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Vorwort zur ersten Auflage. 

Die alte Weisheit "Wer rastet, der rostet" gilt besonders für die 
gewerblichen Unternehmer. Nicht nur die Freude und Befriedigung 
an der eigenen Arbeit und Tätigkeit sondern auch der Wettbewerb 
veranlaßt sie, immer neue und bessere Arbeitsverfahren zu ersinnen 
und einzuführen. Dabei kann man zuweilen beobachten, daß der wirt­
schaftliche und technische Fortschritt nicht in allen Fällen ohne weiteres 
auch einen Fortschritt in Bezug auf die gesundheitlichen Arbeits­
bedingungen bildet. Der Erfinder eines neuen Verfahrens und die Er­
bauer einer neuen Maschine denken selbstverständlich an erster Stelle 
an die technische und wirtschaftliche Verbesserung und berücksichtigen 
die gesundheitliche Ausgestaltung nicht immer genügend, entweder 
weil sie die mit der Neuerung verbundenen Gesundheits- und Unfall­
gefahren nicht richtig erkennen und abschätzen, oder weil diese gar 
nicht vorherzusehen sind, sondern sich erst im Betriebe ergeben. 

Andererseits ruft jede Neuerung auch einen gewissen Widerstand 
bei einem großen Teil der beteiligten Arbeitnehmer hervor, die wie 
die meisten Menschen an dem Gewohnten hängen. Sie empfinden 
daher ganz unwillkürlich die etwaigen Nachteile und Belästigungen 
besonders stark. Dadurch ist es zu verstehen, daß nicht selten an 
sich berechtigte Beschwerden über die Nachteile neuer Verfahren über­
trieben und verallgemeinert werden. 

Ähnliche Vorgänge zeigten sich auch bei der Einführung eines neuen 
Druckverfahrens, des sogenannten Tiefdrucks. Technisch und wirtschaft­
lich bedeutete es einen Fortschritt, aber - nach den lautwerdenden 
Klagen und Beschwerden - gesundheitlich einen Rückschritt gegenüber 
dem alten Verfahren. Als wesentlichste Quelle der Gefahren und Be­
lästigungen wurden sehr bald die Lösungsmittel für die Druckfarben 
erkannt, die der Eigenart des Tiefdrucks entsprechend andere Zusammen­
setzung und Eigenschaft hatten wie die bisher benutzten Lösungsmittel. 
Es ist ohne weiteres klar, daß es zwei Wege gibt, um die Gefahren, 
die die Lösungsmittel mit sich bringen, zu beseitigen. Einerseits kann 
man versuchen, die Lösungsmittel durch andere mit weniger gesund­
heitsschädlichen Eigenschaften zu ersetzen, und andererseits kann man 
die Tiefdruckmaschinen und das Arbeitsverfahren so ausgestalten, daß 
eine Beseitigung der Dämpfe des Lösungsmittels - zum mindesten ihrer 
Hauptmenge - möglich ist. Endlich kommt noch in Frage, wieweit 
das persönliche Verhalten und die Ausrüstung der an dem Tiefdruck be­
l<chäftigten Personen dazu beitragen können, die Gefahren zu vermindern. 

1* 



IV Vorwort zur ersten Auflage. 

Auf eine Anregung des Verbandes der Deutschen Buchdrucker hat 
der Technische Ausschuß der Deutschen Gesellschaft für Gewerbehygiene 
beschlossen, die ganze Frage einmal zu prüfen. Er hat dazu einen 
Unterausschuß eingesetzt unter dem Vorsitz des Herrn Oberregierungs­
und -gewerberats Wenzel, dem folgende Mitglieder angehörten: Herr 
Dr. Fleischmann-Ludwigshafen a. Rh., Herr Professor Dr. Gross­
Ludwigshafen a. Rh., Herr O. Höhne-Berlin, Verband der Deutschen 
Buchdrucker, Herr Landtagsabgeordneter J a.l et z k i -Breslau, Gesamt­
verband der christlichen Gewerkschaften Deutschlands, Herr Dr. Krug­
Halle a. S., Herr Paul Leinen-Berlin, Verband der Lithographen, Stein­
drucker u. verwandte Berufe, Herr Direktor Pels Leusden-Würzburg, 
Vereinigung deutscher Druckmaschinenfabriken, Herr Dipl.-Ing. Rothe­
Leipzig, Direktor der Deutschen Buchdrucker-Berufsgenossenschaft, Herr 
Direktor Hans Sternheim-Berlin, Deutscher Buchdruckerverein. Be­
richterstatter waren die Herren Dr. Krug und Direktor Dipl.-Ing. Rothe. 
Beide Herren haben auch in Gemeinschaft mit Herrn Oberregierungsrat 
Wenzel die redaktionelle Bearbeitung des Berichts übernommen. Ihnen 
und allen den genannten Herren sei an dieser Stelle für ihre rege, 
aufopferungsvolle und fleißige Mitarbeit gedankt. 

Die von dem Unterausschuß angestellten, eingehenden und sorg­
fältigen Untersuchungen haben nun gezeigt, daß die Verwendung anderer 
- minder schädlicher - Lösungsmittel zur Zeit nicht möglich ist. Ob 
es noch gelingen wird solche Lösungsmittel zu finden, muß dahin 
gestellt bleiben. Auch durch eine Änderung der Bauart der Tiefdruck­
maschinen ist nach Ansicht des Unterausschusses eine vollkommene 
Beseitigung der Dämpfe nicht zu erreichen. Andererseits hat der Unter­
ausschuß die Überzeugung gewonnen, daß es möglich ist, die Gefahren 
und Belästigungen durch die Lösungsmittel auf ein Mindestmaß zurück­
zuführen, wenn alle Beteiligten dazu zielbewußt zusammenarbeiten. 
An erster Stelle ist eine sorgsame Auswahl und Vorprüfung der Lösungs­
mittel und die Verwendung einer sachgemäß gebauten Tiefdruckmaschine 
nötig, welche eine zweckmäßige Anordnung der Trocknung und eine 
wirksame Absaugung der Dämpfe gestattet. Ferner muß der Betrieb 
sorgfältig überwacht und die Art der Beschäftigung sowie der Gesundheits­
zustand der einzelnen an Tiefdruckmaschinen beschäftigten Arbeits­
kräfte dauernd beobachtet werden. Endlich müssen die Arbeitnehmcr 
auch alle Sicherheits- und Yorbeugungsmaßnahmen peinlich beachten 
und nie die nötige Vorsicht außer acht lassen. 

Die Darstellung der Ergebnisse der Untersuchungen und der Yer­
suche dürfte den beteiligten Kreisen eine nützliche und willkommene 
Unterlage für die gesundheitliche ,\usgestaltung des Betriebes geben. 

Im Februar 1929. 

Deut8che Gesellschaft fiir Gt'werbehyg;iene 

Der Vor,.;itzende des Technischen Ausschusses: 
Dr. Leymann 

Geh.Oberregierungsrat 



Vorwort zur zwdten Auflage. 

Nachdem die erste Auflage der Schrift in kurzer Zeit vollständig 
vergriffen war, hat sich der Technische Ausschuß der Deutschen Ge­
sellschaft für Gewerbehygiene entschlossen, die Arbeit nochmals in 
einer neuen Auflage erscheinen zu lassen. Diese ist auf Grund der 
inzwischen gemachten Erfahrungen ergänzt und vervollständigt und 
in manchen Teilen ganz neu bearbeitet worden. Möge sie auch dazu 
beitragen, die Kenntnis der Gefahren des Tiefdrucks und der Mittel 
zu ihrer Verhütung und Verminderung zu verbreiten. 

Den Herren Bearbeitern, die sich der Mühe unterzogen haben, die 
Neubearbeitung vorzunehmen, gebührt dafür besonderer Dank. 

Im Juni 1930. 

Deutsche Gesellschaft für Gewerbehygiene 

Der Vorsitzende des Technischen Ausschusses: 

Dr. Leymann 
Geh.Oberregierungsrat 
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1. Geschiehtliche Entwicklung des Tiefdrucks. 
Es sind noch nicht zwei Jahrzehnte vergangen, daß neben den Jahr­

hunderte alten Buch- und Steindruek und den noch jungen Offsetdruck 
der Tiefdruck getreten ist. Die Technik dieses Druekyerfahrens hat sich 
mit außerordentlieher Schnelligkeit entwiekelt und steht heute bereits 
auf so bedeutender Höhe. daß sieh der Tiefdruck immer mehl' Gebiete 
erobert, die bisher vom Buchdruck oder OffHetdruck beherrscht wurden. 
Dank seiner weitgehen<len Ausdrucksmiiglichkeit des BildeH werden 
heute zahlreiehe illustrierte Zeitschriften, Wochen- un(l ::\'Ionatsbeilagen 
der Zeitungen, illm;trierte Kataloge. Pnmpekte, Packungen, sowie ein­
farbige Bilder bei großer Auflage, im Tiefdrnck ausgeführt. Auch <leI' 
::\'1ehrfarbentief<lruck hat in der letzten Zeit große Fortschritte gemacht. 
Es ist zwar im Tiefdrnekw'rfahren nicht möglich, die Schrift mit der 
gleichen Schönheit und Schärfe auf dem Papier ZUlU Ausdruck zu 
bringen, wie es <leI' Buchdruck kann, handelt es Hieh aber um die \Vieder­
ga be yon Bildern, deren \Virkung in erster Linie auf der kraftvollen 
Betonung der Schatten beruht, so ist die Bedeutung des Tiefdruckes 
über jeden Zweifel erhaben. f-lowohl in reinem oder getöntem f-lchwarz, 
wie auch in Bunt vermag <leI' Tief<lruck das Beste zu bieten, was über­
haupt. mit schnellaufenden ::\1asehinen im Bilderdruck zu erreichen ist. 

"'enn auch der Tief<lruck heute schon ein hohes :'\1aß von Leistungs­
fähigkeit besitzt. so ist sein Entwicklung:.;vermögen in künstlerischer, 
wirtschaftlieher und technischer Hinsicht durchaus noch nicht ab­
geschlossen, und unermüdlich un(l mit offensichtlich weiteren Erfolgen 
wird an seinem Ausbau gearbeitet. 

Zunäch"t einige theoreti~che Ausführungen, (lie manchem Leser 
sicher bekannt "iml, die aber, da daR Buch auch für Kichtfachleute be- . 
stimmt ist, nicht umgangen werden könncn. In der graphischen Druck­
technik kanll lllan grundsätzlich drei yen;chiedene Verfahren unter­
scheiden. ulld zwar den Hochdruck, ]<'lachdruck und Tiefdmck. Beim 
Hochdruck, der in der Hauptsache auf Tiegeldruckpressen, Buchdruck­
schnellprc,.;.,ell oder Buchdruckrotationsmaschinen ausgeführt wird, ist 
da" zu druckende Eiltl odcr die Schrift. an den zum Abdruck kommenden 
Stellen hoe!l"tehen(l und erhaben, und diese f-ltellen werden mit .Farbe 
berührt. die danll \-O!ll Papier abgenolllmen wird. Der Flachdruck wird 
meist auf f-ltcillllruck,chnellpressen oder Offsctmaschinen ausgeführt; 
da bei liegen die ein<Tefürbten und ZUIll Abdruck kommenden Bildteile, 
wie aucl~ die unein~efärht gebliehenen. weiß bleibenden Teile in einer 
Ebene: e" ist f;omit keiner gegen den anderen erhöht. Diese Druckal't 
heruht auf dem gegenseitigen _-\.bstoßen yon Fett und 'Wasser. Der Tief-



2 Geschichtliche Entwicklung des Tiefdrucks. 

druck wird auf der Kupferdruckpresse oder auf der Bogen- und Rollen­
rotationsmaschine ausgeführt. Die Striche und Punkte des Bildes und 
der Schrift liegen vertieft in der Kupferplatte oder im Zylinder, und die 
Farbe wird aus diesen Vertiefungen vom Papier herausgeholt. 

Der Tiefdruck in seiner einfachsten Form ist alt. Tiefdrucke machte 
bereits Pi Cheng um das Jahr 1040 in China. Die VerYielfältigung der 
Drucke geschah in der Weise, daß Bilder und Schrift in Holzformen oder 
Metallplatten eingeritzt oder eingegraben waren, und in diese Ver­
tiefungen die Farbe eingerieben wurde. Die auf der Plattenoberfläche 
haftende Farbe wurde entfernt und nach Auflegen yon Papier die Platte 
durch die Presse gezogen, wobei das Papier die in den Vertiefungen be­
findliche Farbe heraushob. Ahnlieh arbeiteten auch die nach der Zer­
störung der Fust-Schöfferschen Druckerei im Jahre 1462 aus Mainz 
ausgewanderten Buchdrucker Conrad Schwemheim und sein }Iit­
arbeiter Pannartz, die im Jahre 1464 in Rom die Tiefdrucktechnik 
einführten. Der Name Kupfertiefdruck sagt nur, daß eine gewöhnliche 
Kupferplatte oder ein Kupferzylinder als Druckform in Anwendung 
kommt. Nächst dem Holzschnitt sind auch die Radierung und der 
Stahlstich als Tiefdruck zu bezeichnen, doch sind diese Verfahren für 
die yorliegende Schrift ohne Bedeutung. 

