Uber den EinfluB der Tintenzusammensetzung beziiglich der Papier-
beschreibbarkeit stellte W. Brecht folgendes fest: Eisengallustinten (ph = 1
bis 1,5), Farbstofftinten (ph = 3,9 bis 9,0) und Blauholztinten (ph = 2 bis 6)
verhalten sich in ihren Neigungen zum Durchschlagen, Auslaufen und Nach-
dunkeln auf Papieren sehr unterschiedlich, wobei auch die Papierzusammen-
setzung eine Rolle spielt. Eisengallustinten schlagen weniger stark durch und
laufen weniger aus als Farbstofftinten. Solche mit hohem ph-Wert sind aggres-
siver als sauerere Tinten. Rote Farbstofftinten schlagen bei h’freien Papieren
weniger, bei hhiltigen Papieren stark durch. Am aggressivsten von 15 Tinten
iiberhaupt erwies sich die Pelikanschecktinte. Unter den wesentlich milderen
Eisengallustinten ist die schirfste die Pelikan-Fiillfedertinte. Die Tintenart
ist daher fiir Schreibpriifungen sehr wichtig. Nach Feststellungen von W. Brecht
und E. Liebert verursachen vornehmlich Eisengallustinten deutliche Verminde-
rungen des Falzwiderstandes und bei den diesbeziiglich schr empfindlichen
Hadernpapieren auch Verminderung der EinreiBfestigkeit. Andere Festig-
keitseigenschaften wurden kaum beeinflut.

A. Noll entwickelte eine Tinte (ein sog. Doppelreaktiv), welche sowohl
den Anforderungen der Federstrichprobe als auch jenen der Schwimmprobe
nachkommt. Nach seinen Untersuchungen ist zum Herbeifiihren einer gewissen
Reaktionsschiirfe in einer Tinte neben einem bestimmten ph-Wert auch das
Vorhandensein einer Gallussidurekomponente notig, wobei diese auch in einem
Farbstoffmolekiil (z. B. mit Farbstoffen der Gallocyaninreihe) enthalten sein
kann. Auf Grund dieser Erkenntnisse setzte Noll die sog. Semigallus-Doppel-
tinte 101/10 (lieferbar v. Merck-Darmstadt) zusammen.

f) FULLEN

Fiillstoffe haben, wie schon ihr Name sagt, die Aufgabe, die Liicken
zwischen den Fasern auszufiillen, wodurch die Papiere gleichmiBige Ober-
flichen bekommen und gleichzeitig weicher werden. Durch diese Einfliisse
ergibt sich vor allem eine giinstigere Bedruckbarkeit, weiters dienen sie dazu,
den Papieren eine bessere Glitte zu verleihen und die Durchsicht zu ver-
mindern. ;

PapierweiBe und Glanz sowie Undurchsichtigkeit hiingen mehr oder
weniger von Art und Menge des Fiillstoffes ab. Feineres Korn gibt groBere
Undurchsichtigkeiten und auch hohere WeiBegehalte als groberes. Je kleiner
die TeilchengroBe, desto deckender ist der Fiillstoff in seiner Gesamtheit,
solange die TeilchengroBe nicht unter ein bestimmtes Maf sinkt. Sind die
Pigmentteilchen kleiner als die Lichtwellenlinge, so treten Beugungserschei-
nungen auf, welche die Verhiltnisse teilweise umkehren. Ein Papierblatt
enthilt volumetrisch betrachtet viel Luft. Je groBer das Verhiltnis des Bre-

5 Wurz, Papierherstellung
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chungsexponenten eines Fiillstoffes gegeniiber Luft und Halbstoffaser ist, um
so weiler erscheint das Papier. Werden Papiere mit geringen Fiillstoffgehalten
von 5—8 % satiniert, so werden sie infolge der dabei auftretenden Luft-
verdringung viel transparenter als solche Papiere, die einen Fiillstoff, der
einen hohen Brechungsexponenten gegeniiber der Halbstoffaser besitzt, be-
inhalten (O. Hansen). Arledter berichtet iiber milchig getriibte Fabrikations-
wisser aus Karst-Kalkgebirgen, die kolloidale Fiillstoffe mit sich fiithren und
dadurch eine natiirliche Eignung zur Herstellung opaker, diinner Papiere,
wie Bibeldruck- und Zigarettenpapier, besitzen.

