mmun\ e -

f 'HANDBUCH DER ._ODERNEN_._'_' |
NIK

RE PRODUKTION STEC ,

- BAN)IH       533

 PHOTOLITHOGRAPHIE

- _-rOFFSETREPRODUKTION.___':-.

. LICHTDRUCK

o a % - VERLAG KLIMSCH & CO. FRANKFURTaM.












KLIMSCHS
GRAPHISCHE BUCHEREI

HANDBUCH DER MODERNEN
REPRODUKTIONSTECHNIK
BAND II1I







HANDBUCH
DER MODERNEN
REPRODUKTIONS-
TECHNIK

BAND 111

PHOTOLITHOGRAPHIE
OFFSETREPRODUKTION
UND LICHTDRUCK
MIT EINER ABHANDLUNG

UBER DIE OFFSETMASCHINEN, DAS OFFSETPAPIER
UND DEN OFFSETDRUCK

e

5. NEUBEARBEITETE AUFLAGE

VERLAG KLIMSCH & CO.
FRANKFURT A. M.
1938



Alle Rechte,
inshesondere das der Ubersetzung
in fremde Sprachen,

vorbehalten

349654LM

Satz, Druck und Einband: L. C.Wittich’sche Hofbuchdruckerei, Darmstadt



INHALTSVERZEICHNIS

PHOTOLITHOGRAPHIE
UND OFFSETREPRODUKTION
von Adoll Kopt

B NG RN Gt a St e o T s b S s s T R 1
[. STEINKOPIE UND PHOTOLITHOGRAPHIE

AR T e DIE T S SRR e S S SR L S 4

B dlggichTonaopheteVERabPe R =l S St s S E B e S <12

Ch-bras-Renetexopliotartaliven s ol ISIA LSRG D SalEE St 13

D Das Photochrom=Meptahren' & Gl il i oot gt i) o 14

[I. VERFAHREN, BEI DENEN DIE TONWERTRICHTIGSTEL-
LUNG AUF DEM WEGE DER METALLATZUNG ERFOLGT

A. Das Gerstenlauer-Reisacher-Vexfahren . . o . . . . o o & & ¢ o . 15
L Y R T v 1 e 0 o e e A B i SR S S T 17
o Das:Diaprint- Nerlohren sliess o s v aieiT Sl e 18

2

11I. UMDRUCKVERFAHREN IM DIENSTE DES OFFSET-

R L I o s s e e L o A O b T A 19
A Das OifsettypeVerialiven: - e i i ORI SR LS S R 27
B Dag Goba~Umidrackverfahiven’™ v 0 e S o S et iy ey 28
G Das - Nidap-Umdrmckverfabpen st oo L3N = S iie eI s o e 29
D. Das Trommersche Umdruckverfahren . . . . . . . Driay e 0 I CREIE 30

IV. VERFAHREN, _
DIE AUF DER TONWERTRICHTIGSTELLUNG MITTELS
PHOTOMECHANISCHER ARBEITSMETHODEN BERUHEN

K2 Faa M lavsvlis Varlalite ol o el o PRer SRal L o R Pl 31
B ievdanslaiterplation ™, SICRR TE e it Sl e e 38
C. Das Meisenbach-Diapositiv-Atzverfahren . . . . . . . . . . . . . 41
13 bas ss B s Vertalirensvon: Hansleiter n i Sniion iy a0 B v O 5 49
E. Das Chromorectaverfahren von Dr. Schupp . . . . . . . . . . . . a0
F. ' Das Belea-Posthiv-Retuschierverfahren 0 o=l faf o aiai e & o 532
GiPas REifha-Abiteyverfahven: . o L G b e S o s e 52
H. Das R.o.L.-Vertahren von Heidenhain, . . <« o ¢ o . @ @4 o o 53
I. Die Anto-recta-typic von Dr. Sehupp . .« . = o o @ o o n ien o 53
V. HERSTELLUNG VON TEXTKOPIERVORLAGEN FUR DEN

0% W ER 1 B S 1 e o Ry N Sty e R YR e T A Y 55
o TasilexopidatNaria irenssassm o b o i L s o
B. Satzbildherstellung ohne Letternform . . « . o w0 o0 0wt L it

VI. DASARBEITEN MIT FILM IN DER OFFSETREPRODUKTION 62
A Der Film als Kopiermaterial &% ton o d i in SR mi 63

B. Besondere Verfahren zur Herstellung von Duplikatiilroen: 0 & 0 ol | 63
oo -Film cBirektsEnplkat-Filme & - - wiars o ol e e s 68



VI

INHALTSVERZEICHNIS

VII. DIE MONTAGE VON KOPIERFORMEN FUR DEN OFFSET-
BEUGIE oot el o s e S s e L 70
VIIL. DIE VORBEREITUNG DER ZINKPLATTEN FUR KOPIE
LR AIDN ) WD Pl {RR eronWi e E o s S FF Sl it R s i 73
IX. DIE EINRICHTUNG EINER OFFSETKOPIEREREI . . . . . 76
X. DIE WICHTIGSTEN OFFSETKOPIERVERFAHREN . .. . 79
A e P Narativkapla i s e T e e e e T 79
1B, T g7 A e R S A 20
AndereNepativoplerver alven . oo ul o oo o aew i e T deses 82
Das Dracorapid- und das Acoman-Verfahren . . . . . . . . . . . . 83
Bibie Positiviepies o TR maii s i e T i e e s 85
Die Chromgummiverfahren (Dettmann-Triimper-Verfahren, Meisen-
bach-Offsettiefverfahren, Astra-Verfahren, Profal-Verfahren) . . . 85
Winke aus der Praxis der Chromgummiverfahren . . . . . . . . . . 29

XL
XII.

XIII,

XIV.

XV.

Weitere Positivkopierverfahren (Manultief-Verfahren, Bekatief-Ver-
fahren, Eggen-Offsettief-Verfahren, Efha-Positivkopie, Efha-Positiv-

Leimkopie, Efha-Positiv-Schnellkopie, Offset-Drawinkopie) . . . . 91
C. Kopien auf Spezialplatten (Pax-Offset-Verfahren, Alkuprintplatte) . . 96
DIE ANWENDUNG VON KOPIERMASCHINEN . . . . . . . 99
PHOTOMECHANISCHE PLAKATHERSTELLUNG . . . . . . 106
A AT apTapiae S T R A A e A R TR s S 106
B DO e N R O DT e o s R el it o S oot o e e At o s | 109

SONDERARBEITEN IN DER OFFSETABTEILUNG

A. Tuschungen als Hilfsmittel in der Photolithographie . . . . . . . . 111
B. Chromolithographische Verfahren auf Glas und Zellglas . . . . . . . 113
C. Photomechanische Zusammenlegung von langskaligen Lithographien . 114

BETRACHTUNGEN UBER DIE ENTWICKLUNGSLINIEN
INIER, ORESETTEGEINIIE St ald b e i) Wl oo Cp. o = 116

OFESE I-ANDRUCKEPRESSEN = e et o e = e e 121

VON DEN OFFSETMASCHINEN,

VOM DRUCKPAPIER UND VOM DRUCK

oz e B vyl VR T e e L R SR 126
A. Die fosctmaschincn ...................... 126
B Pag Eanier v den OBketdmich™ & o 1 50 ot i s Lahvo il aivacat i 138

C. Vom Offsetdruck



INHALTSVERZEICHNIS VII

DER LICHTDRUCK

von-RPaul ERRTeE S e L o R L e e D e 143
LaDITEERAS TrES IR WG S e s, S et s 144
A. Die photographischen Arbeiten fiir den Lichtdruek . . . . . . . . . 144
B A T T e S e e e e Tep s L 146
C. Die Negativretusche fiir den Lichtdruck . . . . . . . . . . . . .. 147
D. Das Montieren (Zusammensetzen) der einzelnen Negative . . . . . . 148
B Der Priparationsnavm) i auia WS s gl s ARe i G S L T 151
E. Das Praparieren dex Liehtdrackplatten «. « oo ooy o o ol ol 154

. Der Kopierraum und die dazu nétigen Einrichtungs- und Gebrauchs-
P T s S S A L SR, S e R S S e 159
HE B Roplerpanen e Bi air b b s ald ol R e e sl 161
I. Der Druckraum und die Gerite des Lichtdruckers . . . . . . . . . 163
K Pas Druekenah- o= astnad o Bap b s s g B e sl vy 164
I DERIEARBENGICHTH RICK o mn sl S S g s 171
HESKOMBINATION SR UGIC S 808 6 e S e L 174
V. DIE BEHANDLUNG DER WATLZREN .« G il o, 174
NOEINIGES TIBER DRUCKPAPTIER . roi s &0 S St = 175
VI. EINIGES UBER LICHTDRUCKFARBEN. . . . . . ¢ . ... 175
Schlagworterverzeichnis fiir die Seiten 1—142- . . . . . . . . « . . ¢ .. B
Schlagworterverzeichnis fiir die Seiten 143—176 . . . . . . . . TR R AR )

VorzeichTis derBeilagens ./« 4 L 5 ol 1% s L Mani sl ot ok i 180



VORWORT

In einer so gewaltigen Zeit, die stiirkste Krifte fiir den Aufbau der deut-
schen Wirtschaft einsetzt, fallen jedem schaffenden deutschen Menschen grofie
Aufgaben zu. Jeder hat an seinem Arbeitsplatz seinen Mann zu stellen und
sein ganzes Konnen dafiir einzusetzen, Hachstleistungen deutscher Wert-
arbeit mitzugestalten. Deshalb ist es nétig, daB alle einzelnen Erfahrungen
der Praxis der Allgemeinheit des Gewerbes zuginglich gemacht werden. Dies
trifft besonders auch fiir das Gebiet der Reproduktionstechnilk zu, auf dem
es aber leider recht schwer fillt, den Mantel der Verschwiegenheit zu liften.
Die heutige Zeit fordert aber gebieterisch volle Offenheit in allen fachlichen
Dingen, um durch die Summierung aller Erfahrungen die Gesamtleistung
zu steigern, durch die schlieBlich alle Berufsangehérigen gleichermaBen
Nutzen ziehen.

