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Während des 7. EucEPA-Symposiums des Vereins der Zellstoff­
und Papier-Chemiker und -Ingenieure im Frühjahr 1963 in 
Darmstadt (siehe auch »Druckspiegel«, Band 1963, Seite 320 ff.1 
hielt der Leiter des Instituts für Druckmaschinen und Druck­
verfahren der Technischen Hochschule Darmstadt, Professo r 
Dr. Wol/ram Eschenbach - er hatte auch die Schirmherrschaft 

iI 
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fü r diese Veranstaltung übern ommen -, das l1.1chfolgeml wie­
dergegebene Rcfl..'ra t. Die Darl egungen von Professor Esrhcn· 

bach geben aus wissenschaftlichen Erkenntnissen eint: instruk · 
tive Ubersicht über di e Problem e des Papiers in der laufcnJm 
Rot3tionSll~asL'hinc, die durch die Einwirku ngen von Fcurhug· 
kcit und Temperatur auf das P3pi e r entst ehen . 

Über die in Drudc.:m.asdlinen vornehm.lim. durm. Feum.tigkeit und 
Tem.peratur auftretenden Beeinflussungen des Papiers * 

DR. WOLFRAM ESCHENBACH, Institut für Druckmaschinen und Druckverfahren der TechnisdJen Hoch sch ule Darmst"dt 

I. 

Soll der Drucker die Beeinflussung der Druck­
eignung des Papiers durch Feuchte und Tempera­
tur beurteilen und beherrschen lernen, dann muß 
er sich vor allem Klarheit über die Beanspruchun­
gen des Papiers im maschinellen Druckprozeß 
verschaffen, vornehmlich im Hinblick auf die 
Laufeigenschaften, denn mit der Forderung nach 
zunehmenden Druckgeschwindigkeiten ist auch 
mit anwachsender dynamischer Beanspruchung 
dieses Bedruckstoffes zu rechnen, namentlich bei 
Rotationsschnelläufern. 

Das Papier ist für den Drucker ein in der 
Druckmaschine unter Einsatz von Druckformen 
und Druckfarben zu verarbeitender Werkstoff der 
auf wirtschaftliche Weise in ein Verkaufsprodukt 
befriedigender Druckqualität verwandelt werden 
soll. In der Druckmaschine erfolgt der Druckvor­
gang, ein zeit-, kraft- und wegabhängiges Wechsel­
spiel zwischen Papier, Farbe und Druckform. Die 
Beschaffenheit des Papiers und seine Wechsel­
beziehungen zur Farbe, Druckform und Maschine 
legen die Verdruckbarkeit fest, wobei die druck­
technische Eignung durch die Gesamtwirkung von 
»printability« und »runability« gekennzeichnet 
wird. Diese beiden markanten Kriterien, die sich 
auch gegenteilig beeinflussen können, sollten für 
die vorliegende Druckpraxis jeweils bestens kom­
biniert werden. In der Praxis wird von Fall zu 
Fall die eine oder die andere dieser Komponenten 
an Bedeutung gewinnen, beispielsweise bei schnell­
laufenden Rotationsmaschinen die Forderung nach 
optimalen Laufeigenschaften des Papiers. Verschie­
dene Faktoren, welche die Druckeignung bestim­
men, werden in gewissen Ausmaßen direkt oder 
indirekt durch die beim Druckprozeß vorherrschen­
den Feuchtigkeits- und Temperaturverhältnisse 
beeinflußt, abhängig von der Art, Intensität und 
Dauer der Einwirkungen. Feuchtigkeit und Tem-
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peratur beeinflussen im Hinblick auf die Bedruck­
barkeit die Papierstruktur vorwiegend hinsichtlich 
Glätte, Porosität, Härte, Elastizität, Benetzungs· 
verhältnissen, Absorptionsvermögen und Wider­
standsfähigkeit gegen den Zug der Druckfarben. 
Diese Faktoren wirken sich in Abhängigkeit von 
den verschiedenen Druckverfahren und in Relatio­
nen zur Druckfarbe, Druckform, Härte der Auf· 
züge, ferner zum Anpreßdruck und Drucktempo 
unterschiedlich aus. (Die Glätte ist von besonderer 
Bedeutung.) 