In ganz neue Bahnen wurde der Tiefdruck durch die Photographie 
und ihre Benutzung für die Heliogravüre durch K. Klic in Wien ge­
drängt. Kar! Klic beschäftigte sich als zeichnerischer Mitarbeiter an 
verschiedenen Zeitschriften auch damit, die Druckformerzeugung billiger 
und einfacher zu gestalten. Bei der durch Klic eingeführten Helio­
gravüre geht der Druck in gleicher Weise wie bei einer Radierung vor 
sich, jedoch kann die Heliogravüre ähnlich wie die Autotypie nur unter 
Zuhilfenahme der Photographie gefertigt werden. Im Jahre 1883 hatte 
Klic Verbindung mit englischen :Firmen aufgenommen wegen des Ver­
kaufes des Heliogravürverfahrens, 1890 siedelte er ganz nach England 
über und brachte bei der Rembrandt Intaglio Printing Comp. Ltd. im 
August 1895 die ersten Drucke im Rakeltiefdruckverfahren heraus. 
Jahrzehntelang waren Versuche gemacht worden, die Handarbeit der 
Tiefdrucker, das Einfärben und Wischen durch maschinelle Vorrich­
tungen zu ersetzen, Klic ist zuerst die praktische Durchführung ge­
lungen. Statt des Auswischens der Farbe verwendete er eine mechanische 
Vorrichtung zur Abnahme der überschüssigen Farbe, die Rakel, ein 
dünnes Stahllineal, das federnd über die Form schleift und die Farbe 
von der Oberfläche fortnimmt. Über die Entwicklung der Erfindung 
und die technische Ausführung bei der Rembrandt Intaglio Printing 
Comp. ist nur sehr ~wenig bekannt, da Klic die denkbar größte Vor­
sicht walten ließ, um sein Verfahren geheim zu halten. Unabhängig 
von Klic wurden auch in Deutschland verschiedene Versuche unter­
nommen, den Kupfertiefdruck zu verbessern, die aber zunächst nicht 
zu dem gewünschten Erfolg - mit Rotationsgeschwindigkeit zu ver­
vielfältigen - führten. Es wurden z. B. bei den Firmen }'. Bruck­
mann A.-G., in }Iünchen durch Theodor Reiche unter dem Namen 



Die Maschinen und das Verfahren. 3 

"Mezzotinto-Druck", bei J. Loewy in Wien als "lntaglio-Druek·' und 
bei Meißenbach, Riffarth & Co., in Berlin ab "Heliotint·'-Verfahren ein­
geführt, bei denen die Bildübertragung mittels Pigmcnt-Uelatinepapier, 
das naß auf die Walze aufgequetscht wird, vorgenommen wurde; diese 
Verfahren benötigten jedoch, da sie für Kunstblätterdruek bestimmt 
waren, keinen dauernden Schnelldruck. 

Erst Dr. Eduard Mertens in Freiburg sollte es auf Grund seiner 
Erfahrungen beimKattundruck gelingen, denZeitungsrotationstiefdruck 
in Deutschland einzuführen. Die zu Ostern l!JlO nach seinen Angaben 
von dem Buchdruckereibesitzer und Verleger Max Ortmann in Frei­
burg i. Br. herausgebrachte erste Tiefdrucknummer der "Freiburger 
Zeitung" rief allgemeines Erstaunen in in- und ausländischen Fach­
kreisen hervor. Man erkannte die große Bedeutung dieser Erfindung 
und in kurzer Zeit erfolgte die Aufstellung von Tiefdruckrotations­
maschinen bei der :Frankfurter Sozietätsdruckerei, beim Hamburger 
Fremdenblatt, bei der Verlagsanstalt von W. Vobach & Co., und bei 
anderen Firmen. Dr. l\Iertens und Ernst Rolffs, die gleichzeitig, 
aber zunächst unabhängig voneinander, in Deutschland auf diesem Ge­
biete mit Erfolg gearbeitet hatten, gebührt vor allem das Verdienst, der 
Fachwelt das bis dahin ängstlich gehütete Geheimnis der photochemi­
graphisehen Herstellung von Druckformen für den maschinellen Tief­
druck enthüllt zu haben. Darüber hinaus verdanken wir ihnen den 
Gedanken, mit den Bildern gleichzeitig auch Text in Tiefdruck herzu­
stellen. Während des Weltkrieges kam die Entwicklung des Tiefdrucks 
nicht vorwärts, aber in neuester Zeit setzte sie wieder sehr kräftig ein, 
so daß anzunehmen ist, daß der Tiefdruck auch in Zukunft seine Stel­
lung neben dem Buchdruck und Offsetdruck behaupten wird. 

2. Die Maschinen und das Verfahren. 
a) Allgemeine Beschreibung. 

Wie beim Buch-, Stein- oder Offsetdruck bedarf es auch beim Tief­
druck einer besonders für diese Zwecke konstruierten Maschine. Wir 
haben zu unterscheiden zwischen Rotationstiefdruckmaschinen für 
Bogenanlage und für Rollenpapiere (mit endloser Papierbahn, Schneide­
und Falzapparaten) und :Flachtiefdruckmaschinen. 

Bei ersteren beiden Arten geschieht der Druck von einem rotierenden 
Kupferzylinder (elektrolytisch verkupferte Stahl- oder Aluminiumwalze), 
bei der letzteren Art, die heute nur noch selten vorkommt, dagegen von 
liegenden Kupferplatten. Stein- und Lichtdruckpressen lassen sich daher 
leicht in Tiefdruckschnellpressen umbauen. Wenn auch die meisten 
Flachtiefdruckpressen vom drucktechnischen Standpunkt aus einwand­
frei arbeiten, so ist eine wirtschaftliche Ausnutzung dieses Verfahrens nur 
in wenigen Fällen möglich. :Für unsere Abhandlung interessieren uns 
mehr die Rotationstiefdruckmaschinen größeren Formats. Solche wer­
den gebaut von: 
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Maschinenfabrik Augsbul'g-Nül'llbcrg, A.-G., Werk ~~ ugs burg, 
Johannisberg, G.m.b.H., Geisenheim a. Rhein, 

" König & Bauer, Würzburg. 
Schnellpressenfabrik FrankenthaI, Albert & eie., A.-G., Franken-

thaI/ Pfalz, 
Maschinenfahrik Winkler, }'allet·t & Co., Bern. 

h) Übel' die Anfertigung der Photographie,Kopie und Ätzung. 
Bei der Autotypie wird das Bild durch den Raster in einzelne Punkte 

zerlegt und die einzelnen Tonwerte durch die Größe der Rasterpunkte 
hervorgerufen. Beim Tiefdruck dagegen erhält man die gewünschten 
Töne durch Abstufungen in der Druckfarbe bzw. durch die yerschie(lene 
Tiefe der Atzung. Zweck der Rasterstege ist beim Tiefdrucb-el'fahren, 

.\hh. 1. Bogentiddruckrotation~llIa:"l'ililw (kr )f..-\.X. :'\laschilH'llfalJrik Au!!:"burg-Xiirllhel'!! A.f; .. 
"'t'rk Augshur!!. 

zu verhüten, daß die Rakel die Farbe aus den Yertiefungen heraus­
streicht, und ihr eine Unterstützung zu geben, damit sie nicht die Atzung 
zerstört. 

Von der Bil(h'orlage wird zunächst ein Xegati,- und \'on diesem ein 
Halbtondiapositi\- hergestellt. Das Diapositi,' muß so aussehen, wie man 
den Druck später zu sehen wünscht. Das Pigmentpapier, auf das das 
photographische DiapositiY kopiert wird, ist ein Papier mit gefärbtem 
Gelatineaufguß, das kurz ,-or Gebrauch durch ein Bad in :3-5proz. 
Kaliumbichromatlösung lichtempfindlich gemacht, in einem \'01' Tage,.;­
licht geschützten Raum getrocknet, und im Kopierrahmcn mit Tief­
druckrastcrplatte dem I"icht elektrischer Bogenlampen ausgesetzt wor­
den ist. (Gelatineschicht und Hasterliniennetz aneinallller.) Der Haster 
ist im allgemeinen eine Glasplatte, mit einer schwarzen Schicht \'er­
sehen, auf der feine Linien senkrecht zueinander gezogen sind. Chromat­
gelatine yediert im Licht ihre I"öslichkeit im warmen "'assel" :;ie wird 
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"gegerbt". Die Belichtung wird eingestellt, ehe die Gerbung bis an die 
Papierunterlage gekommen ist, so daß zwischen der gehärteten Gelatine 
und dem Papier noch unveränderte, warmwasserlösliche Gelatine ver-

Abb.2. Johannishl'l'!! r. BO!!l;Jl-Tiddru('k -Hot:1tiollsm;H~('hine (kr )ra~l'hillt'llfabl'ik .Tuhaunh;uerg 
G. m. b. H., Geis .... nhl'im a. Uh .. -\l1ll'gescitc. 

Abb.3. Alhcrt-lti ~('itl'll Einrollen-Tiefdruck-Uotatiollsmaschinc für dnfarhigcll Schün- lind "'iul'r­
druck) mit einfach hreitem Falzapparat zur Ht'r4t'1l1l1lg- illustrit'rter Zl'it~l'hriften II~W. der Schnl'll­

prl':O:~t'nfabrik Frankt..'llthal. .\lbL'rt &: Co.~ .-\.G., l'rankenthal/Pr'alz. 

bleibt. Auf das so behandelte Pigmentpapier werden dann alle Dia­
positive, die zusammen auf einen Druckbogen kommen sollen und auf 
einer Spiegelglasscheibe entsprechend montiert sind, in einem pneuma­
tischen Kopierrahmen kopiert. Die Kopie wird, nachdem sie durch ein 
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Kaltwasserbad geschmeidig gemacht ist, fest auf die Kupferoberfläche 
des Druckzylinders aufgequetscht. Nach kurzem Antrocknen, bei dem 
sich die Gelatineschicht mit dem Kupfer gut verbindet, wird in warmem 
Wasser so lange gebadet, bis sich das Papier ablöst. Dann wird das Pig­
ment entwickelt, d. h. es wird so lange gewaschen, bis alle nicht gehärtete 
Chromgelatine, also die nicht vom Licht getroffene, sich gelöst hat und 
entfernt ist. Ist die Entwicklung beendet , so wird mit kaltem Wasser 
gekühlt und durch Übergießen mit Spiritus getrocknet. Man hat nun 
ein Relief erhalten, das in den Tiefen flach, in den }litteltönen mittel 
und im Licht hoch ist, am höchsten ist fedoch das Rasterlinienrelief. 
Nun werden die Bilclränder mit Asphaltlack abgedeckt, damit sie nicht 
von der Atzlösung angegriffen werden, und die Ätzung mit Eisenchlorid 

Ahb. 4. Fiinffarbcn-Tiefdruck-Rotationsmasl'hinr fiir t'infarhigt~1l Rch(in- und yjerfarbigen 
\\Oidl'rdruek der )Iasl'hinenfabrik König &, nauer. \YÜrzburg. 

beginnt, zunächst in konzentrierten Bädern, die nur dünne Gelatine­
schichten durchdringen. und dann mit immer wässeriger werdenden 
Bädern, die auch die höheren Reliefschichten dlll'chdringen. Nur die 
Rasterlinien dürfen nicht geätzt werden, da angeätzte Rasterstege keine 
hohe Druckauflage zulassen. Ist die _~tzung beendet, so wird das Eisen­
chlorid abgespült, der Asphaltlack abgewaschen, das Oxyd entfernt und 
Flecken oder kleinere Fehler beseitigt. 

e) Üher den Druck. 
Die Form ist nun druckfertig, und sobald der Kupferzylinder in die 

1laschine eingehoben ist, kann mit dem Druck begonnen werden. Un­
geachtet der yerschiedenen Systeme der einzelnen l\Iaschinenlieferanten 
gestaltet sich der Drucknlrgang etwa folgendermaßen: 

Der geätzte Kupferzylinder wird durch eine Stoff- oder Gelatine­
walze mit Plüschüberzug oder durch direktes Eintauchen in die Farbe 
ganz mit Farbe bedeckt. Das Farbwerk besteht aus cinem reichlich be­
messenen Farbkasten mit Hoch- und TiefsteIlung. 
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Bei der Einfärbung wird in jedem Falle der ganze Zylindermantel 
(Formzylinder) mit Farbe bedeckt. Ein federndes Stahlmesser, die 
Rakel, streicht die von der Farbwalze aufgetragene überschüssige Farbe 
von der Bildfläche ab, so daß dieselbe nur in den 
Vertiefungen sitzen bleibt. Die Rakel hat dabei 
eine unregelmäßig hin- und hergehende Bewegung, 
und zwar stehen die Perioden in einern ungeraden 
Verhältnis zu den Umdrehungen des Bildzylinders, 
so daß sich gleiche Stellen an Rakel und Bildfläche 
erst nach längerer Zeit zum zweitenmal wieder be­
rühren. Nach der Arbeit der Rakel liegt also nur 
an den geätzten Stellen Farbe in dem Formzylinder, 
und zwar in den Schatten des Bildes viel Farbe, 
in den I,ichtern wenig :Farbe. 

Das Papier kommt zunächst mit der Kupfer­
walze in Berührung, gegen die es durch eine Preß­
walze (Druckzylinder, meistens Stahl mit Gummi­
bezug) angedrückt und in die Vertiefungen der 
Druckform eingepreßt wird. Es passiert dann einen 
geheizten Trockenzylinder bzw. Kühlzylinder, um 
schließlich noch auf den Ausführbändern durch 
Aufblasen von heißer oder kalter Luft getrocknet 

Abh.5. Anordnung von 
Jo'arbwalze. }'ormzylinder 
und Druckzylinder an der 

Bogen-Tiefdruck-Rota­
tionsmaschine .Tohannis­
berg I der Maschincn­

t'abrik .Tohannishcrg 
G.m.b.H .. GeisenheimjHh. 

zu werden. Bei den Rollenrotationsmaschinen für zweiseitigen Druck 
läuft die einseitig bedruckte Papierbahn weiter über einen geheizten 

. .:\hh. n, Hakl'imc~~er an dt'f B()!:!:('n-Tiddruck-Hotatioll~m9~l'hine Johanni:·.;fwrg I 
der ).ra~chinenfabrik .Johannislwrg G. Ill. b. H. Ueist'nhcim/Hht'in. 

Trockenzdinder und gelangt dann ins Widerdruckwerk, in dem auf 
die gleicl;e \Yeise die andere Seite des Papiers bedruckt wird. Es läuft 
von hier erneut über einen Trockenzylinder und gelangt dann in den 
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Falzapparat, wo es durch den Schneideapparat auf Format geschnitten 
uncl gefalzt wircl. 

Bei einigen Maschinen setzt unmittelbar nach der Rakel, also schon 
vor dem Druck, eine flüchtige, künstliche Trocknung des Druckzylinders 
ein, um einen auf den weißen Rändern des Bildes gebliebenen Hauch 
von 'Farbe zu trocknen, damit er nicht mitdruckt (System Schulte, 
FrankenthaI). 