Da Fiillstoffe billiger als Faserstoffe sind, dienen sie auch als deren Er-
satz. Thre im Papier vorhandene Menge wird durch den Aschengehalt aus-
gedriickt. Fiillstoffreiche Papiere besitzen geringe Festigkeiten und ein schlech-
tes Leimungsvermogen, was vermutlich auch mit der Fiillstoffkorngrofe im
Zusammenhang steht. Auf das unangenehme Nachdunkeln von Papieren auf
Satinierkalandern konnen Fiillstoffe gleichfalls von EinfluB sein, obwohl
hiebei auch andere Ursachen, wie z. B. die Papierfeuchtigkeit, mitspielen
konnen.

Von den wichtigsten Fiillstoffarten seien hier einige kurz behandelt:

Mehr oder weniger reine, kieselsaure Tonerden stellen die Kaoline
dar, welche in verschiedenen Lagern vorkommen und im besten Falle die
Zusammensetzung Al20s . 2 SiO2 . H20 mit 39,6 % Tonerde, 46,5 %
Kieselsdure und 13.9 % Hydratwasser besitzen. Je nach dem Rohlager und
der Aufbereitungsart zeigen die Kaoline verschiedene Eigenschaften. Es gibt
wassergeschlimmte Ware, trocken verarbeitete, pulverisierte und besonders
raffinierte. NaBaufbereitete Sorten ergeben hoherwertige Typen. MaBgebend
sind TeilchengroBe und Verunreinigungen, wie scharfkantiger Glimmer usw.
Damit steht auch das Haftvermogen der Fiillstoffe in gewissem Zusammen-
hang, woriiber weitere Ausfiihrungen folgen. AuBer der chemischen Analyse
ist daher fiir die Beurteilung von Fiillstoffen eine KorngréBenbestimmung
notig. Am besten eignen sich solche Kaoline, die wenig grobe und feinste,
sondern hauptsichlich mittlere KorngréBen besitzen, wie z. B. etwa 55 %
von 0,5—5 ;4 und etwa 10 % feinste Teilchen unter 0,2 u. Je grober eine
Kaolinsorte, um so weniger plastisch ist sie. Genannte KorngréBen geben auch
die Voraussetzung fiir giinstige Fiillstoffausbeuten. Schlimmt man Kaolin in
bestimmten Mengenverhiltnissen in einem MeBzylinder und ldBt hierauf die
Milch absetzen, so sind jene Kaoline die besseren, welche langsam sedimen-
tieren. Setzt sich die Hauptmenge rasch und die feinen Teile langsam ab, so
handelt es sich um minderwertigere Ware. Die gleichfalls wichtigen WeiBe-
gehalte werden mittels Photometer bestimmt, wobei ein Vergleich bei den-
selben Trockengehalten notig ist, da feuchtere Ware ungiinstige Farbungen
vortiuscht. Mitunter finden sich Kaoline, die zu ihrer Farbverbesserung durch
Zugabe blauer oder roter Farbstoffe getont wurden. Von guten Kaolinen wird
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auch niedriger Feuchtigkeitsgehalt von etwa 5—12 % sowie niedriger Eisen-
gehalt von hochstens 1 % verlangt. Der Sandgehalt soll 0,25—0,5 % nicht
iibersteigen. Die hochwertigste Kaolinsorte ist China-Clay, welche in England
vorkommt und hohe WeiBe mit bester Deckkraft vereint, wozu noch giinstige
Glittfihigkeit der damit gefiillten Papiere kommt. Die Normalausbeuten von
Kaolinen beziiglich ihres Zuriickbleibens in Papieren liegen bei 55—65 Yo,
die Maximalausbeuten bei 75—80 % (H. Schwalbe).

