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Vorwort

Mehr denn je braucht unsere Volkswirtschaft heute tiichtige
Facharbeiter, die iiber umfassende Berufskenntnisse verfiigen,
den technischen Schwierigkeiten in der Alltagsarbeit gewachsen
sind, die Ursachen von Storungen im Fertigungsproze3 schnell
und sicher erkennen und die Moglichkeiten zur Abhilfe auszu-
nutzen verstehen. Doch wie sieht es mit diesen Fédhigkeiten aus?
Durch die Auswirkungen des zweiten Weltkrieges hat ein be-
tréchtlicher Teil unseres Berufsnachwuchses keine griindliche und
systematische Ausbildung erhalten. Entscheidend ist jetzt die An~
eignung von theoretischem Grundwissen und praktischer Erfah-
rung. Das kann man nicht nur aus einem Fachbuch lernen, son-
dern man mufl mit allzeit offenen Augen durchs Leben gehen
und eigene Erfahrungen sammeln. Aber kénnen die Erfahrungen
anderer guter Facharbeiter nicht auch von Nutzen sein? Warum
sollte jeder die gleichen Fehlschlidge immer wieder neu erleben?
Die Zeit der egoistischen Geheimniskrimerei gehort der kapita-
listischen Vergangenheit an. Wir miissen uns gegenseitig helfen,
um mit gemeinsamen Kréften schneller vorwérts zu kommen.
So ist es mir eine Verpflichtung, mit dieser Schrift die Erfah-
rungen einer rund finfundzwanzigjdhrigen 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 zuverlidssiger Helfer sein. Aus diesem
Grunde sind die belehrenden Einflechtungen in moglichst
knapper Form gehalten.

Die zu den einzelnen Stichwortern gehoérenden Abséidtze sind
jeweils in ,,Ursache“ und ,,Abhilfe“ untergliedert, so daB eine
schnelle Orientierung erleichtert wird. Ausnahmen bilden ledig-
lich die Absétze: Bronzedruck, Doppeltonfarben, Magdeburger
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Vorwort
Aufzug, Pflege des Elektromotors, Tonfarbendruck und Trocknen
der Farben. Hier hétte eine &dhnliche Aufgliederung ein ge-
schlossenes Sachgebiet zerrissen, ohne damit dem Buchdrucker
zu dienen. AuBerdem wird der Suchende durch Stichwérter auf
die entsprechenden Abschnitte verwiesen.

Wenn dieses oder jenes etwas am Rande liegende Sachgebiet

keine Berticksichtigung gefunden hat, so lediglich aus dem
Grunde, weil dies ja ein Handbuch flir unseren Nachwuchs und
Zum besseren Verstdndnis

kein Universallexikon sein soll.
wurden dort, wo es notwendig erscheint, Erlduterungsskizzen

eingefiigt.
Unser aller Wunsch ist, da3 der schone Beruf des Buchdruckers
neuen Auftrieb durch einen tiichtigen Nachwuchs erhélt und

durch dessen Arbeit die Qualitidt der Druckerzeugnisse unserer

grafischen Industrie stindig verbessert wird.

Leipzig, Dezember 1954 Der Verfasser



Abliegen der frischen Drucke
Ursache:

. Die Farbgebung ist zu reichlich,

. der Papierstapel ist zu hoch,

ein unsachgemédBer Transport der frischen Drucke,
das Papier ist glatt und hartgeleimt,

. die Farbe schlidgt zu langsam weg,

. die Farbe ist zu koérnerarm, .

. die Schattierung ist zu stark und schlecht ausgeglichen,
. die Auftragwalzen stehen zu tief.
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Abhilfe:

1. Es muBl mit moglichst magerer Farbgebung gedruckt wer-
den; Voraussetzung dazu sind korperreiche, konzentrierte
Farben sowie sachgemifie Zurichtung. Die Druckfarbe soll
nichts ,,zudecken®. Ein ,Mehr*“ an Farbe darf nicht ein ,,Zu-
wenig“ an Zurichtung ersetzen.

Bild 1
Nicht so — sondern so wird das Abliegen verhiitet
Ablicgen vermeidet der Drucker durdh vorsichtiges Wegsetzen von kleinen Stifien
aul Brettern
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Abliegen

9. Vermeide hohes Stapeln, setze in kleinen StoBen weg, am
besten in ein Trockenregal oder auf Stapelbretter. %
3. Setze vollig verschiebungsfrei weg, wenn die Gefiahr erzi
Abliegens droht, also auf Brettern. Die Winkel wer e{lt 5
beim Trockenregal herausgezogen; scharfes Aufstellen 15U Z
vermeiden. Wer ohne Bretter wegsetzt, muf3 in diinnen Lagen
iiber Eck anfassen, damit das Papier nicht durchhéngt.

e

Bild 2
Dic Behandiung der frischen Drudke
Empfindliche Papiere diirfen beim Wegsetzen nicht durchhiingen

Auf dem Auslegetisch werden die Bogenschieber abgestellt
und rundherum im Winkel gebrochene Kartons angebracht,
so daB3 eine Art flacher Kasten entsteht. Wenn der frischge-
druckte Bogen darauffédllt, so hélt sich das dadurch abge-
schlossene Luftpolster ldngere Zeit und trennt die frischen
Drucke voneinander; denn bedenke: Am verhingnisvollsten
sind die ersten Sekunden! Je nach Papierbeschaffenheit schlédgt
die Druckfarbe in einer gewissen Zeit weg. Die groBte Gefahr
des Abliegens ist dann voriiber (Bild 3). Dieser Tatsache wurde
teilweise bei der Konstruktion von Druckmaschinen Rechnung
getragen, indem man einen langen Bogenausfiihrungsweg
schuf.

4. Scharfsatinierte und hartgeleimte Papiere lassen die Farbe
langsam wegschlagen, bedingen also besonders vorsichtige Be-
handlung und maéaBige Farbgebung. Bei saugfidhigen und rau-
hen Papieren ist die Gefahr des Abliegens naturgemél gering.



Ab

5. Ebenso wie gut saugfihiges Druckpapier ist auch eir
eignete Druckfarbe, die nicht zu langsam wegschlagen
Voraussetzung zur Vermeidung des Abliegens. Die Far
also dem Auflagepapier entsprechend zu wihlen. Das si
doch Fragen der Auftragsvorbereitung, auf die der Di
meist keinen Einflul hat. Die Farbenfabriken liefern
nannte Do D (Druck ohne DurchschuBl) -Farben, di
gestellten Anforderungen entgegenkommen. Sie entl
schnell wegschlagende Bindemittel.

6. Wichtig ist fernerhin die Verwendung einer korperre
Farbe. Vornehmlich fiir 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
ist falsche Sparsamkeit. Es
ist eine konzentrierte Druck-
farbe zu verwenden, die
ohnehin einen méaBigen Ver-
brauch zeigt und eine knappe Bild 3
Farbgebung ges"att‘et Auslegen ohne Abliegen
7. Eine zu scharfe oder Um den Stapel gelegter Karton verhind¢
schlecht ausgeglichene Schat- das ]uflgaumc Enlwuivh.cn der uhg.:naull‘
. 4 ; Luft oin schnelles Aufeinanderfallen de
tierung beglinstigt das Ab- godruckton Bogen
liegen. Die sachgemailie, sorg-

faltige Zurichtung bringt den Buchdrucker nicht in die
legenheit, die Druckméngel durch ein Zuviel an Farbe
decken. é

8. Zu tiefe Walzenstellung bewirkt einen wiBrigen Druc
trachte das Ergebnis mit dem Fadenzihler: Um das ei
Druckelement herum ist gleichsam ein kleiner Farbwall z
merken. Selbstverstindlich fédrbt dieser auf der Riic
des néachsten Druckbogens ab. An Tiegeldruckpresse
die Ursache dieser Erscheinung héufig auch 6lige Walzen
und Laufschienen. Besonders bei Linienformen tritt das
auf. Walzenrollen wie Laufschienen sind stets vollig t
zu halten, am besten werden sie noch mit Kolophonium




Abliegen

. " »g, am
9. Vermeide hohes Stapeln, setze in kleinen StoBen weg

besten in ein Trockenregal oder auf Stapelbretter. o
3. Setze vollig verschiebungsfrei weg, wenn die Gefahr e
Abliegens droht, also auf Brettern. Die Winkel wel‘def}t =
beim Trockenregal herausgezogen; scharfes Aufstellen I3 i
vermeiden. Wer ohne Bretter wegsetzt, muB in diinnen Lage
iiber Eck anfassen, damit das Papier nicht durchhingt.

Bild 2

Dic Behandlung der frischen Drudke
Empfindliche Papiere diirfen beim Wegsetzen nicht durchhingen

Auf dem Auslegetisch werden die Bogenschieber abgestellt
und rundherum im Winkel gebrochene Kartons angebracht,
so daB3 eine Art flacher Kasten entsteht. Wenn der frischge-
druckte Bogen daraufféllt, so hélt sich das dadurch abge-
schlossene Luftpolster lidngere Zeit und trennt die frischen
Drucke voneinander; denn bedenke: Am verhdngnisvollsten
sind die ersten Sekunden! Je nach Papierbeschaffenheit schlédgt
die Druckfarbe in einer gewissen Zeit weg. Die groBte Gefahr
des Abliegens ist dann voriiber (Bild 3). Dieser Tatsache wurde
teilweise bei der Konstruktion von Druckmaschinen Rechnung
getragen, indem man einen langen Bogenausfithrungsweg
schuf.

4. Scharfsatinierte und hartgeleimte Papiere lassen die Farbe
langsam wegschlagen, bedingen also besonders vorsichtige Be-
handlung und méBige Farbgebung. Bei saugfihigen und rau-
hen Papieren ist die Gefahr des Abliegens naturgemif gering.



Abliegen

5. Ebenso wie gut saugfédhiges 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 wihlen. Das sind je-
doch Fragen der Auftragsvorbereitung, auf die der Drucker
meist keinen EinfluB hat. Die Farbenfabriken liefern soge-
nannte DoD (Druck ohne DurchschuBl) -Farben, die den
gestellten Anforderungen entgegenkommen. Sie enthalten
schnell wegschlagende Bindemittel.

6. Wichtig ist fernerhin die Verwendung einer korperreichen
Farbe. Vornehmlich fir Buntfarben trifft dies zu. Billigere
Druckfarben sind mit Streckungsmitteln verschnitten (zum
Beispiel Blankfix oder Tonerdehydrat). Der Drucker wird, um
eine vorgeschriebene Farb-

nuance zu erzielen, zu reich-

licher Farbgebung gezwun- // ///
gen. Die Holge davontist das WISmee 7876 ol /A
= ‘—,. = \3 *‘w

Abliegen des Druckes. Das E
ist falsche Sparsamkeit. Es B\
ist eine konzentrierte Druck-
farbe zu verwenden, die \ |
ohnehin einen maéaBigen Ver- = e
brauch zeigt und eine knappe
Farbgebung gestattet. Auslegen obne Abliegen

7. Eine zu scharfe oder um denStapel gelegter Karton verhindert durch
schlecht ausgeglichene Schat-  dus lsgeame Kntwsichen dor shunchlononcn
tierung begilinstigt das Ab- GedeucktaniBogen

liegen. Die sachgemélfle, sorg-

filtige Zurichtung bringt den Buchdrucker nicht in die Ver-
legenheit, die Druckmiéngel durch ein Zuviel an Farbe zuzu-
decken. :

8. Zu tiefe Walzenstellung bewirkt einen wifrigen Druck. Be-
trachte das Ergebnis mit dem Fadenziihler: Um das einzelne
Druckelement herum ist gleichsam ein kleiner Farbwall zu be-
merken. Selbstverstindlich farbt dieser auf der Riickseite
des néchsten Druckbogens ab. An Tiegeldruckpressen ist
die Ursache dieser Erscheinung héufig auch 6lige Walzenrollen
und Laufschienen. Besonders bei Linienformen tritt das Ubel
auf. Walzenrollen wie Laufschienen sind stets véllig trocken
zu halten, am besten werden sie noch mit Kolophonium, not-

Bild 3
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Abmehlen der Farbe e
dert. Der erfahrene
e Druckform leicht
e der Linie,

falls auch mit Bologneser Kreide, eingepu
Buchdrucker schliet in solchen Fillen sein 3L
schief, so daf3 die Walzen nicht an der Gesamtlang
sondern nur an einer Ecke anstofen.

Fiir Qualitidtsdrucksachen wird auch heute noch das als un-
wirtschaftlich betrachtete EinschieBen angewandt. Der mo-
derne GroBbetrieb bedient sich des Druckbestéuber§ in Ver-
bindung mit einer Stapelauslage. Indessen gentigt die Dru?k—
bestdubung nicht in jedem Falle. Besonders wenn Autotypien

mit viel Halbténen vorhanden sind sowie bei s'chweren ge=
strichenen Papieren und Kartons ist das Einschieen unver-
meidlich. 5
Zu erwihnen sind in diesem Zusammenhang die Klagen tiber
gesundheitsschidliche Nachwirkungen beim ,,Spritzen®. Man
spricht vom ,Druckerasthma®; die charakteristischen Be-
schwerden sind asthmaihnliche Katarrhe, Trockenheit der
Nase und des Rachens, Hustenreiz, Kopfschmerzen sowie
Appetitlosigkeit.

Das anfangs verwendete Paraffin als Spritzmasse gibt es heute
nicht mehr. Gegenwirtig werden wiBrige Gummiarabikum-,
Dextrin- oder Salzlésungen verwendet, denen ein Konservie-
rungsmittel, in der Regel Spiritus, zugesetzt wird. Es gibt auch
Trockenbestdubungspuder mit Bestandteilen aus Talkum,
Starkemehl, Kalkstaub und dhnlichen Stoffen. Kalkstaub zeigt
keine schédlichen Nachwirkungen.

Abmehlen der Farbe siehe unter ,Nichthaften®“ (S. 68)

Abnutzunp‘,r der Druckplatten an den Rédndern

Ursache:

1. Die Zylinderlager sind ausgelaufen,

2. die Schmitzleisten sind unwirksam,

3. die Plattenzurichtung wurde falsch behandelt.

Abhilfe:

1k Auégelaufene 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 Lagerschalen gepreBt. Die Folge



Abplatzen des Bogens
T R e e o AR RN N
dieses Aushebens ist das vorzeitige Abnutzen der Druck-
formenrénder. Die Zylinderlager missen durch einen Mon-
teur nachgearbeitet werden. ; :
2. Die Schmitzleisten haben die Aufgabe, dem Druckzylinder
wihrend deg Druckmomentes eine sichere Fiihrung zu gek?en.
Sie sollen stramm mitlaufen, nicht zu leicht,nabgr auch n‘1cht
zu straff, und diirfen nur von einem sachverstéindigen Monteur
eingestellt werden, Sie miissen stets sauber und trocke’n sein.
3. Scharfe Plattenrinder werden bei der Plattenzg'x'lchtung
nicht Weggeschnitten, sondern von oben wegge?oracht.
Wir miissen es uns einmal richtig vorstellen: Die star.re Platt\?
biegt sich beim Druck des Zylinders zwar durch, Plelbt tabez'
nicht dauernd in dieser Lage, sondern federt zurtick. Dieser
Vorgang wiederholt sich bei jedem einzelnen Druckgang-. Die
dadurch entstehende Scheuerwirkung verursach't Pla?te‘n_
schliff ungd vorzeitig abgenutzte Rénder. (Vergleiche hierzu
Bild 43 auf Seite 118.)

Abplatzen der Zurichtung siche unter ,, Abwicklungsdifferenzen
(S. 13)

Abplatzen des Bogens von der Saugerstange
Ursache:

1. Die Saugerstange hat zuviel Kippung, :

2. der Papiertisch steht zu hoch, die Saugerstange driickt,

. die vordere Stapelkante liegt ungleichméBig,

. das Papier hiingt noch zusammen,

. das Papier liegt zu fest an den vorderen Anschlagleisten.

Abhilfe:

1. Die Wirkungsweise des pneumatischen Anlegeap.para";(;sl,
kurz ,Sauger® genannt, beruht darauf, daﬁ. durch em.e‘1 2
kuumpumpe (Vakuum = luftleerer Raum) eine Saugwir <‘u tg
erzeugt wird, die zum Abheben je eines Auf}age_boggns dlE.tn ’
Um eine gute Bogentrennung zu erzielen, wird in die obel.ste‘
Lage des Papierstapels ein Luftstrom geblasen, der das Pa'ple}.
auflockert. Zur Férderung einer sicheren Bogentrenn}mg f\:lhlt
die Saugerstange unmittelbar nach dem Ansaugen eine Kipp-

(SIS
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Absetzen der Farbe !
eizer Patent ersetzt die Einziehfdden durch

Ei Schw 3
dilil:mre}eu:cshmale Stahlbénder, die ausgestanzte und hochge-
bogené kleine Spitzen haben, w_elche den fl‘lschen Druck
tragen. Die Stahlbénder werden mittels Gummi- oder Feder-

zuges in Spannung gehalten.
Der Auslegerechen ist so einzustellen, dal der Bogen genau

beim Anstof an die kleinen Stauchflichen abhebt, um ein
Gleiten der Fidden auf dem frischen Druck zu verhiiten. Die
Spidne werden mit Glaspapier verseh?n, Elas am vorteilhaf-
testen auf schnell auswechselbare Papierhiilsen geklebt wird,
Bei empfindlichen Rasterbildern werden auch KliSCheenﬁgel
zu Hilfe genommen, die, von hinten an geeigneten Stellen
durch den Span getrieben, das Bild abheben. Als Hilfsmittel
werden auch gezidhnte Stahlrddchen oder mit Spitzen ver-
sehene Blechstreifen angeboten, die auf den Auslegestiben zu

befestigen sind. p o
Der Zweitourendrucker kennt alle diese Schwierigkeiten nicht.

Absetzen der Farbe auf dem Olbogen siche unter , Abzichen“

(S. 14)

Abstoien der Farbe

Ursache:
1. Die vorgedruckte Farbe hat zu lange gestanden und ist qeg-

halb auf dem Auflagepapier hart und glasig aufgetrocknet,
Es wird angenommen, da'; sich dabei eine schwache Glyzepip-
schicht gebildet hat, die infolge ihrer fettabstofenden Wirkung
das willige Annehmen der néchsten Farbe verhindert,

2. Es wurde zuviel oder ungeeigneter Trockenstoff verwendet.

Abhilfe:
1. Werden mehrere Farben tibereinandergedruckt, so soll die

vorgedruckte zwar nicht mehr frisch, aber auch noch njcht
trocken sein. Der Buchdrucker mufl die zu verwendenden
Farben hinsichtlich ihrer Trockenkraft genau kennen. Er stellt
sich zu diesem Zwecke Andrucke her, die er wie die Auflage
behandelt, also im Stapel unter Luftabschlul aufbewahrt. Von
Tag zu Tag priift er diese Drucke, ob sie noch auswischen, und
bringt sich entsprechende Vermerke an. Gleichzeitig macht er

12



Abwicklungsdifferenzen

von der Farbe einen Aufstrich auf eine Glasplatte o@er auf ein
Stiick Karton und beobachtet die Dauer der Hautb.lldung. So
laft sich die Trockenkraft der Farbe durch Beigabe von
Trockenstoff oder eventuell auch Antitrockner fiir den 'gc—
wiinschten Zweck ecinstellen. Bei iiberstiirzten Terminarbeiten
sind diese vorbeugenden MafBnahmen natiirlich nicht durch-
zufiihren.

Ist das Unheil ecinmal geschehen, daB3 die vorgedruckte Farbe
abstolt, so lassen sich zwei Wege beschreiten:

a) scharfes Abreiben der glasigen Drucke mit Magnesia oder’
Bologneser Kreide;

b) Uberdruck eines schwachen Firnisfilmes oder einer von der
Farbenfabrik gelieferten speziellen Paste. Der Zweck ist, eino
neue, aufnahmefihige Schicht zu erzielen.

2. Es ist ein Matttrockner zu verwenden, der die Farbe weich
auftrocknen 1iBt und nicht nachklebt, also ein Mangantrock-
ner. Nédheres dariiber sieche unter ,Trocknen der Farben*, Ab-
schnitt IT (S.112).

Abwicklungsdifferenzen

Ursache:

1. Der Druckzylinderaufzug ist entweder zu stark oder zu
schwach, '

2. die Schrifthéhe wurde entweder unter- oder {iberschritten.

Abhilfe: :

1. Alle Druckzylindermaschinen bedingen ein genaues Ell‘l»—
halten der vom Maschinenkonstrukteur vorgeschmgbenen Auf-
zugstérke. Geschieht das nicht, so wird der Zylinderumfang
verdndert, und es kann kein einwandfreies Abrollen Qes
Druckzylinders auf der Druckform stattfinden. Die Ausyvllr-
kungen sind: Schmitz, Wandern der Druckplatten, VOI‘ZGltlgC:
Abnutzung der Form, Zusammenschieben oder Abplz?tzen der
Zurichtung und des Zylinderaufzuges, Spieen sowie Legen
des Satzes. e

Es ist also unbedingt notwendig, die vorschriftsméBige Al.,lf—
zugstérke genau einzuhalten. Das Messen des Aufzuges wird
entweder mit einer Lehre oder einem Mikrometer vorgenom-
men. Zu beachten ist dabei, da der Auflagebogen mitzurech-
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Abwischen der Farbe

nen ist. Beim lockeren Messen mufl die Stirke etwas iiber-
schritten werden, um das Zusammenpressen beim Druckvor-
gang zu berlicksichtigen. Darum ist auch ein Mikrometer nor-
maler Ausfithrung, dhnlich dem in Bild 5 gezeigten, vorteil-
hafter, da die kleinere MeBfldche einen etwas stirkeren Druck
ausiibt gegeniiber dem in Druckereien vielfach verwendeten
Mikrometer mit Tellerschraube, das eine tellerférmig ver-
groBerte MeBflache aufweist.
2. Die Voraussetzung einer
jeden Druckarbeit mug fiir
den Buchdrucker die genaue
Einhaltung der Schrifthéhe
innerhalb seiner Druckform
sein. Damit wird schon von
vornherein einer Unzahl von
Druckschwierigkeiten aus
dem Wege gegangen und ein
glatter Fortdruck gewihr-
leistet. Manche Leichtfertig-
keit und Bequemlichkeit hat
Bild 5 sich schon bitter gericht, in-
Aufzuglehre und IYIikromctcr dem dann nachtriglich an
L eiang do Aubongrinbo '™ der fertig  zugerichieten
Druckform zeitraubende Ver-
4dnderungen vorgenommen werden muBten. (Bedenke, was es
heif3t, eine festgenagelte Autotypie nachtréglich ein Blatt tjefer
zu nehmen!) Hauptséchlich bei Bilderformen ist die richtige
Schrifthéhe wichtig fiir eine saubere Einférbung, ganz beson-
ders jedoch fiir die einwandfreie Abwicklung. Erginzende Aus-
fiihrungen hierzu siehe im Abschnitt ,,Schmitz*, Punkt 7 (S. 91).

Millimeter

Abwischen der Farbe siehe unter ,Nichthaften® (S. 68)

Abziehen des Schondruckes beim Umschlagen

Ursache:

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

2. das Auflagepapier ist zu glatt und hartgeleimt,

14




Abziehen

3. die Druckfarbe schligt zu langsam weg und trocknet un-
gentigend,

4. die Seilenmarke wurde nicht gewechselt.
Abhilfe:

1. Fir Qas Aussehen einer Drucksache ist es stets nachteilig,
wenn sie zu frisch umschlagen wurde. Uberstiirzte Termin-
arbelten. gehen immer auf Kosten der Qualitidt. Gerade hier
machL. sich zu reichliche Farbgebung und die Wahl einer nicht
auf die Saugfihigkeit des Papiers abgestimmten Druckfarbe
recht unangenehm bemerkbar.

Ist die Auflage klein oder 148t sich aus sonstigen Griinden
zwischen Schén- und Widerdruck eine lingere Zwischenpause
nicht einschieben, so empfiehlt sich das Drucken in soge-
nanpter Schon- und Widerdruckform, weil dann wihrend der
Zurichtezeit der zweiten Form der Schéndruck geniigend
trocknen kann. Besonders bei Illustrationsformen in kleinen
Auflagen wird hiervon Gebrauch gemacht. Der Nachteil be-
steht nur darin, daB8 durch unvorhergesehenen Ausschufl beim
Widerdruck die Schéndruckform nochmals in die Maschine ge-
hoben werden muB. Fiir alle Fille 146t der kluge Drucker
die geschlossene Druckform bis zum endgiiltigen Ausdruck
stehen und hebt auch die Zurichtung auf.

Zur Verhiitung des Abziehens auf dem Druckzylinder wird
ein ,,0lbogen“ verwendet, ein mit Ol getridnkter, moglichst
glatter, fester Bogen. Je nach Bedarf 1i8t dieser sich ab-
waschen, aber nicht mit Benzin, da dann ja die Oltrdnkung
herausgelost wird, sondern am besten mit Petroleum oder
Waschol. Vor Druckpausen tridnkt man ihn erneut mit Ol
Zu beachten ist, daB der Olbogen nie direkt auf dem Gummi-
tuch liegt; denn Ol ist ein Gummifeind.

Es gibt auch fertige Spezialpapiere, die sich gut bewdhrt
haben, zum Beispiel Antimacule- oder auch Wachspapier. Sie
finden vor allem Anwendung bei Komplettmaschinen (Schén-
und Widerdruckmaschinen) sowie bei Illustrations-Rotations-
maschinen, sofern dort keine Makulage mitléduft. (Unter Maku-
lage ist eine mitlaufende Rolle eines schwachen, aber festen,
nicht zu glatten Papieres zu verstehen, die nach erfolgtem
Schondruck mit dem Auflagepapierstrang durch die Wider-
druckzylinder lduft und dabei eine direkte Berithrung des

X b,,l!l}!—h
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Apparatschwierigkeiten
frischen Schéndruckes mit dem Widerdruckzylinder vcrh.in-
dert; alles Abziehen féllt dabei weg. Die Makulagerolle wird

immer wieder verwendet.)
Mitunter wird auch bei kleineren Auflagen der Schondruck
abgepudert, um ein Abziehen zu verhiiten. Abgesehen von der
Umstédndlichkeit dieses Arbeitsganges, wird auch die Qualitéit
beeintriachtigt: Die Drucke bekommen ein stumpfes Aus-
sehen.

2. Gut geleimte, scharf satinierte Papie{*e und len§td1-uck-
papiere neigen naturgemif3 stark zum Abziehen, weil die glatte
Oberfliche kein schnelles Wegschlagen der Druckfarbe ge-
stattet. Da der Buchdrucker kaum Einfluf auf die Papierwahl
hat, stehen ihm nur die iibrigen genannten Abhilfemittel zur

Verfligung.

3. Das gleiche gilt auch flir die Wahl der Druckfarl')en. Schnell
wegschlagend sind meist nur Werk- oder Zeitschniftenfarben,
wihrend gute Illustrationsfarben auf Leinélfirnisbasis langsam
wegschlagen. Der Drucker muf3 mafvoll mit Trockenstoff nach-
helfen, um einem zu langen Trocknen vorzubeugen; maBvoll
darum, weil ihm sonst die Farbe im Farbkasten und auf den

Walzen téglich auftrocknet.
4. Bei umschlagenen Arbeiten an der Tiegeldruckpresse wird

der Einfachheit halber vielfach die gleiche Seitenmarke fiir
Schon- und Widerdruck verwendet. Die feinen Papierdiffe-
renzen bewirken dann, daB der Schéndruck nicht immer
wieder auf die gleiche Stelle des Drucktiegels 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
gens wvon der Saugerstange siehe dort

1. Abplatzen des Bo

(S.9)
(ZS x;l(;zglagebogen Staucht an der Anlage siche unter ,,Stauchen*
t einwandfrei siehe unter

3. Bogenverlangsamung arbeitet nich
»Stauchen« (S. 104)
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b Auftragwalzen

4. Bogenzufiihrung setzt aus siehe dort (S.19)
5. Doppelte Bogen beim Anlegapparat siehe dort (S. 30)
6. Schiefes Anlegen des Auflagebogens siehe dort (S. 86)

Aufkleben des Gummituches auf den Druckzylinder

Mit gewohnlichem 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-
fliche 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 hingen siehe unter
,»Kleben des Auflagebogens (S.55)

Auflagebogen fillt von der Saugerstange ab sieche unter , Ab-
platzen* (S.9)

Auflagebogen reifit ein siche unter ,,Einreiien* (S. 39)
Auflagebogen schmiert ab siehe unter ,,Abschmieren® (S.11)

Auflagebogen staucht an der Anlage siche unter ,Stauchen‘
(S.104)

Auflage ist wellig siche unter ,,Welligwerden* (S. 122)
Auflage klebt zusammen siehe unter ,Zusammenkleben (S. 125)
Auflage liegt ab siehe unter , Abliegen® (S.5)

Auflage pafBit nicht siehe unter ,PaBdifferenzen* (S. 72)

Auflage trocknet fleckig auf siehe unter »Speckglanz®, Punkt 2,
3. und 4. Absatz (S. 98 oben)

Auflage trocknet nicht siehe unter ,»Nichttrocknen®“ (S. 69) sowie
,Trocknen der Farben®, Abschnitte I (S.109) und III (S.113)

Auflage trocknet zu schnell siche unter ,,Trocknen der Farben®,
Abschnitt TV (S. 114)

Auftragwalzen schlicudern siche unter ,Schleudern® (S. 86)
Auftragwalzen sind stumpf siehe unier .,,Stumpfe Walzen® (S. 105)
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Apparatschwierigkeiten

frischen Schondruckes mit dem Widerdruckzylinder verhin-
dert; alles Abziehen fdllt dabei weg. Die Makulagerolle wird
immer wieder verwendet.)

Mitunter wird auch bei kleineren Auflagen der Schéndruck
abgepudert, um ein Abziehen zu verhiiten. Abgesehen von der
Umsténdlichkeit dieses Arbeitsganges, wird auch die Qualitat
beeintrédchtigt: Die Drucke bekommen ein stumpfes Aus-

sehen.

2. Gut geleimte, scharf satinierte Papiere und Kunstdruck-
papiere neigen naturgemdill stark zum Abziehen, weil die glatte
Oberfliche kein schnelles Wegschlagen der Druckfarbe ge-
stattet. Da der Buchdrucker kaum Einfluf auf die Papierwahl
hat, stehen ihm nur die librigen genannten Abhilfemittel zur
Verfligung.

3. Das gleiche gilt auch fiir die Wahl der Druckfarben, Schnell
wegschlagend sind meist nur Werk- oder Zeitschriftenfarben,
wihrend gute Illustrationsfarben auf Lein6lfirnisbasis langsam
wegschlagen. Der Drucker mufl mafBvoll mit Trockenstoff nach-
helfen, um einem zu langen Trocknen vorzubeugen; maBvoll
darum, weil ihm sonst die Farbe im Farbkasten und auf den
Walzen tédglich auftrocknet.

4. Bei umschlagenen Arbeiten an der Tiegeldruckpresse wird
der Einfachheit halber vielfach die gleiche Seitenmarke fiir
Schon- und Widerdruck verwendet. Die feinen Papierdiffe-
renzen bewirken dann, da der Schoéndruck nicht immer
wieder auf die gleiche Stelle des Drucktiegels 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
1. Abplatzen des Bogens von der Saugerstange siehe dort
(S.9)
2. Auflagebogen staucht an der Anlage siehe unter mStauchen

(S. 104)
3. Bogenverlangsamung arbeitet nicht einwandfrei siehe unter

sStauchen® (S. 104)
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Auftragwalzen

4. Bogenzufiihrung setzt aus siehe dort (S.19)
5. Doppelte Bogen beim Anlegapparat siche dort (S. 30)
6. Schiefes Anlegen des Auflagebogens siehe dort (S. 86)

Aufkleben des Gummituches auf den Druckzylinder

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

Auflagebogen bleibt an der Tiegelform hingen sieche unter
»Kleben des Auflagebogens® (S.55)

Auflagebogen fiillt von der Saugerstange ab siche unter »AD-
platzen“ (S.9)

Auflagebogen reifit ein siche unter ,Einreien® (S.39)
Auflagebogen schmiert ab siehe unter ,,Abschmieren* (S.11)

Auflagebogen staucht an der Anlage siche unter ,,Stauchen®
(S.104)
Auflage ist wellig siche unter ,,Welligwerden* (S. 122)

Auflage klebl zusammen siehe unter ,Zusammenkleben‘ (S.125)
Auflage liegt ab siehe unter ,,Abliegen® (S. 5)

Auflage pafit nicht siehe unter ,PafBdifferenzen* (S.72)

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

Auflage trocknet nicht siehe unter , Nichttrocknen* (S. 69) sowic
,Trocknen der Farben®, Abschnitte I (S.109) und III (S.113)

Auflage trocknet zu schnell siche unter ,Trocknen der Farben®,
Abschnitt IV (S. 114)

Auftragwalzen schieudern siehe unter ,Schleudern® (S. 86)
Auftragwalzen sind stumpf siche unter _,,Stumpfe Walzen (S. 105)

2 Zorn, Lexikon 17



Aufziehen

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

Ausbrockeln der Walzen

Ursache:

1. Der Ubelstand tritt besonders an den Walzenrindern auf und
hat seine Ursache darin, daB dort, wenn sie nicht iiberhaupt
ganz trocken laufen, sich doch trocknende Farbe befindet, weil
kein Verbrauch und keine frische Zufuhr erfolgt. Dadurch er-
hilt die Oberfliche der Walzen an den Rindern einen zerrigen,
klebrigen Charakter, was zu Erwidrmung und Herausreilen
von kleinen Walzenteilchen fiihrt.

2. Die Walzen sind zu scharf an die Stahlzylinder angestellt;
die seitliche Verreibung ist zu grof3.

Abhilfe:

1. Die Walzenrdnder diirfen nicht trocken laufen. Empfehlens-
wert ist das Einlegen von mit Druckol getriankten Lippchen
in die AuBenkanten des Farbkastens. Der Heber fiihrt den
Walzen dann immer eine feine Olschicht zu., Maschinenol darf
aber zu diesem Zweck nicht genommen werden. sonst besteht
Gefahr, daB die Rénder des Auflagedruckes nicht trocknen
oder auch durchschlagen.

2. UberméBiges Anstellen von Gelatinewalzen ruft ebenso wie
starke seitliche Verreibung eine groBe mechanische Bean-
spruchung der Walzenoberflidche hervor, die zu RiBbildung
und Ausbrockeln fiihrt. In der warmen Jahreszeit kann es
auch zum Zerlaufen der Walzenmasse kommen.

Wie die Walzen richtig eingestellt werden, ist im Abschnitt
,Farbverreibung®, Punkt 1 (S. 47) ausfiihrlich beschrieben.

Ausfiihrung an der Zweitourenmaschine ist mangelhaft siche
unter ,Mangelhafte Bogenausfiithrung® (S. 64)

Ausschluf3 steigt hoch siche unter ,,Spieen des Satzes* (S. 98)

Aussetzen der Bogenzufiihrung siehe unter ,Bogenzufiihrung
setzt aus® (S.19) k
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Bogenzufiihrung

Autotief-Farben siche unter ,,Doppeltonfarben® (S. 31)

Behandlung der Farbbiichse siche unter ,,Butzen®, Punkt 5 (S. 29)
sowie ,,Hautbildung*“ (S. 51)

Behandlung der Walzen siche unter ,Schleudern® (S. 86) sowie
H»Stumpfe Walzen (S. 105)

Biton-Farben siche unter ,,Doppeltonfarben® (S. 31)

Bogenausfiihrung an der Zweitourenmaschine ist mangelhaft
siche unter ,,Mangelhafte Bogenausfithrung* (S. 64)

Bogen bleibt an der Tiegelform hiingen siche unter ,Kleben des
Auflagebogens® (S. 55)

Bogen fiilt von der Saugerstange wieder ab siehe unter ,Ab-
platzen des Bogens von der Saugerstange‘ (S.9)

Bogen falzt siehe unter ,Faltenschlagen® (S. 42)
Bogen ist wellig siche unter ,Welligwerden* (S. 122)
Bogen kleben zusammen siche unter ,,Zusammenkleben (S. 125)

Bogen platzt von der Saugerstange ab siche unter ,,Abplatzen des
Bogens von der Saugerstange® (S.9)

Bogen rei3t ein sieche unter ,,Einreifen (S. 39)
Bogen schmiert ab siehe unter ,,Abschmieren (S.11)
Bogen staucht an der Anlage siche unter ,,Stauchen (S. 104)

Bogenverlangsamung arbeitet nicht einwandfrei sieche unter
»Stauchen® (S. 104)

Bogenzufiihrung setzt aus

Die Ursachen dazu sind vielgestaltiger Natur und stellen an
die Findigkeit und das technische Einflihlungsvermogen des
Buchdruckers hohe Anforderungen. Auf alle Fille: Ruhig
uberlegen und systematisch vorgehen! Beachte in diesem Zu-
sammenhang auch die ergiinzenden Hinweise in dem Abschnitt:
Doppelte Bogen beim Anlegapparat (S. 30).

2%
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Bogenzuf tUhrung
i 4 Lo e

a) beim Saugsystem :
Ursache:

- Die Saugerstange hat zuviel Kippung, 1

. der Stapeltisch steht zu hoch, die Saugerstange o
. die vordere Stapelkante liegt ungleichméBig,

. das Papier héngt noch zusammen,

5. das Papier liegt zu fest an den vorderen ANSC
6. die Saugerstange setzt zu steil oder zu schrag aub
7. die Saugkraft ist ungeniigend,

8. die Blasluft ist zu schwach oder zu stark,

9. die Bléserstange steht zu tief oder zu hoch,

10. die Luftwege sind unterbrochen,

11. das Unterbrechungsventil wird zu zeitig oder zu SPHIEE
offnet.

B W o=

hlagleisten,

Abhilfe:

1. bis 5. siche unter , Abplatzen des Bogens von der Sausss
stange® (S.9)

6. Der Auflagebogen soll einige Millimeter anspringen und
sich dabei parallel an die Unterfliche der Saugdiise legen
Setzt diese nicht richtig auf, so dringt entweder vorn oder
hinten Luft ein, und der Bogen fillt wieder ab.

7. Ist die Regulierschraube des Saugluftventils an der Luft-
pumpe ganz hineingedreht, so kann die Saugkraft nur noch
verstirkt werden durch teilweises SchlieBen einzelner Saug-
diisen oder durch schnelleren Maschinenlauf. Bei schweren
Papiersorten miissen Gummiaufstecksauger zu Hilfe genommen
werden.

Der Heidelberger Druckautomat gestattet auch ein Regulieren
des Kolbenhubes.

8. Zu schwache Blasluft verhindert das gule Anspringen des
Bogens an die Sauger, {ibermiBig starke hingegen kann den
Bogen wieder zum Abfallen bringen.

9. Steht die Bliserstange zu tief, so ist das griindliche Auf-
lockern der oberen Bogenlage nicht méglich; steht sie zu hoch,
kann der anspringende Bogen wieder abgeblasen werden.

20



Brocken

10. Die Luftwege sind daraufhin zu untersuchen, wo das Va-
kuum gestort wird: Vielleicht ist ein auBerhalb der Papier-
kante stehender Sauger offen, der Luftschlauch defekt oder
abgeplatzt, das Pumpenventil nicht richtig eingestellt und
dadurch die Saugluft zu schwach. Eventuell klemmt auch die
Ventilkugel.

11. Das Unterbrechungsventil befindet sich meist an der
Saugerstange. Offnet es sich zu friih, so fillt der Bogen vor-
zeitig ab und wird von den Transportrollen nicht erfaBt; bei
zu spatem Offnen kann der Bogen wieder mit zuriickgerissen
werden — durch all diese Fehler entstehen Storungen in der
Bogenzufiihrung.

b) bietm S rediehisyisiicm
Ursache:
1. Der Tastfinger des Bogenhalters steht zu weit vorn und
gibl den obersten Bogen nicht frei,
2. das Streichrad streicht ungentigend aus,
3. das Transportrad hat zu geringen Druck und greift nicht
gentigend.
Abhilfe:
1. Der Tastfinger des Bogenhalters muf3 etwa 5 mm hinter
der Bogenkante stehen, um auch bei Papierformatdifferenzen
einwandfreies Verarbeiten zu sichern.
2. Bei ungentiigendem Ausstreichen muf3 die Federspannung
des Streichrades erhoht werden. Moglicherweise wurde beim
Rotary-Apparat auch zu schwach aufgesetzt: Die ausgestrichenc
Papierlage soll die halbe Hohe der Anschlagleiste betragen.
3. Die Federspannung des Transportrades ist zu verstiarken.
Von Zeit zu Zeit ist die Lauffliche mit einem um den Finger
gewickelten benzingetriinkten Liéppchen scharf abzureiben, da-
mit sic wieder ,,griffig* wird.