Sehr verschieden sind heute noch die Ansichten über die Troclmung 
des bedruckten Papiers. Man hat Trockenzylinder, über die das Papier 
nach dem Druck läuft; sie werden im allgemeinen mit elektrischer 
\Viderstandsheizung ausgerüstet und die Temperatur wird automatisch 
auf der eingestellten Höhe konstant gehalten. Man hat weiterhin Dampf­
heizschlangen und GebläHevorrichtungen in die }Iaschine eingebaut. Die 
Heizschlangen, die möglichst dicht unter den endlosen, bedruckten 
Papiersträngen liegen, findet man seltener als elektrische Heizelemente. 
Die GebläsevolTichtungen haben sich viel Eingang verschafft und gut 
bewährt. Allerdings gehen die .1Ieinungen auseinander, ob mit kalter 
oder heißer Luft geblasen werden soll. Die GebläsevolTichtungen werden 
so angeordnet, daß ein starker Strom frischer Luft entgegengesetzt der 
Laufrichtung des Papiers auf die bedruckte Seite geblasen wirel. Neuer­
dings werden auch an Tiefdruckmaschinen verschiedentlich Kühlwalzen 
eingebaut, die mit Wasserkühlung versehen sind und auf den von der 
Trockentrommel kommenden, erwärmten Papierstrang mit plötzlicher 
kräftiger Abkühlung wirken. Hierdurch soll vor allem der Bildung 
toniger Streifen im Druck vorgebeugt werden. 

3. Die Farbe und ihre LÖsullg·smittel. 

a) Die Tiefdruckfarbe. 

\Vie aus den bisherigen Ausführungen zu ersehen ist, muß die :Farbe 
für den Tiefdruck ganz andere Eigenschaften als die Buchdruck- oder 
Offsetfarbe haben. Bei letzteren :Farben wird fast immer reiner Leinöl­
firnis verschiedener Konsistenz als Bindemittel genommen, welcher der 
Farbe eine gewisse Zähigkeit verleiht. Von der Tiefdruckfarbe wird da­
gegen verlangt, daß sie nicht nur sehr dünn gehalten ist, sondern sie muß 
aus den Tiefen der Atzung auf dem Kupferzylinder, in die sie zunächst 
hineinläuft, vom Druckpapier leicht herauszuholen sein. Sie muß aber 
auch sehr ge"chmeidig sein, um ,üch durch die automatische Bewegung 
der Rakel entfernen zu lassen. und fernerhin wird verlangt, daß sie 
schnell trocknet und "ehr ergiebig ist, cl. h. sie muß eine möglichst große 
}Ienge des festen Farbstoffes aufnehmen können. Bei dem .Farbkörper 
muß darauf geachtet werden. daß derselbe ganz fein zerrieben ist, denn 
jedes kleine Körnchen in der Farbe ruft Kratzer und Hakelstreifen her­
Y(lr. Alle Erdfarben ,,"ie Oker, Terra di Siena, rmbra (manganhaltiges 
Eisenerz), Yeronesererde 1I>'\\". mü,;sen HJIl yornherein ausscheiden. da 
aueh mit Hilfe der bel'ten Pllkerisiereinrichtnngell lIIHl Zerkleinerungs-
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maschinell keine ";0 feine _Farbe zu erhalten i,.;t, daß dcr Kupferzylinder 
nicht beschädigt wird und das Biltl nicht leidet. Aber aueh die auf 
nassem chemischen Wege gewonnenen .:\'1 incra lfarben , z. B. Zink-, Ko­
balt-, Zinnober-, Bleifarben usw., Rind aus den eben angeführten Uründen 
nicht immer verwendbar, ebenso natürliche organü;che Farb8toffe, z. B. 
Blau- oder Rotholz, Kochenille. Auch schwefelhaltige 1,'arben dürfen im 
Tiefdruck nicht verwandt werden, da der Schwefel mit dem Kupfer eine 
"chwarze Kupferschwefelverbindung bildet, die in kurzer Zeit jeden 
Druck unmöglich macht. Am besten eignen sich die aus den Tecrfarb­
,.;toffen gewonnenen Farblacke. Als Farblack bezeichnet man eine Kör­
perfarbe, die hergestellt wird durch _Fixieren eines Teerfarbstoffes auf 
einen meist ungefärbten, anorganischen oder mineralü;ehen Körper, das 
Substrat. Im allgemeinen fällt man zuerst das Substrat, meist Tonerde­
hydrat. Der Farbstoff für Normalblau ist Miloriblau, für Normalrot 
roter Teerfarblael~ und für Normalgelb Echtgelblaek. Braun erhält man, 
indem man fettlösliche Anilinfarb:.;toffe wie Typophorbraun oder 'rypo­
phorrot je nach Nuaneen mit Ruß und Verschnittweiß vermischt. Für 
die Schwarzfarben ist Ruß der beste Farbkörper, doch muß auch hierbei 
auf größte :Feinheit geachtet werden. 

h) Dic LHsungsmittcl und ihre Schädlichkeit . 
. Jede Druckfarbe :-;etzt sich zusammen aus dem Farbkörper und dem 

Bindemittel. Während nun für den Tiefdruck mit obigen Einschrän­
kungen solche Farbkörper genommen werden, die sich auch für Buch­
druck und Offsetfarben eignen, mußten bei den Bindemitteln volllwm­
men neue Wege beschritten werden. An Stelle von Leinöl und Leinöl­
firnissen wurden nach langen Versuchen Kohlenwasserstoffe wie Benzol, 
Toluol, Xylol, Schwerbenzin (Öltiefdruckfarbe) oder Wasser (Wasser­
tiefdruckfarbe) als am besten geeignet befunden. Im Anfang fand die 
\Vassertiefdruckfarbe in Deutschland verhältnismäßig weite Verbreitung. 
Für die Druckerei hatte dieselbe insofern Vorteile, als man mit der 
Wassertiefdruckfarbe bis zu 10000 Druck in der Stunde maehen kann, 
während man mit einer Öltiefdruckfarbe nur selten auf über 7000 Druck 
in der Stunde kommen wird. Ferner kommt der Druck durch die Er­
sparnis der .:\'Iineralöle auch etwas billiger, trotzdem man mehr Wasser­
tiefdruckfarbe benötigt (wenn man für 1000 Druck :~ kg Öltiefclruck­
farbe hraueht. sind für die gleiehe .:\'lenge etwa 41 ,2 kg Wassertiefdruck­
farbe not\\-enclig). Ein großer Nachteil der Wassertiefdl'llckfarbe ist ihre 
\Vasserunechtheit, die sie z. B. auch für die Beilagen der in Wind und 
\Vettcr auf der Straße yerkauften Zeitungen wenig brauchbar macht. 
-Cnter dem Druck der Käufer, die ausdrücklich Öltiefdruckfarbe ver­
langtelL sahen sich daher die Druckereien genötigt, an Stelle der Wasser­
tiefdrnekfarbe die Ültiefdruckfarbe zu benutzen. 

Z\yei Xaehteile hat nun die mit Benzol, Toluol und X~'lol u~w. her­
gestellte Farbe. Sie entwickelt schon bei yerhältnismäßig geringer Tem­
peratur stark riechende und unter l'mständen gesundheitsgefährliche 
Diimpfc, und sie ist brennbar, ihr Dampfluftgemisch explosionsgefähr-



10 Die Farbe und ihre Lösungsmittel. 

lieh. Von seiten der Drucker wurden wiederholt Klagen wegen gesund­
heitlicher Schädigungen erhoben. Es sei bemerkt, daß das bedruckte 
Papier nach der Verdunstung (also Trocknung) den Geruch kaum noch 
hat, so daß darunter lediglich die mit dem Druck oder in der Nähe der 
Druckmaschine beschäftigten Personen zu leiden haben. Abgesehen von 
der mittelbar schädlichen Wirkung üblen Geruchs dadurch, daß er Ekel­
gefühl, Appetitlosigkeit, Widerwillen gegen die Arbeit hervorrufen kann, 
wird auch die Gefahr unmittelbarer Schädigung für die mit den Farb­
lösungen hantierenden oder im Bereich ihrer Dämpfe arbeitenden 
Drucker und Hilfsarbeiter nicht von der Hand gewiesen werden können. 
Die Eigenschaft der meist benutzten Kohlenwasserstoffe (Benzol, Xylol, 
Toluol), Fette zu lösen, ist bekannt. Sie greifen also die Haut an, 
machen sie spröde und für andere schädliche Einflüsse empfänglich, so­
weit sie nicht schon selbst, wenigstens bei besonders empfindlichen Na­
turen, Ekzeme hervorrufen. 

Benzolvergiftungen sind in der Literatur mehrfach behandelt, An­
gaben über Toluol und Xylol sind sehr spärlich. Nach Teleky sind 
Xylol und Toluol nur in ihrer akuten Wirkung auf das Zentralnerven­
system, nicht aber in ihrer chronischen auf die blutbereitenden Organe 
giftiger als Benzol; K. B. Lehmann nimmt für Toluol eine um 2/5 , für 
Xylol eine um 1/5 stärkere Giftwirkung als für Benzol an. 

In neuester Zeit hat Dr. Achilies Stoke in der Abteilung für 
Gewerbekrankheiten des Kaiserin-Augusta-Viktoria-Krankenhauses in 
Berlin (Dir. Arzt Dr. Ernst W. Baader) Untersuchungen über die 
akute Xylol- und Toluolvergiftung beim Tiefdruckverfahren angestellt 
und im Zentralblatt für Gewerbehygiene veröffentlicht. Danach rufen 
Toluol und Xylol in Tiefdruckbetrieben bei fast allen in diesen Räumen 
arbeitenden Personen mehr oder weniger starke VergiHungserscheinun­
gen hervor, die eine gründliche Entfernung der schädlichen Dämpfe un­
bedingt erforderlich machen. Auch bei guten Entlüftungsanlagen klagen 
empfindliche Arbeiter über allgemeine nervöse Beschwerden, Kopf­
schmerzen und Appetitlosigkeit. Sobald die Entlüftung ungenügend 
wird, steigern sich die Beschwerden so weit, daß sie bei fast allen Be­
schäftigten recht lästig werden. Abgesehen von Reizerscheinungen an 
den Schleimhäuten des Auges und der Atemwege treten dann häufiger 
und länger andauernde Kopfschmerzen auf, Schwindelgefühl, Schlaf­
losigkeit, Benommenheit im Kopfe und rauschähnliche Zustände. Ferner 
stellen sich mehrfach l\Tagenbeschwerden ein in Form von Appetitlosig­
keit und l\Iagendruck; Herzklopfen und Herzstiche sind seltener, objektiv 
nachweisbare pathologische Veränderungen des Zentralnervensystems 
waren nicht feststellbar. Bei ungenügenden Entlüftungsanlagen kann 
sich aber auch das Bild einer wirklichen akuten Vergiftung entwickeln: 
es treten dann neben den Kopfschmerzen akute Rauschzustände, Cbel­
keit und Erbrechen auf, gelegentlich verbunden mit Störungen des 
Gleichgewichtssinnes und Verschwinden der Reflexe, doch sind auch in 
solchen Fällen nach Aussetzen der Arbeit dauernde Schädigungen bisher 
nicht einwandfrei festgestellt. Die oft langdauernden Ekzeme bei Tief-
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drllckarbeitern dürften wohl auf Hantieren mit dem tcrpentinhaltigen 
\Va lzen wasc hmittel z ul'ückzufü hrell sein. 

Die Am;scheidung deo-; vom Körper aufgenolllmenen Xylol:-; geht 
offenbar ziemlich lang:-;am vor sich lind erfolgt zum grüßten Teil (lmch 
die Lunge, wie der noch tagelang nach Au:-;setzen der Arbeit delltlich 
wahrnehmbare aromatische Geruch der Allsatmungsluft beweist. Be­
son<lers bemerkenswert war die von einem erheblichen Teil der Xylol­
arbeiter angegebene ausgesprochene Überempfin<llichkeit gegenübe~' Al­
kohol. 

Vor"icht lind Selbstbeobachtung des Tiefdruckarbeiters ist also am 
Platze, bei wirklicher Erkrankung auch ein Hinweis deo-; Arztes auf die 
1Iöglichkeit einer Vergiftung durch Benzol, Toluol oder Xylol. Ebenso 
ist selbstverstäIl<llich zu fordern, daß alleH versucht wird, die Gefahren 
zu vermeiden, sei es durch Verwendung anderer LösungHmittel, wenn 
sie drucktechni;;ch dieselbe oder eine annähernd gleiche \Virkung haben. 
sei es dmch Einschränkung des Hantierens Illit Benzol us\\"o oder dmch 
Beseitigung der entstehenden Dämpfe. 