Kieselsaure Magnesia der Zusammensetzung H2[Mgs(SiOs)4] findet ale
Talkum Verwendung. Das Mineral Talkstein wird gemahlen und gesichtet.
Die KorngroBe kann bei 3—40 i liegen, wobei der Hauptanteil von 53 %
bei guten Sorten zwischen 10—20 4 liegen soll. Als Verunreinigungen finden
sich Gipse, Kalksalze, Glimmer, Eisen und Farbstoffzusitze. Die Farbe ist
weiB, kann aber auch grau und gelblich sein. Die Ausbeute in Papieren betrigt
normalerweise etwa 57 %, bei Zugabe von schwefelsaurer Tonerde etwa 61 %,
bei weiterem 10prozentigen Stirkezusatz etwa 74 % und bei Anwendung von
10 % Stirke, die mit 10 % Wasserglas gequollen war, 83 % (Blasweiler). Die
Leimung wird durch Talkum wenig beeinfluflt.

In den letzten Jahren hat sich u. a. besonders Titan weiB eingefiihrt,
welches vornehmlich aus dem Mineral Ilmenit (Titaneisenoxyd mit etwa
50 % TiOz2) durch Mahlung, AufschluB mit Schwefelsiure und Abscheiden der
Metatitansiure, Trocknen, Glithen, neuerlicher Mahlung und Windsichtung
gewonnen wird. Unter verschiedenen Marken ist z. B. ,,Titanweil Supra P*
(I. G. Farben) zu nennen, welches 90% Titandioxyd und 10% Blancfix ent-
hilt. Beziiglich WeiBe stehen TitanweiBprodukte unter den Fiillstoffen an
erster Stelle. Die KorngroBe ist sehr gering. 66 % der Teilchen liegen
zwischen 0,6—1 p. Der Hauptanteil besitzt Korner, die wenig groBer sind
als die Wellenlingen des Lichtes. Titanweilpigmente haben hohes Firbever-
mogen, sind chemisch indifferent und véllig lichtecht. Papiere werden durch
TitanweiB sehr opak, wodurch auch diinne Papiere leicht doppelseitig be-
druckt werden konnen. TitanweiB hat sich auch zur Aufhellung von Papieren,
die aus ungebleichtem Zellstoff oder aus Mischungen von gebleichtem und
ungebleichtem Zellstoff hergestellt sind, bewihrt. AuBer bei Zeichenpapieren
haben sich auch giinstige Effekte bei der Herstellung von Wachsblumenroh-
papier, welches spiter paraffiniert wird, ergeben. Derariige Papiere er-
scheinen im allgemeinen transparent. Bei TitanweiBgehalt bleiben sie auch
nach dem Paraffinieren weiB und opak, so daB sie kontrastreich bedruckbar
sind. TitanweiB wird als trockenes Pulver, mit Riicksicht auf die Ausbeuten,
im Ganzzeughollinder vor Beginn einer Mahlung eingetragen. Zusitze von
schwefelsaurer Tonerde bzw. Leimung begiinstigen die Faserstoffhaftbarkeit
(0. Hansen). Infolge seines verhiltnismiBig hohen Preises muB auf spar-
same Anwendung und hohe Ausbeuten Bedacht genommen werden. Zum Auf-
hellen ungebleichter Zellstoffe finden Zugaben von etwa 3—5 % Anwendung.
5
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Blancfix, auch Barytweil genannt, wird durch Fillung eines Baryum-
salzes mit Sulfaten hergestellt, enthilt feine kristalline Teilchen, hohe Weille
und wird in frostempfindlicher Pastenform in Fissern mit beispielsweise
35—40 % Wassergehalt in den Handel gebracht, da es im trockenen Zustand
nicht den gewiinschten Feinheitsgrad hat. Es besitzt stark aufhellende Wir-
kung und gibt infolge seiner spezifischen Schwere (spezifisches Gewicht =
4.2—4,5) rasche Grammgewichtszunahmen bei Papieren. Man rechnet mit
40—50%igen Fiillstoffausbeuten. Solche von 60—70 % sollen erhaltbar sein,
wenn der Fiillstoff im Hollinder durch Fillung von Baryumchlorid (1 Teil)
mit Natriumsulfat (1,5 Teile) oder durch Wechselwirkung von Baryumchlorid
und Aluminiumsulfat hergestellt wird (H. Schwalbe). Zur Aufhellung von
Landkartenpapier, Naturkunstdruck und Transparentkarton haben sich Men-
gen von 1—3 % bewihrt.