Breite Rinder bei Druckplatten siche unter ,, Abnutzung® (S. 8)
Brockeln der Walzen siche unter ,,Ausbrockeln (S. 18)

Brockengufi siche unter ,Farbbrockengufi* (S.45)

Brocken sind undicht siche unter ,Farbbrocken® (S.44)



L R T S e S A S

Bronzedruck

Bronzedruck
Bronzen bestehen aus Legierungen der Metalle Kupfer, Zinn,
E

Zink und Aluminium. Farbige Bronzen erzielt man durch EI-
hitzen dieser Metalle oder durch Anfirben deg Bronzepulvers:
In den Bronzewerken werden die legierten Metalle ganz
diinn ausgewalzt, gehdmmert und gestampft, dann mittels
Biirsten durch feine Siebe gefrieben. Die fertigen Bronzé-
teilchen sind winzige blanke Metallblittchen, die das auf-
fallende Licht reflektieren (zuriickwerfen) um’i dadurch den

gewiinschten Glanz erzeugen.
zwei Arten des Bronzedruckes sind zu unterscheiden:

a) Dier Bronzefarbendruck
Es wird eine druckfertige Farbe eingeriihrt und gleich anderen

Druckfarben direkt auf das Papier gedruckt,

b) Der Bronzierdruck

Auf eine frisch vorgedruckte Farbe wird der Bronzestaub auf
getragen, entweder mittels eines Wattebauscheg (besser einer
Hasenpfote) oder mit der Bronziermaschine, ; g

Mit Bronzedruckfarben ist die brillante Wiy ¥
gedruckten und dann bronzierten Druckeg niclhl;ugf efi:icﬁgg.
Das vom Bindemittel ganz umschlossene Bronzeblittchen ver-
liert dadurch einen Teil seines ReﬂeXionSVeI‘mégens Ieg &
lassen die groBere Wirtschaftlichkeit und dag geé ndhe e
unschidlichere Verarbeiten diesen Umstand in, Kuk :nh zn
Bronzedruckfarben sind im Buchdruck sowie im Tiefd: $ 1.11;
zu verwenden. Im Offsetdruck konnen sie nicht einwu dfgei
verarbeitet werden. Man wendet das Vordru ke acril r_
schlieBende Bronzieren auf der Bronziermaschine anun s

Zu a) Der Bronzefarbendruck
Um ein gutes Ergebnis zu erzielen, miissen die ngti
S e n -
aussetzungen gegeben sein. GHgenioy
Die Druckform ist genau zu justieren sowie a i
: ¢ auch eine prézi
Ems?ellung der Walzen vorzunehmen. Abgenutzte um:lemljl;:i Ze
Schriften wie auch Autotypien sind ungeeignet. b
U?’n nach dem Ausdruck der Auflage die Form wieq
stdndig sauber zu bekommen, haben sich eine Behandlfl;gvon‘;
mi
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Bronzedruck

scharfer Seifenlz;uge und gutes Nachspiilen — natiirlich im
Waschtrog — bewihrt.

Aufzug und Zurichtung. In der Regel wird ein mittelharter
Aufzug bevorzugt. Er soll gut und straff sitzen. Far die Zu-
richtung wird gewohnliche Druckfarbe genommen. Es muf
sorgféltig zugerichtet werden, um mit maBiger Druckspannung
auszukommen. Zu scharfe Druckspannung fiihrt zu quetschen-
dem Druck.

In neuerer Zeit hat sich der ,,Magdeburger Aufzug® eingefiihrt.
Néaheres dariiber sieche unter diesem Stichwort (S. 62).

Die Auftragwalzen sind fiir einen guten Bronzefarbendruck
von ausschlaggebender Bedeutung. Sie sollen elastisch und zug-
kréftig sein und miissen haargenau eingestellt werden, weil
sonst die Bronzefarbe nicht einwandfrei an die Druckform ab-
gegeben, sondern nach den Rindern zu geschoben wird, also
Quetschen eintritt. Auch an die Stahlzylinder sind sie nur
leicht anzustellen. Im Abschnitt ,Farbverreibung®, Punkt 1,
(S. 47) ist das ausfiihrlich beschrieben. Man druckt mit so wenig
Walzen wie moglich. Die seitliche Verreibung wird nahezu
ganz abgestellt. Zwei bis drei Cicero Spiel sind gentigend. Auf
nichtmitdruckende Rénder empfiehlt es sich, strengen Firnis zu
geben, erforderlichenfalls einige Tropfen Bronzetinktur auf-
zuspritzen.

An Tiegeldruckpressen miissen die Laufrollen genau dem
Walzendurchmesser entsprechen. Die vollig trockenen Lauf-
schienen werden mittels eines Wattebausches mit Kolopho-
nium oder Bologneser Kreide eingestiaubt.

Die Farbe. Bronzedruckfarben werden von den Farbenfabri-
ken getrennt als Bronzepuder und Bronzefirnis geliefert. Dieser
Spezialfirnis besteht aus Holzol, Wachs, Trockenstoff und an-
deren Zusiatzen. Es wird jeweils die fiir etwa zwei Stunden
Druck beénotigte Menge angeriihrt, so erreicht man schonen
Glanz. Das Fertigmachen geschieht in einer sauberen Blech-
biichse oder in einem Emailletopf. Der Bronzefirnis ist vorher
mit einem Holzstab umzuriihren. Das angegebene Mischungs-
verhdltnis muB3 genau eingehalten werden. Es ist bei Gold
anders als bei Silber infolge ihrer unterschiedlichen Wichten.
Setzt sich die Farbe schon nach kurzem Maschinenlauf auf
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Bronzedruck
i ist in Zeichen dafiir, daB der
Walzen fest, so ist das ein
Form und

Bronzepulveranteil zu hoch ist. ; :

flagepapier mul fir Bronzedru?lc geeignet sein. NL'u'

* Das Auf te und chemisch neutrale Papier- und Kgrtonquah—

gut gele“m;en verwendet werden. In der Regel wird zu ge-

t;a‘t.e g0 Sorten gegriffen. Rauhe Papiere sind schlecht geeig-

St?ChjgzsnDrucker greift bei rauheren Papieren zu gréberer
net.

Bronze.
Der Fortdruck soll moglichst flott und ohne Aufenthalt vor
er qefrte

‘kpause fordert das Anziehen der Bronze-

2o geh?bn. i(:lccile flilrilxltckspc‘:ll::ﬁ{?ch zu Pelzen und Zusetzen. Er-

(”Lle@::hgnfalls spritzt der Buchdrucker einige Tropfen
gfnezléiinktur oder auch Terpentin auf die Walzen.

- Farbvorrat nach etwa zwei Stunden aufgebraucht, muf3

fiit-; (Leé;chstc Quantum schon bereit stehen, um auch dann einen

Z > en.
A—ufe{lnftggéliétzlc:lrl \;(;‘I;I;]]Z‘tdvox‘sichtig in kleinen StoBen, eventuell
;)udfs Brettern. Falls der Druck abliegt, muB3 ecingeschossen

\gz;di?r-]ma“gc Druck mit Bronzedruckfarben b'cfriec'ligt bei
zu saugfdhigen Naturpapieren.unc‘i -.karto.ns 1lle}st nicht. Es
wird deshalb ein Vordruck mit Firnis, Mischwei3 oder spe-
zieller Vordruckfarbe vorgenommen. In h_albtrqckenem Zu-
stand des Vordruckes erfolgt darauf der elgenthd}e Bronze-
farbendruck. Beide Druckginge wert.ien‘ also am gleichen Tage
ausgefiihrt. Eine andere Moglichkeit ist, den Bronzefarben-
druck — und zwar NaB-in-NaB — zweimal hintereinander
ausfithren. Die frischen Drucke gehen also nach einiger Zeit
ein zweites Mal durch die Maschine.

Fiir Qualitétsarbeiten wird mit der gleichen Druckform noch-
mals blind nachgedruckt. Wenn moglich, ist auf die Form eine
Stanniolfolie zu legen, dadurch entsteht ein schéner Glanz.
Mitunter wird die Auflage auch kalandriert.

Zu b) Der Bronzierdruck

Bronzeunterdruckfarbe erhilt durch entsprechende Zusitze,
zum Beispiel Kopa}lack, eine klebende Eigenschaft, Ihre Auf-
gabe.besteht In einem Binden der winzigen Bronzeteilchen,
Zu diesem Zweck muB-sie moglichst streng verdruckt, werden,
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Bronzedruck

damit nur langsames Wegschlagen eintritt. Eventuellem Rupfen
kann mit etwas mittelstarkem TFirnis abgeholfen werden.
Keinesfalls darf zu fettigen Zusiitzen oder Druckol gegriffen
werden; verminderte Klebkraft und schnelleres Wegschlagen
wiiren die Folgen.

Der Farbton der Unterdruckfarbe ist dem der Bronze entspre-
chend abgestimmt. Fiir Gold werden gelbe oder bréunliche,
fir Silber graue oder blduliche Nuancen verwendet. Der prak-
tische Buchdrucker vermeidet Experimentieren und bezieht
seine Farbe fertig von der Farbenfabrik. Er hat dann die Ge-
wéahr, ecine geeignete und chemisch neutrale Qualitdt zu er-
halten. Ein Probedruck auf das Auflagepapier gibt ihm die
notwendige Sicherheil und verhiitet Makulaturdruck. Wenn
die Farbe glidnzend auftrocknet, ist sie gut, schldgt sic matt
weg, so ist mangelnde Hafttdhigkeit dic Folge. Bronzevor-
druckfarbe darf nicht zu mager, natiirlich auch nicht zu fett
verdruckt werden.

Hochglanz des Druckes LiBt sich auch hier durch blindes
Nachprédgen mit der gleichen Form erzielen.

Bei mehrtfarbigen Arbeiten wird nach Moglichkeit zuerst bron-
ziert. Beim Bronzieren als letztem Druckgang ist es erforderlich,
daf3 die vorgedruckten Farben vollkommen fest und klebfrei
aufgetrocknet sind. Sie dirfen weder Lack noch Sikkativ noch
sonstwelche klebende Substanzen enthalten. Kobalttrockner
ist zu vermeiden, dafiir besser Blei- oder Mangantrockner an-
zuwenden. Als giinstig hat es sich erwiesen, den Farben wie
auch dem Bronzepulver Bologneser Kreide zuzusetzen. Das An-
nehmen der Bronze von den vorgedruckten Farben wird da-
durch verhindert. Bis zu 10 % lassen sich ohne Bedenken bei-
mischen. Allerdings geht der Zusatz etwas auf Kosten der
Brillanz bei Farbe sowohl wie auch bei Bronze. Bei Schwarz-
farben laBt sich die geringe Aufhellung durch Zusatz von
Miloriblau ausgleichen. Ist die Auflage einmal gedruckt, kann
nur das Einschieben einer léangeren Wartezeit Hilfe bringen,
bis nagelhartes Trocknen ecingetreten ist, oder aber Abreiben
der Drucke mit Magnesia, der etwa 30 Bologneser Kreide
und 5 --- 7% borsaures Mangan zugesetzt werden kann. Auch
Gipspulver hat sich bewéhrt.

Soll auf bronzierte Flichen gedruckt werden, so ist ein Vor-
druck vorzunchmen, um dic Druckfarbe gut zum Haften zu
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Bronzedruck
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bringen. Der Buchdrucker mischt sich zu diesem Zweck Deck-
wei3, Trockenstoff sowie etwas geschmolzenes Wachs und
Kolophonium (@im heiBen Wasserbad geschmolzen). Nachdem
dieser Vordruck trocken ist, kann der Farbaufdruck mit Glanz-

farbe erfolgen.

Allgemeine Schwierigkeiten

Der Bronzedruck quetscht

Ursache dazu sind die Auftragwalzen sowie eine zu hohe
Druckspannung. In dem Abschnitt ,,Die Auftragwalzen* inner-
halb dieser Abhandlung (S.23) sind die Zusammenhénge ein-

gehender besprochen worden.

Die Bronzedruckfarbe pelzt auf den Walzen

Ursache:
1. Die Farbe ist nicht mehr frisch auf den Walzen, sie beginnt

bereits zu trocknen,
2. es laufen zu viel Walzen in der Maschine,

3. die seitliche Verreibung ist zu stark,

4. das angeriihrte Farbguantum war zu grofB,

5. das vorgeschriebene Mischungsverhdltnis wurde nicht ein-
gehalten.

Abhilfe:

1. Frischgewaschene Walzen und flotter Fortdruck lassen es
nicht zu Pelzen kommen, trotzdem laufen die Maschinen meist
nur einen halben Tag einwandfrei.

2. Alle entbehrlichen Walzen werden aus der Maschine ge-
nommen; denn auch der Glanz der Bronze leidet durch un-
notiges Verreiben.

3. Eine starke seitliche Verreibung ist bei Bronzedrucl‘:farber1
uberfliissig, sie bewirkt nur Pelzen und Glanzverlust der
Bronze.

4. Flir hochstens zwei Stunden darf Farbvorrat eingeriihrt
werden.

5. Ein Ubermafl von Bronzepulver fiihrt zu Pelzen, von Bronze-
firnis dagegen zu ungeniigender Deckung.
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Bronzedruck

Der Bronzierdruck haftet micht
Ursache:

1. Das A_uﬂagepapier ist zu schwach geleimt, das Bindemittel
der Vordruckfarbe schlidgt in zu reichlichem MaBe in das
Papiergefiige ein.

9. Der Farbe wurden falsche Zusétze beigegeben,

3. der Vordruck fiir das Bronzieren hat zu lange gestanden,
4. die Vordruckfarbe wurde zu mager gedruckt.

Abhilfe:

1. Gut geleimte Papiere sind die Voraussetzung fiir einwand-
freien Bronzedruck. Das zu rasche Wegschlagen der Vordruck-
farbe 148t sich etwas verzogern durch Zusetzen von 3o ge-
schmolzenem Bienenwachs. Notfalls ist ein Vordruck zu
machen. Ndheres dariber ist im Abschnitt ,,Fortdruck® (S. 24)
innerhalb dieser Abhandlung zu finden.

Ist die Auflage bereits ausgedruckt, bevor der MiBstand ent-
deckt wurde, so muf3 versucht werden, sie durch Uberdruck
von schwachem Firnis mit Kopallackzusatz zu retten.

9. Sachgemif eingerlihrte Bronzedruckfarbe erfordert keine
Zusidtze. Fiir Vordruckfarben sind fettige Substanzen unbe-
dingt zu vermeiden. Ndhere Angaben finden sich in dem Ab-
schnitt ,,Der Bronzierdruck® (S.24).

3. Unmittelbar nach erfolgtem Vordruck muf} bronziert wer-
den. Am gilinstigsten ist es, wenn die Druckmaschine gleich
mit der Bronziermaschine gekoppelt ist. Das schafft die Vor-
aussetzung fiir einwandfreie Druckerzeugnisse.

4. Ein zu magerer Vordruck hat ungeniigende Klebkraft. Der
Druck muf fett stehen und langsam wegschlagen. Niemals den
Probedruck vergessen!

Der Bronzedruck oxydiert

Ursache:

Die Bronze wurde Einfliissen von Séduren, 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: ; ginfllisse  wr
=dqlichen
Zur Vermeidung der genannten schadli en Dosen aufl

ccen

das Bronzepulver in luftdicht abféesch.l?bberonzcdl“ld{ beste
wahrt. Das Papier muf ausdrﬁckllc.h L misch neutrales E
werden, damit die Papierfabrik ein ch C, nn es sich um gro
zeugnis liefert. Das gilt ganz besonders, wc,be darf keinesfa
Auflagen handelt. Auch die Unterdruckfar>® ‘oo %oy omegen
mit der Bronze cine chemische Realktion C.mgund Mischunge
Kadmium, Zinnober wie auch Ultrama"]rzlu empfehlen  six
daraus diirfen nicht genommen We”dcni der Echtgelblac
Deckweif, Kremserweil3, Transparcntw.cxﬁ \(:,ird zuweilen a
Als VorsichtsmaBBnahme gegen Oxydation .n das die Preis
nachtrégliche Lackierung angewendet, b"fc”h muB auch de
gestaltung der Drucksache erlaubt. Natiirlic
dazu verwendete Lack sédurefrei sein.

Butzen auf der Druckform X
Erscheinung, dal3 feine

Unter Bulzen versteht man die lidstige e kform, —
Papier- oder Farbeteilchen sich auf der Dructc e
wiegend auf vollen Flichen — festsetzen und da}lln lmqind -
bild, von kleinen weiflen Ringen umgeben, zU sehen ¢ s

Ursache:

1. Das Auflagepapier ,rupft“; eniweder 5
Druckfarbe zu streng, das Maschinentempo zu 8ro
Druckraumtemperatur zu niedrig,

2. das Auflagepapier ,stiubt®; die Leimung ist zu schwach,
und die Fiillstoffe sind nicht geniigend gebunden,

3. das Auflagepapier wurde mit einem stumpfen Messer der
Papierschneidemaschine geschnitten,

4. die Auftragwalzen haben keinen ,,Zug®,

5. die Druckfarbe ist nicht einwandfrei, sie ist nicht grind-
lich durchgeriecben oder enthil{ Hautfetzen.

ist es zu locker, die
B oder die

Abhilfe:

1. Wenn das Auflagepapier zu geringe Leimung aufweist,
werden durch die genannten Ursachen Papierteilchen heraus-
gerissen. Die Konsistenz (Dickfliissigkeit) der Farbe muf3 redu-
ziert (herabgesetzt) werden, und zwar mit Druckol oder -paste.



Butzen

Das Maschinentempo mufl dem Papier und der Raumtempera-
tur angepalit werden (Néheres siehe unter ,Rupfen® S. 84).

2. Wenn das Auflagepapier durch zu schwache Leimung
stidubt, so setzen sich die Papierfiillstoffe binnen kurzer Zeit
zum VerdruB3 des Druckers auf Druckform, Farbwalzen und
Zylinderbuirste ab.

Durch héufigeres Waschen von Druckform und Walzen sowie
Ausklopfen der Zylinderbiirste wird dem Ubel entgegen-
gewirkt. Vor dem Aufsetzen wird der Papierstapel rundum
mit einer scharfen Biirste von losen Fasern und Fullstoffen
befreit. Trockene Papierlagerung ist zu vermeiden.

3. BEin stumpfes Messer an der Papierschneidemaschine hat
zur TFolge, dafl kein glatter Schnitt erzielt wird, sondern daf3
an den Stolkanien Fasern und kleine Papierstiicken hdngen.
Der Drucker hilft sich mit den unter Punkt 2 genannten
Mitteln. Im {ibrigen ist darauf zu dringen, daB einwandfrei

geschnittenes Papier an die Maschine kommt.

4. Die Auftragwalzen dirfen nicht stumpf, sondern sollen
,zlgig® sein, also eine gewisse Klebkraft besitzen, dann
werden die Papierfasern und Fiillstoffteilchen an den Walzen
kleben bleiben und von der Druckform ferngehalten. Die
Zugigkeit einer neuen Gelatinewalze muf3 der Buchdrucker
durch richtige Pflege erhalten: Walzenwaschen nur mit ge-
cigneten Waschmitteln; niemals mit Wasser abreiben; auch
Petroleum ist nachteilig; von Zeit zu Zeit mit Glyzerin oder
einem sonstigen Walzenkonservierungsmittel behandeln. Aus-
fiihrlicheres siche im Abschnitt ,,Stumpfe Walzen* (S. 105). Be-
findet sich ein Satz Gummiwalzen in der Maschine, so wird
hiufig eine ziigige Gelatinewalze als ,,Schmutzfinger® mit hin-
eingenommen.

5. Daf3 die Druckfarbe nicht einwandfrei geliefert wird, kommt
verhéltnisméfBig selten vor; in der Regel liegt die Schuld am
Drucker selbst. Die Farbblichse ist sachgemif zu behandeln,
beim Herausnchmen mit dem Spachtel diirfen keine Lo&cher
in die Farbe gestochen werden. Die Oberfliche ist ganz glatt
zu halten und stets wieder mit Olpapier abzudecken, andern-
falls dauert es nicht lange, und die ganze Farbe ist mit Hauf-
fetzen durchsetzt. Das gleiche gilt fiir den Farbkasten: Hat
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Butzen

Abhilfe:

Zur Vermeidung der genannten schidlichen Einfliisse wird
das Bronzepulver in luftdicht abgeschlossenen Dosen aufbe-
wahrt. Das Papier mufl ausdriicklich fiir Bronzedruck bestellt
werden, damit die Papierfabrik ein chemisch neutrales Ex-
zeugnis liefert. Das gilt ganz besonders, wenn €s sich um grofle
Auflagen handelt. Auch die Unterdruckfarbe darf keinesfalls
mit der Bronze eine chemische Reaktion eingehen, Chromgelb,
Kadmium, Zinnober wie auch Ultramarin und Mischungén
daraus dirfen nicht genommen werden. Zu empfehlen sind
Deckweil, Kremserwei3, Transparentweil oder Echtgelblack.
Als VorsichtsmaBnahme gegen Oxydation wird zuweilen die
nachtrigliche Lackierung angewendet, sofern das die Preis-
gestaltung der Drucksache erlaubt. Natiirlich muf3 auch doy
dazu verwendete Lack saurefrei sein.

Butzen auf der Druckform

Unter Bufzen versteht man die lidstige Erscheinung, dal feine
Papier- oder Farbeteilchen sich auf der Druckform — vor-
wiegend auf vollen Fldchen — festsetzen und dann im Druck-
bild, von kleinen weiflen Ringen umgeben, zu sehen sind.

Ursache:

1. Das Auflagepapier ,rupft®; entweder ist es zu locker, die
Druckfarbe zu streng, das Maschinentempo zu grof3 oder die
Druckraumtemperatur zu niedrig,

9. das Auflagepapier ,stdubt®; die Leimung ist zu schwach,
und die Fillstoffe sind nicht geniigend gebunden,

3: dfas Auflzzlgepapier wurde mit einem stumpfen Messer dev
Papierschneidemaschine geschnitten,

4. die Auftragwalzen haben keinen ,,Zug*

5. die Druckffarbe ist nicht einwandfrei, sic ist nicht griind-
lich durchgerieben oder enthilt Hautfelzen.

Abhilfe:

1. YVcnn das A'uflagcpapier zu geringe Leimung aufweist,
we‘l.den du%'ch die 'genannten Ursachen Papierteilchen heraus-
’g'u'xssen. Die Konsistenz (Dickfliissigkeit) der Farbe mufl redu-
ziert (herabgesetzl) werden, und zwar mit Druckol oder -paste.



Butzen

Das Maschinentempo muB dem Papier und der Raumtempera-
tur angepaflt werden (Néheres siche unter ,Rupfen® S. 84).

2. Wenn das Auflagepapier durch zu schwache Leimung
stdubt, so setzen sich die Papierfiillstoffe binnen kurzer Zeit
zum VerdruB des Druckers auf Druckform, Farbwalzen und
Zylinderbiirste ah.

Durch héufigeres Waschen von Druckform und Walzen sowie
Ausklopfen der Zylinderbiirste wird dem Ubel entgegen-
gewirkt. Vor dem Aufsetzen wird der Papierstapel rundum
mit einer scharfen Biirste von losen Fasern und Fillstoffen
befreit. Trockene Papierlagerung ist zu vermeiden.

3. Ein stumpfes Messer an der Papierschneidemaschine hat
zur Folge, daB kein glatter Schnitt erzielt wird, sondern daf3
an den StoBkanten Fasern und kleine Papierstiicken hdngen.
Der Drucker hilft sich mit den unter Punkt 2 genannten
Mitteln. Im {ibrigen ist darauf zu dringen, daB einwandfrei
geschnittenes Papier an die Maschine kommt.

4. Die Auftragwalzen dirfen nicht stumpf, sondern sollen
,zugig® sein, also eine gewisse Klebkraft besitzen, dann
werden die Papierfasern und Fillstoffteilchen an den Walzen
kleben bleiben und von der Druckform ferngehalten. Die
Zugigkeit einer neuen Gelatinewalze muf3 der Buchdrucker
durch richtige Pflege erhalten: Walzenwaschen nur mit ge-
cigneten Waschmitteln; niemals mit Wasser abreiben; auch
Petroleum ist nachteilig; von Zeit zu Zeit mit Glyzerin oder
einem sonstigen Walzenkonservierungsmittel behandeln. Aus-
fiihrlicheres siche im Abschnitt ,,Stumpfe Walzen* (S. 105). Be-
findet sich ein Satz Gummiwalzen in der Maschine, so wird
hiufig eine zligige Gelatinewalze als ,,Schmutzfianger mit hin-
eingenommen.

5. Daf3 die Druckfarbe nicht einwandfrei geliefert wird, kommt
verhiltnismiBig selten vor; in der Regel liegt die Schuld am
Drucker selbst. Die Farbbiichse ist sachgemdf3 zu behandeln,
beim Herausnehmen mit dem Spachtel diirfen keine Locher
in die Farbe gestochen werden. Die Oberfliche ist ganz glatt
zu halten und stets wieder mit Olpapier abzudecken, andern-
falls dauert es nicht lange, und die ganze Farbe ist mit Haut-
fetzen durchsetzt. Das gleiche gilt fiir den Farbkasten: Hat
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Dicke Rinder bei Druckplatten

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

Dicke Rinder bei Druckplatien sieche unter , Abnutzung® (S. 8)
Dickwerden der Farbe siche unter ,,Hautbildung*“ (S. 51)

Ditochrom-Farben siehe unter ,Doppeltonfarben® (S.31)

Doppelie Bogen beim Anlegapparat

a) beim Saugsystem

Ursache:

1. Das Papier hdngt zusammen,

9. 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.

A bhiltes:
il Dasj Auflagepapier mufl beim Aufsetzen griindlichst auf-
geschiittelt und auseinandergeblittert werden. Das Papier
ist vor Feuchtigkeit (Wasserspritzern) zu schiitze i i
zZusammenkleben eintritt. Socanit By
9. Ist zuviel Saugluft vorhanden, so werden mitunt

) er do 1te
Bogen angesa\_xgt. Insbesondere wird dieser Fall bei schwp;i(;xen
oder aucl} bei l}xftdul‘chliissigen, beispielsweise federleichten
Qruckpapleren eintreten. Der Drucker mufl die Saugluft auf
ein Minimum beschrénken, die Trennluft aber verstirken.

% Der Stapeltisch ist so tief wie moglich zu stellen, damit der
ogen gut anspringt; in der Regel 5 mm unter der !
fliiche der Saugdiisen. er der Aufsatz

4. Bei zu geringer Kippung kann keine einwandfreie Bogen-
trennung erfolgen, weil der Blasluftstrom nicht richtig ein-
stromt. Die Kippung ist zu verstdrken; bei zuviel Kippung
stellt allerdings sich ein Abplatzen von der Saugerstange eir:
5. Sind die hinteren Papiergewichte verklemmt oder {iiber-
haupt nicht aufgesetzt, so wird der folgende Bogen nicht fest-
gehalten und von dem obersten mitgezogen.
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Doppeltonfarben

b) beim Streichsystem
Ursache:
1. Das Papier hidngt zusammen,
2. der Tastfinger steht zu weit zuriick oder hat zu wenig
Druck, der folgende Bogen wird mit vorgezogen,

3. beim Rotary-Apparat wurde zu dick aufgesetzt, das Papier
ist nicht geniigend ausgestrichen.

Abhilfe:

1. Durch Aufblittern der Kanten {iberzeugt sich der Drucker,
ob der aufgesetzte Papierstapel in einwandfreiem Zustand ist.
2. Etwa 4 --- 5mm hinter der Bogenkante wird der Tastfinger

eingestellt, dann wird der Apparat selbst bei Papiergrofien-
differenzen gut laufen.

3. Beim Rotary-Apparat ist das gute und gleichméBige Auf-
setzen von groBer Wichtigkeit. Das ausgestrichene Papier soll

die halbe Hohe der Anschlagleiste auf dem oberen Tisch nicht
uberschreiten.

Doppeltonfarben

Sie bestehen aus normalen Illustrationsfarben, denen 2 --- 6%
eines ©lloslichen Teerfarbstoffes zugesetzt worden sind.
Ihre Wirkungsweise beruht darauf, daB der in ihnen ent-
haltene 6llosliche Farbstoff nach dem Druck um den Raster-
punkt einen Hof bildet, der dem Bild einen schonen, samt-
artigen, zweifarbigen Effekt verleiht. Zu einem guten Ergebnis
ist ein geeigneter Raster erforderlich; feinerer als 54er Raster
sollte nicht verwendet werden. Die Auslaufhéfe {iberschneiden
sich sonst, und es besteht die Gefahr, dal das Bild ,,ersduft®.

Der Auslauf des Beitones ist von verschiedenen Faktoren ab-
héngig. Von entscheidendem EinfluB sind zunichst Stoffzu-
sammensetzung und Beschaffenheit des Auflagepapiers. Es ist
nicht unwichtig, ob man es mit einem harten oder einem
weichen, mit holzhaltigem oder holzfreiem, mit feucht oder
trocken gelagertem, frischangefertigtem oder temperiertem
Papier zu tun hat. Auch die Zweiseitigkeit spielt eine Rolle;
die Filzseite tont stiéirker aus als die festere Siebseite. Keines-
falls darf das Auflagepapier zu schwach sein, es besteht sonst
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tonfarben

Doppel : 10 7 43
™ Auslauffarbstoff durchdringt. Meis

die Gefahr, daB der :
werden gute Kunstdruckpapiere verwen.det.. Naturpapiere ey
fordern infolge ihrer groBeren Saugfihigkeit be_sondere Vor
sicht. Der Auslauf ist gegentliber Kunstdruck.papxeren wesent,
lich stdrker. Es hat hierbei schon manche bdse 1fJberrasc:huns
gegeben; man glaubt, es mit einer anderen Farbe zu tun gz

in Fehlschlag durch ungleiches Austonen kann bei.

haben. E o
spielsweise auch eintreten, wenn der Schordruck von untem.
rde. Beim Widerdruck

periertem Auflagepapier hergestellt wu
ewirkt der inzwischen eingetretene Feuchtigkeitsverlust ge.

b
ringeres Austonen.

UnerlidBlich ist ein vorheriger Andruck auf beide Seiten deg
Auflagepapieres, der in richtiger Farbgebung unter den
gleichen Bedingungen wie der Auflagedruck (also im Stapel)
austonen muf. Bei der Herstellung dieses Andruckes wird
ihn der erfahrene Buchdrucker gleich in derselben Maschinen-
geschwindigkeit durchlassen, in der die Auflage gedruckt
werden soll. Er stellt dabei fest, ob der Druck ohne Rupfen
moglich ist; denn ein nachtréglicher Zusatz von Druckél oder
-paste wiirde Austonen und Trockenfidhigkeit der Farbe be-
einflussen. Nach 24 Stunden ldBt sich das Ergebnis beurteilen,

Von Einflu auf den Austonungsprozel sind auler der Papier-
art und -beschaffenheit: ungleiche Farbhaltung, schwankende
Tuftfeuchtigkeit und Raumtemperatur sowie die Konsistenz
(Dickfliissigkeit) der Druckfarbe. Jeder Zusatz, ob Druckél oder
Trockenstoff, verdndert den Auslauf. Weiche Papiere, reich-
liche Farbgebung, groBerer Feuchtigkeitsgehalt des Druck-
papieres, schwache Konsistenz der Farbe verstirken das Aus-
tonen. Trockenstoffbeigabe wirkt verzogernd. Der Auslauf
146t sich ferner auch absichtlich hemmen durch Beimischen
von guter, nichttonender Illustrationsfarbe. Stets miissen
Doppeltondrucke eingeschossen werden, um ein Markieren
des frischen Druckes auf der Riickseite des dariiberliegenden
Bogens, hervorgerufen durch Abliegen oder durch Sublimieren
zu verhtiten (Néheres hierzu siehe unter ,,Sublimieren S 106),
Der Auslguffarbstoﬂ‘ dringt auch in die Oberschicht der Ma

walzen ein, so daBl ein Verdrucken von reinen Farben scs};e-
her "schwer moglich ist. Durch Priifen mit einem berx:a' @
ggtrank_ten vye'iBer.l Léppchen vergewissert sich der Dx‘uckei] :11;
iesem Falle, inwieweit die Walzen noch Farbstoff abgeben,



Druck stofit ab

Doppeltonfarben lassen sich nicht lackieren, da Spritlack den
_ Auslauffarbstoff anlost.

Alles in allem: das Drucken mit Doppeltonfarben erfordert

den ganz besonders erfahrenen Fachmann.

Druckbestiubung siche unter , Ahliegen“, Punkt 8, letzter Ab-
satz (S. 8)
Druckbegen schmiert ab siche unter ,,Abschmieren® (S.11)

Druckbiigel springt heraus siche unter ,,Herausspringen‘ (S.52)
Druckentspannungsschmitz siche unter ,,Schmitz, Punkt 8 (S. 94)
Druckfarbschwierigkeiten aller Art siche unter ,Farbe (S. 45/46)
Druckform ‘pam nicht siehe unter ,PaBdifferenzen® (S. 72)
Druckform steigt siche unter ,,Spiefien (S. 98)

Druck liegt ab siche unter ,,Abliegen® (S. 5)

Druck mehlt ab siehe unter ,Nichthaften‘ (S. 68)

Druck nimmt nicht an sieche unter ,,AbstoBlen* (S. 12)

Diruck pafBt nicht siche unter ,PafBdifferenzen® (S.72)

Druckplattenabnutzung an den Riindern siche unter ,Ab-

nutzung' (S. 8)
Druckplatten oxydieren siche unter ,,Oxydation‘ (S.72)

Druckplatten reiBen ab von der Unterlage siche unter ,,Wandern
der Druckplatten® (S. 118) sowie , Abwicklungsdifferenzen

(S. 13)
Druck scheint durch sieche unter ,,Durchscheinen* (S. 35)

Druck schligt durch sieche unter ,,Durchschlagen (S. 36)
Druck schmiert ab siche unter ,,Abschmieren* (S. 11)

Druckstellbiigel springt heraus siehe unter ,Herausspringen‘
(S. 52)

Druck stofit ab siehe unter ..AbstoBen* (S. 12)

3 Zorn, Lexikon 30




Doppeltonfarben J,,,,,.Wf_w —; -»«;?A«;,, S
7 : RSN slauffarbstof urchdringt, 5
die Getabr, 938 G5 papiere verwendet. Naturpapiere ent
werden gufce Ku'nS o groferen saugfédhigkeit besondere Vor‘
fordern intolgtleallll’flr?s ber Kunstiruckpapieren wesenth
; i schon manche bodse Uber =
lichy sifiricer, o hai};)th lngfxllit einer anderen Farbe szafﬁl:]un
gegebenﬁ'ﬁrrlm;ie hgllq‘:‘:‘;ﬂa’g qurch ungleiches Austonen kann bezil_l
sgie‘igs;veise auch eintreten, wenn lclifrwifgﬁ'dgu?k von untem.
periertem Auflagepapiel r.lergesttz & LC]:H' ?lm Wlder’druck
bewirkt der inzwischen eingetretene Feuchtigkeltsverlust go_
ringeres Austonen. it )
Unjrl'aiﬁlich ist ein vorherigel .}-mdlu;l;rzwbbelde Seiten deg
Auflagepapieres, der in rlchtlgei‘l d~ug? ung unter dey
gleichen Bedingungen wie der Au agedll ck (also im Stape])
austonen muB. Bei der Herstellqr'lg. loses Andruckes wipq
ihn der erfahrene Buchdruckel"glel(-hvm derselben Maschinen.
geschwindigkeit durchlassen, o der die Auflage gedruckt
werden soll. Er stellt dabei "fes.t, ob der Druck ohne Rupfen
moglich ist; denn ein nachtriglicher Zusatz von Drucksl odey
-paste wiirde Austonen und ’fl‘l‘ocl':enfahlgkmt der Farbe be-
einflussen. Nach 24 stunden 1dBt sich das Ergebnis beurteilep,
Von Einfluf auf den Austonungsproze3 sind auier der Papiers
art und -beschaffenheit: ungleiche Farbhaltung, schwankende
Luftfeuchtigkeit und Raumtemperatur sowie die Konsisteng
(Dickfliissigkeit) der Druckfarbe. Jeder Zusatz, ob Druckg] o,
Trockenstoff, verdndert den Auslauf. Weiche Papiere ‘relehd
liche Farbgebung, groferer Feuchtigkeitsgehalt deg ,Dka_
papieres, schwache Konsistenz der Farbe verstiirken das Aus-
tonen. Trockenstoffbeigabe wirkt verzégernd. Dey Auslit
148t sich ferner auch absichtlich hemmen durch Beimischen
von guter, nichttonender Illustrationsfarbe. Stetg miissen
Doppeltondrucke eingeschossen werden, um ein M :
des frischen Druckes auf der Riuckseite des darij .arkxeren
e riiberliegenden
BOgenS,. hervorgerufen durch Abliegen oder durch Sublicie
zu verhtiten (Néiheres hierzu siehe unter »Sublimierens Slell(g)l’
Der Auslauffarbstoff dringt auch in die Oberschicht dey . :
walzen ein, so daf3 ein Verdrucken von reinen Fap o
her schwer méglich ist. Durch Priifen mit of arben na?h_
g?trénkte11 weiflen Léppchen vergewissert sich d:::'erlljl- b]inzu.l-
diesem Falle] inwieweit die Walzen noch Frarbstoff al;)lglcfb:; =

sicht. Der Aus
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Druck stofit ab

Doppeltonfarben lassen sich nicht lackieren, da Spritlack den
_ Auslauffarbstoff anlost.

Alles in allem: das Drucken mit Doppeltonfarben erfordert
den ganz besonders erfahrenen Fachmann.

Druckbestiubung siche unter , Ahliegen“, Punkt 8, letzter Ab-
satz (S. 8)

Druckbegen schmiert ab siche unter ,,Abschmieren* (S.11)
Druckbiigel springt heraus siche unter ,Herausspringen“ (S.52)
Druckentspannungsschmitz siche unter ,,Schmitz, Punkt 8 (S. 94)
Druckfarbschwierigkeiten aller Art siehe unter ,Farbe* (S. 45/46)
Druckform lpaBt nicht siehe unter ,Pafidifferenzen* (S.72)
Druckform steigt siche unter ,,Spieflen® (S. 98)

Druck liegt ab siche unter ,,Abliegen (S. 5)

Druck mehlt ab siehe unter ,Nichthaften* (S. 68)

Druck nimmt nicht an sieche unter ,,Abstofien* (S.12)

Druck paBt nicht siche unter ,PaB3differenzen® (S.72)

Druckplattenabnutzung an den Rindern siche unter 5, Ab-
nutzung'‘ (S. 8)
Druckplatten oxydieren siehe unter ,Oxydation® (S.72)

Druckplatten reiBen ab von der Unterlage siehe unter ,,Wandern
der Druckplatten“ (S. 118) sowie , Abwicklungsdifferenzen*
(S. 13)

Druck scheint durch siehe unter ,,Durchscheinen® (S. 35)
Druck schligt durch siehe unter ,,Durchschlagen® (S. 36)
Druck schmiert ab siche unter ,,Abschmieren* (S. 11)

Druckstellbiigel springt heraus siche unter ,Herausspringen
(S. 52)

Druck stofit ab siehe unter ..Abstofen® (S. 12)
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D
: i){)peltonjurb(*n

Drucktiegel si
Tiegeldruckpresse“ (
,,SpeckglanZ“,

Drucktiegel gitzt fest siehe unter ,

Druck trocknet fleckig auf giehe unter

3, und 4. Absatz (S. 98 oben)
Dn'l;l-{ trocknet nicht siehe unter ,,Nichttl'ocknen“ (s
,,Trocknen der Farben®, Abschnitte I (S.109) und 11

pruck trocknet zu schnell siehe unter  Trocknen de

Abschnitt IV (S.114)

mt Tinte gchlecht an siehe untel

Druckuntergrund nim
untergrund“ (S. 96)
nfarben siehe unter ,,Tonfarbendl‘UCk“

pDruck von To
Ausbréckeln“

In aus siehe unter »

pruckwalzen procke
pruckwalzen schleudern siehe unter ,,Schleudern“ (S
gind stumpf giehe unter _stumpfe walz
ften” (S 68)

Druckwalzen
wischt ab sieh

Glanzst‘ellen si

e unter ,,Nichtha

pruck

Spcckglzmz“ (s

pruck zeigt ehe unter »

publieren des pruckes
Ursac he:
Zylindcraufzug ist

1. Der )
ckform yor dem eig

der Dru
9. das Aufl
r Auflagcbogen

(Fallschmitz),
lten den Auﬂagcbogen un

agepapicr i

3. de
form
4. die Greifer ha
Abhi 1fe:

zu muff g2
der Aufzugkarton e
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Durchscheinen

2. Welliges Papier bereitet viel Arger. Der Drucker versucht,

durch glinstigeres Drehen des StoBes dem Ubel zu begegnen.
Durch verénderte Greiferstellung wird auch mitunter Abhilfe
versucht. Engeres Zusammenriicken der Greifer an den be-
treffenden Stellen soll die Wellen niederdriicken.

Zuweilen wird vorheriges UmschieBen des unbedruckten
Papieres vorgenommen, um durch Anpassen des Auflage-
papieres an die Druckraumfeuchtigkeit ein Verschwinden der
Wellen zu erreichen. Wenn nimlich das Papier in einen Raum
mit anderem Luftfeuchtigkeitsgehalt gebracht worden ist, so
werden zunidchst die AuBenrdnder des Stapels beeinfluBlt,
wihrend das Innere den alten Feuchtigkeitsgrad behilt. Diese
Tatsache ist der Grund zu Wellenbildung. Stets ist deshalb auf
sachgeméfBes Lagern des Papieres Wert zu legen. Erginzend
hierzu siehe auch unter ,,Welligwerden von Auflagepapier und
-karton*, Punkt 2 (S. 123).

3. Wenn der Auflagebogen durch Fall vorzeitig die Druck-
form beriihrt (besonders bei langsamem Maschinengang), so ist
die Ursache darin zu suchen, dafl Unterband, Bausche oder
Zylinderblirste ihren Zweck nicht richtig erfiillen. Es wird dem
Buchdrucker nicht schwerfallen, hier Abhilfe zu schaffen.
Néheres siehe auch unter ,,Schmitz“, Punkt 2 (S. 90).

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

Durchdringen des Papieres von der Druckfarbe siche unter
,,Durchschlagen* (S. 36)

Durchscheinen des Druckes

Die Begriffe ,Durchscheinen und ,Durchschlagen® werden
héufig durcheinandergebracht, obwohl es sich um verschie-
dene Dinge handelt. Mit ,,Durchscheinen® bezeichnet man, wie
das Wort ausdriickt, 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 des Auflage-
papieres von der Druckfarbe zu verstehen, so daB sich das
Druckbild riickseitig markiert.
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BronZeruck

Drucktiegel sitzt fest :
ktiegel sitzt fest siehe unter ,,Tiegeldlvuckpresseu (S. 106)
Drucktieg / :
trocknet fleckig auf siehe unter ,,Speckglanz®, Punkt
ro
Dguc:nd 4. Absatz (S. 98 oben) )
= cknet nicht siehe unter , Nichttrocknen (S. 69) sowi
D",;,d:,c:::en der Farben®, Abschnitte I (S.109) und III (S.113)
3y 4 T |
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 siche unter , Tonfarbendruck (S. 108)

Druckwalzen brockeln aus siehe unter , Ausbréckeln® (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 Glanzstellen siehe unter ,Speckglanz® (S. 96)

Dublieren des Druckes

Ursache: i :
1. Der Zylinderaufzug ist wellig und bewirkt ein Beriihren
der Druckform vor dem eigentlichen Druckmoment,

2. das Auflagepapier ist wellig (der Vorgang ist der gleiche),
3. der Auflagebogen beriihrt durch Fall vorzeitig die Druck-

form (Fallschmitz),
4. die Greifer halten den Auflagebogen ungleichméiBig,

ufzug muB ganz einwandfrei straff Sitzer
Aufzugkarton etwa »frei Hang« um-

Abhilfe:

1. Der Zylindera

Keinesfalls darf der
gebrochen werden, dies wird an der Fundamentkante vor-

gle:olxpmen. Ist ein , Straffer« mal miBlungen, dann soll man
ieber eérneuern, als sich eventuellen Fortdruckschwierig

keiten aussetzen,
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Durchscheinen.

