemolfirms angeriebenen Druckfarben Sauersto . c11e <Jel 
werden. Man verwendet zu diesem zweck die c11ern

15 

sä.tJl·e, 
b' d · c11en -m_ ung eines Schwermetalls mit einer orgarus. :NaP}1t11eP. 
~elst Kobalt, Blei, Mangan mit Leinöl-, !Iarz- oder . astäset 
saure. Trockenstoffe werden .teils in flüssiger, teils 

111 
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Form geliefert. der 
Der sch.. f ft t j}1J1l . ar ste Trockner ist Kobalt · allerdings }1a e nendes 
Nachtell an d ß . ' .. ausge )Je T ck ' . a er em von der Oberflache fal' 
e_ro nchen bewu·kt. Es bildet sich also auf der gedrucittend t voP 
·lne s wache Haut Ich d Scl1i J 1< weiterer Sa , ' we e die darunterliegen e prtJC 

im p . uerstof"faufnahme abschLießt Die durch den ·edel' 
ap1erstapel erz t W" · -a ut wl erweich . eug e arme kann diese na ztJ' 

sammen:~eb~ndl dle ei~zelnen Bogen unter umständeflzjel1t 
sich erst in ~ . assen. Dle endgültige DurchtroclWUllg vo d~ell' 
stoff gern welmgen :ragen. Angewendet wird dieser TrO ·tel'' 

, enn es s1ch bei Sch 11 .. -"' Vf<el 
verarbeiten handelt. ne schussen um rasw,eS. 
:voran ist Kobalttrack . d er ln flüssiger Form . ner zu erkennen? In der Regel wlr.. , 
liehe Färbung e _gtehefert und zeigt eine violette biS braun 

, r lS auch etw l I 
Einer Farbe d' 

1 
as { ebrig. 

M , 1e angsam ab - d J11Bll 
f angantrockner ist h er Sicher trocknen soll wir d 
arbetrocknet dann ~~n . ellerer Färbung und wird'als QrUll , 

Mangantrockne?· . t n Innen heraus. 
oder T' f Is von hellere· F" d Farbe vle entrockner bezeichner arb_ung und wird als Qrull -. 
wend on unten aus bewirkt Dt-' well er ein Trocknen del 
Druckung, wenn eine Haftu . Ieser Trockner kommt zur ,A.P' 
pieren unt~rgrund erzielt w~~eauf glattem, nicht saugfähigeJ1l 
oder M~~~lfha_rter Oberfläche ~e ~oll, be~spielsweise bei pa­
da die Zi~ ~I~~- (F~r den Offset~;ue~{ebe~ Preßspan, ZeHglaS 
Die H"ch Pa e mitunter augegriffe r 1St Vo.rsicht geboten, 

o stgrenze des Trock n werden kann ) 
Proze~t, dabei ist aber zu b:~~~{~~::ttzes liegt bei .etwa acht 

112 Igen, daß der Farbe be-

T?·ocknen der Farben 

re·t '.J./ 5 bei de A . p t zugesetzt 
Orden . r nfertigung zwei biS· v1er rozen .. 

schreitens·md. Es ist davon abzuraten, diese Grenze zu _uber­
erfolgt .' denn eine weitere Steigerung der Trockenwirkung 

U1Cht, es treten vielmehr andere Nachteile zutage. 

lii . Zu ia 1J ngsames Trocknen 
rsache . 

1· Die J!' . 2 
5

. arbe enthält zu wenig Trockenstoff, 
3. te enthält zuviel trocknungsverhindernde Zusätze, 
ge:~ Wurde eine für das entsprechende Auflagepapier un-

4 gnete Farbe verwendet, 
. es erfolgte eine zu satte Farbgebung. 

.1\bhilfe· 
1. Jed . b ge er Buchdrucker muß die Trockenkraft seiner Far en 
rn~a~ kennen. In zweifelhaften Fällen w erden Andruclcprob~n 
s /2, 1, 2 und 3 o;0 Trockenstoffzusatz vorgenommen. Elll 
BP:chtelaufstrich auf Glas oder Karton vervollständigt das 
rn~ d h~nsichtlich der Zeitdauer der Hautb_~ldung. B~kanr~tlich 

t ß dte Trockenkraft auf jeden Drucktrager speztell emge­
~ eUt werden. Auch spielen Luftfeuchtigl<eit und niedrige 

aumtemperatur eine wesentliche Rolle. Hohe Feuchtigkeit 
~nd niedrige Temoeratur wirken verzögernd auf den 

rocknungsvorgang. -
~- Petroleum, Fett, Vaseline, Maschinenöl sind Zusätze, von 
h7_ne_n jeder Buchdrucker seine Finger lassen. sollte ... Sch?n 

auf1g waren Nichttrocknen und Durchschlagen d1e verhangms-

vollen Folgen. 
~ ~~ne auf .. dem Wegschlagprinzip beruhende Kunstfirnisfarbe 
~rf nur fur raube, saugfähige P apiere Verwendung finden., 
~so vornehmlich für Zeitungs- und Werkdruclcpapiere. Sie 
frocknet nicht in sich wie eine Leinöl- oder Kompositionsfirnis-
arbe und bildet auch l<eine Haut. 

4·. D~e Voraussetzung zu magerer Farbgebung ist eine gut er­
gtebJge, also wenig verschnittene Farbe. Zu satter Druclc hat 
neb_en schwerem Trocknen auch andere Nachteile: beispiels­
W~lse Abliegen im Stapel Abziehen beim Widerdruclc, Zu­
se zen des Schriftbildes un'd Durchschlagen. 
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Trocknen de1· Farben 

Jeder gewissenhafte Buchdrucker muß die Eigenschaften seiner 
Druckfarben vor Gebrauch genau kennen. Probedruck und 
Farbaufstrich sind der Weg dazu. 

I I. D i e '1' r o c k e n s t o f f e 

was sind denn nun eigentlich Trockenstoffe, und wie wirken 
sie? Um den Trockenprozeß zu beschleunigen, muß den mit 
Leinölfirnis angeriebenen Druckfarben Sauerstoff zugeführt 
werden. Man verwendet zu diesem Zweck die chemische Ver­
bindung eines Schwermetalls mit einer organischen Säure, 
meist Kobalt, Blei, Mangan mit Leinöl-, Harz- oder Naphthen­
säure. Trockenstoffe werden .teils in flüssiger, teils in pastöser 
Form geliefert. 
Der schärfste Trockner ist Kobalt; allerdings haftet ihm der 
Nachteil an, daß er ein von der Oberfläche ausgehendes 
Trocknen bewirkt. Es bildet sich also auf der gedruckten Farbe 
eine schwache Haut, welche die darunterliegende Schicht von 
weiterer Sauerstoffaufnahme abschließt. Die durch den Druck 
im Papierstapel erzeugte Wärme kann diese Haut wieder 
erweichen und die einzelnen Bogen unter Umständen zu­
sammenkleben lassen. Die endgültige Durchtrocknung vollzieht 
sich erst in einigen Tagen. Angewendet wird dieser Trocken­
stoff gern, wenn es sich bei Schnellschüssen um rasches W-eiter­
verarbeiten handelt. 
Woran ist Kobalttrockner zu erkennen? In der Regel wird er 
in flüssiger -Form geliefert und zeigt eine violette bis bräun­
liche Färbung, er ist auch etwas klebrig. 
Einer Farbe, die langsam, aber sicher trocknen soll, wird man 
Mangantrockner ist von hellerer Färbung und wird als Grund­
farbe trocknet dann von innen heraus. 
Mangantrockner ist von hellerer Färbung und wird als Grund­
oder Tiefentrockner bezeichnet, weil er ein Trocknen der 
Farbe von unten aus bewirkt. Dieser Trockner kommt zur An­
wendung, wenn eine Haftung auf glattem, nicht saugfähigem 
Druckuntergrund erzielt werden soll, beispielsweise bei Pa­
pieren mit harter Oberfläche, ferner bei Preßspan, Zellglas 
oder Metallfolie. (Für den Offsetdrucker ist Vorsicht geboten, 
da die Zinkplatte mitunter angegriffen werden kann.) 
Die Höchstgrenze des Trockenstoffzusatzes liegt bei etwa acht 
Prozent, dabei ist aber zu berücksichtigen, daß der Farbe be-
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reits bei d Trocknen de1· Farben 
worden sin er Anfertigun . . . 
Schreiten. dd. Es ist da g zwe1 b1s v1er Prozent zugesetzt 
erfolgt n-' h enn eine w v~n abzuraten, diese Grenze zu über-

Je t, es trete e.1 ere Steigerung der Trockenwirkung 
rrr. zu '!l n VIelmehr andere Nachteile zutage. 

ang 
sarnes T 

llrsache· rocknen 

1. Die J!'a . 
2 · rbe enthält 
· Sie enthält . zu Wenig Trockenstoff, 

3. es zuvlel tr 1 
. wurde . oc~nungsverhindernde Zusätze, 

gee1gn •- etne fü d 
4 e""' Farbe r as entsprechende Auflagepapier un-
. es erfol . verwendet, 

gte e1ne 
Ab h · 1 zu satte Farbgebung. 

I f e · 
1. Jeder B. 
gena 1 liehdrucke . 
rn· U <ennen I r muß d1e Trockenkraft seiner Farben 
S It 

1/2, 1 2 ·u n ZWeifelhaften Fällen werden Andruckproben 
p eh ' nd 3 o; 

B· a t~laufstrich 0 Trockenstoffzusatz vorgenommen. Ein 
Ild hinsichtlich au_f G_las oder Karton vervollständigt ~as 

lnuß die Trod der Zeitda~er der Hautbildung. Bekanr~tllch 
stellt Werd ~enl<raft auf Jeden Druckträger speziell emge­
Raurnternp en: Auch spielen Luftfeuchtigkeit und niedrige 
lind nied :.ratur eine wesentliche Rolle. Hohe Feuchtigkeit 
Tracknun ttge Temperatur wirken verzögernd auf den 

gsvorgang. 
2. Petroleum .. 
denen jed ' Fett, Vaseline, Maschinenöl sind Zusatze, von 
häufig er Buchdrucker seine Finger lassen sollte. Schon 
volle WF aren Nichttrocknen und Durchschlagen die verhängnis-

n 'olgen. 
3. Eine auf d fi · f be 
da f em Wegschlagprinzip beruhende Kunst rrus ar 

r nur f· · d finden, also ur rauhe, saugfähige Papiere Verwen un~ . 
t k vornehmlich für Zeitungs- und Werkdruckpapwre. ::'1e 
/oc net nicht in sich wie eine Leinöl- oder Kompositionsfirms-
arbe Und bildet auch keine Haut. 