Eine hervorragende Rolle in der Berufsgestaltung nimmt dabei das
deutsche Fachbuch ein, in dem anerkannte Fachleute ihre in der Praxis
gesammelten Erfahrungen und ihr reiches Wissen niederlegen.

Jm ein Fachbuch wie das vorliegende stets auf der Hohe zu halten, ist
es unerlidBlich, daB es stéindig ergéinzt und vervollkommnet wird, Aus diesem
Grunde ist auch die vorliegende 5. Auflage des Bandes 111 des Handbuches
der modernen Reproduktionstechnik einer sehr griindlichen Uberarbeitung
und Erginzung nach dem neuesten Stand unterzogen worden. AufBerdem
wurde dem Buch eine iibersichtlichere Einteilung des gesamten Stoffes gegeben.

Der Hauptteil des Buches ,,Photolithographie und Offsetreprodultion
wurde wieder von Adolf Képf bearbeitet, wobel der Verlag aus seiner Praxis
manche Anregung geben konnte. Gegeniiber der 4. Auflage wurde ein aus-
fithrlicher Abschnitt , Der Lichtdruck™ von Paul Hintze neu aufgenommen.
Als Grundlage dieses der heutigen Praxis angepaliten Teiles diente die Ver-
sffentlichung von Fritz Pfund i der 3. Auflage.

Der von Oberingenieur Hanns Fritz neubearbeitete Anhang iiber die Offset-
maschinen und den Druck wurde ebenfalls auf den heutigen Stand gebracht.
Hier wurde eine kurze Ausarbeitung iiber die gerade beim Offsetdruck so
wichtige Behandlung des Druckpapieres von G. Sprisser eingefiigt.

Das Gesamtwerk des Handbuches der modernen Reproduktionstechnik
umfaBt folgende Bénde:

Band I: Reproduktionsphotographie und Positivretusche.

Band Il: Chemigraphie.

Band I11: Photolithographie, Offsetreproduktion und Lichtdruck.

Band IV: Tiefdruck.

Band V: Hilfsbuch fiir Reproduktionstechniker. (Nahere Angaben iiber
diesen Band machen wir auf der letzten Seite dieses Buches.)

Obwohl jeder Band in sich abgeschlossen ist und sein Gebiet erschépfend
behandelt, erfordert doch das Ineinandergreifen der verschiedenen Druck-
verfahren eine Beschiftigung des fortschrittlich eingestellten Fachmannes
mit allen Sparten der Reproduktionstechnik. Hier will ithm das Gesamtwerk
Wegweiser und Berater sein.

Frankfurt a. M., im Februar 1938.

Fachverlag Klimsch & Co.



PHOTOLITHOGRAPHIE
UND OFFSETREPRODUKTION

VON ADOLF KOPF

Eileitung

Wohl auf keinem Gebiet der Druckformen-Herstellung haben wir
eine solche Mannigfaltigkeit der Verfahren und so viele Klarungen
der Begriffe erlebt wie gerade beim Offsetdruck. Wenn in den ver-
gangenen Jahren immer wieder neue Verfahren von Offset-Repro-
duktionen auftauchten, ja wenn manchmal sogar namhafte Fach-
leute vollstindig entgegengesetzte Anschauungen vertraten, so wurde
damit ein Zustand geschaffen, der das ganze Offsetdruck-Verfahren
noch mit zahlreichen ungelésten Problemen behaftet erscheinen
lie. In Wirklichkeit war es mit jedem der seinerzeit entstandenen
Verfahren moglich, einwandfreie Ergebnisse zu erzielen, und es waren
nur der augenblickliche Mangel an geeigneten Arbeitskriften einer-
seits und eine vorurteils- und leidenschaftslose Beurteilung der Moglich-
keitsgrenzen der einzelnen Verfahren andererseits, die einer ruhigen,
zwangsliufigen Entwicklung im Wege standen. Nicht minder trug zur
allgemeinen Verwirrung der Begriffe eine z. T. allzu groBe ,,Geschifts-
tiichtigkeit** in der Anpreisung von Verfahren und Maschinen bei,
die sich nicht darauf beschrinkte, nur ihre jeweiligen Bereiche zu
erfassen, sondern sich dariiber hinaus zum Ziele steckte, das Gesamt-
gebiet der Offsetdruckformen-Herstellung zu meistern. Und erst im
Laufe der Zeit reifte die Erkenntnis der Dinge, und besonders die
heiff umstrittene Frage des Umdrucks oder der direkten Kopie hat
insofern thre Lisung g crefund(,n als wir genau ihre Leistungsmoglich-
keiten, ihre wirtschaftlichen Berciche wnd somit die Vorbedingungen
ihrer jeweiligen Anwendung kennenlernten.

Ein nidheres Betrachten des Gebietes der Druckformen-Herstellung
fir den Offsetdruck zeigt uns, dafi in den Anfingen des Verfahrens
zunichst lithographische Reproduktionen oder Rasterkopien auf Stein
nach darauffolgender lithographischer Bearbeitung mittels Umdruck
auf die Dru(,kplarre gebracht wurden. Die Verbesserungen in der
photographischen Aufnahmetechnik brachten,es mit sich, daf die
Steinkopie heute noch ein ansehnliches Feld behauptet; nur bei kom-
plizierten Arbeiten versagt das Verfahren infolge der immerhin be-
schrinkten Korrekturmioglichkeiten der Farbausziige auf dem Stein.
Einen grofien Fortschritt in dieser Richtung brachte das Reisacher-
Verfahren, das iiber den Weg einer chemigraphischen Atzung auf
diinnem Zink die Richtigstellung der Ton- und Farbwerte mit g’roBtel'
Zuverlissigkeit bewerkstelligen liBt. Dieses Verfahren, das im vor-
liegenden Werk einer eingehenden Wiirdigung unterzogen wird, be-
herrscht heute noch, trotz Glasretusche, direkter Kopie mit und ohpe

Beproduktionstechnik 3 1



2 EINLEITUNG

Kopiermaschinen usw., ein grofles Gebiet der Reproduktionsverfahren
fiirr den Offsetdruck und wird auch infolge der inzwischen verbesserten
Umdruck-Methoden weiterhin seine Existenzberechtigung behaupten.
Aus wirtschaftlichen Griinden, namentlich bei gréBeren Formaten,
driingte der Fortschritt der Zeit nach der direkten Kopie auf die Druck-
platte. Man versuchte zuniichst auf indirektem Wege ein ton- und
farbwertrichtiges Rasternegativ zu schaffen, indem man von einer
Vorlage Halbton-Negative herstellte, diese retuschierte, davon Halb-
ton-Positive anfertigte und davon die endgiiltigen Rasternegative fiir
die direkte Kopie aufnahm. Nun brachten diese ziemlich weitliufigen
Verfahren neben ihrer Kostspieligkeit eine gewisse Unsicherheit in der
Erfassung der Ton- und Farbwerte, denn die einzelnen Zwischen-
aufnahmen brachten immer einen jeweiligen Tonverlust mit sich.
Einen kithnen Schritt vorwiirts versuchte das ,,Miillersche Verfahren®,
indem es Rasternegative auf panchromatische Platten vorsieht, auf
welchen weichbegrenzte Rasterpunkte angestrebt werden, d. h. ein
dunkler Punktkern wird von einem nach aullen heller werdenden Ton
umgeben. Durch entsprechende Retusche auf der Glasseite der Nega-
tive wird ein Anschwellen des Punkthofes verursacht, was wiederum
in einem Kleinerwerden der Rasterpunkte auf der Kopie resultiert.
Nun sind bei einem Negativ mit weichem Rastergebilde die geringsten
Lichtschwankungen bei der Kopie von stérendem EinfluB, und es
geht hieraus hervor, daB bei dem Miillerschen Verfahren das richtige
Kopieren von grofiter Wichtigkeit ist. Auch hat die Erfahrung gezeigt,
daB selbst bei einer scheinbar richtig kopierten Platte ein feiner Ton
um die Punkte ankopiert, was ein stindiges Vollerwerden der Druck-
platte beim Auflagedruck verursacht. Trotzdem lassen sich nament-
lich gréBere Formate mit dem Miillerschen Verfahren sehr gut erzielen,
besonders wenn die fiir diesen Zweck hergestellten Rasternegative mit
dem eigens dafiir ersonnenen Blendenkontrollapparat angefertigt
werden, mit dessen Hilfe ziffernmiBig die Blendeneinstellung fiir Tiefe,
Mittelton und Licht sowie der jeweilige Rasterabstand festgelegt
werden. Trotz alledem ist eine gewisse Unsicherheit bei dem Kopier-
prozeB mit dem Miillerschen Verfahren nicht von der Hand zu weisen,
und besonders die Herstellung von wirklichen Qualititsarbeiten mit
klarer, scharfer Bildwirkung erforderte Rasteraufnahmen mit scharf
begrenzten Punktelementen. Nach dem Miillerschen Verfahren er-
schien u. a. das Chromorecta-Verfahren von Dr. Schupp, das Meisen-
bach- und das Hausleiter-Verfahren. Ersteres sieht zuniichst Halbton-
aufnahmen vor, von welchen nach einer entsprechenden Retusche
Rasterdiapositive auf Trockenplatten hergestellt werden, wihrend
beim Meisenbach-Verfahren die Rasterpositive mit Emulsion ange-
fertigt werden und wihrend des Verlaufs des Atzprozesses durch
geeignete Behandlung in einem Zustand bleiben, der einerseits das
vollstindige Eintrocknen der Schicht verhindert und anderseits ein
Abdecken mit Asphaltlack aller derjenigen Tonwerte gestattet, die
vor der Einwirkung des Abschwiichers geschiitzt werden sollen. Beim
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Hausleiter-Verfahren werden Rasternegative auf eine besondere Platte
kopiert, die eine aus metallischem Silber und Gelatine bestehende
Schicht besitzt, die fiir den Kopierzweck zunichst gegerbt und dann
mit Chlnmsalzcn hchtempfmdhch gemacht wird. Das Atzen der Posi-
tive geschieht in einer dem Atzen einer Autotypie dhnlichen Methode.

