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Vorwort zur ersten Auflage.

Die alte Weisheit ,,Wer rastet, der rostet* gilt besonders fiir die
gewerblichen Unternehmer. Nicht nur die Freude und Befriedigung
an der eigenen Arbeit und Titigkeit sondern auch der Wettbewerb
veranlaflt sie. immer neue und bessere Arbeitsverfahren zu ersinnen
und einzufiihren. Dabei kann man zuweilen beobachten, daf3 der wirt-
schaftliche und technische Fortschritt nicht in allen Fillen 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 selbstverstindlich an erster Stelle
an die technische und wirtschaftliche Verbesserung und beriicksichtigen
die gesundheitliche Ausgestaltung nicht immer geniigend, entweder
weil sie die mit der Neuerung verbundenen Gesundheits- und Unfall-
gefahren nicht richtig erkennen und abschitzen, oder weil diese gar
nicht vorherzusehen sind, sondern sich erst im Betriebe ergeben.

Andererseits ruft jede Neuerung auch einen gewissen Widerstand
bei einem groflen Teil der beteiligten Arbeitnehmer hervor, die wie
die meisten Menschen an dem Gewohnten hingen. Sie empfinden
daher ganz unwillkiirlich die etwaigen Nachteile und Beldstigungen
besonders stark. Dadurch ist es zu verstehen, dal nicht selten an
sich berechtigte Beschwerden wber die Nachteile neuer Verfahren iiber-
trieben und verallgemeinert werden.

Ahnliche Vorgiinge zeigten sich auch bei der Einfiihrung eines neuen
Druckverfahrens, des sogenannten Tiefdrucks. Technisch und wirtschaft-
lich bedeutete es einen Fortschritt, aber — nach den lautwerdenden
Klagen und Beschwerden — gesundheitlich einen Riickschritt gegeniiber
dem alten Verfahren. Als wesentlichste Quelle der Gefahren und Be-
lastigungen wurden sehr bald die Losungsmittel fiir die Druckfarben
erkannt, die der Eigenart des Tiefdrucks entsprechend andere Zusammen-
setzung und Eigenschaft hatten wie die bisher benutzten Losungsmittel.
Es ist ohne weiteres klar, dali es zwei Wege gibt, um die Gefahren,
die die Losungsmittel mit sich bringen, zu beseitigen. Einerseits kann
man versuchen, die Losungsmittel durch andere mit weniger gesund-
heitsschadlichen Eigenschaften zu ersetzen, und andererseits kann man
die Tiefdruckmaschinen und das Arbeitsverfahren so ausgestalten, dal}
eine Beseitigung der Dimpfe des Losungsmittels — zum mindesten ihrer
Hauptmenge — moglich ist. Endlich kommt noch in Frage, wieweit
das persénliche Verhalten und die Ausriistung der an dem Tiefdruck be-
schiftigten Personen dazu beitragen kénnen, die Gefahren zu vermindern.

1*



18% Vorwort zur ersten Auflage.

Auf eine Anregung des Verbandes der Deutschen Buchdrucker hat
der Technische Ausschull der Deutschen Gesellschaft fiir Gewerbehygiene
beschlossen, die ganze Frage einmal zu priifen. Er hat dazu einen
Unterausschufl eingesetzt unter dem Vorsitz des Herrn Oberregierungs-
und -gewerberats Wenzel, dem folgende Mitglieder angehorten: Herr
Dr. Fleischmann-Ludwigshafen a. Rh., Herr Professor Dr. Gross-
Ludwigshafen a. Rh., Herr O. H6hne-Berlin, Verband der Deutschen
Buchdrucker, Herr Landtagsabgeordneter Jaletzki-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-Wiirzburg,
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 iibernommen. Thnen
und allen den genannten Herren sei an dieser Stelle fiir ihre rege,
aufopferungsvolle und fleiflige Mitarbeit gedankt.

Die von dem Unterausschull angestellten, eingehenden und sorg-
faltigen Untersuchungen haben nun gezeigt, daf die Verwendung anderer
— minder schidlicher — Losungsmittel zur Zeit nicht mdoglich ist. Ob
es noch gelingen wird solche Losungsmittel zu finden, mufi dahin
gestellt bleiben. Auch durch eine Anderung der Bauart der Tiefdruck-
maschinen ist nach Ansicht des Unterausschusses eine vollkommene
Beseitigung der Dampfe nicht zu erreichen. Andererseits hat der Unter-
ausschuB die Uberzeugung gewonnen, dal es moglich ist, die Gefahren
und Belistigungen durch die Losungsmittel auf ein Mindestmal} zuriick-
zufithren, wenn alle Beteiligten dazu zielbewullt zusammenarbeiten.
An erster Stelle ist eine sorgsame Auswahl und Vorpriifung der Losungs-
mittel und die Verwendung einer sachgemif gebauten Tiefdruckmaschine
notig, welche eine zweckmillige Anordnung der Trocknung und eine
wirksame Absaugung der Dimpfe gestattet. Ferner mull der Betrieb
sorgfiltig iberwacht und die Art der Beschiftigung sowie der Gesundheits-
zustand der einzelnen an Tiefdruckmaschinen beschiiftigten Arbeits-
krifte dauernd beobachtet werden. Endlich miissen die Arbeitnehmer
auch alle Sicherheits- und VorbeugungsmafBnahmen peinlich beachten
und nie die nétige Vorsicht auller acht lassen.

Die Darstellung der Ergebnisse der Untersuchungen und der Ver-
suche diirfte den beteiligten Kreisen eine niitzliche und willkommene
Unterlage fiir die gesundheitliche Ausgestaltung des Betriebes geben.

Im Februar 1929.
Deutsche Gesellschaft fiir Gewerbehygiene

Der Vorsitzende des Technischen Ausschusses:
Dr.Leymann
Geh. Oberregierungsrat



Vorwort zur zweiten Auflage.

Nachdem die erste Auflage der Schrift in kurzer Zeit vollstindig
vergriffen war, hat sich der Technische Ausschull der Deutschen Ge-
sellschaft fiir Gewerbehygiene entschlossen, die Arbeit nochmals in
einer neuen Auflage erscheinen zu lassen. Diese ist auf Grund der
inzwischen gemachten Erfahrungen erginzt und vervollstindigt und
in manchen Teilen ganz neu bearbeitet worden. Mége sie auch dazu
beitragen, die Kenntnis der Gefahren des Tiefdrucks und der Mittel
zu ihrer Verhiitung und Verminderung zu verbreiten.

Den Herren Bearbeitern, die sich der Miihe unterzogen haben, die
Neubearbeitung vorzunehmen, gebiihrt dafiir besonderer Dank.

Im Juni 1930.

Deutsche Gesellschaft fiir Gewerbehygiene

Der Vorsitzende des Technischen Ausschusses:

Dr. Leymann
Geh. Oberregierungsrat
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1. Geschichtliche Entwicklung des Tiefdrucks.

Es sind noch nicht zwei Jahrzehnte vergangen, dafl neben den Jahr-
hunderte alten Buch- und Steindruck und den noch jungen Offsetdruck
der Tiefdruck getreten ist. Die Technik dieses Druckverfahrens hat sich
mit aullerordentlicher Schnelligkeit entwickelt und steht heute bereits
auf so bedeutender Hohe, daf sich der Tiefdruck immer mehr Gebiete
erobert, die bisher vom Buchdruck oder Offsetdruck beherrscht wurden.
Dank seiner weitgehenden Ausdrucksmoglichkeit des Bildes werden
heute zahlreiche illustrierte Zeitschriften, Wochen- und Monatsbeilagen
der Zeitungen, illustrierte Kataloge, Prospekte, Packungen, sowie ein-
farbige Bilder bei groBler Auflage, im Tiefdruck ausgefiihrt. Auch der
Mehrfarbentiefdruck hat in der letzten Zeit grofle Fortschritte gemacht.
Es ist zwar im Tiefdruckverfahren nicht moglich, die Schrift mit der
gleichen Schonheit und Schirfe auf dem Papier zum Ausdruck zu
bringen, wie es der Buchdruck kann, handelt es sich aber um die Wieder-
gabe von Bildern, deren Wirkung in erster Linie auf der kraftvollen
Betonung der Schatten beruht. so ist die Bedeutung des Tiefdruckes
iiber jeden Zweifel erhaben. Sowohl in reinem oder getontem Schwarz,
wie auch in Bunt vermag der Tiefdruck das Beste zu bieten, was iiber-
haupt mit schnellaufenden Maschinen im Bilderdruck zu erreichen ist.

Wenn auch der Tiefdruck heute schon ein hohes Maf3 von Leistungs-
fihigkeit besitzt, so ist sein Entwicklungsvermogen in kiinstlerischer,
wirtschaftlicher und technischer Hinsicht durchaus noch nicht ab-
geschlossen, und unermiidlich und mit offensichtlich weiteren Erfolgen
wird an seinem Ausbau gearbeitet.

Zuniichst einige theoretische Ausfithrungen, die manchem Leser
sicher bekannt sind, die aber, da das Buch auch fiir Nichtfachleute be-
stimmt ist, nicht umgangen werden kionnen. In der graphischen Druclk-
technik kann man grundsitzlich drei verschiedene Verfahren unter-
scheiden. und zwar den Hochdruck, Flachdruck und Tiefdruck. Beim
Hochdruck, der in der Hauptsache auf Tiegeldruckpressen, Buchdruck-
schnellpressen oder Buchdruckrotationsmaschinen ausgefithrt wird, ist
das zu druckende Bild oder die Schrift an den zum Abdruck kommenden
Stellen hochstehend und erhaben, und diese Stellen werden mit Farbe
beriihrt. die dann vom Papier abgenommen wird. Der Flachdruck wird
meist auf Steindruckschnellpressen oder Offsetmaschinen ausgefiihrt;
dabei liegen die eingefirbten und zum Abdruck kommenden Bildteile,
wie auch die uneingefirbt gebliebenen. weill bleibenden Teile in einer
Ebene; es ist somit keiner gegen den anderen erhéht. Diese Druckart
beruht auf dem gegenseitigen Abstoflen von Fett und Wasser. Der Tief-



2 Geschichtliche Entwicklung des Tiefdrucks.
druck wird auf der Kupferdruckpresse oder auf der Bogen- und Rollen-
rotationsmaschine ausgefithrt. 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 Vervielfiltigung der
Drucke geschah in der Weise, dal Bilder und Schrift in Holzformen oder
Metallplatten eingeritzt oder eingegraben waren, und in diese Ver-
tiefungen die Farbe eingerieben wurde. Die auf der Plattenoberfliche
haftende Farbe wurde entfernt und nach Auflegen von Papier die Platte
durch die Presse gezogen, wobei das Papier die in den Vertiefungen be-
findliche Farbe heraushob. Ahnlich arbeiteten auch die nach der Zer-
storung der Fust-Schofferschen Druckerei im Jahre 1462 aus Mainz
ausgewanderten Buchdrucker Conrad Schwemheim und sein Mit-
arbeiter Pannartz, die im Jahre 1464 in Rom die Tiefdrucktechnik
einfiihrten. Der Name Kupfertiefdruck sagt nur, daB eine gewohnliche
Kupferplatte oder ein Kupferzylinder als Druckform in Anwendung
kommt. Néchst dem Holzschnitt sind auch die Radierung und der
Stahlstich als Tiefdruck zu bezeichnen, doch sind diese Verfahren fiir
die vorliegende Schrift chne Bedeutung.