Die Papierfeudlte ist namentlich für die Lauf­
eigenschaften des Papiers, vornehmlich für den 
Rollendruck unter starker dynamischer Beanspru' 
chung der Papierbahn, von erheblicher Bedeutung. 
Mit zunehmendem Feuchtigkeitsgehalt mindern 
sich die mechanischen Eigenschaften wie Zugfestig­
keit, Weiterreißfestigkeit, Falzzahl und so weiter, 
wobei Feuchtigkeitsschwankunge~- auch dmcktech­
nisch schädliche Flächenveränderungen des Papiers 
bewirken. Der h ygroskopische anisotrope Werk­
stoff Papier hat die Eigenschaft der elastischen 
Dehnung, die aber nicht allein von der Belastungs­
höhe, sondern auch vom Feuchtigkeitsgehalt, der 
Temperatur und der Belastungsdauer abhängig ist. 
Von der Gesamtverformung ist bei hoher und lang­
andauernder Belastung, wie sie in Rotationsmaschi­
nen auftritt, nur ein Teil reversibel, so daß plasti· 
sche Restverformungen bestehen bleiben können. 
Das Ausmaß des Feuchtigkeitseinflusses auf die 
Dimensionsstabilität hängt von der Papierbeschaf­
fenheit ab . Folgeerscheinungen sind insbesondere 
die Neigung zum Verwerien, Welligwerden, Auf· 
beulen und zum Rollen, namentlich bei einseitig 
gestrichenen und bei kaschierten Papieren. Dadurch 
wird das Planliegen von Formatpapieren verhindert 
und der Bogendruck durch schlechte Greiferüber-

* Vortrag au f de m 7. EU rEl'A-S \"Inposi ul1l I961 (vom I. 

bis 4. April 19631: "Klima und Papier in europ;iiSl-her Sicht.. 



!lahme sehr erschwert. Im Rotationsdruck ist be­
sonders die Faltenbildung, die auch durch die 
Feuchte begünstigt wird, störend. Abgesehen von 
den Falten , die auf die Papierkalander, auf verlau­
icnde Wicklung, Verschmutzung, schlechte Klebe­
slcllen, sowie auf die schiefe Papierfühnmg in der 
Rotationsmaschine - etwa durch beschädigte Auf­
spannhülsen - zurückzuführen sind, bewirken 
namentlich feuchte und lappige Papiere, sowie 
I'apierstellen aus rand trockenen Bahnen, ferner 
solche mit Wasserrändern Faltenbildungen in der 
Dmckmaschine. Dadurch wird auch das gefürch­
tete Auftreten von »Zylinderwicklern« begünstigt. 
Bei Gurtantrieben von Papierrollen kann - ins­
besondere bei Schlupf und feuchtem Papier - ein 
Aufrauhen der Oberfläche erfolgen. Papier, das in 

J Rotationsmaschine stoß artigen Wechsellasten 
"nterworfen wird, ausgelöst zum Beispiel durch 
unrunde Papierrollen oder ungleichmäßig arbei­
tende Transportwalzen, kann zudem Flattererschei­
nungen erleiden, die namentlich bei Schnelläufern 
zur Ermüdung des Papiergefüges und zum Einriß 
führen können. 

übertriebene Wärmetrocknung in den Trocken­
anlagen der Druckmaschine k ann eine Versprö­
dung des Papiers verursachen. Zu trockenes Papier 
begünstigt auch das Bersten an der Trichternase 
bei mehreren Stranglagen und beim Falzen, stei­
gert die Neigung zum Stäuben und zu elektrischen 
Aufladungen und mindert die Deformierbarkeit. 

H. 

Die nachfolgenden Betrachtungen befassen 
sich vornehmlich mit den Verhältnissen in schnell­
laufenden Rotationsmaschinen, weil hier die Papier­
bahnen stärker und in anderer Weise beansprucht 
werden als in Papiermaschinen, und weil diese 

mckmaschinen große Papierverbraucher sind. Zu­
dem wird über die Verhältnisse beim Bogendruck 
in anderen Vorträgen referier t. 

In Rotationsdruckmaschinen erfolgen störende 
Veränderungen des Papiercharakters einerseits 
durch statische und dynamische Kräfteeinwirkun­
gen und thermische sowie elektrische Einflüsse, 
ferner durch solche der Trockenluftführung, ande­
rerseits durch den mechanischen Zustand der 
Maschine einschließlich ihrer Fördergruppen und 
durch Bedienungsfehler. Sie können die Druck­
qualität und die Arbeitsleistung, besonders bei 
größeren Schnelläufern, beträchtlich mindern. 