Von den verschiedenen Gipspriaparaten wird natiirlicher, ungemah-
lener Gips (CaSOs+—2 H:20) als ,,Lenzin“ gehandelt, welcher Stoff schon weill
ist, sich aber zu 0,25 Teilen in 100 Teilen Wasser lost, wodurch sich hohere
Verluste ergeben. Nahezu totgebrannte Gipse finden sich als Annaline
im Handel. Diese zeichnen sich gegeniiber Talkum und Tonerden bei gleich-
gutem Dispersionsvermégen durch groBere Weilen aus. Sie kommen meist
im trockenen Zustand in den Handel. Gemahlene Sorten enthalten mitunter
freies Alkali. Kiinstlich hergestellte Gipse sind gleichfalls in Anwendung. Die
verschiedensten Gipsarten sollen in miglichst konzentrierter Aufschlimmung
Verwendung finden. Sie bewirken erhohten Griff und Klang von Papieren
und bedingen gutes Flachliegen.

Von den Karbonatfiillstoffen ist auch K r e id e zu erwihnen, die etwa 96%
CaCOs enthalten kann. WeiBe Kreide fordert bei Zigarettenpapier die Ver-
brennbarkeit und erteilt im iibrigen Papieren ein samtartiges Aussehen, ver-
hindert die Transparenz und gibt gute Druck- und Prigefihigkeiten. Die
Ausbeuten liegen bei 38—54 %. Kalziumkarbonat kann auch durch chemische
Umsetzungen von Salzen im Ganzzeughollinder gebildet werden. Die Leimung
wird sehr im ungiinstigen Sinne beeintrichtigt.

An anderen Fiillstoffen wiren noch die in Amerika entdeckten Bento-
nite (kolloidales Aluminiumsilikat) sowie die Asbestine (kieselsaure
Magnesia - Aluminium - Kalziumverbindung), welch letztere fiir volumindse
Druck- und Léschpapiere verwendet werden, zu erwihnen.

Die Fiillstoffe werden als Pulyer oder im Wasser aufgeschlimmt den Ganz-
zeughollindern zugegeben. Zur Frage des Haftens an den Faserstoffen sind
verschiedene Untersuchungen, wie solche von Brecht und Pfretschner, Haslam
and Steele, Roschier u. a., durchgefiihrt worden. Alle diese Arbeiten zeitigen
als Ergebnis, daB die Haftbarkeit der Fiillstoffe auf den Fasern auf vier
Ursachen zuriickzufithren ist, nimlich auf Filtration und Adsorption sowie
Diffusion sehr feiner Teilchen in die Fasern und EinschlieBen von Fiillstoff-
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teilchen durch Harz und schwefelsaure Tonerde. Die Abhiangigkeit des Haft-
vermogens von der Teilchengrofle zeigt ein Schema, Abbildung Nr. 23, nach
Pestalozzi.

Haftung des Fiillstoffes in Abhingigkeit von der Teilchengréfie

i\
By

Haftung

Tti’(k(nsré'ﬂgr

1 Haftung durch Adsorption.
2. Haftvermégen durch Filtration. 3 Resultierende Haftung.

Abbildung Nr. 23

Mit zunehmender TeilchengroBe nimmt die Menge des zuriickgehaltenen
Fiillstoffes durch Filtrationswirkung des Faserfilzes zu, wihrend die Ad-
sorptionskurve gleichzeitig einen abfallenden Verlauf nimmt, da nur die
kleinsten Teilchen auf diese Weise eine Aufnahme erfahren. Wie die obere
Kurve 3, welche die resultierende Haftung darstellt, zeigt, ist eine mittlere
TeilchengroBe letzten Endes fiir die Gesamthaftung am giinstigsten.