2. Welliges Papier bereitet viel Arger. Der Drucker versucht,
durch giinstigeres Drehen des Stofies dem Ubel zu begegnen.
Durch verédnderte Greiferstellung wird auch mitunter Abhilfe
versucht. Engeres Zusammenriicken der Greifer an den be-
treffenden Stellen soll die Wellen niederdriicken.

Zuweilen wird vorheriges UmschieBen des unbedruckten
Papieres vorgenommen, um durch Anpassen des Auflage-
papieres an die Druckraumfeuchtigkeit ein Verschwinden der
Wellen zu erreichen. Wenn némlich das Papier in einen Raum
mit anderem Luftfeuchtigkeitsgehalt gebracht worden ist, so
werden zunichst die AuBenrdnder des Stapels beeinfluft,
wihrend das Innere den alten Feuchtigkeitsgrad behélt. Diese
Tatsache ist der Grund zu Wellenbildung. Stets ist deshalb auf
sachgeméBes Lagern des Papieres Wert zu legen. Ergidnzend
hierzu siehe auch unter ,,Welligwerden von Auflagepapier und
-karton*, Punkt 2 (S. 123).

3. Wenn der Auflagebogen durch Fall vorzeitig die Druck-
form beriihrt (besonders bei langsamem Maschinengang), so ist
die Ursache darin zu suchen, daf3 Unterband, Bausche oder
Zylinderbiirste ihren Zweck nicht richtig erfiillen. Es wird dem
Buchdrucker nicht schwerfallen, hier Abhilfe zu schaffen.
Naheres siehe auch unter ,,Schmitz“, Punkt 2 (S. 90).

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

Durchdringen des Papieres von der Druckfarbe siehe unfer
,,Durchschlagen* (S. 36)

Durchscheinen des Druckes

Die Begriffe ,,Durchscheinen“ und ,Durchschlagen werden
hdufig durcheinandergebracht, obwohl es sich um verschie-
dene Dinge handelt. Mit , Durchscheinen bezeichnet man, wie
das Wort ausdriickt, 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 des Auflage-

papieres von der Druckfarbe zu verstehen, so daf sich das
Druckbild riickseitig markiert.
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rucktiegel sitzt fest -
“ (S.106)

Bunlctiy;

irucktiegel sitzt fest sieche unter , Tiegeldruckpresse

ruck trocknet fleckig auf siehe unter ,Speckglanz’,
3. und 4. Absatz (S. 98 oben)
“ (S.69) sow|a

i . ichttrocknen
yruck trocknet nicht siehe unter ,Nicht :
,Trocknen der Farben®, Abschnitte I (S.109) und IIT (S. 113)

der Far ‘
ruck trocknet zu schnell siche unter ,Trocknen ben,

Abschnitt IV (S. 114) g
ruckuntergrund nimmt Tinte schlecht an siehe unter ,, chrexl).-

untergrund“ (S. 96)
Jruck von Tonfarben siehe unter ,,Tonfarbendruck“ (S. 108)
druckwalzen bréckeln aus siehe unter ,,Ausbrc’)’ckeln“ (S. 18)
'ruckwalzen schleudern siche unter ,,Schleudern® (S. 86)

'ruckwalzen sind stumpf siehe unter ,Stumpfe Walzen® (s, 105)

ruck wischt ab siehe unter , Nichthaften (S. 68)

ruck zeigt Glanzstellen siche unter ,Speckglanz® (S. 96)

iblieren des Druckes

Jrsache:
: _De{ Zylinderaufzug ist wellig und bewirkt ein Beriihrep
er Druckform vor dem eigentlichen Druckmoment,
‘:as A“ﬂagepapier ist wellig (der Vorgang ist der gleiche)
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Durchscheinen.

2. Welliges Papier bereitet viel Arger. Der Drucker versucht,
durch giinstigeres Drehen des Stofes dem Ubel zu begegnen.
Durch verénderte Greiferstellung wird auch mitunter Abhilfe
versucht. Engeres Zusammenriicken der Greifer an den be-
treffenden Stellen soll die Wellen niederdriicken.

Zuweilen wird vorheriges UmschieBen des unbedruckten
Papieres vorgenommen, um durch Anpassen des Auflage-
papieres an die Druckraumfeuchtigkeit ein Verschwinden der
Wellen zu erreichen. Wenn némlich das Papier in einen Raum
mit anderem Luftfeuchtigkeitsgehalt gebracht worden ist, so
werden zunichst die AuBenrinder des Stapels beeinfluflt,
wihrend das Innere den alten Feuchtigkeitsgrad behélt. Diese
Tatsache ist der Grund zu Wellenbildung. Stets ist deshalb auf
sachgeméfles Lagern des Papieres Wert zu legen. Erginzend
hierzu siehe auch unter ,,Welligwerden von Auflagepapier und
-karton*, Punkt 2 (S. 123).

3. Wenn der Auflagebogen durch Fall vorzeitig die Druck-
form beriihrt (besonders bei langsamem Maschinengang), so ist
die Ursache darin zu suchen, daB Unterband, Bausche oder
Zylinderbiirste ihren Zweck nicht richtig erfiillen. Es wird dem
Buchdrucker nicht schwerfallen, hier Abhilfe zu schaffen.
Néheres siehe auch unter ,,Schmitz“, Punkt 2 (S. 90).

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

Durchdringen des Papieres von der Druckfarbe siehe unter
,Durchschlagen* (S. 36)

Durchscheinen des Druckes

Die Begriffe ,Durchscheinen“ und ,Durchschlagen“ werden
hdufig durcheinandergebracht, obwohl es sich um verschie-
dene Dinge handelt. Mit ,,Durchscheinen® bezeichnet man, wie
das Wort ausdriickt, 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 des Auflage-
papieres von der Druckfarbe zu verstehen, so daB sich das
Druckbild riickseitig markiert,
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Drucktiegel sitzt fest

Drucktiegel sitzt fest siehe unter , Tiegeldruckpresse® (S. 106)
Druck trocknet fleckig auf siehe unter ,Speckglanz, Punkt 2,
3. und 4. Absatz (S. 98 oben)

Druck trocknet nicht siehe unter ,Nichttrocknen“ (S.69) sowié
,,Trocknen der Farben®, Abschnitte I (S.109) 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 sieche unter ,Tonfarbendruck* (S.108)
Druckwalzen briockeln aus siehe unter , Ausbrockeln (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 Glanzstellen siehe unter ,Speckglanz® (S. 96)

Dublieren des Druckes

Ursache:

1. Der Zylinderaufzug ist wellig und bewirk{ ein Beriihren
der Druckform vor dem eigentlichen Druckmoment,

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

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

4. die Greifer halten den Auflagebogen ungleichméfig.
Abhilfe:

1. Der Zylinderaufzug mufl 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 mifflungen, dann soll man
ihn lieber erneuern, als sich eventuellen Fortdruckschwierig-
keiten aussetzen.
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Durchscheinen

2. Welliges Papier bereitet viel Arger. Der Drucker versucht,
durch giinstigeres Drehen des Stofes dem Ubel zu begegnen.
Durch verdanderte Greiferstellung wird auch mitunter Abhilfe
versucht. Engeres Zusammenriicken der Greifer an den be-
treffenden Stellen soll die Wellen niederdriicken.

Zuweilen wird vorheriges UmschieBen des unbedruckten
Papieres vorgenommen, um durch Anpassen des Auflage-
papieres an die Druckraumfeuchtigkeit ein Verschwinden der
Wellen zu erreichen. Wenn niamlich das Papier in einen Raum
mit anderem Luftfeuchtigkeitsgehalt gebracht worden ist, so
werden zunichst die AuBenridnder des Stapels beeinflufit,
wihrend das Innere den alten Feuchtigkeitsgrad behilt. Diese
Tatsache ist der Grund zu Wellenbildung. Stets ist deshalb auf
sachgeméfles Lagern des Papieres Wert zu legen. Ergénzend
hierzu siehe auch unter ,,Welligwerden von Auflagepapier und
-karton®, Punkt 2 (S. 123).

3. Wenn der Auflagebogen durch Fall vorzeitig die Druck-
form beriihrt (besonders bei langsamem Maschinengang), so ist
die Ursache darin zu suchen, daffi Unterband, Bausche oder
Zylinderbiirste ihren Zweck nicht richtig erfiillen. Es wird dem
Buchdrucker nicht schwerfallen, hier Abhilfe zu schaffen.
Néheres siehe auch unter ,,Schmitz®, Punkt 2 (S. 90).

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

Durchdringen des Papieres von der Druckfarbe sieche unter
,Durchschlagen* (S. 36)

Durchscheinen des Druckes

Die Begriffe ,Durchscheinen und ,Durchschlagen werden
hédufig durcheinandergebracht, obwohl es sich um verschie-
dene Dinge handelt. Mit ,,Durchscheinen® bezeichnet man, wie
das Wort ausdriickt, 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 des Auflage-

papieres von der Druckfarbe zu verstehen, so daB sich das
Druckbild riickseitig markiert.
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Durchschlagen .

e e

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

9. das Druckpapier ist zu dinn.

Abhilfe:
1. Wenn das Druckpapier zu transparent ist, so ist dies keines-
r Minderwertigkeit, sondern ganz

im Gegenteil sind gerade die feinsten holzfreien Papiere stark
transparent. Der Buchdrucker kann daran nichts dndern, not-
falls weist er den Besteller besonders darauf hin. Im tibrigen
druckt er mit moglichst magerer Farbgebung.

9. Bei Diinndruckpapieren zeigt sich naturgemifl ein Durch-
scheinen, zum Beispiel bei Woérterbiichern, Bibeldruck, Reise-
tiihrern, Telefonbiichern und dergleichen. Neben der Wahl ge-
eigneter, zarter Schriften gilt auch das unter ,,Durchschlagen“

Gesagte.

wegs etwa ein Merkmal de

Durchschlagen der Farbe

36

Wi alcihies:

1. Das Papier ist zu schwach, zu locker und saugféhig,

9. die Druckfarbe ist in der Konsistenz zu schwach, zu stark
geschont, mit zu reichlicher Farbhaltung gedruckt,

3. der Druckfarbe wurden ungeeignete Verdiinnungsmittel U=
gesetzt.

Abhilfe:

Wie bereits unter ,,Durchscheinen® erwihnt, werden diese
beiden Begriffe hdufig verwechselt. Am bester; iiberzeugt 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 aufgedriickt.
Wenn de_r darunterliegende Druck gut sichtbar ist, dann han-
delt es sich nur um Durchscheinen. Hin- und Hers’chieben des
Bogens macht dies besonders deutlich.

1. Bei ungeeigneten Papieren kann der Buchdrucker nur ver-
suchen, die Farbe anzupassen: es muf3 mit duBerst méBiger
Farbgeb.ung gedruckt werden. Voraussetzung dazu ist eine
sorgfiltige Zurichtung, damit sdmtliche Druckelemente auch
ohne Farbiiberladung gleichmiBig und gut ausdrucken.



Einfdrbung

2. Fur zum Durchschlagen neigende Papiere werden soge-
nannte ,,Diinndruckfarben® verwendet. Das sind nicht etwa
diinne, sondern korperreiche, mit fettarmen Firnissen ange-
riebene Farben. Ist eine Druckfarbe von zu schwacher Konsi-
stenz oder ist sie zu stark mit Blaubase geschont, einem fliissi-
gen, konzentrierten Teerfarbstoff, so neigt sie besonders zum
Durchschlagen. Der Buchdrucker achte auf eine etwas strenge,
gut trocknende Druckfarbe. Fetthaltige Zusétze sind unbedingt
zu vermeiden; falls notwendig, muB anstatt Ol oder Vaseline
fettarmer, nicht zu schwacher Firnis verwendet werden. Auch
das Beschleunigen des Trockenprozesses in sogenannten
Trockenkammern hat sich oft schon verhéngnisvoll ausge-
wirkt. Besonders gern schlagen diinne Mineraldlfarben durch
sowie auch Doppeltonfarben infolge des ihnen beigegebenen
Auslauffarbstoffes. Ein Probedruck auf Auflagepapier ver-
hiitet MiBerfolge.

3. Verhidngnisvolle Verdiinnungsmittel sind Fett, Vaseline,
Maschinenél, Petroleum und dergleichen; neben Aufheben der
Trockenkraft bewirken sie Durchdringen des Auflagepapieres,
mitunter erst nach langerer Zeit.

Eindicken der Farbe siche unter ,Hautbildung® (S.51)

Einfirbung ist mangelhaft

Ursache:

1. Die Auftragwalzen sind nicht richtig justiert,

2. die Walzen sind geschwunden,

3. die Walzen sind stumbf,

4. auf den Walzen kleben Papiersiiicke,

5. Walzenlaufrollen und -schienen an der Tiegeldruckpresse
sind 0lig,

6. die Schriftform ist fettig,

7. die Farbe ist auf den Walzen aufgetrocknet.

Abhilfe:

1. Man kann fast sagen, daB die Druckwalzen fiir die Qualitit
einer Drucksache der ausschlaggebende Faktor sind. Wie oft
ist schon eine peinlich zugerichtete Druckarbeit durch mangel-
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Einfarbung I

38

: in Frage
hafte Beschaffenheit oder Einstellung der Walzen 1

" : nd-
gestellt worden. Andererseits: Wie oft schon “hat ene _edl:d“{r?!
freie Einfdrbung vorhandene Zurichtungsméngel Vel Jeich-
Die Auftragwalzen miissen alle Teile der Druckfol‘mD.ge Ab-
miBig decken, diirfen aber keinesfalls zu tief stehen. lch e
richtung erfolgt entweder mit einer Schrifthohe oder na e
Druckform. Schleudernde Walzen sind ungeeignet; VQrt 1len
NeuguB miissen die Spindeln gerichtet werden. Das Ans ‘13 i
an die Stahlzylinder muB leicht, aber doch geniigend erfo g'cl;
Eine ausfiihrliche Darstellung des Walzeneinstellens findet si
im Abschnitt , Farbverreibung®, Punkt 1 (S.47).

2. Gelatinewalzen haben die Eigenschaft, nach einiger Zelt zt;
schwinden, besonders stark nach dem NeuguB. Das 151_:. 25
einen Verlust an Wassergehalt zuriickzufiihren. Sie miussen
deshalb &fters nachkontrolliert werden. Frisch gegossene
Walzen nimmt man nicht sofort in die Maschine, sondern 188t
sie erst einige Wochen ablagern.

Bei Perbunan-Gummiwalzen gibt es kein Schwinden.

3. Eine gute Walze soll ,zugkriftig® sein, also eine geWISSE
Klebkraft aufweisen. Durch ldngeren Gebrauch verliert sich
diese giinstige Eigenschaft, insbesondere aber auch durch fal-'
sche Behandlung. Verwerflich ist die Anwendung von Wassel
denn dieses 16st das Glyzerin heraus und 148t die Walzenober-
fliche immer hirter und sproder werden. Mag m?ncht.%r
Drucker auch stolz iiber seinen erzielten Erfolg sein: es it €11t
Augenblickserfolg. Die Walze wird dadurch immer gebrauchs-
unfidhiger. Stumpfe Walzen lassen sich behelfsmaBig wieflgr
etwas auffrischen. Sie miissen zu dem Zweck nach dem Reini-
gen vorsichtig mit Seifenlauge nachgewaschen und dann T_nlt
Glyzerin eingerieben werden, das man hierauf eine Nacht emn=
wirken laBt.

4. Von ,eingewickelten® Walzen kann selbstverstindlich keine
einwandfreie Einfdrbung erwartet werden. Seinen Druck-
walzen muBl der Drucker stets gute Aufmerksamkeit widmen.
Wird das Unheil nicht rechtzeitig bemerkt, so zerfasern die
Papierstiicke vollig und verunreinigen das ganze Farbwerk
mitsamt dem Farbkasten.

5. Mit 6ligen Walzenrollen und -laufschienen ist an Tiegel-
druckpressen kein einwandfreier Druck zu erzielen: die Riander



Einreifien

werden wiBrig drucken; denn den Walzen fehlt die richtige
Fiihrung. Zu empfehlen ist ein 6fteres Betupfen mit Kolopho-
nium oder auch Bologneser Kreide mit Hilfe eines kleinen
‘Wattebausches.

6. Wenn die Schriftform mit ungeeigneten Waschmitteln ge-
reinigt wurde, bleibt ein Fetthauch zuriick, der eine glatte
Farbannahme verhindert. Nachwaschen mit reinem Benzin und
Durchlassen von einer Anzahl ,,Schwarzen® schaffen Abbhilfe.
7. Beim Verdrucken von scharftrocknenden Farben, beispiels-
weise Glanzfarben, kann der Fall eintreten, daB diese durch
Stillstand der Maschine auf den Walzen teilweise auftrocknen.
Der Druck wird dann ungleichmédBig aussehen. Abhilfe schafft
nur Waschen der Walzen, es sei denn, daB vorbeugend einige
Tropfen eines von einer Farbenfabrik bezogenen Antitrocken-
mittels aufgespritzt wurden.

Einreiflen des Bogens

Ursache:

1. Die Greifer stehen zu dicht am Oberband,

2. Zylinderbiirste oder Bausche sind zu straff angestellt,

3. falsche Ubergabe des Bogens an der Briickenwalze,

4. welliges Auflagepapier liegt beim Anlegen nicht glatt auf
dem Druckzylinder auf.

Abhilfe:

1. Bei der Schnellpresse miissen die Greifer etwa acht Cicero
vom Oberband entfernt stehen, sonst reit der Bogen bei der
Ubergabe vom Druckzylinder zur Briickenwalze ein.

2. Liegt keine andere, meist leicht zu findende Ursache fiir das
Einreiflen vor, so sind Biirste oder Bausche so einzustellen,
daBl der Auflagebogen nur miBig straff glattgestrichen wird.

3. Bei dlteren Maschinen besitzen die Greifer oft nicht mehr
die vorgeschriebene Biegung. Dadurch erfolgt das Offnen der
C?rei?er zur Ubergabe des Bogens an die Briickenwalze nicht im
1‘1(.:ht1gen. Zeitpunkt, und die Bogen reien an den Bindern ein.
Die Greifer miissen wieder ihre urspriingliche Biegung er-
halten.




Einstellen der Walzen

mittels einer leichten papierlasche,

4. Der Drucker versucht,
n Auflagebogen zum

die knapp Vvor den Untermarken endet, de
Glattliegen zu bringen.

Einstellen der Walzen siehe unter ,Farbverreibung®, Punkt 1

(S. 47)

Einstellen der Zweitourcnmaschinen-G
differenzen®, Punkt 5 (S.75)

e unter ,,JHautbildung‘ (SHOL)

reifer siche unter ,Pal-

Eintrocknen der Farbe sieh

Elektrisches Papier

Ursache:
Die elektrische_ Au.fladung d?s Papieres hat verschiedene Ur-
fachen.' So wie sx.ch vergleichsweise Glas, Hartgummi und
Le_llulmd fiurch Relbvfng aufla}den lassen, ist der Vorgang auch
beim Papxgr zu e'rklaren:.Tells erfolgt die Aufladung bereits
durch die in Papiermaschine und Kalander erzeugte Reibung
teils durch PreBdruck beim Verpacken und Transportieren de1:
Ballen, teils ist das Papier noch zu fabrikfrisch, oder es ist
starken Temperaturschwankungen ausgesetzt gev&esen In der
Druckerei entsteht das Ubel durch zu trockene La eru.n oder
fglsche Raumtemperierung. Stets sind die 6rt1ich§ Vghélt—
nisse von EinfluB. Es gibt die merkwiirdigsten Féillrelz i

iiﬁ?; gekiart sind die physikalischen Vorginge der elektro-
ﬂjeﬁendtjn vgflagugg noch nicht (statisch = stehend, nicht
i) undnp edeutung ist der Feuchtigkeitsgehalt von
trische Ableitféhﬁgiferi.t Islgizzez%gering’ 'SO sinkt auch dictEg
Drucksaaltemperatur t.rii t o Syl Ve}r bindung mit der
Sl gt zur Bildung statischer Elektrizitat
12 000 Volt undagaftlitbss s:lcih a1l Spannungen von 10LCTRS
amperestédrke flir den Ménscfxeiusigggi -llpfOIg? ihre.r e
d,ruckrnaschinen konnen indes di fhrlich sind T A
Felsngetaln Pliden. ie Entladungsfunken eine

Wie soll nun der D
ruckraum temperiert sei
Raumt . - periert sein? Die glinsti
feuchtiegrl?(lz)izgéglalzo %tsrﬁ‘/g i esie ) GO gﬁnstiglgte ?éfativgsglg;te
3 0. Thermometer und H «
ygroskop sollten
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Elektrisches Papier

in jedem Drucksaal zu finden sein, um den Arbeitsprozef3 von
Zufilligkeiten freizuhalten.

(Unter relativer Luftfeuchtigkeit versteht man das Verhéltnis
des in der Luft vorhandenen Wasserdampfes zu der bei der
jeweiligen Temperatur tberhaupt moglichen Wasserdampf-
menge. Mit 100 %/p wird demnach eine feuchtigkeitsgesittigte
Luft bezeichnet.)

Elektrisch geladene Papiere bereiten bei ihrer Verarbeitung
betréchtliche Stérungen. Mit Zidhigkeit haften die Bogen so-
wohl aneinander als auch an den Maschinenteilen.

Abhilfe:

Fiir eine Entladung wirken sich giinstig aus:
Glyzeringetrinkte Olbogen;

Uberspannen des Anlegedeckels und der Briickenwalze mit
rauhen, glyzeringetriinkten Bogen;

Aufhéingen von feuchten Tiichern in der Maschine nahe des
Bogenweges;

Anbringen von geerdeten Stanniolstreifen, die das Papier leicht
bestreichen;

Erhohung der Luftfeuchtigkeit des Druckraumes durch Auf-
stellen von Wassergeféien moglichst nahe an den Heizkérpern
oder auch Besprengen des FuBbodens mit Wasser, besonders
vor groferen Betriebspausen. Es kommt darauf an, die Luft
im Druckraum mit Wasserdampf anzureichern. Schwierig-
keiten durch elektrisches Papier fallen dann meist weg.
Auch das Aufziehen einer diinnen Metallfolie auf dem Druck-
zylinder hat schon Hilfe gebracht. Diese Folie darf nicht
lackiert sein und muB durch die Aufzugsklappe, die Marken
oder auf &dhnliche Weise in direkter metallischer Verbindung
mit der Maschine stehen.

Als mechanisches Hilfsmittel an Schnellpressen mit Auslege-
rechen finden lose hédngende Kartonstreifen Anwendung, die
den Bogen beim Herabfallen abdriicken sollen.

Es gibt zwar auch Entelektrisatoren (zum Beispiel ,,Jonotron*
und ,,Corona‘), welche die dem Papier anhaftende statische
Elektrizitdt zerstéren. Leider sind diese Apparaturen in der
Praxis nur in wenigen modernen Betrieben zu finden. Mittels
hochfrequenter Stréme oder der Alphastrahlen radioaktiver
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Elektromotor

Substanzen wird durch diese Gerédte die Luft ionisiert, das
heibt elektrisch leitféhig gemacht.

Erwihnt sei in diesem Zusammenhang auch ein vom Institut
fiir Grafische Technik in Leipzig entwickeltes Gerit, das in
einem Behaélter befindliches Wasser mittels Heizkorper zum
Verdampfen bringt. Durch feine Diisen 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 Zerstéren der stati-
schen Elektrizitdt bewirkt. Daneben tritt durch diese feine
Vorfeuchtung des Papieres auch in gewissem Grade -eine
Druckverbesserung ein.

Das Gerat ist an allen Druckmaschin i

auch leicht transportabel. £0 Eutanzubrinzen

Idealste Abhilfe schafft eine Klimaanlage. Die Temperatur-
und Feuchtigkeitsverpéltnisse der Raumluft werden hierbei in
der gewlinschten Weise konstant gehalten. Statische Elektrizi-
tit kann sich dann kaum noch bilden,

Elektromotor siehe unter »Pflege des Elektromotors® (S.81)
Entspannungsschmitz siche unter ,Schmitz*, Punkt 8 (S.94)

Fallschmitz siehe unter ,Dublieren“ (S.34) sowi g
Punkt 2 (S.90) ) sowie ,,Schmitz®,

Falsche Laufrichtung des Papieres siehe unter ,Laufrichtung
(S. 56) i

Faltenschlagen des Bogens in der Maschine

Ursache:
1. Das Papier ist wellig,

9. die Faltenbildung zeigt sich besonders an Seiten mit Ein-
fassungen und bei diinnen Papieren,

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,
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Faltenschlagen

Abhilfe:

1. Welliges Papier zeigt sich meist als Folge einer zu fabrik-
frischen Lieferung oder schlechter Lagerung; notfalls muf}
umgeschossen werden, um das Auflagepapier der Druckraum-
feuchtigkeit anzupassen.

2. Bei Formen mit
Einfassungen hel-
fen stufenformig
geklebte Karton- e
streifen oder auch e
schriaggewickelte, =
schmale, flachge-
driickte  Papier-
hiilsen. Sie werden
auf dem zweiten
Satz des Druck-

zylinders fliegend a
(also hinten lose) .
in die freien Steg- Druckzylinder
riume geklebt, Auflagebogen Fliegende Papierhiilse
Das tiberschiissige \\Z// LY LA
Papier wird hier- \<_$/
: I~ .
durch in die Steg- Steg
raume_ ggzogen —
und die Papierfal- . Schriftsat’
ten auf dem
Druckbild zum Bild 6
Verschwinden ge- Hilfsmittel gegen das Faltenschlagen

¥ ; i _ Stufenfirmig und fliegend in den Stegen des zweiten Satzes
bla(,:ht. n Wi (e auf dem Druckzylinder aufgeklebte Kartonstreifen wie auch
nauigkeit vOon  gewickelte Papierhiilsen beseitigen das Faltenschlagen

Stand und Re-
gister wird dabei allerdings etwas in Mitleidenschaft gezogen;
notfalls muBl nachtrdglich noch geriickt werden.

3. Starke Schattierung vergroBert das Ubel. 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-
zwischenrdume und dergleichen), um die Zylinderfliche mog-
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Farbbrocken

liphst eben zu halten, Richtige Autzugstirke muB wie immer
€ine .Selbstversténdlichkeit sein.

4. Die Greifer miissen den Bogen gleichmiBig festhalten, da-
mit der Auflagebogen durch die Druckspannung nicht an €in=
zelnen Stellen herausgezogen werden kann. Die Anlegemarken
sind gut zu verteilen, um ein Durchfallen des Bogens zu b
hiiten. Ebenso mug die sachgeméiBe Einstellung von Béndern,
Blirsten und Bauschen gewihrleistet sein.

O Wenn die Faserlaufrichtung des Bogens in der Druckrich-
tung verlduft, wellen sich die Rénder mitunter an den langeg
Seiten und begiinstigen Faltenbildung. Die Laufrichtung mu

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
tberein.

Abhilfe:

1. In den meisten Fallen
sind die Farbbrocken a_uS
Blei, seltener aus Stahl, mit-
unter auch aus Gips. Werfen
und Herunterfallen de.l'
Brocken sowie StoBSen mit
Spachtel oder Schrauben-_
zieher sind namentlich bei
Bleibrocken zu vermeiden.

Bild 7

Ist doch einmal ein Grat

Abdichtungsstreifen fiir Farbbrodken d so wird er mit

Ein um den Farbbrocken gelegter entstanden, z ichen
Kartonstreifen dichtet gut ab ein paar Feilenstriche

wieder entfernt.
2. Héaufig ist die Ursache des Nichtpassens der Farbbrocken
Ergibt sich die Notwendigkeit, die Farbbrocken vollstdndig
nes Neueinstellen des Farbkastens.
Ergibt sich die Notwendigkeit, die Farbbrocken vollstindig
abzudichten; zum Beispiel beim Druck von mehreren Farben
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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 Fillen,
etwa bei Irisdruck, ist es sehr vorteilhaft, wenn .die Farb-
brocken aus Kernseife geschnitten und fest in den Farbkasten
eingeprel3it werden.

Stimmt die Brockenform in keiner Weise, so bringe man ein-
mal das Zeitopfer und schreite zum GuB neuer Brocken. Den
Vorteil davon wird man jahrelang haben. Nidhere Ausfiih-
rungen hierzu siehe im Abschnitt ,,Farbbrockenguf3“.

Farbbrockenguf}

Der Farbbrockenguf3 wird nicht direkt im Farbkasten vorge-
nommen. Das empfindliche Federstahlmesser wiirde durch die
partielle Erhitzung leiden und sich werfen. Wir wihlen den
sachgemiBen Weg iiber eine Zwischenform. Zunéchst wird,
nachdem der Farbkasten richtig eingestellt worden ist, mittels
vorhandener Brocken ein Formbett gebaut, beispielsweise
30 Cicero lang. Das ergibt beim Durchsédgen 5 Brocken zu je
6 Cicero Breite. Dieses Formbett filillen wir mit Gips. In-
zwischen wurde der Boden einer kleinen Kiste mit nassem
Sand oder besser feuchtem Lehm gefiillt. Der festgewordene
Gipsklotz wird nun hineingestellt und der tbrige Raum tliber-
all sorgfiltig ausgefiillt. Der Sand muf3 feinkérnig, der Lehm
klumpenfrei sein. Nach ein- bis zweitdgigem Trocknen wird
der Gipsklotz vorsichtig entfernt und mdoglichst direkt neben
dem Schmelzkessel der GuB3 vollzogen. Nach dem Erkalten
zerteilt man den Bleiklotz, feilt und schabt hier und da noch
etwas nach, hat dann aber fiir lange Zeit wieder vollig ein-
wandfreie Farbbrocken.

Farbbiichsenbehandlung siehe unter ,Butzen, Punkt5 (S. 29) so-
wie ,,Hautbildung‘“ (S. 51)

Farbbutzen siehe unter ,Butzen® (S. 28)

Farbe bildet Haut sieche 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 geht nicht mit siehe unter ,Nichtmitgehen* (S
. 68)

Farbe haftet nicht siehe unter ,Nichthaften“ (S. 68)
Farbe klebt siehe unter ,Zusammenkleben* (S. 125)
Farbe liegt ab siehe unter ,Abliegen® (S.5)

Farbe mehlt ab siche unter ,Nichthaften* (S. 68)

Farbe nimm

Farbe paft nicht
1zt siehe unter ,Pelzen (S.79)
r ,,Perlen* (S. 80)

{ nicht an sieche unfer ,Abstoflen® (S.12)

siehe unter ,Padifferenzen® (S.72)

Farbe pe

farbe perlt siehe unte
Farbe quetscht siehe unter ,,Quetschen® (S. 83)

siehe unter ,,Rupfen® (S. 84)

Farbe rupft
ter ,,Durchscheinen‘ (S. 35)

Farbe scheint durch siehe un
Farbe schligt durch siehe unter , Durchschlagen® (S. 36)
Farbe schmiert ab siehe unter ,,Abschmieren‘ (S. 11)
Farbe spritzt siehe unter ,,Spritzen® (S.102)
Farbe stofst ab siehe unter ,, AbstoBen‘ (S.12)
Yarbe sublimiert siche unter ,,Sublimieren* (S. 106)

Farbe trocknet ein siehe unter ,,Hautbildung* (S. 51)
Farbe trocknet fleckig auf siehe unter ,Speckglanz®, Punkt 2
A §

3. und 4. Absatz (S. 98 oben)
Farbe trocknet nicht siehe unter ,Nich
”» ttrock (43 $
,,Trocknen der Farben®, Abschnitte I (S. 109)n1e£d gI 6(95) 15101:;,1 i

Farbe trocknet zu schnell siehe unter , Trocknen der Farb
” [y r enu’

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)
) Z b

Farbschmitz 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 ungiinstig,

5. die Farbwerkkonstruktion der Maschine ist mangelhaft.
Abhilfe:

1. Voraussetzung eines guten Druckes ist, da sdmtliche Wal-
zen, vor allem aber die Auftragwalzen, sachgemif3 abgerichtet
worden sind. Ohne griindliche, einwandfreie Verreibung gibt

es keinen gut deckenden, gleichmiBig eingefdrbten, quetsch-
freien, reinen Abdruck.

Wie stellt nun der Drucker seine Walzen richtig ein? Die
oberen Verreibwalzen 148t er, wenn angingig, durch ihr eige-
nes Gewicht auf den Stahlzylindern aufliegen und geht dann
mit den Anschlagschrauben an die Walzenschlosser heran.
Wenn das nicht moglich ist,
miissen die Walzen seitlich leicht
angedriickt werden. Als Kon-
trollmittel dient hdufig ein ge-
olter, fester Papierstreifen, der,
zwischen Stahl- und Masse-
walze geklemmt, sich leicht her- o
ausziehen lassen muB. Noch Stahlwalze

besser eignet sich eine soge- Biile

nannte , Tasche®, wie sie Bild 8 Dus Priifen der Walzenstellung
zeigt. Das Kleben des Fiihl- Mit dileser ,,Tasche** liBt sich sehr gut
streifens an den Walzen wird prifen, ob die ohcrcln \./c:ireib\\'rlulsl:.l:
hierbei vermieden, und man er- "i':{:,';‘::fff",':",‘f,‘j,‘fl;n EaEar
reicht auf diese Weise ein zu- kleben kann
verldssigeres Ergebnis.

Am genauesten aber ist die Einstellung nach Sicht. Der Drucker
liBt die Maschine ohne Form langsam laufen, driickt bei
méBig festgeschraubten Walzenschlossern die Massewalzen mit
den Anschlagschrauben so lange von den Stahlzylindern ab,
bis sie ,spiegeln“, das heit die Stahlzylinder stellenweise
nicht mehr berithren — ein Zeichen, daf3 die leichteste Ein-

Massewalze
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Farbverreibung

stellung iiberschritten wurde. Nun eine halbe Windung zuriick,
und die Walze stimmt ,,aufs Haar“. Um das alles gut beobach~
ten zu koénnen, wird gegeniiber der Einblickseite eine Steck~
Jampe oder ein weifler Papierbogen aufgehdngt. Einer so pras
zis eingestellten Walze fehlt jede Druckbeanspruchung. Sie
wird eine lange Lebensdauer haben, nicht rissig werden, nicht
zerlaufen, auch bei ldngerem Maschinenstillstand kaum eine
Druckfliche aufweisen. Hohle oder unrunde Walzen lassen
sich nattirlich nicht genau einstellen.

Das Abrichten der Auftragwalzen geschieht gefiihlsmifig mit
der Schrifthohe,  am genauesten jedoch nach der Form. Beim
Einstellen mit der Schrifthéhe wird zuerst die Zylinderwalze
genommen, damit sie gleich in der Maschine bleiben kann.
Vom Stahlzylinder abgestellt, mul3 sie sich von der unterge-~
schobenen, hin- und herbewegten Schrifthéhe leicht 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, dal sie nicht mehr einfirbt. Es folgt
allmihliches Tiefergehen unter jeweiligem Durchlassen von
einigen ,,Schwarzen“ und hierauf einem weiflen Bogen, bis
‘der Abdruck volle Deckung zeigt.

Wegen unbedeutender Stellen nimmt man nicht die ganze
Walze tiefer, das holen schon die iibrigen heraus. Aus diesem
Grunde ist es ratsam, die Walze, welche vom Druckzylinder
am entferntesten steht, eine Kleinigkeit, etwa eine Achtel-
drehung der Stellschrauben, niedriger zu nehmen, um die
eventuell tiefer liegenden Buchstaben mit einzuwalzen. Die
Zylinderwalze muf3 in jeder Hinsicht einwandfrei sein; denn
sie farbt die Form direkt vor dem Druck als letzte ein.

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

an der Rad- und dann an der Handseite mit feinem Gefiihl
ab- und angestellt: jeder Anstelldruck wird dadurch ausge-
glichen. Die folgende Methode fiihrt ebenfalls zum Ziel: An
der Radseite werden die Auftragwalzen bis auf etwa eine
Nonpareille an die Stahlzylinder herangeriickt, hierauf die
Schlésser festgezogen, nun an der Handseite die Walzen leicht
angestellt und zum SchluB3 an der Radseite nochmals leicht ab-
und angestellt. Nach Beendigung miissen die Anschlagschrau-
ben an die Schlosser herangedreht werden, um auch fernerhin
stets den gleichen Walzenstand zu gewéahrleisten.

2. Eingestellte Gummiwalzen behalten ihren Stand bei, nicht
aber Gelatinewalzen: diese sind hygroskopisch, vermindern
im Laufe der Zeit ihren Feuchtigkeitsgehalt und ,,schwinden*.
Sie miissen dann, besonders wenn sie noch neu sind, &fter
nachgestellt werden.

3. Dem Farbheber wird vielfach nicht die notwendige Auf-
merksamkeit geschenkt. Zunéchst soll er auf Dreiviertel seines
moglichen Abnahmestreifens eingestellt werden. Keinesfalls
darf die Farbe zu schmal und dafiir in einem um so dickeren
Film abgenommen werden. Andererseits braucht aber der
Buchdrucker auch eine gewisse Reguliermoglichkeit, weil die
Farbgebung bei lédngerem Maschinenlauf und abnehmender
Farbmenge nachlagt.

4. Die Farbabgabe des Hebers muf3 im richtigen Zeitpunkt
erfolgen; denn sonst ist bei empfindlichen Formen, insbeson-
dere bei Flachendruck, streifige Einfédrbung unvermeidlich.
Der Heber soll seine frische Farbe wihrend der zweiten
Druckhélfte der Form ahgeben, dann steht bis zum nichsten
Abdruck die lédngstmdgliche Verreibzeit zur Verfiigung. Even-
tuell muf3, um das zu erreichen, die antreibende Kurvenscheibe
entsprechend gedreht werden.

5. Wenn eine Druckmaschine mangelhafte Farbwerkkonstruk-
tion aufweist, dann ist sie fiir bestimmte empfindliche Arbeiten
nicht zu gebrauchen, es sei denn, daB am Tiegel bei kleinen
Auflagen zu zweimaligem Einfirben geschritten wird. Mit
Rentabilitét allerdings hat das nichts mehr zu tun.

Faserlaufrichtung des Papieres siche unter ,Laufrichtung (S. 56)
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Festsitzen des Drucktiegels

Festsitzen des Drucktiegels sieche unter ,,Tiegeldruckpresse®
(S. 106)

Fleckiges Auftrocknen tiibereinander gedruckter Farben siche
unter ,Speckglanz®, Punkt 2, 3. und 4. Absatz (S.98 oben)

Flugschmitz siehe unter ,Dublieren (S.34) sowie ,,Schmitz®
Punkt 2 (S. 90) 4

Formatwechsel an der Zweitourenmaschine siche unter ,,Walzen-
streifen®, Punkt 5 (S.117)

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

Frischer Druck schmiert ab siche unter ,, Abschmieren* (S. 11)

Funkenbildung im Elektromotor siehe unter ,Pflege des Elektro-

motors® (S. 81)
Gieflen von Farbbrocken siehe unter ,FarbbrockenguB* (S. 45)

Glinzendes Auftrocknen des Druckes siehe unter ,Speckglanz
(S. 96)
Glasiges Auftrocknen giehe unter ,, Abstoien® (S.12)

Golddruck siehe unter ,Bronzedruck® (S.22)

Greifer an der Zweitourenmaschine arbeiten nicht einwandfrei
siche unter ,,Pafdifferenzen®, Punkt 5 (S. 75)
Grundfarbe nimmt die Tinte schlecht an siehe unter ,,Schreib-

untergrund® (S. 96)

Gummiertes Papier rollt sich

Ursache:

Bei warmer und trockener Luft verdunstet die im Klebstoff
enthaltene Feuchtigkeit stdrker als im Papier. Dadurch ver-
kleinert sich die Oberfldche des Aufstrichs, und das Papier

zieht sich rund.

Abhilfe:

Dem Klebstoff kann ein Zusatz von etwa 39/y Glyzerin bei-
gegeben werden; doch ist hierbei Vorsicht geboten; denn Gly-
zerin ist hykroskopisch, das heiBt feuchtigkeitsaufnehmend.
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Hautbildung

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

Gummituch ist klebrig siche unter , Klebriges Gummituch (S. 56)

Gummituch klebt schlecht an der Druckzylinderkante siche unter
»Aufkleben des Gummituches® (S.17)

Gull von Farbbrocken siehe unter , FarbbrockenguB3* (S. 45)

Hingenbleiben des Bogens an der Tiegelform siehe unter ,Kle-
bhen des Auflagebogens® (S. 55)

Hautbildung der Druckfarben

Nicht alle Druckfarben bilden Haut. Es gibt Farben, bei denen
das nie der Fall ist, beispielsweise Werk- und Zeitungsdruck-
farben. Sie sind nicht wie {iblich mit Leinolfirnis, sondern mit
Kunstfirnis auf Mineralélbasis angerieben.

Andere Farben dagegen zeigen
eine besonders starke Trocken-
eigenschaft und Neigung zum
Eindicken, zum Beispiel Chrom-
gelb, Miloriblau, Seidengriin
(eine Mischung aus beiden).