'Venn Illan eine Tiefdruckmaschine betrachtet, so "ieht man, daß die 
Venlunstungsmöglichkeit auf einem ,-erhältni"mäßig großen Raum vor­
liegt, so daß die Anbringung einer Absaugvorrichtung Hchwierig ist. Die 
Verdunstung beginnt an dem offenen Farbbehälter, durch den die Druck­
walze läuft und wird am ;;tärk"ten in der Nähe der Trockenwalze. Für 
die '-erdunstung der Lüsung'Hnittel ergibt sich eine ganze Reihe von Ver­
schiedenheiten je nach Druckfläche, Temperatur, Papierart, Tiefe der 
Atzung und dergleichen. Bei Spezialarbeiten, z. B. ganzReitigen Bildern 
mit satten Farbtönen, erhöhen sich die Verdunstungsmengen erheblich, 
während sie bei dem Druck von ProHpekten oft unter dem Durelli-;chnitt 
liegen, den wir für die üblichen illustrierten ZeitungHbeilagen annehmen 
können. Die \' erdunstung an Farbliisungsmittel an einer ~raHchine be­
trägt für ein Farbwerk in der Stunde etwa 1/2-2 kg. Da oft in zwei 
8stündigen 8chichten gearbeitet wird, bedeutet dies eine ziemlich Htarke 
\-enmreinigung der Luft. Die bisher verwandten LÖHung,nnittel (Benzol, 
Toluol, Xylol usw.) werden größtenteils bei der trockenen DeHtillatio!l 
der Steinkohle, wie sie in den Kokereien und Leuchtgasfabriken in 
größtem 1[aßstabe aw.;geführt wird, aus dem dabei entstehenden Stein­
kohlenteer gewonnen. Dieser wird zur Trennung einer fraktionierten 
Destillation unterworfen, in der ersten Fraktion, die gewöhnlich bis 1500 

aufgefangen wird, sind die KohlenwUl:;~er8toffe, Benzol, Toluol und 
X vlol nehen 1Iesitden, Pseudocull101 URW. enthalten. Außer diesen 
K;lhlenwa::<serstoffe;l Hind darin Harze. Olefine, sowie auch basische und 
saure Bestandteile HJl·handen. Das Destillat wird daher zunächst mit 
starker Schwefebäure. hierauf mit 'Vasser und schließlich mit Katron­
lauge dnrehgeschüttelt und daclurch gereinigt. Das Leichtöl, wie man 
das Destillat bis limo bezeichnet, wird nun durch eine Reihe yon Destil­
lationen in Kolonnenapparaten zerlegt und bei den in Tabelle 1 ange­
gehenen Siedepunkten das Benzol, Toluol und Xylol aufgefangen. Im 
Handels"erkphr zeigen diese Lii"llIlgsmittel in ihrer Reinheit große 
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Unterschiede. ~() versteht man z. B. im Handel unter Benzol nicht nllr 
die \'erbindung C"H" in reinem oder annähernd reinem Zu:;tande, son­
dern dieser Name hat Hich allch auf Gemi:;che aller flüssigen Teerkohlen­
wassen;toffe, die unter LiOO sieden, übertragen. .\lan belegt abo nicht 
nllr das H.einbenzol bz\\". das sogenannte 80 8Ier Benzol, das zwischen 
800 und 81 U überde:;tilliert mit diesem Namen, sondern man spricht auch 
von !lOer Benzol, Y<m dem bis 100° 90 yH übergehen und das ungefähr 
1-\1-1-\4 y H C'.; HG enthält, nm ;")Oer Benzol, das bi::; 100° zu ;")0 y H ü ber­
geht und ungefähr 43-4;") yH ('"H" neben etwa 40 ,-H Toluol und 12 ,-H 
Xylol enthält usw. Bei den Lösungsmitteln für Tiefdruckfarben hat sich 
nun gezeigt, daß sie nochmals einer besonderen Reinigung unterworfen 
werden müssen, die im allgemeinen in einer Wiederholung des bereits 
oben angeführten Verfahrens besteht, und daß <liese H.einigung eine ge­
wisse Rolle für die Verminderung der Gesundheitsgefahren der Löse­
mittel spielt. Bewährt hat sieh da bei ein Durchleiten des Lösung,müttels 
durch Behälter, in denen Kupferplatten aufgehängt :-;ind. um w noch 
geringe :\lengen Schwefel und andere Stoffe, die auch den Kupferzylin­
dern in der Druckma:-;chine :-;chaden können, niederzuschlagen. E;; sei 
schon hier erwähnt, daß die Dämpfe der Tiefdrucklö:-;ungKmittel schwerer 
als die Luft "iml und daher das Bestreben haben nach unten abzuziehen. 

Benzol. 
Toluol. 
Xylol . 

Formel 

Tabelle 1. 

Mol.-Ge\\". 

78 
92 

106 

Dichte 

d.204=0,87:36 
d. 204 = 0,8845 
d.20 /4=0,8642 

~iedepunkt Flammpunkt 

80-81" 
109-110° 
139" 

_8° 
+ 7° 
+23" 

Die Druckfarbenfabrik Gebr. Hartmann in Ammendorf bei Halle a.S. 
unternahm in ihrem Laboratorium und in ihrer Versueh"druekerei 
größere Ver,mehe, ge:-;undheit"gefährliche Lösungsmit.tel durch andcre 
zu crsetzen. Dabei war es zunäeh;;t notwendig, daß die neuen Lösung,.;. 
mittel die J{olu-;toffc. die zur Herstellung der Farl)('n benötigt werden, 
gilt lö"ten. Bei der Amnmhl der vorhandenen zahlreichen Lösung::;. 
mittel zeigte es sieh, daß nur ganz wenige in Frage kommen. E,.; war 
aber fernerhin von großer \Yichtigkeit, bei den Lösungsmitteln den 
Siedepunkt zu beachtC'n, denn e;; ist bC'kannt, daß die Tiefdruckfarhe 
:-;chnell trocknen muß, und zwar bci der Hotationstiefdruckma"ehine für 
Holle "chneller als bei eincr solchen für Bogenanlage .. Je höher der ~iC'de· 
punkt liegt, desto lang:-;amer erfolgt die Troekmmg, und umgekehrt darf 
allch der Siedepunkt nicht zu nicdrig liegC'll. da son,.;t die Trocknung 
"ehon auf der Kupferwalze erfolgt un<l da" Bild beeintt"ächtigt, abo auch 
wieder eine :-;tarke Begrenzung der für die Yenmche in Fragc kommenden 
Lö,mngsmittel. Daneben i::;t jedoch auch weiterhin noch erforderlieh, die 
\"erdurmtungsgeschwindigkeit zu beachten. }Ian stellt "ie fe:-;t, indem 
man die Zeit beobachtet, die notwendig ist zum n',4losen \"enlunHten 
einer be:-;timmten }lenge eines Lösung"mitteb, die auf ein Blatt Filtrier­
papier getrüufelt wird. Eil hat "ich dabei gezeigt, daß die \-erdl\l1,.,tung8-
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getichwindigkeit nicht immer proportional der Höhe <leK i:-liedepllnktes 
ist, und gerade ;;ie spielt bei dem Trocknungsprozeß der Tiefdruckfarben 
eine ganz bedeutende Holle. Bei der Messung der \' erdunstungs­
geschwindigkeit muß man natürlich die Außentemperatur und den Ge­
halt der Luft an Feuchtigkeit beachten. Wir sehen schon ami diesen 
Angaben, wieYiel yerschiedene Faktoren bei der Auswahl eines LÖHllllgS­
mittel;; beachtet werden müssen, und wie schwierig und umfangreich sich 
diese Yersuche gestalten. 

Im Handel befinden sich Yielfach Lösungsmittel unter Phantasie­
namen, z. B. Bornylan, Zitza (anscheinend yorwiegend Braunkohlen­
benzine), Puroform, das geringere narkotü;che Wirkung als Benzol hat, 
dafür aber nach Aussage yon Druckern die Hände angreifen soll, Depanol, 
Perolin, Perolin aD (Haupt bestandteil eine }lischung YOIl Xylol und 
Chlorbenzol) usw. aber ein .:\Iittel, das allen Ansprüchen in bezug auf 
physiologische \Virkung gerecht wird, ist nicht darunter. Auch Lösungs­
mittel wie Tetralin, Butanol, I;;obutylalkohol, der zu langsam trocknet, 
1111<1 Cyklohexan, das zu schnell trocknet, haben sich nicht be,,·ährt. 

Tabelle 2. 

Siedepunkt Flammpunkt 

Butanol. . I 114-116° 34° 
Isobutvlalkohol 104 -107" 22" 
Tham;sol 1 N . 110-1;30' 17° 

H. 127-160° 31" 
., lH 144-183° 42° 

Depanol I. 165-200" H2° 
}Iittel L 30 16;3-200" 57" 

Weichzeitig wurde auch versucht. um die Feuergefährlü;hkeit zu 
yermeiden, ein geeignetes, nichtbrennbares oder Hchwer brennbares 
LÜHungsmittcl zu finden. Bei der Untenmehung solcher Lüslillgsmittel 
ü,t es notwendig, den Flammpunkt zu beachten . .:\lan ver~teht unter 
Flammpunkt diejenige Temperatur, bei der ein kleine" Zündflämmchen, 
in unmittelbare Nähe einer \'enlunstenden Flüssigkeit gebracht, das 
blitzartige Auftreten einer größeren Flamme, die ,;ich über die ganze 
Oberfläche der Flü~sigkeit ausdehnt, bewirkt, und zwar auch dann, 
wenll das in· yielen Fällen durch die Entflammung yerun;aehte Er­
lüRchen des Zündflämmehens nicht eintritt. Der Flammpunkt kenn­
zeichnet also die Feuergefährlichkeit eines LÜHlIngsmittels. Es Hind 
natürlich yor allem die Lüsung:'müttel mit niederem i:-liedepunkt und 
niederem .Flammpunkt, die sowohl als Flüssigkeit als aueh in Dampf­
form mit Luft gemischt. zur Entzündung neigen. Aber auch bei der 
Yerwendung \'on höher siedenden LüsungHmitteln mit höherem Flamm­
punkt kann sowohl durch eine offene Flamme als auch dureh elektrische 
Funken eine Entzündung \·orkommen. Bei einem \'ergleieh der Flamm­
punkte in Tabelle 1 Hehen wir, daß da" Benzol am feuergefährlichsten ist, 
\I'ährend da,.; Xylol erst bei einer verhältnismäßig hohen Temperatur 
(Zimmertemperatur ist gewiihnlich 1.",0) zur Entzündung kommt. Es 

2* 
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wurden ~Versuehe mit folgenden nichtbrennbaren Lüsungimütteln unter-
nomnlen: 

Tabelle 3. 

Formel Mol.-Gew. Siedepunkt 

Chlorbenzol . C.H,Cl 112,4 + 132" 
Trichloräthylen CoHCla 131,4 +860 

Tetrachlorkohlenstoff . CCl. 153,8 + 76° 

Überrasehenderweise ließen sieh die in Ta belle ;{ angeführten Lü­
Hungsmittel (yor allem Chlorbenzol) yerhältnü.;mäßig gut yerdrueken, es 
kann aber keinem Zweifel unterliegen, daß dieRe Lösungsmittel wesent­
lich gesundheitsschädlicher ab die früher genannten Kohlenwas,;eriitoffe 
sind. Bei den im Handel vorkommenden, als nicht brennbar angeprie­
senen Lösllllgtimittein ist daher größte Vorsicht am Platze, da "ie fast 
immer gechlorte Kohlenwasserstoffe alt; wesentliche Bestandteile habeI!. 
.ER muß abo leider festgestellt werden, daß trotz allel' Versuche mit den 
yerschiedem;ten Lösungsmitteln bili jetzt ein (lruektechnisch und zu­
gleich gewerbehygienisch einwandfreies noch nicht gefunden ist. Die 
Versuche "ind außerordentlich schwierig, sie sollen aber fortgeführt wer­
den und bringen vielleicht doch noch ein den doppelten Ansprüchen ge­
nügendeR Lösungsmittel zutage. Neben diesen \'ersuchen muß weiter 
geprüft werden, welche Verunreinigungen in den handebüblichen bisher 
yerwelllleten Kohlemvasserstoffen vorhanden sincl. ,,'elche schädliche 
Wirkungen diese Verunreinigungen im einzelnen ha ben, und welche 
Mittel zu ihrer Ausscheidung zur Verfügung "tehen. EH scheint. daß 
auf diesem \"ege sowohl dem Benzol wie auch dem Toluol und Xylol ein 
wenn auch vielleicht nicht ausschlaggebender Teil ihrer SchäcUichkeit 
genommen werden kann. 

Anderc \Vege und .1Jiiglichkeiten erschließen sich auf dem Gebiete 
eies Tiefdruckes jedoch durch die in neueRtel' Zeit geplante Einführung 
von Farben, die auf der Basis von ZeIluloReestern bzw. -äthenl, insbe­
soneiere nlfl Nitrozellulose hergestellt sine!. Diese neuen Grunc!suh­
Rtanzen, (lie ab Farbbindemittel in Verhindung mit \Veichhaltungs­
mitteln und gegebenenfallH auch Harzen auf clem Lackgehiet bereits nm 
grundlegender vVichtigkeit gewor(len Hind, wereien auch für den Tief­
druck wachsende Bedeutung gewinnen. ..\ls Lösungsmittel für ZeHu­
lw;eester und -äther und insbesondere für Xitrozellulose kOlllmen im 
allgemeinen Ester und Athcr der aliphati"chen Alkohole und auch 
einzelne Ketone in Betracht. Produkte, die größtenteil" von der 1. C;. 
~Farbeninclustrie hergestellt werden. Die"e Stoffe haben Z\n1l' einC'" 
relati,· geringere \Virkung in gesundheitlicher Beziehung, eine Einat­
mung größerer J!cngen dieser Pro(lukte ka nll a her clo<' h -zu e nzuträg­
lichkeiten führen. Bei cler Herstellung nm Tideiruc kfarben. bei (lerpn 
VC'rarbl'itung eine rest!otie Beseitigung dl'r FarbclülIlpfe we,;entlieh 
Hchwieriger i,;t ab et\Hl heim Spritzverfahren. Würl' auf der Basi,; yon 
Zellulo,.;ee,;teTn lind -iühern mit c!pn genannten Lii,;ung,.;mitteln in h.ygie-
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nischel' Beziehung noch kein genügender Fortschritt gegenüber den 
früheren Produkten zu erzielen. Für dm, Hondergebiet des Tiefdruckes 
wird man daher nur solche Zellulm;em,ter oder -äther als Farbbinde­
mittel benutzen. die auf Grund ihrer betlonderen Hen;tellungs\\'eise 
gestatten. ab Lösungsmittel in der Haupümche Spiritw; zu yerwenden, 
der nur noch 8ehr geringe Zusätze der vorher genannten LiiHllIlgwüttel 
zu enthalten braucht. Die 80 hen;tellbaren ZelluloHee"ter bz\\'. Ather­
lö"ungen können leicht mit den üblichen FarbHtoffen zu brauchbaren 
Tiefdruckfarben angerieben werden und lai-lHen "ich in gleidwr \VeiHe 
wie die seitherigen Farben auf denselben :Uaschinen, ohne eine Amlerung 
erforderlic h zu machen, yerarbeiten . 