Mit der gleichen Mannigfaltigkeit wie die Verfahren fiir die Her-
stellung von farb- und tonwertrichtigen Negativen bzw. Positiven
erschienen auch die verschiedensten Kopierverfahren. Wihrend bei
den Negativ-Kopierverfahren nur das von Hausleiter wesentlich von
dem gewdhnlichen Eiweil-ProzeB abweicht, zeigen sich bei den Positiv-
Kopierverfahren z. T. ganz nennenswerte Unterschiede.

Wir unterscheiden hier namentlich zwischen sogenannten FEin-
schichten- und Zweischichtenverfahren, deren typische Merkmale darin
bestehen, daB bei letzteren fiir den Zweck der Tieferlegung der Druck-
elemente eine besondere Schutzschicht aufgetragen wird, wihrend bei
ersteren die entwickelte Schicht bereits selbst die Schablone fir das
Tiefiatzen darstellt. Die niéhere Beschreibung dieser verschiedenen
Kopierverfahren soll ebenfalls Aufgabe der noch folgenden Besprechun-
gen sein, und wir wollen nun nach diesem allgemeinen Uberblick iiber
die Entwic klung der Druckformen-Herstellung fiir den Offsetdruck auf
die einzelnen Arbeitsmethoden und deren Ziele eingehen.

1*



[. STEINKOPIE UND PHOTOLITHOGRAPHIE
A. Die Steinkopie

Diese Verfahren gehen von der Herstellung von Rasternegativen
aus, die direkt auf Stein kopiert werden und deren Ton- und Farbwert-
I‘lCllllfY‘SI(‘HlJ.l’lg durch Bearbeitung des Steines besorgt wird. Diese
letztere Behandlung darf nun nicht den Stempel einer manuellen Litho-
graphle tragen, und da andererseits der photomechanischen Behand-
lung eines Steines gewisse Beschrankungen auferlegt sind, so geht
daraus hervor, daB nur Arbeiten auf diesem Wege herges’relit werden
kénnen, die keiner allzu groflen Verschiebung der Tonwerte bediirfen.
Immcrhln ist bei \f{:}]‘aLdIldHlS\ oller Zusammenarbeit zwischen Photo-
graph und Lithograph der Steinkopie ein ansehnliches Betiatigungs-
feld gegeben, namentlich, wenn man sich einiger photographischer Be-
sonderheiten erinnert, deren Beachtung fiir das Gelingen einer guten
Lithographie von groBer Wichtigkeit ist. Es wird sehr hiufig empfohlen
und auch ausgeiibt, dafl Rasternegative fiir photolithographische
Zwecke in den stirksten Tiefen und hochsten Lichtern ohne jeden
Punkt sein kénnen, da keinerlei druck- und #tztechnische Riicksichten,
wie sie fiir den Hochdruck notwendig sind, geboten erscheinen. Aber
gerade das Gegenteil ist in den meisten Fillen am Platze, denn ein
Negativ, das in den Tiefen ohne Punkt ist, wird auch in den der Tiefe
nichstliegenden Tonwerten eine so spitze Punktbildung besitzen, daB
die davon hergestellte Kopie ein klecksiges Aussehen bekommt. Um-
gekehrt wird ein im Licht zu hohes Negativ auch die zarten hellen Téne
viel zu leer und kreidig wiedergeben.

Es ist also vielmehr wichtig, fiir eine kriaftige Punktbildung in der
Tiefe Sorge zu tragen und den Schluff in den Lichtern, wenn auch
hoher als fiir Hochdruckzwecke, doch nicht bis zur vollstindigen Uber-
strahlung zu steigern. Die groﬁten Tiefen werden dann auf dem Stein
mit Tusche oder Kreide eingedeckt, withrend die hichsten Lichter aus-
geschabt bzw. in bestimmten Fillen bereits vor der Kopie auf dem
Negativ abgedeckt werden.

Die dadurch etwa entstehenden Hirten lassen sich mit Leichtigkeit
auf dem Stein vollstindig verlaufend dtzen, und wir erhalten auf diese
Weise éin in allen Tonwerten reich moduliertes Bild. Das hier Gesagte
gilt vor allen Dingen bei einfarbigen Arbeiten; aber auch bei der
Herstellunﬂ von mehrfarbigen direkten '%temuhertragungrn sind diese
[:e‘;lc,htbpunktc in gewissen Teilen zu beriicksichtigen. Zunéichst muf}
dazu festgestellt werden, daB es eine falsche SparmaBnahme ist, wenn
man versucht, fiir beispielsweise zwel Blau oder zwei Rot mit jc elnem
Negativ auszukommen.

Schon der ganze Aufbau einer mehrfarbigen Photolithographie la 6t
grundsitzlich eine solche Sparmethode nicht zu. Es ist von rein druck-
technischer Bedeutung, daf} alle leichten und mittleren Farbwerte nach
Méglichkeit bereits mit den hellen Farben erzielt werden und die
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dunklen Farben nur fiir die Erzielung der Kontraste verwendet werden
und ihre Anwendung in den mittleren und leichten Farbwerten auf
das notige Mindestmal beschrinkt wird. Daraus geht hervor, daf
fiir diese wesentlichen Unterschiede zwischen hellen und dunklen Teil-
druckplatten bereits photographische Voraussetzungen vorhanden sein
miissen, die sich nicht in einer Aufnahme vereinigen lassen. Die Negative
fiic die hellen Farben erfordern in den Tiefen spitze, z. T. vollstindig
fehlende Punktbildung, wihrend die Lichter eines mifligen Schlusses
bediirfen; man hiite sich jedoch vor Ubertreibungen in dieser Be-
ziehung, denn die Fortschritte in der Skalenverminderung bei photo-
lithographischen Arbeiten setzen voraus, daB auch die hellen Farben
bereits Bildwirkung bringen und dementsprechend einigermafien
kraftig gedruckt werden. Fiir die dunklen Farben sind im Gegensatz
zu den hellen Farben Negative mit kurzer Gradation erforderlich. Be-
sonders kriftige Punktbildung in den Tiefen und hoher Schluf in den
Lichtern sind die Haupteigenschaften eines Negativs fiir beispielsweise
2. Blau, 2. Rot und Tiefe. Sollten dabei einzelne Tonwerte des Bildes
zu schwach ausfallen, so lasse man sich nicht dazu verleiten, auf Kosten
der Gesamtwirkung des Negativs dieses wegen einiger Tonwerte im
allgemeinen flacher zu gestalten, sondern bediene sich vielmehr einer
partiellen Abschwiichung des Negativs, wie iiberhaupt eine individuelle
Nachbehandlung der einzelnen Aufnahmen, mdglichst unter Hin-
zuziehung des Chromolithographen, von groBer Wichtigkeit fiir das
Gelingen einer Photolithographie auf direktem Wege ist. Alle frei-
bleibenden Stellen werden bereits vor der Kopie auf dem Negativ aus-
gedeckt; man verwendet hierzu vorzugsweise die im Handel bekannten
Abdecktuschen.

