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Probleme der Materialpriifung der papierverarbeitenden Betriebe

Von Dr. P. Fink

Leiter der Abteilung IV, Papierindustrie
und graphisches Gewerbe, EMPA-C, St.Gallen

Papier und Pappe dienen einer ganzen Reihe von Ge-
werbezweigen als hauptsichlichster Werkstoff. So wird
Papier nach den verschiedensten Druckverfahren be-
druckt. Auf dem Verpackungssektor findet man alle
Varianten vom einfachsten Einwickelpapier bis zur
werbekriftigen Luxuspackung. Auch der Buchbinder
und die Kartonnageindustrie hantieren tagtéglich mit
Papier und Pappen. Und schlieBllich stellt das Papier
auch fiir all die Leute in Verwaltung und Bureau ein
unentbehrliches Hilfsmittel dar. Um all diesen Verwen-
dungszwecken gerecht werden zu kénnen, muf3 der Pa-
piermacher eine ganze Anzahl verschiedenster Papier-
sorten herstellen, die sich in ihren Eigenschaften zum
Teil recht wesentlich unterscheiden.

Zum Verstindnis der Probleme der Materialpriifung
der papierverarbeitenden Betriebe ist es sicherlich niitz-
lich, sich zunidchst einmal zu iiberlegen, was Papier
iiberhaupt ist. Papier darf als ein blattartiges Gebilde
aus vorwiegend pflanzlichen Fasern angesehen werden,
wobei die Fasern stark miteinander verfilzt sind. In
verschiedenen Veredlungsverfahren 1if3t sich dann noch
speziell die Papieroberfliche weiter verdndern, so etwa
durch eine Satinage, das Aufbringen einer Strichmasse
aus anorganischen Fiillstoffen und Bindemitteln (Kunst-
druck-, Chromopapiere), ein Beschichten mit Kunst-
stoffen oder ein Kaschieren mit Metall- oder Kunststoff-
folien.

Als Rohstoffe benétigt der Papiermacher

a) Faserstoffe verschiedenster Herkunft, nimlich:
Altpapiere,
Spinnfaserabfille, Lumpen, Hadern vor allem
pflanzlichen Ursprungs,
Strohstoffe, wie Strohzellstoff, Esparto-Zellstoff,
Holzzellstoffe, wie etwa Natron-, Sulfat-, Sulfit-
zellstoffe,
Holzstoffe, wie Weif3- und Braunschliff;

b) Leime, besonders auf Naturharzbasis, sowie be-
stimmte Kunstharze fiir die naBfesten Papiere;

¢) Fiillstoffe, wie Kaolin, Talkum, Calciumcarbonat
und -sulfat, Titandioxyd, Blanc fixe;

d) eventuell noch Farbstoffe, Strichmassen u. dgl.

Die verwendeten Faserstoffe sowie deren Mahlung sind
weitgehend bestimmend fiir den Ausfall des Papiers und
seine Eigenschaften. Die Fasern konnen bei der Mah-
lung lang belassen werden oder stark gekiirzt werden.
Ferner unterscheidet man auch zwischen réscher und
schmieriger Mahlung. Bei der réschen Mahlung, wie sie
etwa fiir die Herstellung gut saugender Papiere verwen-
det wird, liBt man die Faserstruktur ziemlich unver-
#ndert und sorgt mehr fiir eine schneidende Wirkung
bei der Mahlung. Bei der schmierigen Mahlung wird eher
eine quetschende Wirkung hervorgerufen, das Faser-
material wird teilweise in Fibrillen aufgelost, und es
bildet sich ein schleimiger Stoff, der sich nicht so gut
entwissern ldBt, so dafl das Papier mehr glasartigen

Charakter erhilt (siehe Abb. 1, 2 und 3).
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menhinge zwischen diesen rheologischen Kennzahlen
und den Verhiltnissen bei der Farbfilmspaltung aufzu-
finden. Die Farbfilmspaltung darf als einer der grund-
legenden Vorgidnge beim DruckprozeB betrachtet wer-
den. Sie bestimmt weitgehend die Art der Einfirbung
der einzelnen Rasterpunkte auf der Druckform und dem
Drucktriger. Bringt man eine Druckfarbe auf das Ein-
farbewerk einer Druckmaschine, so wird zunichst auf
den Verreiberwalzen die Struktur der Farbe abgebaut,
und zwischen den Auftragwalzen und der Druckform
findet eine erste Spaltung des Farbfilmes statt. Eine
zweite Farbfilmspaltung erfolgt dann beim eigentlichen
Druck, indem der zwischen der Druckform und dem
Papier liegende Farbfilm gespalten werden mu8. Es soll
dabei natiirlich stets méglichst viel Farbe iibertragen
werden, damit mit geringer Farbfithrung bereits der
maximale Effekt erzielt werden kann.