In schnellaufenden Druckmaschinen wird das 
Rollenpapier zusützlich klimatisch beeinflußt durch 
maschinenbedingte Zufuhren von Wärme und 
Feuchtigkeit. Aufgrund der Walkarbeit in den be­
lasteten Druckzylindern tritt ein Wörmestau auf; 
ferner wird durch die Widerstandskräfte in den 
Farbwerken, insbesondere beim Hoch- und Offset­
druck mit großem Rollwiderstand der Farbwalzen, 
eine beachtliche Wärmesteigerung hervorgerufen, 
wofür ein Teil der Antriebsenergie aufgezehrt 
wird. Die laufende Papierbahn, die auch die Form­
änderungsarbeit durch den Papierzug aufnehmen 
muß, ist meist nicht imstande, die übertragenen 
Wärmemengen restlos abzuführen. Vornehmlich 
aber wird durch verschiedenartige Trocknungs­
anlagen die Papier bahn hohen Temperaturen aus­
gesetzt, wenn auch nur kurzzeitig. In gewissen 
Rotationsmaschinen wird ferner zusätzlich Feuch­
tigkeit in den Klimastrecken nach »scharfer« Trock­
nung oder auch verfahrens bedingt im Offsetdruck 
zugeführt. Hier sei eingeschalte t, daß das Papier 
unter den eingestellten Anpreßdrücken in den 
Druckzonen zusätzlichen elasto-plastischen Ver­
formungen unterliegt. 

Während des Laufes durch die Rota tions­
maschine ist die für einen faltenlos en Druck erfor­
derliche mittlere Zugspannung, die auch geschwin­
digkeitsabhängig ist, ständigen Anderungstenden­
zen unterworfen, schwellend oder 'Stoßweise, und 
zwar im Bereich der Papierabrollungen, der Druck­
werke und der Falzwerke. Diese Störungsquellen 
haben ihre Ursachen einerseits im Papier, anderer­
seits in Unzulänglichkeiten in der Maschine und 
in der Bedienung. Es kann zu überlagerungen der 
Beanspruchungen kommen. Meist liegt keine gleich­
mäßige Verteilung der Zugkräfte in der Breite vor; 
diese Erscheinung kann leicht durch Messungen 
mittels Partialtensiometern nachgewiesen werden. 
Verlängerungen der Papierbahn in der Rotations­
maschine werden einerseits verursacht durch an­
steigenden Papierzug, beziehungsweise tritt auch 
bei gleichbleibendem Zug nach längerem Einwir­
ken ein Fließen ein, andererseits durch Zunahme 
der Papierfeuchte. Dieser störende Effekt kann bei 
großen Mehrfarbenmaschinen beträchtlich hoch 
anwachsen. Bei inhomogenem Papier, insbesondere 
solchem stark ungleicher Feuchte, verbunden mit 
ungünstiger Verteilung der Zugkräfte, können ge­
fährliche partielle Belastungen auftreten. Anderer­
seits treten auch bei »scharfer« Würmetrocknung 
registerstörende Längs- und Querschrumpfungen 
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auf. Infolge ungleicher Feuchte, unregelmäßiger 
Struktur und Dicke und auch in Abhängigkeit von 
den Beanspruchungen, denen das Papier vor dem 
Druckprozeß ausgesetzt war, ändern sich dessen 
Festigkeitseigenschaften während des Laufes stän­
dig, wodurch analoge Schwankungen in der Deh­
nung hervorgerufen werden. Liegt also kein ein­
wandfreies homogenes und richtig konditioniertes 
Rollenpapier vor, so kann das Feld der Spannungs­
toleranz zwischen mittlerer Betriebsspannung und 
Bruch,\Srenze namentlich durch Schwankungen in 
der Feuchtigkeit örtlich beträchtlich eingeengt wer­
den, Auch unrunde Papierrollen, Einrißstellen und 
nicht fluchtende Papierrollenachsen verursachen 
laufend Spannungsschwankungen und verhindern 
dadurch die notwendige Konstanz des Papicrzuges. 
Messungen des Darmstädter Institutes zeigten in 
bestimmten Fällen, daß beim Rollenwechsel die 
gröEten Spannungsspitzen auftraten; sie pflanzten 
sich durch alle Druckwerke fort. In einem Zeit­
raum von wen iger als 0,1 Sekunden wurden Span­
nungsiinderungen zwischen 2S und 200 Prozent 
der mi ttleren Bctriebsspannung re.sistriert, 

Abbildung I: 

Faltenbildung im Autopaster, bewirkt durch den Einsdllag 
deI Bürsten 
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An maschinentechnischen und betrieblichen 
Mängeln, welche die mittlere Betriebs-B'lhnspan· 
nung beeinträchtigen, seien aufgeführt: nicht 
fluchtende Druckwerks- und Farbwerkszylilld~r , 

