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2. B. Offset” ™~ “’@‘ ~ ™7z B. Flexodruck

Druckverfahren

-)I Hybrid-Drucksystem |4

I

konventionelle Druckverfahren

A
I
|
I

2. B. Elektrofotografie

———
l

I

z. B. Ink Jet

|

Non-Impact-Druckverfahren
(ohne Druckform)

(mit Druckform) _z—B_ (Tff;e? ===t
Siebdruck Hochdruck Flachdruck || Tiefdruck Elektrofotografie|| lonografie Magnetografie || InkJet || Thermografie || Fotografie
| | I et T :
| | | X-Grafie !
Buch- [ | Flexo- wasserloser : Diopon |l
druck | | druck Offset! | ™ ofset continuous| | pemand | | oot SRR
I_l_l l | Farbe/Toner |
1 N [— '
Farba Sublimation| | Transfer
Puder- || Flussig- |[magnet. || liquid |[[hot melt Farbtrager farbbildende
toner toner Toner Ink Ink (Band/Folie) Beschichtung
Produktionsflu Bogen oder Rolle
\ (Bedruckstoff)
~N
Originalvorlagen| >| Druckvorstufe =I Drucken |—~ \’;/r%';‘i':‘t[“’ﬁr' >Druckprodukt
{analoge und g g
digitale Vorlagen)

Abb.10.2-1 Gesamtdbersicht zu den Druckverfahren (mit Maglichkeiten zum Aufbau von Hybrid-Drucksystemen)
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Beim Neudruck des Buchprojekts von
Nordisk Biiro wartete der Buchbinder,
bis die Farbe trocken war, sodass

sie nicht wie im ersten Versuch auf die
jeweils ndchste Seite abfarbte ...

... Auch im zweiten Anlauf blieb der Um-
schlag wellig: Das lag offenbar doch mehr an
der Papierqualitat als - wie zunachst
vermutet - am Einschweif3en des Buches

lhre neue Sorte Reaction, die je

nach Lichteinfall die Farbe wechselt,
entwickelte Gmund eigens fiir den
Kalender ,Phantasie”, der auf der
Stuttgarter Kalenderschau eine Aus-
zeichnung erhielt. Die Wischer auf den
Wochentagen sind iibrigens keine
drucktechnische Schlamperei, sondern
Absicht: Sie visualisieren den Stress
und die Hektik der Wochentage
gegeniiber den ruhigen Wochenenden




» Drucken ist ...] Wiedergabe einer
textlichen respektive bildlichen
Jarstellung in beliebiger Anzan
durch Ubertragung von
Jruckfarben bzw. farbendenr
Substanzen auf den Bedruckstoff
Mittels einer Druckform .«

JIN 8730



Factor Design hat die Romerturm-
Portfolios bewusst aufwendig gestal-
tet, um die vielfaltigen Maglich-
keiten bei der Verarbeitung von Papier
zu demonstrieren. Die neuste Ausgabe
entstand teils im Offset-, teils im
Buchdruck. Dem verwendeten Papier,
Kombination Natur, trugen die
Drucker Rechnung, indem sie die
Mitteltone reduzierten, die Eigen-
farben anhoben und die Schmutzfarbe
verminderten. Der Druck erfolgte im
60er-Raster mit der Zusatzfarbe Gold

Papier im Griff

Ausgefallene Papiere kdnnen ein wirkungsvolles Marketing-Instrument sein. Doch diese Sorten

verlangen Gestaltern und Druckern auch einiges an technischem Know-how ab, wenn das Ergebnis so

aussehen soll wie gewtinscht. PAGE verrat haufige Fehlerquellen und zeigt gelungene Beispiele
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B Den Druckereien ausgeliefert fiih-
len sich Designer haufig, wenn es um
den Umgang mit Papier geht. Das liegt
vor allem daran, dass es den Kreativen
meist am noétigen Wissen fehlt. Wah-
rend der Ausbildung génnen Lehren-
de dem Thema Papier und Produktion
selten mehr als einen kurzen Seiten-
blickund im stressigen Designeralltag
bleibt dann kaum noch Zeit, sich mit
diesem vielfaltigen, zuweilen kaprizi6-
sen Stoff auseinander zu setzen.