Farbiibertragungen lassen sich heute mit verschie-
denen Probedruckgeriten messen. Da solche Gerite
kleine Druckformen besitzen, kann mit einigen Messun-
gen der erzielbaren Farbintensititen sowie gravimetri-
scher Bestimmungen der iibertragenen Farbmengen das
Verhalten einer Farbe bei der Farbfilmspaltung erfaf3t
werden (siehe Abb. 7).

Es kann besonders bei hohen Druckgeschwindigkeiten
und sehr strengen Farben aber auch vorkommen, dafi
beim Druckprozef sich der Farbfilm nicht spalten ldf3t,
sondern die Papieroberfliche aufgerissen wird. In der
Fachsprache wird diese Erscheinung als Rupfen be-
zeichnet. Ob ein Rupfen beim Druck eintritt oder nicht,
hingt sowohl von der Rupffestigkeit des Papiers als auch
von der Rupfneigung der Druckfarbe ab. Die Rupfnei-
gung einer Farbe geht im allgemeinen mit deren Viskosi-
tdt parallel. Eine zihfliissige Farbe wird rascher zum
Rupfen neigen als eine diinnfliissigere.

Zur Ermittlung der Rupfneigung einer Farbe bzw.
der Rupffestigkeit eines Papiers wird auf einem Labor-
druckgerit mit zunehmender Geschwindigkeit gedruckt
und festgestellt, bei welcher Geschwindigkeit bei gege-
benem Papier bzw. gegebener Farbe die Papierober-
fliche aufgerissen wird, d. h. also nicht mehr der Farb-
film gespalten, sondern die oberen Papierschichten abge-
trennt werden. Das Eintreten des Rupfens ist bei einem
Papier durch die Druckgeschwindigkeit und die Visko-
sitdt der Druckfarbe gegeben. In erster Annidherung gilt
dabei in den meisten Fillen, daB fiir ein bestimmtes
Papier das Produkt aus Viskositidt und Druckgeschwin-
digkeit eine Konstante darstellt.

Neben dem Verhalten der Farbe beim eigentlichen
Druckprozef, das die Farbfilmspaltung, die Farbiiber-
tragung, die Neigung zum Rupfen, die Trocknungs-
geschwindigkeit und das Einschlagen in das Papier zur
Hauptsache umfaft, ist es fiir den Verbraucher natiir-
lich auch wichtig, iiber die Bestdndigkeit der mit einer
Farbe erstellten Drucke Auskunft zu erhalten. Es sind
daher wie auf andern Gebieten auch fiir Druckfarben

und Druckerzeugnisse Farbechtheitsuntersuchungen
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durchzufithren. In den meisten Fillen ist es aber auch
wichtig, die Eigenschaften des Papiers zu kennen, da
stets ein Zusammenwirken von Papier und Druckfarbe
fiir die Bestdndigkeit eines Druckerzeugnisses verant-
wortlich ist.

Es bestehen eine ganze Reihe von Echtheitspriifver-
fahren fiir Druckfarben, und zurzeit sind auch Bestre-
bungen im Gange, die wichtigsten Priifverfahren inter-
national zu vereinheitlichen und zu normen. Als wich-
tige Echtheiten fiir Druckerzeugnisse kommen in erster
Linie in Frage:

Lichtechtheit,

Alkali-, Seifen- und Waschmittelechtheit,

Wasserechtheit,

Lackierechtheit,

Bestiandigkeit gegen Lebensmittel wie Fett, Kise,
Gewiirze usw.

Die Materialpriifung darf sich nicht nur auf die Kon-
trolle und Analyse der Rohstoffe und Werkstoffe be-
schrinken, sondern hat auch die Aufgabe, das Fertig-
erzeugnis auf seine Qualitét hin zu untersuchen. Somit
stellt sich im graphischen Gewerbe auch immer wieder
die Aufgabe, einen Druck beziiglich seiner Qualitédt zu
beurteilen.

Der Druck bezweckt, ein Original, wie etwa eine Photo-
graphie, moglichst getreu zu reproduzieren. Es ist dabei
notwendig, da3 das kontinuierliche Original in Raster-
punkte aufgelést wird, wodurch natiirlich eine gewisse
Abweichung vom Original nicht zu umgehen ist. Ferner
verlangt die Drucktechnik, da} die einzelnen Raster-
punkte moglichst sauber und gleichméBig eingefiarbt auf
dem Papier stehen. Das Problem der Druckbeurteilung
besteht nun darin, daf} einerseits die Sauberkeit des Aus-
druckens und anderseits die moglichst gute Uberein-
stimmung mit der Vorlage als Wertmaflstibe anzuwen-
den sind. Neben vereinzelten messenden Methoden wie
etwa Mikrodichtemessungen an Rasterpunkten bedient
sich heute die Druckqualitdtsbeurteilung meist einer
visuellen Beurteilung des Druckbildes. Solche Beurtei-
lungen besitzen naturgemaif} stets einen gewissen indivi-
duellen Charakter, und es sind einerseits durch geschickte
Versuchsanordnung und anderseits mit Hilfe der mathe-
matischen Statistik die Fehlerméglichkeiten weitgehend
herabzusetzen und die Aussagegenauigkeiten festzu-
legen.