Leit- und Zugwalzen , Heiztrommein und alld~re; 
dynamisch ungenau ausgewuchte te Rotationskiir· 
per, beziehungswcisesolche,die imBereich kritischer 
Drehzahlen arbeiten; Durchbiegungen in Walzen· 
systemen, die in der Papierbreite zu unterschied· 
lichen Geschwindigkeiten führen; Drehschwingun· 
gen, vom Antriebssystem kommend und haupt· 
sächlich vom Falzwerk verursacht; Krafteinwir· 
kungen durch Bremsorgane; Eigenschwingungen 
der Maschine; schwankender Kontakt zwischen 
Druckform und Druckzylinder, namentlich heim 
Rotationshochdruck; schlecht ahgestimmte Papier· 
förderung zwischen den Druckzonen, 

Mit Papierspannungsreglern der verschieden· 
sten Systeme wird versucht, die Ausreglung tier 
mannigfaltigen Störungsgrößen möglichst träg· 
heits- und zeitlos zu kompensieren; leider sind 
die Beziehungen zwischen den Störungsquellen 
und den Größen der Schwankungen noch ungenü' 
gend geklärt, 

Beim Trocknen der Druckfarben, die in vielen 
Rotationsmaschinen durch Wärmezuiuhr meist 
nach dem Prinzip "je höher die Temperatur, desto 
geringer die Trocknungszeit" erfolgt, spielen sich 
physikalische und chemische Vorgänge ab: Absorp· 
tion, Oxydation und Verdunstung gemäß den je· 
weils zur Verwendung gelangenden Druckfarben 
und elen angewendeten Druckverfahren, Bei Ver· 
wendung von HCilt-Ser·Filrhen kommt sogar ein 
Abflammen eier Farbe in Betracht, Wenn die nach 
verschiedenen Heizsystemen arbeitenden Trocken· 
aggregate die Druckfarbe nicht glei cbm,iRig über 
die ganze Papierbahnbreite trocknen beziehungs· 
weise zuviel immanentes Wasser aus den Groflka· 
pillaren entziehen, dann treten durch Schrumpfun· 
gen längs und quer schädliche Ftichenver'indcrun· 
gen auf; bei zu starker Erhitzung sogar irreversible 
Veränderungenund Versprödung des Papiers, (Durch 
eine zweckmäßige Trocknung eier Bahn vor Einlauf 
in das erste Druckwerk kann der Schrumpfungs· 
prozeß vorweggenommen werden.) Beim Mehrfar· 
bendruck erfordern die letzten Druckwerke durch 
Farbschichtenüberlagerungen höhere Trocknungs· 
zeiten. W,ihrend man beim Tieidruck Trocken· 
temperaturen bis etwa I ro 0 C vorfindet, treten bei 
der Abflammung von Heat-Set-Farben Gasflammen· 
temperaturen his ungefähr 800 ~ (etwa eine lulbe 
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Raum/11ft unln luchlJng 

Raumluft-Zirkularioll. (In einem Tiefdruckmasdlinenraum vor· 
liegende Verteilung des Toluolgehalles. gemessen in versmie­
denen Hölwnschidlten.) 

Sekunde lang einwirkend) auf. Durch den zwischen 
den Flammen und der Papierbahn gleitenden Luft­
strom ermäßigen sich die Papiertemperaturen ver­
mutlich auf etwa 200 " C. Erhebliche Minderungen 
der Festigkeitswerte sind die Folge, obwohl die 
~nrchlaufzeit nur Sekunden-Bruchteile beträgt. 
Allzu starke Heißluftströme senkrecht zur Papier­
oberfläche, welche die Laminar-Luftschicht durch­
stoßen, können die Papieroberfläche gleichfalls 
benachteiligen. Kommt aber eine extrem starke 
Trocknung als letzte Arbeitsstation, der meist ein 
Kühlsystem nachgeordnet ist, zum Beispiel bei Naß­
in-Na[J-Druck, so sind die auftretenden Schrump­
lungen für den eigentlichen Druckprozeß bedeu­
tungslos, jedoch nicht für die Weiterverarbeitung. 
Dies trifft auch zu, wenn das bedruckte Papier zur 
Weiterverwendung aufgerollt wird. Starke Luft­
strömungen in der Rotationsmaschine können zu-
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sätzliche Flatterbewegungen der PapierbahneIl aus­
lösen lAbbildungen 2a und 2b). Hinsichtlich der 
Bedruckbarkeit ist noch zu erwähnen, daß durch 
Temperaturerhöhungen die Viskosität der Druck­
farben vermindert und dadurch die Rupfgefahr 
herabgesetzt wird. Was den Einfluß der Feuchtig­
keit, auch solcher aus Kondensation, betrifft, so 
kann diese die Adhäsion gewisser Farbgattungen 
verändern und auch zur Farbfleckenbildung im 
Papierstrich führen. 