In ganz neue Bahnen wurde der Tiefdruck durch die Photographie
und ihre Benutzung fiir die Heliograviire durch K. Kli¢ in Wien ge-
dringt. Karl K1i¢ beschiiftigte sich als zeichnerischer Mitarbeiter an
verschiedenen Zeitschriften auch damit, die Druckformerzeugung billiger
und einfacher zu gestalten. Bei der durch Kl1i¢ eingefiihrten Helio-
graviire geht der Druck in gleicher Weise wie bei einer Radierung vor
sich, jedoch kann die Heliograviire dhnlich wie die Autotypie nur unter
Zuhilfenahme der Photographie gefertigt werden. Im Jahre 1883 hatte
K1li¢ Verbindung mit englischen Firmen aufgenommen wegen des Ver-
kaufes des Heliograviirverfahrens, 1890 siedelte er ganz nach England
iiber 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 Einfirben und Wischen durch maschinelle Vorrich-
tungen zu ersetzen, K1i¢ ist zuerst die praktische Durchfiihrung ge-
lungen. Statt des Auswischens der Farbe verwendete er eine mechanische
Vorrichtung zur Abnahme der iiberschiissigen Farbe, die Rakel, ein
diinnes Stahllineal, das federnd iiber die Form schleift und die Farbe
von der Oberfliche fortnimmt. Uber die Entwicklung der Erfindung
und die technische Ausfithrung bei der Rembrandt Intaglio Printing
Comp. ist nur sehr wenig bekannt, da Kli¢ die denkbar groBte Vor-
sicht walten lieB, um sein Verfahren geheim zu halten. Unabhingig
von Kli¢ wurden auch in Deutschland verschiedene Versuche unter-
nominen, den Kupfertiefdruck zu verbessern, die aber zunichst nicht
zu dem gewiinschten Erfolg — mit Rotationsgeschwindigkeit zu ver-
vielfaltigen — fithrten. Es wurden z. B. bei den Firmen F. Bruck-
mann A.-G., in Miinchen durch Theodor Reiche unter dem Namen
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,,Mezzotinto-Druck®, bei J. Loewy in Wien als , Intaglio-Druck™ und
bei Meiflenbach, Riffarth & Co., in Berlin als | Heliotint*-Verfahren ein-
gefiihrt, bei denen die Bildiibertragung mittels Pigment-Gelatinepapier,
das naf3 auf die Walze aufgequetscht wird, vorgenommen wurde; diese
Verfahren benotigten jedoch, da sie fiir Kunstblitterdruck bestimmt
waren, keinen dauernden Schnelldruck.

Erst Dr. Eduard Mertens in Freiburg sollte es auf Grund seiner
Erfahrungen beim Kattundruck gelingen, den Zeitungsrotationstiefdruck
in Deutschland einzufithren. Die zu Ostern 1910 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 auslindischen Fach-
kreisen hervor. Man erkannte die grole Bedeutung dieser Erfindung
und in kurzer Zeit erfolgte die Aufstellung von Tiefdruckrotations-
maschinen bei der Frankfurter Sozietdtsdruckerei, beim Hamburger
Fremdenblatt, bei der Verlagsanstalt von W. Vobach & Co., und bei
anderen Firmen. Dr. Mertens und Ernst Rolffs, die gleichzeitig,
aber zunichst unabhingig voneinander, in Deutschland auf diesem Ge-
biete mit Erfolg gearbeitet hatten, gebiithrt vor allem das Verdienst, der
Fachwelt das bis dahin dngstlich gehiitete (Geheimnis der photochemi-
graphischen Herstellung von Druckformen fiir den maschinellen Tief-
druck enthiillt zu haben. Dariiber hinaus verdanken wir ihnen den
Gedanken, mit den Bildern gleichzeitig auch Text in Tiefdruck herzu-
stellen. Wihrend des Weltkrieges kam die Entwicklung des Tiefdrucks
nicht vorwirts, aber in neuester Zeit setzte sie wieder sehr kriftig ein,
so daB anzunehmen ist, dal3 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 fiir diese Zwecke konstruierten Maschine. Wir
haben zu unterscheiden zwischen Rotationstiefdruckmaschinen fiir
Bogenanlage und fiir 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 Fillen moglich. Fir unsere Abhandlung interessieren uns
mehr die Rotationstiefdruckmaschinen grofieren Formats. Solche wer-
den gebaut von:
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Maschinenfabrik Augsburg-Nirnberg, A.-G., Werk Augsburg,
Johannisberg, G.m.b.H., Geisenheim a. Rhein,
Konig & Bauer, Wurzburg

Schnellple%enfabrlk ]Mankenthal Albert & Cie., A.-G., Franken-
thal/Pfalz,

Maschinenfabrik Winkler, Fallert & Co., Bern.

3

b) Uber die Anfertigung der Photographie, Kopie und Atzung.

Bei der Autotypie wird das Bild durch den Raster in einzelne Punkte
zerlegt und die einzelnen Tonwerte durch die Grofie der Rasterpunkte
hervorgerufen. Beim Tiefdruck dagegen erhilt man die gewiinschten
Tone durch Abstufungen in der Druckfarbe bzw. durch die verschiedene
Tiefe der Atzung. Zweck der Rasterstege ist beim Tiefdruckverfahren,

Abb. 1. Bogentiefdruckrotationsmaschine der M.AN. Maschinenfabrik Auesbure-Niirnberg A.G.
Werk Augsburg,

zu verhiiten, daf} die Rakel die Farbe aus den Vertiefungen heraus-
streicht, und ihr eine Unterstiitzung zu geben, damit sie nicht die Atzung
zerstort.

Von der Bildvorlage wird zunichst ein Negativ und von diesem ein
Halbtondiapositiv hergestellt. Das Diapositiv muf} so aussehen, wie man
den Druck spiter zu sehen wiinscht. Das Pigmentpapier, auf das das
photographische Diapositiv kopiert wird, ist ein Papier mit gefirbtem
Gelatineaufgull, das kurz vor Gebrauch durch ein Bad in 3—3proz.
Kaliumbichromatlésung lichtempfindlich gemacht, in einem vor Tages-
licht geschiitzten Raum getrocknet, und im Kopierrahmen mit Tlef
druckrasterplatte dem Licht elektrischer Bogenlampen ausgesetzt wor-
den ist. (Gelatineschicht und Rasterliniennetz aneinander.) Der Raster
ist im allgemeinen eine Glasplatte, mit einer schwarzen Schicht ver-
sehen, auf der feine Linien senkrecht zueinander gezogen sind. Chromat-
gelatine verliert im Licht ihre Loslichkeit im warmen Wasser, sie wird
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,,gegerbt‘. Die Belichtung wird eingestellt, ehe die Gerbung bis an die
Papierunterlage gekommen ist, so daf} zwischen der gehérteten Gelatine
und dem Papier noch unverinderte, warmwasserlosliche Gelatine ver-

Abb. 2. Johannisbera I. Bogen-Tiefdruck-Rotationsmaschine der Maschinenfabrik Johannisberg
G. m. b. H,, Geisenheim a. Rh. Anlegeseite,

Abb. 3. Albert-16 Seiten Einrollen-Tiefdruck-Rotationsmasehine fiir einfarbigen Schion- und Wider-
druck, mit einfach breitem Falzapparat zur Herstellung illustrierter Zeitschrirten usw. der Schnell-
pressenfabrik Frankenthal, Albert & Co., A.G., Frankenthal/Pfalz.

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 Kupferoberfliche
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 ablost. Dann wird das Pig-
ment entwickelt, d. h. es wird so lange gewaschen, bis alle nicht gehartete
Chromgelatine, also die nicht vom Licht getroffene, sich gelost hat und
entfernt ist. Ist die Entwicklung beendet, so wird mit kaltem Wasser
gekiihlt und durch UbergieBen mit Spiritus getrocknet. Man hat nun
ein Relief erhalten, das in den Tiefen flach, in den Mittelténen mittel
und im Licht hoch ist, am hochsten ist jedoch das Rasterlinienrelief.
Nun werden die Bildrinder mit Asphaltlack abgedeckt, damit sie nicht
von der Atzlosung angegriffen werden, und die Atzung mit Eisenchlorid

Abb. 4. Fiinffarben-Tiefdruck-Rotationsmaschine fiir einfarbigen Schin- und vierfarbigen
Widerdruck der Maschinenfabrik Konig & Bauer. Wiirzburg.

beginnt, zunidchst in konzentrierten Badern, die nur diinne Gelatine-
schichten durchdringen. und dann mit immer wisseriger werdenden
Bidern, die auch die hoheren Reliefschichten durchdringen. Nur die
Rasterlinien diirfen nicht geiatzt werden, da angeitzte Rasterstege keine
hohe Druckauflage zulassen. Ist die Atzung beendet, so wird das Eisen-
chlorid abgespiilt, der Asphaltlack abgewaschen, das Oxyd entfernt und
Flecken oder kleinere Fehler beseitigt.

¢) Uber den Druck.

Die Form ist nun druckfertig, und sobald der Kupferzylinder in die
Maschine eingehoben ist, kann mit dem Druck begonnen werden. Un-
geachtet der verschiedenen Systeme der einzelnen Maschinenlieferanten
gestaltet sich der Druckvorgang etwa folgendermafen:

Der geiatzte Kupferzylinder wird durch eine Stoff- oder Gelatine-
walze mit Plischiiberzug oder durch direktes Eintauchen in die Farbe
ganz mit Farbe bedeckt. Das Farbwerk besteht aus einem reichlich be-
messenen Farbkasten mit Hoch- und Tiefstellung.
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Bei der Einfiarbung wird in jedem Falle der ganze Zylindermantel
(Formzylinder) mit Farbe bedeckt. Ein federndes Stahlmesser, die
Rakel, streicht die von der Farbwalze aufgetragene tiberschiissige Farbe
von der Bildfliche ab, so dal dieselbe nur in den
Vertiefungen sitzen bleibt. Die Rakel hat dabei
eine unregelmiBig hin- und hergehende Bewegung,
und zwar stehen die Perioden in einem ungeraden
Verhéltnis zu den Umdrehungen des Bildzylinders,
so dal} sich gleiche Stellen an Rakel und Bildfliche
erst nach lingerer Zeit zum zweitenmal wieder be-
rithren. Nach der Arbeit der Rakel liegt also nur
an den geatzten Stellen Farbe in dem Formzylinder,
und zwar in den Schatten des Bildes viel Farbe,
in den Lichtern wenig Farbe.

Das Papier kommt zundchst mit der Kupfer-
walze in Berithrung, gegen die es durch eine Pref-
walze (Druckzylinder, meistens Stahl mit Gummi-  foyou Fom i
bezug) angedriickt und in die Vertiefungen der undDruckzylinder an der

. . 3 . ogen-Tiefdruck-Rota.
Druckform eingepref3t wird. Es passiert dann einen  tionsmaschine Johannis-
geheizten Trockenzylinder bzw. Kiihlzylinder, um l'eﬁjh},kdﬁha}gﬂ‘m‘:“
schlieBlich noch auf den Ausfihrbindern durch — ¢.m.b.H.Geisenheim/Rh.
Aufblasen von heiler oder kalter Luft getrocknet
zu werden. Bei den Rollenrotationsmaschinen fiir zweiseitigen Druck
lauft die einseitig bedruckte Papierbahn weiter tiber einen geheizten

Oruckz ?y.u'na'&"
Gewichi 000k

Abb. 6. Rakelmesser an der Bogen-Tiefdruck-Rotationsmaschine Johannisberg T
der Maschinenfabrik Johannisberg G.m.b. H. Geisenheim/Rhein.

Trockenzylinder und gelangt dann ins Widerdruckwerk, in dem auf
die gleiche Weise die andere Seite des Papiers bedruckt wird. Es lauft
von hier erneut iiber einen Trockenzylinder und gelangt dann in den
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Falzapparat, wo es durch den Schneideapparat auf Format geschnitten
und gefalzt wird.

Bei einigen Maschinen setzt unmittelbar nach der Ralkel, also schon
vor dem Druck, eine fliichtige, kiinstliche Trocknung des Druckzylinders
ein, um einen auf den weiflen Rindern des Bildes gebliebenen Hauch
von Farbe zu trocknen, damit er nicht mitdruckt (System Schulte,
Frankenthal).

Sehr verschieden sind heute noch die Ansichten iiber die Trocknung
des bedruckten Papiers. Man hat Trockenzylinder, iiber die das Papier
nach dem Druck lauft; sie werden im allgemeinen mit elektrischer
Widerstandsheizung ausgeriistet und die Temperatur wird automatisch
auf der eingestellten Hohe konstant gehalten. Man hat weiterhin Dampf-
heizschlangen und Gebldsevorrichtungen in die Maschine eingebaut. Die
Heizschlangen, die moglichst dicht unter den endlosen, bedruckten
Papierstrangen liegen, findet man seltener als elektrische Heizelemente.
Die Geblisevorrichtungen haben sich viel Eingang verschafft und gut
bewahrt. Allerdings gehen die Meinungen auseinander, ob mit kalter
oder heiller Luft geblasen werden soll. Die Geblisevorrichtungen werden
so angeordnet, daf} ein starker Strom frischer Luft entgegengesetzt der
Laufrichtung des Papiers auf die bedruckte Seite geblasen wird. Neuer-
dings werden auch an Tiefdruckmaschinen verschiedentlich Kiihlwalzen
eingebaut, die mit Wasserkithlung versehen sind und auf den von der
Trockentrommel kommenden, erwarmten Papierstrang mit plotzlicher
kraftiger Abkiihlung wirken. Hierdurch soll vor allem der Bildung
toniger Streifen im Druck vorgebeugt werden.

