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Handsatz, Maschinensatz, Flachdruck, Rotationsdruck, Lithographie, Steindruck,
.. Notenstecherei, SchrifigieRerei, Stereotypie, Galvanoplastik, Buchbindere1 ::

Fortsetzung der in den Nren, 13, 20, 3, 31, 79, 45 40, 54 60, 66, 72, 78, 82, B8, 94, 100, 106, 112, 118, 122, 128, 124, 140, 164, 170, 190, 196, 201, 206, 212, 218, 224, 230, 236, 245, 248, 4,
959, 265, 270, M, 262 des Borsenblaties® zum Abdruck gebrachten Arlikel, welche dic einzelnen Zweige der Uscar Brandstefierschen Anstall zu dem Zwedke Lehandein,
den Verkehr mit der Druckeret zu erleichlern, indem die Kennimis aller bei der Herstellung des Buches in Beirachi kommenden technischen Verfahren verallge-

meiner] wird

huchgewerblichen Verfahren [ir den Verkehr mit Drudkereien und buchaewerbli

Auf viellache Anfragen die Milteilung, dab ich beabsichtige diese kieinen Abbandlungen spiter in vervollkommneler Form als Handbuch der
dhen Belricben® erscheinen #u lassen.

(ifo Sduberiich.

Papier.

11, Zusammensetzung und Anfertigung.

Die besprochenen, der Papierfabrikation dienenden Faser-
stoffe. Hadern, Zellstoff ({Zellulose), Holzschliff, werden zu-
meist in bestimmten, dem Verwendungszwecke und dem
Preise des Papiers entsprechenden Verhiltnissen geémischt
verwendet. Fiir Buchdruckzwecke kommen in der Haupt-
sache Biicherpapiere und Zeitungspapier in Betracht. Obwohl
auch bei diesen Gruppen die Sorten zwischen reinem
Hadernpapier und fast ausschlieBlich aus Holzschliff be-
stehendem Papier schwanken konnen, bestehen holzfreie
Biicherpapiere zumeist aus Zellstoff, dem auBer Fiillstoifen je
nach Verwendung und Preis, ein geringerer oder grolierer
Prozenisatz von Hadernstoff beigegeben wird. Holzschliff
darf in holzfreiem Papier niemals enthalten sein, er bildet
das Charakleristikum der holzhaltigen Papiere, und in dhn-
licher Weise wie der Zellstotf durch Hadernzusatz verbessert
wird, erhilt der Holzschliff durch Zellstoff und gegebenen-
falle auch noch durch Hadernzusatz Qualitdlssteigerungen.
Unvermischt wird Holzsehliff seiner Briichigkeit wegen fast
nie zu Papier verarbeitet, und selbst das ordinarste Holzpapier
enthilt einige Prozente Zellstoff. Zeitungspapiere, die doch
fiir gewohnlich den Inbegriff wvon Holzpapier darstellen,
werden bereits mit 20—25% Zellstoffzusatz gearbeitet (weil
die Papierbahn auf ihrem Laufe durch die Rotationsmaschine
sonst nicht die notige Festigkeit gegen Zerreifien haben
wiirde), und bei besseren holzhaltigen Biicherpapieren andert
sich das Zusammensetzungsverhilinis hiufig bis zum Uber-
wiegen der hochwertigen Faserstoffe und entsprechendem
Zurtickireten des Holzschliffes. Solche bessere holzhaltige
Papiere, die in der Regel eine gule Druckfihigkeit haben,
zeigen auch nur in geringerem MaBe die Nachteile des
Holzschliffs bzgl. des Vergilbens und der geringen Festigkeit
und Dauerhaftigkeit.

Man kann unter den heute obwaltenden Umstinden, wo
es eine ganz selbsiverstindliche Tatsache ist, dali der Papier-
bedarf nur zu einem verschwindend geringen Bruchteil durch
Hadernstoff gedeckt werden kann, eigentlich nicht mehr von
LSurrogaten” sprechen, wenn ein Papier aus Zellstoff oder
Holzschliff oder aus den drei Grundstoffen in irgendeinem
Mischungsverhiltnis besteht. Der Zellstoff und der Holz-
schliffstoff sind genau wie der Hadernstoff vollberechtigte
Grundstoffe der Papierfabrikation; einer ist so unentbehrlich
wie der andere. Auch wird kein solider Papierlieferant es
verheimlichen, wenn ein Papier Holzschliff enthdlt, wie er
andrerseits ein holzireies Zellstoffpapier, das vielleicht nur
einen geringen Prozentsatz Hadern enthilt, noch nicht als
Hadernpapier bezeichnen und sich bezahlen lassen wird.
Fin Surrogat wird dagegen der mineralische Fullstoff, wenn
er iiber das Verhiltnis hinaus, das zur Erzielung notwendiger
Eigenschaften einer bestimmten Papiersorte erforderlich 1st,
angewendet wird, um den Kilopreis billiger erscheinen zu
lassen, als er, dem Faserstoff-Gehalte nach, wirklich ist.