.'Ilan wird zwar auch hierbei auf die üblichen Abtlaugeyorriehtungen 
heim .'lIischen. Drucken und Trocknen der Zellulm,efarben nicht ganz 
yer;r,ichten können, immerhin aber wil'cl Illan bei Beachtung der Helbst­
'-er,.;tändlichen \'orRichtslllaßregeln bei der \'erarbeitung dieHer Farben 
eine Belästigung (HIer Schädigung der Arbeiter in getm;Hlheitlicher Be­
ziehung nicht zu befürchten haben. Inwieweit sich diese neuen Tief­
druc kfar ben ganz allgemein einführen werden, bleibt a bz u wa rtcn. J eden­
falb "'erden Hie infolge ihrer besonderen \'orzüge, unter denen yornehm­
lieh die Leuchtkraft und Lichtechtheit der Farben auch bei hellsten 
Tönen, ihre Wasserbeständigkeit und in8besondere Haftfestigkeit auf 
den yerschiedmu;ten enterlagen gerühmt werden, trotz ihres höheren 
Preises gegenüber elen alten Farben Liebhaber findm!. Besonders auf 
dem Gebiete detl Folienclruckes auf }[etall, Zelluloid, Zellophan U8W. wird 
mit. einer baldigen Einführung der Zellulosefarben zn rechnen sein, wo­
dun'h die Verwendung der gesundheitsschädlichen KohlünwasHerstoffe 
eine gewisse Einschränkung in Kürze erfahren dürfte. 

:-;olange jedoch ein gesundheitlich ganz llIlbedenklicheH Lösungs­
mittel nicht gefunden ist, wird man bei der Bekämpfung der Ge::;und­
heitHgefahren daH Hauptaugenmerk auf eine mögliclmt geringe Entwick­
lung "on Dämpfen und ihre gründliche Abführung legen müssen. 

J. Die Entwieklullg' sehiidlieher Diimpfe ulld ihre Beseitigung'. 

a) Beim )lischen und Aufhringen der Fal'lIliisullg. 

\renn man überlegt, daß eine Tiefdruckrotation::;masehine - nur der 
Hotation"hetrieh. ab der gefährlichere soll in folgendem berücksichtigt 
wenlen - in (kr Stunde bis zu 7000 Druck liefert, beiden;eitig bedruckt, 
und daß sich demnach bei einem Kupferzylinderumfang yon über 1 m 
eine (;eschwindigkeit des Papiers nm über :2 m in der Sekunde ergibt, 
so kann man erme,.;"en. daß für da,.. Trocknen der auf dem Papiere auf­
getragenen Farbe nur wenige Sekunden übrig bleibeIL wenn man nicht 
die Länge des Papierstrangs utl\-erhältnismä ßig groß machen will, was 
"ich ,.;ehon am; druektechni"chen. aber auch maschinen- und raumtechni­
,",chen (;ründen ycrbietet. Darin liegt also die Xotwendigkeit der Flüch­
tigkeit der Farblibung8mittel hegründet. In dem \'orhergegangenen 
mußte leider die Fe,;tHtellung gemacht werden, daß es in absehbarer Zeit 
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kaum gelingen wird, vollkommen unschädliche Lösungsmittel zu finden. 
Deshalb sind wir gezwungen, notgedrungen uns mit dieser Sachlage ab­
findend, auf Maßnahmen zu sinnen, die schädlichen Einwirkungen der 
Lösungsmittel nach Möglichkeit zu verhüten; als nächstliegendste, zu­
nächst Maßnahmen, um eine unmittelbare Einwirkung der Lösungsmittel 
auszuschalten, die schon beim l\Iischen der Farbe eintreten kann. Die 
Tiefdruckfarbe wird gewöhnlich in dickflüssigem Zustande von den 
Farbenfabriken bezogen und erst in der Druckerei durch Zusetzen des 
leichtverdunstenden Lösungsmittels dünnflüssig gemacht. Dünnflüssig 
auch schon deswegen, weil das Rakelmesser nur solche Farben in voll­
kommener Weise von dem Kupferzylinder abschaben kann, während es 
bei dicken, zähen :Farben Schwierigkeiten macht. Das Zusetzen von 
Lösungsmitteln geschieht noch vielfach von Hand in Kannen oder offe­
nen Bottichen unter gründlichem Umrühren mittels Holzstab, wobei 
starke Spritzer auf Hand, Unterarm und Kleidung nicht ausbleiben. 
Gummihandschuhe werden dabei ihre Wirksamkeit verfehlen, da sie VOll 

den Kohlenwasserstoffen angegriffen werden, aber nachheriges Einfetten 
der Haut ist zu empfehlen. Es leuchtet ein, daß bei dem Gießen und Lm­
rühren auch die Entwicklung von Benzol-, 'Xylol-, Toluoldämpfen kaum 
zu vermeiden ist, die den Bedienenden gefährden, zumal, wenn er sein 
Gesicht dabei recht nahe an den Mischbottich heranbringt. Einige Be­
triebe haben sich daher besondere, geschlossene Mischvorrichtungen kon­
struiert, die diesen Übelstand mehr oder minder ausschalten. 

Die mit dem Lösungsmittel verdünnte Farbe muß dann in die .Farb­
kästen der Maschine gebracht werden. Dies geschieht meist auch von 
Hand mit Kannen. Weiterhin muß das leicht verdunstende Lösungs­
mittel während des Arbeitsganges des öfteren in den Farbkasten nach­
gegossen werden, wobei ebenfalls wieder ein Umrühren mittels Holzstab 
oder dergleichen stattfindet. 

Diese Arbeitsweise läßt allerdings nicht zu, daß der Farbkasten sich 
eng an den Kupferzylinder anschmiegt, was unbedingt wünschenswert 
wäre, damit dem .Farbgemisch eine möglichst geringe freie Oberfläche 
zum Verdunsten geboten würde. Immerhin kann man sich des Eindrucks 
nicht erwehren, als ob die Form des Farbkastens oft weiter als notwendig 
ausladet. Die breiten Wannen können ohne praktische Schwierigkeit be­
deutend schmäler gehalten werden. Das Einsetzen kleinerer Kästen für 
das Drucken kleiner Auflagen würde der Farbeersparnis wegen und auch 
in gesundheitlicher Beziehung Y(u-teilhaft sein. Das Drucken kleiner Auf­
lagen auf Tiefdruckmaschinen wird aber praktisch sehr wenig yorkolll­
men, so daß sich die Anschaffung Y(m Einsatzkästen nicht einführen 
kann. Die Verringerung der freien Oberfläche des Farbgemisches ist 
jedenfalls wirkungs\'oller als die Abdeckung des Farbkastens, die hin und 
wieder gefunden wird und die die Yerdunstung an sich nicht verhindert, 
aber die Dünste zusammenzuhalten imstande ist. Vollkommen ist aber 
eine derartige Abdeckung nur, wenn eine Abzugsvorrichtung damit ver­
bunden ist. Eine solche darf jedoch nicht stark saugend wirken, sonst 
wäre sie sowohl unwirtschaftlich - durch den entstehenden Unterdruck 
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wird die \'erdunstung der entstehenden Lösungsmittel bedeutend yer­
stärkt - als auch drucktechnü,ch bedenklich. weil sich die Konzentration 
der Farblösung dauernd ändern würde, ein häufiges Nachfüllen dm; 
Lösungsmittels und Um­
rühren aber durchaus UII­

erwüm,cht ist. 
Die in Skizze 7 a nge­

deutete Erfindung des 
Herrn Schlesinger-Spoerl, 
Berlin. stellt eine Verbes­
serung dar. Der Farb­
kasten fällt weg. Durch 
ein Rohr mit Düsenquer­
schnitt wird das Farbge­
misch auf eine schnell­
la ufende :\Ias8ewalze ge­
bracht und von dieser an 
dem entgegengesetzt lau-

TielllroeßzyJino'er 

I '- '1'_·-
~ I ) 

fenden Kupferz,vlinder Ahh. 7. Farhzllfiihrun[! naeh Sl'hlt·,ing('r-Spol'rl. 

entlang geführt, bis zwi-
schen der .1Iassewalze, dem Kupferzylinder und einer mit beülenlaufen­
den anderen }lassewalze die Farbe gestaut und gegen den Kupfer­
zylinder gepreßt wird, diesen gut einfärbend. Die Walzen und Zylinder 
,;ind seitlich gedich­
tet. Durch zwe~k­
mäßigere Gestal­
tung des Düsen­
rohres könnte die 
freie Oberfläche der 
Farbe noch ver­
ringert werden. 

[!landerer \Veise 
veI'lneidet die Übel­
stände eine Farb­
mischungs- und Be-
schickungsanlage, 

die sich zuerst der 
Betrieb Gebrüder 
Ba uer. }Iannheilll, 
eingerichtet hat, 

LÖJungs 
millel 

Abh. R. SdlPIIl:l einl'I' )'Ii~('h- lind Bl'schickungsvorrit'htlIIlg' für dllt' 
,-i t.' rf ar I )('11-Hota ti () n~ museil i n e. 

und die inzwischen der }I. A. X. patentiert ist; sie sei im nachfolgenden 
des näheren be"chrieben. 

Es handelt sich um eine \'ierfarbcn-Hotationsmaschine; wie da,., 
nebenstehende Schema (Abb.8) zeigt, ist für jedes \Verk eine gm;chlossene 
}Ii"e\n'orrichtung ,,:H" vorhanden, von der mittels }lotorpumpe dauernd 
das Farbgemisch in die Farbkästen ,.,F" gebracht wird, ,"on denen sie 
ständig wieder zur :\IischnnTichtung.,}l'· zurückfließt, und zwar durch 
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ein Heinigungssieb mit Abstreifer. Der Farbkasten "F" schmiegt Hich 
dem Kupferzylinder ganz dicht an, so daß die denkbar geringste Ober­
fläche zum Verdunsten der Farbe vorhanden ist. Die ';\Iischvorrichtung 
hat eine festschließende Einschüttöffnung, in die die von der Fabrik be­
zogene .Farbe eingegossen wird, während das Lösungsmittel aus einer 
besonderen Tankanlage "T" mittels Handpumpe "H" nach Bedarf den 
vier .:\Iischvorrichtungen zugeführt wird. Sowohl die Mischung der Farbe 
als auch die Beschickung der Farbkästen geschieht demnach mechanisch 
und in abgeschlossenen Gefäßen oder Röhren; auch die Form der Farb­
kästen kann, da ein Umrühren nicht erforderlich ist, bedeutend günsti­
gere, gefahrlosere Abmessungen erhalten. Die Vorteile in hygienischer 
Beziehung liegen auf der Hand, aber auch der wirtschaftliche Nutzen 
durch bequemere Bedienllngsweise, feinere Einreglliierllng der .Farb­
mischung, geringere Verdunstung des Lösungsmittels im .FarbkaHten ist 
nicht zu unterschätzen, insbesondere solange nicht häufiger Farben­
wechsel Schwierigkeiten herbeiführt. - Eine derartige lVIisch- und Be­
schickungsvorrichtung erspart aber auch eine andere kost;;pielige Ein­
richtung am Farbka;;ten, die man an vielen :Uaschinen. besonders am 
\Viderdruck bzw. Mehrfarbenzylinder anzubringen sich gezwungen sah, 
nämlich die \VaHserkühlung des als Hohlkörper ausgebildeten Farb­
kastens. 

b) Beim Trocknen des Druckes. 

Der Papierstrang läuft, nachdem er einseitig gedruckt ist, über eine 
Heiztrommel oder über Heizschlangen bzw. Heizplatten, die den Zweck 
haben, die Farbe schnell zu trocknen. Dabei nimmt er naturgemäß be­
trächtliche \Värme auf, die er bei dem zweiten oder mehrfachen Druck 
dem Kupferzylinder, der ihm den Druck gibt. mitteilt. DieHer Kupfer­
zylinder gibt wieder beim Eintauchen in den Farbkmiten die Wärme an 
die Farbe ab. Da der Vorgang fortdauernd während dml ganzen Arbeits­
gange8 anhält, reichCl"t sich in der Farbe des Farbkastens Wärme an, tlie 
eine starke Verdunstung an einer Stelle heryorruft, an der sie nicht ge­
wünscht wird, denn es iHt höchst unwirtschaftlich und verschwenderisch, 
wenn die Farbe im Farbkaiiten, ohne ihre Aufgabe erfüllt zu haben, ver­
dunstet, abgesehen davon, daß gerade an dieHer Stelle die Absaugung 
der schädlichen Dünste nicht einfach ist . .:\Ian hat daher die FarbkiiHten 
alH Hohlkörper ausgebildet, in die Kühlwasser geleitet wird. Es ist ein­
zusehen, daß eine derartige Kühlung bei der oben betlchriebenen :'Ilisch­
und Beschickullgsvorrichtung nicht unbedingt nötig ist, da der ständige 
Kreislauf im Rohrsystem durch tlie .:\lischvOI'l'ichtung für Abkühlung 
sorgt. 

:'Ilan hat die Erwärmung der Farbe im Farbkasten auch dadurch zu 
mindern versucht, daß man hinter die Trockenvorrichtung Kühlwalzen 
einbaute, die den heißen Papierstrang abkühlen ehe er in das nächste 
Druckwerk einläuft. Diese Kühlwalzen können so energisch wirken, 
daß sich eine besondere Kühlung der Farbkästen erübrigt. Auch die 
~\nordnung einer Fabrik, den Kupferzylinder nicht unmittelbar in den 
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Farbka~ten tauelwn zu laHsen, 1londt'rn die Farbe' dllreh !La,; Zwi,wlwll­
schalten einer Pliisehwal7.e auf den Zylindpr zu iibertragen, muß eben­
fallt; dazu beitragen, daß die \\Türlllt' dpt; Pal'it'rHtrangs in geringerem 
}laße von dpr Farbe im FarbkaHten a llfgcnollllllt'n wird. EH ü,t daher 
mehrfach in der Praxis bt'obachtet, daß -die nlll der Lieferfirma vorge­
sehene Farbka:-;tenkiihlvorrichtullgell nicht benutzt werden, weil man 
sie im Betrieb nicht für lliitig erachtet. \\TünnelllesHllngl>n in den Farb­
kÜHten erga ben folgende Werte: 

1. Bei Li" [{allmtelllperatllr \\'llrde bei dallerndt'fll Betrieb 
1m Druckwerk I 14" 

II 21" 
I II :21,;i" 

gellle"sell. Hier war hinter dell Heiztrolllmeln je eine Kühlwalze vor­
handel!. de,;gleichen ge,;ehah dat, Farbeauftragen durch eine Plih;chwalze. 