4 n· V · · g t er-·. ~e oraussetzung zu ;nagerer Farbgebung ISt eme u hat 
glebige, also wenig verschnittene Farbe. Zu satt~r Dr~ck. -
neben schwerem T knen auch andere Nachteile: beisplels 
Weise Abliegen im ro~tapel, Abziehen beim Widerdruck, Zu­
setzen des Schriftbildes und Durchschlagen. 
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Trocknen de1· Farben 

Jeder gewissenhafte Buchdrucker muß die Eigenschaften seiner 
Druckfarben vor Gebrauch genau kennen. Probedruck und 
Farbaufstrich sind der Weg dazu. 

I I. Die T r o c k e n s t o f f e 

Was sind denn nun eigentlich Trockenstoffe, und wie wirken 
sie? Um den Trockenprozeß zu beschleunigen, muß den mit 
Leinölfirnis angeriebenen Druckfarben Sauerstoff zugeführt 
werden. Man verwendet zu diesem Zweck die chemische Ver­
bindung eines Schwermetalls mit einer organischen Säure, 
meist Kobalt, Blei, Mangan mit Leinöl-, Harz- oder Naphthen­
säure. Trockenstoffe werden .teils in flüssiger, teils in pastöser 
Form geliefert. 
Der schärfste Trockner ist KobaLt; allerdings haftet ihm der 
Nachteil an, daß er ein von der Oberfläche ausgehendes 
Trocknen bewirkt. Es bildet sich also auf der gedruckten Farbe 
e·ine schwache Haut, welche die dar·unterliegende Schicht von 
weiterer Sauerstoffaufnahme abschLießt. Die durch den Druck 
im Papierstapel erzeugte Wärme kann diese Haut wieder 
erweichen und die einzelnen Bogen unter Umständen zu­
sammenkleben lassen. Die endgültige Durchtrocknung vollzieht 
sich erst in einigen Tagen. Angewendet wird dieser Trocken­
stoff gern, wenn es sich bei Schnellschüssen um rasches Weiter­
verarbeiten handelt. 
Woran ist Kobalttrockner zu erkennen? In der Regel wird er 
in flüssiger ·Form geliefert und zeigt eine violette bis bräun­
liche Färbung, er ist auch etwas klebrig. 

Einer Farbe, die langsam, aber sicher trocknen soll, wird man 
Mangantrockner ist von hellerer Färbung und wird als Grund­
farbe trocknet dann von innen heraus. 
Mangantrockner ist von hellerer Färbung und wird als Grund­
oder Tiefentrockner bezeichnet, weil er ein Trocknen der 
Farbe von unten aus bewirkt. Dieser Trockner kommt zur An­
wendung, wenn eine Haftung auf glattem, nicht saugfähigem 
Druckuntergrund erzielt werden soll, beispielsweise bei Pa­
pieren mit harter Oberfläche, ferner bei Preßspan, Zellglas 
oder Metallfolie. (Für den Offsetdrucker ist Vorsicht geboten, 
da die Zinkplatte mitunter angegriffen werden kann.) 
Die Höchstgrenze des Trockenstoffzusatzes liegt bei etwa acht 
Prozent, dabei ist aber zu berücksichtigen, daß der Farbe be-
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Trocknen der Farben 

reits bei der Anfer tigung zwei b is v ier Prozent zugesetzt 
worden sind. Es ist davon abzura ten, diese Grenze zu über­
schreiten; denn eine w eiter e Steigerung der Trockenwirkung 
erfolgt nicht, es t reten v ielmehr andere Nachteile zutage. 

III. z u :La n g s a m e s T r o c k n e n 

U rsa ch e: 

1. Die Fa rbe enthält zu w enig Trockenstoff, 
2. sie enthä lt zuviel t r ocknungsverhindernde Zusätze, 
3. es w urde e ine für das entsprechende Auf lagepapie r un­
geeignete F arbe verwendet, 
4. es erfolgte eine zu sa tte Farb gebung. 

Abhilfe: 

1. J eder Buchdrucker muß die T rockenkraft seiner F arben 
genau k ennen. In zweifelhaften F ällen w erden Andruckproben 
mit l/2, 1, 2 und 3 Ofo Trockenstoffzusatz vorgenommen . Ein 
Spachtelaufstrich a uf Glas oder K arton vervollständigt das 
Bild hinsichtlich der Zeitdauer der H autbildung. Bekanntlich 
muß die. Tr ockenkraft auf jeden Druckt räger speziell einge­
stellt werden . Auch spielen Luftfeuchtigkeit und niedr ige 
Raumtemperatur eine wesentliche Rolle. Hohe Feuchtigkeit 
und n iedrige Temper atur w irken verzögernd auf den 
Trocknungsvorgang. 

2. P etroleum, Fett, Vaseline, Maschinenöl sind Zusätze, von 
denen jeder Buchdrucker seine Finger lassen sollte. Schon 
h äufig waren Nichttrocknen und Durchschlagen die verhängnis­
vollen Folgen. 
3. Eine auf dem Wegschlagprinzip beruhende Kunstfirnisfa rbe 
darf nur für rauhe, saugfähige P apiere Verwendung finden, 
also vornehmlich für Zeitungs- und Werkdr uckpapiere. Sie 
trocknet nicht in sich wie eine Leinöl- oder Kompositionsfirnis­
fa rbe und bildet auch keine Haut. 

4. Die Voraussetzung zu magerer Fa rbgebung ist eine gut er­
giebige, a lso we nig verschnittene Fa rbe. Zu sat ter Dr uck hat 
neben sch werem Trocknen auch andere Nachteile : beispiels­
weise Abliegen im Stapel, Abziehen beim Widerdruck, Zu­
setzen des Schriftbildes und Durchschlagen. 
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T1·ocknen deT FaTben 

IV. Z u s c h n e l 1 e s T r o c k n e n 

Ursache: 

Die Druckfarbe enthält zuviel Trockenstoff. 

Abhilfe: 

An glatten Fortdruck ist nicht zu denken. Bereits auf den 
Walzen wird die F a rbe zerrig und neigt zum Pelzen. Es muß 
täglich - mitunter sogar m ehrfach - gewaschen werden. 
Trockenstoffzugaben sind in maßvollen Grenzen zu halten. In 
fast allen Fällen genügen 2 bis 3 °/o. Sie sind genau abzuwiegen 
und auf dem Farbstein gut einzuspachteln. 
Erwähnenswert ist auch, daß die Druckfarben ve rschieden 
stark auf Trockensto:ffbeimischw1 g reagieren: Bei Chromgellb 
beispielsweise wirkt bereits 1/2 °/o merklich, auch Miloriblau 
trocknet gut, während Viridinlack, Doppeltonfarbe sowie stark 
mit Blaubase geschöntes Illustrationsschwarz schwerer 
trocknen. 

Typotiefdruci{-Farben siehe unter "Doppeltonfarben" (S. 31) 

Vbereinanderdruck troclmct ßecl{ig auf siehe unter "Speck­
glanz", Punkt 2, 3. rmd 4. Absatz (S. 98 oben) 

Umstellen der Zweitourenmaschine auf kleirues Format siehe 
unter "Walzenstreifen", Punkt 5 (S. 116) 

Undichte Farbbrocken siehe unter "Farbbrocken" (S. 44) 

Ungleiche Einfärbung siehe unter "Einfärbung" (S. 37) 

"[Jnscha.l'fer Drucl{ siehe unter "Dub!.ieren" (S. 34) sowie "Sch1nitz" 
(S. 87) 

Untergrundfarbe nimmt die Tinte schlecht an siehe unter 
"SchreibunteTgrund" (S. 96) 

Verlangsamung arbeitet nicht einwandfrei siehe unter "Stauchen" 
(S. 104) 

Verreibung ist mangelhaft siehe unter· "Farbverreibung" (S. 47) 

Yerrutschen 'der Druckplatten siehe unter "Wa ndern der Druck­
:;>latten" (S. 118) sowie "Abwicklungsdi:fferenzen" (S. 13) 



WaLzens 

Verrutschen der Zut·ichtung 
differenzen" (S. 13) 

siehe unter "Abwicl< 

Versagen tlcr Bog·enzufiihrung siehe unte r "Bogenzufi: 
setzt aus" (S. 19) 

Versagen des NumerierapJ>arates si ehe unter Nume rieJ 
rat versagt" (S. 71) " 

Verschmieren det· frischen Drucke s ieh e unter "Abschm 
(S. 11) 

Verschmict·tet· DnJCk si ehe unter "Dubl ieren" (S. 34) 
"Schmitz" (S. 87) 

Vet·schmutztct· Ölbogen s ie he unte r "Abzie hen" (S. 14) 

VonlnJClt nimmt nicht an si ehe unter "Abstoßen" (S. 12) 

Vot·zeitig·e Abnutzung der Druckplatten a n den Rändern 
unter "Abnutzung" (S. 8) 

Walzen bröckeln aus siehe unter "Ausbröckeln" (S. 18) 

Walzenpflege siehe unter "Schleudern" (S. 86) sowie "Stt 
Walzen" (S. 105) 

\Valzen schleudern siehe unter "Schleudern" (S. 86) 

Walzenschmitz siehe unter "Schmitz", Punkt 1 (S. 88) 

Walzen sind stumpf siehe unter "Stumpfe Walzen" (S. 105) 

Walzenstellen siehe unter "Farbverreibung", Punkt 1 (S. 47) 

Walzenstreifen an Schnellpt·esse und Zweitourenmaschine 

Ursach e: 

1. Die Druckform hat unte r den Walzen gestanden, 
2. die Auftragwalzen haben Fläcl1en, 
3. das Vva L-:enantriebszahnrad ist ausgelaufen, 

4. die Farbwerkskonstruktion zeigt Mängel, 
5. die der Form bei der Umkehr zunächststehende 
walze hat zu geringen Abstand, 

Auft 
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Walzenstreifen 

6. der Farbheber nimmt einen zu schmalen Farbstreifen, oder 
er gibt die Farbe im ungeeigneten Moment ab. 

Abhilfe: 

1. Diese Ursaclle ist nur der Vollständigkeit h a lber mit er­
wähnt worden; denn jeder Lehrling weiß, daß die Druckform 
nicht unter den Walzen angehalten werden darf. Wer gar 
beim Abziehen der Zurichtung diesen Fehler begeht, kann 
eine böse Enttäuschung erleben. 

2. Nichtabgestellte Walzen, vorwiegend solche in weichem 
Zustand, hinterlassen Eindruckflächen, die selbstverständlich 
keine einwandfreie Einfärbung gewährleisten. 