,Die Sensibilitat der Druckdienst-
leister hat jedenfalls zugenommen”,
meint Johannes Erler, Partner bei Fac-
tor Design, ,trotzdem kokettieren im-
mer noch viele regelrecht damit, faul
zu sein.” Fur die Praxis heif3t das: Die
Kreativen werden nicht tiber Méglich-
keiten informiert, sondern miissen das
selbst tun. Und wehe dem, der mit ei-
nem ausgefallenen Papier und beson-
deren Verarbeitungswiinschen in die
Druckerei kommt, ohne entsprechen-

de Muster parat zu haben und schlag-
kraftige Argumente, mit denen er das
,Geht nicht” gleich kontern kann.

So miissen Gestalter eigentlich die
besseren Produktioner sein, nur dass
es Jahre dauert, bis sie dieses Ziel er-
reichen. Gelernt wird meist durch Feh-
ler,das war auch beim Hamburger Stu-
dio Factor Design, das schon sehr lan-
ge mit Papieren experimentiert, nicht
anders. ,Manchmal kénnen aus Feh-
lern sogar Effekte entstehen, die sich
spater gezielt einsetzen lassen”, weif3
Johannes Erler und erinnert sichan ein
Projekt, bei dem die Zusatzfarbe Silber
uber Schwarz gedruckt wurde - statt
umgekehrt. Heraus kam ein Schwarz,
das zu einem Grau-Braun-Metallic-Ton
mutierte, ein Effekt, den Factor Design
spater noch mehrmals nutzte.

lhre Kommunikation haben die Her-
stellervon Papierenin den letzten Jah-
ren deutlich verbessert. Sie sehen die

Gestalter langst als Ansprechpartner
mit einem offenen Ohr fiir ausgefalle-
ne Sorten. Auch wenn die Produzen-
ten versichern, dass die so genannten
Kreativpapiere in Druck und Weiter-
verarbeitung kaum Probleme bereite-
ten - das stimmt nur, wenn man sie
entsprechend behandelt. Deshalb ist
es ungeheuer wichtig, dass Gestalter,
Drucker und Verarbeiter kooperieren
und alle wesentlichen Informationen
vorab austauschen, damit sie spater
keine bésen Uberraschungen erleben.
Gerade der Weiterverarbeitung schen-
ken die Kreativen oft viel zu wenig Be-
achtung. Johannes Erler empfiehlt so-
gar, nicht nur den Druck zu liberwa-
chen, sondern nach Méglichkeit auch
dem Buchbinder tber die Schulter zu
schauen. Bedauerlicherweise funktio-
niert die Zusammenarbeit zwischen
den Parteien nicht immer gut.

slch beflirchte, dass solche Abspra-
chen in weniger als 10 Prozent der =



Bei den Visiten-
karten der Frank-
furter Agentur
Nordisk Biiro ist
die porose
Schicht auf dem
gelben Balken
keine Absicht.
Sie demonstriert
vielmehr, dass
sich Klarlack eben
nur bedingt fiir
ungestrichenes
Papier eignet

Gestalter, Drucker und Verarbeiter sollten von
Anfang an eng zusammenarbeiten, um bdse Uber-

raschungen nach Moglichkeit zu vermeiden

CEHEEEE

ANIVA® Euro Ist eine noue Druckfarbe, ™
ANIVA® Euro, von Epple Druckfarban entwickel k-
in Zusammenarbeit mit DruckConcept,
gedruckt auf Fly® von Schleipen,

vargestellt mit Fotos von Groothuis & Consorten
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-> Falle stattfinden”, so Bernd Stehr,
seit sechs Jahren im technischen Ser-
vice bei Papierhersteller Arjo Wiggins.
+Meiner Meinung nach missten sich
bei grofieren Auftragen alle Beteilig-
ten sogar schon in der Konzeptions-
phase kurzschliefden. Damit lie3e sich
eine Menge Arger und Beschwerden
vermeiden. Von Vorteil ware es aufier-
dem, den Papierlieferanten in die Pla-
nung einzubeziehen.”

