Um gefalzte Bogen, Broschiiren usw. dreiseitig genau beschneiden zu kin-
nen, wurden Dreischneider entwickelt, die mit einem Messer oder drei Mes-
sern ausgefithrt werden.

Beziiglich Beschnittabfalles ist mit folgenden Zahlen zu rechnen:

Bei Zweiseitenbeschnitt von Kartons iiber 280 g/m? ungefihr 2%—3 %
Bei Dreiseitenbeschnitt bei gefalzten Papieren und bei Blittern
DIN A 4 wegen der kleinen Formate etwa 5 %
Bei Vierseitenbeschnitt fiir GroBformate bei hochwertigen Ha-
dernpapieren, Landkartenpapieren, Millimeterpapieren und
Transparentkarton etwa 3—4%

¢) PAPIERPRAGUNG

Fiir die Herstellung sogenannter Konfektionspapiere, die als Brief- oder
Ausstattungspapiere sowie Tapeten- und Buntpapiere bzw. Kartons verwendet
werden, bedient man sich besonderer Verfahren. Im Prinzip werden dabei in
entsprechend geschmeidig gemachten Papieren mittels gravierter Stahlwalzen
oder durch besonders priparierte Zelluloid- oder shnliche Platten verschie-
denste Muster eingeprigt, wobei besonders sogenannte Hidmmerungs- oder
Wolkenmuster sehr verbreitet sind. Man spricht im ersten Fall von Kalander-
prigung, da sich der Vorgang in Prigekalandern vollzieht, im zweiten Fall
von Plattenprigungen oder Pressungen, weil hiezu Plattenpriigemaschinen
beniitzt werden.

Um eine gute Prigungsart zu erhalten, ist die Verwendung geeigneter
Papiersorten Voraussetzung. Nicht jeder Papierrohstoff besitzt die entspre-
chende Schmiegsamkeit und Plastizitit. Ligninreichere Halbstoffe besitzen
immer geringere plastische Eigenschaften. Schonste Prigungen sind mit Pa-
pieren, welche aus 100 % gebleichtem Sulfitzellstoff mittlerer Hirte bestehen,
zu erhalten, wobei mit einem Zusatz von etwa 20 % gebleichtem Papieraus-
schuBB und einem Aschengehalt von 5 bis 14 % gearbeitet wird. Auch Zugabe
von gebleichtem Strohstoff in Mengen von 20 bis 50 % wird mitunter vor-
genommen. Fiir minderwertigere Papiere wird Holzschliffzusatz bis etwa 50 %
angewandt. Der Eintrag der Halbstoffe in die Ganzzeughollinder erfolgt in
hoheren Stoffdichten, wobei auf ungefihr 50 bis 60° Sch. R. schonend ge-
mahlen wird. Die iiblichsten Grammgewichte der Papiere liegen bei 70 bis
110 g/m?, bei Kartons bei 200 bis 300 g/m?. Es finden vorwiegend maschinen-
glatte Papiere Anwendung und nur in seltenen Fillen satinierte. In Aus-
nahmefillen finden auch ungebleichte Zellstoffe bis zu 100 % und Holzschliff-
gehalt bis 80 % Anwendung, wobei im letzteren Fall nur Feinschliff verwendet
werden kann. Mit derartigen Stoffzusammensetzungen sind jedoch nie so gute
Effekte zu erreichen als bei Verwendung gebleichter Stoffe.
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Papiere stark unterschiedlicher Blattstirken geben keine gleichmiBige
Prigung. Ebeuso storen Falten und viele Klebestellen bei Rollenpragung.
Empfindliche Papiere werden vor ihrer Bearbeitung auf einem Prigekalander
umgerollt.