3. Ein ausgelaufenes Walzenantriebsrad bewirkt Versetzen des 
ganzen Walzensystems beim jeweiligen Vor- und Rücklauf des 
Druckfundamentes um die entsprechende Zahndifferenz. Als 
Folge treten bei ausgesparten Flächen, fetten Linien oder auch 
bei Bildern schmale Einfärbungsabsätze an der der Anlage zu 

ßiM 11 
Sdalcdatcr Zuhucingriff 

Ein nusgelnufcncs 'Vulzcunntri cbsrnd fü h rt zum 
Versetzen lies gu uzcn 'Vulzenays tcms bei de r 
Umkehr um} dnrnit - beso nders bei he lleren 
Fnrhcu - zu Ahsntzstrc ifcn nn F liidlCn u rul 

f e tt en Linien 

liegenden Kante auf. Vor­
nehmlich bei helleren Far­
ben werden diese sicht­
bar. Hier gibt es kein an­
deres Mittel: das ausgeJau­
fene Zahnrad muß ausge­
wechselt werden. 

4. Einer mangelhaften Kon­
struktion des Farbwerkes 
steht der Drucker nahezu 
machtlos gegenüber, es sei 
denn, daß er versucht, die 
Form etwas weiter nach 
vorn oder nach hinten, 
unter Umständen auch 

andersherum zu schließen. Bei Tonflächendruck zeigt sich die 
Qualität eines Farbwerkes. 
5. An manchen Maschinen treten Walzenstreifen auf, wenn 
die Druckform zu weit nach der Anlage zu geschlossen wurde. 
Die vorderste Auftragwalze färbt die Form dann nach der 
Umkehr nochmals ein, ohne frische Farbzufuhr erhalten zu 
haben, wie die schematische Zeichnung Bild 42 zeigt. 
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Walzenstreifen 

Bei Zweitou renmasch inen tritt dieser Fall, wenn die vierte 
Auftragwalze eingehoben wird; dann muß der Druckzylinder 
versetzt, "a uf k le ines Form at" gestellt werden. Der verstiftete 
und verschraubte Zylinder wird an der Antriebsseite gelöst 
und der Markierung entsprechend wieder befestigt. Meist -
jedoch nicht immer - ist das Zahnsegment am Druckfunda­
ment mitzuve rsetzen. Zu diesem Zweck löst man die Be­
festigungsschrauben des Segm entes und schraubt sie· in die 

Beginn des frischen / 
.... -

/ 

Farbauftrages / /-
/ / 

/ 

\ 
/ / 

I / 
I I / 

I I / 
I I 

I f I 
I I 

Druckform I I 
.J I 

J~l 
/ '1v1 

Bild 42 

Der Ahstuml zwhidt cn Drul.Jtform und Auflru gwulzc 

\Vc nu llic Form hei tl c r U mk ehr zu didtt an de r Auftrugwa lze s te ht , wird ll 4!r 
vor cl cn; tc S tre ife n uidtt 111it fri :; c 1~t · r Farl1 c vc:n;c hc u 

dafür vorgeseh enen anderen Gewindelöcher, zieht die 
Schrauben dabei jedoch nur leicht an . Nun ist zu prüfen, ob 
bei tiefem Zylinderstand kurz vor Druckbeginn das Zahn­
segment des Druckfundamentes genau in das des Druck­
zylinders eingreift. Durch mehrmaliges Vor- und Zurückdrehen 
de·r Maschine überzeugt sich der Drucker , ob der Zahneingriff 
einwandfrei erfolgt. Hierauf werden die Befestigungsschrauben 
etwas nachgezogen, dann läßt man die Maschine probeweise 
langsam laufen. Zeigt sich kein störender Schlag, so kann das 
Zahnsegment nun endgültig fest angeschraubt werden. 
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Wand ent de1· Druckplatten 

Selbstverständlich muß bei ,.kleinem F ormat" die Form ent­
sprechend weiter nach hinten geschlossen werden; denn sonst 
würden ia die Greifer draufgehen. Das Druckfundament weist 
zwei Greiferlinien auf, die a ls Richtschnur für großes und fÜr 
kleines Format dienen sollen. 
6. Der H eber muß zur Verhütung von Walzenstreifen vom 
Duktor einen möglichst breiten Farbstreifen abnehmen und 
diesen im günstigsten Moment abgeben. Nähere Au~führungen 
hierzu siehe unter "Farbverreibung", Punkt 3 und 4 (S. 49). 

Wandern der Dt·uckplatten 

Ursache: 
1. Mangelhafte Befestigung der Druckplatte, 
2. unsachgemäße und zu starke Plattenzurichtung, 
3. Zylinderaufzugstärke wurde über- oder unterschritten. 

Abhilfe: 

1. Beim Einrichten wird die Dr uckplatte nur mit wenigen 
Stiften befestigt, nach Vollendung von Plattenzurichtung und 
Stand jedoch muß sie gut a ngenagelt werden. um festen. zu­
verlässigen Sif:z zu gewährle isten gegenüber der m echanischen 
Beanspruchung von Farbwalzen und Druck zvlinder. Bei auf-

geklebten Pla tten ist auf gründliches 

-
Anpressen und guten H alt zu achten. 
In Facetten eingebaute Platten können 
nicht wandern, wohl aber würgen und 
sich an den Rändern ausarbeiten. 
2. Die Plattenzurichtung, wenn sie 

Bild 43 überhaupt notwendig ist, soll groß­
Der Beschnitt tlcr 

z uricb. tung 
Pluucn. flächig b ehandelt und so schwach wie 

möglich sein. Ein sogenanntes .,Pol­
ster" zwischen Unterilage und Druck­
platte verhindert einen sicheren Sitz 
und befördert das Ausplatzen der Na-

Di e P lnttcnzurid1tung dnrf 
nid1t so kn npp bcs d1nitt cn 

werden , dnß di e Fu cc ttc u· 
riiudcr freili egen 

gellöcher. Keinesfalls dürfen bei der 
Plattenzurichtung die Facettenränder weggeschnitten werden ; 
denn diese würden dann in der Luft freiliegen . 

3. Die einwandfreie Druckabwicklung ist an Zylinderdruck­
maschinen aus mehreren Gründen von Wichtigkeit. Auch das 
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WeUige1· Stmjjer 

gefürchtete Wandern der Druckplatten ist auf falsche Abwick­
lung zurückzuführen. Der Druckzylinder hat bei zu starkem 
wie auch zu schwachem Aufzug infolge des veränderten Zy­
linderumfanges eine andere Geschwindigkeit als das Funda­
ment. Dieser Umstand äußert sich im Moment des Druckes 
in einem Würgen und Zwängen zwischen Zylinder und Form, 
dem die aufgenagelte Druckplatte nachgibt. Schrifthöhe wie 
auch vorgeschriebene Aufzugstärke müssen unbedingt ein­
gehalten werden. Siebe hierzu auch die Ausführungen in dem 
Abschnitt "Abwicklungsdifferenzen" (S. 13). 

Warmlaufen der Lager 

Ursache: 
1. Es wurde ungenügend geölt, 
2. Ölloch oder Zuführungskanal sind verstopft. 

Abhilfe: 
1. Es kommt nicht auf reichliches, sondern sinnvolles Ölen an. 
Stark beanspruchte Lager, beispielsweise die der Walzen 
werden mehrfach täglich geölt, dafür nur tropfenweise. so' 
spart man Rohstoffe und verschmutzt die Maschine nicht. über­
haupt hat der saubere Drucke r beim Ölen ein Läppchen in der 
Hand, mit dem herausquellenden Öl sofort entfernt wird. 
2. Verstopfen von Öllöchern wird in der Regel nicht sofort 
bemerkt, besonders dann nicht, wenn es sich um Zentral­
schmierung handelt. J ede Maschine muß laufend überwacht 
werden. Dazu gehört auch, nach längerer Laufdauer die Lager 
abzufühlen, in erster Linie Walzen, Zylinder und Antrieb 
Zeigt sich ein Lager wärmer als handwarm, so ist Gefahr im 
Verzuge. Die Ursache ist sofort fes tzustellen. Meist genügt 
gründliches Durchspülen mit Petroleum. Unter Umständen muß 
das Lager aber auch auseinandergenommen werden. 

Weichwerden der \Valzen siehe unter "Zerlaufen der Gelatine­
walzen" (S. 123) 

Welliger Straffer 

Ursache: 
1. Der Straffe wurde nicht sachgemäß angefeuchtet und auf­
gezogen, 
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WelLiger Straffer 

2. der Klebstoff hält nicht genügend, 

3. die Faserlaufrichtung wurde nicht beachtet. 

Abhilfe: 
1. Ein feuchter Straffer fügt sich derart an Druckzylinder oder 
Drucktiegel an, wie dies mit einem trockenen Straffen niemals 
zu erreichen ist. Heute wird an Zylindermaschinen fast über­
all nur noch der Grundstraffe feucht aufgezogen, während man 
über die Zurichtung einen trockenen Spannbogen nimmt. Am 
Tiegel jedoch hat der feuchte Straffe seine Existenzberechtigung 
nach wie vor behalten - außer am "Heidelberger": hier kann 
wegen der verhältnismäßig kleinen Tiegelfläche und der drei 
vorhandenen Spannstangen darauf verzichtet werden. 

Bild 4•1 
Dns St r · uffcn~Anfcu ch tcn 

So wircl der feu chte Struffe g lcicluu iißig: 
nngestrichcn 

nochmals die Ränder; denn 
immer zu kurz weg. 