3. Die Farbe und ihre Losungsmittel.
a) Die Tiefdruckfarbe.

Wie aus den bisherigen Ausfithrungen zu ersehen ist, muf} die Farbe
fiir den Tiefdruck ganz andere Eigenschaften als die Buchdruck- oder
Offsetfarbe haben. Bei letzteren Farben wird fast immer reiner Leindl-
firnis verschiedener Konsistenz als Bindemittel genommen, welcher der
Farbe eine gewisse Zihigkeit verletht. Von der Tiefdruckfarbe wird da-
gegen verlangt, daf sie nicht nur sehr diinn gehalten ist, sondern sie muf3
aus den Tiefen der Atzung auf dem Kupferzylinder, in die sie zunichst
hineinlduft, vom Druckpapier leicht herauszuholen sein. Sie mul3 aber
auch sehr geschmeidig sein, um sich durch die automatische Bewegung
der Rakel entfernen zu lassen, und fernerhin wird verlangt, dal3 sie
schnell trocknet und sehr ergiebig ist, d. h. sie muB3 eine méglichst grofe
Menge des festen Farbstoffes aufnehmen konnen. Bei dem Farbkorper
mull darauf geachtet werden. daB derselbe ganz fein zerrieben ist, denn
jedes kleine Kornchen in der Farbe ruft Kratzer und Rakelstreifen her-
vor. Alle Erdfarben wie Oker, Terra di Siena, Umbra (manganhaltiges
Eisenerz), Veronesererde usw. miissen von vornherein ausscheiden, da
auch mit Hilfe der besten Pulverisiereinrichtungen und Zerkleinerungs-
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maschinen keine so feine Farbe zu erhalten ist, daf3 der Kupferzylinder
nicht beschiidigt wird und das Bild nicht leidet. Aber auch dic auf
nassem chemischen Wege gewonnenen Mineralfarben, z. B. Zink-, Ko-
balt-, Zinnober-, Bleifarben usw.. sind aus den eben angefiihrten Griinden
nicht immer verwendbar. ebenso natiirliche organische Ifarbstoffe, z. B.
Blau- oder Rotholz, Kochenille. Auch schwefelhaltige Farben diirfen im
Tiefdruck nicht verwandt werden, da der Schwefel mit dem Kupfer eine
schwarze Kupferschwefelverbindung bildet, die in Lkurzer Zeit jeden
Druck unmoglich macht. Am besten eignen sich die aus den Teerfarb-
stoffen gewonnenen Farblacke. Als Farblack bezeichnet man eine Kor-
perfarbe, die hergestellt wird durch Fixieren eines Teerfarbstoffes auf
einen meist ungefarbten, anorganischen oder mineralischen Korper, das
Substrat. Im allgemeinen fillt man zuerst das Substrat, meist Tonerde-
hydrat. Der Farbstoff fir Normalblau ist Miloriblau, fir Normalrot
roter Teerfarblack und fiir Normalgelb Echtgelblack. Braun erhidlt man,
indem man fettlosliche Anilinfarbstoffe wie Typophorbraun oder Typo-
phorrot je nach Nuancen mit Rufl und Verschnittweill vermischt. Fiir
die Schwarzfarben ist Ruf3 der beste Farbkorper, doch muf} auch hierbei
auf grofite Feinheit geachtet werden.

b) Die Lisungsmittel und ihre Schiidlichkeit.

Jede Druckfarbe setzt sich zusammen aus dem Farbkorper und dem
Bindemittel. Wihrend nun fiir den Tiefdruck mit obigen Einschran-
kungen solche Farbkorper genommen werden, die sich auch fiir Buch-
druck und Offsetfarben eignen, muften bei den Bindemitteln vollkom-
men neue Wege beschritten werden. An Stelle von Leinol und Leinol-
firnissen wurden nach langen Versuchen Kohlenwasserstoffe wie Benzol,
Toluol, Xvlol, Schwerbenzin (Oltiefdruckfarbe) oder Wasser (Wasser-
tiefdruckfarbe) als am besten geeignet befunden. Im Anfang fand die
Wassertiefdruckfarbe in Deutschland verhiltnisméBig weite Verbreitung.
Fiir die Druckerei hatte dieselbe insofern Vorteile, als man mit der
Wassertiefdruckfarbe bis zu 10000 Druck in der Stunde machen kann,
withrend man mit einer Oltiefdruckfarbe nur selten auf itber 7000 Druck
in der Stunde kommen wird. Ferner kommt der Druck durch die Er-
sparnis der Mineralole auch etwas billiger, trotzdem man mehr Wasser-
tiefdruckfarbe benotigt (wenn man fiir 1000 Druck 3 kg Oltiefdruck-
farbe braucht. sind fiir die gleiche Menge etwa 41 '; kg Wassertiefdruck-
farbe notwendig). Ein groBer Nachteil der Wassertiefdruckfarbe ist ihre
Wasserunechtheit, die sie z. B. auch fiir die Beilagen der in Wind und
Wetter auf der Stralle verkauften Zeitungen wenig brauchbar macht.
Unter dem Druck der Kiufer, die ausdriicklich Oltiefdruckfarbe ver-
langten, sahen sich daher die Druckereien genotigt, an Stelle der Wasser-
tiefdruckfarbe die Oltiefdruckfarbe zu benutzen.

Zwei Nachteile hat nun die mit Benzol, Toluol und Xylol usw. her-
gestellte Farbe. Sie entwickelt schon bei verhiltnismifig geringer Tem-
peratur stark riechende und unter Umstinden gesundheitsgefihrliche
Diimpfe, und sie ist brennbar. ihr Dampfluftgemisch explosionsgefihr-
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lich. Von seiten der Drucker wurden wiederholt Klagen wegen gesund-
heitlicher Schidigungen erhoben. Es sei bemerkt, dafl das bedruckte
Papier nach der Verdunstung (also Trocknung) den Geruch kaum noch
hat, so dal darunter lediglich die mit dem Druck oder in der Nihe der
Druckmaschine beschiiftigten Personen zu leiden haben. Abgesehen von
der mittelbar schidlichen Wirkung iiblen Geruchs dadurch, dal3 er Ekel-
gefiihl, Appetitlosigkeit, Widerwillen gegen die Arbeit hervorrufen kann,
wird auch die Gefahr unmittelbarer Schidigung fiir die mit den Farb-
losungen hantierenden oder im Bereich ihrer Dampfe arbeitenden
Drucker und Hilfsarbeiter nicht von der Hand gewiesen werden konnen.
Die Eigenschaft der meist benutzten Kohlenwasserstoffe (Benzol, Xylol,
Toluol), Fette zu 16sen, ist bekannt. Sie greifen also die Haut an,
machen sie spréde und fiir andere schidliche Einfliisse empfanglich, so-
welt sie nicht schon selbst, wenigstens bei besonders empfindlichen Na-
turen, Kkzeme hervorrufen.

Benzolvergiftungen sind in der Literatur mehrfach behandelt, An-
gaben iiber Toluol und Xylol sind sehr spirlich. 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 fiir Toluol eine um 2/;, fiir
Xylol eine um 1/; stirkere Giftwirkung als fiir Benzol an.

In neuester Zeit hat Dr. Achilles Stoke in der Abteilung fiir
Gewerbekrankheiten des Kaiserin-Augusta-Viktoria-Krankenhauses in
Berlin (Dir. Arzt Dr. Ernst W. Baader) Untersuchungen iiber die
akute Xylol- und Toluolvergiftung beim Tiefdruckverfahren angestellt
und im Zentralblatt fiir Gewerbehygiene verdffentlicht. Danach rufen
Toluol und Xylol in Tiefdruckbetrieben bei fast allen in diesen Raumen
arbeitenden Personen mehr oder weniger starke Vergiftungserscheinun-
gen hervor, die eine griindliche Entfernung der schiidlichen Dampfe un-
bedingt erforderlich machen. Auch bei guten Entliftungsanlagen klagen
empfindliche Arbeiter iiber allgemeine nervise Beschwerden, Kopf-
schmerzen und Appetitlosigkeit. Sobald die Entliftung ungeniigend
wird, steigern sich die Beschwerden so weit, daf sie bei fast allen Be-
schaftigten recht listig werden. Abgesehen von Reizerscheinungen an
den Schleimhiiuten des Auges und der Atemwege treten dann hiaufiger
und linger andauernde Kopfschmerzen auf, Schwindelgefithl, Schlaf-
losigkeit, Benommenheit im Kopfe und rauschihnliche Zustiinde. Ferner
stellen sich mehrfach Magenbeschwerden ein in Form von Appetitlosig-
keit und Magendruck ; Herzklopfen und Herzstiche sind seltener, objelktiv
nachweisbare pathologische Verinderungen des Zentralnervensystems
waren nicht feststellbar. Bei ungeniigenden Entliiftungsanlagen kann
sich aber auch das Bild einer wirklichen akuten Vergiftung entwickeln:
es treten dann neben den Kopfschmerzen akute Rauschzustinde, Ubel-
keit und Erbrechen auf, gelegentlich verbunden mit Storungen des
Gleichgewichtssinnes und Verschwinden der Reflexe, doch sind auch in
solchen Fillen nach Aussetzen der Arbeit dauernde Schiidigungen bisher
nicht einwandfrei festgestellt. Die oft langdauernden Ekzeme bei Tief-
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druckarbeitern diirften wohl auf Hantieren mit dem terpentinhaltigen
Walzenwaschmittel zuriickzufiithren sein.

Die Ausscheidung des vom Korper aufgenommenen Xylols geht
offenbar ziemlich langsam vor sich und erfolgt zum griofiten Teil durch
die Lunge, wie der noch tagelang nach Aussetzen der Arbeit deutlich
wahrnehmbare aromatische Geruch der Ausatmungsluft beweist. Be-
sonders bemerkenswert war die von einem erheblichen Teil der Xylol-
arbeiter angegebene ausgesprochene Uberempfindlichkeit gegeniiber Al-
kohol.

Vorsicht und Selbstbeobachtung des Tiefdruckarbeiters ist also am
Platze, bei wirklicher Erkrankung auch ein Hinweis des Arztes auf die
Moglichkeit einer Vergiftung durch Benzol, Toluol oder Xylol. Ebenso
ist selbstverstindlich zu fordern, daB3 alles versucht wird, die Gefahren
zu vermeiden, sei es durch Verwendung anderer Losungsmittel, wenn
sie drucktechnisch dieselbe oder eine anndhernd gleiche Wirkung haben,
sei es durch Einschrinkung des Hantierens mit Benzol usw. oder durch
Beseitigung der entstehenden Diampfe.

Wenn man eine Tiefdruckmaschine betrachtet, so sieht man, daf3 die
Verdunstungsméglichkeit auf einem verhaltnismiig groien Raum vor-
liegt, so daB die Anbringung einer Absaugvorrichtung schwierig ist. Die
Verdunstung beginnt an dem offenen Farbbehilter, durch den die Druck-
walze lauft und wird am stirksten in der Ndhe der Trockenwalze. Fiir
die Verdunstung der Losungsmittel ergibt sich eine ganze Reihe von Ver-
schiedenheiten je nach Druckfliche, Temperatur, Papierart, Tiefe der
Atzung und dergleichen. Bei Spezialarbeiten, z. B. ganzseitigen Bildern
mit satten Farbtonen, erhohen sich die Verdunstungsmengen erheblich,
withrend sie bei dem Druck von Prospekten oft unter dem Durchschnitt
liegen, den wir fiir die iiblichen illustrierten Zeitungsbeilagen annehmen
konnen. Die Verdunstung an Farblssungsmittel an einer Maschine be-
trigt fir ein Farbwerk in der Stunde etwa 1/,—2 kg. Da oft in zwei
8stiindigen Schichten gearbeitet wird, bedeutet dies eine ziemlich starke
Verunreinigung der Luft. Die bisher verwandten Lésungsmittel (Benzol,
Toluol, Xylol usw.) werden griBtenteils bei der trockenen Destillation
der Steinkohle, wie sie in den Kokereien und Leuchtgasfabriken in
grofitem MaBstabe ausgefiihrt wird, aus dem dabei entstehenden Stein-
kohlenteer gewonnen. Dieser wird zur Trennung einer fraktionierten
Destillation unterworfen, in der ersten Fraktion, die gewohnlich bis 150°
aufgefangen wird, sind die Kohlenwasserstoffe, Benzol, Toluol und
Xylol neben Mesitvlen, Pseudocumol usw. enthalten. Auller diesen
Kohlenwasserstoffen sind darin Harze, Olefine, sowie auch basische und
saure Bestandteile vorhanden. Das Destillat wird daher zunichst mit
starker Schwefelsiure. hierauf mit Wasser und schlieflich mit Natron-
lauge durchgeschiittelt und dadurch gereinigt. Das Leichtol, wie man
das Destillat bis 1500 bezeichnet, wird nun durch eine Reihe von Destil-
lationen in Kolonnenapparaten zerlegt und bei den in Tabelle 1 ange-
gebenen Siedepunkten das Benzol, Toluol und Xylol aufgefangen. Im
Handelsverkehr zeigen diese Lisungsmittel in ihrer Reinheit grole