Untersuchungen von Roschier geben AufschluB iiber das Verhalten vier
verschiedener TeilchengroBen unter verschiedenen Bedingungen, wie hier
ersichtlich ist:

Grige der Teilchen A?:::::::Eu
Sp 512p 12200 2044p ety

8 15 25 32 () : A
36 34 47 54 9 ungemahlen und ungeleimt

28 32 39 42 0,84 ungemahlen und geleimt
38 41 49 D0 2,5 mit 2,3 v. H. Harzleim

il 2 74 76 2,5 gemahlen und geleimt
mit 2,3 v. H. Harzleim

Haftung
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Von EinfluB ist auch die Mahlung, wobei jedoch die GroBe der Fiillstoff-
teilchen kaum eine besondere Rolle spielt. Die Wirkung des Harzleimgehaltes
scheint keine allzu groBe zu sein. Besondere Verschiedenheiten ergeben sich
aber bei wechselndem Aluminiumzusatz, speziell bei den feineren Teilchen,
was wohl auf die Wirkung der kolloidalen Ausflockung des Fiillstoffes zuriick-
gufithren ist. Das Haftvermégen nimmt bei konstantem ph von 5,6 bis zu
einem 5%igen Tonerdezusatz zu, bleibt dann aber gleich oder nimmt etwas
ab. Steigender ph bis etwa 6,7 verbessert die Haftung ebenfalls. Kolloidale
Ausflockungen bei hiheren ph-Werten schlieBen dabei Fiillstoffteilchen ein.

Die Haftung kann durch verschiedenste Einfliisse bedingt sein, wie Teilchen-
groBe, Mahlung (hoherer Mahlungsgrad gibt hohere Filtrationswirkung), Halb-
stoffart (die Fiillstoffaufnahme sinkt von Baumwolle, Leinen, Zellstoff, Stroh-
stoff bis zum Holzschliff, welcher die schlechteste Aufnahme zeigt), Blatt-
gewicht, Fiillstoffmenge und Temperatur des Wassers. Bei einer Verdiinnung
des fertigen Stoffbreies vor der Blattbildung auf einer Papiermaschine bei
1:200 wurde eine 48%ige Ausbeute mit einem Fiillstoff erzielt, bei erhohter
Verdiinnung desselben Stoffbreies auf 1:400 betrug die Ausbeute nur mehr
43 % (H. Schwalbe). Weitere Einfliisse ergeben sich auch durch das Vorhan-
densein bestimmter Elektrolyte oder kolloidaler Bestandteile des Wassers,
wobei z. B. Alkalien eine Verringerung der TeilchengroBe bewirken, withrend
Siuren und dreiwertige Aluminiumionen eine Vergroberung zur Folge
haben.

Eine Steigerung von Fiillstoffausbeuten wird durch Zusatz von Stiirke be-
wirkt, wobei 5 % Stiirke eine Schutzkolloidwirkung ausiibt und eine Vermen-
gung von Fiillstoffen mit Stirkekleister (etwa in Mengen von 5—10 % auf
die Erde gerechnet) giinstige Auswirkungen zeigen. Wasserglaszusatz bewirkt
gleichfalls erhohte Bindung.

Die angewandten Fiillstoffe sollen am zweckmiBigsten in weitestgehend
egalisierter Form vorliegen, was beispielsweise durch die Behandlung im
eigens konstruierten Lenart-Mischer erreicht werden kann. Nach Hauser be-
ruht eine gewisse Kittwirkung des Kaolins auf dessen Hydratation, die vom
Bau des kristallisierten Kaolins und von der Art und Menge seiner auswech-
selbaren Ionen abhiingt. Diese Ionen bedingen in erster Linie den erreich-
baren Grad der Hydratation. Befreit man ein Kaolin von seinen natiirlichen
Verunreinigungen und zerteilt es weitestgehend, so muB sich bei Bekanntsein
der auswechselbaren Kationen die Moglichkeit ergeben, Kaoline vom ge-
wiinschten Hydratationsgrad zu erhalten. Derartig behandelte Kaoline miis-
sen, wenn sie durch elektrokinetische Verkittung niedergeschlagen werden,
nicht nur die Papierporen schlieBen, sondern sich auch gut mit den Fasern
verbinden.