:2. Bei l(jo HaulIltelllperatur hatte Werk I 1:3,;")0, \Verk Il 15". Hier 
war eine Plii>ielllmize nicht vorhanden, jedoch jeweils zwei Kiihlwalzen 
eingel-'c haltet. 

;{. Bei 11'.:;" Hallllltemperatur hatte \Verk I 17':;", \\'erk]l :HO ohne 
Pliii-;chwalze. jedoch mit Kühlwalzen. 

4. Früh 7 Chr beim Einfüllen 17"; 11m II Chr \Verk J HI"; II :2l"; 
11m l(j Chr Werk [ :21"; II :2:3". 

Die vorgenannten }Tet-iSlll1gen geschahen an Farbkii:-;ten ohne \Vasser­
kühl vOlTiehtllng. 

Bei gpkühltem Farbkal-'ten wurde bei einer Haullltpmperatur von It-l° 
eine Farhtemperatur WJIl 10,;";0 gemessen. 

Die }feHsllllgen lasilen erkennpn, daß eine Farbka"tenkühlllng llIl­
bedingt wirk:-iam ist, ihre Anordnung demnach da, wo im FarLkuI-'ten 
der \\'iderdruck- oder >\Iehrfarbenzylinder erhühte Temperaturen ge­
llle"sen werden. empfehlenswert ist, daß el-' aber scheint, ab ob Jllan im 
allgemeinen mit ,.;tark gekühlten \ralzen, die den getroekneten Papier­
iltrang abkühlen, a u,;kommt, zumal wenn für den Tro('kenprozeß nieht 
allzu hohe Tplllperaturen benutzt werden. "'Ian :,;olltc aber auf alle Fülle 
versuchen, die Farbtemperatllren nicht über 11'° steigen zu lal-',;en. 

Ein wunder Punkt deli Tiefdnlckverfahrens ist der Heiztrocknung1l­
prozeJ3. ,sobald die Farbe auf dem Kupferzylinder, der, ,,'ie in einem 
früheren Ab~('hnitt geHchildert, vertidt dali Druekbild trägt, aufge­
tragen. vom Hakellllesser, soweit sie überflü",;ig ist, abgeschabt und 
HJIl dem auf dpn Kupferzylinder durch den Druckzylinder angepreßten 
Papier"trang aufgesaugt ist, muß schleunigst ihre Trocknung erfolgen. 
Zum klpillsten Teil bpginnt I-'ie schon vor dem Druck. Gleich über dem 
Rakelmes8er ist bei einigen Konstruktionen eine Blasl"fllTichtung an­
gebracht, die besonders an den nichtclruckenden Stellen, über die z. B. 
die Bogpnränder laufen, ckn Kupferz,rlinder trocken bläst, was zur 
Erzielung eine:,; sauberen Druckes vorteilhaft ist. Sobald der Druck 
erfolgt ist, muß für beschleunigte Trocknung deI-' eingefärbten Papier­
stranges Sorge getmgen werde!], da sonst beim Bedrucken der Rück­
seite oder an anderen Stellen der gleichen Seite mit anderen Farben auf 
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weiteren Walzen der Druck schmieren würde. Der Papierstrang wird 
übel' große Trommeln und Heizs8hlangen geführt, bei einer anderen Bau­
art über Heizplatten. Die meist mit einem Kupfermantel versöhenen 
Trommeln werden mit Heißdampf oder Elektrizität geheizt oder es wird 
von innen heraus '-orgewärmte Luft geblasen. Die Heizschlangen wer­
den mit Dampf gespeist, während die gußei8ernen Heizplatten meist 
elektrisch erhitzt werden. Über die zur schnellen Trocknung notwen­
rligen Temperaturen gehen die Ansichten in der Praxis weit auseinander. 
}Ian heizt gewöhnlich mit rund 1200 , geht aber aueh bis zu 2200 ; andere 
aber benötigen nur eine Hitze von rund ;300 lind darunter, ohne damit in 
ihrer Druckleistung beeinträehtigt zu werden; "ie können dies. wenn sie 
den Troeknungsprozeß durch ein saehgemäßes. kräftiges Anbh18en und 

l. '!fiolJs(lugung. 

E - Elektr. fleizung 
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Allh. 9. Hl'iz- und Bla!'Hlrrichtllllgcll an einer Ti('fdrllckrotation!'ma~l'hilll' mit drt·j 

Druekwl'l'kt'Il der )Iasehilll'nfahrik Aug~hurg-.xürnhl'rg. 

gutes Ab,;augen unten;tützen. Die \-ermeidung hoher Temperatur für 
die Tl'ocknung verbessert die Güte des Drucke,; durch erhöhten Glanz. 
sie ist vor allem aber zur Verhütung von Bränden. die im nächsten Ab­
schnitt bes)ll'Oehen werden sollen. so \\'ichtig, daß ein jeder Betrieb schon 
deshalb nicht" lUn-e1'8ucht lassen sollte, ml1 mit geringer Temperatur aus­
zukommen. 

Die Anordnung der erwähnten Heiz- und BlasnJlTichtllngen sei hier 
des leichteren\-erst.ändnisse8 wegen schematiHch wiedergegeben: Abb. H 
zeigt eine Tiefdruckrota tiollsmase hine der .\faHchinenfa hrik AugHllUrg­
Nürnberg mit drei Dl'llekwerken (mehrfarbig). Die Einfärbung der 
Kupferzylinder erfolgt mittels Plüsehwalze. Der Papien;trang läuft, so­
bald er den Druekzylinder \'erlassen, übel' eine große Trockentrolllmel, 
diese beinahe ganz umschließend, also möglichst lange ihrer Einwirkung 
ausgesetzt. Die Troekentromlllei wird greiferartig (_\hb. 10) yon Blas­
röhren lllnfaßt. im wiedergegebenen Falle nlll "ieben Paar. die auf den 
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eingefärbten Papierstrang vorgewiirmte Fri,.;chluft blasen. Hierbei wird 
die Verdunstung des Lösungsmittels heHchleunigt und die .Farbe ge-

Ahh. 10. Trockcutrommel mit Bla~rühr(,f1. 

trocknet. Lnmittelbar nach Verlassen der Trockentrommel liiuft das 
Papier übel' eine Kühlwalze, um dem niichsten Druckwerk zugeführt zu 

AllII. 11. Heiz· lind Bla:-,y()rl'ichtuIH!t'Il all l'illl'l' Fl'itnkl'lIthalt'l' }ra~dlinl' mit zwei Drlll'kwt'rkt'IL 

werden, bei dem die gleichen \"orgünge wie beim en;ten "ich wiederholen. 
Die angedeutete Entlüftung ist oberhalb der Heiztrommel und neben 
dem Farbkasten angebracht. 
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Eine andere Anordnung (Abb. 11) gibt eine Frankenthaler Rotations­
maschine mit zwei Druckwerken wieder. \Vir sehen zwischen Rakel und 
der Druckstelle die früher erwähnte Blasvorrichtung zur Trocknung be­
stimmter Stellen auf dem Kupferzylinder vor dem Druck angedeutet. 
Gleich hinter dem Druck wird ebenfalls warme Frischluft auf den Papier-

11748 

~\lJb. I:!. Auswechselll der Gl'hlüscdiisl'll an dl'r 
.,.11 bert"-3f ehrfa rlH'Il-Tidd rllc krota t i Oll S lIla S(' 11 i lll'. 

strang geblasen. 
Statt der Trocken­
trommeln sind hier 
je drei Heizplatten 
angeordnet. Auf 
den darü berlaufen­
den Papierstrang 
"ind gegen den Pa­
pierlauf gerichtet 
Blasdüsen angeord­
net. Nach der drit­
ten Heizplatte läuft 
das Pa pier über eine 

Kühlwalze zum 
zweiten 'Verk, wo 
sich die"elben Vor­
gänge wiederholen. 
Eine oberflächliche 
Betrachtung lüBt 
erkennen, daß die 
Platten heizung be­
quemere Papierfüh­
rung zuläßt, da" 
Papier kommt auch 
mit dem Heizkör­
per selbst nicht in 
Berührung. AIH!e­
rerseits ist nicht \"on 
der Ha nd zu weisen, 
daß die Heizplatten 
eine \"iel größere 

Oberfläche zllr "erdllnstllng dei-; Farblö:mngsmitteb und damit allch 
\"erzweigte Ah,.;auge\"()]Tichtllngen nötig machen. denn die \"or allem an 
den Trocknllngs\"orrichtungen enb.;tehenden Farbdämpfe müslien unbe­
dingt und möglichst rc,.,tlos abgc;.;augt werden. um die die 1Ia:.;chine 
Bedienenden nicht zu gefährden. Die Ahb. 12 zeigt die zweckmäßige 
Anordnung der ausweelmelharen BlasdiiHen. 

Abb. 1:~ stellt eine Be- lind Entlüftungsanlage einer Koenig & Baller­
}Iaschine dar. Bei der Papierführnng sehen wir, daß der Papier:-;trang 
sofort nach (lem Drllck zur Heiztrommel geht U1H! \"on dort über eine 
Kühlwalze zum Widerdruck. Es sei hinzugefügt. daß die;.;e Firma allch 
Heizschlangen ,'or den HeiztrommeIn parallel zum Papier:-;trang unter 
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derm;elben anordnet, die teil"'eise 
mit dem Heizzylinder zw;ammen. 

.---
r ' -t-

die Trocknung allein besorgen, teils 
Der Kupferzylinder taucht direkt in 

-1 
~ -I .. ........ ~',I.L'"' .. _'too..,.. 

die Farbe ein. Die 
Absaugung ist an­

~~ geordnet oberhalb 
V 

, 
V 
~ ~ 

lD I-

Ahb. 14. 

-

I der Farbkästen an 
, ' beiden Enden der 

Kupferzylinder wir­
kend, der Rakelseite 
gegenüber, ferner 
oberhalb der Heiz-
trommeln. beim 
Schöndruck in der 
.\litte, beim Wider­
druek seitlieh wir­
kend. BlasvOl'l'ieh­
tungen sind vor 
den Heizirommeln :-;chuten ZUIIl Anbla:o'l'1l des Papiel'~tranges der Firma lkrk & Xowka. 

l~crliJl-'r('nl pt' lll(,f. 
angebracht. Eswird 

über die ganze Breite der HeiztrommeIn in sechs Schuten, Röhren, an 
denen düsenartige Schlitze angebracht sind, Frischluft geblasen. Zum 

Abh. 15. Ahsaugcyol'ril'htung t'ür Farbka:o:tendämpfc. 

Anblasen des Pa­
pierstrangs dürf­
ten diese Schuten, 
W18 SIe oben­
stehende, von der 
Firma Berk & 
Nowka zur Ver­
fügung gestellte 
Abb. 14 deutlicher 
wiedergibt, am 
zweckmäßigsten 

sein 
Bei der kon­

struktiven Ausbil­
dung der Absaug-

vorrichtungen 
herrscht die größte 
Verschiedenartig­
keit und System-

lo"igkeit. Für 
die Absaugung 
der Farbka"ten-

dämpfe sind neben einfachen, danebenhiingenden Schlauehrühren, 
deren offene;.; Ende noch nicht einmal dem Farbkasten zuge bogen ist, 
Röhren mit großen I-laugstutzen an bei den Zylinderenden gebräuchlich 
(Abb. Vi). 
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Auch hat sich ein Sehlitzrohr unterhalb dee; FarbkaHtclllH (Abb. l6 
für eine BogentiefdruckpreHse), über de";Hen ganze Länge angebracht, 
bewührt. Einige haben dieses Schlitzrohr direkt am Fußboden unter­
halb des Farbkastens laufen lassen (Abb. 17). Auf jeden Fall darf der 
Absaugstutzen nicht direkt in den Farbkasten hineingehängt werden, 
da dann, wie schon oben hervorgehoben, durch den enü;tehenden Unter­
druck sowohl der Verbrauch der Lüsung,.;mittel ah; auch durch die Kon­
zentration der Dünste die Brandgefahr übermäßig gesteigert wird . 

.-\hh. lti . .-\b~allgtllig unterhalh d\'~ }'arbka~h'n~ dncr B()gt'lItit'fdrlll·k)Jrl'~~l'. 

In allen Abzweigen der Saugleitung, yor allem aber an der Farb­
kastenabsaugung sollte man Drosselklappen oder Schieber einbauen, 
damit die Saugwirkung yerändert werden kann. 

Die Absaugung über den Heizzylindern oder Heizplatten gestaltet 
"ieh nieht einfach, da große Verdunstungsoberflächen in Frage kommen. 
Bei den Heizzylindern sind die großen Absaugehauben darüber möglichst 
nahe an die Zylinder heranzubringen. Bei den Heizplatten mit Blasvor­
richtungen ist dicht gegenüber der Blaf;düse auch eine Saugdüse anzu­
bringen. 

Die wirtsehaftlielulte Trocknullg dei; PapierHtranges ist jedenfalls die 
ohne Heiztrommein, Schlangen oder Platten. Bei a11 diesen Heizvor­
richtungen wird das Papier an der nicht eingefärbten Seite geheizt, bei 
dem schlechten \Värmeleiter Pa pier ein unwirtschaftlicher \Värmea uf-
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wand. Einfacher wäre folgende Anordnung: :'IJit Schuten wird über die 
ganze Breite des Papiers in tangentialer Hichtung und entgegengesetzt 
dem Papierlauf kräftig vorgewärmte Luft geblasen, wodurch die Farb­
dünste aufgewirbelt werden. Kurz vor und etwas über dieser BIasvor­
richtung wird eine der Blassehute ähnliche, nur mit weiterer Öffnung 
versehene Absaugröhre angebracht, die die aufgewirbelten Dämpfe ab­
führt. Derartige Trocknungs- und Absaugevorrichtungen sind paar-

.\hh. 17. Ah~(llIgr()hr IIl1ft'rhalh (1('~ Fnrbkn~t('tl~. 

weise in der notwendigen Zahl über den ganzen Papierstrang zu \"er­
teilen. Jedenfalls ist die,.;er Weg schon wegen seiner Wirtschaftlichkeit 
ratsam. Es sei übrigem; darauf hingewiesen, daß Blasluft. niemals au,: 
dem Betriebsraum entnommen werden darf. Die,;e ist schon mit Lüsung,;­
mitteldämpfen dlll'ch"etzt. zum Trocknen also schlecht geeignet. 