Ursache:

Firnis ist gekochtes Leintl und
zeigt eine natilirliche Hautbil-

dung durch Sauerstoffaufnahme Bildid
e A Ein Abdedcblatt wird hergestellt
aus der Luft; man spricht von _ . 7 . 2 ;
So liBBt sich miihelos ein passendes

Cxydation und Polymerisation.  Abdedblatt aus Olpapier fiir dic
Daher bilden auch Firnisfarben Farbbiichse herstellen. Bei Papp-
? deckeln allerdings muB  die Schere

der Luft ausgesetzt, nach weni- genommen werden
gen Tagen Haut.

Abhilfe:

Zu verhindern ist der Luftzutritt zur Farbe. Am besten be-
wéhrt sich ein kréftiges, oOlgetridnktes Papierblatt, das fest
auf die Farboberfliche in der Biichse gedriickt wird. Um dieses
Blatt wieder gut herauszubekommen, liBt man einen Zipfel
daran stehen.
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Heiffiaufen

Wie stellt man sich nun am praktischsten solch ein Deckblatt
her? Auf die Innenseiten des Blechdeckels gelegt, 148t sich das
Abdeckblatt nach dem Scherenprinzip durch Entlangfahren
mit dem scharfen Spachtelrand schnell und genau passenq
herstellen. Bei Pappdeckeln allerdings muf3 die Schere helfen,
Ein Aufgul3 von etwas Wasser (allerdings nicht bei Pappdosen)
oder einer schwachen Leiné6lschicht findet ebenfalls zuweilen
Anwendung. Mitunter ist es auch angebracht, die Farbe im
Farbkasten {iber Nacht mit Olpapier abzudecken, um dort cine
Hautbildung zu verhiiten. Falls die Gefahr besteht, daBl die
der Luft ausgesetzte Farbfliche am Duktor {iber Nacht an-~
trocknet, ist sie natiirlich abends zu waschen; denn kidme die
trockene Farbe beim Weiterdruck in den Farbkasten, wire
Butzenbildung die Folge.

Wird eine Farbblichse ldngere Zeit nicht wieder gebraucht, so
empfiehlt es sich, den Biichsenrand durch ein Klebband aus
Leukoplast oder auch Papier zu verschlieBen 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 mufB, um
eine Verunreinigung der Druckfarbe zu vermeiden.
Druckfarben diirfen nicht zu warm gelagert werden. Ubrigens
deckt sich kein verniinftiger Buchdrucker auf Jahre hinaus
mit Farben ein. Das bringt nur Nachteile und Materialverlust.

HeiBlaufen der Lager siche unter ,Warmlaufen« (S. 119)
Heliotyp-Farben siche unter ,Doppeltonfarben (S. 31)

Herausspringen des Druckstellbiigels an dor Tiegeldruckpresse

Ursache:
Der Druckstellexzenter befindet sich in einer ungilinstigen
Stellung; er steht nicht im »toten Punkt,

Abhilfe:

Ein Herausspringen des Druckstellbiigels an der Tiegeldruck-
bresse kommt mitunter bei schweren Formen vor. Der Ex-
zenter mufB auf den toten Punkt gebracht, das heiBt die
goffhhs‘te Druckstellung angestrebt werden,
€l Formenhéhe und Aufzugstirke muB d ticksi
< arauf Riicksicht ge-
nommen werden. Steht der Druckstellexzenter auBerhalb ﬁes
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Herausspringen des Druckstellbiigels

toten Punktes, so treten, durch den starken Druck bedingt,
Drehkréfte in Erscheinung, und zwar in um so stdrkerem
MaBe, je weiter der Exzenter vom toten Punkt entfernt ist.

Die Zeichnungen ver-
deutlichen das besser
als viele Worte. Die
Bilder 10a und 10b
zeigen die Verlagerung
der Drucktiegelachse,
welche durch Drehung
des Druckstellexzen-

ters erfolgt. Dieser ist  posteyjer angesteliter
mit dem Druckstell- Druck Druck
biigel fest verbunden.
Bild 11 zeigt schema- Bild 10
tisch wie durch die Der Drudkstellmechanismus

L t

2 7 i Der Druckstellbiigel ist mit dem Druckstellexzenter
Dlehung des Druck- und der Drucktiegel mit der Tiegelachse fest ver-
stellexzenters die Tie- bunden. Wird nun der Druck abgestellt, so ver-

s 5 lagert sich infolge der Exzenterdrehung die Tiegel-

gelachse und damit der achse und damit auch der Drucktiegel ein Stiick

Drucktiegel nach hin- nach hinten. In Bild 11 ist dieser Vorgang mnoch

ten verlagert wird. Die
Pfeile geben die ent-
standene Differenz an.

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

deutlicher dargestellt

a =Drucktiegelachse
b = Druckstellexzenter

Bild 11
Verlagerung der Drucktiegelachse

Der in Bild 10 a und 10b dargestellte Vorgang
wird hier noch besser verstiindlich

Keil. Wird nun ein Keil unter Druck gesetzt, so weicht das
starke Ende der Druckstelle aus. Da die Zugstange den Tiegel
zur Druckform heranzieht, die Tiegelachse aber Druck in ent-
gegengesetzter Richtung ausiibt, so muB3, wie aus Bild 12/1 er-
sichtlich ist, der dazwischenliegende gebogene Keil des Druck-
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Herausspringen des Druckstellbiigels
e W ol s e —————
1 2
f a=Drucktiege,
Dreh- Druck- | Kemne e achse
Wirkung wirkung | Oreh- U | b= Druckstel(
wirkung Wirkung |~ exzenter
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Bild 12
Die Wirkung des toten Punktes beim Drudkstellexzenter

ﬁicht dick'l'iegcludxse auBlerhalb des toten Punktes, so wi{: dL‘l’"Dl;:“l‘_’:“slﬁH:xﬁi?lil
em starke; Drid A ich i sine shwirkung duberts 5 1
en Druck ausweichen, was sich in ciner Dre |w1t dc:! Drudcstcm'“sfl a

stellbiigel wird nach unten chl i i Stel

> en geschlagen (linkes Bild). Steh : . ¥

hichstem Druck, der Druckstellexzenter also im toten Punkt, so ist die K‘“lw"k“n!
des Exzenters aufgehoben (rechtes Bild).

stellexzenters nach unten ausweichen und den Druckstell~
biigel, der ja mit dem Exzenter fest verbunden ist, mitnehmen_
Dartiiber hinaus besteht nun im Moment des Druckes noch eine
entgegengesetzt wirkende, nach oben gerichtete Kraft‘, die
durch die Drehwirkung der Zugstange bedingt ist. Hierbei
handelt es sich aber nicht um eine Friktion (trockene Ans
p{essung), sondern um eine gleitende Reibung. Dadurch wn:d
die zwar starke Reibung doch so reduziert (verringert), das die
m%f den Exzenterkeil wirkende Druckkraft die weitaus tiber-
Wiegende ist.

Der fo%gende Versuch ist sehr lehrreich: Mit verstarktem
iZug bei zugehendem Tiegel halte man den Druckstellbiige
N der Hand — er wird stets nach unten geschlagen.

Auf-
1 frei

In diesem Zusammenhang gleich noch eine ﬁberzeugende Be-

rﬁeéifuhrung fir die Wirksamkeit des foten Punltes: In der

stapten Druckstellung ist es mithelos moglich, den Druck-

(dic ligel frei zu halten — es gibt kein Herunterschliagen

e lsoer Versuc.h muB mit genau in die Tiegelachsenmitte 8€-

e ssenen eisernen Schrifthhen ausgefiithrt werden, weil
nst die Schrift zerquetscht).

ltvf"r: ‘}’;’etCh enormem Druck man es an der Tiegeldruckpresse Al

1iChena- ,Dmoge folge‘ndes kleines Berechnungsbeispiel verdeut-

e = er Maschinenbauer rechnet auf den cm?® Korpus-

S nber} Druck von 14 kg. Eine Seite DIN A 4 erfordert

b ei einer SatzspiegelgréBe von 17 X 256 cm = 425 cm?®
8 = 5950 kg, also rund 6t Druckkraft!



Kleben

Kippen des Drucktiegels siche unter ,,Schmitz, Punkt 6 (S. 90)
Kleben der Drucke siche unter ,,Zusammenkleben® (S. 125)

Kleben des Auflagebogens an der Tiegelform

Ursache:

1. Im Gegensatz zum Abwicklungsdruck bei der Schnellpresse
geht der Druckprozefl bei der Tiegeldruckpresse frontal vor
sich. Der Auflagebogen muf3 sich an allen Stellen der Form zu
gleicher Zeit ablosen. Die Ziigigkeit der Druckfarbe, also ihre
natiirliche Klebkraft wirkt jedoch diesem Vorgang entgegen.

2. Die Farbe ist zu streng,
3. die Druckform ist zu kalt.

Abhilfe:

1. Der Buchdrucker hilft sich zunichst mit der Anwendung
mechanischer Mittel, indem er auf gute Greiferstellung achtet,
Quergreifer verwendet, Fiden oder eine Schablone spannt und
dergleichen. (Siehe hierzu die Bilder 32 und 33, S.78/79.)

2. Jedoch muf3 auch die Druckfarbe den Erfordernissen ange-
paBt werden. Sie ist in ihrer Konsistenz durch Zugabe von
Druckél oder -paste abzuschwichen. Allerdings taucht dabei
wieder die Gefahr des Perlens und Quetschens auf. In hart-
nickigen Fillen, etwa bei Flichendruck auf Kunstdruckpapier,
setzt der erfahrene Drucker seiner Farbe ein Quantum Stédrke
(am besten Reispuder) bei entsprechender Verdiinnung zu; die
zigigkeit verliert sich dann fast vollig.

3. Eine kalte Druckform erhoht die Klebkraft der Farbe. Wie
hdufig wurde am Vortage glatt gedruckt, und frithmorgens
will es einfach nicht mehr gehen. Gut ist es, die Druckform
abends aus der Maschine zu nehmen und, sofern sie keine
Holzflile enthélt, liber Nacht warm zu stellen, etwa an den
Heizkorper, oder sie sonstwie anzuwéirmen. Elektrische Walzen-
wérmer haben in dieser Hinsicht nur einen beschriankten Wert;
denn die durch die Farbwalzen angewéirmte Farbe, als hauch-
diinner Film auf die kalte Druckform gebracht, ist im Nu
wieder abgekiihlt. Ganz sinnlos ist, wie es tatsichlich vorge-
kommen, daf die Farbbiichse beinahe bis zum Kochen er-
wérmt wurde. Uberlege: Was niitzt eine derartig erhitzte Farbe
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Klebriges Gumw ke i e
Blbiein .

:n hauchdinnem Farbfilm auf einer eiskalten Form? Seltsam\3
in

erlogik! : g
Buczc}l,l;u]gl;uckmaschinen haben den unschitzbaren Vorteil ein
tnu/f:i‘;lbaren Fundamentes. Alle miiiten es haben, dann wiird,

manche Leerlaufstunde eingespart!

Klebriges Gummituch

Uyrsache:
Das Gummituch wurde schlecht gepflegt; Einfliisse von Fety

und O1 wirkten zersetzend ein.

Abhilfe:

Gummi ist ein organischer Stoff, der bei sachgemafer Pflegy
lange Zeit gut gebrauchsfdhig bleibt. Was heif3t das, sachgey
miBe Pflege? Ein Gummituch muB luftig, kiihl und moglichsy
vor Sonnenlicht geschiitzt aufbewahrt werden. Stets ist es zy
rollen. Vor Oleinfliissen ist Gummi zu bewahren. Nach demy
Ausdruck wird das Gummituch in Wasser eingeweicht. Day
Gewebe quillt dabei wieder auf, Klebreste lassen sich leichy
entfernen, Hierauf wird es zum Trocknen aufgehédngt, jedoch
niemals an die Dampfheizung. Und das Wichtigste: Héaufig
mit Talkum einpudern! Es ist gleichsam die Nahrung fiir den
Gummi. So gepflegt, wird das Gummituch dem Drucker lange
Zeit ein guter Helfer bleiben.

Klischeeschmitz siehe unter ,,Schmitz, Punkt 5 (S. 90)
Klischees oxydieren siche unter ,,Oxydation® (S.172)

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

Lager wird warm siehe unter »Warmlaufen® (S. 119)

Laufrichtung des Papieres ist falsch
Ursache:
Die Laufrichtung entsteht auf dem Sieb der Papiermaschine,

da sich in dem diinnfliissi i i
da sic gen Papierbrei di - iege
in Fheﬁrichtung legen, ? Sran o il

Daraus ergibt sich 5
, dall he o : s
Laufrichtung haben. andgeschdpfte Biittenpapiere keine
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Laufrichtung des Papieres

Papier ist hygroskopisch (durch Feuchtigkeit beeinfluBbar).
Diese Tatsache bedingt, daB es bei Feuchtigkeitsaufnahme
grofer, bei Feuchtigkeitsverlust kleiner wird, es ,arbeitet,
wie man sagt, und zwar in der Bahnbreite wesentlich mehr als
in der Laufrichtung. Man nennt die Bahnbreite deshalb auch
,Dehnrichtung®. Diese Eigenheiten des Papieres durfen bei
keiner Druckarbeit libersehen werden.

T Frr-
Bild 13 Bild 14
Die Faserlaufrichtung Die Laufrichtung bei PaBarbeiten
Der Pfeil gibt die Faserlaufrichtung an. So muBl die Laufrichtung bei PaBarbeiten
Dic Rollenbreite wird mit ,,Bahnbreite® sein. Eventuelles ,,Arbeiten* des Papieres
oder auch ,,Dehnrichtung®® bezeichnet wird an der kurzen Bogenseite nicht so

stark wirksam

Abhilfe:

Bei Farhendrucken muf3 die Laufrichtung parallel zur langen
Bogenseite liegen, damit PaBdifferenzen sich méglichst wenig
auswirken. Uberlege: Da sich das Papier in der Laufrichtung
geringer ausdehnt als in der Bahnbreite, wirkt sich dadurch die
Grofenverdnderung nicht so stark aus als im umgekehrten
Falle.

Bei gebundenen Biichern mufl die Laufrichtung parallel zum
Bundsteg liegen, damit im Riicken des Buches keine Wellen
auftreten und auch die Blitter nicht widerspenstig aufstehen;
denn in der Laufrichtung weist das Papier, durch den Faser-
lauf bedingt, eine gréBere Starrheit auf.



Klebriges Gummituch

in hauchdiinnem Farbfilm auf einer eiskalten Form? Seltsame

Buchdruckerlogik!
Manche Druckmaschinen haben den unschitzbaren Vorteil eines

heizbaren Fundamentes. Alle miiiten es haben, dann wiirde
manche Leerlaufstunde eingespart!

Klebriges Gummituch

Ursache:
Das Gummituch wurde schlecht gepflegt; Einfliisse von Fett
und Ol wirkten zersetzend ein.

Abhilfe:

Gummi ist ein organischer Stoff, der bei sachgemidBer Pflege
lange Zeit gut gebrauchsfiéhig bleibt. Was heilt das, sachge-
miBe Pflege? Ein Gummituch mufB luftig, kithl und moglichst
vor Sonnenlicht geschiitzt aufbewahrt werden. Stets ist es zu
rollen. Vor Oleinfliissen ist Gummi zu bewahren. Nach dem
Ausdruck wird das Gummituch in Wasser eingeweicht. Das
Gewebe quillt dabei wieder auf, Klebreste lassen sich leicht
entfernen. Hierauf wird es zum Trocknen aufgehidngt, jedoch
niemals an die Dampfheizung. Und das Wichtigste: Hiufig
mit Talkum einpudern! Es ist gleichsam die Nahrung fiir den
Gummi. So gepflegt, wird das Gummituch dem Drucker lange

Zeit ein guter Helfer bleiben.
Klischeeschmitz siche unter ,,Schmitz, Punkt 5 (S. 90)
Klischees oxydieren siche unter ,Oxydation* (S. 72)

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

Lager wird warm siche unter ,,Warmlaufen® (S. 119)

Laufrichtung des Papieres ist falsch

Ursache:
Die Laufrichtung entsteht auf dem Sieb der Papiermaschine,
da sich in dem diinnfllissigen Papierbrei die Fasern vorwiegend

in FlieBrichtung legen.
Daraus ergibt sich, dafl handgeschopfte Biittenpapiere keine

Laufrichtung haben.
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Laufrichtung des Papieres

Papier ist hygroskopisch (durch Feuchtigkeit beeinflu3bar).
Diese Tatsache bedingt, dafl es bei Feuchtigkeitsaufnahme
groBer, bei Feuchtigkeitsverlust kleiner wird, es ,arbeitet®,
wie man sagt, und zwar in der Bahnbreite wesentlich mehr als
in der Laufrichtung. Man nennt die Bahnbreite deshalb auch
,Dehnrichtung®. Diese Eigenheiten des Papieres diirfen bei
keiner Druckarbeit tibersehen werden.

— P
Bild 13 Bild 14
2 Dic Faserlaufrichtung Die Laufrichtung bei PaBlarbeiten
Der Pfleil gibt die Faserlaufrichtung an. So mul} die Laufrichtung bei PaBarbeiten
Die¢ Rollenbreite wird mit ,,Bahnbreite® sein. Eventuelles ,,Arbeiten‘t des Papieres

wird an der kurzen Bogenseite nicht so

oder auch ,,Dehnrichtung® bezeichnet
stark wirksam

Abhilfe:

Bei Farbendrucken mufl die Laufrichtung parallel zur langen
Bogenseite liegen, damit PaBdifferenzen sich mdoglichst wenig
auswirken. Uberlege: Da sich das Papier in der Laufrichtung
geringer ausdehnt als in der Bahnbreite, wirkt sich dadurch die
GroBenverinderung nicht so stark aus als im umgekehrten
Falle.

Bei gebundenen Biichern mul} die Laufrichtung parallel zum
Bundsteg liegen, damit im Riicken des Buches keine Wellen
auftreten und auch die Blatter nicht widerspenstig aufstehen;
denn in der Laufrichtung weist das Papier, durch den Faser-
lauf bedingt, eine gréBere Starrheit auf.
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Laufrichtung des Papieres

richtig! Bild 15 falsch!
Welleabildung im Buchriicken bei falscher Laufrichtung

Wenn die Faserlaufrichtung nicht parallel zum Bundsteg ist, so kann sich das quer zur
Laufrichtung stark arbeitende Papier nign :l:sdchncn, und es bilden sich Wellen im
Buchriicken

richtig! . falsch!
Bild 16
Die Laufrichtung im Buch

Pu:ullel zum Bundsteg muB stets die Faserlaufrichtung scin, sonst lassen sich die
Bliitter nicht willig umlegen, sondern stehen starr und widerspenstig in die Héhe

Bei Karteikarten muB3 die Faserlaufrichtung senkrecht sein,
damit sie gut stehen und nicht zusammenrutschen; denn wie
bereits erwéhnt, sind Starrheit und Widerstandsfdhigkeit bei
Papier und Karton in der Laufrichtung groéBer.

Bild 17
Die Laufrichtung bei Karteikarten

i 5 . Ist die Laufrichtung waagerecht,
f/fhflg/ falsch: rutschen sie zusammen )
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Laufrichtung des Papieres

Bei Klebetiketten an Flaschen oder
Dosen mufl die Laufrichtung senk-
recht verlaufen, denn andernfalls
rollen sich die durch Kleister ange-
feuchteten Etiketten und l6sen sich
wieder ab.

In der Laufrichtung hat das Papier
die groBere Widerstands- und Reil3-
festigkeit. Das muf3 der Buchdrucker
beim Verarbeiten von Aufspannbogen
fiir den Zylinderaufzug beachten: Der
Spannbogen mufl die Laufrichtung
rechtwinklig zur Zylinderachse haben,
damit die Spannung in Richtung der
groften Festigkeit wirkt und der Bo-

Bild 18

Die Laufrichtung bei
Kiebetiketten
Bei Klebetiketten senkrechte
Laufrichtung, sonst konnen sie
durch ihre innere Spannung
wicder abplatzen

gen nicht abplatzt. Ein feuchter Straffer hingegen verlangt die
Laufrichtung parallel zur Zylinderachse. Der Bogen zeigt so

il

T

Bild 19

Die Laufrichtung bei Straffen und
Spanner

Links bei dem feuchten Straffen mul die

Laufrichtung parallel zur Zylinderachse

scin; der Spanner rechts verlangt dic

Laufrichtung quer zur Zylinderachse, da
er sonst beim Spannen reifit

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

Wie prift man nun die Lauf-
richtung? Entweder durch
Entlangfahren mit dem Fin-
gernagel an den Bogenkan-
ten: die eine Papierrichtung
bleibt dabei glatt, wéhrend
die andere wellig wird; die
glattbleibende Kante liegt
parallel zur Laufrichtung
(Bild 20),

oder durch EinreiBen: der
gerade RiB zeigt die Lauf-
richtung (Bild 21),

oder durch Anfeuchten einer Papierprobe: diese rollt sich

quer zur Laufrichtung (Bild 22),

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

~——a S~
Bild 20 Bild 21
Priifen der Laufrichtung durch Priifen der Laufrichtung durch ReiBprobe
Nagelprobe Beim Einreiflen in ein Papierblatt zeigt
Bei Anwendung der Nagelprobe liegt der  der gerade Riff die Faserlaufrichtung,
wellige Papierrand in der Bahnbreite, die weil  hier die ]"upim'fuscrn weniger
Faserlaufrichtung ist also parallel der verfilzt sind

glattbleibenden Seite

7

B B -
Bild 22 Bild 23
Priifen der Laufrichtung durch Priifen der Laufrichtung mittels Karton
Feuchtprobe oder Papierstreifen

Eine angefeuchtete Papierprobe rollt Bei zwei verschieden aus der Laufrich-

sich quer zur Faserlaufrichtung; die tung geschnittenen Karton- oder Papier-

FuFcrhnlfrivhumg rollt sich also nicht! streifen zeigt sich der in der Laufrich-
tung liegende merklich starrer

Legen des Satzes
Ursache:

1. Der Satz ist konisch,

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

3. die Druckspannung ist zu groB,




Legen des Satzes

4. die Druckabwicklung stimmt nicht,

5. der Zylinderaufzug ist zu hart.

Abhilfe:

1. Wenn die Maschinensatzzeilen nicht mit priziser MaB-
genauigkeit hergestellt werden, so ist darin eine der ersten
Ursachen fiir das Legen des Satzes zu suchen. Ist jede Zeile
unten auch nur /100 mm schwicher, so ist das zwar im ein-
zelnen kaum merkbar, aber bei zehn Zeilen betrigt die Diffe-
renz bereits /10 mm, bei dreiBig Zeilen /3 mm usw. Das
Arbeiten mit dem Mikrometer sollte Grundbedingung fiir den
Maschinensetzer sein.

Der Buchdrucker versucht durch Ausglei i

! g gleichen mit etwa
10 Punkt 'brelten .Kartonspanen den Satz wieder aufzurichten
Schf)n belr}'} Schheﬁep der Form kénnen Fehler ausgeglichen
werden. Einwandfreie Stege sind natiirlich Voraussetzung.
lange Zeilen (verur-

An den Lingsseiten
sacht durch in anderen

der Kolumnen werden canoan rm.],]n
Maschinen gesetzte
Korrekturzeilen) einen U Lr\

Gummiregletten ange- U
legt, um fiir ungleich

Ausgleich zu schaffen. x
Die Druckform darf
nicht zu straff ge- Bild 24
schlossen werden. Das Legen des Schriftsatzes

: Hat sich der Satz gelegt, so versucht ihn der
2. Wenn die Satzzeilen Buchdrudker mit Kartonspiinen wieder aufzu-

parallel zur Zylinder- richten

achse in der Maschine

stehen, also beispielsweise bei 8 oder 32 Seiten Hoch-
format, dann tritt das Ubel ofter auf. Natiuirlich ist es dem
Drucker nicht moglich, Einflu3 auf die Disposition (Planung,
Anordnung) iiber seine Druckmaschine zu nehmen; immerhin
ist man in hartnidckigen Féllen 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 Buchdrucker muf3 versuchen, mit einem Mindestmaf anp
Druckspannung auszukommen; denn zu starker Druck bewirkt
oft Legen des Satzes.

4, Die vorgeschriebene Aufzugstirke muf3 an Zylinderdruck-
maschinen stets genau eingehalten werden, um eine einwand-
freie Abwicklung zu gewihrleisten. 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 wihrend des Druckmomentes.

Linien steigen hoch siche unter ,,SpieBen des Satzes“ (S. 98)

Magdeburger Aufzug

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 / Schweiz, durchgefiihrt. Auch bei
uns hat sich in der letzten Zeit dieser neue Weg der Aufzugs-
gestaltung angebahnt. Galt bisher fiir jeden Buchdrucker der
unerschiitterliche Grundsatz: unten hart, oben weich — So
wihlte man jetzt eine Aufzugskombination, die unten weich
und oben hirter gehalten war, und erhielt dadurch einen
elastischen und doch widerstandsfihigen Zylinderaufzug. Das
Fiir und Wider wird zur Zeit noch diskutiert. In einer Anzahl
von Betriehen hat er sich bereits bewédhrt. Das letzte Wort
dazu wird die Praxis der nédchsten Jahre sprechen.
Der Aufzug wird in der folgenden Weise zusammengestellt:
Auflagebogen

Deck- oder Olbogen (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 Aufzugstirke 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 keine storenden
Druckstellen; geringere Empfindlichkeit beim Durchgang von
zerknitterten Bogen; Einsparung von Aufzugsmaterial.

An Schwierigkeiten treten zutage:

1. Neigung zum Aufladen statischer Elektrizitit und damit
Héngenbleiben 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 groflen
Dehnbarkeit,

3. schlechte Anklebfihigkeit von Gummituch und Igelitfolie,

4. stirkeres Abziehen des Schéndruckes beim Umschlagen, falls
der Druck noch nicht geniigend trocken ist,

5. eine gewisse Empfindlichkeit der Igelitfolie gegen scharf-
kantige Verletzungen,

6. Nachlassen des Druckes nach einigen Tausend Auflagedruck.

Abhilfe:

1. Uberziehen eines Deckbogens, beim Widerdruck eines Ol-
bogens; stets gutes Talkumieren der Igelitfolie.

2. Direkt auf der Zurichtung darf die Igelitfolie nicht liegen;
es miissen 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 griindlich
mit Talkum einzupudern. Sie mull méglichst straff eingespannt
werden, um dem Arbeiten entgegenzuwirken, notfalls ist auch
wihrend des Auflagedruckes nachzuspannen.

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

4. Ofteres Abwaschen der Folie mit Waschél oder Aufspannen
eines Olbogens miissen helfen,
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: Mangelhafte Bogenausfiihrung

5. Voraussetzung einer langen Gebrauchsdauer der Igelitfolie
ist ein Schiitzen vor dem Einhaken in scharfe Maschinenteile,
also eine pflegliche Behandlung, besonders beim Einspannen
oder Zurtickrollen.

6. Sorgfiltige und vorbeugende Grundzurichtung sowie ein
etwas kriftigeres Andrucken.

Zur sachgemiilen Behandlung der Igelitfolie gehéren: Auf-
bewahren in trockenem und gerolltem Zustand unter Vermeiden
von groferer Wirmeeinwirkung; stets griindliches Talku-
mieren., Als Reinigungsmittel kann Benzin oder Waschol ver-

wendet werden.
Die Igelitfolie mu von einwandfreier, gut elastischer Qualitét
sein und eine gewisse Weichheit aufweisen; spréde Sorten eig-

nen sich nicht.

Mangelhafte 'Bogenausfiihrung an der Zweitourenmaschine

Ursache:

1. Greifer, Auswerfer und Briicken sind unsachgemiB3 ein-
gestellt worden,

2. die Ausfithr-Transportrollen treiben entweder gar nicht
oder driicken zu stark,

3. der Ausfiihrwagen kommt zu frith oder zu spit.

Abhilfe:

1. Eine der wichtigsten Voraussetzungen fiir stérungsfreien
Fortdruck an der Zweitourenmaschine sind die im richtigen
Verhiltnis zueinander eingestellten Greifer, Auswerfer und
Briicken. Man kann sie nicht ,irgendwie* verteilen, sondern
richtet sich nach einer ganz bestimmten Regel. Diese lautet:
Greifer und Auswerfer diirfen nicht zu dicht, aber Briicke und
Auswerrfer miissen stets ganz eng beieinanderstehen., Was
sind die Griinde hierfiir? Da der Auflagebogen auf dem Aus-
wgrfer liegt, wird er natiirlich dadurch etwas angehoben. Es
bildet sich eine kleine Bausche. Sie ist meist bedeutungslos
und gleicht sich wieder aus (siche Bild 25 a). Steht der Aus-
yverfer aber zu dicht am Greifer, so tritt die Bausche stirker
In Erscheinung, wie Bild 25 b deutlich zeigt. Der auf dem Zy-~
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Mangelhafte Bogenausfithrung

linder aufliegende Auswerfer 146t sich aber auch ganz ver-
senken, wenn der Aufzug an der betreffenden Stelle ausge-
schnitten wird (Bild 25c¢). Ein Héngenbleiben des angelegten
Bogens findet nicht statt, weil er ja von dem rotierenden
Zylinder mitgenommen wird.

Und nun zum zweiten Teil der Regel: Die Aufgabe der Aus-

werfer ist es, den be-
druckten Bogen zur
Ausfiihrung auf die
Briicken zu legen. Das
kann aber nur mit
Sicherheit geschehen,
wenn beide Teile ganz
eng beieinander ste-
hen. Der praktische
Buchdrucker gibt sei-
ner Maschine eine
Standardstellung und
148t diese dann stehen
(auBer an Schwing-
anlagemaschinen: dort
kénnen Greifer und
Auswerfer seitlich
nicht verstellt werden).

Auswerfer Greifer Auflage-
X bogen
) e BT ey s L 1
o iz
Aufzug Druckzylinder
pe—— T el
b 7
f—=l { o B
g 75 :
Bild 25

Faltenbeseitigung an der Zweitourenmaschine
Die Auswerfer bringen den Bogen etwas zum
Bauschen, hauptsiichlich, wenn sie zu dicht am
Greifer stehen. Durch Ausschneiden des Auf-

zuges unter den

1 Auswerfer fillt das Bau-
schen weg

& E — ;E /Gre/'fer
Q

Bild 26

| — ;{BL—— jﬁb_/Auswerfer
L L BT o
=il e———li=—= = Ausfihr-
brdcken

Die Einstellung an der Zweitourenmaschine

Die richtige Einstellung von Greifer, Auswerfer und Briicke an der Zweitouren-
maschine sichert einen zuverliissigen Maschinenlauf

5 Zorn, Lexikon



Mangelhafte Einfdrbung

2. Unmittelbar nach der Ausfithrbriicke haben die Transporf~
rollen den Bogen zu iibernehmen und dem Auslegetisch zuzu~
fiihren. Zu starker Rollendruck erzeugt Falten, die mitunter
Ursache zu Héngenbleiben sind. Zu leicht oder gar nicht auf-
liegende Rollen transportieren den Bogen unregelmiBig und
verursachen insbesondere bei flottem Maschinenlauf Storungen.,

3. Der Ausfiihrwagen tibernimmt den bedruckten Bogen und
mufl ihn zentimetergenau zur Auslage fiihren. Legt die Ma~
schine schlecht aus, so kann er an seiner Antriebswelle leicht
vor- oder zuriickgestellt werden.

Mangelhafte Einfirbung siehe unter ,Einfiarbung® (S.37)

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

Mangelhaftes Annehmen der folgenden Farbe siche unter ,,Ab-
stoflen* (S. 12)

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

Mangelhaftes Passen des Druckes siehe unter ,Pafdifferenzen®
(S.72)
Mangelhafte Verreibung siehe unter ,Farbverreibung® (S.47)

Mehlen der Farbe siehe unter ,Nichthaften* (S. 68)

Messinglinien steigen hoch siche unter ,SpieBen des Satzes“
(S. 98)
Metaton-Farben siehe unter ,Doppeltonfarben‘ (S. 31)

Mischen der Farben siehe unter , Tonfarbendruck, letzter Absatz
(S. 109)

Moirébildung

Ursache:

U'nter Moirébildung versteht man eine gefiirchtete Muster-
bildung bei Mehrfarbendruckarbeiten durch sich iiber-
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Nichtannehmen der Farbe

schneidende Rasterlinien. Die Ursache ist in einer ungiinstigen
Rasterwinklung bei der Aufnahme der einzelnen Farbausziige
zu suchen. Bei Vierfarbsédtzen wird mit einem Abstand von
30° gearbeitet und Gelb als optisch hellste Farbe auf 0° da-
zwischengelegt. Besonders gefidhrdet sind fleischfarbene, blau-
griine und graue To6ne. Bei den fleischfarbenen Ténen tritt der
blaue, bei den blaugriinen der rote Rasterpunkt stark zuriick.
Dieser Umstand begilinstigt die Musterbildung. Graue Téne
mul3 der Fotograf mit nur drei Farben zu erreichen versuchen,
dann gibt es selten Moiré.

Abhilfe:

Die Moirébildung kann vom Drucker kaum verhiitet werden.
Es sind aber auch Fille bekannt, wo die Reihenfolge der
Druckfarben eine Rolle gespielt hat. Die Frage der Moiré-
bildung ist in der Fachwelt ein noch nicht vollig erforschtes
Problem. GroBe Berufserfahrung aller Beteiligten ist die Vor-
aussetzung zur Verhiitung -— und trotzdem wird es immer
wieder Uberraschungen geben. Die zwei VergroBerungen zeigen
die Erscheinung augenfillig. Der Farbendrucker gewahrt das
Ganze durch seinen Fadenzédhler natiirlich bunt.
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Bild 27 a und 27 b
Moirébildung
Bild 27 a zeigt eine Vergriollerung normaler Musterbildung beim Mehrfarbendrudk,

Bild 27 b ein durch falsche Rasterwinkelung entstandenes Moiré
Motorenpflege sieche unter ,Pflege des Elektromotors“ (S.81)
Nichtannehmen der Farbe siehe unter ,, AbstoBen (S. 12)

o .
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Nichthaften der Farbe

Nichthaften der Farbe
,Nichthatten* darf keinesfalls verwechselt werden mit ,Nicht~
trocknen®, beides sind verschiedene Begriffe. Unter ,Nicht~
haften‘ ist zu verstehen, daB die gedruckte Farbe zwar einen
trockenen Eindruck macht, aber sich trotzdem von der Ober~
fliche des Drucktrédgers wegwischen 1483t.
,Nichttrocknen“ dagegen bedeutet, daB sich die Farbe noch
wie frischgedruckt verwischen la{3t.
Niheres iiber das Nichthaften bei Bronzedruckfarben sieha
unter dem Stichwort ,Bronzedruck®, Absatz: Allgemeina
Schwierigkeiten (Der Bronzierdruck haftet nicht, S.27).

Ursache:

1. Die Konsistenz (Dickfllissigkeit) der Druckfarbe wurde zu
stark abgeschwicht; das Bindemittel schldgt in das Papier ein,
148t den Farbkorper ungebunden auf der Oberfliche zurtick.
2. Manche Farbkorper 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 Viridinlacke.

Abhilfe:

1. Ist eine Druckfarbe zu sehr verdiinnt worden, so haben
Farbkérper und Bindemittel die innige Bindung verloren. Es
mufB versucht werden, durch Uberdruck von Firnis oder Trans~
parentweifl mit Trockenstoffzugabe die Auflage zu retten. Als
Notbehelf wird Abreiben mit Talkum angewendet. Dadurch
bekommt der Druck eine gewisse Gldtte und wird unemp-
findlicher gegen Scheuern.

2. Vorbeugende Zugabe von strengem Leinélfirnis; unter Um-~
stidnden ist bei lockeren Papieren in diesen Fillen ein Firnis-~
vordruck zu machen (zum Beispiel bei Katalogen mit Voll~
fldchen oder #hnlichen Druckarbeiten). Mit dieser MaBnahme
wird beabsichtigt, die Papieroberfliche zu festigen, um da-
durch die Druckfarbe nicht so sehr verdiinnen zu miissen.

Nichtmitgehen der Farbe im Farbkasten
Ursache:

1. .Die Farbe geht von Haus aus nicht mit: die Lieferung ist
bei der Farbenfabrik zu reklamieren (zu beanstanden),
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Nichttrocknen der Farbe

2. die Farbe geht infolge beigegebener Zusétze nicht mit (zum
Beispiel Verdiinnungsmittel oder Druckpaste in reichlichem
MafBe), sie ist zu kurz, zu steif geworden, hat einen salbigen
Charakter angenommen.

Abhilfe:

1. Bekanntlich bestehen die Druckfarben aus zwei Haupt-
komponenten (Bestandteilen): Farbkoérper und Bindemittel.
Als Bindemittel wird hauptsédchlich Firnis verwendet. Nun
werden die Farben aber nicht mit Firnis schlechthin ange-
rieben, sondern es werden verschiedene Firnisse unterschied-
licher Konsistenz (Dickflliissigkeit) verwendet, die in genau
abgestimmtem Verhéltnis zueinander stehen. Stimmt dieses
Verhdltnis nicht, so geht die Farbe nicht mit, das heif3t, sie
bleibt unbeweglich im Farbkasten liegen. Natiirlich setzt die
normale Farbzufuhr aus, und die Drucke werden immer
blasser.

2. Es ist bestimmt des Guten zu viel getan, wenn ein Drucker
durch Zusétze seine Farbe derart verdndert hat, daB sie nicht
mehr mitgeht. Beigabe von strengem Firnis schafft mitunter
Abhilfe, obwohl ja auch dies wiederum ein Zusatz ist, der den
prozentualen Arnteil des Farbkorpers und damit die Farbkraft
reduziert (zuriickdrédngt, vermindert). Stets diirfen Farbzusatz-
mittel nur miBig beigegeben werden und auch niemals nach
,,Gefithl4, sondern durch prozentuales Abwiegen oder -messen.
Es gelingt selten, eine nichtmitgehende Farbe zum Mitgehen

zu bringen.

Nichtpassen des Druckes siehe unter ,Pafidifferenzen (S.72)

Nichtirocknen der Farbe

Ursache:

1. Fiir die betreffende Papierqualitdt wurde eine falsche Farbe
gewihlt, i

2. die Farbe enthélt nicht gentigend Trockenstoff,

3. der Farbe wurden ungeeignete Zusétze beigegeben.
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Nichttrocknen der Farbe

Abhilfe:

1. Es gibt keine Universalfarbe, die fiir alle Papiere .zu ver.
wenden wire. Farbe und Drucktréiger miissen jeweils aufein
ander abgestimmt werden.

Uber die Vorgidnge des Trocknens herrschen vielfach noch
falsche Vorstellungen. Man unterscheidet:

a) Trocknen durch Wegschlagen der Farbe,
b) Trocknen durch Verharzen der Farbe,
¢) Trocknen durch Verbindung beider Vorgidnge,

d) Trocknen durch Wegschlagen und sofortiges Festwerden
des Farbfilmes ohne Luftsauerstoff (die sogenannten ,schnell.
trocknenden Farben®),

e) Trocknen durch Verdunsten des Ldsungsmittels.

Es ist fiir jeden Buchdrucker unbedingt notwendig, sich dar<
uber genau zu informieren. Einige grundlegende Ausfiihrungen
‘uber dieses wichtige Sachgebiet sind unter dem Stichwort
»lrocknen der Farben®, Abschnitt I (S.109), zu finden.

2. Gewohnlich liefert die Druckfarbenfabrik ihre Erzeugnisse
normaltrocknend. Es gibt aber schwer trocknende Farben —
wie etwa Violett- und Griinlacke, Ultramarin und andere —,
denen vor dem Druck noch Trockenstoff zuzusetzen ist. Immey
wieder mufl gesagt werden: Ein Probedruck auf Auflagepapiex
ist das sichere Mittel, vorher Klarheit iiber das Verhalten dex
Farbe zu schaffen. Dieser mul3 selbstverstindlich auch wie die
Auflage behandelt, also in den Papierstapel gesteckt werden,
Unsere Materialien sind heute zu wertvoll, um einen MiBerfolg
zu riskieren. Es ist auch nicht zu verantworten, etwa auf gut
Gliick ein Quantum Trockenstoff beizugeben; denn zu scharfes
Trocknen auf den Walzen und im Farbkasten bedeutet
gleichermafBen Produktionsausfall und Verdrgerung.

3. Wenn der Farbe nichttrocknende Ole oder Fette zugesetzt
werden, etwa Schmierdl, Staufferfett und dergleichen, kann
al}Ber einem eventuellen Durchschlagen auch Nichttrocknen
die Folge sein. Petroleum und Vaseline — obwohl in der
Farbenfabrik in begrenztem Rahmen rezeptmifBig 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 Farbenfabriken gelieferten Druck~
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Numerierapparat

hilfsmittel. Alle Zusétze diirfen nicht etwa nur im Farbkasten
fliichtig beigegeben, sondern miissen auf dem Farbstein griind-
lich eingespachtelt werden.

Numerierapparat versagt

Ursache:

1. Der Plunger (Sternchen oder Nummernzeichen) wird nur
ungentigend niedergedriickt,

2. der Numerierapparat wurde mangelhaft gepflegt,

3. in einer Flachformzylindermaschine ist er in der falschen
Richtung geschlossen worden.

Abhilfe:

1. Die Stelle auf dem Druckzylinder, die den Plunger nieder-
driickt, muf3 hart gehalten werden, damit zu starkes Ein-
driicken wegfillt. Vorteilhaft ist das sichere Aufkleben eines
kleinen Messingblédttchens. Ein Stiick alte Messinglinie von
drei oder vier Punkt Stérke geniigt in der Regel.

2. Jedes Numerierwerk ist ein kleines Prizisionsstiick. Dem-
entsprechend ist es auch zu behandeln. Keinesfalls diirfen die
7Ziffernrddchen etwa mit Ahle oder Schraubenzieher gedreht
“werden. Dazu benutzt der verantwortungsbewuBite Drucker
ein Holzstdbchen. Wer in dem empfindlichen Apparat ,,herum-
stochert, verrédt sich gleich als Pfuscher. Grund dazu wird
auch niemals vorliegen, wenn das Numerierwerk nach dem
Ausdruck der letzten Form sachgemifl behandelt worden ist.
Es muB zwecks griindlicher Reinigung auseinandergenommen,
alle Einzelteile mit Benzin oder Petroleum unter Verwendung
einer kleinen Biirste sorgféltig von anhaftendem Staub und
Farbschmutz befreit werden. Hierauf ist alles vor dem Zu-
sammenbau mit s@urefreiem Knochendl ganz leicht einzu-
reiben. Die sicherste Aufbewahrung fiir lingere Zeit ist das
Olbad; mindestens aber muB fiir gutes Verpacken in Olpapier

Sorge gelragen werden.