Krug-Rothe-Wenzel, Tlefdruckvertahren, 20 aufl, <
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Unterschiede. So versteht man z. B. im Handel unter Benzol nicht nur
die Verbindung CsH; in reinem oder annédhernd reinem Zustande, son-
dern dieser Name hat sich auch auf Gemische aller fliissigen Teerkohlen-
wasserstoffe, die unter 150° sieden, iibertragen. Man belegt also nicht
nur das Reinbenzol bzw. das sogenannte 80 8ler Benzol, das zwischen
809 und 81° iiberdestilliert mit diesem Namen, sondern man spricht auch
von Y0er Benzol, von dem bis 100° 90 vH {ibergehen und das ungefihr
81—84 vH CyH,g enthilt, von 50er Benzol, das bis 100° zu 50 vH iber-
geht und ungefahr 43—45 vH CgHg neben etwa 40 vH Toluol und 12 vH
Xvlol enthilt usw. Bei den Losungsmitteln fiir Tiefdruckfarben hat sich
nun gezeigt, dal} sie nochmals einer besonderen Reinigung unterworfen
werden miissen, die im allgemeinen in einer Wiederholung des bereits
oben angefithrten Verfahrens besteht, und dal} diese Reinigung eine ge-
wisse Rolle fiir die Verminderung der Gesundheitsgefahren der Lise-
mittel spielt. Bewiihrt hat sich dabei ein Durchleiten des Losungsmittels
durch Behilter, in denen Kupferplatten aufgehiingt sind, um so noch
geringe Mengen Schwefel und andere Stoffe, die auch den Kupferzylin-
dern in der Druckmaschine schaden konnen, niederzuschlagen. Es sei
schon hier erwithnt, dall die Dampfe der Tiefdrucklosungsmittel schwerer
als die Luft sind und daher das Bestreben haben nach unten abzuziehen.

Tabelle 1.
Formel Mol.-Gew. Dichte Niedepunkt Flammpunkt
Benzol . . C,H, 78 d. 204=0,8736 80 —81° -8
Toluol . . C,H;CH, 92 d.204=0,8845 109—110° +7°
Xylol . . C4H,(CH,), 106 d.20/4=0,8642 1390 +230

Die Druckfarbenfabrik Gebr. Hartmann in Ammendorf bei Halle a.S.
unternahm in ihrem Laboratorium und in ihrer Versuchsdruckerei
groBere Versuche, gesundheitsgefihrliche Losungsmittel durch andere
zu ersetzen. Dabei war es zunichst notwendig, daf die neuen Losungs-
mittel die Rohstoffe, die zur Herstellung der Farben bendotigt werden,
gut losten. Bei der Auswahl der vorhandenen zahlreichen Losungs-
mittel zeigte es sich, dafl nur ganz wenige in Frage kommen. Es war
aber fernerhin von grofer Wichtigkeit, bei den Losungsmitteln den
Siedepunkt zu beachten, denn es ist bekannt, daf3 die Tiefdruckfarbe
schnell trocknen muB, und zwar bei der Rotationstiefdruckmaschine fiir
Rolle schneller als bei einer solchen fiir Bogenanlage. Je hoher der Siede-
punkt liegt, desto langsamer erfolgt die Trocknung, und umgekehrt dart
auch der Siedepunkt nicht zu niedrig liegen, da sonst die Trocknung
schon auf der Kupferwalze erfolgt und das Bild beeintrichtigt, also auch
wieder eine starke Begrenzung der fiir die Versuche in Frage kommenden
Losungsmittel. Daneben ist jedoch auch weiterhin noch erforderlich, die
Verdunstungsgeschwindigkeit zu beachten. Man stellt sie fest, indem
man die Zeit beobachtet, die notwendig ist zum restlosen Verdunsten
einer bestimmten Menge eines Losungsmittels, die auf ein Blatt Filtrier-
papier getriufelt wird. Es hat sich dabei gezeigt, dal} die Verdunstungs-
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geschwindigkeit nicht immer proportional der Hohe des Siedepunktes
ist, und gerade sie spielt bei dem TrocknungsprozeB der Tiefdruckfarben
eine ganz bedeutende Rolle. Bei der Messung der Verdunstungs-
geschwindigkeit muB man natiirlich die Aullentemperatur und den Ge-
halt der Luft an Feuchtigkeit beachten. Wir sehen schon aus diesen
Angaben, wieviel verschiedene Faktoren bei der Auswahl eines Losungs.-
mittels beachtet werden miissen, und wie sch wierig und umfangreich sich
diese Versuche gestalten.

Im Handel befinden sich vielfach Losungsmittel unter Phantasie-
namen, z. B. Bornylan, Zitza (anscheinend vorwiegend Braunkohlen-
benzine), Puroform. das geringere narkotische Wirkung als Benzol hat,
dafiir aber nach Aussage von Druckern die Hiande angreifen soll, Depanol,
Perolin. Perolin 3D (Hauptbestandteil eine Mischung von Xylol und
Chlorbenzol) usw. aber ein Mittel, das allen Anspriichen in bezug auf
physiologische Wirkung gerecht wird, ist nicht darunter. Auch Losungs-
mittel wie Tetralin, Butanol, Isobutylalkohol, der zu langsam trocknet,
und Cyklohexan, das zu schnell trocknet, haben sich nicht bewiihrt.

Tabelle 2.

Siedepunkt Flammpunkt

Butanol . . . . . . ., ! 114—116° 34
Isobutylalkohol . ., 1041070 220
Thamasol T N . . . . . 110—130? 170

. Ir. . . ... 127—160° 31°

» mur . .. .. 144—183¢ 420
Depanol T. . . . . . . 165—200° 620
Mittel L30 . . . . . . 165—200° 57°

Gleichzeitig wurde auch versucht, um die Feuergefihrlichkeit zu
vermeiden, ein geeignetes, nichtbrennbares oder schwer brennbares
Losungsmittel zu finden. Bei der Untersuchung solcher Losungsmittel
ist es notwendig, den Flammpunkt zu beachten. Man versteht unter
Flammpunkt dicjenige Temperatur, bei der ein kleines Zindflammchen,
in unmittelbare Nihe einer verdunstenden Fliissigkeit gebracht, das
blitzartige Auftreten einer grofleren Flamme, die sich iiber die ganze
Oberfliiche der Flissigkeit ausdehnt, bewirkt, und zwar auch dann,
wenn das in-vielen Fillen durch die Entflammung verursachte Er-
loschen des Ziindflimmechens nicht eintritt. Der Flammpunkt kenn-
zeichnet also die Feuergefihrlichkeit eines Losungsmittels. Es sind
natiirlich vor allem die Losungsmittel mit niederem Siedepunkt und
niederem Flammpunkt, die sowohl als Fliissigkeit als auch in Dampf-
form mit Luft gemischt, zur Entziindung neigen. Aber auch bei der
Verwendung von hoher siedenden Losungsmitteln mit hoherem Flamm-
punkt kann sowohl durch eine offene Flamme als auch durch elektrische
Funken eine Entziindung vorkommen. Bei einem Vergleich der Flamm-
punkte in Tabelle 1 sehen wir, daB das Benzol am feuergefihrlichsten ist,
withrend das Nylol erst bei einer verhiiltnismiBig hohen Temperatur
(Zimmertemperatur ist gewohnlich 189) zur Entziindung kommt. Es

2*
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wurden Versuche mit folgenden nichtbrennbaren Losungsmitteln unter-

nommen:
Tabelle 3.

Formel Mol.-Gew.  Siedepunkt

Chlorbenzol . . . . . . C.H;Cl 1124 +132°
Trichlordthylen . . . . C,HCl, 131,4 + 869
Tetrachlorkohlenstoff. . CCl, 153,8 +76¢

Uberraschenderweise lieBen sich die in Tabelle 3 angefithrten Lo-
sungsmittel (vor allem Chlorbenzol) verhiltnismiBig gut verdrucken, es
kann aber keinem Zweifel unterliegen, dal} diese Losungsmittel wesent-
lich gesundheitsschidlicher als die frither genannten Kohlenwasserstoffe
sind. Bei den im Handel vorkommenden, als nichtbrennbar angeprie-
senen Losungsmitteln ist daher grofite Vorsicht am Platze, da sie fast
immer gechlorte Kohlenwasserstoffe als wesentliche Bestandteile haben.
Es muB} also leider festgestellt werden, daf} trotz aller Versuche mit den
verschiedensten Losungsmitteln bis jetzt ein drucktechnisch und zu-
gleich gewerbehygienisch einwandfreies noch nicht gefunden ist. Die
Versuche sind auBerordentlich schwierig, sie sollen aber fortgefiithrt wer-
den und bringen vielleicht doch noch ein den doppelten Anspriichen ge-
niigendes Losungsmittel zutage. Neben diesen Versuchen muf} weiter
gepriift werden, welche Verunreinigungen in den handelsiiblichen bisher
verwendeten Kohlenwasserstoffen vorhanden sind, welche schidliche
Wirkungen diese Verunreinigungen im einzelnen haben, und welche
Mittel zu ihrer Ausscheidung zur Verfiigung stehen. Es scheint, daf
auf diesem Wege sowohl dem Benzol wie auch dem Toluol und Xylol ein
wenn auch vielleicht nicht ausschlaggebender Teil ihrer Schiidlichkeit
genommen werden kann.

Andere Wege und Moglichkeiten erschlieBen sich auf dem Gebiete
des Tiefdruckes jedoch durch die in neuester Zeit geplante Einfithrung
‘on Farben, die auf der Basis von Zelluloseestern bzw. -ithern, insbe-
sondere von Nitrozellulose hergestellt sind. Diese neuen Grundsub-
stanzen, die als Farbbindemittel in Verbindung mit Weichhaltungs-
mitteln und gegebenenfalls auch Harzen auf dem Lackgebiet bereits von
grundlegender Wichtigkeit geworden sind, werden auch. fiir den Tief-
druck wachsende Bedeutung gewinnen. Als Lisungsmittel fiir Zellu-
loseester und -dther und insbesondere fiir Nitrozellulose kommen im
allgemeinen Ester und Ather der aliphatischen Alkohole und auch
einzelne Ketone in Betracht, Produkte, die groBtenteils von der 1. G.
Farbenindustrie hergestellt werden. Diese Stoffe haben zwar eine
relativ geringere Wirkung in gesundheitlicher Beziehung, eine Einat-
mung groflerer Mengen dieser Produkte kann aber doch zu Unzutriig-
lichkeiten fithren. Bei der Herstellung von Tiefdruckfarben, bei deren
Verarbeitung eine restlose Beseitigung der Farbdampfe wesentlich
schwieriger ist als etwa beim Spritzverfahren. wiire auf der Basis von
Zelluloseestern und -dithern mit den genannten Lisungsmitteln in hygie-
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nischer Beziehung noch kein geniigender Fortschritt gegeniiber den
fritheren Produkten zu erzielen. Fiir das Sondergebiet des Tiefdruckes
wird man daher nur solche Zelluloseester oder -dther als Farbbinde-
mittel benutzen, die auf Grund ihrer besonderen Herstellungsweise
gestatten, als Losungsmittel in der Hauptsache Spiritus zu verwenden,
der nur noch sehr geringe Zusiitze der vorher genannten Lisungsmittel
zu enthalten braucht. Die so herstellbaren Zelluloseester bzw. Ather-
losungen konnen leicht mit den iiblichen Farbstoffen zu brauchbaren
Tiefdruckfarben angerieben werden und lassen sich in gleicher Weise
wie die seitherigen Farben auf denselben Maschinen, ohne eine Anderung
erforderlich zu machen, verarbeiten.