In den Druckmaschinen, namentlich in den 
Rotationsmaschinen, treten nicht selten erhebliche 
elektrisdle Aufladungen der Papierbahn auf; er­
fahrungsgemäß vorwiegend im Winter an Tagen 
mit geringer Luftfeuchtigkeit. Diese Aufladungcn 
entstehen durch Reibung und vornehmlich bei der 
Trennung von isolierenden Materialien nach inni­
ger Berührung und führen zu Schwierigkeiten in 
der Papierführung, vornehmlich durch Zusammen­
kleben der Bogen, Ankleben des Papiers an Walzen, 
Aufspeichern von Papierstaub, aber auch zu Fun­
kenbildungen, die in Tiefdruckbetrieben zu Brän· 
den und Explosionen führen können. Letztere 
werden vornehmlich dann eintreten, wenn die 

Abbildung 2 b : 

Sdm'ebendcI Papier-Res tstrang. (Unmittelbar nach dem Sdmitt · 
"organg im Autopastcr.) 
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mit Lösungsmitteln angereicherte Luft schwaden­
weise in den Bereich starker Aufladungen gelangt. 
Für die Aufladungsintensität sind die folgenden 
Faktoren vorwiegend maßgebend: Art, Größe und 
Rauhigkeit der Berührungsflächen, Größe der 
Trennkräfte, elektrische Leitfähigkeit der Medien, 
die Dielektrizitätskonstante der sich berührenden 
Stoffe, der Isolationswiderstand gegen Erde sowie 
namentlich der Ionisierungsgrad der umgebenden 
Ll~ft. Die gebräuchlichen Verfahren zur Entelektri­
sierung, nämlich die Erhöhung der Leitfähigkeit 
des Papiers durch vermehrte Papierfeuchte bezie­
hungsweise die Erhöhung der Oberflächenleitfähig­
keit durch antistatische Gleitzusätze zum Papier­
strich, sowie die Ionisierung der Arbeitsraumluft 
durch elektrische Glimmentladungen, Gasflammen 
oder radioaktive Substanzen führen, einzeln oder 
kombiniert angewendet, meist nicht zum Ziel. 

Die störenden Aufladungen in den Druck­
nuschinen sind vor aI1em auf die Druck- und Reib­
vorgänge zurückzuführen. P ap ier, K uns ts toff-Folien, 
Farben und elastische Aufzüge der Walzen sind 
die Materialien, welche die elektrischen Aufladun­
gen hervorrufen. Die Vielzahl von Oberflächen­
trennunsgerscheinungen sowie die raschen Bewe­
gungsvorgänge . begünstigen die Entstehung von 
Aufladungen hoher Feldstärken. Hier sei noch er­
wähnt, daß die bei ZeitungsschneIIäufern auftre­
tenden störenden Farbnebel vermutlich in erster 
Linie auf elektrische Kräfte und zahlreiche Brüche 
der Farbfäden während der Farbübertragung zu­
rückZLIführen sind. 

Mit handelsüblichen Meßgeräten - zum Bei­
spiel dem Gerät nach Schwenkhagen -, wovon 
schon viele in der Praxis von Großdruckereien im 
Einsatz sind, können die Feldstärken der laufenden 
Papierbahn kontinuierlich aufgezeichnet werden. 

Messungen des Instituts für grafische Technik 
in Leipzig demonstrieren beispielsweise die elek­
trischen Aufladungen an einer Rotationsmaschine 
[Abbildung 3)' Vorversuche an einem Darmstädter 
Rollentiefdruckwerk zeigten unter anderem im­
mer wieder periodische Änderungen der Feldstärke, 
aber auch momentane Änderungen, zum Beispiel 
bei Druckanstellung, und außerdem scheinbar 
willkürliche [Abbildung 4). 

Die Größe der Aufladungen wird auch durch 
Verunreinigungen von Walzen in folge Pap'ierstaub, 
Farbreste und so weiter beeinflußt. Bemerkt sei, 
daß die mit den PapierroIIen .. angelieferten" elek­
tl ischen Aufladungen meist gering sind. 
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Abbildung 3: 

Messungen der elektrisd,en Allfladung an einer 

Hod"lru ck·R ototinn.<ma."hin e (40 l'ro:cnt r. L. /Jei 20 ° CI. 
(Institut fiir Grafische Te chnik. Leil'zi~.) 