3. Der niedergedriickte Plunger transportiert beim Hochgehen
das Einer-Ziffernrddchen jeweils um eine Zehnteldrehung
weiter. Wird nun an Zylindermaschinen der Plunger zuerst
niedergedriickt, so wollen die Ziffernrddchen schon weiter-
springen, wenn der Abdruck noch nicht vollendet ist — eine
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handlung erfahren, Durch 1,
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frei vop Rauchgas~

Abhilfe:

iissen
Druckstﬁcke, die lingere Zeit gelagert werden Souffnl’irl:; ein”
nach der Reinigung grindlich iy Séurefreier ase ioh vers
gerieben Werden. Aych brauney Asphaltlack laQt 5 it Ben”
wenden; er wipg Mit dem Pipga) aufgetragen und ist me danp
201 zy entfernen, Ayg die Platte kommt eine Schutzlagat,xf das
erfolgt dag Einpacken. Es gehort Zur Ordnung, daB

Z2ug geklebt wird.

i
sge B
gen haben keine Sachgelzl:inﬁﬁssi
uftfeuchtigkeit und Saur a

d :
ungen hervorgerufen I;Eft ist nie
eingeleitet, Unsere GroBstadt
und Kohlensa'urespuron.

Paket ein Ap

Papier js elektrisch siehe unter »Elektrischeg Papier* (S. 40)

Papier jg wellig siche Unter ,,Welligwerdcn“ (S. 122) 95)
Papier Kleb¢ Zusammen, siehe untep »Zusammenkleben® (S. 1
Papier rupft siehe unter »Rupfen« (S. 84)
Papiey stiubt siehe Unter »Stauben« (S.103)

Papiep stauchg an der Anlage siehe unter

Pa.BdiIferenzen

Ursache:

»Stauchen® (S. 104)

1. Die Maschine baflt in sich nicht,
2. dag Auflagepapie

T hat sich Verdndert, eg pqt »gearbeitet®,
72
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3. die Druckform

hat sich veréndert,

4. die Bogenanlage ist nicht in Ordnung,
5. die Druckzylindergreif:er
6. die Druckzylindergreifer halten den Bogen nicht einwang-
frei ung gleichméi[&ip; fest,

7. der Auflagebogen wird am Druckzylind
gestrichen,

8. an Stoppzy]inderpressen Offnen sich  dje Greifey Zwecks
Ubergabe des Bogeng an die Briickenwalze, bevor der Druck-
prozely vollendet, ist,

9. die Tiegelgreifer Verschiebep, den Bogen,

10.. an der Tiegeldruckpressc ist dag M
worden.

Abhilf(—*:

Verschieben den Bogen,

€r nicht Vollig glatt-

arkenband Verwendet

eine PaBarbeit ist selbstverstéindlich
gestellten Anfordep u

Druckzy]inderauf

gte Abdruck
genay ubereinanderstehen.
2. Papier ist ein ndliches)
.gterial, Wie ber SChnitt | 1, icht ng des Papierg«
Ndheyp ausgefiihrt Wurde, g ‘dndert gi s '
ull dgep Luftfeye it. Bej S
mug dieser

€ine entspy




Olbogen

Ursache zu Storungen. Der Numerierapparat darf also bloB
entweder parallel zur Zylinderachse oder mit dem Plunger zum
Druckende zu geschlossen werden.

Olbogen verschmutzt siche unter ,, Abziehen® (S. 14)

Oxydation der Druckplatten

Ursache:

Die Kupfer- oder Zinkétzungen haben keine sachgeméiBe Be-
handlung erfahren. Durch Luftfeuchtigkeit und Saureeinfliisse
wurden Oxydationserscheinungen hervorgerufen und damit
der Zerstorungsproze3 eingeleitet. Unsere GroBstadtluft ist nie
frei von Rauchgas- und Kohlensdurespuren.

Abhilfe:

Druckstocke, die lédngere Zeit gelagert werden sollen, missen
nach der Reinigung griindlich mit sdurefreier Vaseline ein-
gerieben werden. Auch brauner Asphaltlack 148t sich ver-
wenden; er wird mit dem Pinsel aufgetragen und ist mit Ben-
2ol zu entfernen. Auf die Platte kommt eine Schutzlage, dann
erfolgt das Einpacken. Es gehort zur Ordnung, daB auf das
Paket ein Abzug geklebt wird.

Oxydieren des Bronzedruckes siche 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 , Welligwerden* (S. 122)
Papier klebt zusammen siehe unter ,Zusammenkleben (S. 125)
Papier rupft siche unter ,,Rupfen® (S. 84)
Papier stiubt siehe unter ,,Stduben‘ (S. 103)

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

Pafdifferenzen
Ursache:
1. Die Maschine palt in sich nicht,
2. das Auflagepapier hat sich verédndert, es hat »gearbeitet’,
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3. die Druckform hat sich verédndert,
4. die Bogenanlage ist nicht in Ordnung,
5. die Druckzylindergreifer verschieben den Bogen,

6. die Druckzylindergreifer halten den Bogen nicht einwand-
frei und gleichmé&Big fest,

7. der Auflagebogen wird am Druckzylinder nicht vollig glatt-
gestrichen,

8. an Stoppzylinderpressen oOffnen sich die Greifer zwecks
Ubergabe des Bogens an die Briickenwalze, bevor der Druck-
prozef3 vollendet ist,

9. die Tiegelgreifer verschieben den Bogen,

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

Abhilfe:

1. Voraussetzung fiir eine PaBarbeit ist selbstverstdndlich eine
Maschine, die den gestellten Anforderungen gentigt. Alle Miihe
und Kunst des Druckers ist sonst vergebens. Auskunft dariiber
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
Druckzylinderaufzug erfolgte Abdrucke miissen simtlich haar-
genau Ubercinanderstehen.

2. Papier ist ein hygroskopisches (feuchtigkeitsempfindliches)
Material, wie bereits im Abschnitt , Laufrichtung des Papiers*
niher ausgefiihrt wurde. Es verdndert sich also unter dem Ein-
flug der Luftfeuchtigkeit. Bei der Herstellung einer PaBarbeit
mufB dieser Tatsache Rechnung gefragen und zunichst einmal
eine entsprechende Papiervorbereitung getroffen werden. Das
Papier — das nie fabrikfrisch verarbeitet werden sollte — ist
der Druckraumtemperatur und -feuchtigkeit anzupassen. Das
geschieht entweder durch EinschieBen des Auflagepapieres vor
dem Druck in DurchschuBpapier, welches ebenfalls temperiert
ist, sich also schon ldngere Zeit im Druckraum befindet, oder
durch Aufhingen in dazu bestimmten Vorrichtungen.

Aber auch wihrend des Auflagedruckes unterliegt das Papier
eventuellen Feuchtigkeitsschwankungen der Luft. Um sie auf
ein Mindestmall zu beschrinken, ist fiir gleichbleibende Luft-
feuchtigkeit und Raumtemperatur zu sorgen. Der moderne,
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mit einer Klimaanlage ausgeriistete Betrieb hat damit natiirs
lich einen unschétzbaren Vorteil.

Die giinstigste Raumtemperatur betrdgt 20° C, der gilinstigste
relative Luftfeuchtigkeitsgehalt 65 °. Thermometer und Hy.
groskop sollten in jedem Drucksaal zu finden sein, um den
Arbeitsproze3 von Zufélligkeiten frei zu halten.

(Unter relativer Luftfeuchtigkeit ist das Verhéltnis des in dex
Luft vorhandenen Wasserdamnfes zu der bei der jeweiligen
Temperatur iiberhaupt moéglichen Wasserdampfmenge zu ver
stehen. Mit 100 % wird demnach eine feuchtigkeitsgeséttigta
Luft bezeichnet.) :

Der erfahrene Farbendrucker achtet auf geschlossene Fenster
insbesondere bei wechselnder Witterung. Die Auflage bleib{;
nie offen stehen, sondern wird stets abgedeckt. Wichtig ist, daRy
der Druck der Auflage bei den einzelnen Farben jeweils in
genau der gleichen Bogenreihenfolge vorgenommen wird. In
den Stapel werden dabei Hinweiszettel {iber eventuelle Ande~
rungen an Druckform oder Maschine, liber Druckdatum unq
dergleichen gesteckt. In solcher Weise systematisch gearbeitet
werden kaum groBere Schwierigkeiten im Passen eintreten. '

3. DaB die Druckform sich verdndert, darf bei einem gewissen~
haften Buchdrucker nicht vorkommen. Die Form muf3 ein<
wandfrei geschlossen, die einzelnen Druckplatten miissen sorg<
filtig befestigt werden, damit sie bis zum letzten Druck unver<
riickbar bleiben. Das Offnen der Druckform bei Farbendrucken
ist zu vermeiden, unbedingt jedoch bei der ersten Farbe. Falls
es unumginglich notwendig ist, miissen die SchlieBzeuge mar~
kiert werden, damit nachher wieder die gleiche Schliefspan~
nung erreicht wird; ferner mufl durch mehrere Kontrollbogen
der Stand der Form nachgepriift werden. In den Auflagestapel
kommt ein entsprechender Hinweiszettel. Das gleiche gilt auch
fiir das Hochheben des Anlegedeckels.

Stimmt die Druckabwicklung nicht, so kann das geflirchtete
,Wandern“ der Druckplatten eintreten: die Nagellocher platzen
aus, und die Platten versetzen sich. Néhere Ausfiihrungen dazu
finden sich in den Abschnitten , Abwicklungsdifferenzen‘
(S. 13) sowie ,,Wandern der Druckplatten“ (S.118). Bei Beginn
des Auflagedruckes reserviert sich der Drucker eine kleine
Lage, eventuell angeschmutzte Bogen, 143t sie kontrollehalber
zweimal durch die Maschine und verwendet diese Bogen von
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Zeit zu Zeit zum Durchlassen, um Veridnderungen an der
Druckform sofort festzustellen. Diese Kontrollbogen mussen
selbstverstdandlich abgedeckt aufbewahrt werden.

4. Die Bogenanlage der Maschine muB tadellos in Ordnung
sein: die Anlegmarken miissen mit ihrer Anlageflache 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 muf3 bei den einzelnen Farbformen
die gleiche sein; von der ersten Form wird deshalb ein
,Markenbogen® angefertigt.

5. Die Zylindergreifer bewirken, vornehmlich wenn sie eine
zu flache Form haben, beim Zugehen hédufig ein Verschieben
des angelegten Bogens, indem sie zuerst mit der Hinterkante
aufsetzen. In solchen Féllen sind sie einmal einer Generaliiber-
holung zu unterwerfen: die vorschriftsmiBige Rundung mul
wiederhergestellt und die Greifer miissen auf das genaueste

ausgerichtet werden.
“ Bogen
b \
% 7

Greifer Gre/f{r
Druckzy/mdef /Druckzy//hder
_
fa/sc/; ! richtig!
Bild 28 a und 28 b
Falsche und richtige Greiferbiegung
Der Greifer mufl parallel zur Bogenoberfliche aufschlagen; hat er cine zu flache
Form, so wird der Bogen ve rschoben

Besondere Aufmerksamkeit mufl der Buchdrucker den
Greifern der Zweitourenmaschine ohne Schwinganlage wid-
men. Der angelegte Auflagebogen wird hier nicht in Ruhe-
stellung ergriffen, sondern in voller Zylindergeschwindigkeit
iibernommen. Es ist kiar, daB diese Tatsache ein ganz prézises
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Arbeiten des Greifermechanismus erfordert. Die Greifer
werden nicht durch Federkraft, sondern durch den Wendestift
zwangsldaufig geschlossen.

Wie sind nun die Greifer sachgeméif3 einzustellen? Zwischen
Greiferschuh und Anschlagsegment wird ein Streifen Post-
kartenkarton geklemmt, die Greifer sdamtlich gelockert, dann
einzeln mit Fingerkraft zugedriickt und die Befestigungs-
schrauben leicht angezogen. Unter jeden Greifer wird zur
Priifung ein Streifen Tauenpapier gelegt. Die Streifen sind in
der Faserlaufrichtung zu schneiden, weil sie sonst zu leicht ab-
reiflen. Erst wenn durch Zug an diesen festgestellt wurde, daf
alle Greifer gleichmédBig halten, werden die Befestigungs-
schrauben vollstindig angezogen. Hierauf wird der Karton-
streifen zwischen Greiferschuh und Anschlagsegment wieder
entfernt. Die Greifer erhalten dadurch die richtige Spannung.

Bild 29
Der Greifermechanismus an der Zweitourenmaschine
Beim Einstellen der Zweitourenmaschinen-Greifer muB zwischen Greiferschuh und
Anschlagsegment ein Streifen Karton geklemmt werden

Eine weitere Ursache des Nichtpassens an Zweitourenmaschinen
ist das Zwiingen der Greifer. Darunter ist zu verstehen, daB
die ganze Greiferstange im Moment des SchlieBens durch den
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Wendestift einen Druck bekommt, diesen auf die Greifer iiber-
trdgt und dadurch ein Verschieben des Auflagebogens be-
wirkt. Die Ursache ist darin zu suchen, dag Greiferschuh und
Wendestift nicht richtig zusammenarbeiten.

Wie kann der Zweitourendrucker nun feststellen, ob die Greifer
zwingen? Er dreht seine Maschine mit der Hand so, daB sich
die Greifer soeben geschlossen

haben und daBl der Greiferschuh

aus dem Wendestift heraus ist. In

dieser Stellung spieBt er ganz dicht

an die vordere Greiferkante eine
Stecknadel in den Aufzug. Hierauf Greifer._

dreht er die Maschine zuriick, so / Druckzylinder
/

Stecknadel

daB sich die Greifer eben zu &ffnen
peginnen. Dabei beobachtet er die
stecknadel scharf: sie darf keinen
Ausschlag zeigen. Wenn das der
Tall ist, dann zwéngen die Greifer
__ eine Ursache zu PafBdifferenzen.

3 o usian Bild 30

Die Grelfer sind neu einzus : en, Priifen der Greifer an der
und zwar derart, daB der Greifer- Zweitourenmaschine
schuh einwandfrei und drucklos

Das Zwiingen der Zweitouren-

: (e maschinen-Greifer ist eine Ursache
den WendeStlft passier t. zu Paldifferenzen. Eine Stecknadel,
5. Die ZylindergI‘Eifer mussen So dicht an die Greiferkante gesteckt,
6. D1

& darf beim Passieren des Wendestiftes
ausgerichtet Sein, daB sie den Bo- keinen Ausschlag zeigen
gen ganz gleichméBig ur}d fest hal- :
ten. Kein einzelner Greifer darf aber auc.h zu stark driicken,
wiirde sonst die anderen abheben. Mit in der Faserlauf-

:irchtung geschnittenen Tauenpapierstreifen wird der Greifer-
druck geprift. :
7. Der Auflagebogen muB, bevor: er zum Druf.:_k gefi.ihrt'wmd,
féltenfrei am Druckzylinder .anhegen. Unterbander, Zylinder-
biirste oder Bausche haben dies zu be\.mrken‘ : : ;

in bewihrtes Hilfsmittel an der Zweltourenmaschm? smd“ die
Bin b thinder. An eciner Stange unterhalb der Ausfithrbriicke
Sgt}lel .anentéprechend langes Stlick Maschinenband — oder
wn% f:;hrere — angebunden, an einer druckfreien Stelle
il:x(t:er dem Druckzylinder durchgefiihrt und hinten, auferhalb
der Druckform durch einen Steg als 'Gewich.t in Sp:.annung ge-
halten. Sollte das Band durchgeschliffen sein, so zieht es der
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Steg aus der Maschine. Aber der aufmerksame Drucker 148t es
gar nicht, erst soweit kommen, sondern beobachtet das Band,
schneidet erferderlichenfalls die diinne Stelle heraus und
bindet es neu an. Die Schleifstelle liegt stets kurz unterhalb

der Befestigung.

Bild 31

Ein Hilfsmittel an der Zweitourenmaschine: das Schleifband

4 i 1 Zweitourenmaschine driickt den Auflagebogen gut an .den
;)Jl?ms]:-‘lrllc;:r’;lm}?;ln "unn'BN;: rhalb der Druckform angebrachtes Gewicht zieht
dd : i :m im Falle des Durchschleifens sofort aus der Maschine

8. Es ist die wichtige Aufgabe der Unterbiinder, den Bogen
besonders im Moment der Ubergabe an (_ile Briickenwalze gut
zu halten. Da die Greifer den Bogen freigegeben haben, wird
er nur durch die Druckform
gefihrt. Am besten werden
drei  gleichmiBig gespannte
Unterbénder eingezogen., In
die druckfreien Ridume wer-
den in Druckrichtung einige
schrifthohe  Fihrungslinien
eingeschlossen, um den Bogen
auch tber die Stegzwischen-
zwischenrdume zu fiihren.

9. Die Tiegelgreifer diirfen

bei Mehrfarbendrucken den

Bild 32 Auflagebogen iiberhaupt nicht

Ein Hilfsmittel an der Tiegeldrudkpresse: beriihren, da sie immer schie-
die Kartonschablone ben. Es muB it S fad

Eine Schablone aus Karton wird auf die Greifer €n. mi pannia ? en

aufgesteckt, der Satzspiegel ausgeschnitten  oder Schablonen gearbeitet

(zur Sicherung gegen eventuelles Verrutschen
werden Papierstreifen aufgeklebt) werden.




Pelzen der Farbe

In Bild 33 ist dargestellt, wie man einen Spannfaden einzj ht:
um den einen Greifer wird ein doppelter Faden als Schli(; e
gelegt, die beiden Enden hindurchgesteckt und dann an dvsg
anderen Greifer verkniipft. L

10. Fir mehrfarbige PaBarbeiten
an der Tiegeldruckpresse darf
niemals das Markenband verwen-
det werden. So praktisch es fur
einfache Arbeiten ist, flir PaB-
arbeiten bietet es jedoch keine ge-
niigende Sicherheit; denn es ist
verschiebbar und federt.

Pelzen der Farbe

Unter Pelzen versteht der Druk-
ker das Ansammeln und Aufbauen Bild 33
eingedickter Farbe auf den Druck- Spnnuﬁidc.n als Hilfsmittel an der
walzen. Die Erscheinung zeigt sich Wrd:]“:;'d::dxnrfﬁs::s

besonders bei schweren Farben, Tiegel ur-'if;:rlel::.;e‘lfll.. an den

zum Beispiel Deckweil und ande-
ren Deckfarben, sowie bei Bronzedruckfarben. Die Folgen sind

ungleichmiBiges, nestriges Aussehen des Druckbildes und Zu-
setzen der Druckform.

Niheres iiber das Pelzen bei Bronzedruckfarben siehe unter
,Bronzedruck®, Abschnitt: Allgemeine Schwierigkeiten (Die
Bronzedruckfarbe pelzt auf den Walzen, S.26).

Ursache:
1. Es besteht kein richtiges Mischungsverhiltnis zwischen

Farbkorper und Bindemittel; die Farbe ist in der Konsistenz

zu kurz und stuppig,
2. die Farbe enthélt zu reichlichen Trockenstoffzusatz,

3. das Auflagepapier stdubt stark.

Abhilfe:

1. Druckfarben missen von normaler Konsistenz und gut ziigig
sein. Sind sie zu firnisarm, so setzt sich der Farbkoérperiiber-
schuf3 ab, er ,pelzt“; auch bei zu reichlichem Zusatz von
Bologneser Kreide zeigt sich diese Erscheinung. Man hilft sich
durch Beigabe von mittelstarkem, ziigigem Firnis.



Perlen der Farbe

2. Scharftrocknende Farben beginnen bereits auf den Warm-
gelaufenen Walzen zu trocknen und damit zu pelzen, vor Alem
an den Réandern, weil dort die Zufuhr frischer Farbe fehlt, Der
Drucker setzt der Druckftarbe etwas Antitrockner zu oder SPyitzt
einige Tropfen Druckdél auf die Walzen. In den Farbkasten
werden auBlerhalb der Brocken zwei mit Druckol getriykte
Lappchen gelegt. Somit wird den Walzenrédndern sténdig ein
feiner Olfilm zugefiihrt 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 fiihrt zum Pelzen, Es
versucht werden, den Papierstaub vorher durch Abblirsten ger
Stapelkanten, pdckchenweises Ausschiitteln und Abblygep
weitgehend zu entfernen. In hartnidckigen Féllen wird i
unter zu Firnisvordruck geschritten, um die losen Papjer.
fasern zu binden.

Perlen der Farbe

80

Ursache:

1. Die Farbe ist zu diinn fiir die entsprechende Oberfliche des
Druckpapieres,

2. die Farbgebung ist tiberladen.

Abhilfe:

1. Bei zu schwacher Konsistenz der Farbe zeigt sich beim Dryuck
auf harte, glatte Papieroberflichen ein unruhiges, perliges
Agssehen. Auch beim Druck der zweiten Farbe auf einen pe-
r('alts hart aufgetrockneten Untergrund tritt diese Schwierigkeit
ein. Helle Tonflichen auf Kunstdruckpapier perlen hé'uﬁg,
msbesondere, wenn sie auf der Tiegeldruckpresse gedruckt
werden. Tonfarben darf man nicht mit Firnis oder Druckg]
auflichten, sondern nur mit Transparentwei oder Mischweif
u'nter Umstdnden mit einem gewissen Anteil Deckweis, sofern’
sie gls unterste Farbe gedruckt werden — dann legen sie sch@n
l‘l.lhlg auf, (Weiteres dazu siehe unter ,,Tonfarbendruck*S. 108.)
D}e Ursache zu Perlen ist stets ein FlissigkeitsiiberschuB3, den
die Oberfliche des Papieres nicht aufnehmen kann. Es kommt
also darayf an, diesen zu absorbieren, aufzusaugen, zu be-
seitigen, it Bologneser Kreide (in Pulverform, nicht ange-



Pflege des Elektromotors

rieben) sowie auch mit Reisstdrke wird das erreicht. Man
kann 5%, erforderlichenfalls bis zu 10 %o zusetzen. Allerdings
verliert die Farbe dadurch, vornehmlich bei reichlicherem
Zusatz, etwas ihren normalen, zligigen Charakter und wird
kiirzer, stuppiger, geht unter Umstidnden nicht mehr mit oder
neigt zum Pelzen. Grundsitzlich gilt dabei — wie tiberhaupt
bei jeder Art nachtréglichen Zusetzens zur Druckfarbe —, alles
Vermischen niemals im Farbkasten, sondern auf Stein oder
SchlieBplatte vorzunehmen.

2. Es mufBl angestrebt werden, mit md&glichst magerer Farb-
gebung zu drucken. Das ist nicht nur vorteilhaft, um Perlen
zu verhiiten, sondern man vermeidet dadurch auch andere
MiBstinde, beispielsweise Abliegen, Durchschlagen, Spritzen
und schweres Trocknen. Der Druck mit magerer Farbgebung
bedingt naturgemiB korperreiche, wenig verschnittene Farben,
um trotzdem die entsprechende Farbtiefe zu erzielen.

Pflege der Walzen siehe unter ,Schleudern® (S. 86) sowie

,yStumpte Walzen* (S. 105)

Pflege des Elektromotors

6

Man kann wohl sagen, daB der zuverldssigste Teil im Ma-
schinensaal der Elektromotor ist. Treu und brav erfiillt er
seine Pflicht von frith bis spdt und verlangt kaum eine
Wartung. Doch wir wollen diesem unermiidlichen Freund das
geringe MafB 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 hiufige
stoBweise Anrucken ist zu verwerfen. Dabei werden die Kon-
takte verschmort, Motor, Stromzéihler und Treibriemen leiden
darunter. — Selbstversténdlich diirfen nur die vorschrifts-
miBigen Sicherungen Verwendung finden. — Der Antriebs-
riemen soll keine unndétige Spannung haben, damit die
Lager nicht zu stark beansprucht werden. — Auf einwand-
freie und gut isolierte Zuleitungen ist zu achten. — In den
Ringschmierlagerungen miissen die Schmierringe immer mit-
laufen. Dazu gehort, daB die Lager den vorgeschriebenen Ol-
stand aufweisen und nicht verschmutzt sind. Verbrauchtes Ol
muBl von Zeit zu Zeit abgelassen, die Lager mit Petroleum

Zorn, Lexikon 81
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durchspiilt und frisches Ol nachgefiillt werden. Kugelgelqgerte
Motoren schmiert man mit Vaseline ab. Sie laufen dann Wieder
gut ein Jahr. — Der hochtourig laufende Anker entwickelk eine
gewisse Saugwirkung, wodurch sich Staubteilchen und Fvsern
im Motor ansammeln. Die Folge ist, daB die zur Abkm\lung
notwendige Luftzufuhr unterbunden wird und der Motox sich
erwirmt. Der Staub ist also ab und zu einmal aus dem
Gehduse zu blasen und aus den Ecken mit einem Pinsel
zu entfernen. — Ein anderer Grund unnormaler El‘Wﬁl‘lhung
ist die Uberlastung. Die vorgeschriebene Drehzahl darf gy
nicht wesentlich verringern. (Was ist als unnormale g
wirmung zu bezeichnen? Vollbelastete Motoren erreichen
Temperaturen von 60° -+ 80° C; das ist nicht unnormal, gej
héheren Temperaturen indes leidet die Isolation der Wickl\mg.)
— Der Kollektor am Gleichstrommotor ist ein wichtiger Teil,
Er soll blank und mit einem hauchdiinnen Vaselinefilm yap._
sehen sein. Bei Verschmutzung wird er vorsichtig apge-
schmirgelt, Die Kohlenhalter miissen die gewohnlich dy;rep
eine Strichmarkierung vorgeschriebene Stellung haben und
diirfen vom Buchdrucker nicht verdreht werden, um Sinen
schnelleren oder langsameren Lauf zu erreichen. Sie sqjep
in senkrechter Richtung auf dem Kollektor stehen und grej
Millimeter Abstand haben, damit sie nicht schleifen. pje
Kohlen miissen mit ihrer ganzen Flédche aufliegen und dyyep
Federkraft angedriickt werden. Sie dirfen nicht verklenymg
sein, sondern sollen sich leicht bewegen lassen. — Wenn bugp -
ziert wird, ist der Elektromotor abzudecken, weil sonst die
herumwirbelnden Bronzeteilchen erhdhte Funkenbildung gy
Kollektor verursachen sowie auch eine nachteilige Schlgjf_

Wirkung ausiiben. A ;
Bei Beachtung all dieser Hinweise wird der Elektromotor ge-

schont und Funkenbildung vermieden. Bei Dauerbetrieb gol1
er mindestens aller zwei Jahre generalliberpriift werden.

Plattenabnutzung an den Rindern siche unter »Abnutzuygs
(S. 8)

Platten oxydieren siche unter ,,Oxydation® (S.72)

Platten reifien ab von der Unterlage siehe unter »Wandern der
Druckplattens (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 , Tonfarbendruck :
Absatz (S. 109) , letzter

Putzen sieche unter ,,Butzen® (S. 28)

Quetschen der Farbe

Ursache:
1. Es liegt Druckiiberlastung vor,
. die Papieroberfliche ist zu hart, zu wenig saugfihig

. der Aufzug ist zu hart,
. die Auftragwalzen stehen zu tief,
_ die Druckfarbe ist zu weich und enthilt einen zu geringen
Farbkorperanteil.
Niheres iiber das Quetschen von Bronzedruckfarbe :

n
unter ,,Der Bronzefarbendruck®, Absatz: Die AUftragw:i(;gs

(S. 23).

Abhilfe:

1. ,,Viel hilft viel“ —7 Dieser Leitsatz ist bekanntlich nur selten
richtig. Wer etwa meint, durch einen iiberstarken Ausschnitt
ein kontrastreiches Bild zu erzielen, tduscht sich ebenso wie
jener, der eine satte Fldache durch tiberstarken Druck beson-
ders tief und effektvoll herausholen will. Hier hilft nur ein
weises MaBhalten. Gewil ist ein bestimmter Druck erforder-
lich, um die Farbe in die Zwischenrdume der Papierfasern hin-
einzudriicken. Wird dieses notwendige Maf3 uberschritten, so
tritt durch den Uberdruck eine Trennung von Farbkoérper und
Bindemittel ein — das Ergebnis: ein quetschender, nestriger,
fleckiger Druck ohne Tiefe.

9. Hauptsidchlich neigen Kunstdruckpapiere mit harter,
glasiger Oberfliche zum Quetschen, wihrend sich weichere,
saugfihigere Qualitéten williger verdrucken lassen.

3. Man muB versuchen, mit moglichst méBigem Druck und
weichem Aufzug zum Ziele zu kommen.

4. Mit zu tief stehenden Walzen kann kein glattes Auftragen
der Farbe erreicht werden. Diese wird nach den Rindern zu
weggedriickt, wihrend das Schriftbild ein wéiBriges Aussehen
hat. Auch bei zu harten oder stumpfen Walzen ist das der Fall.

W N
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Rander bei Druckplatten

5. Eine gewisse, dem Papier angepafte Konsistenz und Ziigjg,
keit der Druckfarbe muf3 vorhanden sein. Sie soll nicht g

schwach und zu kurz sein. Enthélt sie zu wenig Farbkorhey
so ist das gewohnlich die Ursache zu tiiberladener Farbgebung’
Tonfarben auf Firnisbasis neigen fast immer zum Quetschen‘
Néheres hiertiber siehe im Abschnitt ,,Tonfarbendruck® (S. 103)"

Rinder bei Druckplatten siehe unter ,,Abnutzung® (S.8),
Registerdifferenzen siehe unier ,PafBdifferenzen‘ (S.72)

Regulieren der Walzenstellung siehe unter ,,Farbverreibungu
Punkt 1 (S.47) :
Reiflen der Walzen siehe unter , Ausbréckeln (S.18)

ReiBen des Spannbogens siehe unter ,Laufrichtung® (S.59)

Rollen von gummiertem Papier siche unter ,,Gummiertes Papigy
(S. 50)

Rupfen des Papicres

Ursache:

1. Die Farbe ist zu streng,

2. die Farbe trocknet zu scharf,

3. das Auflagepapier ist zu locker,

4. die Druckraumtemperatur ist zu niedrig,
5. die Maschine lduft zu schnell.

Abhilfe:

1. Stets miissen Druckfarbe und Auflagepapier aufeinandep
abgestimmt sein. Zu strenge, zerrige Farbe reif3t die Fasern bey
Zu schwach geleimten Papieren oder den ungeniigend gebun-
denen Kreidestrich bei Kunstdruckpapieren ab.

l?er Buchdrucker hilft sich mit den von der Farbenfabrik ge-
lieferten Hilfsmitteln Drucksl oder Antirupfpaste. Wenige
Prozent bewirken eine Reduktion (Herabsetzung) der Zug-
k_raft, ohne Farbtiefe und Trockenfiéhigkeit wesentlich zu be-
einflussen, Keinestalls darf zu Fett, Schmiersl oder Petroleum
8egriffen werden. Nichttrocknen und Durchschlagen wéiren
die Folgen,
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Schattierungsschmitz

2. Zu scharf trocknende Farben nehmen nach einiger Zeit auf
den Walzen klebrigen Charakter an. Wenn es nicht méglich ist
eine geeignetere Farbe zu verwenden, muB3 mit Beig;be vor;
Antitrocknern gearbeitet werden. Das Farbwerk ist ofters zu
waschen.

3. Der Buchdrucker kann in den meisten Fillen sein Auflage-
papier nicht selbst wéhlen. Hat er eine lockere Qualitidt zu
verarbeiten, so bleibt ihm nichts anderes tbrig, als seine
Druckfarbe dem Papier anzupassen. Hiufig leidet jedoch die
Giite der Druckarbeit darunter. Zuweilen wird zum Vor-
firnissen gegriffen, um die lockere Papierfaser zu binden.

4. Zu niedrige Druckraumtemperatur bewirkt, daf auch
Walzen und Druckform zu kalt sind. Die Druckfarbe erhilt
dadurch einen klebrigen Charakter — Rupfen ist die Folge.
Wem es moglich ist, die Druckform auf Handwirme zu
bringen, den wird kein Rupfen mehr plagen: die Farbe druckt
glatt und hebt geschmeidig ab.

5. Zu hohes Maschinentempoo kann zu Ruofen fiithren, wenn
die anderen Faktoren, temperierter Druckraum und geschmei-
dige Konsistenz der Farbe, nicht darauf abgestimmt sind.
Wird ein elektrischer Walzenwérmer benutzt, ist er so einzu-
stellen, daB auch die Druckform mit bestrahlt wird (siche hier-
zu auch die Ausfiithrungen unter ,Kleben des Auflagebogens
an der Tiegelform®, Punkt 3, S.55).

Ruischen der Druckplatten siehe unter ,,Wandern der Druck-
platten“ (S.118) sowie ,,Abwicklungsdifferenzen* (S. 13)

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

Satz spiefit siehe unter ,,Spielen“ (S. 98)

Saugerstange lifit den Bogen wieder fallen siehe unter , Ab-
platzen des Bogens von der Saugerstange (S.9)

Scharfes Trocknen der Farbe sieche unter ,, Trocknen der Farbe“,
Abschnitt IV (S. 114)

Schattierungsschmitz sieche unter ,,Schmitz, Punkt 3 (S. 90)
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Schiefes Anlegen

Schiefes Anlegen des Auflagebogens

Ursache:
Transportrollen oder -bénder arbeiten nicht einwandfrei.

Abhilfe:

Die Ursachen fiir schiefes Anlegen sind gewohnlich leicht er-
sichtlich und auch miihelos zu beseitigen. Sind die oberen Ab-
nahmerollen schuld, so wird die Schwierigkeit mittels der
Feinregulierung behoben. Papierlaschen oder Federstahlbédnder
sind ein weiteres Hilfsmittel Hidngenbleiben bei hochstehenden
Bogen zu verhiiten und sie zu einwandfreiem Anlegen zu
bringen. Die Transportbénder sind leicht und gleichmiBig zu

Spannen.

Schlechte Bogenausftiihrung an der Zweitourenmaschine siehe
unter ,,Mangelhafte Bogenausfithrung® (S. 64)

Schlechte Einfirbung siehe unter ,Einfirbung® (S. 37)

Schlechtes Anlegen siche unter , Apparatschwierigkeiten (S. 16)
sowie ,,Schiefes Anlegen® (oben) und ,,Stauchen (S. 104)

Schlechtes Annehmen der folgenden Farbe siehe unter , Ab-

stoBen® (S.12)

Schlechtes Kleben des Gummituches an der Druckzylinderkante
siehe unter , Aufkleben des Gummituches* (S. 17)

Schlechtes Passen des Druckes siche unter ,PaBdifferenzent

(S.72)
Schiechte Verreibung siehe unter »Farbverreibung® (S. 47)

Schleudern der Walzen
Ursache:
1. Durch unpflegliche Behandlung wurde die Walzenspindel

verbogen,
2. infolge langer Druckdauer oder zu scharfen Anstellens
weich gewordene Walzenmasse sackt bei waagerechter Lage-

rung durch.
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Schmitz

Abhilfe:

1. Ein fir die Gilite des Drucl :
ist die Auftragwalze. Entsp1'<e{<§1k?esiilllf):i1 ee;tii%hi;iender Fal;tor
Behandlung sein. Niemals darf sie mit der S in‘éﬁl ahuch ihre
schlagen, wie dies bei nachlédssigen DrUCkempbe-e Aglrp auf-
der Walzenschlosser zu beobachten ist. Ein unt im Abziehen
Lappenpolster vermeidet den Aufschlag. Die Weligeschz')benes
sicher aufzustellen, daB sie nicht umschlagen lfﬁzen sind so
UmguB miissen verbogene Walzenspindeln uﬂbed_nnen. Beim
richtet werden. ingt neu ge-
9. Massewalzen durfen an die Stahlzyli :

angestellt werden, sondern diese nur I}éilcrklxcze{)e?a%llznzuws.(:haf‘f
Walzen richtig eingestellt werden, findet im Abschni.tt ;.f o
verreibung®, Punkt 1 (S. 47), eingehende Erliduteru . a?b—
weich gewordene Gelatinewalze muBl bis zum Erkaltng‘ "Elne
gedreht werden, um dem Durchhéngen entgegenzuwnf{x(:nOfter
Der rationell arbeitende Druckereibetrieb hilt fii , i
Maschinenlauf einen Reservesatz Massew;licletnfgf;rseei? : dlanger}
Schichtwechel ausgetauscht werden kann. Der he S
nommene Satz kithlt nun guf aus und kann auch wlzf'l}‘l'lsge_
dieser Zeit gereinigt werden. dhrend

Schmieren der frischen Drucke siche 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 Fillen wird dies an den Réndern sein. Die Ur-
sachen dazu sind verschiedenartigster Natur.

Ursache:

1. Walzenschmitz: Der Stand der Walzen ist zu tief, oder sie
sind ungeniigend an die Stahlzylinder angestellt; an der
Tiegeldruckpresse stimmen Walzenrollen- und Auftragwalzen-
Durchmesser nicht iiberein, die Walzenlaufschienen sind 6lig.

2 .Flug-. oder Fallschmitz: Der Auflagebogen beriihrt, durch
seinen eigenen Fall oder durch einen welligen Zylinde;'aufzug
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Schmitz

verursacht, vorzeitig die Druckform, es zeigen sich die soge_
nannten ,Béarte® (sieche Bild 34).
3. Schattierungsschmitz: Die Schattierung des Schtindruc]{es

ist zu stark.
4. Farbschmitz: Bei feinrastrigen Autotypien mit reichly.p
Halbtonen und Tiefen zeigt der Rasterpunkt ein durch Fayy,_
iiberladung verursachtes unscharfes Aussehen.
5. Klischeeschmitz: Die auf HolzfuB befestigte Autotypie g
mangelhaft justiert, entweder sie schaukelt, oder sie liegt hyjp,

und federt durch.

6. Tiegelschmitz: Die Druckform ist nicht auf Mitte Ye-
schlossen, so daB der Tiegel kippt.

7. Abwicklungsschmitz: Die vorgesehene Druckzylinder—Ahf_
zugstdrke wurde entweder liber- oder unterschritten.

8. Druckentspannungsschmitz: Die Maschine ist fiir die ent.
sprechende Druckform zu leicht.

9. Zahnstreifenschmitz: Der normale Eingriff der Zidhpe
2wischen Zahnstange und Druckzylinderzahnkranz ist gest&yt.
Entweder stehen die Zahnstangen nicht richtig, oder die Zéhye
wurden durch langzeitiges Drucken desselben Formates eing
ungleichen Abnutzung unterworfen, oder es ist einmal ,etwyg
mit durchgegangen*, was die Verdnderung bewirkt hat.

.

Abhilfe:
1. Der Walzenschmitz ist eine verhiltnismiBig leicht zu he.
seitigende Form des Schmitzes. Er duBert sich durch Wilrjg
druckende, quetschende Rinder.

Die Auftragwalzen miissen in gutem Zustand und sorgféltjg
Dach der Schrifthéhe oder der Druckform eingestellt wordep
Seéin. Ausfiihrlich wird hierauf im Abschnitt ,,Farbverreibunge
Punkt 1 (S.47), eingegangen. 5
Wenn die Auftragwalzen nicht richtig an die Stahlzylinder an-
gestellt worden sind, fehlt ihnen die richtige Fiihrung, so dag
Sle teilweise von der Druckform angestofen und in Bewegung
gesetzt werden.

A_}mh verbogene Walzenspindeln -oder ausgelaufene Lager
konnen die Ursache von Walzenschmitz sein.

An Tiegeldruckpressen ist darauf zu achten, daB die Lauf-
Tollen der Auftragwalzen von gleichem Durchmesser wie diese
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- Schmitz
selbst sind. Vielfach sind auch zwei Sitze R
licher Durchmesser vorhanden, ym sie, falls notwendig, aus-
wechseln zu kénnen. Die Priifmethode gey Ubereinstiri’mung
zwischen Laufrolle und Walze jgt denkbar einfach: Die
Auftragwalze wird mit aufgestec ;

, kten Walzenrollen auf die
SchlieBplatte gelegt — jede Verschiedenheit st dann sofort

e =T R

ollen unterschied-

‘\ lw% N:J Q\*{’u’. 3

vt

Bild 34

Fallschmitz
teht durch vorzeitiges Berithren der Druckform durch den Auflagebogen
entste p

i eringfiigige Differenzen sind ohne stérenden Ein-
gﬁgtbgli}l C;u_ klgeiner Rollendurchmesser 148t sich notd\'jr_ftig
und. voriibergehend durch Aufwickeln einiger_vLagen Isolier-
bandes vergrofliern. Dieses ist auf der Lauffliche zu talku-
mieren, um die Scheuerwirkung zu mi.ldern.. j
Mit oligen Walzenrollen und -laufschienen 1§t an d(.il‘ Tlllegel-
druckpresse kein einwandfreier Druck zu erzielen: d.1e BanQel‘
werden wéiBrig drucken; denn den Walzen fehlt (;Ile richtige
Fithrung. Zu empfehlen ist ein 6fteres Betugfen r{nt Kolopho—
nium oder auch Bologneser Kreide mit Hilfe eines kleinen
‘Wattebausches.
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2. Eingezogene Unterbdnder, eine stramme Bausche, eine gut
eingestellte Zylinderbiirste und ein tadellos straffer Zylinder-
aufzug beseitigen das Dublieren. Fiir Zweitourenmaschinen
nimmt man gern das sogenannte ,Schleifband” zu Hilfe
(Nsheres dazu siehe unter dem Stichwort ,PaBdifferenzen,
punkt 7 sowie Bild 31, S.77/78). An Tiegeldruckpressen wird
das Vorfallen des Bogens durch gespannte Schnuren oder auch
durch eine zwischen den Greifern angebrachte Schablone ver-
hindert (hierzu Bilder 32, S. 78 und 33, S. 79).