Man wird zwar auch hierbei auf die iiblichen Absaugevorrichtungen
beim Mischen, Drucken und Trocknen der Zellulosefarben nicht ganz
verzichten konnen, immerhin aber wird man bei Beachtung der selbst-
verstindlichen VorsichtsmaBregeln bei der Verarbeitung dieser Farben
eine Belistigung oder Schidigung der Arbeiter in gesundheitlicher Be-
zichung nicht zu befiirchten haben. Inwieweit sich diese neuen Tief-
druckfarben ganz allgemein einfithren werden, bleibt abzuwarten. Jeden-
falls werden sie infolge ihrer besonderen Vorziige, unter denen vornehm-
lich die Leuchtkraft und Lichtechtheit der Farben auch bei hellsten
Tonen, ihre Wasserbestindiglkeit und insbesondere Haftfestigkeit auf
den verschiedensten Unterlagen geriihmt werden, trotz ihres hiheren
Preises gegeniiber den alten Farben Liebhaber finden. Besonders auf
dem Gebiete des Foliendruckes auf Metall, Zelluloid, Zellophan usw. wird
mit einer baldigen Einfithrung der Zellulosefarben zu rechnen sein, wo-
durch die Verwendung der gesundheitsschiidlichen Kohlenwasserstoffe
eine gewisse Einschriinkung in Kirze erfahren diirfte.

Solange jedoch ein gesundheitlich ganz unbedenkliches Losungs-
mittel nicht gefunden ist, wird man bei der Bekimpfung der Gesund-
heitsgefahren das Hauptaugenmerk auf eine moglichst geringe Entwick-
lung von Dampfen und ihre griindliche Abfithrung legen miissen.

4. Die Entwicklung: schiidlicher Diimpfe und ihre Beseitigung.
= I .
a) Beim Mischen und Aufbringen der Farblisung.
nur der

Wenn man iiberlegt, daf3 eine Tiefdruckrotationsmaschine
Jotationshetrieb. als der gefihrlichere soll in folgendem beriicksichtigt
werden — in der Stunde bis zu 7000 Druck liefert, beiderseitig bedruckt,
und daB sich demnach bei einem Kupferzylinderumfang von tber 1 m
eine Geschwindigkeit des Papiers von iiber 2 m in der Sekunde ergibt,
<0 kann man ermessen. daB fir das Trocknen der auf dem Papiere auf-
getragenen Farbe nur wenige Sekunden tibrig bleiben, wenn man nicht
die Liange des Papierstrangs unverhiltnismiBig grofl machen will, was
sich schon aus drucktechnischen, aber auch maschinen- und raumtechni-
schen Griinden verbietet. Darin liegt also die Notwendigkeit der Flich-
tigkeit der Farblosungsmittel begriindet. In dem Vorhergegangenen
mubBte leider die Feststellung gemacht werden, dal} es in absehbarer Zeit
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kaum gelingen wird, vollkommen unschiadliche Losungsmittel zu finden.
Deshalb sind wir gezwungen, notgedrungen uns mit dieser Sachlage ah-
findend, auf Mallnahmen zu sinnen, die schiidlichen Einwirkungen der
Losungsmittel nach Maéglichkeit zu verhiiten; als nichstliegendste, zu-
nichst MaBBnahmen, um eine unmittelbare Einwirkung der Losungsmittel
auszuschalten, die schon beim Mischen der Farbe eintreten kann. Die
Tiefdruckfarbe wird gewéhnlich in dickfliissigem Zustande von den
Farbenfabriken bezogen und erst in der Druckerei durch Zusetzen des
leichtverdunstenden Losungsmittels diinnfliissig gemacht. Diinnfliissig
auch schon deswegen, weil das Rakelmesser nur solche Farben in voll-
kommener Weise von dem Kupferzylinder abschaben kann, wihrend es
bei dicken, zihen Farben Schwierigkeiten macht. Das Zusetzen von
Losungsmitteln geschieht noch vielfach von Hand in Kannen oder offe-
nen Bottichen unter griindlichem Umriihren mittels Holzstab, wobei
starke Spritzer auf Hand, Unterarm und Kleidung nicht ausbleiben.
Gummihandschuhe werden dabei ihre Wirksamkeit verfehlen, da sie von
den Kohlenwasserstoffen angegriffen werden, aber nachheriges Einfetten
der Haut ist zu empfehlen. Esleuchtet ein, daf} bei dem Giellen und Um-
rithren auch die Entwicklung von Benzol-, Xylol-, Toluoldampfen kaum
zu vermeiden ist, die den Bedienenden gefihrden, 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 Ubelstand mehr oder minder ausschalten.

Die mit dem Loésungsmittel verdiinnte Farbe mufl dann in die Farb-
kisten der Maschine gebracht werden. Dies geschieht meist auch von
Hand mit Kannen. Weiterhin muf das leicht verdunstende Loésungs-
mittel withrend des Arbeitsganges des ofteren in den Farbkasten nach-
gegossen werden, wobei ebenfalls wieder ein Umriihren mittels Holzstab
oder dergleichen stattfindet.

Diese Arbeitsweise 1af3t allerdings nicht zu, daff der Farbkasten sich
eng an den Kupferzylinder anschmiegt, was unbedingt wiinschenswert
wiire, damit dem Farbgemisch eine méglichst geringe freie Oberfliche
zum Verdunsten geboten wiirde. Immerhin kann man sich des Eindrucks
nicht erwehren, als ob die Form des Farbkastens oft weiter als notwendig
ausladet. Die breiten Wannen konnen ohne praktische Schwierigkeit be-
deutend schmiler gehalten werden. Das Einsetzen kleinerer Kasten fiir
das Drucken kleiner Auflagen wiirde der Farbeersparnis wegen und auch
in gesundheitlicher Beziehung vorteilhaft sein. Das Drucken kleiner Auf-
lagen auf Tiefdruckmaschinen wird aber praktisch sehr wenig vorkom-
men, so daf} sich die Anschaffung von Einsatzkiisten nicht einfiihren
kann. Die Verringerung der freien Oberfliche des KFarbgemisches ist
jedenfalls wirkungsvoller als die Abdeckung des Farbkastens, die hin und
wieder gefunden wird und die die Verdunstung an sich nicht verhindert,
aber die Diinste 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
wiire sie sowohl unwirtschaftlich — durch den entstehenden Unterdruck
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wird die Verdunstung der entstechenden Losungsmittel bedeutend ver-
stirkt — als auch drucktechnisch bedenklich, weil sich die Konzentration
der Farblosung dauernd dndern wiirde, ein haufiges Nachfilllen des
Losungsmittels und Um-
rithren aber durchaus un-
erwiinscht ist.

Die in Skizze 7 ange-
deutete Erfindung des
Herrn Schlesinger-Spoer],
Berlin, stellt eine Verbes-
serung dar. Der Farb-
kasten fillt weg. Durch
ein Rohr mit Diisenquer-
schnitt wird das Farbge-
misch auf eine schnell-
laufende Massewalze ge-
bracht und von dieser an
dem entgegengesetzt lau-
fenden KlleeI‘Z.VlindOF Abb. 7. Farbzutithrung nach Schlesinger-Spoerl.
entlang gefithrt, bis zwi-
schen der Massewalze, dem Kupferzylinder und einer mit beiden laufen-
den anderen Massewalze die Farbe gestaut und gegen den Kupfer-
zylinder gepreBt wird, diesen gut einfirbend. Die Walzen und Zylinder
sind seitlich gedich-
tet. Durch zweck-
maligere  Gestal-
tung des Diisen-
rohres konnte die
freie Oberfliche der
Farbe noch ver-
ringert werden.

[nanderer Weise
vermeidet die Ubel-
stinde eine Farb-
mischungs- und Be-
schickungsanlage,
die sich zuerst der
Betrieb Gobrii(ler Abb. 8. Sehema einer Misch- und Beschickungsvorrichtung fiir cine
Bauer, )[annhein]’ Vierfarben-Rotationsmaschine.
eingerichtet hat,
und die inzwischen der M. A. N. patentiert ist; sie sei im nachfolgenden
des niheren beschrieben.

Is handelt sich um eine Vierfarben-Rotationsmaschine; wie das
nebenstehende Schema (Abb. 8) zeigt, ist fiir jedes Werk eine geschlossene
Mischvorrichtung ,,M** vorhanden. von der mittels Motorpumpe dauernd
das Farbgemisch in die Farbkisten , I} gebracht wird, von denen sie
stindig wieder zur Mischvorrichtung .. M"* zuriickfliefit, und zwar durch
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ein Reinigungssieb mit Abstreifer. Der Farbkasten ,,F‘ schmiegt sich
dem Kupferzylinder ganz dicht an, so dal3 die denkbar geringste Ober-
fliche zum Verdunsten der Farbe vorhanden ist. Die Mischvorrichtung
hat eine festschlieBende Einschiittoffnung, in die die von der Fabrik be-
zogene Farbe eingegossen wird, wihrend das Losungsmittel aus einer
besonderen Tankanlage ,, T* mittels Handpumpe ,,H* nach Bedarf den
vier Mischvorrichtungen zugefiihrt wird. Sowohl die Mischung der Farbe
als auch die Beschickung der Farbkisten geschieht demnach mechanisch
und in abgeschlossenen Gefillen oder Rohren; auch die Form der Farb-
kisten kann, da ein Umriihren nicht erforderlich ist, bedeutend giinsti-
gere, gefahrlosere Abmessungen erhalten. Die Vorteile in hygienischer
Beziehung liegen auf der Hand, aber auch der wirtschaftliche Nutzen
durch bequemere Bedienungsweise, feinere Einregulierung der Farb-
mischung, geringere Verdunstung des Losungsmittels im Farbkasten ist
nicht zu unterschitzen, insbesondere solange nicht haufiger Farben-
wechsel Schwierigkeiten herbeifithrt. — Eine derartige Misch- und Be-
schickungsvorrichtung erspart aber auch eine andere kostspielige Ein-
richtung am Farbkasten, die man an vielen Maschinen, besonders am
Widerdruck bzw. Mehrfarbenzylinder anzubringen sich gezwungen sah,
namlich die Wasserkithlung des als Hohlkorper ausgebildeten Karb-
kastens.

b) Beim Trocknen des Druckes.

Der Papierstrang liuft, nachdem er einseitig gedruckt ist, iiber eine
Heiztrommel oder iiber Heizschlangen bzw. Heizplatten, die den Zweck
haben, die Farbe schnell zu trocknen. Dabei nimmt er naturgemil} be-
trichtliche Warme auf, die er bei dem zweiten oder mehrfachen Druck
dem Kupferzylinder, der ihm den Druck gibt, mitteilt. Dieser Kupfer-
zvlinder gibt wieder beim Eintauchen in den Farbkasten die Warme an
die Farbe ab. Da der Vorgang fortdauernd wihrend des ganzen Arbeits-
ganges anhilt, reichert sich in der Farbe des Farbkastens Warme an, die
eine starke Verdunstung an einer Stelle hervorruft, an der sie nicht ge-
wiinscht wird, denn es ist hochst unwirtschaftlich und verschwenderisch,
wenn die Farbe im Farbkasten, ohne ihre Aufgabe erfiillt zu haben, ver-
dunstet, abgesehen davon, dal} gerade an dieser Stelle die Absaugung
der schidlichen Diinste nicht einfach ist. Man hat daher die Farbkiisten
als Hohlkérper ausgebildet, in die Kithlwasser geleitet wird. Es ist ein-
zusehen, daB eine derartige Kiihlung bei der oben beschriebenen Misch-
und Beschickungsvorrichtung nicht unbedingt nétig ist, da der standige
Kreislanf im Rohrsystem durch die Mischvorrichtung fir Abkiahlung
sorgt.

Man hat die Erwarmung der Farbe im Farbkasten auch dadurch zu
mindern versucht, dafl man hinter die Trockenvorrichtung Kihlwalzen
einbaute, die den heiflen Papierstrang abkiihlen ehe er in das néchste
Druckwerk einlauft. Diese Kiihlwalzen konnen so energisch wirken,
dal} sich eine besondere Kiithlung der Farbkisten eriibrigt. Auch die
Anordnung einer Fabrik, den Kupferzylinder nicht unmittelbar in den
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Farbkasten tauchen zu lassen, sondern die Farbe durch das Zwischen-
schalten einer Pliischwalze auf den Zylinder zu iibertragen, mufy eben-
falls dazu beitragen, dall die Warme des Papicrstrangs in geringerem
MaBe von der Farbe im Farbkasten aufgenommen wird. Es ist daher
mehrfach in der Praxis beobachtet, daf} die von der Licferfirma vorge-
sehene Farbkastenkiihlvorrichtungen nicht benutzt werden, weil man
sie im Betrieb nicht fiir nitig erachtet. Wirmemessungen in den Farb-
kisten ergaben folgende Werte:

I. Bei 15" Raumtemperatur wurde bei dauerndem Betrieh

im Druckwerk I 140

. - IT 210

. - 11T 21,50
gemessen. Hier war hinter den Heiztrommeln je eine Kiihlwalze vor-
handen, desgleichen geschah das Farbeauftragen durch eine Pliischwalze.