Wie wird nun ein feuchter 
Straffer an Zylindermaschi­
nen sachgemäß aufgezogen? 
Der Schwamm soll nur mä­
ßig, nicht triefend naß sein. 
Das Anstreichen geht in fol-
gender Weise vor sich (siehe 
Bild 44): Mehrfach strich­
weise erst für quer, dann für 
hoch anstreichen, hierauf 

sie kommen erfahrungsgemäß 

Der in dieser Weise angefeuchtete, maßgerechte Straffenbogen 
liegt nun, wie in Bild 45 gezeigt, mit der feuchten Seite nach 

außen, zum Bestreichen mit 
Klebstoff bereit. (Nebenbei: 
Zum Aufwischen von Klei­
sterresten wird niemals der 

~~~s§> Vorderkante Schwamm verwendet!) 

Bild 45 
Die Luge heim "AnschmicrcnH 

So li egt der S tr nffc zum Auflrn gcu dc1:1 
K lebstoffes berei t; die feucht e Seite ist 

inn en 

Den Transport des fertig an­
gestrichenen Straffen zeigt 
Bild 46. Beachte, daß die 
Vorderkante herumgeschla­
gen worden ist; die feuchte 

Seite liegt also innen; 
kommen. 

denn die trockene muß auf den Zylinder 
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Das Eindrücken der vor­
d eren Klebkante auf dem 
Z ylinder geschieht strah­
lenförmig von der fest­
haltenden H and a us, damit 
alle bausch enden Stellen 
mit hineingestrichen wer­
den. Hierauf folgt bei her­
umgelassen em Zylinder das 
Glattstreichen und F est­
kleben in d er hinter en Zy­

W eltige1· Stmjjer 

Bild •16 
Ous ridtt igc Truusporticrcn 

So wird dc t· nngc fcucht c tc und mit K leb stoff 
n :nw hcu c Strnff c t ruus por ti cr t; di e f eucht e 

Se it e i ll t uußcn 

lindergrube. Bild 47 zeigt die Lage des Straffens bei diesem 
A r beitsgang.. 

Bild 47 

Du:; Aufzichcu 
So li cg l de r Straffe lJ cim Aufz.ichcu in cl cr Ma !ö d1 inc; cli c f cudtt c Sei te ist ohcn 

An d er Tiegeldruckpresse werden zunächst die Kanten des 
Drucktiegels gleichmäßig mit Klebstoff versehen, hierauf der 
Straffe angefeuchtet und nun, wie aus Bild 48 ersichtlich ist, 
aufgelegt. Dann erfolgt da s Einstecken des Aufzugkartons, der 
nicht befestigt zu w erden braucht, damit er sich allseitig un­
gehindert und faltenfrei ausstrecken kann. Das Nichtankleben 
bringt auch noch den Vorteil , daß, falls sich einmal eine 
Schriftzeile oder eine Linie beim Abziehen etwas eingesetzt 
haben sollte, der Karton durch einen kleinen seitlichen Ein­
schnitt leicht etwas verschoben w erden kann. 
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Welligwerden 

ßild 48 
DuH Unterschieben des Auf7.u gluartons 

Der Aufzugk urton wird in Ucr geze igte il 
\Vcisc unt er den StrniTen gcsd10hen; er 

Lruud1t uid1t rangeklebt zu wcrcl c n 

Nachdem der Straffe umge­
schlagen worden ist, erfolgt 
von der Mitte aus das strah­
lenförmige Glattstreichen und 
F estdrücken der Klebkanten. 
An Tiegeldruckpresse und an 
Zylinderdruckmaschine ist es 
vorteilhaft, d ie eiserne Druck­
fläch e wie auch den unter­
sten Aufzugkarton leicht ein­
zuölen , wn Rostansatz zu ver­
hindern. 

2. Zu gutem Kleben gehört 
guter Klebstoff. Aber auch 
guter Klebstoff kann schlecht 
kleb en, wenn unsachgemäß 
gearbeitet wird. Wie ist es 

nun. richtig'? Zunächst müssen die Klebflächen fettfrei sein. 
Abreiben mit Benzin, Spiritus oder Zwiebelsaft hilft. Am 
besten klebt Kleister in bereits etwas angezogenem Zu­
stand. zu frisch ebenso wie auch zu trocken zeigt er unge­
nügende Bindekraft. Der Kleister soll aber nicht nur leicht 
aufgestrichen w erden, sondern er wird so lange verrieben, · 
bis eine feste Bindung eingetreten ist und er sich stark klebrig 
anfühlt. Wäßriger Kleister läßt sich durch Andrücken der 
Klebstellen mit einem heißen Brenneisen zum Halten bringen. 

3. Für Zylinderm aschinen muß die F aserlaufrichtung des 
Straffen parallel zur Zylinderachse verlaufen, für Tiegel­
straffen möglichst Darallel zur langen Seite (Näheres siehe 
unter "Laufr ichtung des Papieres", S . 56) . 

Welligwerden von Auflagepapier und -karton 

Ursache: 
1. Es liegen Fabrikations- oder Transportfehler vor, 
2. Papier oder Karton wurden ungeeigne t gelagert. 

Abhilfe: 
1. Dickenunterschiede des Rohstoffes, unsachgemäße Trock· 
nung, feuchte Kleisterstellen der Verpackung, schlechter 
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ZeTlaufen de1· Gelatinewalzen 

Transport , vielleicht a uch Witterungseinflüsse sind die Ur­
sachen zu Wellenbildung, die es zu verhüten gilt. Der Buch­
drucker kann in diesen Fällen nur indirekt durch Reklamation 
Einfluß n ehmen , d amit die genannten Mängel zukünftig ver­
mieden werden. 

2. Das Verbr ingen aus dem Papierlager in Verarbeitungsräume 
mit anderem Luftfeuchti gkP.it~ f!eh a lt führt an den Rand­
partien des Stapels zu We llenbildung. Die relative Luft­
feuchtigkeit beträgt normal 65 Ofo. Mit einem Hygrometer läßt 
sie s ich überwachen. 
(Was he ißt das : relative Luftfeuchtigkeit? Man versteht da r­
unter d as Verhältnis des in der Luft vorhandenen Wasser­
dampfes zu der bei der jeweiligen Temperatur überhaupt mög­
lichen Wasserdampfmenge. F euchtigkeitsgesättigte Luft hat 
demnach 100 Ofo.) 
Wie sind nun e inma l vorhandene Wellen wieder hera uszu­
bringen? lVIan k ann das Papier oder den Karton zwischen 
starke Holzpappen legen und diese öfter umwechseln. Dabei 
muß für gute Beschwerung gesorgt werden, um genügend 
pressenden Druck zu erzeugen. Mi tunter genügt auch einfaches 
umschießen, um die F euchtigkeitsunterschiede auszugleichen. 
Am besten a llerdings is t die Vorbeugung: Lagern in flachen 
Stößen auf Vollbrettern in r ichtig temperierten, luftigen 
Räumen. Ergänzend hierzu siehe auch unter "Dublieren des 
Druckes", Punkt 2 (S. 35 oben). 

Zahnstreifen siehe unter "Schmitz", Punkt 9 (S. 95) 

Zerlaufen der Gelatinewalzen 

Ursach e: 
1. Die Gelatinewalzen w aren zu scharf angestellt, 
2. die seitliche Verreibung war zu stark, 
3. die Maschine ist bei strenger Farbkonsistenz und bei 
sommerlicher Raumtemperatur stundenlang schnell gelaufen, 
4. die Gelatinewalzen waren noch zu fabrikfrisch. 

Abhilf e : 

1. Die Druckwalzen sind einer der empfindlichsten Teile der 
Maschine und bedürfen in jeder Hinsicht besonderer Pflege 
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Zertaufen der GeLatinewalzen 

und sachgemäßer Behandlung. Der Buchdrucker weiß, daß 
Gelatinewalzen weder größere Wärme noch Druck vertragen. 
Daß durch Reibung Wärme erzeugt wird, ist ebenfalls bekannt. 
Es kann sich also nur dartun handeln, die genannten Ursachen 
zu verhüten. Man mache sich einmal k lar, daß die zu scharf 
angestell te Walze bei jede:m einzelnen Druckgang etwa zehn­
mal, beim Anliegen an zwei Stahlzylindern zwanzigmal einer 
Dr uckbeanspruchung unterliegt ! Das muß sich ja in Erwärmung 
auswirken - und a ls Nebenerscheinung in Rissigwerden. Eine 
Massewalze darf den Stahlzylinder nur ganz leicht berühren, 
nur eben gerade "lecken". Es kommt selten vor, daß eine genau 
eingestellte Walze zerläuft. Bei großen Auflagen, die mög­
licherweise noch in Schicht laufen,- oder auch bei Schnelläufern 
muß der Walzeneinstellung besondere Aufmerksamkeit ge­
schenkt werden. Das nur gefühlsmäßige AnsteHen gePlügt hier 
nicht. Der gewissenhafte Buchdrucker verwendet eine h albe 
Stunde auf diese Tätigkeit - glatter Fortdruck und Material­
schonung sind der Lohn. 
Wie werden die Wa lzen sachgemäß eingestellt? Dar> ist im Ab­
schnitt "Farbverreibung", Punkt 1 (S . 47) , ausführlich be­
schrieben. 

2. Wohl ist seitliche Verreibung notwendig, um den vom 
Duktor abgenommen en Farbstreifen als feinen Farbfilm über 
das ganze Farbwerk gleichmäßig zu verteilen. Dieser Vorgang 
bedeutet jedoch kein einfaches Abrollen zwischen Masse- und 
Stahlwalze m ehr, sondern ein zwangsläufiges seitliches Ver­
schieben - und damit eine mechanische, r eibende Bean­
spruchung. Die Folge ist wiederum Wärmeerzeugung. Die 
Reibung muß so gering wie m öglich gehalten werden. Etwa 
sechs Cicero seitliches Spiel dürfte wohl für alle normalen Fälle 
ausreichend sein. K einesfalls ist es notwendig, immer mit 
stärkster seitlicher Verreibung zu arbeiten . 

3. Eine Druckfarbe StrengerKonsistenz mit zerrigem und kleb­
rigem Charakter fördert die Wärmeentwicklung, wenn die 
Maschine stundenlang in flottem Tempo läuft. Hauptsächlich 
fü r Deckfarben trifft dies zu, aber auch für scharftrocknende 
Farben, die auf den Walzen bereits anzuziehen beginnen. Am 