Was nun die Anfertigung des Papiers an und fur sich,
die Arbeit der Papiermaschine, anlangt, so werden der Ma-
schine simtliche Bestandteile der zu arbeitenden Papiersorte
in der gehdrigen Zusammensetzung, aber aufgelost in etwa
der 3- bis 4fachen Wassermenge zugefiihit. Die vorbereiten-
den Arbeiten: das Zerkleinern der Faserstoife, das Bleichen,
Mischen einschlieBlich Zufiigens der Fiillstofie, das Leimen
und Firben, erfolgen unabhingig vom Gange der Papier-
maschine in den ,Hollindern", das sind linglich runde Troge
mit einer Lingszwischenwand, die aber auch an den Schmal-
seiten reichlichen Durchgangsraum 1dBt. In der einen Trog-
hilfte ist eine mit stumpfen Messern besetzie Walze gelagert,
die sich iiber anderen im Boden angeordneten stumpfen
Messern dreht, wodurch der Troginhalt in flieBende Be-
wegung gesetzt und ununterbrochen zwischen den Messern

hindurchgefiihrt wird. Der Stoff wird so als ,Halbzeug"
(Faserstoff an sich) ,gemahlen®, oder, je nach dem sonstigen
jeweiligen Bearbeitungsstadium, dem auch die Bauart des
Hollinders entspricht, gebleicht, oder als ,Oanzzeug® (voll-
stindige Zusammensetzung des Papierstoifs) der weiteren
Bereitung fiir die Papiermaschine unterzogen. Die Arbeit
der Hollinder besieht also hauptsiichlich im Zerkleinern und
Mischen

Aus dem Ganzzeug-Hollinder gelangt der Stoff, der bis-
her breiige Form hatte, in die ,Biite", die als erstes Glied
der Papiermaschine anzusehen ist. Hier wird er durch be-
stimmt abgemessenes Zuflieen von Wasser zwecks noch
besserer Vermischung der Bestandteile wesentlich verdiinnt
und so, durch ein Ruhrwerk in stindiger Bewegung erhalten,
auf die Maschine geleitet, deren Aufgabe nun darin besteht,
die im Wasser aufgelosten Papierstofiteile mittels des Siebes
aufzufangen, sie zu verfilzen und die so sich bildende Papier-
bahn durch verschiedene Pressen vollig zu entwissern, zu
trocknen, glitlen und aufzurollen.

Eine Papiermaschine ist etwa 50 Meter lang und ihre

Apparate werden in zwei Gruppen eingeteilt, in die ,Nab-
artie* und die , Trockenpartie“., Aus der schon genannten
tiitte flieBt der Stoff, die ,,Knotenfinger passierend, die ihn
von unaufgelost gebliebenen Parlikeln befreien, zum WSieb™,
wo die erste und hauptsichlichste Entwiisserung stattfindet,
die unter foitwihrendem Riitteln vor sich geht, wodurch ein
volliges Zwischeneinanderschieben der gleichmifiig verteilt
schwimmenden Stofibestandteile, die ,Verfilzung® bewirkt
wird. Die urspriinglich milchige Flissigkeit ist jetzl bereits
eine wisserige Stotfbahn geworden, der im weileren Verlaufe
durch Saugvorrichtungen noch mehr Wasser entzogen wird,
bis sie, nunmehr schon Papier darstellend, durch die
Gautschpresse eine erste Pressung erfihrt, der sich weitere
durch die MaBpressen anschliefien.

Die bisher wirkenden Apparate bilden die NaBpartie der
Papiermaschine, ihr schlieBt sich die Trockenpartie an. Zu-
nichst durchlauft die feuchte Papierbahn die dampigeheizten
Trockenzylinder, wird dann einer Glatlung unterworfen und
schlieflich, vollkommen getrocknet, auf den Haspel gerolit.
Da zumeist eine viel breitere Papierbahn erzeugt wird, als
bei der spiteren Verwendung verarbeitet werden kann, sO
wird sie vor dem Aufrollen auf den Haspel durch Teller-
messer in zwel oder mehrere Lingsbahnen geteilt. Das
Schneiden in Bogen erfolgt dann, soweit das Papier nicht als
Rollenpapier auf Rotationsmaschinen verdruckt wird, auf be-
sonderen (Querschneidemaschinen, denen es von den Haspeln
aus zugefiuhrt wird.

Soll das Papier satiniert werden, also eine grobere
Glitte erhalten als die sogenannte Maschinenglitie, die es
auf der Papiermaschine empfingt, so wird es vom Haspel
aus, nachdem es wieder leicht angefeuchtet worden ist, dem
,Kalander" zugefiihrt, einem Glittwerk, das aus einer
groBeren Anzahl von polierten Stahl- und PreBpapier-Walzen
besteht, die unter sehr starkem Druck wechselweise aul-
einanderlanfen und dem zwischen ihnen gefiihrten Papiere
die Satinage erteilen,

Auch zu , Kunstdruckpapier* (fir Buchdruckzwecke, na-
mentlich Autotypiedruck) und ,Chromopapier® (fur viel-
farbigen Steindruck) wird das Papier erst in einem von der
Papiermaschine vollig unabhingigen Arbeitsgange gemacht.
Es wird vom Haspel aus Streichmaschinen zugefuhrt, die die
Papierbahn auf einer oder beiden Seiten mit einem diinnen
Aufstriche versehen, der bei Kunstdruckpapier aus Kasein und
bei Chromopapier aus einer Kreidemasse besteht. Das ge-
schieht zu dem Zwecke, die Poren des Papiers vollig zu
schlieBen, die beim Druck von Autotypien bzw. Lithographien,
auch bei sehr starker Satinage, sich sonst als weiBe Fleckchen
bemerkbar machen.

(SchluB folgt.)