3. Bei Schattierungsschmitz handelt es sich auch um ein vor-
zeitiges Beriihren der Druckform durch den Auflagebogen, be-
vor der eigentliche Druck einsetzt. Er macht sich besonders
storend bemerkbar, wenn eine zu starke Schattierung im
Schondruck auf einen zarten Rasterton im Widerdruck zu

stehen kommt.
Abhilfe kann nur leichtere Schattierung bringen, und, ist die
Auflage einmal so durchgedruckt, Herausdriicken 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 Schéndruck mit der blinddrucken-
den Widerdruckform nochmals durchgelassen.

4. Bei Farbschmitz beanspruchen die Tiefen des Bildes mehr
Farbe, als den Halbtonen zutréglich ist. Infolgedessen zeigen
deren Rasterpunkte nach den Kanten zu gequetschte Farbe.
Dieses Ausquetschen tritt jedoch nicht bei allen Punkten
gleichméBig auf. Deshalb sehen derartig mit Farbe iiberladene
Halbténe unruhig und schmitzend aus; siehe hierzu Bild 35
auf Seite 92.

Eine kurz angeriebene, moglichst strenge, korperreiche Farbe,
mager verdruckt, schafft Abhilfe.

5. Schaukelnde wie auch sich durchbiegende Druckstécke
konnen keinen ruhigen Abdruck ergeben. Ein Klischee, das von
Holz gedruckt wird, mul3 sachgemif justiert sein. Am vorteil-
haftesten ist das Drucken von Eisen- oder Bleifuf3; denn diese
geben nicht nach. Oft kann hierbei sogar die Plattenzurichtung

wegfallen.
6. Nach dem Gally-Prinzip arbeitende Tiegeldruckpressen ver-
langen aus maschinentechnischen Griinden eine genau in die
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?r/lh%:rg;f)(i‘}rlrlloisrelglceic])}fu\fkf:?ﬁl; falls die Druckbeanspruchung
: erteilt ist, sinngema i o
mitte. Dgs '-imde_mfalls eint.retende Kiipezﬁd(i;e glr::cll{{tlgggs
schadet nlCl_'lt nur der Mas§hme, sondern verhindert auch einen
einwandfreien Abdruck. Die Folge ist ein dublierendes Schrift-
bild bez1eh1'1ngswe'1.se_ ein verschobener Rasterpunkt. Ist es
praktisch nicht moglich, die Form in die Mitte zu schlieBen,
so ist eine Gegendruckschrifthéhe mit einzubauen oder besser,
da diese mit eingefdrbt wird und dadurch den Aufzug ver-
schmutzt, ein Unterlagsteg flir Originaldruckplatten. Dieser
wird durch Unterlegen von festem Karton auf drei Punkt unter
Schrifthohe gebracht. Die Differenz bis zur Schrifthohe wird
in diesem Falle mit aufgeklebten PreBspanstreifen auf dem
Drucktiegel ausgeglich.en. ;

7. Zylinderdruckm_aschmcn"smd 50 konstruiert, daB die Flédche
der Druckform rmtnder Flaghe des Druckzylinders einschlief3-
lich des Aufzuges Ubereinstimmt und sich genau syabwickelt.
Jede Abweichung von der vgrgeschriebenen Aufzugstiarke be-
wirkt zwangslaufig eine Abwicklungsdifferenz, die sich in ver-
schiedener Weise guswn-kt. -Es kann Zusammenschieben oder
Abplatzen der Zurlchtung eintreten, der Satz kann sich legen,
die Druckform @urch d1g scheuernde Wirkung einem vor-
zeitigen Verschleifl unte:rhegen, und es konnen dicke Absatz-
rander in Schrift und B11d zutage treten. Es ist nun eine irrige
Annahme, daB sich bei zu starkem Aufzug der Schmitz hinten,
pbei zu geringem dagegtin vorn am Druckansatz zeigen soll.
Wollen Wir einmal gut tberlegen: Die Differenz der Abwick-
lung, das Verschieben zwischen Druckzylinder und Druckform
ist doch nur ganz geringfiigig und betrigt Millimeter-Bruch-
teile. Die Druckspannung wird also zunéchst eine gleichméBige
Abwicklung herbeiftihren, die Differenz erst nach und nach
auftreten, allerdings immer groBer werdend, bis sie dann am
Schluf3 der Seite, wenn die Druckspannung nachldft, ihren
hochsten Grad erreicht hat und zum Ausgleich drangt, und
Zzwar bei zu geringem Aufzug ebenso wie bei zu starkem. Also
dieser Abwicklungsschmitz wird immer am Druckabsatz auf-
treten! Der Fadenzdhler kann uns hierbei zum richtigen Er-
kennen der Ursache gute Dienste leisten, wenn wir uns den
Schmitzstreifen im Raster ansehen: Bei zu starkem Aufzug
wird der Punkt auf dem gedruckten Bogen nach hinten ver-
wischt sein, ein Fidhnchen, einen Bart zeigen; denn der Druck-
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Bild 35

Farbschmitz

Farbgebung unscharfes, ve

durch iiberladene

Normaler Abdruck von einer Autotypie
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Bild 37

Abwiddungsschmitz
Die Rasterpunkte drucken verschoben

Bild 38
Abwidklungsschmitz im Halbton
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zylinder hat infolge seines groferen Umfanges Voreilung. Bei
zu geringem Aufzug dagegen bleibt der Zylinder gegeniiber
der vorauseilenden Druckform zurlick: der Rasterpunkt ist an
der Hinterkante des Bildes nach vorn zu verwischt. Siehe zu
diesen Ausfiihrungen die Bilder 36 bis 38 (S. 92 und 93).
Welche Mittel gibt es noch, um die richtige Aufzugstédrke fest-
zustellen?

Selbstverstdndlich zunédchst das direkte Nachmessen mit der
Lehre oder besser mit dem Mikrometer. Da es sich hierbei um
ein lockeres, druckloses Messen handelt, mufl ein geringes
Uberschreiten der vorschriftsmédBigen Aufzugstirke um etwa
0,05 --. 0,1 mm beriicksichtigt werden. (Siehe Bild 5 auf S. 14.)
Weiterhin das Nachmessen des Abzuges auf der Druckform,
Ist der Abzug zu lang, so mufB3 der Druckzylinderaufzug ver-
ringert, ist er zu kurz, vergroBert werden. Nach der Hohe der
Schmitzringe am Zylinder 148t sich ebenfalls mit Hilfe eines
Eisenlineals oder Eisensteges grob die Aufzugstirke nach-
priifen, Hingewiesen sei hier lediglich darauf, daB manche
Maschinenfabriken die Druckspannung beriicksichtigen und
diese Schmitzringe etwas verstidrkt halten (bis zu 0,1 mm).
Héufig hat sich bei der Bekdmpfung des Abwicklungsschmitzes
— als letzter Strohhalm — eine unter dem obersten Deckbogen
angebrachte schwache Paragummihaut von etwa 0,1 mm Dicke
bewihrt. Zwar wird die Schmitzursache nicht beseitigt, aber
infolge der Elastizitdt die Abwicklungsdifferenz ausgeglichen
und der Schmitzstreifen dadurch unsichtbar.

8. Druckentspannungsschmitz ist in der Auswirkung gleich
dem soeben beschriebenen Abwicklungsschmitz, jedoch ist die
Ursache eine véllig andere: Nicht die falsche Aufzugstirke ist
daran schuld, sondern die zu wenig stabile Maschine. Die beim
Druckvorgang erzeugte enorme Spannung bewirkt ein Nach-
8eben der einzelnen Maschinenteile, also des Zylinders, des
Fundamentes und der Seitenwinde. 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 natiirlich
auch eine wesentliche Rolle.

I§t es nicht moglich, eine kréftigere Maschine zu wihlen, so
188t sich nur so helfen, daB man den Entspannungsmoment
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etwas hinausschiebt,
e e hoveoen eiilisgz 333:111312 de:r Form. verlegt. Am
mit Regletten- oder fester Kartonun?; Y{Dlestege emgescl.ulossen,
i e e e er ?ge bis auf drei Punkt
mittels aufgeklebtenPreBspa;ms untergu L e
der Zweck ist erreicht. Der Grad der Sruckspannf}mg v et
unter den Steg gelegte feste Papierstre??er;nggrglalaﬁ-t SlClk'l ey
9. Der Zahnstreifenschmitz ist wohl di hu'legfl 1°_ren'
Schmitzart und ohne Monteur meist kaum zxe1 be}?g‘mcms?hsm
linder hat eine unsichere Fiihrung, die Zihne 2 i s
weder, oder sie geben zu einer Vibration (E:;](::ahn"gtetn o
wihrend des Druckvorganges Spielraum. Zahnstreifeun e;lqu)
tritt nicht wie Abwicklungs- oder Entspannungsschrrfict e
hinteren Ende der Druckform auf, sondern zeigt sich arzl Sm
1iebiglerétStgli;ené.da§ei stets parallel zur Zylin(;lerachse Manc}ex:
al 146t sich die Form so schlieBe o 0 e
| g;.uckfreie SRCe I lieBen, daB3 die Zahnstreifen in
In die pbetreffenden Zihne eingelegtes nasses Seidenpapier oder
Korksticke wie auch eingebaute Schrifththen sind primitive
Hilfsmittelchen, die zwar mitunter helfen, aber das Ubel nie-
mals griundlich und fiir die Dauer beseitigen. Absolut einwand-
freies Ineinandergreifen von Fundamentzahnstange und Zy-
linderzahnkranz in Verbindung mit einer peinlichst genauen
Einstellélélg_ derDSchllnitzleisten sind die Voraussetzungen fir
einwan reien ruckK.

Wenn das Sachgebiet ,,Schmitz“ etwas umfangreicher ausge-
fallen ist — noch lidngst nicht ausfiihrlich genug —, SO deshalb,
weil es wirklich vielfach ,,das Problem* ist und weil in weiten
Kreisen des Berufsnachwuchses noch Unsicherheit im Er-
kennen und Beheben der verschiedenen Ursachen herrscht,
vielfach aber auch Unkenntnis der eigentlichen Druckvor-
ginge in maschinentechnischer Hinsicht.

Der gicherste Weg ist der der Vorbeugung: exaktes Arbeiten
bei jedem Flandgriff, Aufzugstidrke wie auch Schrifthéhe genau
einhalten, niemals am Druckzylinder herumstellen! Und die
Maschine vor Schaden bewabren: Der verantwortungsbewuf3te
Drucker blickt vor dem Durchlassen erst nochmals flach tiber
die Form. Das dauert Sekunden. Sogar aufsitzende Platten,
hochstehende Nigel, 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)
Schondruck zieht ab siehe unfer ,,Abzichen“ (S.14)

Schreibuntergrund nimmt die Tinte schlecht an

Ursache:
Die Farbe ist zu fettig und stoBt die Tinte ab; eventuell ist auch

die Farbgebung zu reichlich.

Abhilfe:

Der Schreibraum bei Urkunden, Wechseln, Schecks, Vertrdagen,
aber auch die Lineatur bei Kistchen- und Millimeterpapier
wird mit einer blassen Untergrundfarbe bedruckt. Diese mul3
die Tinte wiilig annehmen und eine gewisse Rauheit besitzen.
Der Buchdrucker setzt aus diesem Grunde Bologneser Kreide
zu und verdruckt die Farbe moéglichst mager.

Schriftsatz spieft sieche unter ,,Spiefen® (S. 98)

Schwertrocknende Farbe siehe unter ,Nichttrocknen® (S.69) so-
wie ,, Trocknen der Farben‘, Abschnitt III (S.113)

Silberdruck siehe unter ,,Bronzedruck® (S. 22)

Sitzenbleiben des Drucktiegels sieche unter ,Tiegeldruckpresse
(S. 106)

Spannbogen reift siche unter ,Laufrichtung® (S. 59)

Speckglanz
Ursache:
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 Papieroberfliche verhindert das Wegschlagen der
F arbe, so daf sie speckig gldnzend auftrocknet. Ein maBvoller
Zusatz von Bologneser Kreide, moglichst in angeriebener Form,




Speckglanz

vermeidet Speckglanz. Wird indes zuviel davon zugesetzt, so
werden der Farbe Leuchtkraft un

\ , d Tiefe genommen, auller-
dem kann dies auch die Ursache zu Pelzen sein.

Einem zu schnellen und glidnzenden Auftrocknen der
l&aBt sich entgegenwirken, wenn als Bindemittel nicht reiner
Leindlfirnis, sondern ein bestimmter Anteil Mineralél mit Ver-
wendung findet. Mineraldl bewirkt stumpfes Wegschlagen.

Farbe

2. Ein Vierfarbendruck wird am vorteilhaftesten auf vier Ma-
schinen hergestellt; in halb- oder auch ganztigigem Abstand
wird jeweils die nichste Farbe durchgelassen.. Bei dieser
Arbeitsweise besteht die Gefahr der Spec}?glax}zblldung kaum,
weil sich die vorgedruckte Farbe, wenn sie die folgende auf-
nehmen soll, in halbtrockenem Zustand befindet. Hat der Buch-
drucker jedoch die Aufgabe, den Vxerfarbendruck‘ auf einer
Maschine nacheinander herzustellen, so “m.uB er seine Druck-
farben vorher genauestens a.l'uf Trockenfidhigkeit priifen. E‘rste,
ite und dritte Farbe mussen durch entspref:hend dosierte
L toffzusitze so abgestimmt werden, daf3 sie bis zum Auf-
o letzten noch aufnahmeféhig, also halbtrocken sind,
druck .derdeB die erste Farbe nur ganz langsam, die zweite und
das hel-Bt, - eils etwas rascher, die letzte dann scharf auf-
dichr e JleIst eine der vorgedruckten Farben vor Beendi-
s Sot ;cen Druckganges fest geworden, so bildet sich der
gung iies e chglanz' denn die aufgedruckte Farbe kann nicht
fusgions Spe ondern ,trocknet unter Glanzbildung an der Ober-
gseiaect, ~S emiB wird dies stets in den Bildtiefen eintreten,
G Natltl'lgtliche Farben fett iibereinanderliegen. In diesem
et dﬁ?ff:aé?lch Bologneser Kreide oder der Uberdruck mit
Falle 35
Mattpaste mél (z‘;(;smiine vorgedruckte, fest durchgetrocknete
Det Urpstan {Ifkommende mit Glanzwirkung, eine halbtrockene
Herbecie darg; erscheinen ldBt, wird vielfach auch absichtlich
GREEE rlnig eines bestimmten Effektes ausgenutzt. Denken
2B Erz'le 'ulsweise an einen Prospekt mit zartem Tonunter-
i belspéedem fette Schriftzeilen stehen, so lassen sich diese
fggucs; a‘;I Wahl mit den gleichen Farben glédnzend oder. auch
B ugen. Nur der Trockenvorgang ist hier entschelde.nd.
Al "erzeis%/oli kann das allerdings werden, wenn der Schrift-
Verhaninnicht iiberall auf den Ton, sondern an ausgesparten
;\:2?11;:: auch auf das nicht vorgedruckte Papier kommt; dann
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Spiefien des Satzes

werden die fetten Zeilen teilweise glidnzend und teilweise matt

aussehen.
Auf einen besonderen Umstand sei noch hingewiecsen: Es ist dag

fleckige Auftrocknen, besonders bei Kunstdruckpapieren. Dije
Ursache ist darin zu suchen, daB der Trockenvorgang nicht
gleichzeitig an allen Stellen einsetzt, sondern sich Inseln bilden,
die sich allméhlich vergréfiern, bis die gesamte Flidche trocken
ist. Wird die folgende Farbe in diesem noch nicht abgeschlog-
senen ProzeB aufgedruckt, so wird sich auf den bereits
trockenen Stellen (Glanz bilden, auf allen anderen hingegen
nicht. Das Verhingnisvolle hieran ist, da man die Erscheinung
erst am nidchsten Tag, also nach dem Wegschlagen der auf-

gedruckten Farbe bemerkt.

Es gibt hier ein einfaches Priifungsmittel. Mit einem um den
Finger gewickelten, benzingetridnkten Léppchen fdhrt map
tber den Vordruck; noch frische oder halbtrockene Partiep
lassen sich wegwischen, trockene hingegen nicht. Zeigt sich ejp
fleckiges Bild, so mufl mit dem Aufdrucken bis zum vélligen

Durchtrocknen gewartet werden.

SpieBen des Satzes
Ursache:

. Handsatz ist mangelhaft ausgeschlossen,

. Maschinensatzzeilen sind konisch oder ungleich lang,

. eingebaute Druckstécke sind unsystematisch und konisch,

. beschidigtes Blindmaterial wurde verwendet,

. der SchlieBrahmen liegt nicht plan auf,

die Form wurde nicht sachgemif3 geschlossen,

. die Form hat zuviel Druck,

. der Aufzug ist zu hart,

- die Maschine ist zu leicht gebaut,

. die Maschine lduft nicht erschiitterungsfrei,

11. die Abwicklung stimmt nicht.

Abhilfe:

14 _Ungleichméﬁiges Ausschlieflien ist die Ursache des SpieBeng
beim Handsatz. Der Grund ist vorwiegend darin zu suchen,
daB verschiedene Setzer daran gearbeitet haben. Dieser hat
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Spiefien des Satzes

et

u\;zse llgqlifferer, jener gtwgs fester ausgeschlossen. Auch gering-
Bedeutu; erenzer} bexm. Einstellen des Winkelhakens sind von
nehira g'. Vo-rteﬂh.ait ist es, den Satz so in die Maschine zu

s , daB die Zellen parallel zum Druckzylinder laufen.

hohemype~Sat.z neigt sehr zum SpieBlen, vor allem wenn er mit
VielfachAus~SCh1um- g(.asctzt Wurde: Der Buchdrucker hilft sich
Balve m}.’c AntispieBpulver. ple Form wird gelockert, das
Piahy r darubergestrgut und mit einer weichen Blirste einge-
o ?, dann w1r.c.1 die Form gewaschen. Dadurch werden die
& arfen Pulverkérnchen zwischen die Typen geschwemmt und
setzen dort dem steigenden Ausschluf3 Widerstand entgegen.

2-.Konischen Maschinensatzzeilen begegnet man leider immer
Wleder. Die Ursachen dazu sind verschiedene. In der Regel
Slfld es GuB- und Beschnittimidngel. Auch das Metall und die
GleBtemperatur konnen eine Rolle spielen. Der gute Maschinen-
S(?tzer 148t bei aller Steigerung der Quantitdt auch die Qualitit
n.l(:ht auBer acht. Voraussetzung dazu ist allerdings eine noch
einwandfrei arbeitende Setzmaschine. Nachtrédglich angefertigte
Korrekturzeilen weisen zuweilen eine etwas andere Abmessung
auf, Handelt es sich auch nur um geringfligige MaBdifferenzen,
S0 zeigt sich doch die Auswirkung beim Fortdruck. Der Drucker
kann sich nur so helfen, daB er konische Zeilen mit cicero-
breiten Kartonstreifen ausgleicht (siehe hierzu Bild 24, S. 61).
Bei ungleich langen Zeilen haben sich viertelpetitstarke
Gummiregletten, seitlich an den Satz gelegt, gut bewéhrt.

3. Druckstocke im Satz erfordern vom Schriftsetzer sachge-
miBes Einbauen. Sie sind vorher zu justieren und auf Recht-
winkligkeit zu priifen. Keinesfalls diirfen die Seitenkanten
unten schwicher sein. In diesem Falle muf3 die Differenz mit
stufenférmig geklebten Kartonstreifen ausgeglichen werden.
Der Druckstock soll rundum einen Span Luft haben; denn beim
SchlieBen driickt sich der Satz ohnehin noch etwas zusammen.
Andernfalls wiirde der Holzklotz den SchlieBdruck aufnehmen
und der Satz locker sein. Der gleiche Fall trdte ein, wenn der
Drucker gezwungen wire, nachtrdglich noch Spidne an den
Druckstock zu kleben.

Schaukeln bewirkt Hochsteigen des umliegenden Ausschlusses.
Notfalls lassen sich einige Klischeenégel in das Holz schlagen,
die das Steigen in hartnickigen IFéllen verhindern. Natiirlich
darf hierbei der Ausschluf3 nicht beschéddigt werden.
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Spiefien des Satzes

4. Angestochene Quadraten, mit dem Schraubenzieher nieder-
gedriickte und dadurch oben auseinandergetriebene Regletten
oder durch Herunterfallen beschddigte AusschluBstiicke,
wieder mit in den Satz eingebaut, haben SpieBen zur Folge,
Regletten werden mit einem schmalen Holz niedergedriickt,
heruntergefallene AusschluBstiicke mit einer feinen Schrift-
feile entgratet. Findet der Drucker wihrend des Auflage-
druckes derart beschéddigte Stiicke in seiner Form, so dreht er
sie einfach herum; sie steigen dann meist nicht wieder.

5. Der SchlieBrahmen ist, wenn er nicht plan aufliegt, eine
Quelle von SpieBen und hochsteigenden Stegen. Vorwiegend
der Mittelsteg verdient Beachtung, da er oft federt. Zunichst
ist Voraussetzung, daf3 der Rahmen sachgeméif in der Maschine
befestigt wurde. Bei aufgeschlossener Form diirfen dje
Knaggenschrauben nur leicht angezogen werden, damit der
Rahmen sich nicht verspannt oder steigt. Seinen festen Halt
bekommt er dann durch das Schliefen der Form. Grundsatz
muf} sein, den SchlieBrahmen pfleglich zu behandeln. Nie darf
er geworfen oder hart aufgestellt werden. Ein verzogener

Rahmen ist neu auszurichten.

Um das Federn des Mittelsteges ein fiir allemal zu beseitigen,
haben sich manche Drucker so geholfen, da sie diesen durch-
bohren und an der betreffenden Fundamentstelle ein Gewinde-
loch einschneiden lieBen. Ein festgeschraubter Mittelsteg hat
sich immer sehr giinstig ausgewirkt. AuBerdem erleichtert er
auch das Registermachen; denn jedwedes DurchschlieBen fil]¢
Weg. Eine gleichzeitig angefertigte Senkschraube ldBt dag
kleine Gewindeloch im Fundament jederzeit wieder ver-
SchlieBen, Wer die Moglichkeit des Riickens der Form offen—
halten will, 1468t das Loch im Mittelsteg oval ausarbeiten.

6. Die Druckform soll beim Schliefen nicht »angebremst¢«
Werden, weil hierdurch eine federnde Spannung erzeugt wird.
Formatstege — moglichst aus dem Ganzen — legt man mit
lhrer yollen Fliche nach unten, damit die groBte Festigkeit der
bOFm unten ist; aulerdem werden sie gut verschrinkt. Cicero-
I f'elte Streifen aus Schmirgelpapier oder auch feuchtem Lésch—
“arton legt man gleich von vornherein seitlich unten an die
§Chriftkolmnnen. Ein leicht eingedltes Druckfundament wird
;udl keinen Rost bilden. Bewihrt hat sich das Erhitzen der
Orm auf einer heizbaren SchlieBplatte. Der Satz ,backt" dabei
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Spiefien des Satzes

gewissermafien zusammen. Vorher wir i

; ; rd mit L

hler:auf kuf‘z ‘aufgeschlossen, dann gut geklopfz‘?uge e
1t .Eme mog.lAlck'lst .leicht gehaltene Druckform wird wenige
spieBen. Nattirlich ist dabei gutes Zurichten Vorauseetzungg i
8. Der Druckzylinderaufzug soll nicht : :

! oru zu ha a g
Ein Schirtingtuch tiber der Zurichtung hat r;icfzigéthlden.
Uber den ,,Magdeburger Aufzug® siche Niheres S. 62 :

9. Zu leicht gebaute Druckmaschinen lauf i

) ' ; en natiirli eni
erschiitterungsfrei als stabile. Einen direkten E?rfilfllti}é wc;uggr
Maschinenwahl hat der Buchdrucker meist nicht. So = Bdle
diese Tatsache in Kauf nehmen und kann nu.r dumﬁ s
anderen ihm zur Verfiigung stehenden Vorbeugunrgcsm:ée

nahmen das Spieen zu
verhindern suchen.
A

10. Das gleiche gilt auch

fiir eine nicht sachgemdil //"‘?’f,z
aufgestellte, schlecht fun- ’"‘Mf///
damentierte Maschine. Be- /' Y g‘,
reits bei der Montage ist / Cl M
darauf zu achten, daB3 der ; 75
FuBboden gentigende Stabi-
litat aufweist und daB das
Maschinenfundament mog-
lichst auf Eisentrdger zu
stehen kommt. Eventuell
miissen mehrere dicke Boh-
len untergelegt werden.

11. Die falsche Druckab-
wicklung — Ursache vieler
anderer Schwierigkeiten — Bild 3

ild 39

iibt auch hier ei =
eine nach Form und Wu!zt:n nicht beriihren, solange die
Maschine in Bewegung ist! Fsis

teilige, spieBbegiinstigende

Wirkung aus. Niaheres ist ]Brldl‘nkn-l: \\i’uuigr Augenblicke der Unachtsam-

S nter ; Abwic s keit und des Leichtsinns konne lidl rele
» klunnglffe' Jahre lang ungliicklich n:::ln-‘nl!‘h b

renzen‘ (S.13) zu finden.
SpieBe und Stege wéhrend des Gange

B . . anges der Maschine her -
z&ldrucken ist eine verwerfliche Unsitte. Zahlreiche smvfélinéerf
fz:li;e wallen"schor} die Folge dieses Leichtsinns. Die Gesundh —t
steht weit tiber jedem noch so eiligen Termin. =
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Spritzapparate

Spritzapparate siehe unfer ,Abliegen®, Punkt 8, 2 bis 4. Absatz
(S. 8 oben)

Spritzen der Farbe

Ursache:
1. Die Konsistenz der Farbe ist zu diinn oder zu klebrig,

2. es wird mit zu reichlicher Farbgebung gedruckt,

3. die Walzen sind zu hart und stumpf, vielleicht auch zy
stramm angestellt, die Durchmesser sind zu klein.

Abhilte:

1. Die Konsistenz einer Druckfarbe muf3 dem jeweiligen Ver-
wendungszweck angepafBt sein. Dabei ist zu beriicksichtigen,
daBl verdinderte Temperaturverhiltnisse auch eine verinderte
Konsistenz mit sich bringen. Es kann demnach vorkommen,
daB eine bisher einwandfrei gelaufene Farbe eines Tages
spritzt oder daf3 die gleiche Farbe in dem einen Betrieb glatt
lduft, wihrend sie in dem anderen Schwierigkeiten verursacht.
Naturgemif3 tritt das Ubel bei Rotationsmaschinen sowie bei
Schnelldufern am stidrksten auf.

Viel kann der Buchdrucker an seiner Druckfarbe nicht éndern;
das ist die Aufgabe der Farbenfabrik. Durch Beimischen von
Bologneser Kreide 148t sich die Konsistenz etwas steigern, im
entgegengesetzten Falle durch Drucksl oder einige Tropfen
Terpentin abschwiichen.

2-_ Tonfarben, die auf Firnisgrundlage gemischt wurden, neigen
hiufig zum Spritzen, vorwiegend dann, wenn der Ton zu hell
ausgefallen ist und der Drucker dadurch zu reichlicherer Farh-
ge_bung verleitet wird. Es ist von Vorteil, Transparentweif3 oder
MISChweiB statt Firnis als Ausgangsbasis zu wihlen. Aus-
fuhrlicheres hierzu ist im Abschnitt , Tonfarbendruck® (S. 108)
Zu finden.

A}?er auch andere Farben, zu voll gedruckt, kénnen spritzen.
Wie schon mehrfach erwéhnt, ist es immer ratsam, mit kon-
Zentrierter Farbe und dafiir magerer zu drucken.

Maschinen mit nur zwei Auftragwalzen sind in dieser Be-
Zlehung nachteilig; denn die Oberfliche der Walzen mull gegen-
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iiber einer DreiWalzenn;a‘S\{"""— __ Stduben des Papieres
] 4 : Chine g

welsen st e gleiche Decl?lf einen dickeren Farbfilm auf-
3. Harten und stumpfen WaIZennf Zu erzielen.

A s et : chilt i,
gunztlgenD(-iasv\?-prlt.‘en',Sle sollen tt fier richtige Zug; sie be-
werden. Die Wichtigkeit guter vy > Dur leicht angestellt
zen — besonders guter Auftry al-
zen — wird oft noch verkanntcnggl_
falsche Sparsamkeit, sich mit rﬁa S ist
haften zu behelfen, solange eg Y;%el-
noch geht. Nicht nur in diesem F"d;%n Sl
sondern iiberhaupt hat die einW:nde’ re /\/
freie Walze an der Erzielung éine:
guten Druckausfalles den entschejqe S s ’.\\\
den Anteil. den- LT
Man muf sich den Vorgang des Sprit
zens so vorstellen, daB sich bej dex;
rotierenden Walzen an den Ty ~—
nungsstellen Farbfdden bilden ledr:“ e Bild 40
sich nach dem Platzen zu K'Lig.e’lchere1 B ;l“]"'llcnldml-l Drllrkfnrl;uu

1rch die schnell rotierenden

ZusammenZIGh'(;n I Fnd fortgeschleu- l“,i“"ll\vnlzvn werden an  der
7 ~ a1 ~ rennstelle F ide re-
dert werden e kleiner der Walzen- bildet Llll‘l'(l, ll‘::l,\{?:nl:’;(,:c

durchrnesser iSt, desto stirker wird Kugeln zusammengezogen,
diese Erscheinung auftreten. fortgeschleudert
Stapel ist wellig siche unter , Welligwerden« (s. 122)
Stapel klebt zusammen siche unter ,Zusammenkleben (S. 125)

Statische Elektrizitit siehe unter , Elektrisches Papier* (S. 40)

Stiuben des Papieres

Ursache:

Das Druckpapier ist zu locker, zu schw i
! = $ ach gel : alt
viel Fiillstoff oder es wurde zu trocken gclaggof;mt’ Gat A

Abhilfe:

Staubende Druckpapiere haben unangenehme Eigenschaften:
Abgesehen von der Verunreinigung der Maschine, fiithren sie
Zum Pelzen"der Farbe auf den Walzen und bewirken Zusetzen.
s mufl dafiir gesorgt werden, dafl die Papiere nicht zu trocken
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Stauchen des Bogens

lagern und die Druckfarbe geschmeidig verarbeitet wird. Die
Stapelkanten koénnen vor dem Druck scharf abgebiirstet
werden, um anhaftende Staub- und Faserteilchen zu entfernen,
Der normale Feuchtigkeitsgehalt des Papieres betrigt 6-..8 9/,
Die Klimaanlage des modernen Betriebes hélt die Feuchtigkeits-
und Temperaturverhéltnisse konstant. Dadurch werden neben
dem Stduben auch eine Anzahl anderer Schwierigkeiten ver-
hiitet und eine stérungsfreie Produktion gewdihrleistet,

Stauchen des Bogens an der Anlage

Ursache:

1. Die Bogenverlangsamung ist nicht richtig eingestellt,

2. die Transporirollen stehen zu dicht an der hinteren Bogen-
kante auf dem Anlegedeckel.

Abhilfe:

1. Stauchen des Bogens fithrt zu PaBdifferenzen sowie auch zy
Faltenbildung. Die Zutiihrung durch den Anlegapparat muB so
erfolgen, daB der Auflagebogen kurz vor den Marken ganz
langsam herangefiihrt wird. Das maschinentechnische Pro-
blem ist von den Konstrukteuren verschieden gelést worden.
Neben elliptischen Zahnréddern findet man durch Exzenter be-
wegte Zahnradgetriebe. Fiur hochtourig laufende Druck-
maschinen wurde der Staffelanleger geschaffen.

Der Verlangsamungsmechanismus ist verstellbar. Ein findiger
Drucker sieht sich das an und wird sich daraufhin helfen
kénnen. Er muB von der Apparathauptwelle ausgehen, dort die
zwei Klemmschrauben des Antriebsrades l6sen und daraufhin
dgn Verlangsamungsmechanismus vor- oder zuriickdrehen.
Die Schrauben sind wieder gut festzuziehen.

Wenn der Bogen staucht, muf3 die Verlangsamung frither ein-
SCern, kommt er nicht richtig an die Untermarken, dann
Spater. Das Aufhdngen von schmalen Federstahlzungen oder
au'ch Papierlaschen auf dem Anlegedeckel 148t sich als Hilfs—
mittel bei Bedarf anwenden.

2. Die Transportrollen sollen etwa eine Cicero iiber der hin-
te_mn Bogenkante stehen, sonst staucht der Bogen; fernerhin
Wird auch das seitliche Anlegen behindert.
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Stumpfe Walzen

Stehenbleiben der Farbe im Farbkasten siehe unter , Nichtmit-
gehen* (S. 68)
Steigende Linien siehe unter ,SpieBen des Satzes“ (S. 98)

Stellen der Walzen siche unter ,Farbverreibung®, Punkt 1 (S. 47)

Stellen der Zweitourenmaschinen-Greifer siche unter , PaBdiffe-
renzen‘, Punkt 5 (S.75)
Stof ist wellig siehe unter ,Welligwerden* (S. 122)

Sto klebt zusammen siche unter ,,Zusammenkleben* (S. 125)
Straffenaufziehen siche unter ,,Welliger Straffer”, Punkt 1 (S. 120)
Straffer ist wellig siche unter ,,Welliger Straffer* (S. 119)

Stumpfe Walzen

Ursache:
1. Die Walzen wurden mit ungeeigneten Waschmitteln ge-

waschen,
9. sie sind zu alt und verbraucht.

ARDih i1 T et:

1. Gut zugkriftige Walzen sind fiir den Fortdruck sowie fir
einen sauberen Druckausfall von ausschlaggebender Bedeu-
tung. Waschen mit Petroleum oder Benzin laugt die Walzen-
masse aus und macht sie stumpf. Ebenso diirfen weder Wasser
noch wasserhaltige Waschmittel verwendet werden. Sie ent-
ziehen der Walzenmasse das Glyzerin; die Folge davon sind
harte, rissige, ausbrockelnde Walzen. Das ideale Waschmittel
wire Terpentin. Aus Rohstoff- und Preisgriinden findet er
keine Anwendung. Der Buchdrucker ist auf die angebotenen
Walzenwaschmittel angewiesen.

9. Bei der enormen Beanspruchung, der die Geldtinewalzen
unterliegen, verbrauchen sie sich allméhlich, schwinden, werden
hart und stumpf. Sie miissen dann umgegossen werden. Es ist
unklug, hier allzusehr zu sparen. Mangelhafte Walzen be-
deuten Unrentabilitéat.

Stumpfe Walzen lassen sich voriibergehend wie folgt wieder
etwas auffrischen: Die gereinigten Walzen wéischt man noch-
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Stiirzen des Satzes

mals mit Seifenlauge nach, trocknet sofort wieder ab und reibt
sie mit Glyzerin ein, dem eventuell noch 10 % Salmiakgeist zu-
gesetzt werden koénnen. Uber Nacht lé4Bt man einziehen. Die
Walzen quellen dann etwas und werden fiir einige Zeit wieder

zugkréaftiger.

Stiirzen des Satzes siche unter ,Legen des Satzes* (S. 60)

Sublimieren der Farbe

Unter diesem Begriff ist ein unmittelbarer Ubergang aus dem
festen in den gasformigen Zustand zu verstehen, in unserem
Falle also eine Art Verdampfen des Farbstoffes in dem frisch-
gedruckten Auflagestapel. Besonders Doppeltonfarben neigen
zu dieser unliebsamen Erscheinung.

Ursache:

Druck erzeugt Wérme. Durch die in einem zu hohen Stapel]
entstehende Wirmeentwicklung schwitzen manche Farbstoffe
gleichsam aus und firben die Unterseite des daraufliegenden
Bogens an. Hauptsiichlich zeigt sich das Ubel, wenn der
TrockenprozeB3 zu langsam voranschreitet.

Abhilfe:

Nach Beendigung des Trockenvorganges ist die Gefahr des
Sublimierens gebannt. Deshalb muf3 die Auflage so lange im
EinschieBpapier liegen bleiben, bis die vollstéindige Durch~
trocknung erfolgt ist.

Ob eine Farbe sublimiert, 146t sich bereits beim Probedruck
prifen: Nachdem dieser 1---2 Minuten gelegen hat, also weg-
geschlagen ist, legt man ihn zwecks Austonens in einen
Stapel, darauf vorsichtig ein weifles Auflageblatt. Druck und
Verschieben miissen dabei unbedingt vermieden werden, da-
mit es nicht abzieht. Ist dieses Probeblatt am néchsten Tage
noch einwandfrei weil, dann wird die Farbe auch beim Auf-

lagedruck nicht sublimieren.

Tiegeldruckpresse bleibt auf dem Druck sitzen

Das Druckprinzip Fliche auf Fldche ist in maschinentech-
nischer Hinsicht insofern nachteilig, als die gesamte Druck-
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kraft der Maschine im Moment des Druckes mit einem Male
erforderlich ist. Ein einfaches Berechnungsbeispiel moge das
augenfillig verdeutlichen: Der WMaschinenbauer rechnet fiir
einen cm?® Text auf satiniertem Papier mit einem Druck von
14 kg. Eine DIN-A 5-Seite zum Beispiel mit einem Satzspiegel
von 10cm X 15cm = 150cm® ergdbe 150 X 14kg = 2100 kg,
also einen Druck von tiber 2 t, eine DIN-A 4-Seite das Doppelte
zwei DIN-A 4-Seiten das Vierfache! Es ist demnach ein enor-
mer Druck, den unsere Druckpressen fast unmerklich fiir uns
leisten.

Ursache:

1. Die Druckform ist fiir die betreftende Maschine zu schwer,
9. die Presse ist zu langsam {iber den Druckpunkt gelaufen,
3. die Friktion (der Anprefidruck) im Schwungrad ist unge-
niigend.

Natiirlicn konaen die genannten Ursachen auch gleichzeitig
wirksam sein.

Abhilfe:

1. Diese Tatsache ist gegeben, wenn die Maschine bei jedem
Druckgang sitzenbleibt. Dann ist die Maschine fiir die be-
treffende Druckform zu leicht gebaut und kann fiir den Auf-
lagedruck nicht verwendet werden.

o. Lauft die Presse zu langsam, dann fehlt mitunter die not-
wendige Schwungkraft, um den Druckpunkt zu iiberwinden.

3. In diesem Falle muf} die Friktion nachgezogen werden. Sie
coll gut straff sitzen, darf andererseits aber in abgestelltem
zustand nicht schleifen. Moglicherweise ist auch das Brems-
pand verdlt. Man hebt dann das Schwungrad herunter und
reinigt die Binder mit Benzin oder Spiritus, kann sie darauf
auch mit Kolophonium einreiben.

Wie bekommt der Buchdrucker nun aber die festsitzende
Maschine wieder vom Druck herunter? Vor- oder Riickwérts-
drehen wie auch das Aushéngen des Druckbiigels ist fast immer
unmoglich.

In leichten Fillen 143t er das Schwungrad auf vollen Touren
laufen, schaltet dann plotzlich den Strom aus und riickt die
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Maschine scharf ein — manchmal gentigt die Schwungkraft, um
den Druckpunkt zu tberwinden.

In die schmale Spalte zwischen Friktionsring und Schwung-
rad wird ein Kartonstreifen geschoben, eventuell auf der
gegeniiberliegenden Seite ebenfalls — natiirlich so, dafl
man ihn wieder herausbekommt. Auf diese Weise wird der
Friktionsdruck vergrofert. Im Ruhezustand wird die Maschine
eingeriickt und das Zurtickdrehen versucht.

Als letztes Mittel verbleibt das Einstecken eines eisernen
Bolzens in das dafiir vorgesehene Loch im Schwungrad. Nun
wird mehrmals Schwung geholt und der Friktionsring durch
den Anschlag des Bolzens zwangsldufig stiickweise weiter-
getrieben.

Tiegelschmitz siche unter ,,Schmitz®, Punkt 6 (S. 90)

Tonfarbendruck

Tonfarben sind stark aufgehellte, normale Buchdruckfarben.
Zu.r Aufhellung ist Firnis allein wenig geeignet, er besitzt
keinen Farbkorper. Die Folge ist ein unruhiger, perlender und
rcll‘uetschender Druck. Viel besser nimmt der Buchdrucker
lejansparentweiﬁ oder Mischweil3 als Substrat (Farbtréiger,
I tllsubstanz), Transparentweil — der Name sagt es schon —
ist hoc}}transparent (lasierend, durchscheinend). Mischwei3 da-
IgDerierll ist hal!:‘)deckend. Es gibt einen glatten, geschlossenen
Kor:g' uﬂfi wird d.aher vorzugsweise verwendet. Auch eine
folg Smla’aon (\{erb1ndung) beider Farben fiihrt zu gutem Er-
s -ese ‘fe;ller w1fd zu Deckweill gegriffen. Bei harten Papieren
i zuzilc' bewihrt, der .Tonfarbe auch einen Teil Deckweill
i Sch;{lfltsgben, sofern sie a1§ unterste Farbe gedruckt wird.
WéBrigean'-lld druckt_ dann in den Konturen schérfer, die
Paplice iStancler vex.‘heren sich. Insbesondere bei genarbten
Tontarbs ‘DeCk.WGlB.VOH Vorteil; denn eine transparente
Wird Qp ergl}gt leicht einen fleckigen Druck.
St anzwn‘kung angestrebt, so muB mlt‘Lackzugabe ge~
it werden, fiir eine matte Wirkung hingegen mit an-
Bl N?er Bologneser Kreide.
den heuleschen von Tonfarben mufl stets mit dem Substrat, also
erhalt h"n Farben, begonnen werden. Wer das nicht beachtet,
dufig das Vielfache der gewiinschten Farbmenge. Auch
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e

hiite man sich vor einem zu starken Strecken; denn das fiihrt
beim Auflagedruck meist zu erhohter Farbgabe und damit —
abgesehen von anderen Schwierigkeiten -— zu einem un-
ruhigen Auflegen der Tonfarbe.