besten ist es, erhitzte Walzen gegen ausgekühlte zu vertauschen. 
I st d ies nicht möglich, sc, benutze die Dr uckpausen dazu, um 
eine gründliche Durchkühlung zu erreichen. Die Walzen sind zu 
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ZusammenkLeben de1· D1·ucke 

diesem Zweck aus der Maschine zu nehmen. Vielleicht ist es 
auch möglich, die Farbkonsistenz etwas abzuschwächen. 

4. Bei frischgegossenen Walzen wird die volle Festigkeit der 
Masse erst nach einiger Zeit der Ablagerung erreicht. Vor den 
bereits genannten Erwärmungsquellen sind zu schützen; ja 
sogar die Sonnenbestrahlung kann e ine neue, weiche Gelatine­
walze zum Zerlaufen zu bringen. 

Zu langsames Tt·ocl{ll Cn siehe unter "Trocknen der Farben", Ab­
schnitte I (S. 109) und III (S . 113) 

Zurichtung platzt ab sieh e unter "Abwicklungsdifferenzen" (S. 13) 

Zurückschlagen der Greifer siehe unter "Paßdifferenzen". Punkt 5 
(S. 75), besonders di e Bilder 28 a und b . · 

Zusammenkleben der Drucke 

Ursache: 

1. Die Druckfarbe enthält kle bende Zusätze, 
2. sie ist zu stark verschnitten, 
3. die Auflage wurde zu hoch gestapelt. 

Abhilfe: 

1. Kunstfirnisfarben haben eine Neigung zum Kleben, sofern 
sie N a turharze, wie Bernstein odet· Kopa lharz, enthalten. Auch 
Sikkativ oder Kobalttrockner fördern das Kleben. Zwar sind 
diese Zusä tze dort notwendig, wo ein scharfes Auftrocknen er­
reicht werden soll - denken wir nur a n P ergaminpapiere oder 
Zellophanfolien - doch muß der Buchdrucker osein ganzes 
Augenmerk auf das Verhüten d es Zusammenklebens richten. 
Ein Zusatz von Bologneser Kreide, möglichst in angeriebener 
Form, wirkt dem Kleben entgegen; doch ist dabei zu beachten , 
daß sich auch der Glanz verliert. Die Auflage ist in kleinen 
Päckchen wegzusetzen und anfangs in e twa stündlichen Ab­
ständen zu überwach en. Sollte sich Kleben bemerkbar machen, 
ist dieses durch vorsichtiges Rollen, Aufschütteln und Durch­
lüften sowie Umsetzen zu verhindern. 

2. Aus Preisgr ünden zu stark verschnittene Farben zwingen 
den Drucker, um die entsprechende F arbnuance zu erreichen, 
zu überladener Farbgebung. Anstatt e ines feinen Farbfilmes, 
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Zu schnelles ~l'rocknen 

wie ihn eine ergiebige Farbe bildet, liegt auf dem Papier eine 
zu dicke Schicht, die natürlich nur langsam wegschlägt und 
deshalb Kleben hervorruft. Konzentrierte Farben sind zwar 
teurer, aber in der praktischen Anwendung und durch das 
Ausbleiben anderer Schwierigkeiten vielfach doch billiger. 
3. Zu hohes Stapeln erzeugt Druck und Wärmeentwicklung. 
Dies bewirkt besonders bei scharfsatinierten, wenig saug­
fähigen Papieren das gefürchtete Kleben. Wurde Kobalt­
trockner verwendet, der ja als Oberflächentroclmer · bekannt 
ist, so wird die bereits angezogene Oberschicht des Farbfilmes 
wieder aufgeweicht. (Nähere Ausführungen siehe unter "Trock­
nen der Farben", Abschnitt II, S. 112.) Also in kleinen Päckchen 
wegsetzen, sofern nicht in e inem rauhen, nichtfasernden 
Papier eingeschossen wir d! Die Auflage ist auch nach dem 
Druck in den ersten Stunden gut zu beobachten, die erforder­
lichen Gegenmaßnahmen rechtzeitig einzuleiten. 

Zu schnelles Trocknen siehe unter "Trocknen der Farben", Ab­
schnitt IV (S. 114) 

Zuset7!en der Druckform 

Es sind zwei Möglichkeiten auseinanderzuhalten: 
a) Die Druckfarbe kann von Haus aus zusetzen; es liegt also 
ein Fabrikationsfehler vor. Dann muß man sich zur Reklama­
tion (Beanstandung) entschließen, sofern die in Punkt 1 bis 4 
genannten Hinweise keine Abhilfe schaffen. 
b) Es liegen Momente vor, die der Drucker prüfen und ab­
stellen m4>/3. Sie werden in Punkt 5 bis 10 besprochen. 

Ursache: 
1. Die Farbe ist zu dünn, zu wenig zügig, sie läuft an Schrift­
kegel oder nasterpunkt herunter, 

2. die Farl:le ist zu klebrig, Faser- und Staubteilchen sammeln 
sich auf den Walzen an, 
3. die Farbe ist in ihrer Struktur zu grobkörnig und nicht 
für Autotypiedruck geeignet, 
4. die Farbe ist zu trocken angerieben, sie enthält nicht den 
notwendigen Bindemittelanteil, 
5. die Farbgebung ist zu reichlich, 
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---- Zusetzen de1· D1·uckfo1·m 
6. das p · ------------------

apler rupft, 
7

" das Papier stäubt 
8. di A , 

. e liftragwalzen steh en zu tief 
9. dle Auft , 

lO. ct· ragwalzen s ind zu h art und stumpf, 
le Autotypien s ind zu fl ach geätzt. 

Abhilfe: 

1. Ist die F ar·b d .. 
Z . e zu unn und suppig so fiießt sie in die feinen Wlschenr·· ' 
a llem aume der Druckform und bleibt dort sit~en, .vor 
I 1 ~ Wenn h arte und stumpfe Wa lzen 1n der Maschme smd. 

Ln. ~lchten Fällen hilft e in Zusatz von strengem , zügigem 
e1nolfirn is. 

2
· .Eine klebrige und zerrige F arbe reißt Fase r- und Füllstoff­

tellehen aus dem P apier· Wa lzen wie Druckform werden ver-
unre· · t D" ' . lmg . te Farbe muß geschme idiger geh a lten werden. Es 
sel a~f Punkt 6 und 7 sowie den Abschnitt "Ru pfen " (S. 84) 
verwtesen. 

3. Dieser Umstand tritt heute verhältnismäßig selten auf. Erd­
farben, die bekanntlich schnell zusetzen, gibt es für Druck­
zwecke kaum noch. Kein erfahrener Buchdrucker würde auch 
zu ihnen greifen. Sollte eine Druckfarbe zu grobkörnige Struk­
t ur (Beschaffenheit) a ufweisen, so gibt es keine Abhilfe; sie 
muß zurückgegeben werden. 

4. In diesem Falle liegt e in offensichtlicher Fabrikationsfehler 
vor. In leichte n F ä llen hilft zuweilen ein Zugeben von etwas 
mittelstarkem Firnis, der gut e inzuspachteln ist. 

5. Überla d en e Farbgebung verursacht Zusetzen. Das ist ein 
ganz natürlicher Vorgang; denn wo soll die F arbe hin, wenn 
sie vom P apier nicht a ufgenommen werden kann? Aber nicht 
nur Zusetzen ist die Folge, sondern darüber hinaus auch Ab­
liegen, Durchschlagen und schweres Trockne n. 
Was veranlaßt nun d en Drucket· zu reichlicher Faebgebung? 
In d e r R egel sind es zwei Gründe: Erstens sollen vorhandene 
Zurichtungsmängel verdeckt werden, und zweitens wird -
insbesondere bei Bunlfarben - leider zu oft noch a us falscher 
Sparsamkeit eine zu wE'nig ergiebige Druckfarbe gew ä hlt. Sie 
e nthält prozentual einen zu gerin gen FarbkörperanteiL Dieser 
Umstand zwingt, um e ine bestimmte F arbt iefe zu erzielen , 
z u einer reichlicheren Farbhaltung. E in Mehrverbrauch von 
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Zusetzen der Druckjo1·m 

100 Ofo ist dabei keine Seltenheit. Die vermeintliche Ersparl1_is 
tritt also nicht ein, und es zeigen sich obendrein die genannt~n 
Mißstände. 
6. Auflagepapier, Druckfarbe und Maschinengeschwindigk~it 
müssen jeweils aufeinander abgestimmt sein . I st die Struktur 
(Art der Zusammensetzung) des Papieres zu locke r, so werd~n 
einzelne Fasern und Papierteilchen herausgerissen, sammeln 
sich auf den Walzen an und setzen sich dann in der Druckform 
fest . Die Farbe muß in der Konsistenz reduziert (die Dielt­
flüssigkeit herabgesetzt) und die Druckgeschwindigkeit ve~·­

mindert werden. (Näheres hierzu im Abschnitt "Rupfen", S. 8'!1:.) 

7. In gleicher Weise gilt das Gesagte auch für stäubend~s 
Papier. Die Ursache ist in zu reichlichem, ungebundenem Füll­
stoff zu suchen, teilweise auch durch das stumpfe Messer d~r 
Papierschneidemaschine hervorgerufen, das einzelne Fase:t-n 
herausreißt, die sich dann entweder direkt durch den Luftzu.g 
oder indirekt über die verunreinigten Walzen auf der Druclt­
form absetzen. Auch zu trockenes Druckpapier neigt zu111 
Stäuben. 
Zur Behebung kann je nach Ursache empfohlen werden: All­
bürsten und Abblasen der Papierstapelkanten, Verwendung ge_ 
sehrneidiger Farbe sowie zugkräftiger Walzen, die öfters gf!>_ 
waschen werden müssen. 
Der Papierfabrik sollten die aufgetretenen Mängel mitgeteilt 
werden, damit sie in Zukunft wegfa-llen. 

8. Auf richtige und genaue Einstellung der Auftragwalzen 
kann nie genug geachtet werden. Stehen sie zu tief, so ist die 
Folge außer einem quetschenden Druckbild auch häufig Zu­
setzen. Die Farbe wird nicht leicht aufgetragen, sondern in die 
feinen Vertiefungen der Druckform hineingedrückt. Das sach­
gemäße Einstellen der Walzen wird im Abschnitt "Farbver­
reibung", Punkt 1 (S. 47), ausführlich beschrieben. 

9. Harten und stumpfen Walzen fehlt die gute Zugkraft, eine 