Von weiterer Wichtigkeit ist die Vorbehandlung der Papiere. Um eine
besondere Geschmeidigkeit zu erreichen, mufl eine zwedkentsprechende und
gleichmiBige Feuchtung auf den unter b dieses Abschnittes genannten Maschi-
nen vorgenommen werden. Untersuchungen aus der Praxis zeigten, daf} bei-
spielsweise bei Papieren der Zusammensetzung 80 % Zellstoff und 20 % Holz-
schliff der Gesamtfeuchtigkeitsgehalt der Papiere vor der Prigung bei 8,5
bis 9,5 % lag und nach einer Kalanderwalzenprigung auf 8,0 bis 8,9 % zu-
riickging. Fiir besondere Effckte, z. B. zur Ausfiihrung sogenannter Dedkel-
wasserzeichen, das sind solche, die mittels Zelluloiddeckel ins Papier gebracht
werden, findet gleichfalls der unter 1I/b beschriebene Feuchtkeller zur Vor-
behandlung Verwendung. Fiir einen derartigen Zweck betrug bei einem Papier,
welches aus 100 % gebleichtem Sulfitzellstoff bestand, dessen Wassergehalt
vor der Feuchtung 7,1 % und nach der Kellerfeuchtung 13,0 %. Nach Ablage-
rung betrug er unmittelbar vor der Plattenprigung 12 % und nach der Plat-
tenprigung 10,8 %. Papiere mit 90 % ungebleichtem Zellstoff und 10 % Holz-
schliff hatten unmittelbar vor der Prigung einen Feuchtigkeitsgehalt von etwa
11 % und nach derselben einen solchen von 9 %. Die Ablagerung von Papieren
vor ihrer Kalander- oder Plattenprigung ist aus Egalisierungsgriinden durch
etwa 24 Stunden notig.

Beim Arbeiten mit Prigekalandern, welches vornehmlich bei etwas
groBeren Auftragsmengen gleicher Prigungsmuster iiblich ist, wird von
Papierrollen weg gearbeitet. Das gefeuchtete, 24 Stunden abgelagerte Papier
erhilt dabei das gewiinschte Muster von einer gravierten Stahlwalze, die es
gegen eine geeignete elastische Papierwalze preBt. Es finden dabei Siemens-
Martin-Stahlwalzen Verwendung, die nach besonderem Verfahren graviert
werden. Bei viel verwendeten Mustern (sogenannten Dessins) hat sich auch
eine Oberflichenverchromung der Walzen bewihrt. Um Heilprigungen bei
besonders rauhen oder auch ungeglitteten, gestrichenen Papieren anwenden
zu konnen, versiecht man die hohle Stahlwalze mit einer Dampfheizung, wo-
bei Temperaturen von 100—120° C zur Anwendung kommen konnen. Bei
Arbeitsunterbrechungen muB die heile Stahlwalze abgehoben werden, um der
Papierwalze nicht zu schaden. Dabei ist auch zu beachten, dafl Stahl- und
Papierwalze im heiBen Zustand zusammengepreBt werden miissen. Man laB3t
zu diesem Zweds die Stahlwalze, welche eine Arbeitstemperatur von bei-
spielsweise 120° C hat, zuerst mit etwa 60° C eine gewisse Zeit nahe der
Papierwalze laufen, damit ihre strahlende Wirme die Papierwalze vorwirmt
(H. EBer). Defekte in den Stahlwalzen-Gravierungen konnen nur von Fach-
leuten ausgebessert werden.
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Die Herstellung der elastischen Papierwalzen geschieht durch Zusammen-
pressung bestimmter, fiir eine Walze einheitlicher Papiersorten, wobei Woll-
papiere verschiedenster Zusammensetzung angewandt werden. (Siehe II b, Ka-
landerwalzen.) Hochelastische Baumwollwalzen und Baumwollgewebewalzen
haben sich fiir Pragungszwecke besonders bewiihrt, da sie auch verhiltnismiBig
unempfindlich gegen Eindriicke durch Fremdkorper sind. Fiir ein bestimmtes
Dessin mufl eine entsprechend gravierte Stahlwalze mit einer Papierwalze
bestimmter Hirte zusammengearbeitet sein. Fiir schone matte, einseitige
Prigeeffekte haben sich dabei Baumwollgewebewalzen bewihrt. Fiir matte
Pressungen zarter Reliefs finden auch Gummiwalzen Anwendung. Fiir das
Zusammenpassen wird der Vorgang des sogenannten ,Einwaschens® vorge-
nommen, der auch besonders beim Arbeiten mit Rapportridern (siche
spater) wichtig ist. Dabei wird die Papierwalze mit lauwarmem Wasser von
20 —25° C etwa alle 15 Minuten angefeuchtet. Die Stahlwalze liBt man unter
Druck in die Papierwalze einlaufen. Das gute Einlaufen des Dessins ist an
der glinzenden und geschlossenen Papierwalzenoberfliche erkenntlich. Nach
beendetem Einwaschen wird die Papierwalze trocknen gelassen, was even-
tuell durch ganz leichte Beriihrung mit der heizbaren Stahlwalze geschehen
kann. Dann erst ist der Walzensatz priigefihig. Bei feuchten Papierwalzen
wiirde das Papier ankleben. Um Beschidigungen (Eindriicke) an Papicrwalzen
auszubessern, ist es notig, einen nassen Schwamm oder einen nassen Papier-
brei durch 24 Stunden, manchmal aber auch tagelang, auf die defekte Stelle
aufzulegen, wobei die so gefeuchtete Stelle mitunter auch mit Nadeln durch-
stochen wird, um ein tieferes Eindringen der Feuchtigkeit zu ermaglichen.
Die dabei auftretenden Quellungserscheinungen ergeben Korrekturmoglich-
keiten (siehe auch II b, Kalanderwalzenbehandlung).