Bevor wir die Praxis der Steinkopie eingehend besprechen, ist es not-
wendig, die Beschaffenheit der zu verwendenden Steine zu erdrtern. Wir
unterscheiden zwel Steinarten, die hirteren, grauen oder graublauen
und die weicheren, sogenannten gelben Steine. Fiir hochwertige Auto-
typien, feinste Strichzeichnungen usw. sind immer erstere zu wihlen,
withrend fiir optisch weniger sichtbare autotypische Farbausziige,
offene Strichzeichnungen usw. auch weicheres Steinmaterial Ver-
wendung finden kann. DaB fiir die Zwecke einer Steinkopie nur absolut
plane Steine verwendet werden, versteht sich von selbst, und eine
genaue Priifung mit dem eisernen Lineal von Kante zu Kante ist un-
erliBlich. Auch die geringste hohle Stelle im Stein macht diesen fiir den
Zweck einer direkten Kopie unbrauchbar; es ist ohne weiteres ver-
standlich, daB an solchen Stellen bei der Kopie kein absoluter Kontakt
zwischen Negativ und Stein entsteht und infolgedessen ein Unter-
kopieren stattfindet, das nicht nur bei Rasterkopien, sondern auch bei
der Wiedergabe feiner Striche ein unbrauchbares Ergebnis erzeugt. Ein
altes, aber sehr wirksames Mittel zur Kontrolle der vollkommenen
Planheit eines Steines besteht darin, daBl der Steinschleifer Bleistift-
linien kreuz und quer iiber den Stein zieht (siehe Abb. 1) und beim
Schleifen sein genaues Augenmerk auf das Verschwinden dieser Linien
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richtet ; je gleichméBiger dieser Vorgang vor sich geht, um so planer ist
der Stein. Unsere Abb. 1a zeigt einen Stein, bei dem das Verschwinden
dieser Kontrollinien nicht in vorschriftsméiBiger Weise stattgefunden
hat; alle noch sichtbaren Teile der vorher aufgetragenen Kreuz- und
Querlineatur beweisen, daB sich an diesen Stellen noch Hohlstellen im
Stein befinden, deren Entfernung unbedingt erforderlich ist. Am zweck-
miifigsten werden solche Steine in folgender Weise geschliffen:

Man legt zwei moglichst gleichgroBe Steine mit einer Zwischenlage
von feinem Schleifsand und Wasser iibereinander und dreht den

Abb.1a

Zu Abb.1 und 1a, Der Stein ist dann vollkommen plan geschliffen, wenn die kreuz
und quer iiber den Stein gezogenen Bleistiftlinien (Abb. 1) vollstindig verschwunden
sind. Abb. 1a zeigt einen Stein, der noch einige Hohlstellen aufweist,

oberen Stein in kreisender Bewegung iiber dem darunterliegenden
Stein so lange, bis unter stindiger Zugabe von Wasser ein feiner
Schlamm entsteht, der in wirkungsvoller Weise alle Unebenheiten
und Mulden der Steine entfernt. Die Dauer des Schleifens richtet sich
natiirlich nach der Beschaffenheit der Steine, und es ist selbstver-
standlich, daB groBe Unebenheiten in den Steinen einer langen Be-
arbeitung bediirfen. Dasselbe gilt auch namentlich bei Steinen, die
bereits einmal kopiert waren und daraufhin lingere Zeit mit ihrer
Kopierschicht lagerten. Es ist bekannt, daB der Lithographiestein Fett
und Wasser aufsaugt und namentlich das vom Licht gehéirtete Chromat-
eiweill einer vorhergegangenen Kopie mit grofier Zihigkeit festhilt.
Wird nun ein solcher Stein nicht geniigend abgeschliffen, so besteht
die Gefahr, daB beim Entwickeln der neuen Kopie die alte Zeichnung
wieder in Erscheinung tritt und die Arbeit damit unbrauchbar macht.

In Firmen, die einen grofleren Bedarf an Steinen haben, finden wir
heute fast durchweg Steinschleifmaschinen. Bei den #lteren Systemen
dieser Maschinen bleibt der zu schleifende Stein unbeweglich auf seinem
Fundament, und nur der Schleifkopf selbst dreht sich in kreisender
Bewegung iiber dem Stein. An den neueren Bauarten bewegt sich auch
das Fundament, und zwar in waagrechter Richtung, wihrend der
Schleifkopf nur entgegengesetzte Bewegungen ausfithrt. Als Schleif-
mittel verwendet man an diesen Maschinen vorzugsweise eine kiinst-
liche Steinmasse, die hauptsichlich aus gebranntem Schellack besteht
und im Handel unter dem Namen ,,KreB-Schleifsteine® bekannt ist.
Diese Steine stellen keinen Block dar, sondern haben mehr die Form
von zwei offenen, zusammengefiigten Rechtecken. 4 oder 5 solcher
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Steine werden in den Schleifkopf mit einer besonderen Masse ein-
gegossen. Da auf diese Weise kein fest zusammengefiigter Block als
Schleifmittel verwendet wird, sondern die schleifende Fliche immer
wieder durch freie Rdume unterbrochen ist, so wird dadurch die Wirk-
samkeit des Schleifens bedeutend erhéht. Dazu trégt ferner die Be-
schaffenheit der Schleifsteine bei, die durch ihre groben Poren dem
beim Schleifen sich bildenden Schlamm Aufnahme gewihren und
diesen auch gleichzeitig immer wieder abgeben; es ist bekannt, dal
gerade dieser Schleifschlamm fiir den guten Verlauf des ganzen Schleif-
vorganges von wesentlicher Bedeutung ist; durch einen festgefiigten
Steinblock als Schleifmittel auf dem Schlmfkopf wiirde der sich
bildende Schlamm weggedriickt werden, wihrend mit Hilfe der vor-
beschriebenen pordsen Schleifsteine und ihrer Anordnung auf dem
Schleifkopf dieser Schlamm immer wieder dem zu schleifenden Stein
zugefithrt wird. In der Pordsitit dieser Schleifsteine gibt es ver-
schiedene Arten, die entsprechend der gewiinschten Wirkung an-
gewendet werden; fiir den groben Schliff eines Steines beniitzt man
einen grobporigen Schleifstein, da zu diesem Schleifprozel ein gréberer
Sand verwendet wird, der ja auch einen gréberen Schlamm ergibt,
wihrend fiir den feinen Schliff ein feinporiger Schleifstein Anwendung
findet. Gewohnlich ist eine Schleifmaschine mit zwei Schleifképfen
ausgestattet, so daBl ein Wechsel der Schleifsteine ohne Aufenthalt
vorgenommen werden kann. Fiir die Erzielung einer guten und glatten
Praparation ist es jedoch angebracht, die Steine am Schlu nochmals
ganz fein mit Bimsstein in manueller Weise zu schleifen.

In diesem Zusammenhang ist es auch bei der photographischen
Aufnahme wichtig, fiir direkte Steinkopien nur vollkommen planes
Spiegelglas zu verwenden, denn jede hohle Stelle im Glas hat die Un-
brauchbarkeit der spiteren Kopie zur Folge.

Vor dem Knplcrprozcﬁ ist es unbedmgt notwendig, namenthch die
weicheren, sog. ,,celben‘* Steine mit einem UnterguB vorzupriparieren.
Diese Vorpraparatmn die iibrigens in vorziiglicher Beschaffenheit
auch als gebrauchsfertiges Priparat (beispielsweise Trommerscher
UnterguB) im Handel erhiltlich ist, besteht aus 100 Teilen Wasser und
je 4 Teilen Gelatine, Kaliumbichromat und Ammoniak. Fiir die Zu-
bereitung dieser Losung wird das Kaliumbichromat in der Halfte des
Wassers gelost und die mit der Gelatine vermengte andere Hiilfte des
Wassers tropfenweise unter Umriihren oder Umschiitteln zugesetzt, um
eine gute Verbindung der Gelatine mit der Chromlésung zu erreichen.

Mit einem Pliischtampon wird dieser Untergu diinn und gleich-
miBig auf dem Stein verrieben und am Tageslicht gehartet (etwa 15
bis 20 Minuten). Nur eine diinne und gut gehiirtete Vorpriparation
bietet Gewiithr fiir den gewiinschten Erfolg; bei nicht g geniigend festem
Halt wird die Kopie sL:eLflg oder z. T. mit fortgerissen. Die Steine
kionnen iibrigens auf Vorrat vorpripariert werden.

Wir kommen nun zum eigentlichen Kopierprozell, wobei wir unsere
Betrachtungen auf das EiweiBverfahren beschrinken wollen. Die
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Kopierlosung besteht aus zwei Teilen, nimlich der Chrom- und der
EiweiBllosung. Fiir die erstere werden 12 ¢ Ammoniumbichromat in der
Reibschale fein verrieben und in 500 cem Wasser aufgelsst. Fiir die
EiweiBlosung werden entweder 100 cem frisches, zu Schum‘ geschlagenes
HithnereiweiB oder 40 g Trockeneiweild (Albumm) in 500 cem Wasser

Abb. 2
Schleuderapparat
fiir Lithographiesteine

gelost und gut durchgeriihrt. Beide Losungen gieft man zusammen,
fugjl bis zur (xelbtdrbung trn]ﬁenwcmc Ammnnml\. einige Kornvhen
iibermangansaures Kali und etwa 5 llnptcn einer l()”/olgf\n Silber-
nitratlésung hinzu. Es gibt auch eine Menge in ihrer Art der Zusammen-
setzung von der vorge%chrlebenen Liésung abweichende Priparate, wie
uberhdupt jeder Kopierer seine besonderen Tricks fiir das gute Ge-
lingen seiner Arbeit anwendet.