Elektrostatische Aufladungen des laufenden Papieres -
in einem Rotationstiefdruckwerk (nach dem Druck) 100 

Abbildung 4 : 

Schwankungen in der Au{lodung. 01>en Rolle r. da",nter Rolle 2; 

Ladungswedlsel beim DIHckeinsatz. (ßeide Ro]fe l1 .~iJHI (Jus 
einem nichtklimatisierten Lllgerrallll1 entnommen.) 

Unten Rolle 3: Periodische Schwankun!!el1. 
(TcchnisdlC Hochschule Varmsradt.) 

III. 

Das Darmstödter Tnstitut ist seit Jahren be­
strebt, durch Versuche in Verbindung mit der An· 
wendung mathematischer Methoden die wichtig· 
sten Einzelprobleme zu lösen. Sinnvoll erschicn cs, 
vor allem das mechanische Verhalten des laufen­
den Papierstranges unter konstanter beziehungs-
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weise veründerlicher Spannung und bei verschie­
denen klimatischen Bedingungen, Laufgeschwin­
digkeiten, Anpreßdrücken, Temperaturverteilung 
in den Druckwerken und Trockenanlagen zu er­
iorschen. Es ist hervorzuheben, daß alle die Ein­
fl ußfaktoren in der Druckpraxis gleichzeitig zur 
Auswirkung kommen und daher auch noch gemein­
sam gleichzeitig meßtechnisch erfaßt werden müs­
sen. Einwandfreie Meßresultate in qualitativer und 
quantitativer Richtung können am besten durch 
Messungen an laufenden Produktionsmaschinen 
erzielt we rden. Die Ergebnisse können dann die 
Basis für die Entwicklung brauchbarer Betriebs­
kontrollgeräte liefern. 

Nach diesen Ausführungen sei zusammenfas­
send kurz zur Frage nach der Festlegung des gün­
tigsten Arbeitsklimas für die Druckereien Stellung 

genommen. Da das Papier alle seine vielen druck­
technisch wichtigen Eigenschaften nicht optimal 
bei einem bestimmten Klima vereinigt, kann nur 
eine Ausgleichslösung erstrebt werden. Die Lösung 
ist nicht zuletzt deshalb erschwert, weil bei schnell­
Iaufenden Rotationsmaschinen andere Arbeits­
bedingungen vorliegen als bei den langsam laufen­
den sogenannten »Schnellpressen« und anderen 
in Etappei~ arbeitenden Bogenmaschinen, und weil 
zudem das lithografische Verfahren Sonderbedin­
gungen hinsichtlich einer Uberkonditionierung 
der Druckpapiere stellt. 

Im schnellen Rotationsdruck spielt das Raum­
klima praktisch keine Rolle. Grundsätzlich gilt 
fü r alle Druckmaschinen, daß nur homogen fabri­
ziertes Papier, das sich im Feuchtegleichgewicht 
mit dem Arbeitsraumklima befindet, in die Druck­
werke gelangen sollte. Nach den geschilderten Ver­
hiiltnissen sprechen für die Festlegung des Arbeits­
klimas von 50 Prozent r. L. bei 23 0 C folgende 
~auptgesichtspunkte: Es liegt eine Erhöhung der 
Zugfestigkeit (gegenüber 65 Prozent r. L.) von etwa 
10 Prozent vor, ferner ist dieses Raumklima für die 
Papierfabrikation vorteilhafter. Dazu kommt, daß 
unser Klima im Jahresdurchschnitt eine geringere 
relative Luftfeuchtigkeit hat als 65 Prozent r. L. 
Nicht zule tzt wird auch die Rostgefahr für die 
])ruckmaschine etwas h erabgesetzt. Die Anfällig­
keit zu Dimensionsänderungen ist geringer und 
die bessere Oberflächengliitte sowie Neigung zum 
schnelleren Trocknen kommen dem Qualitätsdruck 
zngute. In Kauf genommen werden müssen Min­
derungen der Papiergeschmeidigkeit, der Falzfestig­
keit, der Dehnung und der EinreiEfestigkeit.(Aller-

dings entspricht das Klima 65 Prozent bei 20 Q C 
mehr der menschlichen Behaglichkeit als das trocke­
nere.) Das bedeutsamste Argument gegen die Wahl 
des Raumklimas 50 Prozent bei 23 0 C liegt ver­
mutlich in der Tatsache, daß dadurch die Neigung 
zu elektrostatischen Aufladungen erheblich erhöht 
wird, eine Erscheinung, die namentlich bei den 
Rotationsschnelläufern eine markante Störungs­
quelle liefert. 