Die Stahlwalze treibt beim Prigevorgang die Papierwalze an, wodurch
ein Schlupf entsteht, weshalb der Papierwalzenumfang — abgesehen von
einem bestimmten Durchmesserverhilinis — einige Millimeter groBer als der
Stahlwalzenumfang sein mufl. Die Papierwalze besitzt gewohnlich den dop-
pelten Stahlwalzenumfang. Der Stahlwalzendurchmesser ist von deren Breite
und Arbeitsgeschwindigkeit abhingig. Bei 80 cm Arbeitsbreite und 20 m per
Minute Geschwindigkeit wird z. B. der Stahlwalzendurchmesser mit 150 mm
ausgefiihrt, bei 80 m per Minute Geschwindigkeit jedoch mit 330 mm. In-
folge des starken Arbeitsdruckes biegt sich die Stahlwalze etwas durch, wes-
halb die Papierwalze bombiert sein muBl. Bei einer 80 c¢cm breiten Stahlwalze
von 150 mm Durchmesser betrug die Bombierung der Papierwalze in der
Mitte 2—3 mm.

Zum Antrieb der Papierwalze durch die Stahlwalze werden zur Er-
reichung vollkommen iibereinstimmenden Arbeitens beider Walzen soge-
nannte Rapportrider, am besten aus Siemens-Martin-Stahl, angewandt. Das
richtige Zusammenpassen derartiger Rider ist fiir ihre Arbeit sehr wesent-
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lich. Die Zihne greifen tiefer ineinander, als sonst bei Zahnridern iiblich, wo-
bei fiir empfindliche Dessins schrige Zihne verwendet werden. Der Schlupf
soll von Zahn zu Zahn gering sein, weshalb keine groBe Zahnteilung genom-
men wird. Etwa 26—30 Zihne bei dem kleinen Rad und die doppelte Anzahl
bei dem groBen sind iiblich. Passen diese Rider schlecht zusammen, so kon-
nen Querstreifen in der Prigung auftreten. Der Kalander darf nie unter
Druck anlaufen, um groBen VerschleiB der Rapportrider zu vermeiden. Mit
der fortschreitenden Abarbeitung der Papierwalze greifen die Rapportrader
immer weiter ineinander ein. Man kann dem durch ,,Aufwaschen® der Papier-
walze begegnen, muB aber schlieBlich doch eine neue Papierwalze mit passen-
dem Durchmesser verwenden. Bei einer Betriebsmaschine betrug der Stahl-
walzenumfang beispielsweise 629 mm, jener der Papierwalze in der Mitte
1262 mm und an den Rindern 1260 mm. Bei friiherem zu groBem Umfang
der Papierwalze wurden die Rapportrider in der Zahnflanke stark ange-
griffen. Anwendung von Rapportridern gibt iatensivere Prigungen, als wenn
ohne Rapportrider gearbeitet wird, in welchem Falle durch die reine
Walzenfriktion schwichere Prigungen und glattere Oberflichen resultieren.