Vor allem ist nicht unberiicbichtigt zu las"en. daß die Farblötiung,.;­
mitteldämpfe. die Dämpfe des Benzols. XyloJ,.;. Toluob. "chwerer sind 
ab die Luft. \\'ohl werden durch den schnellaufenden Papier"trang und 
durch die Bla,;nlrJ'ichtungen große }[cngen der Farbdälllpfe elllp0l'-
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gewirbelt, die zweekmid.\ig aueh nach oben abgesaugt wenlml. Nie (lad 
aher daneben die Halllllab:,;augung der Dämpfe naeh unten vernach­
liiKsigt werden, wenn die Anlage auf Vollkommenheit AnHpnwh machen 
soll. Uute Anlagen ha ben daher neben der AbHaugung am Entt-;tehllngs­
ort der Dämpfe auch Hoch Holehe am Boden <leK BetriehsntumeR. 'Vie 
die ulllstehende Skizze zeigt (Ahh. IH) ü;t rings 1lI11 die ;\laselline im 
Boden ein Kanal angeordnet, der teil" voll, teil:,; mit gelocchten Eisen­
platten abgedeckt ist, doch muß darauf geachtet werden, daß der Kanal 
frei vom 'Vasser und Verunreinigungen bleibt. In anderen Betrieben hat 
man Saugrohre bis auf :30 cm über dem Fußboden oder Jalomüeklappell 
vom Fußboden bis auf 1 m Höhe angeordnet. Diese Absaugekanäle 
werden für die Haumentlüftung genügen, wenn durch ausreichende 
Frisehluftzufuhr für I~ufterneuerung gesorgt ist. Die Lufternellerung 
muß in Tiefdruck-Betriebsrällmen reichlich sein. Eine vier- bi;; seehs­
fache in der Stunde, die de;; öfteren vorgesehen ü.;t, genügt jedenfalls bei 
Dauerbetrieh nicht. Eine fünfzigfaeheErneuerung - auch eine solche 
wurde vorgefunden - dürfte wohl über das Ziel hinallsHchießen und 
Schwierigkeiten machen, die Zugwirkung auszuschalten. Das richtige 
1Taß scheint in der l\Titte zu liegen. Im 'Vinter muß die I~uft vorgewärmt 
sein. Auch muß eine möglichst gute Verteilung im Raume Htattfinden 
und die Luft aUR Röhren mit vielen Öffnungen und Schlitzen austreten, 
um keine starke Zug wirkung auftreten zu lasHen. 

Allgemein sei für die Anordnung VOll demrtigen Be- lind Entlüftungs­
einriehtungen noch darauf hingewiesen, daß zur Erzielung eineH mög­
lichst geringen 'Viderstandes die Rohrleitungen, wenn irgenrl möglich, 
geradlinig verlaufen, notwendige Krümmungen nur allmählich und mit 
großem Halbmesser erfolgen und die Einführung einer Leitung in eine 
andere in sehr schlanker Form unter mögliehst spitzem Winkel aUH­
geführt werden, um Wirbel, die einen Widerstand bilden und lmütze 
Kraftleistung beanspruchen, zu vermeiden, ebemm tote Winkel in den 
Leitungen und Kanälen, um die Ansammlung exploNibler UaHluft­
gemische zu yerhindern. 

'Venn irgend möglich, sollte man hei der Be- und Entlüftung des Rau­
mes möglichst eine einheitliche Richtung einhalten; von der einen LängH­
seite der .:\Iaschine her be-, YlJll der anderen entlüften. EH muß immer 
etwas mehr Luft abgesaugt als zugeführt werden, damit mit größerer 
Sicherheit die ,.;chädlichen Dämpfe aus dem Raume ven;chwinden. 

Im übrigen darf bei derartigen Anlagen in Tiefdruckcreien nicht sche­
matisch ,'erfahren werden; die örtlichen und Betriebsverhältnisse HiwI 
zu ,-erschiedenartig. 1n einem Betriehe arbeitet zur Zufriedenheit die 
einfachste Haulllbe- und -entlüftung, bestehend aus einer mitten im 
Raume an der Decke in einem langen Schlitzrohr angebrachten, mit 
\'orwärlllung versehenen Frischluftzufiihrung und aus mehreren an den 
Seitenwänden unten angeordneten, ins Freie führenden und mit Ventila­
toren ,-er:-;ehenen Abzugsöffnungen ab Entlüftung. In den meisten 
Fällen wird aller diese Einrichtung ohne Absaugung der Dämpfe an ihrer 
Entstehungsstelle nicht genügen. Es muß mit Überlegung und auch 

Krug·l(uth'·-\\"'·IlZt'1. Tiddrlll"Kn·rlahn'll. ~ .. \1IJ1:l~". :l 
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immer Il()('h mit Venmdwn gearbeitet werden. Den Uoist lllllB die Nase 
IIllterstiitJlen. Alleh dip IInlllllsWßliclw plt,\'silmlüwhe Erkenntnis, !laB 
die Lü:mngsmitteldiim pfp schwerer siml ab die Lllft, wird in der Praxis 
manchmal dadllrch Helll'inhar Lügen gestraft, daB Hielt an der Decke, 
und nipht eillmal dirl'lü übel' del'Maschine, derartige Diimpfe aufhaltpll. 
Obell eingeführte kalte Frisch111ft ist schllell llach IInten gefallpn, da­
durch das warme, mit Lö:mngsmitteldiimpfen durehHetztf' Luftgemisch 
naeh obf'llllnd hei,.;eite drängend, Die Trennung der schwereren LiiHllllgS­
mitteldämpfe nm der leiehteren Lllft geht lang,.;am lind nieht gleich­
mäßig yonstatten. 

Es liegt nahe, die yenluniiteten Liisullg,nllittel JlIII'ückJlngewillnen. 
Ein Rüekgewinnung,n-erfahren wäre in mehl' ab einer Hinsicht zn he­
grüßel1. Nicht allein, daß in rein wirtschaftlicher Beziehung gespart wer­
den könnte, und daß die Luft der Umgebung WH' Vf'rullI'einigung durch 
Abgase bewahrt würde, eH könnten und würden auch bei gutem Arbeiten 
einer solehen Anlage ohne weiteres tenrere, aber bessere und weniger ge­
iiundheitsgefälu'liehere Lösungsmittel yerwandt werden. Leider haben 
die dahingehenden \'ersuche Zlll' Zeit zu einem praktischen Erfolg noch 
nicht geführt, 

e) Beim Wa:,;ehell tIer ZrlilltIcr ulltIFarbkiistclI. 
Wenn gl'Oße Pausen im Druckprozeß eintreten oder wenn die Farhe 

gewedH;elt wird, muß der Kupferforll1J1ylinder und der Farbkasten ge­
waschen werden. Oft geschieht dies in der l\Iasehine, oft auch außerhalb 
in besonderen \Vaschbottichen; dann aber sollte es auch möglichst in be­
sonderen, gut entlüfteten Räumen geschehen. Man taucht die ZylimlPr 
bzw, die Kästen in die Wasch bottiche und läßt :,je über Nacht iitehen. 
Als Waschmittel benutzt man Terpentinersatz oder auch Farblö:illugs­
mittel, Xylol oder dergleichen. Yon einzelnen Seiten wird behauptet, drd3 
die Kupferzylindel' nur mit letzterem l'iehtig behandelt werden könntml. 
3Ian sollte es aber nicht ull\'ersucht lassen, das gesundheitsschädlichere 
Xylol durch ein weniger schädliches Terpentinwaschmittel zu erl:letzen. 
Besonders beim \Vasehen in \Vaschkästen sollte Xylol vermieden werden. 
Unnötig ist jedenfalls, daß die \Vasehkästen offeniiteheu; auf solelw 
\Vaschkästen gehören gut schließende Deckel, nicht etwa uur, wie in 
einem Betrieb berichtet wurde, damit das Waschmittel übel' Nacht nicht 
verstaubt, Empfohlen wird ein Wa:;chkasten mit selbstschließendem 
Deckel, .. Automatieus" genannt, der sich nur öffnet, wenn der Bedie­
nende auf einem Tritt \'01' dem Kasten steht, und der sich selbsttätig 
iichließt, :;obaltl sich der Bedienende entfel'llt. Ein Betrieb, der diel:len 
"Automatiells" \'erwentlet, lä13t die "'a:;chenden trotzdem Uasma:;ken 
tragen, eine 3Iaßnahme, die beim Arbeiten an Waschbottichen, falls 
X~'lol \'er\\'andt wird, empfehlenswert ist. An Stelle von Terpentin­
waschmittf'1 und Terpentinersatz wird aueh \VascltpetJ'oleum benutzt, 
(Uemiseh \'on Terpentin und Petroleum) oft mit lIIf'hr oder weniger 
schädlichen Zusätzen, z. B. Lauge, Benzol, Alkohol, Azetoll, gechlorten 
KohlenwasserstoffeIl. organischen Säuren. die die Haut angreifen u, a. 

3* 
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Die Waschmittel gehen ebenso wie die Lösungsmittel vielfach unter 
Phantasienamen ; es ist daher ratsam, sich stets \'Olll Lieferant,en die 
wesentlichsten Bestandteile angeben zu lassel!. 

Noch eine andere Unsitte neben dem Offenstehenlassen der Wasch­
bottiche ist hier anzuführen, nämlich das Herumliegenlassen getränkter 
Putzlappen. Diese Lappen werden aus dem mit Xylol gefülltem Wasch­
bottich gerausgefischt, notdürftig ansger'ungen und beiseite geworfen, 
bis sie zur Reinigung abgeholt. werden. Daß ,.;je gesundheitsschädliche 
Dämpfe abgeben, leuchtet ein. Diese Lappen gehören in einen dicht,­
schließenden Kasten, wie ihn auch viele -Betriebe vorgesehen habeIl. -
Nach dem Waschen sollten die Hände und Unterarme mit Bor-Glyzerin­
Lanolin- usw. ~alhe eingefettet. werden, \1111 HautekzeulP zu vermeiden. 

5. Die Entstehung von Bränden an 'l'iefdruckmtlschinen. 
ihre Verhiitung und Bekämpfung. 

a) Die elektrische Aufladung und ihre Ahleitung. 
In 'riefdruckereien >lind zahlreiche Brände vorgekommen, zlll'ü(·kzu­

führen auf die leicht entzündlichen 1<'al'blösungsmittel und ihre Dämpfe. 
Wenn man also dafür sorgt, daB die Bildung diesel' Dämpfe so weit als 
möglich unterbunden wird, uml daß die Dämpfe vor der ~~ntstehungs­
stelle HO schnell wie möglich entfernt werden, so sind diese Maßnahmen 
nicht allein nützlich im Sinne der Verhütung ,"on gesundheitlichen 
Schädigungen, sondern auch zur Verhütung von Bränden, die in 'fief­
druckereien bei den kORtspieligen Maschinen und den Papiermengen 
gl'Ol3en wirtschaftlichen Schaden ulH'ichten können. In diesem Sinne 
sind alRo auch alle im vorigen Kapitel empfohlenen :'!faBnahmen zugleieh 
im Sinne der Brand verhütung zu empfehlen. 

Wenn auch die Vermutung nicht von der Hand Zll weisen ist, (laß 
ab lind zu durch Entzündung an einer hrennenden Zigarre oder Zigarette 
tlin Brand entstand - denn leider muß festgestellt werden, daU es 
I~eichtsinnige gibt, die in den feuergefährlichen Betriebsräumen rauchen 
--, wenn auch in einem Falle angenommen werden kann, daß der Strom­
unterhrecher, der das Abreißen deR Papierstrange,.; anzeigt, in einenl 
anderen der offene Schleifkontakt einer Heiztrommel den Entzündungs­
funken hervorgerufen hat, die häufigsten Ursachen der Brände sind 
zweifellos die Funkenentladungen von statischer Elektrizität des Papiers. 

Das Papier ist schon von der Fabrik aus elektrisch geladen. Schlechte 
Aufrollung, starke Porosität und Rauheit deR Papiers, versehiedene 
Leimarten und andere Eigenschaften begünstigen die elektril:lche Auf­
ladung. Es ist beobachtet worden, daß den die Papiel'l'ollen Abladenden 
im wahren Sinne des Wortes die Haare zu Berge stehen. Diesel' elek­
trische Ladungszustand des Papiers müßte schon von der Fabrik aus auf 
jeden };'all vermieden werden. In der Druckerei wird die Ladung "er­
stärkt durch da, Durchlaufen des Papierstl'anges zwischen Kupfer- un(l 
Gummizylinder, noeh dazu unter Druck. Dazu kOllllut unter Pmständen 
(ler Harzgehalt der Farbe, Isolierung der :\Ia~chinenwalzell durch da,.; 
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01 in den Lagern 11. a. I >ie geeiglwt,.;tell Faktoren zllr Erwllgllng "on 
Hei bungReiektrizitä t ,.;i nd abo vorha nden, A IlC h da,.; La ufen ii bel' den 
kupfernen Heizlll<lntel der' Troekenvol'l'iehtllng bei großer und t,roekener 
Hitze unten4ützt die elektri,.;ehen ~;T,.;cheinung('n. KOlIlmt lIlall mit 
dem Kopfe nahe an den Papier8trang heran, RO Rträllhen ~i('h die Haare. 
Beim Streiehell mit der Hand übel' daR Papier hiirt man ein deutliche" 
Knistern. Oft kann man mit dem Da umenknöehel groBe Funken aUH dem 
Papierl'Hnd ziehel!. I:oltiindige, ZIl Ei;;enteilender MaHehine iiben;pringende 
Flinken konnten ~ogar photographiHch fe:-;tgehalten werden, wie die nach­
,.;tehende Abb. Hl zeigt; an anderen Stellen kann die 'itändige Ent­
ladung, der "ogenannte Coronaeffekt beobachtet, wen tell. Daß die Er­
tleheinungell an feuchtem Papier, bei feuchtem Wetter oder in feuchten 

.-\hh. lH. Photographhwhp .\ufnahnll' ('kktrisdH'l' Flinken. 