Die Praparation der Steine geschieht entweder mechanisch mit
dem Schleuderapparat (Abb. 2) oder manuell mit einem Tampon. Die
Tamponpriparation erfordert eine grofle Geschicklichkeit des Ko-
pierers; durch das ungeschiitzte Trocknen des Steines bei der Pri-
paration kénnen Staubteilchen auf die Schicht gelangen, was besonders
bei Rasterarbeiten leicht unreine Kopien ergibt. Der Tampon besteht.
aus einem Holzklotz im ungefahren Ausmafi von 8 X12 em und etwa
3 em Stiirke, der mit einem Stiick Pliisch straff iiberzogen wird. Man
verwende fiir die Herstellung eines Tampons nur die allerbeste Qualitat
von Pliisch (sog. Doppelpliisch), bei dem das hochflorige Samtgewebe
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in doppelter Hohe durch die Polfdden verbunden wird. Bei minder-
wertigen Pliisschqualititen tritt ein stindiges Fasern des Tampons ein,
das jede Steinpriiparation unbrauchbar macht.

Zur Tampon-Priparation
giefit man eine ausreichend er-
scheinende Menge EiweiBl6sung
auf die Mitte des Steines und
verteilt sie durch Lings- und
Querstriche (keine kreisenden
Bewegungen) gleichmiiBig iiber
den Stein. Dieses Streichen er-
fordert immerhin eine geiibte
und ruhige Hand, denn jeder
ungleichméfige Druck wiirde
Streifen von unterschiedlicher
Schichtstirke ergeben, was sich
natiirlich auf die fertige Kopie
auswirken wiirde, Zum Trock- ‘Abb' 3 :
nen der Kopierschicht bringt Wiirmeofen mit Rohren-Gasbrenner
man den Stein am besten in
einem Wiarmeofen unter, der den Stein nicht nur vor der Einwirkung
von Licht schiitzt, sondern auch jeglichen Staub fernhilt. Neben elek-
trisch geheizten Eisenblechkiisten verwendet man hierzu auch solche
mit Riohren-Gasbrennern (Abb. 3).

S0cerm

Abb. 4. Einspannen des Steines in den Kopierrahmen

Bei der Schleuderpriparation kommt der abgespiilte Stein in die
gut vorgewiirmte Schleuder, und diese wird dann in Bewegung gesetzt.
Mit dem ersten Aufgull der Lésung wird das iiberfliissige Wasser ver-
dringt, wihrend bei verlangsamter Umdrehungsgeschwindigkeit der
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Schleuder nochmals von der Steinmitte aus Lésung aufgegossen wird ;
bei geschlossener Schleuder und mifiger Wirme gelangt dann der

(1!8111 zur Trocknung.

Nach dem Ausk uhlcn kommt der Stein in den Kopierrahmen, in
welchem mit zweil Prellbalken und einer starken Glasscheibe der f?‘-‘.LP

Abb, 5. Steinkopiertisch

Kontakt =zwischen Negativ
und Stein hergestellt wird
(siche Abb. 4). Eine raschere
und ebenso sichere Art der
Kontaktherstellung zwischen
Negativ und Stein 1st das ein-
fache Auflegen einer 20 bis
30 mm starken Glasplatte, die
anden Rindern noch mit Blei-
klétzenbeschwert wird. In ide-
aler und einfacher Form wird
der Kontakt zwischen Stein

. und Negativ durch den neben-

stehend abgebildeten Kopier-
tisch herbeigefiihrt. Der Stein
wird auf die Auflage des Ko-
piertisches gelegt, dann wird
einRahmen miteinerschweren
Glasscheibe heruntergeklappt.
Durch ein Handrad wird die
Auflage des Kopiertisches mit
dem daraufliegenden Stein so
weit in die Hohe gedreht, bis
dieser die schwere Glasscheibe
etwas anhebt. Die dariiber
befindliche Kopierlampe ist
auf- und abwirts verschieb-
bar, der jeweilige Abstand
wird an einer Skala abgelesen
(Abb. 5).

Fiir die Belichtung lassen
sich genaue Normen nicht auf-
stellen, da sievonvielerlei Um-
standen abhéngig ist. Wichtig
ist die Moglichkeit,den Ausfall
der Kopw zu besinflussen, So

wird z. B. der Kopierer mit einem weichen Negativ eine immerhin kon-
trastreichere Kopie erzielen, wenn er eine durch langsameres Rotieren
der Schleuder priparierte dickere Schicht mit gréferem Abstand der
Lichtquelle belichtet, als wenn er im umgckohrten Sinne verfihrt.

Nach der Bclic:htung wird der Stein bei geddmpftem Licht mit einer
Mischung von etwa !/, Umdruck-, 2/, Federfarbe und einigen Tropfen
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Lavendeldl eingefiarbt, und zwar wird die Farbe mitreinem franzésischem
Terpentin aut einem Farbstein verwalzt und dann diinn auf die Kopie
aufgetragen. In noch feuchtem Zustand wird mit einer Samtwalze die
Farbe auf der Kopie vollstindig verrieben und geglittet, bis sich alle
Porendes Steines schlieBenund eine gleichmiBige grane S c’(‘hl(‘}lt entsteht.

Mit der Windfahne wird jeder Rest von Terpentin verflichtigt, und
der eingewalzte Stein kommt in einen Blechbehilter, der so weit mit
Wasser gefiillt ist, dafl die Oberfliche des Steines damit gut bedeckt
ist. Nach kurzer Zeit und durch gleichmiiiges vorsichtiges Bewegen
eines Wattebausches auf der Oberfliche des Steines lgsen sich die nicht
belichteten Stellen der Schicht, und das Bild tritt klar und scharf
hervor. Sollte die Kopie im ganzen oder stellenweise zu dunkel er-
scheinen, so hilft bei nicht zu groen Abweichungen ein weiteres Nach-
entwickeln mit gewirmtem Wasser oder stark verdiinntem Ammoniak;
man hiitesichjedoch vor einem Herausquiilen der Kopie,denn der diinnen
Kopierfarbe wird namentlich durch die Verwendung von Ammoniak so
viel Fett entzogen, daBl beim nachtréaglichen Fertigmachen der Kopie
nicht mehr geniigend Farbe angenommen wird und das Bild ein graues
und blindes Aussehen bekommt. Die Ursache einer sich schwer ent-
wickelnden KKopie liegt meistens in einer zu langen Belichtungszeit oder
in einer zu starken Erwirmung des Steines bei der Priaparation. Nicht
selten befindet sich zwischen den Rasterpunkten ein kérniger Ton, der
die Folge eines schlecht geschliffenen oder zu weichen Steines ist. In
diesem Falle hilft natiirlich nur eine Neuanfertigung der Kopie unter
genauester Beachtung des bereits iiber die Vorpriparation Gesagten.

Die Kopie wird nun diinn gummiert, worauf sie kurze Zeit ruht.
Mit ganz leichter Atze wird der Stein nach dem Wiederentfernen des
Gummis geiitzt und mit bester Federfarbe clngcwalzt Erst dann kann
der Stein nach dem Trocknen und Talkumieren mit kriftiger Atze
behandelt werden, worauf er wiederum unter Gummi ruhen “soll. Im
entsiuerten Zustande kommt der Stein sodann in die Hand des Litho-
graphen, der mit Fettusche und -kreide oder Raster-Tangierfellen das
Verstirken zu hell geratener Téne besorgt, withrend das Aufhellen der
zu starken Téne mittels Nadel und Schaber oder partieller Atzungen
geschieht. Die Atzungen diirfen nicht zu lange ausgedehnt werden,
damit die Rasterpunkte nicht grau werden; bei lingerer Einwirkung
der Atze i1st es erforderlich, den Stein zwischendurch wieder einzu-
walzen, um damit den Rasterpunkten mehr Widerstandskraft zu ver-
leihen. Auch laBt sich die Wirkung einer Atzung nur durch ein erneutes
Einwalzen mit Sicherheit beurteﬂen, und es ist eine Tatsache, dal}
sich ein Tonwert bei der Atzung scheinbar gar nicht verandert hat,
wihrend in Wirklichkeit ein merkliches Hellerwerden vor sich ge-
gangen ist. Zum Schutze von Details ist auch ein Abdecken solcher
Stellen mit Asphaltlack méglich; diese Arbeitsweise ist dann dhnlich
einer Metallitzung, indem alle Stellen, die keiner Verinderung be-
diirfen, mit Asphaltlack eingedeckt und so vor jeder Einwirkung der
Atze gf‘schutzL werden. A]lerdmgs sind 1im Vergleich zur Metallatzung,
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wie bereits eingangs erwithnt, die Bereichsgrenzen der Steindtzung ein-
geschrankt, denn erstens laBt die mit Federfarbe und Talkum be-
handelte EiweiBkopie ein glattes, ruhiges Aufitzen namentlich der
Mittelténe und Tiefen nicht zu, und weiterhin wiirde durch zu lange
ausgedehnte Atzungen ein starkes Relief auf dem Stein entstehen, das
eine schlechte Vurduqqetzuno fiir einen guten Umdruck sein wiirde.
Je besser unter gemeinsamer Besprwhung zwischen Photo- und Litho-
graph die Negative ausgefallen sind, um so weniger umfangreich werden
die auf dem Stein immerhin begren/ten Korrekturen sein, was einer
originalgetreuen Wiedergabe der Vorlage nur zugute i

Die Herstellung des Andruckes beginnt bekanntlich immer mit den
hellen Farben, wobei es jedoch von groﬁem Vorteil fiir die Sicherheit
beim Abstimmen der einzelnen Farben ist, nicht mit der optisch
hellsten Farbe, also Gelb, sondern mit dem 1. Blau zu beginnen, um
mit dessen Hilfe das Gelb als 2. Farbe besser beurteilen zu kénnen.
Nach dem Drucken des 1. Rot als dritte Farbe ist es zweckméaBig, den
Andruck der Tiefe folgen zu lassen, um dem Druck Zeichnung und
Bildwirkung zu geben. Durch die auf diese Weise bereits entstandenen
Gegensiitze 1dft sich dann mit grofler Sicherheit feststellen, wo und in
welcher Stiarke 2. Rot und 2. Blau noch benstigt wird.