2. Bei 16* Raumtemperatur hatte Werk I 13,5°, Werk 11 15°. Hier
war eine Pliischwalze nicht vorhanden, jedoch jeweils zwel Kiihlwalzen
eingeschaltet.

3. Bei 18,59 Raumtemperatur hatte Werk I 17.5°, Werk 11 21° ohne
Plischwalze, jedoch mit Kiihlwalzen.

4. Friith 7 Uhr beim Einfiillen 17°; um 11 Uhr Werk I 190; 1T 210;
um 16 Uhr Werk [ 210; IT 230,

Die vorgenannten Messungen geschahen an Farbkiisten ohne Wasser-
kiihlvorrichtung.

Bei gekiihltemn Farbkasten wurde bei einer Raumtemperatur von 18°
eine Farbtemperatur von 16,59 gemessen.

Die Messungen lassen erkennen, daf} eine Farbkastenkiihlung un-
bedingt wirksam ist, ihre Anordnung demnach da, wo im Farbkasten
der Widerdruck- oder Mehrfarbenzyvlinder erhohte Temperaturen ge-
messen werden, empfehlenswert ist, daf} es aber scheint, als ob man im
allgemeinen mit stark gekiihlten Walzen, die den getrockneten Papicr-
strang abkiihlen, auskommt, zumal wenn fiir den TrockenprozeB nicht
alizu hohe Temperaturen benutzt werden. Man sollte aber auf alle Fille
versuchen, die Farbtemperaturen nicht {iber 189 steigen zu lassen.

Ein wunder Punkt des Tiefdruckverfahrens ist der Heiztrocknungs-
prozel3. Sobald die Farbe auf dem Kupferzylinder, der, wie in einem
fritheren Abschnitt geschildert, vertieft das Druckbild triagt, aufge-
tragen. vom Rakelmesser, soweit sie iiberfliissig ist, abgeschabt und
von dem auf den Kupferzylinder durch den Druckzylinder angeprelten
Papierstrang aufgesaugt ist, muf schleunigst ihre Trocknung erfolgen.
Zum kleinsten Teil beginnt sie schon vor dem Druck. Gleich iiber dem
Rakelmesser ist bei einigen Konstruktionen eine Blasvorrichtung an-
gebracht, die besonders an den nichtdruckenden Stellen, iiber die z. B.
die Bogenriinder laufen, den Kupferzylinder trocken blist, was zur
Erzielung eines sauberen Druckes vorteilhaft ist. Sobald der Druck
erfolgt ist, muB fiir beschleunigte Trocknung des eingefirbten Papier-
stranges Sorge getragen werden, da sonst beim Bedrucken der Riick-
seite oder an anderen Stellen der gleichen Seite mit anderen Farben auf
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weiteren Walzen der Druck schmieren wiirde. Der Papierstrang wird
iiber grofie Trommeln und Heizschlangen gefiihrt, bei einer anderen Bau-
art iiber Heizplatten. Die meist mit einem Kupfermantel verschenen
Trommeln werden mit Heilldampf oder Elektrizitit geheizt oder es wird
von innen heraus vorgewirmte Luft geblasen. Die Heizschlangen wer-
den mit Dampf gespeist, wihrend die guBleisernen Heizplatten meist
elektrisch erhitzt werden. Uber die zur schnellen Trocknung notwen-
digen Temperaturen gehen die Ansichten in der Praxis weit auseinander.
Man heizt gewohnlich mit rund 120°, geht aber auch bis zu 220°; andere
aber benotigen nur eine Hitze von rund 50° und darunter, ohne damit in
ihrer Druckleistung beeintrichtigt zu werden; sie konnen dies, wenn sie
den Trocknungsprozell durch ein sachgemiifes. kriiftiges Anblasen und

Abb. 9. Heiz- und Blasvorrichtungen an einer Tiefdruckrotationsmaschine mit drei
Druckwerken der Maschinenfabrik Augsburg-Niirnberg.

gutes Absaugen unterstiitzen. Die Vermeidung hoher Temperatur fiir
die Trocknung verbessert die Giite des Druckes durch erhohten Glanz.
sie ist vor allem aber zur Verhiitung von Brinden. die im nichsten Ab-
schnitt besprochen werden sollen. so wichtig, daf} ein jeder Betrieb schon
deshalb nichts unversucht lassen sollte, um mit geringer Temperatur aus-
zukommen. '

Die Anordnung der erwihnten Heiz- und Blasvorrichtungen sei hier
des leichteren Verstindnisses wegen schematisch wiedergegeben: Abb. 9
zeigt eine Tiefdruckrotationsmaschine der Maschinenfabrik Augsburg-
Nirnberg mit drei Druckwerken (mehrfarbig). Die Einfirbung der
Kupferzylinder erfolgt mittels Plischwalze. Der Papierstrang liuft, so-
bald er den Druckzylinder verlassen, iiber eine grofie Trockentrommel,
diese beinahe ganz umschlieflend, also méoglichst lange ihrer Einwirkung
ausgesetzt. Die Trockentrommel wird greiferartig (Abb. 10) von Blas-
rohren umfafit. im wiedergegebenen Falle von sieben Paar. die auf den
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cingefirbten Papierstrang vorgewiirmte Frischluft blasen. Hierbei wird
die Verdunstung des Losungsmittels beschleunigt und die Farbe ge-

Abb. 10. Trockentrommel mit BlasrGhren.

trocknet. Unmittelbar nach Verlassen der Trockentrommel lduft das
Papier iiber eine Kiithlwalze, um dem niichsten Druckwerk zugefiithrt zu

platte

i \
Trocken- d ‘b
.-:'( Uhiwalze d

dl Trocken-Geblise

| iz
d b ED/

o ]
~Geblase
-
Rakel

mf,p@nz}'/m.:fer

Abb. 11, Heiz- und Blasvorriehtunagen an einer Frankenthaler Maschine mit zwei Druckwerken.

werden, bei dem die gleichen Vorgiinge wie beim ersten sich wiederholen.
Die angedeutete Entliiftung ist oberhalb der Heiztrommel und neben
dem Farbkasten angebracht.



22 Die Entwicklung schidlicher Dimpfe und ihre Beseitigung.

Eine andere Anordnung (Abb. 11) gibt eine Frankenthaler Rotations-
maschine mit zwei Druckwerken wieder. Wir sehen zwischen Rakel und
der Druckstelle die friither erwiihnte Blasvorrichtung zur Trocknung be-
stimmter Stellen auf dem Kupferzylinder vor dem Druck angedeutet.

Gleich hinter dem Druck wird ebenfalls warme Frischluft auf den Papier-
strang  geblasen.

Statt der Trocken-
trommeln sind hier
je drei Heizplatten
angeordnet. Auf
den dariiberlaufen-
den  Papierstrang
sind gegen den Pa-
pierlauf  gerichtet
Blasdiisen angeord-
net. Nach der drit-
ten Heizplatte liuft
das Papier tiber eine
Kiihlwalze zum
zweiten Werk, wo
sich dieselben Vor-
giange wiederholen.
Eine oberfliichliche
Betrachtung  Jaft
erkennen, dal} die
Plattenheizung be-
quemere Papierfiih-
rung zulafit, das
Papier kommt auch
mit dem Heizkor-
per selbst nicht in
11728 Beriihrung. Ande-
rerseitsist nicht von
Abb. 12, Auswechseln der Geblisediisen an der der HE.III(I Zl.l Wersen,
LAlbert-Mehrfarben-Tiefdruekrotationsmaschine. daf} die Helzplﬂtten
eine viel grollere
Oberfliche zur Verdunstung des Farblosungsmittels und damit auch
verzweigte Absaugevorrichtungen nétig machen, denn die vor allem an
den Trocknungsvorrichtungen entstehenden Farbdimpfe miissen unbe-
dingt und moglichst restlos abgesaugt werden. um die die Maxschine
Bedienenden nicht zu gefihrden. Die Abb. 12 zeigt die zweckmaBige
Anordnung der auswechselbaren Blasdiisen.

Abb. 13 stellt eine Be- und Entliftungsanlage einer Koenig & Bauer-
Maschine dar. Bei der Papierfiihrung sehen wir, daB der Papierstrang
sofort nach dem Druck zur Heiztrommel geht und von dort iiber eine
Kiihlwalze zaum Widerdruck. Es sei hinzugefiigt. daB diese Firma auch
Heizschlangen vor den Heiztrommeln parallel zum Papierstrang unter
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demselben anordnet, die teilweise die Trocknung allein besorgen, teils
mit dem Heizzylinder zusammen. Der Kupferzylinder taucht direkt in
die Farbe ein. Die
Absaugung ist an-
geordnet oberhalb
der Farbkiisten an
beiden Enden der
Kupferzylinder wir-
kend, der Rakelseite
gegeniiber, ferner
oberhalb der Heiz-
trommeln, beim
Schondruck in der
Mitte, beim Wider-
druck seitlich wir-

O kend. Blasvorrich-
Abb. 14. tungen sind vor

schuten zum Anblasen des Papierstranges der Firma Berk & Nowka. (len Heiztrommeln
Berlin-Tempelhof. .
angebracht. Eswird
iiber die ganze Breite der Heiztrommeln in sechs Schuten, Rohren, an
denen diisenartige Schlitze angebracht sind, Frischluft geblasen. Zum
Anblasen des Pa-
pierstrangs  diirf-
ten diese Schuten,
wie sie  oben-
stehende, von der
Firma  Berk &
Nowka zur Ver-
fiigung  gestellte
Abb. 14 deutlicher
wiedergibt, am
zweckmi Bigsten
sein
Bei der kon-
struktiven Ausbil-
dung der Absaug-
vorrichtungen
herrscht diegrofite
Verschiedenartig-
keit und System-
- losigkeit.  Fiir
Abb. 15. Absaugevorrichtung fiir Farbkastendimpte. die Absaugung
der Farbkasten-
diampfe sind neben einfachen, danebenhiingenden Schlauchrohren,
deren offenes Ende noch nicht einmal dem Farbkasten zugebogen ist,
Rohren mit grofien Saugstutzen an beiden Zylinderenden gebriauchlich
(Abb. 15).
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Auch hat sich ein Schlitzrohr unterhalb des Farbkastens (Abb. 16
fir eine Bogentiefdruckpresse), iber dessen ganze Linge angebracht,
bewidhrt. Einige haben dieses Schlitzrohr direkt am FuBlboden unter-
halb des Farbkastens laufen lassen (Abb. 17). Auf jeden Fall darf der
Absaugstutzen nicht direkt in den Farbkasten hineingehingt werden,
da dann, wie schon oben hervorgehoben, durch den entstehenden Unter-
druck sowohl der Verbrauch der Lisungsmittel als auch durch die Kon-
zentration der Diinste die Brandgefahr {ibermiBig gesteigert wird.

Abb, 16, Absaugung unterhalb des Farbkastens ciner Bogentietdruckpresse.

In allen Abzweigen der Saugleitung, vor allem aber an der Karb-
kastenabsaugung sollte man Drosselklappen oder Schieber einbauen,
damit die Saugwirkung verindert werden kann.

Die Absaugung iiber den Heizzylindern oder Heizplatten gestaltet
sich nicht einfach, da groBe Verdunstungsoberflichen in Frage kommen.
Bei den Heizzvlindern sind die grofien Absaugehauben dariiber moglichst
nahe an die Zylinder heranzubringen. Bei den Heizplatten mit Blasvor-
richtungen ist dicht gegeniiber der Blasdiise auch eine Saugdiise anzu-
bringen.

Die wirtschaftlichste Trocknung des Papierstranges ist jedenfalls die
ohne Heiztrommeln, Schlangen oder Platten. Bei all diesen Heizvor-
richtungen wird das Papier an der nicht eingefirbten Seite geheizt, bei
dem xchlechten Wiarmeleiter Papier ein unwirtschaftlicher Warmeauf-
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wand. Einfacher wire folgende Anordnung: Mit Schuten wird iiber die
ganze Breite des Papiers in tangentialer Richtung und entgegengesetzt
dem Papierlauf kriftig vorgewirmte Luft geblasen, wodurch die Farb-
diinste aufgewirbelt werden. Kurz vor und etwas iiber dieser Blasvor-
richtung wird eine der Blasschute ihnliche, nur mit weiterer Offnung
versehene Absaugrohre angebracht, die die aufgewirbelten Dimpfe ab-
fiihrt. Derartige Trocknungs- und Absaugevorrichtungen sind paar-

Abb. 17. Absaugrohr unterhald des Farbkastens.

weise in der notwendigen Zahl iiber den ganzen Papierstrang zu ver-
teilen. Jedenfalls ist dieser Weg schon wegen seiner Wirtschaftlichkeit
ratsam. Es sei tibrigens darauf hingewiesen, dafl Blasluft niemals aus
dem Betriebsraum entnommen werden darf. Diese ist schon mit Losungs-
mitteldimpfen durchsetzt, zum Trocknen also schlecht geeignet.