Haufig hat Bernd Stehr es mit Re-
klamationen zu tun, bei denen angeb-

1= 1 1 o™ = 11 @ o~ 1 1 1 ° 4+ oIANCr.

stellt sich dann aber heraus, dass nicht
der Bedruckstoff, sondern mangeln-
des Wissen und unklare Absprachen
die Fehlerquellen waren. ,Vor kurzem
erhielt eine Druckerei den Auftrag, ei-
ne Broschiire zu erstellen und dafur
Lithos zu verwenden, die zuvor bereits
auf gestrichenem Papier zum Einsatz
gekommen waren - diesmal sollte es
jedoch ein Naturpapier sein”, erinnert
sich der gelernte Drucker. ,Obwohl die
Druckerei sagte, dass das nicht funk-
tionieren kénnte und sie neue Lithos
brauchte, damit die Bilder nicht zulau-
fen, wollte die Agentur an diesem En-
de sparen.” Da es sich um eine Sorte
von Arjo Wiggins handelte, zog man
Bernd Stehr hinzu. Ihm gelang es, in
einem Round-Table-Gesprach mit der
Druckerei und der Agentur die Kreati-
ven von der Notwendigkeit neuer Li-
thos zu liberzeugen.

Auf die Zunft der Drucker ist Lorenzo
Bizzi, Geschaftsfiihrer des Frankfurter
Designateliers Nordisk Biiro, gar nicht
gut zu sprechen. ,Sie stehen nicht ehr-
lich zu ihren Kompetenzen. Sie miss-
ten offener sagen, wenn sie bei einem
Papier Schwierigkeiten erwarten. Wir
haben mehrere Druckereien im Raum
Frankfurt ausprobiert, und alle haben
schon mehrmals fehlerhafte Ergebnis-
se abgeliefert.”

Da gab es zum Beispiel den Fall des
Buches ,Columbia”. Nordisk Biiro hat-
te sich fiir das Papier Virtual Pearl ent-
schieden, und die Seiten sollten mit
teilweise grofien Farbflachen auch in

~efjy 1 1 N I ™ Y J -
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Abb. 1.2-1 ProduktionsflulR sowie Strome von Material und Daten zur Erzeugung von Druckprodukten

Verbraucher, Endkunde




Druckverfahren und typische Rasterweiten

Akzidenz-Offset Europa 60 Ipc
Akzidenz-Offset Europa Bilderdruck 70-120Ipc
Akzidenz-Offset Japan 70 lpc
Rollenoffset-Zeitschriften USA 52 lpc
Zeitungsdruck Offset 34 -48 Ipc
Endlosformulardruck 52-60Ipc
Tiefdruck 70 lpc
Flexodruck 40-60 Ipc

Siebdruck 10-40Ipc












Was hat das mit
Papier zu tun?






FRASENTIERT VON

GALILEO

Maschinenwelten
| Papier

GALILEO

Wundermaterial Vis-
kose

GALILEO

Uberraschende War-
nung der NASA: 5G
hat ein Problem, das
viele Menschen to-
ten kénnte

GALILEO A TELEN W MERKEN

i GALILEO

eXtrem lebendig be-
graben im Sarg

HISTORY NOW: PAPIERHERSTELLUNG DAMALS L1l
UND HEUTE = =
aEE m GALILEO



Papler ist ein
INhomogener
Werkstofft

(Faserverbundstoff)









\ e (]
A ot T
| e, ol
.". '\i,.go oling o)

‘.'l-‘-’
Wl

Yo .
‘:;"&1 -‘.j"













Wer hat’s erfunden?