Wir haben bereits eingangs dieses Abschnittes gesehen, dali der
Anwendung der direkten Steinkopie und deren nachfolgenden lithogra-
phischen Bearbeitung gewisse Schranken gesetzt sind. In nochmaliger
lkurzer Zusammenfassung stellen wir fest, “daB bei der Herstellung der
Rasternegative bestimmte Richtlinien geboton sind, und daf in diesem
Zusammenhang eine besonders voratandnnvulle Zusammenarbeit
zwischen Photograph und Lithograph notwendig ist. Nur unter diesen
Voraussetzungen und in der Beschrinkung auf Arbeiten, die keiner
allzu groBen Verschiebung von Tonwerten bediirfen, ist die Anwendung
dieses Verfahrens von Erfolg begleitet.

B. Das Chromophot-Verfahren

Dieses Verfahren wurde von der Firma Klimsch & Co. ausgearbeitet
und in vielen Betrieben eingefithrt. Es liefert die Teilplatten auf Stein,
von dem die Druckplatten durch Umdruckabziige erhalten werden.
Nach dem Vordringen des Offsetdruckes und der direkten Kopier-
verfahren ging seine Bedeutung zuriick ; es wird aber auch heute noch
von einigen Anstalten angewandt. Der Ajhutbgdno’ ist folgender: Vom
Original “werden durch die entsprechenden Filter Halbtonnegative als

Farbausziige aufgenommen und nach Bedarf retuschiert. Dann werden
unter Lwnchen%h'ﬂtlmﬂ eines Rasters die Negative in einer Spezial-
apparatur auf Stein kﬂplort wobei der Charakter der Kopie durch
Wahl der Belichtungszeit, des Raster- und Lampenabstandes sowie
eine Vorbelichtung mit dem Raster allein beeinflult und den jeweiligen
Bediirfnissen angepalit werden kann. Da sich die Punkte bei diesem
Verfahren von der Mitte aus zum Rande allmihlich aufbauen, so kann
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bei der Entwicklung der Kopie (Eiweifverfahren) eine weitgehende
Retusche durch Punktverkleinerung stattfinden. Da bei der Her-
stellung von Halbton-Farbausziigen jede Riicksicht auf Punktbildung
entfallen kann, die sonst hiufig den direkten Raster-Farbauszug be-
eintriichtigen, ergeben sich hier bei dem Chromophotverfahren recht
giinstige Herstellungszeiten bei guter Originaltreue.

C. Das Repetexophot-Verfahren

Wenngleich dieses Verfahren keine allzu grofle Verbreitung erfuhr
und hauptsichlich in Verbindung mit der Repetex-Kopiermaschine
zur Anwendung gelangte, so halten wir es doch im Hinblick auf den
Erfinder desselben, den Pionier auf dem Gebiete der Photolithographie,
Th. Kirsten, fiir angehracht eine kurze Erlauterung dieses Verfahrens
zu bringen. Von dem zu reproduzierenden Bild werden zunichst in
einer ausreichend erscheinenden Farbenskala (beispielsweise 7 Farben)
Rasternegative hergestellt, und zwar unter Verwendung einer Schlitz-
blende. Diese wird entsprechend den Grundfarben jeweils in aus-
einanderliegende Stellungen gedreht, wobei verwandte Farben die
gleiche Blendenstellung Prh’iltcn Die nach diesen Aufnahmen her-
gestellten Kopien auf Stein werden fliichtig bearbeitet und farbig zu-
sammengedruckt. Nun werden von den einzelnen Steinen monochrome
Abziige auf weillem, maBhaltigem Karton angefertigt, und zwar werden
zur Frreichung einer Skalenverminderung zwei gleiche Farben in eine
Grauskala vereinigt. Dieser Vorgang geschieht auf folgende Weise:
Von dem 1. Blau wird mit einem kriftigen Grau ein Abzug auf
Karton hergestellt und auf diesem das 9. Blau mit schwarzer Farbe
aufgedruckt; somit wurden die Tonwerte der beiden Blau in einer
Schwarz-Grau-Skala velemlgt auf die gleiche Art erfolgt die Zu-
sammenlegung vom 1. und 2. Rot sowie Grau und Schwarz aus der
urspriinglich angenommenen ifarblgen Skala. (Von dem Gelb, das als
einzelner Druckgang gedacht ist, wird nur ein Schwarzdruck her-
gestellt.) Diese 4 Papierabziige werden nun an Hand des farbigen
Zusammendrucks und im Vergleich mit dem Original farbtonrichtig
mittels Tusche, schwarzer und weiller Kreide usw. retuschiert; davon
werden wiederum Raster negative mit Schlitzblende horgcstcllt jedoch
muB beriicksichtigt werden, dal} die Stellung der Schlitzblende jeweils
diejenige bei der ersten Aufnahme kreuzt. Die so erhaltenen Negative
sind dann ohne lt,de weitere Korrektur fiir die direkte Kopie auf die
Druckplatte geeignet, und wenn auch der Weg des Repetexophot-
Verfahrens fiic den ersten Blick etwas lang erscheint, so 1st doch die
indirekte Arbeitsweise iiber den Stein und die Bealheltung der
Schwarzabziige dazu angetan, dem Lithographen erschipfende Mog-
lichkeiten fiir die Richtigstellung der Farb- und Tonwerte zu geben.
Ein weiterer, nicht zu unterschitzender Vorteil des Repetexophot-
Verfahrens ist der Gedanke der Skalenverminderung, derin #hnlicher Art
auch bei anderen lithographischen Arbeiten Anwendung finden kann.
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D. Das Photochrom-Verfahren

Dieses Verfahren beruht darauf, dal nicht Raster-, sondern Halb-
ton-Aufnahmen auf Stein kopiert werden, und zwar hat der Stein
nicht, wie bei der Steinkopie beschrieben, eine glatte Oberfliche,
sondern er wird zu diesem Zweck zuniichst mit einem ganz feinen Korn
versehen. Zum Kopieren wird eine allerdings nur sehr schwach licht-
emplindliche Schicht verwendet, die aus in Benzol und Chloroform
gelostem syrischen Asphalt besteht. Durch Entwickeln mit Terpentin,
Benzol u. dgl. wird der mehr oder weniger vom Licht gehiirtete
Asphalt gelost, und es entsteht ein feines Kornbild, das sehr gut ab-
gestufte Tonwerte ergibt. Die Beeinflufibarkeit der Knp;e bei der Ent-
wicklung ist so stark, dal von einem Negativ ganz grundverschiedene
Kopien hergestellt werden kionnen. Bei dem Photochrom-Verfahren
ist also bei einer vielfarbigen Arbeit nur die Herstellung von vier
Halbtonnegativen notwendig, aus denen dann die verschiedenen Teil-
druckformen kopiert werden. Das Kopieren mit einer Asphaltschicht
erfordert sehr lange Kopierzeiten, und das Entwickeln mit so stark
losenden Mitteln wie Terpentin, Benzol oder Chloroform gibt dem
ganzen Verfahren ein sehr problematisches Geprige, so dafl dem
Photochrom-Verfahren kein allzu groBes Betitigungsfeld in der Praxis
eingerdumt werden kann. Auch 1st das &uBerst feine Korn, an das die
Tonwerte beim Photochrom-Verfahren gebunden sind, nicht dazu
angetan, grofe Auflagen auszuhalten, und wenn auch eine Firma wie
Orell Fissli in Ziirich mit ihrem verbesserten Photochrom-Verfahren
bestechend schine Farbendrucke erzeugt, so sind doch Wirtschaftlich-
keit und Rentabilitdt eines Verfahrens Dinge, die eine gewichtige
Sprache in der Fabrikation reden. Das Photochrom-Verfahren konnte
daher keine allgemeine Einfithrung in die tigliche Praxis finden, und
aus diesem Grunde eriibrigt sich wohl ein néheres Eingehen darauf.

Eine besondere Abwandlung des hier beschriechenen Photochrom-
Verfahrens stellt das ,,0ffset-Photochrom-Verfahren* dar, bei dem die
Photochrom-Kopien vom Stein auf Offsetplatten umgedruckt werden,
von denen dann die Auflage gedruckt wird.