Es sei noch vermerkt, daß es unter allen Um­
ständen vermieden werden sollte, daß Papiere, die 
für die beiden unterschiedlichen Normklimata 
konditioniert wurden, gleichzeitig nebeneinander 
bedruckt werden; beispielsweise würde sich dies 
beim Insetterdruck registerstärend auswirken. 

In Anbetracht der Vielfältigkeit der herzu­
stell~nden Druckereiprodukte und deren Auflage­
höhen werden bei der Entscheidung darüber, ob es 
sinnvoll ist, das bisherige Normklima durch ein 
anderes abzulösen, vor allem die Großverbraucher 
von Rollenpapieren ein wich tiges Wort mi tsprechen. 
Im Zeitalter eier schnellaufenden Druckmaschine 
wird man neben der Beachtung der Bedruckbar­
keitseignung mehr denn je den Gesichtspunkt 
nJunability« im Auge behalten müssen. Wir müs­
sen als Techniker bestrebt sein, sämtliche druck­
technischen Unsicherheiten dadurch zu mindern, 
daß wir versuchen, ihre Urs.achen im vollen Aus­
maß kennenzulernen und unter Kontrolle zu brin­
gen. Zu beachten ist, daß man der Verallgemeine­
rung von Einzelergebnissen mit größter Vorsicht 
begegnen muß. Zu diesen Unsicherheiten im Druck­
prozeß gehören, wie versucht worden ist darzu­
stellen, auch solche, die durch Feuchtigkeits- und 
Temperatureinflüsse hervorgerufen werden. 

Bemerkt sei besonders, daß auch h eute noch 
in vielen Druckereien einwandfreie Klimaanlagen 
fehlen und daß es schwer ist, die unter anderem 
von den Einrichtungen des Drucksaales abhängige 
Luftströlllung im Gleichgewicht zu halten, nament­
lich wenn gleichzei tig auch die Vorschriften nach 
MAK erfüllt werden sollen. Engste Teamarbeit 
zwischen Papiermacher, Farbenchemiker, Maschi­
nenbauer und Drucker ist notwendig, um obige 
Probleme optimal lösen zu können. Die Aufgaben 
für den Papiermacher sind aus den bisherigen 
Betrachtungen ersichtlich. Dazu gehört vor allem 
die Anlicferung von gleichmäßigen Papieren hin­
sichtlich der geforderten Qualität in zuverlässiger 
Homogenität. Für den Maschinenbauer resultiert 
daraus im Hinblick auf den möglichst einwand-
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freien Lauf des störungsanfälligen Werkstoffes 
Papier die Forderung, fehle rfreie Konstruktionen 
hoher Präzision mit bester Synchronisierung aller 
Aggregatfunktionen zu erstellen. Er muß mit der 
Tatsache rechnen, daß mit den Drehzahlen die 
Massenkräfte im Quadrat steigen. Durch weitest­
gehende Automatisierung sollten die menschli­
chen Eingriffe während des Druckprozesses auf ein 
Mindestmaß herabgesetzt werden. 

Papier - wie bist du 1 
Farbe - was kannst du 1 
Masdrine - was m.am.st du 1 

Diplom-Ingenieur ROMAN ANTONOFF, VDI, VDD 

Wie bereits kurz be ri chtet, fand am 6. Juli 1963 in Darmstadt 
d;lS '· Erste DrlTIllstädter polygraßsche Gespräch« inAnwesenheit 
von über hundert prominenten Vertretern aus der Druck·, 
Druckmaschinen-, Druckfarben- und Papierindustrie statt. Dazu 
hJtt c der V'~rein der D;lrmstädter Druckingenieure c. V. unter 
seinem ersten Vorsitzenden, Diplom-Ingenieur Roman Anto-
11off, eingeladen, der auch die Veranstaltung organisiert hatte 
und das Gespräch g,estaltete. 
Sechs Vorträge bildeten die Grundl:>ge des Gesprächs: .. Dnter­
sudlu ngen über den Farbspaltullgsvorgang .. IDr.-Ing. K. Wogen­
l)(jue r vom Institut für Druckmaschinen und Druckverfahren 
an Jer Technischen Hochschule Darmstadt). .. M essen und Prü­
fen im Tiefdruck« IDr. R. Conrad, Gesellschaft zur Förderung 
des TiefdrucksL "Einsatz von MeHmethorlen zur Verbesserung 
des farbigen Zeitungsdruckes .. IDT. G. Hoe/ekel, Ax el Springe r 
&... Sohnl, "Was bedeuten Spannungsl1lcssungen an Druck· 
maschinen? .. (O beringenieur K. A. Springstein, Axel Springer 
& Sohn), .. Eingangskontrolle von Druckfarben in der Drucke­
rci« IDr. W. Dotze/, Concentra GmbH. Gebr. Hartmann, Frank­
furt /Main). .. Messen und Prüfen im Offsetbetrieb« IDipl .·lng . 
D. \Virz. lan te Ncul's). 
Die sich durch sehr hohes Niveau und dennoch enge Verbun­
dt:nhcit zur allgt!meinen Praxis des Druckereibetriebes aus· 
zc:ichncnden Vorträge bildeten zusammen mit der sehr lebhaften 
Diskussion eine Bestandsaufnahme der hcutigen meßtech· 
nischen Situation der polygrafischen Industrie und wa ren 
Kri stallisationspunkt nellcr, in die Zukunft reichender Ideen . 
Es soll nun, als Synthese der vielen klugen und hedeutsamen 
Gedanken, die beim .. Ersten Darmstädter polygrafischen Ge­
spräch .. ausgesprochen wurden, eine uI11fassend e Darstellung 
über das Messen und Prüfen in der Druckerei gegeben ,,,'erden. 