Vor allem ist nicht unberiicksichtigt zu lassen. daf} die Farblosungs-
mitteldimpfe. die Dimpfe des Benzols. Xylols. Toluols, schwerer sind
als die Luft. Wohl werden durch den schnellaufenden Papierstrang und
durch die Blasvorrichtungen grofle Mengen der Farbdiampfe empor-
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gewirbelt, die zweckmiBBig auch nach oben abgesaugt werden. Nie darf
aber daneben die Raumabsaugung der Diampfe nach unten vernach-
lissigt werden, wenn die Anlage auf Vollkommenheit Anspruch machen
soll. Gute Anlagen haben daher neben der Absaugung am Entstehungs-
ort der Diampfe auch noch solche am Boden des Betriebsraumes. Wie
die umstehende Skizze zeigt (Abb. 18) ist rings um die Maschine im
Boden ein Kanal angeordnet, der teils voll, teils mit geloehten Kisen-
platten abgedeckt ist, doch muf} darauf geachtet werden, dafl der Kanal
frei vom Wasser und Verunreinigungen bleibt. In anderen Betrieben hat
man Saugrohre bis auf 30 cm iiber dem Fullboden oder Jalousieklappen
vom FuBlboden bis auf 1 m Hohe angeordnet. Diese Absaugekaniile
werden fiir die Raumentliiftung geniigen, wenn durch ausreichende
Frischluftzufuhr fiir Lufterneuerung gesorgt ist. Die Lufterneuerung
muB in Tiefdruck-Betriebsraumen reichlich sein. Eine vier- bis sechs-
fache in der Stunde, die des 6fteren vorgesehen ist, geniigt jedenfalls bei
Dauerbetrieb nicht. Eine funfzigfache Erneuerung — auch eine solche
wurde vorgefunden — diirfte wohl tiber das Ziel hinausschieflen und
Schwierigkeiten machen, die Zugwirkung auszuschalten. Das richtige
MaB scheint in der Mitte zu liegen. Im Winter muB} die Luft vorgewirmt
sein. Auch muf} eine moglichst gute Verteilung im Raume stattfinden
und die Luft aus Rohren mit vielen Offnungen und Schlitzen austreten,
um keine starke Zugwirkung auftreten zu lassen.

Allgemein sei fiir die Anordnung von derartigen Be- und Entliftungs-
einrichtungen noch darauf hingewiesen, dall zur Erzielung eines mog-
lichst geringen Widerstandes die Rohrleitungen, wenn irgend mdoglich,
geradlinig verlaufen, notwendige Kriitmmungen nur allmihlich und mit
groflem Halbmesser erfolgen und die Einfithrung einer Leitung in eine
andere in sehr schlanker Form unter mdéglichst spitzem Winkel aus-
gefithrt werden, um Wirbel, die einen Widerstand bilden und uniitze
Kraftleistung beanspruchen, zu vermeiden, ebenso tote Winkel in den
Leitungen und Kaniilen, um die Ansammlung explosibler Gasluft-
gemische zu verhindern.

Wenn irgend moglich, sollte man bei der Be- und Entliiftung des Rau-
mes moglichst eine einheitliche Richtung einhalten; von der einen Lings-
seite der Maschine her be-, von der anderen entliiften. Es mul} immer
etwas mehr Luft abgesaugt als zugefithrt werden, damit mit grifierer
Sicherheit die schidlichen Dimpfe aus dem Raume verschwinden.

Im iibrigen darf bei derartigen Anlagen in Tiefdruckereien nicht sche-
matisch verfahren werden; die értlichen und Betriebsverhiltnisse sind
zu verschiedenartig. In einem Betriebe arbeitet zur Zufriedenheit die
einfachste Raumbe- und -entliftung, bestehend aus einer mitten im
Raume an der Decke in einem langen Schlitzrohr angebrachten, mit
Vorwirmung versehenen Frischluftzufithrung und aus mehreren an den
Seitenwiinden unten angeordueten, ins Freie fithrenden und mit Ventila-
toren versehenen Abzugsidffnungen als Entluftung. In den meisten
Fillen wird aber diese Einrichtung ohne Absaugung der Dimpfe an ihrer
Entstehungsstelle nicht geniigen. s muB mit Uberlegung und auch

Krug-Rothe-Wenzel. Tiefdruckvertahren., 2. Autlage. 3
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immer noch mit Versuchen gearbeitet werden. Den Geist muly die Nase
unterstiitzen. Auch die unumstoBliche physikalische Erkenntnis, daf
die Losungsmitteldimpfe schwerer sind als die Luft. wird in der Praxis
manchmal dadurch scheinbar Liigen gestraft, dall sich an der Decke,
und nicht einmal direkt iiber der Maschine, derartige Dimpfe aufhalten.
Oben eingefiihrte kalte Frischluft ist schnell nach unten gefallen, da-
durch das warme, mit Losungsmitteldimpfen durchsetzte Luftgemisch
nach oben und beiseite driitngend. Die Trennung der schwereren Losungs-
mitteldimpfe von der leichteren Luft geht langsam und nicht gleich-
maflig vonstatten.

Es liegt nahe, die verdunsteten Losungsmittel zuriickzugewinnen.
Ein Rickgewinnungsverfahren wire in mehr als einer Hinsicht zu be-
grillen. Nicht allein, daB3 in rein wirtschaftlicher Beziehung gespart wer-
den konnte, und dal} die Luft der Umgebung vor Verunreinigung durch
Abgase bewahrt wiirde, es kénnten und wiirden auch bei gutem Arbeiten
einer solchen Anlage ohne weiteres teurere, aber bessere und weniger ge-
sundheitsgefahrlichere Losungsmittel verwandt werden. Leider haben
die dahingehenden Versuche zur Zeit zu einem praktischen Erfolg noch
nicht gefiihrt.

¢) Beim Waschen der Zylinder und Farbkiisten.

Wenn groe Pausen im Druckprozel eintreten oder wenn die Farbe
gewechselt wird, mufl der Kupferformzylinder und der Farbkasten ge-
waschen werden. Oft geschieht dies in der Maschine, oft auch aulerhalb
in besonderen Waschbottichen; dann aber sollte es auch méglichst in be-
sonderen, gut entliifteten Riumen geschehen. Man taucht die Zylinder
bzw. die Kiisten in die Waschbottiche und 1iBt sie iiber Nacht stehen.
Als Waschmittel benutzt man Terpentinersatz oder auch IFarblosungs-
mittel, Xylol oder dergleichen. Von einzelnen Seiten wird behauptet, dall
die Kupferzylinder nur mit letzterem richtig behandelt werden konnten.
Man sollte es aber nicht unversucht lassen, das gesundheitsschiadlichere
Xvlol durch ein weniger schiidliches Terpentinwaschmittel zu ersetzen.
Besonders beim Waschen in Waschkiisten sollte Xylol vermieden werden.
Unnitig ist jedenfalls, daB die Wascbkiisten offenstehen; auf solche
Waschkisten gehoren gut schlieBende Deckel, nicht etwa nur, wie in
einem Betrieb berichtet wurde, damit das Waschmittel iiber Nacht nicht
verstaubt. Empfohlen wird ein Waschkasten mit selbstschlieBendem
Deckel, ,.Automaticus’* genannt, der sich nur 6ffnet, wenn der Bedie-
nende auf einem Tritt vor dem Kasten steht, und der sich selbsttiitig
schlieBt, sobald sich der Bedienende entfernt. Ein Betrieb, der diesen
SAutomaticus™ verwendet, liBt die Waschenden trotzdem (asmasken
tragen, eine MaBnahme, die beim Arbeiten an Waschbottichen, falls
Nvlol verwandt wird. empfehlenswert ist. An Stelle von Terpentin-
waschmittel und Terpentinersatz wird auch Waschpetroleum benutzt
(Gemisch von Terpentin und Petroleum) oft mit mehr oder weniger
schidlichen Zusitzen, z. B. Lauge, Benzol, Alkohol, Azeton, gechlorten
Kohlenwasserstoffen. organischen Siuren. die die Haut angreifen u. a.

3*
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Die Waschmittel gehen ebenso wie die Losungsmittel vielfach unter
Phantasienamen; es ist daher ratsam, sich stets vom Lieferanten die
wesentlichsten Bestandteile angeben zu lassen.

Noch eine andere Unsitte neben dem Offenstehenlassen der Wasch-
hottiche ist hier anzufithren, ndmlich das Herumliegenlassen getrankter
Putzlappen. Diese Lappen werden aus dem mit Xylol gefiilltem Wasch-
bottich gerausgefischt, notdiirftig ausgerungen und beiseite geworfen,
bis sie zur Reinigung abgeholt werden. Dal} sie gesundheitsschidliche
Déampfe abgeben, leuchtet ein. Diese Lappen gehbren in einen dicht-
schlieBenden Kasten, wie ihn auch viele Betriebe vorgesehen haben. —
Nach dem Waschen sollten die Hinde und Unterarme mit Bor-Glyzerin-
Lanolin- usw. Salbe eingefettet. werden, um Hautekzeme zu vermeiden,

5. Die Entstehung von Briinden an Tiefdruckmaschinen,
ihre Verhiitung und Bekiimpfung.

a) Die elektrische Aufladung und ihre Ableitung.

In Tiefdruckereien sind zahlreiche Brinde vorgekommen, zurickzu-
fithren auf die leicht entziindlichen Farblosungsmittel und ihre Diampfe.
Wenn man also dafiir sorgt, dali die Bildung dieser Dimpfe so weit als
moglich unterbunden wird, und dal} die Dimpfe vor der Entstehungs-
stelle so schnell wie moglich entfernt werden, so sind diese MaBnahmen
nicht allein niitzlich im Sinne der Verhiitung von gesundheitlichen
Schidigungen, sondern auch zur Verhiitung von Brinden, die in Tief-
druckereien bei den kostspieligen Maschinen und den Papiermengen
groBen wirtschaftlichen Schaden anrichten koénnen. In diesem Sinne
sind also auch alle im vorigen Kapitel empfohlenen MaBnahmen zugleich
im Sinne der Brandverhiitung zu empfehlen.

Wenn auch die Vermutung nicht von der Hand zu weisen ist, dald
ab und zu durch Entziindung an einer brennenden Zigarre oder Zigarette
ein Brand entstand — denn leider muf} festgestellt werden, dal} es
Leichtsinnige gibt, die in den feuergefihrlichen Betriebsriumen rauchen
—, wenn auch in einem Falle angenommen werden kann, daf} der Strom-
unterbrecher, der das Abreiflen des Papierstranges anzeigt, in einem
anderen der offene Schleifkontakt einer Heiztrommel den Entziindungs-
funken hervorgerufen hat, die hiufigsten Ursachen der Briande sind
zweifellos die Funkenentladungen von statischer Elektrizitit des Papiers.

Das Papier ist schon von der Fabrik aus elektrisch geladen. Schlechte
Aufrollung, starke Porositit und Rauheit des Papiers, verschiedene
Leimarten und andere Eigenschaften begiinstigen die elektrische Auf-
ladung. Es ist beobachtet worden, daf} den die Papierrollen Abladenden
im wahren Sinne des Wortes die Haare zu Berge stehen. Dieser elek-
trische Ladungszustand des Papiers miiite schon von der Fabrik aus auf
jeden Fall vermieden werden. In der Druckerei wird die Ladung ver-
starkt durch das Durchlaufen des Papierstranges zwischen Kupfer- und
Gummizylinder, noch dazu unter Druck. Dazu kommt unter Umstianden
der Harzgehalt der Farbe, Isolierung der Maschinenwalzen durch das
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Ol in den Lagern n.a. Die geeignetsten Faktoren zur Krzeugung von
Reibungselektrizitit sind also vorhanden. Auch das Laufen iiber den
kupfernen Heizmantel der Trockenvorrichtung bei grofier und trockener
Hitze unterstiitzt die elektrischen Erscheinungen. Kommt man mit
dem Kopfe nahe an den Papierstrang heran, so striiuben sich die Haare.
Beim Streichen mit der Hand iber das Papier hort man ein deutliches
Knistern. Oft kann man mit dem Daumenknéchel grolle Funkenaus dem
Papierrand ziehen. Stindige, zu Kisenteilen der Maschine iiberspringende
FFunken konnten sogar photographisch festgehalten werden, wie die nach-
stehende Abb. 19 zeigt; an anderen Stellen kann die stindige Ent-
ladung, der sogenannte Coronaeffekt beobachtet werden. Dal} die Er-
scheinungen an feuchtem Papier, bei feuchtem Wetter oder in feuchten

Abb. 19. Photographische Aufnahme elektrischer Funken.