Eine besondere Prigeart ist jene, bei welcher das Papier durch zwei auf-
einander geiitzte Stahlwalzen liuft. Damit wird bei Papieren oder Kartons
in der Aufsicht eine schone matte Prigung bei gleichzeitiger geschlossener
Durchsicht erzielt. Fiir eine derartige Prigungsmethode mufl das Rohpapier
sehr gleichmiBig von der Papiermaschine gearbeitet sein und die eingelegten
Rollen am besten umgerollt zur Anwendung kommen. Ferner ist langsames
Arbeiten (z. B. 20 m/Min. bei 90 g/m? Papier) und Vermeidung allzu hohen
PreBdruckes giinstig. Das Stahlwalzenpaar ist gegen Beschidigungen durch
Falten oder grobere Unreinheiten duBerst empfindlich.

Eine andere Moglichkeit der Transparenzpragung (Alache Muster mit
durchscheinendem Effekt) besteht darin, daB ein Dreiwalzenkalander verwen-
det wird, bei welchem das Muster nicht in Papierwalzen einlaufen darf. Man
trifft daher die Anordnung so, daB eine gravierte Stahlwalze gegen eine
Papierwalze arbeitet, welch letztere von einer darunterliegenden glatten
Stahlwalze immer glatt gehalten wird. Die Papierwalze mufl dabei aus
ziemlich hartem Material bestehen.

Die Walzenlagerung eines Pragekalanders ist in kriftiger Stuhlung aus-
zufithren, damit bei den hohen PreBdriidken (beispielsweise 7000 kg auf
80 cm Breite) auch bei Arbeitsgeschwindigkeiten bis etwa 120 m/Minute ein
ruhiger Walzenlauf gewihrleistet erscheint. Die Bauart muB3 ferner so sein,
daB ein rascher Walzenwechsel moglich ist. Die Zu- und Abfiihrung der
Papierrolle wird zweckmiBig mittels Kran oder Elektroflaschenzug durchge-
fiihrt. Die Abrollstange besitat bei Prigekalandern iibliche Lagerverstellbar-
keit nebst den erforderlichen Bremsen. Die Papierbahn gelangt iiber die
Leitwalzen bzw. eine Spiralwalze zum faltenfreien Lauf in das Prigewerk.
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beitsvorgang vollzieht sich in der Weise, daB vor und hinter dem Platten-
priagewerk je eine Frau sitzt, wobei z. B. neben der vorne befindlichen Frau
ein Stof} des zu prigenden Papiers liegt. Ein Bogen Papier wird bei einfacher
Prigung auf den Priagedeckel gelegt, worauf beide zusammen durch die Wal-
zen laufen gelassen werden, und zwar in der Maschinenlaufrichtung des Roh-
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Abbildung Nr. 84