Die Erfindung und geschichtliche Entwicklung des
Papiers

3.500 v. Chr.: Babylonier, Agypter und Romer
fertigten aus der Papyruspflanze erstmals ein
papierartiges Material, indem sie Teile des
Stangels und der Blatter zu einem Flechtwerk
zusammen pressten






e

Sl

el i .
R e e






Die Erfindung und geschichtliche Entwicklung des
Papiers

105 n. Chr.: Der chinesische Hofbeamte Tsai Lun
fertigt aus einer auf Textilabfallen basierenden
Suspension das erste Blatt Papier durch
Filtrationsprozesse
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Die Erfindung und geschichtliche Entwicklung des
Papiers

ca. 700: Die Technik der Papierherstellung wurde
von den Arabern ubernommen



Schlacht von Talas oder Schlacht von Artlake 751
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Die Erfindung und geschichtliche Entwicklung des
Papiers

ca. 1200: Uber Spanien und Italien kamen die
Herstellungstechniken nach Deutschland



Die Erfindung und geschichtliche Entwicklung des
Papiers

ca. 700: Die Technik der Papierherstellung wurde
von den Arabern ubernommen

ca. 1200: Uber Spanien und Italien kamen die
Herstellungstechniken nach Deutschland

1390: Produktionsbeginn der ersten deutschen
Papiermuhle in Nurnberg

1818: Inbetriebnahme der ersten deutschen
Papiermaschine in Berlin
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Quete Dectacne Folothes



Die Erfindung und geschichtliche Entwicklung des
Papiers

1390: Produktionsbeginn der ersten deutschen
Papiermuhle in Nurnberg
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Die Erfindung und geschichtliche Entwicklung des
Papiers

1818: Inbetriebnahme der ersten deutschen
Papiermaschine in Berlin
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Betrachtung der
Papieroberflache

S

Latl

sch und dynamisch



Die statische
Oberflache:
Geometrische
Oberflache des Papiers
INn den drel
Raumrichtungen




700 mm

Schmalbahn

500 mm

700 mm

Breithahn



Breitbahn (BB)

—» Faserverlauf Schmalbahn (SB)

Breitbahn Schmalbahn

Abb. 3.1-11: Schmalbahn, Breitbahn



FASERLAUFRICHTUNG

|

o

o

L

/'(-7'{‘7
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210 % 257

210 x 267

LAUFRICMIUNG |

Bel der Paplerproduktion
richten sich die Faserm vor
sllem i Laufrichtong der
Paplermaschine aus.

LAUFRICHTUNG 2

Man kann die Luufrichiung
einay Pagierbogens armit
teln, indem man ihn uber
elne Tischicinte legl. Dse
Rigntung, in der er sich 3m
meisten verbiegt, ficgt par
allel rum Faservetlaul

LAUFRICHTUNG §

Relfr man das Papier ein,
it der Riss m Faserlaufrich-
turg i att, entpegen der
Laufrichiung fransig: Zicht
mar di¢ Papicrkante fest
zwischen Daumennagel und
Finger hindurch, bildat sich
zine Wellenling entlang

des Kante, disentyegen de
Faserlaufrichtung liegt.

LAUFRICHTUNG 4

Bel ges Maflangabe der
Papierhetsieller beziekt sich
die unterstrichene Zahl auf
dic Kante, in deren Richtung
di= Faserr verlatlen.

LAUFRICHTUNG §

Drel Folgeerschemingen

falscher Faserlauftichiung

« gebrochener Ricken beim
Falzen (1);

- das hlammargenefiere Druck-
erzeugnis spreizt die Sziten
auf und verhil sich sperig
beum Bidttern (1))

« dig Sexten biegen sich nder
yarkehrten Richtung, wenn
die Fagserlaufrientung filsch

lst (3).




Abb. 1: Laufrichtung der Fasemn

Feststellen der Laufrichtung
(Maschinenrichtung)

a) Feststellen der Laufrichtung durch
Befeuchten
b) Reifprobe

(Maschinenrichtung) \
Loy,
Oﬁrmy
b
‘d
c— -

(Maschinenrichtung)
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Wickelfalz Doppelparallelfalz
3-Bruch, 8 Seiten 8 Seiten

Kreuzfalz Kreuzfalz,

2-fach, 8 Seiten 3-fach, 16 Seiten
B

o - ﬁ/

Zick-Zack-Falz Zick-Zack-Falz

2-fach, 6 Seiten 3-fach, 8 Seiten









Abb. 3.1-16: a randwelliger Papierbogen, b tellernder Papierbogen
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Dle statische
Oberflache
Geometrie und
\/erteillung der Poren
und Kapillaren