Die Ausbeute der bei einer Papiersorte angewandten Fiillstoffe im Papier
ist aus wirtschaftlichen Griinden wichtig. Auf Grund der gemachten Dar-
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legungen muB eine moglichst giinstige Ausbeute angestrebt werden. Mit der
Wiedergewinnung der in den Papiermaschinenabwissern enthaltenen Fasern
ist auch die der darin enthaltenen Fiillstoffe verbunden. Fiir die Faserverluste
auf der Papiermaschine spielen auch die Siebfeinheit und die Art der Schiitte-
lung eine Rolle. Die Hauptinderung der Fiillstoffmenge erfolgt iiberhaupt auf
dem Sieb. Scharfes Arbeiten mit den Saugern hat einen groBeren Ubergang
von Fiillstoffen ins Abwasser zur Folge.

Zur Praxis der Fiillstoffverarbeitung ist zunichst zu sagen, daB manche
von ihnen, wie z. B. Kaoline, in geschlossenen Giiterwagen transportiert
werden, wihrend hochwertige Stoffe, wie z. B. Titanweif, in Sicken oder
Blancfix in Holzfissern in den Handel gelangen. Bei losen Waggonfiillungen
konnen die Fiillstoffe zu ihrer Entleerung abgesaugt und mittels Luft zu
den Aufschlimmapparaten transportiert werden oder auch durch hindische
Schaufelentladung im Kippwagen mittels diesen iiber einen Aufzug zu hoch-
gelegenen, geschlossenen Betonbunkern gefiihrt werden, aus welchen sie iiber
Wagen in die Erdaufloser gelangen konnen.

Zur besseren Verteilung und fiir Ausscheidung von Unreinheiten ist es
zweckmiBig, die meisten Fiillstoffe — eine Ausnahme macht u. a. Titanweil —
nicht trocken in die Hollander zu geben, sondern im Wasser aufzuschlammen.
Von den verschiedensten dazu iiblichen Apparaten sei hier jener nach System
Niethammer angefiihrt, wie ihn Abbildung Nr. 24 zeigt (Bauart Voith).

In einem guBeisernen Trog mit Zwischenwand befindet sich eine rotierende
Trommel mit Schaufeln. Durch den Einwurftrichter wird eine abgewogene
Menge Fiillstoff eingefiithrt. Nach vollendeter Aufschlimmung wird die Fliis-
sigkeit durch einen Rohrstutzen in eine Vorratsbiitte abgelassen. Es werden
verschiedene GroBen dieser Maschine gebaut.

Die Fiillstoffaufschlimmungen konnen in Eisenbetonbehiltern mit Pro-
pellerrithrern gesammelt und von dort nach Bedarf iiber eigene Wagen
(siche III) den Hollindern zugebracht werden. Die Aufschlimmungen kon-
nen beispielsweise 200 g/l enthalten.

Die Zuteilung der Fiillstoffe erfolgt meist gleich mit Beginn des Halb-
stoffeintrages, woriiber weiteres unter (h) ausgefiihrt wird.

Ein besonderes Verfahren, welches eine Steigerung der Fiillstoffausbeute
bei bestimmten Papieren zur Folge hat, ist jenes der Ontario Paper-Co.
Ltd. Bei dem als Fair-System bezeichneten Verfahren wird eine Fiillstoffauf-
schlimmung in einer Dichte von 1% % dem Papierblatt auf dem Papier-
maschinensieb in der Nihe der Sauger zugefiihrt. Es soll damit moglich sein,
die Ausbeuten bis auf 82 % zu steigern. Nach diesem Verfahren werden auch
starkgefiillte Papiere mit hoher Wasserverdiinnung auf das Sieb auflaufen
gelassen, ohne dadurch die normalerweise eintretenden Fiillstoffverluste zu
erhohen. Die Fiillstoffaufschlimmung wird durch ein gelochtes Rohr auf ein
mit Gummi iiberzogenes Blech gespritzt, welches iiber dem Sieb in geneigter
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Lage angebracht ist. Diese Anordnung bewirkt eine gleichmiBige Verteilung.
Besonders beim Arbeiten mit hohen Fiillstoffgehalten sei hier auf eine
Papiereigenschaft hingewiesen, die in solchen Fillen auftritt und welche als