II. VERFAHREN, _
BEI DENEN DIE TONWERTRICHTIGSTELLUNG
AUF DEM WEGE DER METALLATZUNG ERFOLGT

Wir haben bei der Photolithographie, die sich der direkten Kopie
auf Stein bedient, gesehen, daB Tonwertinderungen mittels Stein-
itzung nur in beschrinktem MafBie méglich sind, und wenn wir auch
beriicksichtigen, daB bei sachgeméBer Herstellung der Rasternegative
manche Verinderungen der photographisch erzielten Tonwerte auf
dem Stein zu vermeiden sind, so gibt es in der tiglichen Praxis doch
eine Menge von Arbeiten, die ohne eine zum Teil vollstandige Tonwert-
verschiebung der Rasteraufnahmen einfach nicht auszufithren sind.
Wir denken dabei an farbige Vorlagen, die beispielsweise eine Menge
undefinierbarer Farbtione aufweisen und die stets nur sehr mangelhafte
photographische Farbausziige gestatten. Die Korrektur solcher Teil-
aufnahmen auf einer direkten Steinkopie wird stets eine problematische
Angelegenheit bleiben. Die Praxis hat sich nun der Erfahrungen der
Chemigraphie erinnert und die Vorteile der Metallatzung auch fir die
Photolithographie zur Anwendung gebracht.

A. Das Gerstenlauer-Reisacher-Verfahren

Das typische Kennzeichen dieses Verfahrens ist, daBl eine chemi-
graphische Atzung auf diitnnem Zink direkt auf den Stein umgedruckt
wird. Die Beschaffenheit der Negative ist die gleiche wie fiir die Zwecke
der direkten Kopie auf Stein, nur mit dem Unterschied, da} diese mit
Prisma angefertigt werden. Das Kopieren dieser Negative auf etwa
0,6 bis 0,8 mm starke glatte Zinkplatten geschieht in irgendeinem der
bekannten Kaltemailverfahren. Der ganze Atzprozell ist dhnlich dem
einer Farbitzung; Tonwerte, die fiir richtig befunden sind, werden mit
Asphalt und Kreide vor dem weiteren Einwirken der Saure geschiitzt;
eine besondere Punkttiefatzung kommt in Fortfall, da drucktechnische
Schwierigkeiten, wie diese beim Hochdruck zu beachten sind, fir die
Zwecke der Ubertragung auf Stein nicht zu befiirchten sind. Das
Herausnehmen von freistehenden Partien sowie das Eindecken von
massiven Stellen wird erst auf dem Stein besorgt, ebenso werden Ver-
stirkungen von zu hell geratenen Tonwerten nicht durch Schleifen
und Polieren der Zinkplatte besorgt, sondern mittels Kreide und Feder
auf dem Stein. Die geringsten Vertiefungen auf der Zinkplatte, wie sie
namentlich durch Polieren derselben entstehen, wiirden zur Folge
haben, daB diese Stellen beim Umdruck mit dem Stein nicht in Be-
rithrung kommen und weil bleiben. Der Lithograph hat also in viel
groferem Mafle die Aufgabe, seine Platten nicht zu hell zu ftzen, als
sein Kollege aus der Chemigraphie, denn die Anwendung des Polier-
stahles zum Verstirken von zu hell geitzten Stellen ist ihm untersagt,
und das Bearbeiten des Steines mittels Kreide und Feder zum Zwecke
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des Verstirkens von namentlich Mittel- und Lichtténen soll nach
Méglichkeit vermieden werden.

In manchen Betrieben wird von den geditzten Platten vor dem Um-
druck auf Stein ein farbiger Andruck in der Buchdruck-Handpresse
hergestellt. Da nun ein solcher Andruck einerseits direkt erfolgt und
deshalb seitenverkehrt ist, anderseits das Herausnehmen von frei-
stehenden Stellen und das Verstirken und Eindecken von dunklen
Partien, wie bereits erwithnt, erst auf dem Stein erfolgt, so wirkt ein
solcher Andruck eher irrefithrend, und seine Anfertigung ist in den
seltensten Fillen lohnend. Es ist also viel zweckmiBiger und zeit-
sparender, nach Beendigung der Ktzungen die Platten sofort auf den
Stein umzudrucken. Fiir einen derartlgeu Umdruck ist nur gutes
Steinmaterial zu verwenden; jede pordse Stelle, jeder SchleifriB
machen den Stein fiir diese Zwecke unbrauchbar. Von der Zinkplatte
wird beim Umdruck nur die glatte Obcrﬂﬁ.(‘he des Steines beriithrt, und
ein Anschmiegen in evtl. Unebenhelten wie beim Papier- L[Ildllltk ist
hier ausgeschlossen Die Zinkplatten werden fir den Umdruck mit
guter, strenger Umdruckfarbe eingewalzt und in der Re1bcrpros‘ie auf
den Stein gc]ogt Wenn auch eine gute Farbgebung notwendig ist, so
darf die Platte doch nicht iiberladen sein, damit namentlich cl1e [1efen-
punkte nicht zugequetscht werden. Beim Auflegen des Prefspanes und
beim Anziehen des Reiberbalkens darf kein Verschieben der Platte
stattfinden, und unter mifigem Druck und einmaligem Durchziehen
mull der Umdruck einwandfrei auf dem Stein stehen. Nach genauer
Priifung in bezug auf Deckung — gegebenenfalls ist der Umdruck
anzureiben — und Klarheit der Rasterpunkte kommt der Stein
zum Lithographen, der zunéchst das Entfernen der Rinder und frei-
bleibenden Stellen besorgt. Zu diesem Zwecke werden alle bendtigten
Bildteile mit wassorloshchem Asphalt abgedeckt und nach dem voll-
stindigen Eintrocknen desselben alle freigebliebenen Stellen des
Umdrucks mit Terpentin entfernt. Unter der Wasserbrause wird der
wasserliosliche Asphalt wieder abgewaschen, und die zu druckenden
Bildteile stehen blank und frei auf dem Stein. In der iiblichen Weise
wird dieser dann fertiggemacht; er kommt entséiuert wiederum zum
Lithographen. Nach Vornahme der notwendigen Korrekturen (Ein-
decken und Verstirken ungeniigender Tonwerte, Entfernen wvon
Flecken und Schmutzstellen mittels Nadel und Schaber) wird der
Stein geiitzt; er ist sodann fiir den Andruck fertig. Dieser ist natiirlich
im Wendum-Apparat oder in einer bewihrten Offset-Handpresse vor-
zunehmen, um ihn in bezug auf Seitenrichtigkeit und Verwendung des
Aufhgepaplers mit dem Auflagedruck identisch zu machen. Fir die
Reihenfolge und das Abstimmen des Andruckes ist dem in dieser
Beziehung bereits Gesagten nichts hinzuzufiigen.

Aus dem Geschilderten geht hervor, dafi das Reisacher-Verfahren
eine groBe Zuverlissigkeit in der Richtigstellung der Tonwerte bietet.
Bei dem Weg iiber eine Atzung sind nicht nur die Korrekturmioglich-
keiten erschéopfender, sondern auch das Abschiitzen der einzelnen Ton-
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werte laBt sich mit grofter Sicherheit bewerkstelligen, da der Litho-
oraph vom Beginn seiner Arbeit an das Bild stets positiv vor sich hat.
Auch stehen Korrekturen selbst noch wihrend des Andruckes im
Rahmen der Moéglichkeit, und dem guten Gelingen einer Offset-
Reproduktion mit dem Reisacher-Verfahren stehen keinerlei Hinder-
nisse problematischer Natur im Wege. Aus diesem Grunde beherrscht
auch das Reisacher-Verfahren heute noch ein grofles Gebiet der Her-
stellung von Offset-Reproduktionen und wird wohl immer eine gewisse
Vorrangstellung auf diesem Gebiete einnehmen. In wirtschaftlicher
Beziehung jedoch und namentlich bei gréBeren Formaten birgt das
Verfahren keinerlei Vorteile in sich, denn der Weg iiber eine Atzung
verlangsamt nicht nur den Arbeitsprozel, sondern verteuert diesen
auch begreiflicherweise.

B. Das Texochrom-Verfahren

Dieses Verfahren, das als Endprodukt kopierfihige Filme vorsieht,
konnte seine Besprechung auch in einem spéateren Abschnitt des vor-
liegenden Buches finden; da es jedoch in seiner Urspriinglichkeit von
der Anwendung einer Metallitzung ausgeht, so halten wir es fiir
zweckmiBig, das Texochrom-Verfahren bereits in diesen Buch-
abschnitt einzugliedern.