Fasernetzwerk in der Blattebene Gestrichene Papieroberflache



Die dynamiscne
Oberflache:

Zeitliche Veranderung
der Oberflache durch

Quellvorgange



Kontaktwinkel auf porosem Substrat (Starov, 2002)



Die dynamiscne
Oberflache
\/eranderung der

Oberflache durch
aulderlich aufgebrachte

Einwirkung (Druck,
-euchte, Trocknung)
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Benetzung
ohne Flissig

Teilsattigung

Sattigung

ket



Die dynamiscne
Oberflache
\/eranderung der
Oberflache durch
Kombination von
Materialien



297.5 mm

535 mm

Length=160mm Width=100mm Depth=120mm
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Missing dots Bluten Druckunruhe



>

Geistern (Ghosting) Druckfehler im Offsetdruck.

Die schemenhafte Wiedergabe von Schrift oder Bildern in
einer Volltonflache kann durch die Migration von Farbe im
Bogenstapel entstehen (Gottsching, et al., 2000).
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Splintholz Kernholz

* aullen + auch das Parenchym stirbt

* |lebend (Parenchym) + keine Wasserleitung mehr

* speichernd « oft verfarbt (Farbkern z.B.

« wasserleitend Eiche, Ulme, Robinie, Eibe,

* manchmal nur wenige A s Kiefer) durch Einlagerungen
Jahrringe (z.B. Eiche) S~ 4§ (z.B. Gerbstoffe, Harze etc.)
manchmal ganzer Querschnitt 5 :::55=: « wenn nicht verfarbt, spricht man
(Splintholzbdume z.B. 27555 von Reifholz (Fichte, Tanne,
Hainbuche, Zitterpappel, Erle ===~ 5 Linde, Birne, Feldahorn), dann

11 A7 sE@aa - ist der tote Kern schwer zu
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| Abfallholz, Sagebfall fur
Konstukstionsholz z B.: Zellstoff

far z.B.: Bau, , . 94 Spanplatten

Maobel, Sachstihle -

: Rinde zur
Sagespane zur ~~ Energiegewinnung
Energiegewinnung oder oder Kompostiert
Spanplatten

sappil
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Holz

3 Hauptschnittrichtungen = alles. was vom Kambium
des sekundaren
Quer- (Hirn-)  Dickenwachstums nach innen
schnitt abgegeben wird. Entspricht
dem sekundarem Xylem
incl. Holzstrahlen

Tangential-
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Markstrahlen

Tracheiden

PETER HIETZ, BOTANIK, BOKU
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Ablangen der Holzstamme &8

mit rotierenden Sagen

Die Stamme rotieren
in einer mit Wasser gefullten
Trommel

Entrindete Stamme
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Hackschnitzel, Hackschnitzel,
Hackschnitzel!
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2 Hauptverfahren

Holzschliff

Das Holz wird nur mechanisch
bearbeitet (geschliffen)

Die Ausbeute liegt bei rund 98%,
die Abfallprodukte (Rinde) wird als
Dingemittel oder zum Heizen
verwendet.

1 Tonne Holzprodukle ergibt 980
kg Holzschliff

Das Lignin verbleibt im Zellstoff
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Die Rinde wird zur Energieerzeugung verwendet (Bleichen)

Waschen

Holz-

stimme. =y &'

Wasser







Holzfreier Zellstoff

Das Holz wird behandelt:
« mechanisch (geschliffen),

« thermisch (durch Erhitzen in
kochendem Wasser)

« chemisch

Das Lignin wird aus
dem Holz entfernt

Die Ausbeute liegt bei

rund 50%:

Mit 1 Tonne Holz kénnen wir rund 500 kg
holzfreien Zellstoff erzeugen







Zellulose










Hack-
schnitzel kochen

B 4 Entrinden
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Fohre/Birke

Kochlauge

Chemische
Ruckgewinnung

Kaustifizieren

;