Noch ein Wort zum Farbmischen selbst: Vernlinftigerweise
wird nicht mit dem Mischen des ganzen Quantums begonnen
sondern erst eine Probemischung hergestellt. Von den in Frage
kommenden Farben und Zusatzmitteln werden auf gleich
groflen Papierblittchen jeweils 10 g abgewogen. Nun kanr
nach Herzenslust gemischt werden, ohne jede einzelne Bei-
mengung gewichismiBig zu erfassen. Erst am SchluB, nach-
dem Farbton und Konsistenz richtig abgestimmt sind, werder
die i{ibriggeblichenen Reste zurlickgewogen. Die Rezeptur ist
dann rechnerisch nach Prozentanteilen leicht zu ermitteln
Das schriftliche Festhalten gehért zur fachlichen Ordnung.

Toter Punkt am Druckstellmechanismus der Tiegeldruckpresse
siche unter ,Herausspringen des Druckstellbligels® (S.52), be-
sonders auch Bild 12 (S.54)

Transparenz des Papieres siehe unter ,Durchscheinen® (S. 35

Trocknen der Farben

Das Trocknen der frischen Dmcke ist von einer Anzahl Fak.
toren abhingig: zunéchst natiirlich von der Farbe selbst, dant
von dem zu bedruckenden Werkstqff — man denke an die ver
schiedenen Papierarten, zum Belsplel Werk-, Kunstdruck-
Pergamentpapier, Pergamin, Gl'acelfarton, ferner Zellophan
und Metallfolie. Diesen untersch}edl‘lchen Werkstoffen ist de
Trockenprozel der Druckfarben in Jed.em.elnzelnen Faile an
zupassen. Der Buchdrucker mufB3 dabei _wissen, daB man ein
Anzahl verschiedenartiger Trockenvorginge unterscheidet, di
jeweils auf anderen physikalischen und chemischen Vorginge
beruhen.

1.Die Arten der Trockenvorgéidnge

a) Trocknen durch Wegschlagen der Farbe
Fiir saugfihige Papierqualititen — also Werk-, Zeitungs- un
Zeitschriftenpapiere — finden Druckfarben VeTWendUng, o
Trocknen auf dem Prinzip des Wegschlagens beruht, Diese A

1
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Trocknen der Farben

Farben werden nicht mit Leinolfirnis, sondern mit Asphalt-
oder Bitumenfirnissen angerieben, Sie trocknen im Gegensatz
zu den Leinélfirnisfarben nicht in sich und bilden auch keine
Ifaut, Etwaiger Trockenstoffzusatz bliebe wirkungslos.

Es handelt sich also hierbei um keinen echten Trockenvorgang
im eigentlichen Sinne, sondern um ein Versickern der Farbe
in dem lockeren Fasergefiige des Papieres. Voraussetzung dazu
sind geeignete saugfiéhige Papierqualitiiten und entsprechend
diinnfliissige Druckfarben. Demnach kommen alle glatten
Druckpapiere mit harter Oberflache fiir diesen Farbtypus nicht
in Frage. Bei Kunstdruckpapieren kann dazu noch die ge-
flirchtete 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 Papieroberfliche liegen und lassen sich
wegwischen.

b) Trocknen durch Verharzen der Farbe

Diese Art Farben sind mit Leinolfirnis angerieben, einem
trocknenden Ol. Leinélfirnis hat die Eigenschaft, durch Oxy-
dation (Sauerstoffaufnahme aus der Luft) zu polymerisieren
(einzudicken) und dann véllig durchzutrocknen. Fiir alle
Drucktriger mit festgeschlossener Oberfliche miissen derartige
Farben verwendet werden, beispielsweise also fiir Pergament-,
Pergamin-, Glanzpapiere, Prefispan, Igraf, Zellophan, Zellu-
loid, Mectallfolien und dergleichen, ferner auch fiir Glas und
Blech. In all diese Stoffe dringen die Farben nicht oder fast
nicht ein. Die Trockenfidhigkeit 146t sich durch Trockenstoff-
beigabe regulieren. Diese darf aber nicht {ibertrieben werden,
weil sonst die Farbe bereits auf den Walzen anzieht und ein
glatter Fortdruck unméglich wird.

¢) Trocknen durch Wegschlagen in Verbindung mit Verharzen

Hier haben wir es mit einer Verbindung der beiden erstge-
nannten Trockenarten zu tun. Die verhéltnismiBig schwach
gehaltene Konsistenz 148t die Farbe zunichst gut in die
Papierfasern eindringen, dann folgt der Verharzungsprozeld
nach. Fiir illustrierte Zeitschriften wihlt man gern Farben
d_le_Ser Art. Angerieben werden sie mit sogenannten Kompo-
Sitonsfirnissen  (Komposition = Zusammensetzung), deren
Hauptbestandteile Mineral6le, Harze, Asphalte und Peche sind.
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Trocknen der Farl

d) Trocknen durch Wegschlagen und sofortiges Festwerden
Farbfilmes ohne Luftsauerstoff (die sogenannten ,,schne
trocknenden Farben‘)

Unter der Bezeichnung ,,schnelltrocknende Farben® ist ¢
einiger Zeit in der grafischen Industrie ein vollig neuer Fa;
typus entwickelt worden. Leinolfirnis als Bindemittel wuw
fallengelassen, an seine Stelle ist ein synthetisches Gummih:
getreten, welches in dinnem Spezialfirnis gelost worden

Der Trockenvorgang ist von der Sauerstoffzufuhr unabhéng
Unmittelbar nach dem Druck schliagt das diinne Losungsmit
in das Papier ein. Die zurilickbleibenden Harzteilchen erhiiy
sekundenschnell, verbinden sich mit der Papieroberfliche v
bilden einen festen, vollkommen trockenen Farbfilm. In .
Maschine wie auch in der Biichse trocknet die Farbe nic
bildet auch keine Haut. Die Farbwalzen kénnen ungewasct
tber Nacht stehenbleiben. Wenn sachgemif gearbeitet Wi
sind Druckbestdubung oder EinschieBen bei derartigen Fary
tiberflissig. Die Auflage kann sofort umschlagen und in
Buchbinderei unmittelbar darauf weiterverarbeitet werden

Wichtig ist die Verwendung geeigneter Papiere; denn bej ;
geeigneten Qualitidten zeigen sich Méngel in der Haftféhigk
der Farbe. Ein gewisses Vafl an Saugfidhigkeit muf3 vorhanc
sein. Gut geeignet sind gestrichene sowie holzfreie Nat;
papiere, ungeeignet dagegen alle nichtsaugenden Sorten. Nic
mitgehen im Farbkasten und Stumpfwerden der Wal:
treten als unliebsame Schwieriglkeiten auf; ferner wirg

Verwendung von Gummiwalzen infolge deren Porositit/
Bindemittel aufgesaugt, so dafB ein glatter Fortdruck viel:;
unmoglich ist. Die gegeniiber den Leindlfirnisfarben gering,
Haltbarkeit des Farbfilmes auf Papier und Karton stellt .
reibungslose Weiterverarbeiten von Kartonagen oft in g

e) Trocknen durch Verdunsten des Losungsmittels

Beim Anilingummidruck und beim Tiefdruck wie auch
Monogrammprigereien verwendet man Farben mit S
dunstenden Losungsmitteln. Mitunter sind in groBeren 1
modernen Betriechen auch Riickgewinnungsanlagen eingeba,.
In diesem Rahmen sollen derartige Farben aufier Bet-
bleiben. p
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Trocknen der Farben

Jeder gewissenhafte Buchdrucker muf3 die Eigenschaften seiner
Druckfarben vor Gebrauch genau kennen. Probedruck ung
Farbaufstrich sind der Weg dazu.

II. Die Trockenstoffe
Was sind denn nun eigentlich Trockenstoffe, und wie wirken
sie? Um den TrockenprozeB zu beschleunigen, mufl den mit
Leinélfirnis angeriebenen Druckfarben Sauerstoff zugefiihrt
werden. Man verwendet zu diesem Zweck die chemische Ver-
bindung eines Schwermetalls mit einer organischen Siure,
meist Kobalt, Blei, Mangan mit Leinol-, Harz- oder Naphthen-
siure. Trockenstoffe werden teils in fliissiger, teils in pastdser
Form geliefert.
Der schiirfste Trockner ist Kobalt; allerdings haftet ihm der
Nachteil an, daB er ein von der Oberfliche ausgehendes
Trocknen bewirkt. Es bildet sich also auf der gedruckten Farbe
eine schwache Haut, welche die darunterliegende Schicht von
weiterer Sauerstoffaufnahme abschliet, Die durch den Druck
im Papierstapel erzeugte Wéirme kann diese Haut wieder
erweichen und die einzelnen Bogen unter Umstidnden zu-
sammenkleben lassen. Die endgliltige Durchtrocknung vollzieht
sich erst in einigen Tagen. Angewendet wird dieser Trocken-
stoff gern, wenn es sich bei Schnellschiissen um rasches Weiter-
verarbeiten handelt.
Woran ist Kobalttrockner zu erkennen? In der Regel wird er
in fliissiger Form geliefert und zeigt eine violette bis briun-
liche Farbung, er ist auch etwas klebrig.
Einer Farbe, die langsam, aber sicher trocknen soll, wird man
Mangantrockner ist von hellerer Farbung und wird als Grund-
farbe trocknet dann von innen heraus.
Mangantrockner ist von hellerer Farbung 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 saugfihigem
Druckuntergrund erzielt werden soll, beispielsweise bei Pa-
pieren mit harter Oberfliche, ferner bei Prefspan, Zellglas
oder Metallfolie. (Fiir den Offsetdrucker ist Vorsicht geboten
da die Zinkplatte mitunter angegriffen werden kann.) ;
Die Hochstgrenze des Trockenstoffzusatzes liegt bei etwa acht
Prozent, dabei ist aber zu berticksichtigen, da der Farbe be-
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Trocknen der Farben

Jeder gewissenhafte Buchdrucker mufl die Eigenschaften seiner
Druckfarben vor Gebrauch genau kennen. Probedruck und
Farbaufstrich sind der Weg dazu.

II. Die Trockenstoffe
Was sind denn nun eigentlich Trockenstoffe, und wie wirken
sie? Um den Trockenprozefl zu beschleunigen, mufl den mit
Lein6lfirnis angeriebenen Druckfarben Sauerstoff zugefiihrt
werden. Man verwendet zu diesem Zweck die chemische Ver-
bindung eines Schwermetalls mit einer organischen Siure,
meist Kobalt, Blei, Mangan mit Lein6l-, Harz- oder Naphthen-
sdure. Trockenstoffe werden teils in flissiger, teils in pastoser
Form geliefert.
Der schirfste Trockner ist Kobalt; allerdings haftet ihm der
Nachteil an, daB er ein von der Oberfliche ausgehendes
Trocknen bewirkt. Es bildet sich also auf der gedruckten Farbe
eine schwache Haut, welche die darunterliegende Schicht von
weiterer Sauerstoffaufnahme abschlieBt, Die durch den Druck
im Papierstapel erzeugte Wérme kann diese Haut wieder
erweichen und die einzelnen Bogen unter Umstinden zu-
sammenkleben lassen. Die endgiiltige Durchtrocknung vollzieht
sich erst in einigen Tagen. Angewendet wird dieser Trocken-
stoff gern, wenn es sich bei Schnellschiissen um rasches Weiter-
verarbeiten handelt.
Woran ist Kobalttrockner zu erkennen? In der Regel wird er
in fliissiger Form geliefert und zeigt eine violette bis briun-
liche Férbung, er ist auch etwas klebrig.

Einer Farbe, die langsam, aber sicher trocknen soll, wird man
Mangantrockner ist von hellerer Farbung und wird als Grund-
farbe trocknet dann von innen heraus.

Mangantrockner ist von hellerer Fiarbung 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 saugfihigem
Druckuntergrund erzielt werden soll, beispielsweise bei Pa-
pieren mit harter Oberfliache, ferner bei PreBspan, Zellglas
oder Metallfolie. (Fiir den Offsetdrucker ist Vorsicht geboten,
da die Zinkplatte mitunter angegriffen werden kann.)

Die Hochstgrenze des Trockenstoffzusatzes liegt bei etwa acht
Prozent, dabei ist aber zu beriicksichtigen, da der Farbe be-
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Trocknen der Farben

reits bei der Anfertigung zwei bis vier Prozent zugesetzt
worden sind. Es ist davon abzuraten, diese Grenze zu tiber-
schreiten; denn eine weitere Steigerung der Trockenwirkung
erfolgt nicht, es treten vielmehr andere Nachteile zutage.

JII. Zu langsames Trocknen
Ursache:

1. Die Farbe enthilt zu wenig Trockenstoff,

2. sie enthilt zuviel trocknungsverhindernde Zusétze,

3. ¢s wurde eine fiir das entspbrechende Auflagepapier un-
geeignete Farbe verwendet,

4. es erfolgte eine zu satte Farbgebung.

‘Albihridlifies:

1. Jeder Buchdrucker mufl die Trockenkraft seiner Farben
genau kennen. In zweifelhaften Féllen werden Andruckproben
mit /2, 1, 2 und 3 Trockenstoffzusatz vorgenommen. Ein
Spachtelaufstrich auf Glas oder Karton vervollstindigt das
Bild hinsichtlich der Zeitdauer der Hautbildung. Bekanntlich
mufl die Trockenkraft auf jeden Drucktriger speziell einge-
stellt werden. Auch spielen Luftfeuchtigkeit und niedrige
Raumtemperatur eine wesentliche Rolle. Hohe Feuchtigkeit
und niedrige Temperatur wirken verzégernd

auf den
Trocknungsvorgang.

9. Petroleum, Fett, Vaseline, Maschinen&l sind Zusitze, von
denen jeder Buchdrucker seine Finger lassen sollte. Schon
hiufig waren Nichttrocknen und Durchschlagen die verhéingnis-
vollen Folgen.

3. Eine auf dem Wegschlagprinzip beruhende Kunstfirnisfarbe
dart nur fiir rauhe, saugféhige Papiere Verwendung finden,
also vornehmlich fiir Zeitungs- und Werkdruckpapiere. Sie
trocknet nicht in sich wie eine Lein6l- oder Kompositionsfirnis-
farbe und bildet auch keine Haut.

4. Die Voraussetzung zu magerer Farbgebung ist eine gut er-
giebige, also wenig verschnittene Farbe. Zu satter Druck hat
neben schwerem Trocknen auch andere Nachteile: beispiels-
weise Abliegen im Stapel, Abziehen beim Widerdruck, Zu-
setzen des Schriftbildes und Durchschlagen.

8 Zorn, Lexikon 113
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Trocknen der Farben

IV. Zu schnelles Trocknen

Ursache:
Die Druckfarbe enthélt zuviel Trockenstoff.

Aibhidltes:

An glatten Fortdruck ist nicht zu denken. Bereits auf den
Walzen wird die Farbe zerrig und neigt zum Pelzen. Es muB
tdglich — mitunter sogar mehrfach — gewaschen werden,
Trockenstoffzugaben sind in maBvollen Grenzen zu halten, In
fast allen Fillen geniigen 2 bis 3%. Sie sind genau abzuwiegen
und auf dem Farbstein gut einzuspachteln.

Erwéhnenswert ist auch, daB die Druckfarben verschieden
stark auf Trockenstoffbeimischung reagieren: Bei Chromgelb
beispielsweise wirkt bereits /2 % merklich, auch Miloriblau
trocknet gut, wihrend Viridinlack, Doppeltonfarbe sowie stark
mit Blaubase geschontes Illustrationsschwarz schwerer

trocknen.

Typotiefdruck-Farben siehe unter ,,Doppeltonfarben (S. 31)

Ubereinanderdruck trocknet fleckig auf sieche unter wSpeck-
glanz, Punkt 2, 3. und 4. Absatz (S. 98 oben)

Umstellen der Zweitourenmaschine auf kleines Format siche
unter ,,Walzenstreifen, Punkt 5 (S. 116)
Undichte Farbbrocken siche unter ,Farbbrocken (S, 44)

Ungleiche Einfirbung siehe unter ,,Einfdrbung* (S. 37)

©Unscharfer Druck sieche unter ,,Dublieren‘ (S. 34) sowie ,»Schmitz«
(S. 87)

Untergrundfarbe nimmté¢ die Tinte schlecht an siche unter
,,Schreibuntergrund (S. 96)

Verlangsamung arbeitet nicht einwandfrei siche unter , Stauchen*
(S. 104)

Verreibung ist mangelhaft sieche unter »Farbverreibung (S. 47)

verrutschen der Druckplatten siehe unter ,,Wandern der Druck-
latten® (S.118) sowie ,, Abwicklungsdifferenzen* (S. 13)



Walzens

Verrutschen der Zurichtung siche unter ., Abwick
differenzen‘ (S. 13) ’

Versagen der Bogenzufiihrung siche unter Bogenzufi
setzt aus® (S.19) B

Versagen des Numerierapparates siche unter ,Numerie:
rat versagt® (S.71)

Verschmieren der frischen Drucke siche unter ..Abschm
(S.11) A

Verschmierter Druck siehe unter ,Dublieren® (S. 34)
,»ochmitz® (S. 87)

Verschmutzter Olbogen siche unter »Abzichen* (S. 14)
Vordruck nimmt nicht an sieche unter »AbstoBen (S. 12)

Vorzeitige Abnutzung der Druckplatten an den Rindern
unter ,,Abnutzung* (S. 8)

Walzen bréckeln aus siehe unter ,,Ausbréckeln (S. 18)

Walzenpfiege siche unter ,,Schleudern“ (S, 86) sowie ,,Stt
Walzen* (S. 105)

Walzen schleudern siche unter ,,Schleudern‘ (S. 86)
Walzenschmitz siche unter ,,Schmitz, Punkt 1 (S. 88)
Walzen sind stumpf siehe unter ,,Stumpfe Walzen® (S. 105)

Walzenstellen siche unter ,Farbverreibung, Punkt 1 (S.47)

Walzenstreifen an Schnellpresse und Zweitourenmaschine

Ursache:

1. Die Druckform hat unter den Walzen gestanden,
2. die Auftragwalzen haben Flichen,

3. das Walzenantriebszahnrad ist ausgelaufen,

4. die Farbwerkskonstruktion zeigt Mingel,

5. die der Form bei der Umkehr zuniichststehende Auf
walze hat zu geringen Abstand,
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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 Ursache ist nur der Vollsténdigkeit halber mit er-
wihnt worden; denn jeder Lehrling weiB}, daf die Druckform
nicht unter den Walzen angehalten werden darf. Wer gar
beim Abziehen der Zurichtung diesen Fehler begeht, kann
eine hose Enttiduschung erleben.

2. Nichtabgestellte Walzen, vorwiegend solche in weichem
Zustand, hinterlassen Eindruckfldchen, die selbstverstindlich
keine einwandfreie Einfidrbung gewdéhrleisten.

3. Ein ausgelaufenes Walzenantriebsrad bewirkt Versetzen des
ganzen Walzensystems beim jeweiligen Vor- und Riicklauf des
Druckfundamentes um die entsprechende Zahndifferenz. Als
Folge treten bei ausgesparten Flédchen, fetten Linien oder auch
bei Bildern schmale Einfédrbungsabsitze an der der Anlage zu

liegenden Kante auf. Vor-
Walzenantriebsrad

nehmlich bei helleren Far-
PR \§\

ben werden diese sicht-
bar. Hier gibt es kein an-
deres Mittel: das ausgelau-
fene Zahnrad muB ausge-
wechselt werden,

4. Einer mangelhaften Kon-

undamentzaknstange 3 :

£ Sl e struktion des Farbwerkes

Bild 41 steht der Drucker nahezu

Schlechter Zahneingriff machtlos gegeniiber, es sei

Ein ausgelaufenes Wulzc&nnlricbﬂrnd ﬁilhr} Tm denn, daB er versucht, die
Versetzen des ganzen Walzensystems bei der 5

szkchr und dl%mit — besonders bei helleren FOrm etwas weiter nach

Farben — zu Absatzstreifen an Flichen und  yorn oder nach hinten,

fetten Linien i
- i unter Umsténden auch

andersherum zu schlieBen. Bei Tonflichendruck zeigt sich die

Qualitat eines Farbwerkes.
5. An manchen Maschinen treten Walzenstreifen auf, wenn
die Druckform zu weit nach der Anlage zu geschlossen wurde.
Die vorderste Auftragwalze férbt 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 Zweitourenmaschinen tritt dieser Fall, wenn die vierte
Auftragwalze eingehoben wird; dann mufl der Druckzylinder
versetzt, ,,auf kleines Format* gestellt werden. Der verstiftete
und verschraubte Zylinder wird an der Antriebsseite geltst
und der Markierung entsprechend wieder befestigt. Meist —
jedoch nicht immer — ist das Zahnsegment am Druckfunda-
ment mitzuversetzen. Zu diesem Zweck 16st man die Be-
festigungsschrauben des Segmentes und schraubt sie in die

Frische Farbe

Beginn des frischen ///’ e
Farbauftrages G
iy =
7 // 5 -
ey
/ / /
/ 4 ,/ Auftragwalze
Druckform ! !
Bild 42
Der Abstand zwischen Drudiform und Auftragwalze
Wenn die Form bei der Umkcehr zu dicht an der Auftragwalze steht, wird der
vorderste Streifen nicht mit frischer Farbe verschen

dafiir vorgesehenen anderen Gewindeldcher, zieht die
Schrauben dabei jedoch nur leicht an. Nun ist zu prifen, ob
bei tiefem Zylinderstand kurz vor Druckbeginn das Zahn-
segment des Druckfundamentes genau in das des Druck-
zylinders eingreift. Durch mehrmaliges Vor- und Zuriickdrehen
der Maschine {iberzeugt sich der Drucker, ob der Zahneingriff
einwandfrei erfolgt. Hierauf werden die Befestigungsschrauben
etwas nachgezogen, dann 148t man die Maschine probeweise
langsam laufen. Zeigt sich kein storender Schlag, so kann das
Zahnsegment nun endgiiltig fest angeschraubt werden.
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Wandern der Druckplatten

Selbstverstindlich muB bei .kleinem Format“ die Form ent-
sprechend weiter nach hinten geschlossen werden; denn sonst
wiirden ia die Greifer draufgehen. Das Druckfundament weist
zwei Greiferlinien auf, die als Richtschnur fiir grofes und fiir
kleines Format dienen sollen.

6. Der Heber mufl zur Verhiitung von Walzenstreifen vom
Duktor einen moglichst breiten Farbstreifen abnehmen und
diesen im giinstigsten Moment abgeben. Nihere Ausfiihrungen
hierzu siehe unter ,Farbverreibung®, Punkt 3 und 4 (S. 49).

Wandern der Druckplatten

Ursache:

1. Mangelhafte Befestigung der Druckplatte,

2. unsachgeméfBe und zu starke Plattenzurichtung,

3. Zylinderaufzugstdrke wurde iiber- oder unterschritten.

Abhilfe:

1. Beim Einrichten wird die Druckplatte nur mit wenigen
Stiften befestigt, nach Vollendung von Plattenzurichtung und
Stand jedoch mufB sie gut angenagelt werden, um festen. zu-
verlédssigen Sitz zu gewihrleisten gegeniiber der mechanischen
Beanspruchung von Farbwalzen und Druckzvlinder. Bei auf-
geklebten Platten ist auf griindliches
Anpressen und guten Halt zu achten.
In Facetten eingebaute Platten konnen
nicht wandern, wohl aber wiirgen und
sich an den Réndern ausarbeiten.

|

\\

L = 2. Die Plattenzurichtung, wenn sie
Bild 43 iiberhaupt notwendig ist, soll groB-
Der Beschnitt der Platten- ﬂéchig behandelt und so schwach wie
zurichtung moglich sein. Ein sogenanntes .,Pol-

‘3;5,{";;,",;’,'::;;;",2;‘;3;5“.‘3;';,‘ ster® zwischen Unterlage und Druck-
wcrdcll. dal} di‘c. Facetten- platte verhindert einen sicheren Sitz
pincesxeilicon und befordert das Ausplatzen der Na-
gellocher. Keinesfalls diirfen bei der

Plattenzurichtung die Facettenridnder weggeschnitten werden;

denn diese wiirden dann in der Luft freiliegen,

3. Die einwandfreie Druckabwicklung ist an Zylinderdruck-
maschinen aus mehreren Griinden von Wichtigkeit. Auch das
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Welliger Straffer

geflirchtete Wandern der Druckplatien ist auf falsche Abwick-
lung zuriickzufithren. Der Druckzylinder hat bei zu starkem
wie auch zu schwachem Aufzug infolge des verdnderten Zy-
linderumfanges eine andere Geschwindigkeit als das Funda-
ment. Dieser Umstand &duBlert sich im Moment des Druckes
in einem Wiirgen und Zwéngen zwischen Zylinder und Form,
dem die aufgenagelte Druckplatte nachgibt. Schrifthohe wie
auch vorgeschriebene Aufzugstidrke miissen unbedingt ein-
gehalten werden. Siche hierzu auch die Ausfithrungen in dem

Abschnitt ,,Abwicklungsdifferenzen® (S. 13).

Warmlaufen der Lager

Ursache:
1. Es wurde ungeniigend geolt,
2. Olloch oder Zufiihrungskanal sind verstopft.

Abhilfe:
1. Es kommt nicht auf reichliches, sondern sinnvolles Olen an.

Stark beanspruchte Lager, beispielsweise die der Walzen,
werden mehrfach tidglich gedlt, daflir nur tronfenweise. So
spart man Rohstoffe und verschmutzt die Maschine nicht. Uber-
haupt hat der saubere Drucker beim Olen ein Léappchen in der
Hand, mit dem herausauellenden Ol sofort entfernt wird.

9. Verstopfen von Olléchern wird in der Regel nicht sofort
bemerkt, besonders dann nicht, wenn es sich um Zentral-
schmierung handelt. Jede Maschine muf3 laufend tiberwacht
werden. Dazu gehort auch, nach lédngerer Laufdauer die Lager
abzufiihlen, in erster Linie Walzen, Zylinder und Antrieb
Zeigt sich ein Lager wérmer als handwarm, so ist Gefahr im
Verzuge. Die Ursache ist sofort festzustellen. Meist gentigt
griundliches Durchspiilen mit Petroleum. Unter Umstéinden muf3
das Lager aber auch auseinandergenommen werden.

Weichwerden der YWalzen siehe unter ,Zerlaufen der Gelatine-
walzen® (S.123)

Welliger Straffer

Ursache:
1. Der Straffe wurde nicht sachgemifl angefeuchtet und auf-

gezogen,
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Welliger Straffer

9. der Klebstoff hélt nicht geniligend,
3. die Faserlaufrichtung wurde nicht beachtet.

Abhilfe:

1. Ein feuchter Straffer fligt sich derart an Druckzylinder oder
Drucktiegel an, wie dies mit einem trockenen Straffen niemals
zu erreichen ist. Heute wird an Zylindermaschinen fast tiber-
all nur noch der Grundstraffe feucht aufgezogen, wihrend man
tiber die Zurichtung einen trockenen Spannbogen nimmt. Am
Tiegel jedoch hat der feuchte Straffe seine Existenzberechtigung
nach wie vor behalten — aufler am ,Heidelberger*: hier kann
wegen der verhéltnisméBig kleinen Tiegelfliche und der drei
vorhandenen Spannstangen darauf verzichtet werden.

Wie wird nun ein feuchter
Straffer an Zylindermaschi-
nen sachgemifl aufgezogen?
Der Schwamm soll nur méi-
Big, nicht triefend naf} sein.

Bt Das Anstreichen geht in fol-
Bild 44 gender Weise vor sich (siehe
Das Straffen-Anfeuchten Bild 44): Mehrfach strich-

doswindden ffl‘l"‘;‘::;risc'h'(‘,',ff" gleichmifis U oise erst fiir quer, dann fiir
hoch anstreichen, hierauf
nochmals die Rénder; denn sie kommen erfahrungsgemés
immer zu kurz weg.
Der in dieser Weise angefeuchtete, maBgerechte Straffenbogen
liegt nun, wie in Bild 45 gezeigt, mit der feuchten Seite nach
auflen, zum Bestreichen mit
Klebstoff bereit. (Nebenbei:
Zum Aufwischen von Klei-
Hinterkante sterresten wird niemals der
Schwamm verwendet!)

Vorderkante
Den Transport des fertig an-
g Bild 45 ey gestrichenen Straffen zeigt
Die Lage beim ,,Anschmieren Bild 46. Beachte, daB die

So liegt der Straffe zum Auftragen l]‘lth'
Klebstoffes bereit; die feuchte Seite ist — Vorderkante herumgeschla-

dfinen gen worden ist; die feuchte
Seite liegt also innen; denn die trockene muf3 auf den Zylinder

kommen.
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Welliger Straffer

Das Eindriicken der vor-
deren Klebkante auf dem
Zylinder geschieht strah-
lenférmig von der fest- !
haltenden Hand aus, damit /l/nrkanfe
alle bauschenden Stellen \\M
mit hineingestrichen wer- R I

den. Hierauf folgt bei her- Das richtige Transportieren

umgelassenem Zylinder das So wird der angefeuchtete und mit Klebstoff
verschene Straffe transportiert; die feuchte

Glattstreichen und Fest- S ey
kleben in der hinteren Zy-
lindergrube. Bild 47 zeigt die Lage des Straffens bei diesem

Arbeitsgang.

Vorderkante

— Strarte

Y

o ©

Bild 47
Das Aufzichen
So liegt der Straffe beim Aufzichen in der Maschine; die feuchte Seite ist oben

An der Tiegeldruckpresse werden zunidchst die Kanten des
Drucktiegels gleichmidBig mit Klebstoff versehen, hierauf der
Straffe angefcuchtet und nun, wie aus Bild 48 ersichtlich ist,
aufgelegt. Dann erfolgt das Einstecken des Aufzugkartons, der
nicht befestigt zu werden braucht, damit er sich allseitig un-
gehindert und faltenfrei ausstrecken kann. Das Nichtankleben
bringt auch noch den Vorteil, daB, 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 werden kann.
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Welligwerden

Nachdem der Straffe umge-
schlagen worden ist, erfolgt
von der Mitte aus das strah-
lenférmige Glattstreichen und
Festdriicken der Klebikanten.
An Tiegeldruckpresse und an
Zylinderdruckmaschine ist es
vorteilhaft, die eiserne Druck-
fliche wie auch den unter-
sten Aufzugkarton leicht ein-
zublen, um Rostansatz zu ver-
hindern.

Bild 48 2. Zu gutem Kleben gehort

Das Unterschichen des Allflllsliﬂrl?llﬂ guter Klebstoff. Aber auch
Der Autaugharion wird in dor gbacifien  guter Kiebstoff kann schlecht
braucht nicht angeklebt zu werden kleben’ wenn unsachgemal
gearbeitet wird. Wie ist es

nun richtig? Zunédchst miissen die Klebflichen feftfrei sein.
Abreiben mit Benzin, Spiritus oder Zwiebelsaft hilft. Am
besten klebt Kleister in bereits etwas angezogenem Zu-
stand. Zu frisch ehenso wie auch zu trocken zeigt er unge-
niigende Bindekraft. Der Kleister soll aber nicht nur leicht
aufgestrichen werden, sondern er wird so lange verrieben, -
bis eine feste Bindung eingetreten ist und er sich stark klebrig
anfithlt. WiBriger Kleister 148t sich durch Andriicken der
Klebstellen mit einem heilen Brenneisen zum Halten bringen.

3. Fiir Zylindermaschinen muf die Faserlaufrichtung des
Straffen parallel zur Zylinderachse verlaufen, fiir Tiegel-
straffen moglichst parallel zur langen Seite (Néheres siehe
unter ,Laufrichtung des Papieres®, S. 56).

Welligwerden von Auflagepapier und -karton
Ursache:
1. Es liegen Fabrikations- oder Transportfehler vor,
9. Papier oder Karton wurden ungeeignet gelagert.
Abhilfe:

1. Dickenunterschiede des Rohstoffes, unsachgemifBie Trock-
nung, feuchte Kleisterstellen der Verpackung, schlechter



Zerlaufen der Gelatinewalzen

Transport, vielleicht auch Witterungseinfliisse sind die Ur-
sachen zu Wellenbildung, die es zu verhiiten gilt. Der Buch-
drucker kann in diesen Féllen nur indirekt durch Reklamation
Einflul nehmen, damit die genannten Mingel zukiinftig ver-
mieden werden.

2. Das Verbringen aus dem Papierlager in Verarbeitungsrdume
mit anderem Luftfeuchtigkeitsgehalt fiihrt an den Rand-
partien des Stapels zu Wellenbildung. Die relative Luft-
feuchtigkeit betrdgt normal 65 . Mit einem Hygrometer 14831
sie sich tiberwachen.

(Was heit das: relative Luftfeuchtigkeit? Man versteht dar-
unter das Verhiltnis des in der Luft vorhandenen Wasser-
dampfes zu der bei der jeweiligen Temperatur iiberhaupt mog-
lichen Wasserdampfmenge. Feuchtigkeitsgesdttigte Luft hat
demnach 100 %o.)

Wie sind nun einmal vorhandene Wellen wieder herauszu-
bringen? Man kann das Papier oder den Karton zwischen
starke Holzpappen legen und diese 6fter umwechseln. Dabei
muB fiir gute Beschwerung gesorgt werden, um geniigend
pressenden Druck zu erzeugen. Mitunter gentigt auch einfaches
UmschieBen, um die I'euchtigkeitsunterschiede auszugleichen.
Am besten allerdings ist die Vorbeugung: Lagern in flachen
StoBen auf Vollbrettern in richtig temperierten, luftigen
Riumen. Erginzend hierzu siehe auch unter ,Dublieren des

Druckes®, Punkt 2 (S.35 oben).

Zahnstreifen siche unter ,,Schmitz, Punkt 9 (S. 95)

Zerlaufen der Gelatinewalzen

Ursache:

1. Die Gelatinewalzen waren zu scharf angestellt,

9. 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.

Abhilfe:
1. Die Druckwalzen sind einer der empfindlichsten Teile der
Maschine und bediirfen in jeder Hinsicht besonderer Pflege
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Zerlaufen der Gelatinewalzen

und sachgemiBer Behandlung. Der Buchdrucker wei3, daB
Gelatinewalzen weder groflere Wiarme noch Druck vertragen.
DafB durch Reibung Wiarme erzeugt wird, ist ebenfalls bekannt.
Es kann sich also nur darum handeln, die genannten Ursachen
zu verhiiten. Man mache sich einmal klar, daB die zu scharf
angestellte Walze bei jedem einzelnen Druckgang etwa zehn-
mal, beim Anliegen an zwei Stahlzylindern zwanzigmal einer
Druckbeanspruchung unterliegt! Das muf sich jain Erwdrmung
_auswirken — und als Nebenerscheinung in Rissigwerden. Eine
Massewalze darf den Stahlzylinder nur ganz leicht beriihren,
nur eben gerade ,,lecken. Es kommt selten vor, daB3 eine genau
cingestellte Walze zerlduft. Bei groBen Auflagen, die mog-
licherweise noch in Schicht laufen, oder auch bei Schnelldufern
mufB3 der Walzeneinstellung besondere Aufmerksamkeit ge-
o schenkt werden. Das nur geflihlsméBige Anstellen gemiigt hier
nicht. Der gewissenhafte Buchdrucker verwendet eine halbe
Stunde auf diese Tatigkeit — glatter Fortdruck und Material-
schonung sind der Lohn.
Wie werden die Walzen sachgemdl} eingestellt? Dag ist im Ab-
schnitt ,Farbverreibung®, Punkt 1 (S. 47), ausfiihrlich be-
schrieben.

2. Wohl ist seitliche Verreibung notwendig, um den vom
Duktor abgenommenen Farbstreifen als feinen Farbfilm {iber
das ganze Farbwerk gleichméBig zu verteilen. Dieser Vorgang
bedeutet jedoch kein einfaches Abrollen zwischen Masse- und
Stahlwalze mehr, sondern ein zwangsléufiges seitliches Ver-
schieben — und damit eine mechanische, reibende Bean-
spruchung. Die Folge ist wiederum Wéirmeerzeugung. Die
Reibung mufB3 so gering wie moglich gehalten werden. Etwa
sechs Cicero seitliches Spiel diirfte wohl fiir alle normalen Fille
ausreichend sein. Keinesfalls ist es notwendig, immer mit
starkster seitlicher Verreibung zu arbeiten.

3. Eine Druckfarbe strenger Konsistenz mit zerrigem und kleb-
rigem Charakter fordert die Wérmeentwicklung, wenn die
Maschine stundenlang in flottem Tempo lduft. Hauptsédchlich
fiir Deckfarben trifft dies zu, aber auch fiir scharftrocknende
Farben, die auf den Walzen bereits anzuziehen beginnen. Am
besten ist es, erhitzte Walzen gegen ausgekiihlte zu vertauschen.
Ist dies nicht moglich, sv benutze die Druckpausen dazu, um
eine griindliche Durchkiihlung zu erreichen. Die Walzen sind zu
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Zusammenkleben der Drucke

diesem Zweck aus der Maschine zu nehmen. Vielleicht ist es
auch moglich, die Farbkonsistenz etwas abzuschwichen.

4, Bei frischgegossenen Walzen wird die volle Festigkeit der
Masse erst nach einiger Zeit der Ablagerung erreicht. Vor den
bereits genannten Erwidrmungsquellen sind zu schiitzen; ja
sogar die Sonnenbestirahlung kann eine neue, weiche Gelatine-
walze zum Zerlaufen zu bringen.

Zu langsames Trocknen siche unter , Trocknen der Farben“, Ab-
schnitte I (S.109) und III (S.113)

Zurichtung platzt ab siche unter ,,Abwicklungsdifferenzen‘ (S. 13)

Zuriickschlagen der Greifer siche unter ,,Pa3differenzen®, Punkt 5
(S. 75), besonders die Bilder 28 a und b.

Zusammenkleben der Drucke

lUinis afchie::
1. Die Druckfarbe enthélt klebende Zusétze,

2. sie ist zu stark verschnitten,
3. die Auflage wurde zu hoch geslapelt.

Abhilfe:

1. Kunstfirnisfarben haben eine Neigung zum Kleben, sofern
sie Naturharze, wie Bernstein oder Kopalharz, enthalten. Auch
Sikkativ oder Kobalttrockner fordern das Kleben. Zwar sind
diese Zusiitze dort notwendig, wo ein scharfes Auftrocknen er-
reicht werden soll — denken wir nur an Pergaminpapiere oder
Zellophanfolien — doch muB der Buchdrucker ssein ganzes
Augenmerk auf das Verhiiten des Zusammenklebens richten.
Ein Zusatz von Bologneser Kreide, moglichst in angeriebener
Form, wirkt dem Kleben entgegen; doch ist dabei zu beachten,
daB3 sich auch der Glanz verliert. Die Auflage ist in kleinen
Pidckchen wegzusetzen und anfangs in etwa stlindlichen Ab-
stdnden zu tiberwachen. Sollte sich Kleben bemerkbar machen,
ist dieses durch vorsichtiges Rollen, Aufschiitteln und Durch-
luften sowie Umsetzen zu verhindern.

2. Aus Preisgriinden zu stark verschnittene Farben zwingen
den Drucker, um die entsprechende Farbnuance zu erreichen,
zu Uberladener Farbgebung. Anstatt eines feinen Farbfilmes,

125



Zuw schnelles Trocknen

wie ihn eine ergiebige Farbe bildet, liegt auf dem Papier eine
zu dicke Schicht, die natiirlich nur langsam wegschligt 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 Wiarmeentwicklung.
Dies bewirkt besonders bei scharfsatinierten, wenig saug-
fahigen Papieren das geflirchtete Kleben. Wurde Kobalt-
trockner verwendet, der ja als Oberflichentrockner  bekannt
ist, so wird die bereits angezogene Oberschicht des Farbfilmes
wieder aufgeweicht. (Ndhere Ausfiihrungen siehe unter , Trock-
nen der Farben®, Abschnitt IT, S.112.) Also in kleinen Pickchen
wegsetzen, sofern nicht in einem rauhen, nichtfasernden
Papier eingeschossen wird! Die Auflage ist auch nach dem
Druck in den ersten Stunden gut zu beobachten, die erforder-
lichen GegenmafBinahmen rechtzeitig einzuleiten.

Zu schnelles Trocknen siche unter ,/ Trocknen der Farben“, Ab-
schnitt IV (S.114)

Zusetzen der Druckform

s sind zwei Moglichkeiten auseinanderzuhalten:

a) Die Druckfarbe kann von Haus aus zusetzen; es liegt also
ein Fabrikationsfehler vor. Dann mufl man sich zur Reklama-
tion (Beanstandung) entschliefen, sofern die in Punkt 1 bis 4
genannten Hinweise keine Abhilfe schaffen.

b) Es liegen Momente vor, die der Drucker priifen und ab-
stellen muf3. Sie werden in Punkt 5 bis 10 besprochen.
Ursache:

1. Die Farbe ist zu diinn, zu wenig zugig, sie lduft an Schrift-
kegel oder Rasterpunkt herunter,

2. die Farbe ist zu klebrig, Faser- und Staubteilchen sammeln
sich auf den Walzen an,

3. die Farbe ist in ihrer Struktur zu grobkérnig und nicht
fiir Autotypiedruck geeignet,

4. die Farbe ist zu trocken angerieben, sie enthilt nicht den
notwendigen Bindemittelanteil,

5. die Farbgebung ist zu reichlich,
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Zusetzen der Druckform

das Papier rupft,
das Papjer stéubt,
die Auftragwalzen stehen zu tief,

N2

9. di 3
10 d,le Auftragwalzen sind zu hart und stumpf,
- die Autotypien sind zu flach geétzt.
Abhilfe .
L. Ist die Farbe zu diinn und suppig, so flieit sie in die feinen
ischenrfume der Druckform und bleibt dort sitzen, vor

allem, wenn h
In leichten
Leinﬁlﬁrnis.