papieres. Die zweite Frau nimmt das geprigte Papier ab, legt es seitwiirts
auf einen StoB und gibt den Deckel iiber die Maschine der vorderen Frau
wieder zuriick, wihrend diese schon wieder ein neues Papierblatt auf einen
anderen Deckel derselben Priigung gelegt hat. Bei Ausfiihrung sog. doppelter
Prigungen wird ein Papierblatt zwischen zwei Deckel gelegt. Diese Art der
Arbeit ist sehr anstrengend, weshalb schon deshalb die Formatgrofen in ob-
angefiihrten Dimensionen gehalten werden. Bei einfacher Plattenprigung und
70 cm breiten Maschinen wird ein Dedkel- und Papiergewicht von 1—1% kg
bei einfacher und etwa 3,5 kg bei doppelter Prigung hin und her bewegt.
Als Platten finden solche aus Zelluloid, und zwar fiir ein Papierformat von
70 X 100 cm in der GroBe von 76 X 106 cm und 1,5 mm Stirke Anwendung.
An Stelle von Zelluloid hat sich auch der deutsche Kunststoff Astrolon sehr
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gut bewihrt. Daraus gefertigte Platten erzielen die vierfache Betriebszeit
gegeniiber Zelluloid, wobei der weitere Vorteil, daB sie nicht feuergefihrlich
sind, gegeben ist.

Was die Prigedeckelherstellung betrifft, so ist zu sagen, daB entweder solche
Deckel zur Anwendung kommen, bei denen Leinen, Filze, gestanzte Kartons
oder sonstige haltbare Massen (Kleister, Kasein) aufgeklebt oder mit Muster
versehene Zelluloiddecdkel angewendet werden. Bei Auftragung von Leim-
massen auf Deckel ergeben sich weniger zahlreiche Gestaltungsformen als bei
Zelluloidpressung. Auch verindern sich die anfinglich feuchten, hochgequolle-
nen Leimmassen beim Trocknen, wodurch das Leimrelief einer Platte sehr
an Volumen einbiiit und Feinheiten ausschlieBt. Zelluloid oder Astrolon hin-
gegen haben die Eigenschaft, auch feinste Strukturen von stofflichen Massen
aufzunehmen und beim Prigevorgang wiederzugeben. Als Matrizen zur Uber-
tragung auf solche Stoffe dienen entweder geitzte Zinkplatten, wie z. B. fiir
Schriftwasserzeichen, Waren- und Firmenzeichen sowie Linien-, Streifen- oder
figurale Flichendessins. Aber auch Kunststoffe aus knetbarem oder fliissigem
Material, die sich fiir direkten Dedckelgebrauch nicht eignen, finden nach ihrer
Hirtung und Trocknung fiir die Ubertragung, beispielsweise auf Zelluloid,
Verwendung. Auch Kartons werden beniitzt, wobei mit verschiedenen Karton-
stirken gearbeitet wird. Durch abschwiichende Beilagen zwischen Formmasse
und Karton bei der Ubertragung konnen Formmilderungen erreicht werden.
AuBer Papier- oder Kartonbeilagen liefert Verwendung von Leinen, Jute oder
Leder bereichernde Zusatzformen. Durch Ubertragung zweier verschiedener
Reliefs in ein und denselben Karton kionnen Dessinsbildverschmelzungen er-
zielt werden.

Auch Holzschnitte, in Stempelform geschnitzt, auf teigartige Massen ein-
gepreBt und gehirtet, konnen zur Ubertragung auf Zelluloid dienen. Einer
kiinstlerischen Hand bietet sich dabei ein groBer Wirkungskreis.

Die glatten Zelluloid- oder Astrolonplatten werden in einem elektrischen
Heizofen durch Erhitzen auf 120—140° C zwischen Zinkplatten erweicht und
hierauf die zwischen den Zinkplatten auf dem Deckel liegende Matrize bei
einem hydraulischen Druck von 300—350 atii eingepreBt. Abgearbeitete Zel-
luloidplatten kionnen nochmals mit einem Dessin versehen werden und ge-
sprungene Platten durch Schiften und Verkleben mit Azeton wieder Verwen-
dung finden (nach Weisel). Meist ist der Vorgang so, daB ein Deckel, z. B.
fur das Papierformat 70 X 100 cm, 8—10 Stunden verwendbar ist, worauf
er fiir ein kleineres Papierformat, z. B. 63 X 86, zugeschnitten und neu ge-
prigt werden kann. Sind die Formatverkleinerungsmoglichkeiten erschopft,
so schneidet man Deckelteile auseinander und klebt sie, wie oben angefiihrt,
zusammen. Auf diese Weise wird eine weitgehende Materialausniitzung erzielt.
Die Lagerung der duBerst feuergefihrlichen Zelluloidplatten muB in eigenen
Riiumen erfolgen, ebenso wie die Herstellung von Prigededkeln aus derartigem
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Material nar in Rdumen mit besonderen Feuersicherungsvorrichtungen vor-
genommen werden darf.