unerläßliche Vorau~setzung für den einwandfreien Druch:_ 
Näheres, besonders über die Möglichkeit de.s Wiederauf­
frischens, siehe unter "Stumpfe Walzen" (S. 105). 

10. Voraussetzung für sauberen, kontrastreichen Bilderdruck 
ist eine einwandfrei tiefgeätzte Autotypie. Vielfach wird der 
Raster zu fein gewählt. In den weitaus meisten Fällen genügt 
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Zweitott1·en·m.asch ine 
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48er Raster durchaus. Er läßt sich gut tief ätzen und bleibt 
leichter offen. Feinerer a ls 54er Raster ist selten notwendig. 
Ein starkes Zusetzen wird auch bei unterätzten D r uckplatten 
e intreten. Dadurch, daß die Druckelemente oben bre iter sind 
und überhängen , streichen sie die Farbe von den Walzen ab, 
die sich dann in den Vertiefungen ansmnmelt. Ein unsauberes 
Druckbild is t die Folge. Außerdem bre chen die unterä tzten 
Rasterpunkte beim Drucken leicht aus. 

Zwängen der Zweitourenmaschinen-Greifer sieh e unte r " Paß­
differenzen", Punkt 5, vorletzter und letzt e r Absatz (S. 76/77) 
sowie auch Bild 30 (S. 77) 

Zweitourenmaschine l'ührt mangelhaft aus sieh e unte r " M a n gel­
hafte Bogenausführung" (S. 64) , besonders Bild 26 (S. 65) 

Zweitourenmaschinen-Greifer arbeiten nicht einwandfrei s ie h e 
unter "Paßdifferenzen" , Punkt 5 (S. 75) 

zweiiourentnaschine umstellen auf ldeines For mat sie he unte r 
.. Walze n streifen", Punkt 5 (S. 116) 
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Schlußwort 

Zugegeben : Wer in diesem Werkchen herumblättert, könnte fast 
den Mut dazu verlieren, Buchdrucker zu sein. Aber wir wollen 
bedenken: Das beste Mittel gegen Druckschwierigkeiten ist der 
Grundsatz: Sachgemäßes und gründliches Arbeiten allezeit! 
Das dauert durchaus nicht länger. Wir wollen es dem Stümpe·r 
überlassen, bang auf den Zufall zu hoffen: es wird schon gut geh en. 
Mit unserem Grundsatz werden wir sehen, daß von der Vielzahl 
der üblichen Schwieriglceiten gar nicht so viel mehr übrigbleibt 
Und den Rest packen wir energisch bei den Hörnern - bei uns 
soJ.l es kein Kapitulieren geben. Vor allem : Eiserne Ruhe und 
systematisches Vorgehen, wenn es einmal garnicht klappen will. 
Die tägliche Arbeit soll eine Freude sein und nicht eine Last, die 
den Menschen niederdrückt. Ist es nicht etwas sehr Schönes, ge­
rade durch unseren Beruf mitzuhelfen, die zahllosen Werke der 
Wissenschaft und der Kunst zu verbreiten und damit die Fackel 
der Wahrheit und der Erkenntnis und auch die Schönheit des 
Wortes in die Menschheit zu tragen? Wir Buchdrucker sind doch 
das eigentliche Bindeglied zwischen dem Dichter und Denker, 
dem Meister der Sprache und dem Leser, dem einfachen Menschen 
aus dem Volke. Fürwahr, a llzuoft ist das gedruckte Wort schon 
mißbraucht worden. Wir wollen in Zukunft gut achtgeben, daß es 
nur dem Frieden und der Völkerverständigung dient. 
Ich danke im voraus jedem Wort der Kritik und der Anregung 
nnd wünsche daß mit Herausgabe dieser Schrift manchem ernst­
haft Strebenden ein brauchbarer Helfer entstanden ist, der ihn 
sicherer und selbständiger macht und damit zur Hebung seiner 
beruflichen Tüchtigkeit beiträgt. D er V erfasser 
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STT C H WOHT- V ERZEICH N IS 

Abliegen der frischen Drucke (S. 6) 
Abmehlen der 'Farbe siehe unter "Nichthaften" (S. 68) 

Abnutzung der Druckplatten an den Rändern (S. 8) 
Abplatzen der Zurichtung siehe unter "Abwicl<lungsdifferenzen" (S. 63) 

Abplatzen des Bogens von der Saugerstange (S. 9) 

Abreißen der Druckplatten von der Unterlage siehe unter ., Wandern der Drucl<-
platten" (S. I 18) sowie .,Abwicidungsdiffercnzen" (S. 13) 

Abreißen der Zurichtung siehe unter "Abwicl<lungscnfferenzen" (S. 13) 
Abschmieren der frischen Drucke ( s. I I) 
Absetzen der Farbe auf dem Ölbogen siehe unter .,Abziehen" (S. 14) 

Abstoßen der Farbe ( S. 12) 
Abwicklungsdifferenzen (S. 13) 
Abwischen der Farbe siehe unter "Nichthaften" (S. 68) 
Abziehen des Schöndruckes beim Umschlagen (S. 14) 

Apparatschwierigkelten (S. 16) 

Aufkleben des Gummituches auf den Druckzylinder ( S. 17) 

Auflagebogen bleibt an der Tiegelform hängen siehe unter ., Kleben des Auflage-
bogens" (S. 65) 

Auflagebogen fällt von der Saugerstange ab siehe unter "A bplatzen" (S. 9) 

Auflagebogen reißt ein siehe unter .,Einn!ißen" (S. 39) 

Auflagebogen schmiert ab siehe unter "Abschm ie ren" (S. I I) 
Auflagebogen staucht an der Anlage siehe unter "Stauchen" (S. 104) 

Auflage ist wellig siehe unter "Welligwerden" (S. 122) 

Auflage klebt zusammen siehe unte r .,Zusammenl<lcben" (S. 125) 

Auflage liegt ab siehe t111tcr "Abliegen" (S. 5) 

Auflage paßt nicht s iehe unter .,Paßd ifferenzen" (S. 72) 

Auflage trocknet fleckig auf siehe unter .,Specl<glanz" , Pu nl< t 2, 3. und 4. Absatz 
(S. 98 oben) 

Auflage trocknet nicht siehe unter .,Nichttroclmen" (S. 69) sowie .,Trocknen der 
Farben", Abs~hnl tte I (S. 109) und II I (S . I 13) 

Auflage trocknet ,., ,.schnell siehe unter .,Trockn en der Farben", Abschn. IV (S. 11 4) 
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Sti chwort- ll&i'Z&ichniN 

Auftragwalzen schleudern siehe unt er "Schlenclem " (S. 86) 

Auftragwalzen sind stumpf siehe unter "Stumpfe Walzen" (S. 105) 

Aufziehen eines leuchten Strafien siehe unter "Welli ger Stra ffer" , Pn nl<t I (S. 120) 

Ausbröckeln der Walzen (S. 18) 

Ausführung an der Zweitourenmaschine ist mangelhaft siehe unter" Mangelhafte 
Bogenansführung" (S. 64) 

Ausschluß steigt hoch siehe unter "Spiellen des Satzes" (S. 98) 

Aussetzen der Bogenzuführung siehe unter "Bogenznfiih rung setzt ans" (S. 19) 

Autotlef-Farben siehe unter "Doppel ton farben" ( S. 31) 

B 

Behandlung der Farbbüchse siehe unter "B utzen", Pun kt. 5 (S. 29) sowie " Haut­
bildung" (S . 51) 

Behandlung der Walzen siehe unter "Schl eudern" (S. 86) sowie " Stump fe 
Walzen" (S. 105) 

Biton-Farben siehe unter "Doppeltonfarben" (S. 31) 

BogenausHihrung an der Zweitourenmaschine ist mangelhaft siehe unter "Mangel­
hafte Bogeuausführung" (S. 64) 

Bogen bleibt an der Tiegelform hängen s. unter "K.Ieben des 1\uflagebogens" (S. 55) 

Bogen fällt von der Saugerstange wieder ab siehe unter "Abplatzen des Bogens 
vo n der Saugerstange" (S. 9) 

Bogen falzt siehe un ter " Faltenschlagen" (S . 42) 

Bogen ist wellig siehe unter "Welligwerden" (S. 122) 

Bogen kleben zusammen siehe unter "Zusammenkleben" (S. 125) 

Bogen platzt von der Saugerstange ab siehe unter "Abplatzen cles Bogens von 
cfer Saugerstangeil (S. 9) 

Bogen reißt ein siehe unter "Einreißen" (S. 39) 

Bogen schmiert ab siehe unter "Abschmieren" (S. II) 

Bogen staucht an der Anlage siehe unter "Stauchen" (S. 104) 

Bogenverlangsamung arbeitet nicht einwandfrei siehe unter "Stauchen" ( . 104) 
Bogenzuführung setzt aus a) beim Saugsystem (S. 20) 

b) beim Streichsystem (S. 21) 

Breite Ränder bei Druckplalten siehe unter "Abnutwng" ( . 8) 
Bröckeln der Walzen siehe unter "Ausbröckeln" (S. 18) 

Brockenguß siehe unter "Farbbrockenguß" (S. 45) 

Brocken sind undicht siehe un ter "Farbbrocken" (S. 44) 

Bronzedruck a) der Bronzefarbendruck (S. 22) 
b) der Bronzierdrucl< (S . 24) 

Butzen aui der Druckform (S. 28) 



S'tich•wo1·t-V~Wzei.chni~ 

1) 

Dicke Ränder bei Druckplatten siehe unter "Abnutzung" (S. 8) 

Dickwerden der Farbe siehe unter "Hautbildung" (S. 51) 

Ditochrom-Farben siehe unter "Doppeltonfarben" (S. 31) 

Doppelte Bogen beim Anlegapparat a) beim Saugsystem (S. 30) 
Do lt • b) beim Streichsystem (S. 31) · 

ppe on.arben (S. 31) 

Druckbestäubung siehe unter " Abliegen", P unk t 8, letzter Absa tz (S . 8) 

Druckbogen schmiert ab siehe unter "Abschmieren" (S. II ) 

Druckbügel springt heraus siehe unter .,Herausspringen" (S. 52) 

Druckentspannungsschmitz siehe unter "Schmitz", Punk t 8 (S. 94) 

Druckfarbschwierigkeiten aller Art siehe unter "Farbe" (S. 45 /46) 

Druckiorm paßt nicht siehe unter "PaßcliHercnzen" (S. 72) 

Druckiorm steigt siehe unter "Spießen" (S . 98) 

Druck liegt ab siehe un ter "Abliegen" (S. f>) 

Druck mehlt ab siehe unter "N ichthaften" .(S. 68) 

Druck nimmt nicht an siehe un ter " Abstoflen" (S. 12) 
Druck paßt nicht siehe unter "Paßdifferenzen" (S. 72) 

Druckplattenabnutzung an den Rändern siehe unter "Abnu tzung" (S. 8) 