HiiullIen weniger oder gar nicht auftreten, bei trocknem Wetter aber 
hetlonder'i :-:tark, itlt bekannt. Bei Feuchtigkeit findet eine tltiimtige 
AU";Htrahlung in die Luft Htatt, die Spannung lind Elektl'izität:-anenge 
kann nieht HO hoch Hl1\vHehHen, daß ein Amlgleieh durch Funken Htatt­
findet. Die Ue~ehwilldigkcit der Maschine hat weniger Einfluß auf di!~ 
Entwicklung bzw. die Höhe der I'lpanllung der Elektrizität. I';igenartiger­
weiHe Hind ahcr gerade beim Anlaufen der MaHehine häufig Brände Zll 
yerzeichncn. Die:,;eH hat folgende Bewandtni:-L Bei <Ien :vIa:-whinen 
,.;ehleift. zuweilon heim Papiereinziehen mitteb Hilf:-HIlOi.o]' der Papier­
strang an den Uummizylindern, die nicht glatt mitlaufen, sondern durch 
j{pilJllng in hohem llaße Elektrizität erzeugend wirkeIl. Sobald dann 
die .:\Ia:-;chine zum Druck angestellt wird, kommt eine starke Entladung 
und Entzündung zustande. \Vie Kube in "Der graphü.;ehe Betrieb", 
NI'. 12, IH:!!) in dem le,.,en"werten Artikel üher Brände an Tiefdruck­
maHehinen angibt, kann dieRem Übel durch Einbau yon Spindeln, die 
den Pa pierHtrang bei a bge"telltem Uruek vom Ullmmizylinder abhebeIl. 
ge;.;teucrt werden. 

Die IIIcisten Bl'iindc ,.;inr! am Wir!e]'dJ'llck\H~rk IJCilll AUi"tl'eten de" 
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Papicrstranges aus dcm Druckwerk beobachtet worden. Durch Funken­
entladungen werdcn die Düm;te am; dem FarbkaRtcn pntzündet; ein 
Ipicht erldärlicher Vorgang. Dip an sich von der Fabrik aUR Hchon vor­
handenc clcktriKche Ladung des Papiers ist beim Durchgang durch das 
erste Druckwerk gesteigert worden. Dazu kommt die trockene Reibung 
odpr Abwiilzung auf dem Heizzylinder und sphließlich der Durchgang 
durch <Im; zweite Druckwerk. Die hohp I-lpannung und Dichte der 
elektrischen Ladung drängt zum AURgleich. Zur ei"ernen \Valze oder 
zum MaschinengeRtell springt ein Funke über, direkt übpr dem Farh­
kasten, der in großer Oberfläche Farhdüm;te aw,,,triimen läßt. im Wider­
druckwerk wegen der Wärmeaufspeicherung in der Farbe noch in er­
höhtem ::\1aße. Alle Voraussetzungen für eine Entzündung /:lind abo hier 
beHonders gegeben, und e8 gilt, die Arbeitpr und den Betrieb dagegen zu 
"ehiitzen; zuniich"t durch \'ermeidung VOll Dämpfpn, Almaugung der­
:-;elben, aber auch Anwendung geringerer Temperatur in den Trocken­
vorrichtungen. In einem Betriebe wird behauptet, daß die elektrischen 
Erscheinungen weggehlieben seien, Keitrlem nur mit ;iO" gehpizt wird. 
Wenn auch nicht überall die gleiche Erfahrung gemacht werden dürfte, 
so bedeutet jedpnfallR die ~linder\lng der Heiztemperatur eine ~Iildpr\lng 
dpr Uefahr der elektrischen Entladung. Da" Ent:-;tehen yon elektrischen 
Ladungen ist aber n)ll so vielen bpkannten und unbekannten Umständen 
abhängig, daß eR yerkehrt wäre, Hieh damit allein zu begnügen. Die 
Lagerung der Papierrollen darf nie in trockener Luft geschehen; nach 
dcr Anlieferung im Sommer sollen :-;ie yor Gebrauch erst einige Tage im 
Keller lagern. I-loweit die hohe Temperatur und der geringe Feuchtig­
keitsgehalt der Baumluft für die elektri"che Ladung deH Papiers verant­
wort.lich ;.;ind, läßt ;.;ieh meist wrhälinismäßig leicht Abhilfe schaffen 
durch Kühlung und Luftbefeuchtung, aber auch :-;on:-;t genügen oft kleine 
Mittel Z\ll' Abführung der eld,;:trü,chen Ladung. 

Fm das Aneinanderhaftenbleiben der au,.; der Maschine ausgeführten 
gefalzten Bogen zu yel'lneiden - auch eine Folge der elektrischen Ladung 
des Papiers -, läßt man einige Fäden aus dem unteren Ende eines nassen 
Lappen;.; anf der AusführtTommel Rtreifen. Zum gleichen Zwecke feuchtet 
man regelmäßig eine mit Filz überzogene Papierführspindel an. An die 
I-ltelle, an der wiederholt Brand entRtanden ist. an der AustrittsRtelle des 
Papier" an" dem Druckwerk, hat man einfach einen nai<fen Lappen ge­
legt. Auch be";OlHle1'e Entelekt1'isierungsHnTichtungen durch Erdung sind 
geschaffen worden, oft Y<JIl dpr einfac hsten Form. }Ian hat pinen blanken 
Kupferdraht auf der Trockenseite deH Papiers schleifend angebracht und 
diesen Draht geerdet, oder ein gehogenps Blech. mit Kllpferstiften be­
setzt, nahe an dip Papierführnngsspindel herangebracht. phenfalls mit 
Erdung. Ein 1\lessingdrahtgeflecht. aUt'gefranHt vor dpm Falzapparat 
angebracht und geerdet, hat dpn glpichen Erfolg. - Ein Betriebsunter­
nehmer legt den Hauptwert darauf, daß Kupfer:-;chienen auf heiden Sei­
tpn dm; PapierHtrange;.; angebracht werden. DieHe I-lchienen sind mit dem 
:\Iaflchinenge;.;tell verbunden und auf3erdplll geerdet. -- Die .\Imwhinen­
fabrik JohanniHberg hat einen iHo!iert aufgdüingten Kamm au,.; Kupfer-
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blech (Abh.20) über die P,tpierhahn gleich hintcr dem Au:>laufen dc:> 
Pa pierstranges RU" dem Druckwerk angehnwht., diescn laufcnd mit ciner 
isoliert angeordneten, verstellbaren Funkem;trecke verhlllHlcn und ge­
crdet. Die Funkenstrccke hat vor allem den Vorteil, daß man Htet:> 
überwachcn kann, ob dic Erdung noch in Ordnung iHt; natürlich muß 
(lie Funkenstrecke in einer Marienglasröhre eingekapselt werden, soniit 
könnte sie gerade die Un;ache zu einem Brande werden. 

Seit langem in Amerika und :,;eit Jahren auch bei unH läßt man mit 
gutem Erfolge quer übel' den Papierstrang von Gestell zu Gestell ge­
erdete Lamettastreifen schleifen. Fall:> dem Streifen gegenüber auf der 
Rückseite de:> Papiers noch isoliert ein Kupferkamm oder dergleichen 
angebracht und geerdet i;,t, kann diese Anordnung aus rein theoretischen 
Erwägungen heraus als vollkommen angesehen werden. 
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Für alle Fälle ist CR zweckmäßig, dic TiefdJ'ucklllasehilll'n in heson­
deren Räumen aufzu"tellen, die von den übrigen Arbeit:<räumen min­
de"teru; durch feuerbeständige Türen abgetrennt sind und nat\ll'gemäß 
ausreichende Ausgänge aufweisen. Daß auch der Ful3hoden und die Be­
triebseinrichtungen , z. B. Heiz\'orrichtungen der Feuersgefahr entspre­
chend ausgebildet werden müssen , ist selb;;tverständlich. ebenso daß die 
elektrischen Anlagen dCIl Sicherheits\'orschriften des Yereins deut;.;cher 
Elektrotechniker. mindeRtens dellen für feuergefährliche Räume. ent­
sprechen mü,,~ell. 

h I Die Lii,.('hmittel. 
Zum ~chlllß "ei noch darauf hingewiesen. daß bei Bränden in Tief­

druckbetrü>ben nur Schaum-. Track!'I!- oder auch TetralöHcher benutzt 
werden sollten. Die Naßlöscher kiilllH'n sich nicht bewähren; Hie würden 
zur Verbreitung des Brande:< beitragen, da die leichten Lösungsmittel 
auf dem \\'ai\ser schwimmen. also hrennend fortgetragen werden. 

Die Tetrachlorkohlen"toffliis('her dürfen nur da bcnutzt werden, wo 
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die Ha uIlIa !)Ha ugUllg i 1Il Ua ng Iwha lten wprden kann lind 1'0 angeordnet 
ist, daß ein HineinKaugen der Flamllle IInhedenklich iKt, da Tetrachlor­
kohlenstoff Kchädliche Dämpfe ahgiht und hei Berühl'llng mit heißem 
Eisen Phol'gen bildet. Die SehaumlöKchgeräte werden zweekmäßig RO 

angeordnet, daß Hie kipp bar Kind 1m<! die am;gekippte LÖ8chflüHsigkeit 
durch hewegliche Rohrleitungen an die MaKchinen herangehracht werden 
kann. Auch i'ielhsttätige LÖHcheinrichtungen, die dmch Fernschaltung 
betätigt werden können, "ind eingeführt. Daneben Hirul tragbare 
S('haumlöHeher und Rohmaterial zur Schaumerzeugung zum Nachfüllen 
der verhra lichten Apparate vorrätig zu halte 11. Gut haben Kieh Kohlen­
"älll'el·;chneeliiKcher hei Bränden in 'ricfdruekereien bewährt. 

(). StauhabsaugulIg' an Sehleifmaschinen. 
\'OI' der Aufnahme einer neuen Druekfonn IllUß der Kupferzylinder 

ahge;;ehliffell und poliert werden. DaH AhKchleifen ge;;chieht durchweg:.; 

.\hh. :21 . . \h~;lllgl'\olTkhtllng an eilll'!' :--idlkifllla!'l'hinl'. 

auf 11<\KKl'1lI \\'('ge IItHl iKt daher unbedenklich. Für das trol'kellü Polieren 
il't (lagegen Ktet;; eine AhH<lug\'orrichtung yorzuHehen, wie ;.;ie beispiel:;­
weise in nehen"tehender Abhildung (21) zu erkennen ist. Das Bild zeigt 
auch eine nachträglich angebrachte Abdeckung de~ ~tarken \Vellen­
~tllmpfe:.; recht;;, der ohne i'lehutz zu einem folgenschweren Unfalle ge­
führt hat, doch fehlt eine unfalbi('hel'ü Umkleidung des Antriehl'i. 

Sehließlich "ei noch darauf hingewiesen, daf.l alle Sehutzmaf.lnahmen 
und Vorrichtungen wirkung:;lo,; ;;ind. wenn Kie nieht \'0111 Bedienung,.;­
pel'~ol\al sinn- und faehgemiiß angewandt. w('rdcn. DaK per~iinliC'he \'('1'-
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halten trägt überhaupt sehr zur Verhütung VOll ge:sundlwitliehen Schädi­
gungen und von Bränden bei. Das Rauchen ist alH äußerHt gefährlich in 
Tiefdruckräumen unbedingt zu unterlassen. Ordnung und Sauberkeit 
ist unerläßlich. Die Einrichtungen dm; Betriebe,.;, Y<lr allem die 1Iaschine 
selbst und eier Fußboden, sind VOll Farh- und LösungsmittelreRtell frei­
zuhalten. 

In einer rheini:;ehell Druckerei hat Itla 11 folgendpn Aushang in Tief­
druekbetriehssälen aufgehängt: 

,,1. Naeh jeder Benutzung der HotatiollstiefdruckpresHe, mindestens 
aber alltäglich nach Arheits8chluß die Xylolbehälter der .:\Iaschinen 
leeren lind das Xylol all deli AufhewahrungROl't deR Xylolhallptwll'l'ates 
bringeIl. 

2. [n dem Raume, in dem die Rotatiollstiefdrul'kpre:;He steht, ist die 
Bodenventilation auch dann noch eine Zeitlang in Gang zu belatlsen, 
wenn die 1lasehim' stillgeRetzt lind dip X~'lolhehälter geleert sind. 

Die Betl'iehRleitllng.'· 

Derartige Anweülllngen sind nal'haJlIlllmHwert. 
Auf das persönliche Verhalten beim W,tschen, die Aufbewahrung 

durchtränkter Putzlappen, ist bereitH hingewie:-;en worden, Benzol­
beHpritzte ArbeitHkleidung ist möglichst häufig itUHZlI\\·aschell. Auf da:; 
l<;infetten der Hände nach dem Wasehell zur \'ermeidullg von Ekzemen 
sei nochmals aufmerksam gemacht. 

Die Einnahme deR ERHen;; sollte außerhalb dm; Tiefdruekraumes ge­
sehehen, und zwar erst naeh gründlicher Reinigung, mindestem; der 
Hände. Es lllußte wiederholt heobaehtet werden, daß trotz Bereit­
stellung von he:sonderen Speiseräumen aUR Bequemlichkeit das l<~ssell im 
rriefdruckbetriebsraum eingenommen wurde. Die Speisen ,;ollten in den 
ArbeitRräumen möglichst überhaupt nicht, jedenfaUH aber nur in dicht­
schließenden Behältern a IIfbewahrt werden, da "ie sow.,t. im Ue,wlullewk 
verderhen. 
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