Diese drei im Titel dieser Abhandlung auf­
geführten Fragen stellt der Drucker, bevor er mit 
seiner Arbeit beginnt. Die Antwort auf jede der 
gestellten Fragen sollte deutlich und umfassend 
genug sein. Denn davon h ängt ja der berufliche 
und wirtschaftliche Erfolg des Druckers ab. 

554 Papier - wie bis! du! . 

Wenn er diese drei Fragen stellt - wer ant · 
wartet? Zunächst einmal der Industrievertreter 
oder - an seiner Stelle - ein Industrieprospekt der 
Lieferfirma. Nun ist aber die Antwort aus dieser 
Richtung oft ganz anders, als es der Drucker erwar· 
tet. Er erfährt zwar, das Papier sei hervorragend, 
die Farbe hoch wertig und die Maschine erstklassig­
aber damit kann man nicht viel anfangen. Und 
selbst, wenn die Antworten mehr enthalten ab 
nur Reklamesprüche, wenn sie wirkliche Inform;j· 
tion sind, dann reicht dies oft auch nicht aus. 

Von wem also erhält der Drucker einen wah· 
ren, objektiven, vollständigen Bescheid, wie das 
Papier, die Farbe oder die Maschine wirklich sind? 

Am besten, er stellt seine Fragen direkt an die 
Materie. Er fragt sein Papier, seine Farben und 
Maschinen, wie sie sind und was sie leisten. Er 
muß nur die richtige Sprache sprechen, um ver· 
standen zu werden. Diese Sprache heißt: Meß­
technik! 

Wenn er diese Sprache erst beherrscht, dann 
gibt es keine Schwierigkeiten mehr mit der Ver· 
ständigung, dann plaudern ihm das Papier, die 
Farbe und die Maschine alles aus, auch wenn dies 
mit dem Werhematerial der Lieferanten nicht 
übereinstimmen sollte. Und dann kann der Druk· 
ker, immer wenn er im Zweifel oder in Nöten ist, 
durch ein Zwiegespr;ich mit der verarbeiteten Ma· 
terie schnell und ohne finanzielle Opfer erfahren, 
was zu machen sei, damit die Auflagenqualit:il 
seinen und des Kunden Wünschen entspricht. 

Wie erlernt man nun diese wunderbare Sprache 
»Meßtechnik .. / Ist sie nicht zu schwer für einen 
Betriebsmann? Ist sie nicht nur einem kleinen 
Kreis wissenschaftlich Gebildeter zugänglich? Den 
Physikern, Chemikern, Ingenieuren? 

Nein! Keine Angst vor dem Messen! Jeder 
Mensch, der seiner Sinne mächtig und seines Gei· 
stes Herr ist, kann messen und prüfen, genauso, 
wie er sich seiner Muttersprache mühelos bedient. 
Was kümmern ihn die Sprachwissenschaftler, die 
genau festgelegten Regeln der Grammatik, die 
vielen UnregelmMligkeiten und Klippen seiner 
Sprache? Er umschifft sie mühelos. 

Nun soll dies nicht etwa heißen, die Gramma· 
tik, die wissenschaftliche Ergründung der Sprache 
sei zwecklos und nur Spielerei. Wenn man eine 
Fremdsprache richtig erlernen will, dann merkt 
m an sofort, daß es ohne Grammatik nicht geht. 
Ohne Grammatik erlernt man keine Sprache -11111' 

ei.n Gestammel von Wortfetzen. 
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