Druckplatten oxydieren siehe unter " Oxyclation" (S. 12) 

Druckplatten reißen ab von der Unterlage siehe unter "Wandern der Druckplatten" 
(S . 118) sowie "Abwicklungsclifferenzen" (S. 13) 

Druck scheint durch siehe unter "Durchscheinen" (S. 35) 

Druck schlägt durch siehe unter "Durchschlagen" (S. 36) 

Druck schmiert ab siehe unter "Abschmieren" (S. II ) 

Druckstellbiigel springt heraus siehe unter " Herausspringen" (S. 52) 
Druck stößt ab siehe unter "Abstoßen" (S. 12) 

Drucktlegel sitzt lest siehe unter .,Tiegelclruckpresse" (S. 106) 

Druck trocknet fleckig aui siehe un ter "Speci<glanz" , Punkt 2, 3. u .4. Absatz (S . 98) 

Druck trocknet nicht siehe unter "Nichttroclmen" (S. 69) sowie Trocknen der 
Farben" , Abschnitte l (S . 109) und 111 (S. 11 3) " 

Druck trocknet zu schnell siehe unter "Trocknen der Farben" , Abschn . IV (S.JI4) 

Druckuntergrund nimmtTinte schlecht an siehe unter "Schreibun tergrunct" (S. 96) 

Druck von Tonfarben siehe unter " Tonfa rbendru ck" (S. 108) 

Druckwalzen bröckeln aus siehe unter "Ausbröci<eln" (S. 18) 

Druckwalzen schleudern siehe un te r "Sch\euclcrn" (S. 86) 

Druckwalzen sind stumpf siehe unter "St umpfe Walzen" (S. 105) 

Druck wischt ab siehe unter " Nichthaften" (S. 68) 

Druck zeigt Glanzstellen siehe unter "Speckglam." ( S. 96) 



Stichwm·t- Vet"Zt!Ü;/mi~ 

Dublieren des Druckes (S. 34) 
Durchdringen des Papieres von der Druckfarbe siehe unter "Durchschlagen" (S.36l 

Durchscheinen des Druckes ( S. 35) 
Durchschlagen der Farbe ( S. 36) 

}; 

Eindicken der Farbe siehe unter " Hautbildung" (S. 51) 

Einfärbung Ist mangelhaft ( S. 37) 

Einreißen des Bogens ( S. 39) 

Einstellen der Walzen siehe un ter "Farbverreibung", Punkt 1 (S. 47) 

Einstellen der Zweitourenmaschinengreifer siehe unter ., Paßdifferenzen", Punkt 5 
(S. 75) 

Eintrocknen der Farbe siehe unter "I-lautbildung" (S. 51) 
Elektrisches Papier ( S. 40) 
Elektromotor siehe unte r " Pflege des Elektromotors" (S. 8 1) 
Entspannungsschmitz s iehe unter .,Schmitz", Punkt s (S. 94) 

J' 
Fallschmitz siehe unter "Dublieren" (S. 34) sowie "Schmitz", Puni<1 2 (S. 90) 

Falsche Laufrichtung des Papieres siehe unter "Laufr·ichtung" (S. 56) 

Faltenschlagen des Bogens in der Maschi ne (S. 42) 

Farbbrocken sind undicht 1 S. 44) 
Farbbrockenguß (S. 45) 

Farbbüchsenbehandlung siehe unter "Butzen" , Punl<t 5 (S. 29) ~ow i e ,. Haut-
bildung" (S. 51) 

Farbbutzen siehe unter "Butzen" (S. 28) 

Farbe bildet Haut siehe unter "Hautbildung" (S. 51) 

Farbe bildet Speckglanz siehe unter "Specl<glanz" (S. 96) 
Farbe dickt ein siehe unter "Hautbildung" (S. 51) 

Farbe geht nicht mit siehe unter "Nichtmitgehen" (S. 68) 
Farbe haftet nicht siehe unter "Nichthaften" (S. 68) 

Farbe klebt siehe unter "Zusammenkleben" (S. 1 25) 
Farbe liegt ab siehe unter "Abliegen" (S. 5) 

Farbe mehlt ab siehe unter "Nichthaften" (S. 68) 

Farbe nimmt nicht an siehe unter "Abstoßen" (S. 12) 

Farbe paßt nicht siehe unter "Paßdifferenzen" (S. 72) 

Farbe pelzt siehe unter .,Pelzen" (S. 79) 

Farbe perlt siehe unter "Perlen" (S. 80) 
Farbe quetscht siehe unter ., Quetsch en" (S. 83) 
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Stichwort- 'V e~·zeichnis 
Farbe rupft · 1· 

Si e Ie unter "Rupfen" (S. 84) 

Farbe scheint durch siehe unter ,.Durchscheinen" (S. 35) 
Farbe s 11 .. t 

CI ag durch siehe unter ,. Durchschlagen" (S. 36) 
Farbe schmie t b · 1 r a s1e 1e unter "Abschn1ieren~< (S. 11 ) 

Farbe spritzt siehe unter ,.Spritzen" (S . 102) 

Farbe stößt ab siehe unter ,.Abstoßen" (S. 12) 

Farbe sublimiert siehe unter ,.Subli mieren" (S. 106) 

Farbe trocknet ein siehe unter ,. Hau tb ildu ng" (S. 5 1) 

~arbe trocknet fleckig auf siehe unter ,.Speckglanz", Punkt2, 3. u. 4. Absatz (S. 98) 

Fa~be trocknet nicht siehe unter ,.Nichttrocknen" (S. 69) sowie T rocknen d er 
·arben", Abschn itte I (S. t 09) und 111 (S. 11 3) " 

Farbe trocknet zu schnell siehe unter ,.Trocl<n en der Fa rben", Abschn. 1 y (S. 114) 
Farbe wischt ab siehe unter ,. Nichtl1aften" (S. 68) 
Farbe zieht ab siehe unter ,.Abziehen" (S. 14) 

Farbmischen siell c unter ,.Tonfarbendru ck", letzter Absatz (S. 1 09) 
Farbschmitz siehe unter ,.Schmitz", Punkt 4 (S. 90) 

Farbverreibung ist mangelhaft (S. 47) 

Faserlaufrichtung des Papieres siehe unter ,.Laufrichtun g" (S. 56) 

Festsitzen des Drucktlegels siehe unter ,.Tiegeldruckpresse" (S. 1 06) 

Fleckiges Auftrocknen übereinander ged ruclder Farben siehe unter "Speck­
gla nz" , P un kt 2, 3 . und 4. Absatz (S. 98 oben) 

Flugschmitz siehe unter ,.Dubli eren" (S . 34) sowie ,.Schmitz", Punl<t 2 (S. 90) 

Formatwechsel an der Zweitourenmaschine s iel1 e unter .. ~'a l zenstreifen", 
Pu nl<t 5 (S. 117) 

F rische Drucke liegen ab siehe unter ,.Abli egen" (S. 5) 

Frischer Druck schmiert ab siehe unter ,.Abschmieren" (S. II ) 
Funkenbildung im Elektromotor siehe unter " Pflege des E lel<tromotors" (S. 8 1) 

t:J 
Gießen von Farbbrocken siehe unter "Farbbrockenguß" (S. 45) 

Glänzendes Auftrocknen des Druckes siehe unter ,.Spec l<glanz" (S. 96) 

Glasiges Auftrocknen siehe unter ,.Abstoßen" (S. 12) 

Golddruck sieh e unter ,.Bronzedruck" (S. 22) 

Greifer an der Zweitourenmaschine arbeiten nicht einwandfrei sieh e unter ,.Paß-
d ifferenzen " , Punkt 5 (S. 75) 

Grundfarbe nimmt die Tinte schlecht an siehe unter ,.Schre ibu ntergrund " (S. 96) 

Gummiertes Papier rollt sich (S. 50) 
Gummituch Ist klebrig siehe unter ,. l'.leb ri ges Gummituch "' (S. 56) 

Gununituch klebt schlecht an der Druckzylinderkante siehe unter ,.A uflde ben des 
Gummituches" (S. 17) " 

Guß von Farbbrocken siehe unter ,.Fa rbbrockenguß (S. 45) 

J;!f) 



Stic/IWOl·t- Ve·rzeichnls 

}I 

Hängenbleiben des Bogens an der Tiegelform siehe unter "!\,leben ctcs Auflage-
bogens" ( S. 55) 

Hautbildung der Druckfarben ( S. 51) 

Heißlaufen der Lager siehe unter "Warmlaufen" (S. 11 9) 

Hellotyp-Farben siehe unter "Doppeltonfarben" (S. 3 1) 

Herausspringen des Druckstellbiigels an cter T iegelclrucl<pressc (S. 52) 

1\ 

Kippen des Drucktlegels siehe unter "Schruitz", P un l<t 6 ( . 90) 

Kleben der Drucke siehe unter "Zusammenl<leben" (S. I 25) 
Kleben des Auflagebogens an der Tiegelform (S. 55) 

Klebriges Gummituch (S. 56) 

Klischeeschmitz siehe unter "Schmitz", Pun l<l 5 (S. 90) 
Klischees oxydieren siehe unter "Oxyctalion" (S. 72) 

Kollektor !unkt siehe unter "P fl ege des Elel<lromotors" (S. 8 1) 

" Lager wird warm siehe unte r "Wartnlan!en" (S. 11 9) 

Laufrichtung des Papieres ist fal sch (S. 56) 

Legen des Satzes (S. 60) 

Linien steigen hoch siehe un ter "Spiellen des Salzes" (S. 98) 

;\I 

Magdeburger Aufzug (S. 62) 

Mangelhafte Bogenausführung an der Zweitourenmaschine (S. 64) 

Mangelhafte Einfärbung siehe unter "Einfä rbung" (S. 37) 

Mangelhaltes Anlegen siehe unter "Apparatschwieri gkeiten" (S. 16) sowie " Schie­
fes Anlegen" (S. 86) und "Stauchen" (S. 104) 

Mangelhaftes Annehmen der folgenden Farbe siehe un ter "Abstoßen" ( . 12) 

Mangelhaltes Kleben des Gummituches auf dem Dn rcl<zylincler siehe uuter 
"Aufkleben des Gummituches" (S. 17) 

Mangelhaftes Passen des Druckes siehe unter "Paßdiffe renzen" (S. 72) 

Mangelhafte Verreibung siehe unter "Farbverreibung" (S . 47) 

Mehlen der Farbe siehe unter "Nichthaften" (S. 68) 

Messinglinien steigen hoch siehe unter "Spießen des Sa tzes" (S. 98) 
Metaton-Farben siehe unter "Doppeltonfarben" (S . 31) 

Mischen det Farben siehe unter "Tonfa rbendnrcl<" , letzter Absat z (S. 109) 
Moir6bildung (S. 66) 

Motorenpflege siehe uuter "Pflege des Elekt romotors" (S. SI) 

/!I Ii 



Sti til'trol't- V &l·ze i.chni.s 

~htannehmen der Farbe siehe 
~ht un ter ,.Abstoßen" (S. 12) 
,· haUen der arbe (S. 68) 

l~:htmitgehen der Farbe im Farbkasten (S. 68) 
chtpassen des D k . 
\ ruc es Steh e unter " I aßdifferenzen" (S. 12) 
chttrocknen der Farbe (S. 69) 

1
umerierapparat versagt (S . 11) 

0 
~lbogen verschmutzt siehe unter "Abziehen" (S . \ 4) 
Oxydation der Druckplatten (S. 12) 

Oxydier~n .des .Bronzedruckes osiche un ter "Bro 1Y1.edru ck", Abschni\ t. :\\\c.ci\H.:: il\c 
Schwu~ngketten (Der Bronze~lru cl< oxydiert, S. 27) · 

1' 

Papier ist elektrisch siehe unter "Elektrisches Papier" (S. 40) 
Papier ist wellig siehe unter ,.We\\igwerden" (S. 122) 