Stromerzeugung
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Neben dem mechanischen und dem chemischen Verfahren gibt es eine Reihe anderer Prozesse:
TMP und CTMP. Bei diesen Verfahren wird nur ein bestimmter Teil des Lignins entfernt

Baume

Holzstamme

Entrinden

Schieifen

Holzschliff

Baume

Holzstamme

Entrinden

Verdampfen

Schieifen

Holzhaltige Papiere

Baume

Holzstamme

Entrinden

Chemisches

Aufweichen

Schleifen

Schwach holzhaltige Papiere

Baume
Holzstamme
Entrinden
Chemische

Gewinnung
durch Kochen

Holzfreie

Papiere

Sekundarfaser
Deinking

Waschen

Recycling-
papiere




Holzfreier Zellstoff Holzschliff




OH OH

MeO

HO 0

MeO OMe

MeO 0

. 0 (¢ OH
Lignin 0 N
OH
MeO o OH
OH
HO



100% holzfreier Zellstoff 100% Holzschliff

»Die Festigkeit ist héher ere Festigkeit

Hohere Steifigkeit
Hohes Volumen

” 2l & . y e
»Einfach zu bleichen
» Glatte Obert

~Die WeilBe bleibt unverandenrt Neig

‘|-
i

Hohe Opazitat

stabil




Ohne Bleichen ist der Zellstoff braun

Deshalb muss der Zellstoff je nach gewlinschtem WeiBegrad mit Chemikalien gebleicht
werden. Dies erfolgt schrittweise mit unterschiedlichen Chemikalien:

Er‘sfgr Zweiter Dritter Vierter
Schritt Schritt Schritt Schritt

sappil
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) bis zu 80 km/h

4 bis zu 10 m breit,

430 m lang

Kosten: mehrere Hundert
Millionen €

4 18 Monate Bauzeit




- WETEND———» «——— DRYEND—F————>

Tambour zur
Zellstoff von der Waitarua .u.\. s
/ Weilerveraroeiung
Zellstoffaufbereitung Streichen.
Rollenschneider

Kalander
Trockenparte

Steuerungseinheit Steuerungseinheit Steuerungseinheit

Die Funktion der Papiermaschine besteht in erster Linie darin,
Wasser zu entfernen




Feuchtlg_ . ~ FGUChtlg-
keitsgehalt | sk 3 — rkeitsgehalt

99.9% & : 80%







Das Wasser wird durch Pressen
der Papierbahn in den Pressnips
abgegautscht

%, Wasser
SRS

Wasser % @@

etwa 50% des Wassers wird in der
Pressenpartie entfernt

sappil






Faserverstarkung + Leimung = ungestrichenes Papier

Faserverstarkung + (Leimung) + Strich = gestrichenes Papier
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ungestrichenes Papier - LWC-Papier HWC-Papier

Die Druckqualitat wird verbessert




LWC-Papier HWC-Papier

Immer mehr Strich

-
'

o’ S ‘-'

- » .

»WEISSE
»GLATTE
»GLANZ
»DRUCKQUALITAT




Rakel




Fullstoffe







Satin
Glanzend

Glanz > T70% . 30-40%  <15%

Marketing-Erwagungen, keine strikten Regeln/Normen

sappi




Druck
Temperatur
Feuchtigkeit
Harte der Rollen
Anzahl der Rollen




unkalandriertes
Papler

Kalandriertes
Papier

Amreds
3 rofie




1A

Langs-

Mutterrolle

schneiden

' Pos. 2B

Pos.3/C

Rollen far
den Versand
oder zum
Schneiden
von Bogen

Pos. 4/D Pos.5/E

sappil
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Flachengewicht: Dicke oder Starke:

Gewicht in Gramm von 1 m?2 Abstand zwischen den beiden
Papier Papieroberflachen

2

Volumen (cm?g) = Dicke (um) / Flachengewicht (g/m?)




Die ISO-Helligkeit sagt aus, inwieweil die Papieroberflache blaues Licht reflektiert.
Der Wert wird in Prozent zum maximalen Reflexionsgrad angegeben.
Der ISO-Standard misst nur einen Anteil des reflektierten Lichts.