2. Eine kleby

arte und stumpfe Walzen in der Maschine sind.
dllen hilft ein Zusatz von strengem, ziigigem

. ige und zerrige Farbe reifit Faser- und Fiillstoff-
teilchen aus dem Papier; Walzen wie Druckform werden ver-
unreinigt. Die Farbe muB3 geschmeidiger gehalten werden. Es
sei auf Punkt g und 7 sowie den Abschnitt ,,Rupfen® (S.84)
Verwiesen.,

3. Dieser Umstand tritt heute verhédltnisméBig selten auf. Erd-
farben, die bekanntlich schnell zusetzen, gibt es fiir Druck-
zwecke kaum noch. Kein erfahrener Buchdrucker wiirde auch
Zu ihnen greifen. Sollte eine Druckfarbe zu grobkornige Struk-
tur (Beschaffenhoit) aufweisen, so gibt es keine Abhilfe; sie
muB zuriickgegeben werden.

4. In diesem Falle liegt ein offensichtlicher Fabrikationsfehler
vor. In leichten Fillen hilft zuweilen ein Zugeben von etwas
mittelstarkem Firanis, der gut einzuspachteln ist.

5. Uberladene Farbgebung verursacht Zusetzen. Das ist ein
ganz natiirlicher Vorgang; denn wo soll die Farbe hin, w_erm
sie vom Papier nicht aufgenommen werden kann? Aber nicht
nur Zusetzen ist die Folge, sondern daritiber hinaus auch Ab-
liegen, Durchschlagen und schweres Trocknen.

Was veranlaBt nun den Drucker zu reichlicher Farbgebung?
In der Regel sind es zwei Griinde: Erstens solle_n vorha.ndene
Zurichtungsmingel verdeckt werden, und zweitens wird —
insbesondere bei Buntfarben — leider zu oft noch aus"falsche.:r
Sparsamkeit eine zu wenig ergiebige Druckfarbe gewéhlt. Sie
enthédlt prozentual einen zu geringen Farbkor.perantell. D_leser
Umstand zwingt, um eine bestimmte Farbtiefe zu erzielen,
zu einer reichlicheren Farbhaltung. Ein Mehrverbrauch von
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Zusetzen der Druckform

100 % ist dabei keine Seltenheit. Die vermeintliche Ersparnjs
tritt also nicht ein, und es zeigen sich obendrein die genanntgyn
MiBstédnde.

6. Auflagepapier, Druckfarbe und Maschinengeschwindigkgit
miissen jeweils aufeinander abgestimmt sein. Ist die Strukty
(Art der Zusammensetzung) des Pavieres zu locker, so werdep
einzelne Fasern und Pabpierteilchen herausgerissen, samme)p
sich auf den Walzen an und setzen sich dann in der Druckfory
fest. Die Farbe mufl in der Konsistenz reduziert (die Diclk._
flissigkeit herahgesetzt) und die Druckgeschwindigkeit vey-
mindert werden. (Ndheres hierzu im Abschnitt ,,Rupfen®, S. 84 )

7. In gleicher Weise gilt das Gesagte auch fiir stdubendgg
Papier. Die Ursache ist in zu reichlichem, ungebundenem Ful)-
stoff zu suchen, teilweise auch durch das stumpfe Messer der
Papierschneidemaschine hervorgerufen, das einzelne Fasern
herausreifit, die sich dann entweder direkt durch den Luftzug
oder indirekt {iber die verunreinigten Walzen auf der Druck-
form absetzen. Auch zu trockenes Druckpapier neigt zum
Stduben.

Zur Behebung kann je nach Ursache empfohlen werden: Ab_
biirsten und Abblasen der Papierstapelkanten, Verwendung ge_
schmeidiger Farbe sowie zugkriftiger Walzen, die ofters ge-
waschen werden miissen.

Der Papierfabrik sollten die aufgetretenen Mingel mitgeteilt
werden, damit sie in Zukunft wegfallen.

8. Auf richtige und genaue Einstellung der Auftragwalzen
kann nie genug geachtet werden. Stehen sie zu tief, so ist die
Folge aufier einem cquetschenden Druckbild auch hidufis Zu-
setzen. Die Farbe wird nicht leicht aufgetragen, sondern in die
feinen Vertiefungen der Druckform hineingedriickt. Das sach~
gemédBe Einstellen der Walzen wird im Abschnitt ,,Farbver<
reibung®, Punkt 1 (S.47), ausfiihrlich beschrieben.

9. Harten und stumpfen Walzen fehlt die gute Zugkraft, eine
unerlédBliche Voraussetzung fiir den einwandfreien Druck.
Néheres, besonders tiber die Moglichkeit des Wiederauf-
frischens, siehe unter ,,Stumpfe Walzen® (S. 105).

10. Voraussetzung fiir sauberen, kontrastreichen Bilderdruck
ist eine einwandfrei tiefgeitzte Autotypie. Vielfach wird der
Raster zu fein gewdhll. In den weitaus meisten Fillen geniigt
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Zweitourenmaschine

48er Raster durchaus. Er 1aBt sich gut tief itzen und bleibt
leichter offen. Feinerer als 54er Raster ist selten notwendig.
Ein starkes Zusetzen wird auch bei unteridtzten Druckplatten
cintreten. Dadurch, da3 die Druckelemente oben breiter sind
und uberhéngen, streichen sie die Farbe von den Walzen ab,
die sich dann in den Vertiefungen ansammelt. Ein unsauberes
Druckbild ist die Folge. AuBerdem brechen die unteratzten
Rasterpunkte beim Drucken leicht aus.

Zwingen der Zweitourenmaschinen-Greifer siehe unter ,Pal-
differenzen¥, Punkt 5, vorletzter und letzter Absatz (S.76/77)
sowie auch Bild 30 (S.77)

Zweitourenmaschine fithrt mangelhaft aus siehe unter »Mangel-
hafte Bogenausfithrung® (S. 64), besonders Bild 26 (S.65)

Zweitourenmaschinen-Greifer arbeiten nicht einwandfrei siehe
unter ,,PaRdifferenzen®, Punkt 5 (S.75)

Zweitourenmaschine umstellen auf kleines Format sieche unter
Walzenstreifen“, Punkt 5 (S.116)
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SchluBwort

Zugegeben: Wer in diesem Werkchen herumbléttert, koénnte fast
den Mut dazu verlieren, Buchdrucker zu sein. Aber wir wollen
bedenken: Das beste Mittel gegen Druckschwierigkeiten ist der
Grundsatz: SachgeméBes und griindliches Arbeiten allezeit!
Das dauert durchaus nicht lidnger. Wir wollen es dem Stumper
tiberlassen, bang auf den Zufall zu hoffen: eg wird schon gut gehen.
Mit unserem Grundsatz werden wir sehen, daf} von der Vielzahl
der tiiblichen Schwierigkeiten gar nicht so viel mehr ubrigbleibt.
Und den Rest packen wir energisch bei den Hérnern — bei uns
soll es kein Kapitulieren geben. Vor allem: Eiserne Ruhe und
systematisches Vorgehen, wenn es einmal garnicht klappen will.
Die tégliche Arbeit soll eine Freude sein und nicht eine Last, die
den Menschen niederdriickt. Ist es nicht etwas sehr Schones, 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 Schénheit 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. Flirwahr, allzuoft ist das gedruckte Wort schon
miBbraucht worden. Wir wollen in Zukunft gut achtgeben, daf} es
nur dem Frieden und der Vélkerverstindigung dient.

Ich danke im voraus jedem Wort der Kritik und der Anregung
und wiinsche, daf mit Herausgabe dieser Schrift manchem ernst-
haft Strebenden ein brauchbarer Helfer entstanden ist, der ihn
sicherer und selbstédndiger macht und damit zur Hebung seiner
beruflichen Tiichtigkeit beitragt. Der Verfasser
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STICHWORT-VERZEICHNIS

Abliegen der frischen Drucke (S. 5)

Abmehlen der Farbe siehe unter ,yNichthaften** (S. 68)

Abnutzung der Druckplatten an den Réndern (S. 8)

Abplatzen der Zurichtung siehe unter ,,Abwicklungsdifferenzen' (S. 63)
Abplatzen des Bogens von der Saugerstange (S. 9)

AbreiBen der Druckplatten von der Unterlage siehe unter ,,Wandern der Druck-
platten‘ (S. 118) sowie ,,Abwicklungsdifferenzen‘* (S. 13)

Abreiien der Zurichtung siehe unter ,,Abwicklungsdifferenzen‘* (S. 13)
Abschmieren der frischen Drucke (S. 11)

Absetzen der Farbe auf dem Olbogen siehe unter ,,Abziehen‘* (S. 14)
AbstoBen der Farbe (S. 12)

Abwicklungsdifferenzen (S. 13)
Abwischen der Farbe siehe unter ,,Nichthaften‘ (S. 68)

Abziehen des Schindruckes beim Umschlagen (S. 14)
Apparatschwierigkeiten (S. 16)
Aufkleben des Gummituches auf den Druckzylinder (S. 17)

Auflagebogen bleibt an der Tiegelform hiingen siehe unter ,,Kleben des Auflage-
bogens‘‘ (S. 55)
Auflagebogen fillt von der Saugerstange ab siche unter ,,Abplatzen‘ (S. 9)

Auflagebogen reiBt ein siehe unter ,,Einréien‘* (S. 39)

Auflagebogen schmiert ab siehe unter ,,Abschmieren‘* (S. 11)
Auflagebogen staucht an der Anlage siche unter ,,Stauchen* (S. 104)
Auflage ist wellig siche unter ,,Welligwerden* (8. 122)

Auflage klebt zusammen siehe unter ,,Zusammenkleben‘* (S. 125)
Auflage liegt ab siehe unter ,,Abliegen* (S. 5)

Auflage paBt nicht siehe unter ,,PaBdifferenzen (S. 72)

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

Auflage frocknet nicht siehe unter ,,Nichttrocknen‘* (S. 69) sowie ,,Troc -
Farben®, Abschnitte I (S.109) und III (S. 113) ) »Trocknen der

Auflage trocknet zuschnell sieche unter,, Trocknen der Farben‘, Abschn. IV (S. 1 14)
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Stichwort- Verzeichnis

Auitragwalzen schleudern siehe unter ,,Schleudern® (8. 86)

Auftragwalzen sind stumpf siehe unter ,,Stumpfe Walzen'* (S. 105)

Aufziehen eines feuchten Straffen siehe unter ,,Welliger Straffer**, Punkt1 (S. 120)

Ausbrockeln der Walzen (S. 18)

Austiihrung an der Zweitourenmaschine ist mangelhaft siehe unter ,, Mangelhaite
Bogenausfiihrung'* (S. 64)

AusschluB steigt hoch siehe unter ,,Spiefien des Satzes'* (8. 98)

Aussetzen der Bogenzufiihrung siche unter ,,Bogenzufiithrung setzt aus'* (8. 19)

Autotief-Farben siche unter ,,Doppeltonfarben'* (8. 31)

B
Behandlung der Farbbiichse siche unter , Butzen', Punkt 5 (S. 29) sowie ,,Haut-
bildung'* (8. 51)

Behandlung der Walzen siche unter ,,Schleudern' (S. 86) sowie
Walzen' (S. 105)

»Stumpfte
Biton-Farben siehe unter ,,Doppeltonfarben‘* (S. 31)

Bogenausfithrung an der Zweitourenmaschine ist mangelhaft siehe unter
hafte Bogenausfithrung' (S. 64)

»Mangel-
Bogen bleibt an der Tiegelform héngen s. unter,,Kleben des Auflagebogens' (8. 55)

Bogen fillt von der Saugerstange wieder ab siche unter »Abplatzen des Bogens
von der Saugerstange'* (8. 9

Bogen falzt siehe unter ,,Faltenschlagen'* (S. 42)

Bogen ist wellig siche unter ,,Welligwerden‘* (8. 122)

Bogen kleben zusammen siehe unter , Zusammenkleben' (S. 125)

Bogen platzt von der Saugerstange ab siche unter »nAbplatzen des Bogens von
der Saugerstange'* (S.9)

Bogen reifit ein siehe unter ,,Einreifen* (S. 39)

Bogen schmiert ab siehe unter ,,Abschmierent (S. 11)

Bogen staucht an der Anlage siche unter ,,Stauchen‘ (S. 104)

Bogenverlangsamung arbeitet nicht einwandfrei siehe unter ,,Stauchen'* (S. 104)
Bogenzufiihrung setzt aus a) beim Saugsystem (8. 20

b) beim Streichsystem (S. 12.1)
Breite Rénder bei Druckplatten siehe unter ,,Abnutzung'* (S. 8)
Brockeln der Walzen siehe unter ,,Ausbrickeln'* (S. 18)
BrockenguB siche unter ,,Farbbrockenguff* (S. 45)

Brocken sind undicht siehe unter ,,Farbbrocken* (8. 44)

Bronzedruck a) der Bronzefarbendruck (8. 22)
b) der Bronzierdruck (S. 24)
Butzen auf der Druckform (S. 28)
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Stichwort- Verzeichnis
D
Dicke Rinder bei Druckplatten siehe unter , Abnutzung® (S. 8)
Dickwerden der Farbe siche unter ,,Hautbildung® (8. 51)
Ditochrom-Farben siehe unter »Doppeltonfarbentt (S. 31)

Doppelte Bogen beim Anlegapparat a) beim Saugsystem (S. 30)
Doppeltontarben G b) beim Streichsystem (8. 31)

Druckhestﬁubung siehe unter ,,Abliegen‘*, Punkt 8, letzter Absatz (S. 8)
Druckbogen schmiert ab siehe unter ,»Abschmieren‘* (8. 11)

Druckbiigel springt heraus siehe unter ,,Herausspringen'* (8. 52)
Druckentspannungsschmitz siehe unter ,,Schmitz*, Punkt 8 (S. 94)
Druckiarbschwierigkeiten aller Art siehe unter ,Farbe'' (S. 45/46)
Druckform paBt nicht siehe unter ,,PaBdifferenzen' (S. 72)

Druckform steigt siehe unter ,,Spiefen' (S. 98)

Druck liegt ab siehe unter ,,Abliegen‘* (S. b)

Druck mehlt ab siehe unter ,,Nichthaften'* (S. 68)

Druck nimmt nicht an siehe unter ,,Abstofien* (S. 12)

Druck paBt nicht siehe unter ,,PaBdifferenzen* (S. 72)
Druckplattenabnutzung an den Rédndern siehe unter ,,Abnutzung* (S. 8)
Druckplatten oxydieren siehe unter ,,Oxydation’* (8. 72)
D,-(u%;kplntten reifen ab von der Unterlage siehe unter ,,\W

| andern der Druckplatten‘*
118) sowie ,, Abwicklungsdifferenzen'‘ (S. 13) e S
Druck scheint durch siehe unter ,,Durchscheinen'* (S. 35)

Druck schldgt durch siehe unter ,,Durchschlagen‘* (S. 36)
Druck schmiert ab siehe unter ,,Abschmieren‘ (S. 11)

Druckstellbiigel springt heraus siehe unter ,,Herausspringen'* (S. 52)

Druck stoBt ab siehe unter , Abstofien** (8. 12)

Drucktiegel sitzt fest siehe unter ,,Tiegeldruckpresse'* (S. 106)

Druck trocknet fleckig auf siehe unter,,Speckglanz*, Punkt 2, 3. u.4. Absatz (S.98)

Druck trocknet nicht siehe unter ,,Nichttrocknen* (S. 69) sowie , Trocknen der
Farben'‘, Abschnitte 1 (S.109) und IIT (S. 113)

Druck trocknet zu schnell siehe unter ,, Trocknen der Farben‘*, Abschn. IV (S.114)

Druckuntergrund nimmt Tinte schlecht an siehe unter,,Schreibuntergrund‘ (S.96)
Druck von Tonfarben siehe unter , Tonfarbendruck' (8. 108)

Druckwalzen briockeln aus siehe unter ,,Ausbrockeln'* (8. 18)

Druckwalzen schleudern siehe unter ,,Schleudern'' (S. 86)

Druckwalzen sind stumpf siehe unter ,,Stumpfe Walzen'* (8. 105)

Druck wischt ab siehe unter , Nichthaften'* (S. 68)

Druck zeigt Glanzstellen siehe unter , Speckglanz'* (8. 96)



Stichwort- Verzeichwis

Dublieren des Druckes (S. 34)
Durchdringen des Papieres von der Druckfarbe siche unter,,Durchschlagen‘ (S.36)
Durchscheinen des Druckes (S. 35)

Durchschlagen der Farbe (S. 36)

D
Eindicken der Farbe sieche unter ,,Hautbildung' (S. 51)

Einfirbung ist mangelhaft (S. 37)

EinreiBen des Bogens (S. 39)

Einstellen der Walzen siehe unter ,,Farbverreibung®, Punkt 1 (S. 47)
Ein:gte%lgn der Zweitourenmaschinengreifer siehe unter , Pafdifferenzen, Punkt 5
Eintrocknen der Farbe siehe unter ,,Hautbildung' (S. 51)

Elektrisches Papier (S. 40)

Elektromotor siehe unter ,,Pflege des Elektromotors* (S. 81)

Entspannungsschmitz siehe unter , Schmitz*, Punkt 8 (S. 04)

P
Fallschmitz siche unter ,,Dublieren‘* (S. 34) sowie »Schmitz*, Punkt 2 (8. 90)
Falsche Laufrichtung des Papieres siche unter , Laufrichtung® (S. 56)
Faltenschlagen des Bogens in der Maschine (S. 42)
Farbbrocken sind undicht (S. 44)

FarbbrockenguB (S. 45)
Farbbiichsenbehandlung siehe unter , Butzen, Punkt 5 (S. ¢ sowie ,,Haut-
bildunge (5.51) © PR (8.2 29)% SOWIRY ey

Farbbutzen sieche unter ,,Butzen‘ (S. 28)

Farbe bildet Haut siehe unter ,,Hautbildung' (8. 51)
Farbe bildet Speckglanz siehe unter ,,Speckglanz* (S. 96)
Farbe dickt ein siche unter ,,Hautbildung‘ (S. 51)

Farbe geht nicht mit siehe unter ,,Nichtmitgehen* (S. 68)
Farbe haftet nicht sieche unter ,,Nichthaften‘ (S. 68)
Farbe Kklebt siehe unter ,,Zusammenkleben* (S. 125)
Farbe liegt ab siehe unter ,,Abliegen‘‘ (S. 5)

Farbe mehlt ab siehe unter ,,Nichthaften‘* (S. 68)

Farbe nimmt nicht an siehe unter ,,Abstofien‘’ (S. 12)
Farbe paBt nicht siche unter ,,PaBdifferenzen’ (S. 72)
Farbe pelzt siche unter ,,Pelzen‘ (8. 79)

Farbe perlt siche unter ,,Perlen** (S. 80)

Farbe quetscht siehe unter ,, Quetschen'* (S. 83)
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Stichwort- Verzeichnis
Farbe 7 7

Farbe
Farbe
Farbe
Farbe
Farbe
Farbe
Farbe

rupft siche unter »Rupfen'* (S, 84)
scheint durch siehe unter
schldgt durch siehe unter
schmiert ab siehe unter ,,Abschmierent (S.11)
spritzt siehe unter »Spritzen'* (S. 102)

stoBt ab siche unter »nAbstoBient (8. 12)
sublimiert siehe unter »Sublimieren** (S. 106)

»Durchscheinen' (S. 35)
»Durchschlagen' (s, 36)

trocknet ein siche unter »»Hautbildung** (S. 51)
Farbe trocknet fleckig auf siehe unter,,Speckglanz‘‘, Punkt 2

Crey » 3.u.4. Absatz (S. 98)
¢ trocknet nicht siehe unter ,,Nichttrocknen* 50) sowie ., Tr 5
Farben®, Abschnitte I (S.100) und 111 (8, 113y " O SoWie ,Trocknen der

Farbe trocknet zu schnell siehe unter ,, Trocknen der Farben'‘, Abschn. 1V (S. 114)
Farbe wischt ab siche unter », Nichthaften“ (S. 68)

Farbe zieht ab siehe unter ,,Abzichen* (S. 14)

Farbmischen siehe unter »Tonfarbendruck®, letzter Absatz (S. 109)
Farbschmitz siche unter »Schmitz, Punkt 4 (S. 90)

Farbverreibung ist mangelhaft (S. 47)

Faserlaufrichtung des Papieres siche unter ,Laufrichtung'* (S. 56)

Festsitzen des Drucktiegels siche unter ,,Tiegeldruckpresse' (S. 106)

Fleckiges Auftrocknen {ibereinander gedruckter Farben siehe unter
glanz'‘, Punkt 2, 3. und 4. Absatz (S. 98 oben)

Flugschmitz siehe unter ,,Dublieren‘* (S. 34) sowie ,,Schmitz*‘, Punkt 2 (S. 90y

Formatwechsel an der Zweitourenmaschine siehe unter , Walzenstreifen*,
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 Elektromotors* (S. 81)

»Speck-

G
GieSen von Farbbrocken siehe unter ,,Farbbrockenguf3'* (S. 45)
Glianzendes Auftrocknen des Druckes siehe unter ,,Speckglanz‘ (S. 96)
Glasiges Auftrocknen siehe unter ,,AbstoBen' (8. 12)
Golddruck siehe unter ,,Bronzedruck* (S. 22)

Greifer an der Zweitourenmaschine arbeiten nicht einwandfrei siehe unter ,,Pal-
differenzen‘‘, Punkt 5 (S. 75)

Grundfarbe nimmt die Tinte schlecht an siehe unter ,,Schreibuntergrund* (S. 96)
Gummiertes Papier rollt sich (S. 50)
Gummituch ist klebrig sieche unter ,,Klebriges Gummituch** (8. 56)

Gummituch klebt schlecht an der Druckzylinderkante siehe unter , Aufkleben des
Gummituches* (8. 17) i
GuB von Farbbrocken siehe unter , FarbbrockenguB‘ (S. 45)



Stichwort- Verzeichinis

H

Hingenbleiben des Bogens an der Tiegelform siche unter ,,Kleben des Auflage-
bogens'* (S. 55)

Hautbildung der Druckfarben (S. 51)
HeiBlaufen der Lager siehe unter ,,Warmlaufen'* (S.119)
Heliotyp-Farben siehe unter ,,Doppeltonfarben‘ (8. 31)

Herausspringen des Druckstellbiigels an der Tiegeldruckpresse (8. 52)

K
Kippen des Drucktiegels siehe unter ,,Schmitz, Punkt 6 (8. 90)
Kleben der Drucke siche unter ,,Zusammenkleben'* (8. 125)

Kleben des Auflagebogens an der Tiegelform (S. 55)
Klebriges Gummituch (S. 56)

Klischeeschmitz siehe unter ,,Schmitz', Punkt 5 (S. 90)
Klischees oxydieren siehe unter ,,Oxydation* (8. 72)
Kollektor funkt siehe unter ,,Pflege des Elektromotors (S. 81)

L
Lager wird warm siehe unter ,,Warmlaufen* (S, 119)

Laufrichtung des Papieres ist falsch (8. 56)
Legen des Satzes (S. 60)

Linien steigen hoch siehe unter ,,Spiefien des Satzes'* (S. 98)

M
Magdeburger Aufzug (S. 62)

Mangelhatte Bogenaustiihrung an der Zweitourenmaschine (S. 64)
Mangelhaite Einférbung siehe unter ,,Einfarbung' (8. 37)

Mangelhattes Anlegen siche unter ,, Apparatschwierigkeiten' (8. 16) sowie,,Schie-
fes Anlegen* (S. 86) und ,,Stauchen (8. 104)

Mangelhaftes Annehmen der folgenden Farbe siehe unter ,,Abstofen* (S, 12)

Mangelhaites Kleben des Gummituches auf dem Druckzylinder siehe unter
,,Aufkleben des Gummituches' (S. 17) %

Mangelhaftes Passen des Druckes siehe unter , Pafidifferenzen‘* (S. 72)
Mangelhafte Verreibung sieche unter ,,Farbverreibung (8. 47)

Mehlen der Farbe siche unter ,,Nichthaften'* (8. 68)

Messinglinien steigen hoch siehe unter ,,Spiefien des Satzes'* (S. 98)
Metaton-Farben siche unter ,,Doppeltonfarben'* (8. 31)

Mischen der Farben siehe unter ,Tonfarbendruck'', letzter Absatz (S. 109)
Moirébildung (S. 66)

Motorenpflege siehe unter ,,Pflege des Elektromotors' (8. 81)
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Stichwort- Verzeichinis
N
tannehmen der Farbe siehe unter
hthatten der

arbe (S. 68)
htmitgehen der Farbe im Farbk

hitpassen des Druckes siehe unt
chitrocknen der Farbe (S. 69)
umerierapparat versagt (S. 1)

»nAbstofent* (8. 12)

asten (8. 68)

er , Paldifferenzen (8. 172)

(V)
i\bogen verschmutzt siche unter , Abziehen'* (S. 14)

Ixydation der Druckplatten (S. 72)

Dxydieren des Bronzedruckes siche unter ,yBronzedruck!, Abschnitt:
chwierigkeiten (Der Bronzedruck oxydiert, S. 27

Allgemeine

r
Papier ist elektrisch siehe unter ,,Elektrisches Papier'* (S. 40)
Papier ist wellig siehe unter ,,Welligwerden‘* (S. 122)

Papier Kklebt zusammen siehe unter ,,Zusammenkleben'' (8. 125)
& Q
Papier rupit siche unter ,,Rupfen‘* (S. 84)

papier stiubt siehe unter , Stauben' (8. 103)

Pa‘;‘er staucht an der Anlage siche unter ,,Stauchen* (S. 104)
al

paBdifferenzen (S. 72)

pPelzen der Farbe (S.79)

perlen der Farbe (S.80)

der Walzen siehe unter,,Schleudern* (S.86) . ,,Stumpfe Walzen' (S.105)
Pilege
pilege des Elektromotors (S. 81)

ttenabnutzung an den Réndern siehe unter ,,Abnutzung‘ (S. 8)

en i 4

l:,\‘aue“ oxydieren siehe unter ,,Oxydation (8. 72)
al

on der Unterlage siehe \}}\tcl‘
P\at(t:ﬂ \r\e;ge‘s‘m?v?cv,,Ahw'\ck\uugsdiﬁcrcnzen (S513

,,}Nandcrn der Druckplatten'*
)
jatzen des Spannbogens siehe unter ,,Laufrichtung® (8. 59)
Platz

o 217 3 satz (S. 109
tisches Farbmischen siehe unter , Tonfarbendruck®, letzter Absatz (S )
Praktisches S

D
pPutzen siehe unter ,,Butzen‘‘ (S.28)

Q
Quetschen der Farbe (S.83)



Stichwort- Verzeichnis

R
Rinder bei Druckplatten siehe unter ,,Abnutzung (8. 8)

Registerdifferenzen siehe unter ,,Pafldifferenzen‘* (S. 72)

Regulieren der Walzenstellung siehe unter ,,Farbverreibung'‘, Punkt 1 (8. 47)
Reifien der Walzen siehe unter ,,Ausbrockeln (8. 18)

Reifien des Spannbogens siehe unter ,,Laufrichtung'* (S. 59)

Rollen von gummiertem Papier siehe unter ,,Gummiertes Papier' (S. 50)
Rupfen des Papieres (S. 84)

Rutschen der Druckplatten siehe unter ,,Wandern der Druckplattent (8. 118)
sowie ,,Abwicklungsdifferenzen‘* (S. 13)

Rutschen der Zurichtung siehe unter , Abwicklungsdifferenzen® (S. 13)

N
Satz spieBt siehe unter ,,Spiefien’ (S. 98)

saugerstange 148t den Bogen wieder fallen siehe unter ,,Abplatzen des Bogens
von der Saugerstange® (S.9)

scharfes Trocknen der Farbe siehe unfer,,’l‘rocknen der Farbe'*, Abschn. 1V (S.114)
Schattierungsschmitz siehe unter ,,Schmitz*, Punkt 3 (S. 90)
Schiefes Anlegen des Auflagebogens (S. 86)

Schlechte Bogenausfiihrung an der Zweitourenmaschine siehe unter ,,Mangelhafte
Bogenausfithrung'* (8. 64)

Schlechte Einfidrbung siehe unter ,Einfarbung® (S. 37)

Schlechtes Anlegen siehe unter ,,Apparatschwierigkeiten' (8. 16) sowie ,,Schiefes
Anlegen'* (S. 86) und ,,Stauchen‘* (S. 104)

Schlechtes Annehmen der folgenden Farbe siehe unter | Abstofen* (S.12)

Schlechtes Kileben des Gummituches an der Druckzylinderkante siehe unter
,Aufkleben des Gummituches* (8. 17

Schlechtes Passen des Druckes siehe unter ,,Pafdifferenzen* (S.72)
Schlechte Verreibung siehe unter ,,Farbverreibung' (S. 47)
Schleudern der Walzen (S. 86)

Schmieren der frischen Drucke siehe unter ,,Abschmieren‘* (S. 11)
Schmitz (S. 87)

Schnelles Trocknen der Farbesiche unter,, Trocknen der Farben‘,Abschn.1V (S.114)
Schindruck zieht ab siehe unter ,,Abziehen (S. 14)

Schreibuntergrund nimmt die Tinte schlecht an (S. 96)

Schriftsatz spieBt siehe unter ,,Spiefen’* (S. 98)

Schwertrocknende Farbe siehe unter ,,Nichttrocknen** (8. 69) sowie | Trocknen
der Farben‘, Abschnitt I1I (S. 113)

Silberdruck siehe unter ,,Bronzedruck** (S.22)

Sitzenbleiben des Drucktiegels siehe unter ,, Tiegeldruckpresse' (8. 106)
Spannbogen reiBt siehe unter ,,Laufrichtung' (8. 59)
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Stichwort- Verzeichnis
glanz (S. 96)
en des Satzes (S. 98)
zapparate siche unter ,,Abliegentt
Zen der Farbe (S.102)
el ist wellig siche unter »Welligwerden* (8. 122)
el Klebt zusammen siehe unter nZusammenkleben' (S. 125)
tische Elektrizitdt siehe unter , Elektrisches Papier* (S. 40)
uben des Papieres (S. 103)
wichen des Bogens an der Anlage (S. 104)
ehenbleiben der Farbe im Farbkasten siehe unter ,,Nichtmitgehen'* (S. 68)
eigende Linien siehe unter , SpieRen des Satzes* (S.98)
fellen der Walzen siehe unter ,,Farbverreibung', Punkt 1 (S. 47)

» Punkt 8, 2, bis 4. Absatz (S. 8)

tellen derZweitourenmaschinengreifer siehe unter,, Pafdifferenzen‘, Punkin (8.75)
toB ist wellig siehe unter ,,Welligwerden'* (S. 122)
5toB klebt zusammen siehe unter ,,Zusammenkleben® (S. 125)
Straffenauiziehen siehe unter ,,Welliger Straffer*, Punkt 1 (S.120)
Stratfer ist wellig siehe unter ,,Welliger Straffer' (S.119)

Stumpie Walzen (S. 105)

Stiirzen des Satzes siehe unter ,Legen des Satzes'* (S. 60)

Sublimieren der Farbe (S. 106)

T
Tiege\druckpresse bleibt auf dem Druck sitzen (S. 106)
Tiegelschmitl siehe unter ,,Schmitz'‘, Punkt 6 (S. 90)

Tonfarbendruck (S. 108)

Punkt am Druckstellmechanismus der Tiegeldruckpresse siehe unter
Tonﬂerausspringeh des Druckstellbiigels® (S. 52), besonders auch Bild 12 (S. 54)
Transparenz des Papieres siehe unter ,,Durchscheinen’* (S. 35)

der Farben 1. Die Arten der Trockenvorginge (S.109)
Trocknen 11, Die Trockenstoffe (S. 112)
111. Zu langsames Trocknen (S.113)
IV. Zu schnelles Trocknen (S. 114)

Typoueidruck-Farben siehe unter ,,Doppeltonfarben (8. 31)

U
Ubereinanderdruck trocknet fleckig auf siehe unter Speckglanz't, Punkt 2,
3. und 4. Absatz (S.98 oben)

auf Kkleines
Umstellen der Zweitourenmaschine auf
streifent’, Punkt 5 (S. 116)

Undichte Farbbrocken siche unter ,,Farbbrocken® (S. 44)

Format siehe unter ,,Walzen-



Stichwort- Verzeichnis

Ungleiche Einfidrbung siche unter , Einfirbung' (S. 37)
Unscharfer Druck siehe unter ,,Dublieren’ (S. 34) sowie ,,Schmitz* (8. 87)
Untergrundfarbe nimmt dieTinte schlecht ansiehe unter ,,Schreibuntergrund*(8.96)

e
Verlangsamung arbeitet nicht einwandirei siehe unter ,,Stauchen* (S. 104)

Verreibung ist mangelhaft siehe unter ,,Farbverreibung®* (S. 47)

Verrutschen der Druckplatten siehe unter ,Wandern der Druckplatten‘* (8. 118)
sowie ,,Abwicklungsdifferenzen‘‘ (8. 13)
Verrutschen der Zurichtung siehe unter ,,Abwicklungsdifferenzen‘* (S. 13)

Versagen der Bogenzufiihrung siehe unter ,,Bogenzufiihrung setzt aus' (S.19)
Versagen des Numerierapparates siehe unter ,,Numerierapparat versagt' (8. 71)
Verschmieren der frischen Drucke siehe unter ,,Abschmieren‘* (S. 11)
Verschmierter Druck siehe unter ,,Dublieren* (S. 34) sowie ,,Schmitz** (S. 87)
Verschmutzter Olbogen siehe unter ,,Abziehen** (S. 14)

Vordruck nimmt nicht an siehe unter , AbstoBen‘* (S. 12)

Vorzeitige Abnutzung der Druckplatten an den Riindern siehe unter ,,Abnutzung
der Druckplatten® (S. 8)

W
Walzen brickeln aus siehe unter ,,Ausbrockeln‘t (S. 18)
Walzenpflege siche unter ,,Schleudern*’ (S. 86) sowie ,,Stumpfe Walzen' (S. 105)
Walzen schleudern siehe unter ,,Schleudern (S. 86) -]
Walzenschmitz siehe unter ,,Schmitz*, Punkt 1 (S. 88)
Walzen sind stumpf siehe unter ,,Stumpfe Walzen* (8. 105)
Walzenstellen siehe unter ,,Farbverreibung, Punkt 1 (S. 47)
Walzenstreifen an Schnellpresse und Zweitourenmaschine (S. 115)
Wandern der Druckplatten (S. 118)
Warmlaufen der Lager (S. 119)
Weichwerden der Walzen siehe unter ,,Zerlaufen der Gelatinewalzen' (S. 123)
Welliger Straffer (S. 119)
Welligwerden von Auflagepapier und -karton (S. 122)

V/
Zahnstreifen siehe unter ,,Schmitz*, Punkt 9 (5. 95)

Zerlaufen der Gelatinewalzen (S. 123)

Zu langsames Trocknen siehe unter ,,Trocknen der Farben, Abschnitte I (S. 109)
und IIT (8. 113)
Zurichtung platzt ab siehe unter ,, Abwicklungsdifferenzen (8. 13)
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Stichwort- Verzeichiis
Zuriicks ;
die Biclhllag?n der Greifer siche unter nPaBdifferenzen'', Punkt 5, besonders
7 der 28 a und b (S.175)
Usammenkleben de

Zu r Drucke (S. 125)

” schnelles Trocknen siehe unter , Trocknen der Farben*, Abschnitt 1V (S. 114)

usetzen der Druckiorm (S. 126)

Zwa;)ngen rdel' Zweitourenmaschinen-Greifer siehe unter , PaBidifferenzen'’,

unkt 5, vorletzter und letzter Absatz (S. 76/77) sowie auch Bild 30 (S. 77)

Z\}’?“‘_’“Nﬂ‘lmaschine fithrt mangelhaft aus siehe unter ,,Mangelhaite Bogenaus-
Uhrung' (S. 64), besonders Bild 26 (S. 65)

Zweitourenmaschinen-Greifer arbeiten nmicht einwandirei siehe unter , Pafidifie-
renzen®, Punkt 5 (S. 75)

Zweitourenmaschine umstellen auf kleines Format siehe unter ,,Walzenstreifen®
Punkt 5 (S. 116)



Im gleichen Verlag erscheinen:

Die Arbeit des Buchdruckers
Von Walter Fischer

286 Seiten mit 104 Bildern - DIN C 5 - Hlw. 8.50 DM

In wohlbedachtem Fortschreiten vom Einfachen zum Schwicrigen werden
alle vorkommenden Berufsarbeiten im Buchdrudk aus praktischer Erfah-
rung heraus erliutert. Besonderen Wert legt der Verfasser auf Hinweise.
wie Hemmungen beseitigt und Fehlerquellen aufgedeckt werden kinnen.
Von der allgemeinen Funktion des Druckvorganges aus, von der Kenntnis
der Werkzeuge und des Werkstoffes her wird systematisch an die Arbeit

in der Druckerei herangefiihrt. Neuerungen aus jiingster Zeit werden mit

heriicksichtigt. Das Werk ist als Fortbildungshuch und Nachschlage

gleich gut geeignet.

Maschinenkunde fiir den Hochdruck

Von Ing. Erich Hildebrandt

200 Seiten mit 183 Bildern - DIN € 5 - Hlw. 7.50 DM

futsamen

Nach einer kurzen Charakteristik der nur noch historisch bed
Maschinentypen bringt der Hauptteil des Buches cingehende Beschreibungen
der Maschinentypen, die fiic die Produktionsverhiiltnisse der Gegenwart
maBgeblich sind. Das Schwergewicht liegt dabei auf der Herausarbeitung
der Konstruktionsgedanken, die cindeutig Arbeitsweise und Arbeitsleistung

festzustellen ermaglichen. Technische und wirtschaftliche Grenzen werden

kritisch gezeigt. Ebenso gibt der Verfasser Hinweise, wie sich kiinftig

die Arbeitsproduktivitit im Buchdruck erhéhen ikt Die Fragen des
Leistungslohnes sowie der notwendigen Normierung der Maschinentypen

werden gleichfalls behandelt,

Zu beziehen durch jede Buchhandlung

FACHBUCHVERLAG LEIPZIG




Im gleichen erlrlg erscheinen :

Der Rolulinnmlru(-k

Von Hermann Erbs und Albert Ley
303 Seiten mit 119 Bildern - DINCs5 . Hlw. 9,50 DM
Die Erke,

Eenaye

die

Untnis, .8 cine vollgiiltige drucktechnisdhe
* Kenntnjg der M

Leistung nur
;|.~|'||im~nkun.~(ruklinu erreicht we

bei

rden kann, haben
Verfasger zur Grung

Nage ihrer /\unfiihrungon gemacht. Angesichts der
T‘"""""'fs daBl dje wichtigsten Bauteile der Rn\:uliuusmu»dlian aller Druck-
verfahpey, gleich oder dhnlich sind, wird nur die Budhdruck-Rotation ein-
geheng dargestelly, Besonderen Wepg haben die Verfasser
alle

darauf gelegt.
Wichtigen Einzelteile und Suntlvlln«w‘hnniﬂul-u in Schnittzeichnun

bildlich 4, Zeige und drucktechiniseen

n und alle maschinen.

Fragen |
verstindlich gy behandeln.

Die Zweilourenmascl
Von Ing. Herbe

e
rt Koschlick, Verdienter Erfinder
134 Seiten mit 98 Bildern - DIN G5 - Hlw. 12, — DM
Die Zweitourenmaschine hat sich als moderne, zuverliissige Konstruktion
sonders gegeniiber der Stopp-Z
anerkannt. Dep I)rnrk«-rkull(-gc
durch Schemg
in dic Konstruktion dieser Maschine

durchgesetzt, und ihre Vorteile |

ylinder.
presse werden nunmehy allgemein

wird in
nmfas

ider Form, unterstiitzt |~Z1~idlnungrn und viele Bilder,
cingefiihrt. Durch dje

leichtverstind-
er die Kenntnisse,

liche Darstellungsweise erhiilt die ihn befihigen, sich
machen. Dadurch wird es
l)ruvk:-r‘zvup:nim«- zu steigern, den Ausschufy
sorgsame Pllege der Maschine

alle Vorteile dieser Maschine zu ecigen zu Sy
moglich, die Qualitit sciner

zu vermindern und eine durchzufiihren. die
zu einer Verminderung der Reparaturen fiiher,

Zu beziehen durch Jjede Ifm-hlmmllung

FACHBUCHVERLAG IRESIEPSZEIEE.




Im gleichen Verlag erscheinen:

Grundsiitzliches und Wissenswerles vom Tiefdruck

Von Heinz Baum

119 Seiten mit 155 Bildern - DIN C 5 - Hiw. 9.80 DM

Tiefdruckfachmann gibt hier Hinweise fiir alle 'I“.il

Bin anerkannter
arbeitsgebicte in leichtverstiindlicher Form, so daB dieses Buch dem l’u,,“
arheiter bei seiner tiiglichen Arbeit helfen wird, die erhohten l"l)l'lh'l'llllgh‘

\
su erfiillen, die unsere Planaufgaben an die ;:rnliw-hv Industrie .nlvlh.‘\
Verwandte Berale orientiert das Budh iiber die ,r\r]u-i]~l<-l‘||nikt'n im Ti"l‘\

druck.

Facetlenloser Plattendruck

Von Herbert Koschlick, Verdienter frfinder
s . Kart. 1.7 DM

18 Seiten mit g Bildern - DIN

Dop Verfnanox- it durciilis Entwicklung der Ganzraumunterlage fiir dey
facettenlosen l'luumulrm;k die Anwendung pener Arlu-ihum-lhmh-u im Hod,_
druck maglich g--mzu'hl. Aufgabe dieser Schrift ist, dus Besondere "“\«
neuen Arbeitsweise einem breiteren Kreis von Fachkollegen zugiinglich 2,
machen. Sic geht auf die weiterfithrenden prﬂkliﬂ'h"“ Resultate cin. dj,
in vielen ;;“,ﬁ,.-lu-n Betrichen bhei der Erprobung der Neuerung KUM'II“I']\\

erzielt wurden.
erscheint in der Reihe ..Der technisehe Fortschritt™

Die Schrilt

Zu besiehen durch jede Buchhandlung

FACHDB U(IHVEI{LAG LELPZIG