Riaumen weniger oder gar nicht auftreten, bei trocknem Wetter aber
hesonders stark, ist bekannt. Bei Feuchtigkeit findet eine stindige
Ausstrahlung in die Luft statt, die Spannung und Elektrizititsmenge
kann nicht so hoch anwachsen, dall ein Ausgleich durch Funken statt-
findet. Die Geschwindigkeit der Maschine hat weniger Kinflull auf dic
Entwicklung bzw. die Hohe der Spannung der Elektrizitat. Eigenartiger-
weise sind aber gerade beim Anlaufen der Maschine hiufig Brande zu
verzeichnen. Dieses hat folgende Bewandtnis. Bei den Maschinen
schleift zuweilen beim Papiereinziehen mittels Hilfsmotor der Papier-
strang an den Gummizylindern, die nicht glatt mitlaufen, sondern durch
Reibung in hohem Maflc Elektrizitit erzeugend wirken. Sobald dann
die Maschine zum Druck angestellt wird, kommt eine starke Entladung
und Entziindung zustande. Wie Kube in ,,Der graphische Betrieh,
Nr. 12, 1929 in dem lesenswerten Artikel iiber Brinde an Tiefdruck-
maschinen angibt, kann diesem Ubel durch Einbau von Spindeln, die
den Papierstrang hei ahgestelltem Druck vom Gummizylinder abheben.
gesteuert werden.

Die meisten Briinde sind am Widerdruckwerk beim Austreten des
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Papierstranges aus dem Druckwerk beobachtet worden. Durch Kunken-
entladungen werden die Diinste aus dem Farbkasten entziindet; ein
leicht erklarlicher Vorgang. Die an sich von der Fabrik aus schon vor-
handene elektrische Ladung des Papiers ist beim Durchgang durch das
erste Druckwerk gesteigert worden. Dazu kommt die trockene Reibung
oder Abwilzung auf dem Heizzylinder und schlieflich der Durchgang
durch das zweite Druckwerk. Die hohe Spannung und Dichte der
elektrischen Ladung dringt zum Ausgleich. Zur eisernen Walze oder
zum Maschinengestell springt ein Funke tiber, direkt iiber dem Farh-
kasten, der in grofler Oberfliche Farbdiinste ausstromen lif3t, im Wider-
druckwerk wegen der Wirmeaufspeicherung in der Farbe noch in er-
hohtem Mafle. Alle Voraussetzungen fiir eine Entziindung sind also hier
besonders gegeben, und es gilt, die Arbeiter und den Betrieb dagegen zu
schiitzen; zunidchst durch Vermeidung von Ddmpfen, Absaugung der-
selben, aber auch Anwendung geringerer Temperatur in den Trocken-
vorrichtungen. In einem Betriebe wird behauptet, daf} die elektrischen
Erscheinungen weggeblieben seien, seitdem nur mit 50° geheizt wird.
Wenn auch nicht iiberall die gleiche Erfahrung gemacht werden diirfte,
so bedeutet jedenfalls die Minderung der Heiztemperatur eine Milderung
der Gefahr der elektrischen Entladung. Das Entstehen von elektrischen
Ladungen ist aber von so vielen bekannten und unbekannten Umstinden
abhingig, dafl es verkehrt wire, sich damit allein zu begniigen. Die
Lagerung der Papierrollen darf nie in trockener Luft geschehen; nach
der Anlieferung im Sommer sollen sie vor (Gebrauch erst einige Tage im
Keller lagern. Soweit die hohe Temperatur und der geringe Feuchtig-
keitsgehalt der Raumluft fiir die elektrische Ladung des Papiers verant-
wortlich sind, lafit sich meist verhdltnismiBig leicht Abhilfe schaffen
durch Kiithlung und Luftbefeuchtung, aber auch sonst geniigen oft kleine
Mittel zur Abfiithrung der elektrischen Ladung.

Um das Aneinanderhaftenbleiben der aus der Maschine ausgefiihrten
gefalzten Bogen zu vermeiden — auch eine Folge der elektrischen Ladung
des Papiers —, i3t man einige Fiden aus dem unteren Ende eines nassen
Lappens auf der Ausfithrtromneel streifen. Zum gleichen Zwecke feuchtet
man regelmiBig eine mit Filz iiberzogene Papierfiithrspindel an. An die
Stelle, an der wiederholt Brand entstanden ist. an der Austrittsstelle des
Papiers aus dem Druckwerk, hat man einfach einen nassen Lappen ge-
legt. Auch besondere Entelektrisierungsvorrichtungen durch Erdung sind
geschaffen worden, oft von der einfachsten Form. Man hat einen blanken
Kupferdraht auf der Trockenseite des Papiers schleifend angebracht und
diesen Draht geerdet, oder ein gebogenes Blech, mit Kupferstiften be-
setzt, nahe an die Papierfithrungsspindel herangebracht. ebenfalls mit
Erdung. Ein Messingdrahtgeflecht. ausgefranst vor dem Falzapparat
angebracht und geerdet, hat den gleichen Erfolg. — Ein Betriebsunter-
nehmer legt den Hauptwert darauf, da Kupferschienen auf beiden Sei-
ten des Papierstranges angebracht werden. Diese Schienen sind mit dem
Maschinengestell verbunden und aullerdem geerdet. —— Die Maschinen-
fabrik Johannisberg hat einen isoliert aufgehingten Kamm aus Kupfer-
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blech (Abb. 20) iiber die Papierbahn gleich hinter dem Auslaufen des
Papierstranges aus dem Druckwerk angebracht, diesen laufend mit einer
isoliert angeordneten, verstellbaren Funkenstrecke verbunden und ge-
erdet. Die Funkenstrecke hat vor allem den Vorteil, dall man stets
iiberwachen kann, ob die Erdung noch in Ordnung ist; natirlich muf}
die Funkenstrecke in einer Marienglasrohre eingekapselt werden, sonst
konnte sie gerade die Ursache zu einem Brande werden.

Seit langem in Amerika und seit Jahren auch bei uns lalt man mit
gutem Erfolge quer iiber den Papierstrang von Gestell zu Gestell ge-
erdete Lamettastreifen schleifen. Falls dem Streifen gegeniiber auf der
Riickseite des Papiers noch isoliert ein Kupferkamm oder dergleichen
angebracht und geerdet ist, kann diese Anordnung aus rein theoretischen
Erwiagungen heraus als vollkommen angesehen werden.

Abbh. 20. Schema einer FEntelektrisierungsvorrichtung der Maschinentfabrik Johannisherg G.m.bh. H.,
Geisenheim Rhein.

Fir alle Fille ist es zweckmilfig, die Tiefdruckmaschinen in beson-
deren Raumen aufzustellen, die von den ibrigen Arbeitsriumen min-
destens durch feuerbestindige Tiiren abgetrennt sind und naturgemif
ausreichende Ausginge aufweisen. Dall auch der FuBlboden und die Be-
triebseinrichtungen, z. B. Heizvorrichtungen der Feuersgefahr entspre-
chend ausgebildet werden miissen, ist selbstverstiandlich. ebenso dal} die
elektrischen Anlagen den Sicherheitsvorschriften des Vereins deutscher
Elektrotechniker, mindestens denen fiir feuergefahrliche Riume, ent-
sprechen miissen.

h} Die Loschmittel.

Zum SchluB3 sei noch darauf hingewiesen, dal bei Brianden in Tief-
druckbetrieben nur Schaum-, Trocken- oder auch Tetraléscher benutzt
werden sollten. Die NaBloscher kénnen sich nicht bewihren; sie wiirden
zur Verbreitung des Brandes beitragen, da die leichten Losungsmittel
auf dem Wasser schwimmen. also brennend fortgetragen werden.

Die Tetrachlorkohlenstoffloscher ditrfen nur da benutzt werden, wo
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die Raumabsaugung im Gang behalten werden kann und so angeordnet
ist, daf3 ein Hineinsaugen der Flamme unbedenklich ist, da Tetrachlor-
kohlenstoff schiadliche Dampfe abgibt und bei Beriihrung mit heilem
Kisen Phosgen bildet. Die Schaumloschgerite werden zweckmifBig so
angeordnet, dal} sie kippbar sind und die ausgekippte Loschfliissigkeit
durch bewegliche Rohrleitungen an die Maschinen herangebracht werden
kann. Auch selbsttitige Loscheinrichtungen, die durch Fernschaltung
betiitigt werden konnen, sind eingefithrt. Daneben sind tragbare
SNchaumléscher und Rohmaterial zur Schaumerzeugung zum Nachfiillen
der verbrauchten Apparate vorritig zu halten. Gut haben sich Kohlen-
sdureschneeloscher bei Brinden in Tiefdruckereien bewéhrt.

6. Staubabsaugung an Schleifmaschinen.
Vor der Aufnahme einer neuen Druckform mufl der Kupferzvlinder
abgeschliffen und poliert werden. Das Abschleifen geschieht durchwegs

Abb. 21, Absaugevorrichtung an ciner Sehleifmaschine.

auf nassem Wege und ist daher unbedenklich. Fiir das trockene Polieren
ist. dagegen stets eine Absaugvorrichtung vorzusehen, wie sie beispiels-
weise in nebenstehender Abbildung (21) zu erkennen ist. Das Bild zeigt
auch eine nachtraglich angebrachte Abdeckung des starken Wellen-
stumpfes vechts, der ohne Schutz zu einem folgenschweren Unfalle ge-
fithrt hat, doch fehlt cine unfallsichere Umkleidung des Antriebs.

SchlieBlich sei noch darauf hingewiesen. dafy alle Schutzmafinahmen
und Vorrichtungen wirkungslos sind. wenn sie nicht vom Bedienungs-
personal sinn- und fachgemil3 angewandt werden. Das personliche Ver-
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halten trigt {iberhaupt sehr zur Verhiitung von gesundheitlichen Schiadi-
gungen und von Brianden bei. Das Rauchen ist als dullerst gefahrlich in
Tiefdruckrdumen unbedingt zu unterlassen. Ordnung und Sauberkeit
ist unerlafilich. Die Einrichtungen des Betriebes, vor allem die Maschine
selbst und der FuBboden, sind von Farb- und Losungsmittelresten frei-
zuhalten.

In einer rheinischen Druckerei hat man folgenden Aushang in Tief-
druckbetriebssilen aufgehingt:

..1. Nach jeder Benutzung der Rotationstiefdruckpresse, mindestens
aber alltdglich nach Arbeitsschlufl die Xylolbehilter der Maschinen
leeren und das Xvlol an den Aufbewahrungsort des Xvlolhauptvorrates
bringen.

2. In dem Raume, in dem die Rotationstiefdruckpresse steht, ist die
Bodenventilation auch dann noch eine Zeitlang in (GGang zu belassen,
wenn die Maschine stillgesetzt nund die Xvlolbehilter geleert sind.

Die Betriebsleitung.”

Derartige Anweisungen sind nachahmenswert.

Auf das personliche Verhalten beim Waschen, die Aufbewahrung
durchtriinkter Putzlappen, ist bereits hingewiesen worden. Benzol-
bespritzte Arbeitskleidung ist moglichst hiufig auszuwaschen. Auf das
Einfetten der Hiande nach dem Waschen zur Vermeidung von Ekzemen
sei nochmals aufmerksam gemacht.

Die Einnahme des Essens sollte aulerhalb des Tiefdruckraumes ge-
schehen, und zwar erst nach griindlicher Reinigung, mindestens der
Hinde. Es mulite wiederholt beobachtet werden, dal} trotz Bereit-
stellung von besonderen Speiseraumen aus Bequemlichkeit das Kssen im
Tiefdruckbetriebsraum eingenommen wurde. Die Speisen sollten in den
Arbeitsriumen moglichst iiberhaupt nicht, jedenfalls aber nur in dicht-
schlieBenden Behiltern anfbewahrt werden. da sie sonst im Geschmack
verderben.
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