Papier klebt zusammen siehe un ter "Zusammenkleben" (S. 125) 
Papier ruptl siehe unter "R.upfen" (S. 84) 

Papier stäubt siehe unter ,. Stäuben" (S . 103) 

Papier staucht an der Anlage siehe unter ,.Stauchen" (S. 104) 

Paßdifferenzen (S. 72) 

pelzen der Farbe (S. 79) 

Perlen der Farbe (S. 80) 
Pflege derWalzen sieh e unter ,.Sch \eu t\ern" (S .86) u . "Stumpfe Walzen•· (S . \ Oco) 

PUege des Elektromotors (S. 8 1) 
Plattenabnutzung an den Rändern siehe unter ,..1\bn ttb.ung" (S. 8) 

Platten oxydieren siehe unter ,.Oxydation" (S. 72) 

Platten reißen ab von det Unterlage sieh e unter "Wandern der Dn.tcl<pla tten" 
(S. 11 8) sowie "Abwic1<1ungsdifierenzen" (S . 13) 

Platzen des Spannbogens siehe unter "Laufrichtung" (S. 59) 

Praktisches Farbmischen siehe unter "Tonla rb endrucl<", letzter Absa tz (S. \09) 

Pulzen siehe unter "Butzen" (S. 28) 

Quetschen der Farbe ( S. 83) 

/.'!7 



Stichwo?'t- Ve-rzeichnis 

Ränder bei Druckplatten siehe unter "Abnutzung" (S. 8) 

Registerdiifcrenzen siehe unter " Paßd iffe renzen" (S. 72) 
Regulieren der Walzenstellung siehe unter "Farbverreibung", Pu nkt I (S. 47) 

Reißen der Walzen siehe unter "Ausbröcke1n" (S. 18) 
Reißen des Spannbogens siehe unter "Laufrichtung" (S. 59) 
Rollen von gummiertem Papier siehe unte•· "Gummiertes Papier" (S . 50) 

Rupfen des Papieres (S. 84) 
Rutschen der Druckplatten siehe unter "Wandern der Drt~ cl<p latten" (S. I 18) 

sowie "Abwick lungsd ifferenzen" (S. 13) 
Rutschen der Zurichtung siehe unter "Abwicl<lnngsd iffe renzen" (S . 13) 

s 
Satz spießt siehe unter "Spießen" (S . 98) 
Saugcrstange läßt den Bogen wieder fallen siehe unter "Abplatzen des Bogens 

von der Saugerstange" (S. 9) . 
ScharfesTrocknen der Farbe siehe unter "Trocknen der Farbe" , Abschn. IV (S. 11 4) 
Schattlerungsschmitz siehe unter "Schmitz", Pun\<t 3 (S. 90) 
schiefes Anlegen des Auflagebogens (S. 86) 

Schlechte Bogenausführung an der Zweitourenmaschine siehe un t r "Mangelhafte 
Bogenausführung" (S. 64) 

Schlechte Einfärbung siehe unter "Einfärbung" (S. 37) 

Schlechtes Anlegen siehe unter "Apparatschwierigkeiten" (S. 16) sowie "Schiefes 
Anlegen" (S. 86) und "Stauchen" (S. 104) 

Schlechtes Annehmen der folgenden Farbe siehe unter "Abstoßen" (S. I 2) 
Schlechtes Kleben des Gummituches an der Drucl<zylinderkante siehe un ter 

"Aufkleben des Gummituches" (S. 17 ) 

schlechtes Passen des Druckes siehe unter "Paßdifferenzen" (S. 72) 

Schlechte Verreibung siehe unter "Farbverreibung" (S. 47) 
Schleudern der Walzen (S . 86) 

schmieren der frischen Drucke siehe unter "Abschmieren" (S. I I) 

Schmitz (S. 87) 
Schnelles Trocknender Farbe siehe unter"Trocknen der Farben" ,Abschn. IV (S. 114) 

Schöndruck zieht ab siehe unter "Abziehen" (S. 14) 

Schreibuntergrund nimmt die Tinte schlecht an (S . 96) 

Schriftsatz spießt siehe unter "Spießen" (S. 98) 
Schwertrocknende Farbe siehe unter "Nichttroclmen" (S. 69) sowie "Trocknen 

der Farben", Abschnitt 111 (S . 113) 
Silberdruck siehe unter "Bronzedrucl<" (S . 22) 
Sitzenbleiben des Drucktlegels siehe unter "Tiegeldruckpresse" (S. 106) 

Spannbogen reißt siehe unter "Laufri chtung" (S. 59) 

j.'il-i 



Stichwo1·t- Ve,·zeichnis 
~kglanz .(S . 96) 

~nen des Satzes (S. 98) 

'l.tzapparate siehe unter Abliegen" , " , Punkt 8, 2. bis 4. Ab•atz (S. 8) 
;Uzen der Farbe (S. 102) 

:-pel Ist Wellig siehe unter "Wel\igwerden" (S. 122) 

t.l!el klebt zusammen siehe unter "Zusammenkleben" (S . 125) 
aUsehe Elektrizität siehe unter "Elektrisches Papier" (S. 40) 
:,äuben des Pa{lieres (S. 103) 

~aucben des Bogens an der Anlage (S. 104) 

lebenbleiben der Farbe im Farbl<asten siehe unter "Nichtmitgeh en" (S. 68) 

:teigende Linien sieh e unter "Spießen des Satzes" (S. 98) 

\te\len der Walzen sieh e unter "Farbverreibung", P un1<t 1 (S. 41) 

~te\len derZweitourenmaschinengreller siehe 1111 t er "Paßdifferenzen'', P11n l< 1 <> ( S .l '') 
I 

~toß Ist wellig s ieh e unter "Wel\igwcrden" (S . 122) 

Stoß \(lebt zusammen siehe un ter " Zusammenkleben" (S. I 25) 

Straftenaub.iehen siehe unter "Welliger Straff er", Punkt 1 (S. I 20) 
Stratter Ist welllg sieh e unter "Welliger Straffer" (S . I 19) 

Stumpfe Walzen (S. 105) 
Stürzen des Satzes siehe unter " Legen <l es Satzes" (S. 60) 

Sub\lnlleren der Farbe (S. 106) 

'I' 

Tiegeldruck{lresse bleibt auf dem Druck sitzen ( S. I 06) 

Tiegelschmitz siehe unter "Schmitz", P unk t 6 (S. !10) 

Tonfarbendruck (S. 108) 
punkt am Druckstellmechanismus der Tlegeldruck{lress e siehe unter 

Tot~erausspringen des Druc1<stellbügels" (S . 52) , besonders au ch ßild I 2 (S . 54) 

" arenz des Pa{lleres sieh e unter "Durchsch einen" (S. 35) 
Transp . .. 

der Farben l. Die Arten der '1 rocl<envorgange (S. 109) 
Trocknen 1 l. Die Trockenstoffe (S. I I 2) 

111. Zu langsames Trocknen (S. 11 3) 
IV. Zu schnelles Trocknen (S. 1 14) 

Ty\'lotletllruck-Farben siehe unter " Doppeltonfarben" (S. 3 1) 

Übereinanderdruck trocknet !\eckig 
3 . und 4. Absatz (S. 98 oben) 

Umstellen der Zweitourenmaschine 
streifen", Punkt 5 (S.\16) 

Undichte Farbbrocken siehe un t er 

\; 

auf ~\ ehe t l n\ er 11 S peckg\a nz'', Punk t 2, 

a uf \de in e'!- Fnn1u1t s iehe \Inter " \"' ahen-



8tidtwurt- Vc;·.teiclvnili 

Ungleiche Einfärbung siehe un ter "Ein färbung" (S . 37) 
Unscharfer Druck siehe unter " Du blieren" (S. 34) sowie "Schnli t z" (S . 87) 

Untergrundfarbe nimmt dieTinte schlecht an siehe unter " Schreibun te rgrund" (S.96) 

y 

Verlangsamung arbeitet nicht einwandfrei siehe unter "Stauchen" (S. 104) 

Verreibung ist mangelhaft s iehe unter "Farbverreibung" (S. 47) 
Verrutschen der Druckplatten siehe unter "Wandern der Drucl<platten" (S. 11 8) 

sowie "Abwicklungsdifferenzen" (S. 13) 
Verrutschen der Zurichtung siehe unter "Abwicklungsdiffercnzcn" (S . 13) 

Versagen der Bogenzuführung siehe unter" Bogenzuführung setzt aus" (S. 19) 

Versagen des NumerieraiJparates siehe un ter "Numerierappar~o t ve rsagt" (S . 71) 

Verschmieren der frischen Dtucke sielo c unte r "A bschmieren" (S. 11) 

Verschmierter Druck siehe unter "D ubli eren" (S . 34) sowie "Schm itz" (S. 87) 

Verschmutzter Ölbogen siehe unter "Abziehen" (S. 14) 
Vordruck nimmt nicht an siehe unter "Abstoßen" (S. 12) 

Vorzeitige Abnutzung der Druckplatten an de n Rändern siehe unter "A bnutzung 
der Dru ckplatten" (S. 8) 

Walzen bröckeln aus siehe unter "Ausbröcke ln" (S. 18) 

Walzenpflege siehe unter "Schleudern" (S . 86) sowie "Stumpfe Walzen" (S. 105) 

Walzen schleudern siehe unter "Schleudern" (S . 86) 

Walzenschmitz siehe unter "Schmitz", Pu nkt 1 (S. 88) 

Walzen sind stumpf siehe unter "Stumpfe Walzen" (S. 105) 

Walzenstellen siehe un te r "Farbverreibung", Pun l<t 1 (S . 47) 

Walzenstreifen an Schnellpresse und Zweitom enno aschinc (S . 11 5) 

Wandern der .Druckplatten (S. 11 8) 

Warmlaufen der Lager (S. 119) 
Weichwerden der Walzen sieh e unter "Zerl aufe n der Ge1at inewalzen" (S. 123) 

Welliger Straffer (S. 1 I 9) 

Welligwerden vo11 Auflage pa pier un d -l<arton (S. 122) 

z 
Zahlistreifen siehe unter "Schrnitz" , Punkt 9 (S. 95 ) 

Zerlaufen der Gelatinewalzen (S. 123) 
·Zu langsamesTrocknen siehe unter ,Trocl<nen der F<o rb n", Abschnitt e 1 ( . 109) 

und ll1 (S . 113) ' 
Zurichtung platzt ab siehe unter "Abwic1<lu ng ct ifferenzen" (S. 13) 

1411 
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.Stichwo.-t- I ·e1·zeichui~ 

Zurückschlag d 
die Bilde. ~ä er Greifer siehe \1 11\er 11 Paßdifferenzen' ' , Punln 5 , besonders z 1 a und b (S 7 5) 
usammenkleben der Druck~ (S . 125) 

Zu schnelles Trocknen siehe unter .,Trocl<n en der Farben", Abschnitt IV (S. 1 14) 

Zusetzen der Druckform (S . 126) 

Zwängen der Zweitourenn1aschinen-Greifer siehe unt e r , , Pat~diffen:.n z.en· •, 
Punkt 5, vo rletzter und letzter Absatz (S. 7 6}7 7) sowie a u ch Bild 30 (S. 77) 

z~~itourenntaschine führt 111angelhaft aus sieh e \Inter n l\t\a n gelhafte Bogenaus­
uhrung" (S . 64), besonders Bild 26 (S. 65) 

Zweitouretunaschinen-Greifer arbeiten nicht einwandfrei s ieh e nn tc r ,,Paßdiffc­
renzen", Punkt 5 (S. 7 5) 

Zweitourentnaschin e umstellen auf kleines F o rnH\t s iehe unter "'A' a lzens treifcn" 
Punk t 5 (S. 1 \ 6) 

14 1 
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