Die CIE-WeiBe misst das reflektierte Licht des gesamten Spektrums.

Flr beide Methoden gilt: je hdher der
Wert, desto heller oder
weiBer ist das Papier.

’

Helligkeit , WeiBe




Die Opazitat gibt die Lichtundurchlassigkeit des
Papiers an.

Je hdher der Prozentsatz, desto hoher
ist die Lichtundurchlassigkeit des Papiers.

Die Opazitat wird nicht ausschlieBlich durch
Dicke oder Flachengewicht bestimmt;

gin diinneres Papier kann durchaus
lichtundurchlassiger sein als ein dickeres
Papier. wenn entsprechende Flllstoffe
verwendet werden.

Hohe
Opazitat
Opazitat (1ISO 2471) kann definiert werden als Verhéltnis der

Reflexion von einem Papierbogen vor schwarzem Hintergrund
und einem ausreichend dicken Stapel gleicher Papierbdgen

N B

Niedrige
Opazitat




Glanz ist ein optisches Phanomen, das bei der
Betrachtung einer Oberflache entsteht. Bewertet wird
die Fahigkeit einer Oberflache, gerichtet auftreffendes
Licht zu reflektieren.

Man unterscheidet zwischen dem Glanz des Papiers
selbst (Papierglanz) und dem Glanz eines bedruckten
Bereiches (Druckglanz). Glanzpapiere sind die am

starksten kalandrierten Papiere und damit die dlnnsten.

Glanzwerte, die nach unterschiedlichen Normen
gemessen werden, kdnnen nicht verglichen werden
(Tappi T480 & DIN 54502 sind die haufigsten).

Glanzpapier => glatt => hoher Glanz
Mattpapier => rau => niedriger Glanz

v

Glanzpapier

\
/4

Mattpapier




»

Die Papierfasern orientieren sich -
ungefahr parallel zur Laufrichtung
der Papierbahn auf der Papiermaschine:

daraus ergibt sich die Faserrichtung oder
die Maschinenrichtung (MD) oder Langsrichtung

im Gegensatz zur Querrichtung (CD).

Die Faserorientierung beeinflusst die Fesligkeit des fertigen Papiers.




Jumborolle

Schmalbahn: Fasern / Langsrichtung (SB) : 45 x 64
* Breitbahn: Fasern / Querrichtung (BB) 64 x 45

Als erstes wird immer das MaB in Querrichtung der Papierbahn angegeben

sappil
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Eintellung von Papier, Karton und Pappe nach
Hauptsorten

Papier und papierahnliche Produkte

Papiere u. Pappe fiir techn. u.




Papier (Sorten)

Ungestrichene Papiere und Naturpapiere
Maschinenglatt
Satiniert (Kalander)

Gestrichene Papiere

Kunstdruckpapiere (Bilderdruckpapier)

Gussgestrichene Papiere (spiegelglanzend)



Papier und typische Rasterweiten

Zeitungspapier 30 Ipc

Werkdruckpapier 54 Ipc

Bilderdruckpapier (Kunstdruckpapier) 60/70 Ipc
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Papier und Rasterweiten im Vergleich

Bei nichtgestrichenen Papieren ist die Rasterweite
niedrig zu halten. Der gedruckte Punkt ist mit
bloBem Auge sichtbar.

Gestrichenes Papier lasst

eine hohere Rasterweite zu.

Der gedruckte Punkt ist fur das Auge nicht
mehr wahrnehmbar.



Rollendruck
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aufgebesserter Zeitungsdruck 60 g/gm Rasterweite 34 Linien/cm
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Standardzeitungsdruck 49 g/gm Rasterweite 34 Linien/cm



Bogendruck ; '
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Bogendruck

Bilderdruck glanzend gestrichen 200 g/gm Rasterweite 60 Linien/cm
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Bogendruck
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Luxomagic 200 g/gm (Kunstdruck) Rasterweite 60 Linien/cm
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Bilderdruck glanzend gestrichen 135 g/gm Rasterweite 54 Linien/cm