Auf diesem Gebiete sind verschiedene Techniken ent-
wickelt worden, und in der Materialpriifung und -beurtei-
lung treten immer wieder Fille auf, die eine Rangierung
verschiedener Muster auf visueller Grundlage erfordern.

Die einfachste Methode ist wohl die, wenn eine Anzahl
Personen die Druckproben nach abnehmender Qualitit
rangieren und daraus dann mittlere Rangzahlen er-
rechnet werden. Diese Methode trigt aber der Tatsache
zu wenig Rechnung, dafl die Abstinde in der Qualitit
von Rangziffer zu Rangziffer recht unterschiedlich sein
konnen.
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Eine sehr einfache Methode ist auch, wenn eine grofie
Anzahl von Beurteilern einfach zu entscheiden hat, ob
ihnen ein Druck gefillt oder nicht.

Ferner kann eine Beurteilung gelenkt werden, indem
dem Beurteiler eine ganze Reihe von Fragen gestellt
werden, die er zu beantworten hat. So kann z. B. eine
Notengebung fiir die hellen, die mittleren und die tiefen
Téne verlangt werden. Es wird die Farbablagerung und
getreue Rasterpunktabbildung bewertet, usw.

Fiir eine weitere Auswertung und zur Gewinnung
einer Bewertungsskala, die geringe und gréfere Unter-
schiede zwischen Mustern teilweise quantitativ erfassen
laBt, hat sich vor allem die Methode des paarweisen
Vergleichs eingefithrt. Es wird dabei jeder Druck mit
jedem verglichen. Bei praktischer Gleichheit erhalt
jeder der beiden Drucke 1 Gutpunkt. Sind die Drucke
qualitativ verschieden, so erhilt der bessere Druck 2
Gutpunkte, der schlechtere jedoch keinen. Durch Sum-
mierung der Gutpunkte erhilt man dann eine erste Roh-
klassierung, die oft schon geniigt. Da ein Beurteiler
wihrend der ganzen Beurteilung nicht immer gleich-
miBig arbeitet, erfolgt noch eine Beriicksichtigung die-
ser Inkonsequenz nach KENDALL dadurch, daB} die
Werte in jeder Kolonne noch mit den entsprechenden
Reihensummen multipliziert werden. Werden dann er-
neut die Summen gebildet und erneut rangiert, so sollten
die beiden Rangierungen bei geniigender GleichmifBig-
keit der Beurteilung miteinander iibereinstimmen. An-
sonst ist das gleiche Vorgehen zu wiederholen, bis eine
Ubereinstimmung erhalten wird. Ein Beispiel einer sol-
chen paarweisen Vergleichsmethode ist in Tabelle 3
wiedergegeben.
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Tabelle 3: Paarweiser Vergleich von sechs Druckproben

Muster A F w K M D 7Summe
A 1 2 2 2 1 1 9
F 0 1 0 0 ‘0 0 1
W 0 2 1 1 0 0 4
K 0 2 1 1 0 0 4
M 1 2 2 2 1 1 9
D 1 2 2 2 1 1 9
Erste (rohe) Rangierung
—]i’l-;l.ster A F w K.- M D Sum;e
A 9 2 8 8 9 9 45
F 0 1 0 0 0 0 1
W 0 2 4 4 0 0 10
K 0 2 4 4 0 0 10
M 9 2 8 8 9 9 45
D 9 2 8 8 9 9 45
Zweite (erweiterte) Rangierung
Rang 1 2 3 4 5 6
1. Rangierung A=D=M W = K F
A=D=M W = K F

2. Rangierung

Dieser kurze Uberblick sowie die Erwihnung einiger
Beispiele aus der Priifung der Materialien der papierver-
arbeitenden Industrien zeigt, dafl die Materialpriifung
heute neben den herkémmlichen und neuen und verfei-
nerten physikalischen und chemischen Priifverfahren
immer mehr auch auf Priifungen an Maschinen aus der
Praxis und auf Methoden der Statistik angewiesen ist,
wenn es gilt, die Eignung und die Qualitit eines Mate-
rials festzulegen.