Erdaufloser GroBe I, System Niethammer (Inhalt 580 Liter)
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Abbildung Nr. 24

~Zweiseitigkeit” bezeichnet wird. Man findet diese Erscheinung meist bei
Fiillstoffgehalten von etwa 15—20 % aufwiirts. Dabei erscheint die Siebober-
seite des Papieres in einem anderen Farbton als die Siebunterseite, bzw. er-
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geben sich Unterschiede in der Druckfihigkeit der beiden Papierseiten. Die
Ursache liegt in den unterschiedlichen Fiillstoffanreicherungen.

Bei ungefarbten Papieren findet sich bei jeder Langsiebmaschinenarbeit
eine Neigung zur Zweiseitigkeit, da sich auBerdem noch verschiedene Halbstoff-
faserarten bis zu einem gewissen Grad entmischen konnen. Letztgenannte Er-
scheinungen ergeben sich besonders bei holzhaltigen beschwerten Stoffen,
worauf auch sehr hohe Papiermaschingeschwindigkeiten mit starker Sauger-
arbeit fordernd wirken. Dabei besitzt die holzschliffreichere Siebseite eine
gelblichere Tonung als die fiillstoffreichere Oberseite. Bei schweren Fiill-
stoffen, wie Blancfix, ist die Unterseite angereichert. Der Holzschliffverfir-
bung kann durch Verwendung gebleichter Holzschliffe entgegengearbeitet
werden. Zum Ausgleich so entstehender verschiedener Ténungen konnen
auch kombinierte Farbstoffe Verwendung finden, die eine annihernd gleiche
Anfirbung des Halbstoffes und des Fiillstoffes gewihrleisten, wozu beim
WeiBtonen beispielsweise Athylviolett und Wasserblau IN sehr geeignet sind,
da eine Lackbildung beider Farbstoffe eintritt. Arledter erzielte zur Ver-
meidung der Zweiseitigkeit durch Vorleimen der Fiillstoffe mit Harzleim und
Stirke gute Erfolge.

Die Grundlage fiir Zweiseitigkeit bei firbigen Papieren liegt ebenfalls in
obgenannten Entmischungsvorgingen. Die unterschiedliche Affinitit der ver-
schiedenen Farbstoffgruppen zu den verschiedenen Papierhalbstoffen wirkt
hiebei bestirkend auf die Zweiseitigkeit. Werden auBerdem Farbstoffe ver-
wendet, die keine geniigende Hitzebestiindigkeit haben, so tritt weitere Ver-
stirkung beim Ubergang iiber die Trockenzylinder einer Papiermaschine auf.

Sehr stark gefiillte Papiere neigen weiters zum ,,Stauben® beim Drucken.
Auch sinkt mit steigendem Fiillstoffgehalt die Leimfestigkeit der Papiere,
bzw. wird mehr Leim benstigt. Ferner sinken ReiBlingen und Dehnung,
ebenso geht die Dicke der Papiere zuriick. Fiillstoffe sind auch von EinfluB
auf Papierfirbungen, da sie selbst verschiedentlich gefarbt werden und die
Zweiseitigkeit gleichfalls stark beeinflussen.

Die durch die Aschengehalte ausgedriickten Fiillstoffgehalte einiger Papiere
seien hier abschlieBend angefiihrt:

Biicherpapier Shte T 0.6 0 Asche
Drndspapierhifrel. ol ine 02 159% . .
Illietrationsdinc & aid sl os 08 102 95:%¢ - .
Konfektionspapier hfrei . . . . 8-12%
Schneibpapier hifrei S el g B e 9L 13,07 1tk
Zeichenpapier sl oty A 19 00'%. iy
Naturkunstdruck bt estl i ehis 30 %0 b
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