Fiir Zwecke der Plattenprigung werden dic Papierbogen durch gleich-
miBiges Feuchten auf einen Wassergehalt von durchschnittlich 8,5—11 % ge-
bracht, der durch die Prigungswiirme um ca. 1% zuriickgeht. Bei sogenannter
noffener Priagung” liegt der Papierbogen auf einem Deckel und beides zu-
sammen wird einmal durch die Walzen gelassen. Dabei arbeitet jede Frau
mit je einem Deckel. Derartige Papiere zeigen gute Glitte und guten Glanz.
Bei ,,gedeckter Prigung™ liegt ein Bogen Papier zwischen zwei Deckeln, wo-
von der eine als Matrize wirkt und der zweite glatt ist. Die Frauen arbeiten
in diesem Fall mit insgesamt drei Deckeln. Solche Papiere ergeben matte
Oberflichen. Fiir besondere Wirkungen kann auch ein und derselbe Bogen
Papier zweimal durch das Prigewerk gelassen werden, wobei jeweils Prige-
deckel mit verschiedenen Mustern verwendet werden. Nach einer gewissen
Verwendungsdauer geht der Effekt einer Deckelprigung durch Reibungsab-
niitzung zuriick. Bei Loschpapieren werden mitunter sog. Siebmuster einge-
prigt, wobei keine Feuchtung des Léschpapieres vorgenommen wird.

d) SORTIEREN, VERPACKEN UND KLIMATISIEREN

Normalerweise werden die Formatpapiere anschlieBend in besonderen
Riumen — den Sortiersilen — sortiert und gezihlt, worauf in anderen Rau-
men die Emballierung, Verwiegung und Verpackung erfolgt. Die Sortierung,
welche von Frauen an Sortiertischen vorgenommen wird, bezweckt die Aus-
scheidung sehr unreiner oder zerrissener Bogen und geschieht auf Aufsicht
und bei besonderen Fillen, wie z. B. Wasserzeichen, auch auf Durchsicht des
Papieres. Dabei bezeichnet man als I a gutes Papier, als I a solches mit viel,
aber kleinen Unreinheiten, ab und zu vorkommenden leichten Falten sowie
schlechtem Schnitt und als Il a grobe, groBere Unreinheiten (Batzen) und
Fetzen sowie starke Falten. Je nach der Papiersorte wird auf Ia, ITa und
II a oder nur auf I a und III a sortiert, wobei im letzteren Fall die II a bei I a
bleibt. Meist wird der II a-Anfall mit der I a mitgeliefert und mit 10 %igem
NachlaB berechnet. IT a kann dabei dieselbe Adjustierung wie I a erhalten und
nur auf den Paketen eine Sonderbezeichnung, wie z. B. an der Stirnseite einen
kleinen Kreis von % c¢m Durchmesser als Stempelaufdruck erhalten. Aus
groBen Formaten werden bei ITa und IIa, falls auch Halb- oder kleinere
Formate mitzuliefern sind, diese davon herausgeschnitten, neuerlich sortiert
und dann der zu liefernden Ia- oder II a-Menge zugeteilt. Es konnen aber
anch gangbare Formate daraus geschnitten und als Partieware verkauft wer-
den. Der III a-Anfall wird durchwegs zerfasert (wozu man sich der Koller-
ginge oder Zerfaserer bedient) und so fiir die Rohpapierherstellung wieder
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