Dieses seinerzeit von der Belcolor G.m.b. IH., Berlin, ausgearbeitete
und verbreitete Verfahren hat seinen Vorldufer in dem Texoprint-
Verfahren, das ebenfalls von der vorgenannten Firma vor einigen
Jahren herausgebracht wurde und dessen nihere Besprechung in
einem spéteren Abschnitt dieses Buches folgt. Die Grundlage des Ver-
fahrens bildet eine Farhitzung, wie sie fiir den Buchdruck benétigt
wird. (Die Technik der Farbitzung sowie das Gesamtgebiet der Chemi-
graphie wird in Bd. II dieses Handbuches behandelt.) Nach Beurteilung
des Andruckes in bezug auf seine Farbwertrichtigkeit werden die ein-
zelnen Atzplatten in gleicher Weise wie beim Texoprint-Verfahren mit
einem Lackiiberzug versehen, mit dem Tampon blank gewischt und
damit fiir die photographische Aufnahme vorbereitet. Das fiir die Auf-
nahme erforderliche Licht wird durch eine besondere Beleuchtungs-
anlage erzeugt. Das Ergebnis der photographischen Aufnahme sind
Rasterpositive von einer ausgezeichneten Kopierfahigkeit, die unter
der Voraussetzung, daf die dem Verfahren eigentiimlichen Bedingungen
eingehalten wurden, mit den Originaldtzungen in bezug auf Punkt-
formation und deren Tonwerte identisch sind. Der Lackiiberzug und
dessen Entfernung an der Oberfliche der Metallatzung erfordern aller-
dings eine sehr sorgfiltige Arbeit; denn wenn schon beim Texoprint-
Verfahren eine klare, scharfe Begrenzung des Schriftbildes auf einem
dunklen Grund erste Voraussetzung fiir das Gelingen eines kopier-
fiahigen Positivs ist, so gilt dies bei Rasterarbeiten in erhohtem Mafe.
Wenn man in kurzer Zusammenfassung die Idee des Texochrom-
Verfahrens iiberblickt, so beruht es auf dem Gedanken, eine Farbatzung

Reproduktionstechnik 3 2
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als Grundlage fiir die Herstellung farb- und tonwertrichtiger Kopier-
vorlagen zu verwenden. Dieser Gedanke ist keineswegs neu — auch
das Reisacher-Verfahren basiert auf dhnlicher Grundlage. Neu ist nur,
daB die Ubertragung des Bildes von den Atzungen auf die Flachdruck-
platten nicht auf dem Wege des Umdrucks, sondern auf photomecha-
nischem Wege erfolgt.

C. Das Diaprint-Verfahren

Auch dieses Verfahren hat die Herstellung einer kopierfihigen
Diapositivfolie zum Ziel, die jedoch, und das ist das Wesentliche, un-
mittelbar auf dem Wege der Atzung einer besonderen Folie entsteht.
Diese die Grundlage des Verfahrens bildende ,,Diaprint-Folie‘ stellt
eine Zelluloidtafel dar, die mit einer diinnen Metallfolie (Kupfer, Zink
oder Aluminium) kaschiert ist. Mit einem der bekannten Blaulack-
Kopierverfahren wird ein Rasternegativ auf die Diaprint-Folie kopiert
und diese nach dem Entwickeln so lange in einer geeigneten Atze an-
geiitzt, bis die von der Kopierschicht nicht geschiitzten Metallstellen
vollstandig weggeitzt sind und das blanke Zelluloid erscheint. Auf
diese Weise ist ein Rasterdiapositiv entstanden, dessen Punkte eine
scharfe Begrenzung zeigen und vollstindig undurchsichtig sind,
wiahrend die freigelegte Zelluloidfolie vbllig klar steht. Fiir die Tonwert.
richtigstellung werden Abdeckungen mittels Asphaltlack und Kreide
auf der Diaprintfolie vorgenommen und entsprechende Tonitzungen
ausgefiithrt. Zur Kontrolle der vorgenommenenTonwert-Verinderungen
kann die Diaprint-Folie wie eine gewShnliche Metalliitzung eingewalzt
und angedruckt werden. Fiir die endgiiltige Andruck-Herstellung wird
die Diaprint-Folie in einem Positiv-Kopierverfahren kopiert und findet
bei einwandfreiem Befund des Andrucks Anwendung fiir die Her-
stellung der Maschinen-Druckplatten. Die Folien cHinimen Eokdie
Montage der Druckform mit der Schere zugeschnitten werden; sie
ergeben, da biegsam, einen guten Kontakt. Der Erfinder des Dmprmt-
Verfahrens ist Georg W’al'ther, Miinchen.



I1I. UMDRUCKVERFAHREN
IM DIENSTE DES OFFSETDRUCKES

In der Druckformherstellung fiir den Offsetdruck beherrscht der
Umdruck in Deutschland immer noch ein ansehnliches Gebiet, und
diese Tatsache beruht nicht allein auf dem Umstand, dal man der
Umstellung auf die direkte Kopie konservative Erwiigungen entgegen-
stellt oder die Kosten fiir etwa notwendige Neuanschaffungen scheut,
sondern es sind in vielen Fillen wirtschaftliche Gesichtspunkte, die
nach wie vor fiir die Anwendung des Umdruckes sprechen. Und es ist
schon so, daB be1 allem Sinn und Verstindnis fiir den Fortschritt eine
niichterne Erwagung aller Umsténde Platz zu greifen hat, die fiir die
Anwendung des einen oder anderen Verfahrens in Frage stehen, Nicht
nur der einzelne Auftrag kann maBigebend sein fiir die universelle An-
wendung eines Verfahrens, sondern die allgemeine Art der Beschal-
tigung eines Betriebes muf} bestimmen, ob eine Umstellung nicht nur
qualitativen, sondern auch wirtschaftlichen Erwigungen standhilt.
Mit der Anschaffung einer Kopiermaschine ist beispielsweise nicht
gedient, wenn nicht laufend die entsprechende Art der Arbeit vor-
handen ist; anderseits it sich nicht mit dem einfachen Kopierrahmen
jede Arbeit meistern, und wiederum sind die Vorteile des Umdruckes
in der heutigen Zeit immerhin auf ein begrenztes Gebiet beschrinkt.
Wir werden che Irage ,,Umdruck oder direkte Kopie* in einem heson-
deren Kapitel (5. 116) getrennt erértern und befassen uns zunéchst
mit der Besprechung des Umdruckes im allgemeinen und darauf mit
den Verfahren, die zur Verbesserung des Umdruckes ersonnen wurden.

Die Umdr uckabauge Um einen dem Original moglichst nahekom-
menden Umdruck zu erreichen, ist dem Umdruckabzug die grifite
Aufmerksamkeit zu widmen. Der Umdrucker mufl den Orlgmd]steln
hauptséichlich bei Steinautos, seinem Zweck entsprechend nach-
behandeln. Dies wird in einem Nachétzen der dunklen Partien und
einem stidrkeren [Herausholen der Modellierung bestehen. Der Um-
druckabzug muf} satt und voll gedeckt sein, ohne iiberladen zu sein.
Zur Kontrolle dient ein Vergleich mit dem Skalaabdruck. Es empfiehlt
sich, feuchtes Umdruckpapier zu verwenden, da auf diesem die Ab-
drucke neben der tiefsten Deckung die grifite Offenheit aufweisen.

Auch ist es mit diesem Papier moglich, die Umdrucke auf die Zink-
platte trocken aufzuziehen, was die Giite des Umdrucks sehr wesent-
lich steigert. Es konnen aber auch alle trockenen Umdruckpapiere
verwendet werden. Nur mufl dann vor dem Aufziehen dieser Umdruck-
papiere die Zinkplatte angefeuchtet werden.

Um nun bei Verwendung von feuchtem Umdruckpapier fiir mehr-
farbige Arbeiten ein migliches Verziehen des Umdruckpapieres zu
vermeiden, ist das Papier zu temperieren. Als sehr vorteilhaft hat sich
ein besonderer Aufbewahrungskasten fiir Umdruckpapiere erwiesen.
Der betreffende Aufbewahrungskasten besteht aus Zinkblech; er weist

g%
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doppelte Winde auf, zwischen denen Wasser eingefiillt werden kann.
Durch einen Schieber 1aBt sich die Verdunstung des Wassers und damit
die Feuchtigkeit im Inneren des Kastens genau regulieren und an dem
eingebauten Iygrometer ablesen. Im iibrigen hilft man sich zum
Temperieren des Umdruckpapiers so, daB zu feuchtes Umdruckpapier
vorher in trockene, reine Makulaturbogen eingelegt wird, bei zu
trockenem Umdruckpapier kommt entsprechend gefeuchtete Maku-
latur zur Anwendung. Weiter 1st darauf zu achten, daf die einzelnen
Stiicke des Umdruckpapieres fiir jede Farbe in der gleichen Papierbahn
aus dem Bogen geschnitten werden. Auch miissen dle Abdrucke immer
gl&iChHldBlg vom Stein abgenommen werden. Um ein leichteres Ab-
nehmen zu erméglichen, legt man vorn und hinten je einen Streifen
trockenes Papier unter das Umdruckpapier auf den Stein, um hier ein
Ankleben des Umdruckpapieres zu vermeiden. Bei griferen Formaten,
bei denen ein Verziehen des Abdrucks leichter eintreten kann, nimmt
man das Umdruckpapier doppelt, und zwar so, daB die Papierbahnen
der zwei Bogen sich kreuzen; der obere Bogen wird dabei mit der ge-
strichenen Seite auf den unteron Bogen gelegt.

Es mufl darauf geachtet werden, daB alle Paﬂkrouzohén auf dem
Umdruckabdruck gut zu sehen slnd da hiervon ein leichtes und ge-
naues Uberemandcrpaﬂscn aller Farben abhéingig ist. Die fertigen
Abziige sind auf eine feste Unterlage (Pappe oder Brett) zu geben und
mit diesem wegzulegen, um ein Verschmieren durch Zusammen-
schlagen zu vermeiden.

Das Kontern. Altere Lithographien, die in jeder Druckerei vor-
handen sind, miissen fiir den Offsetdruck gekontert werden, ebenso
jeder gesetzte Text. Am besten ist hierzu der ,,Wendum zu ver-
wenden. Dieses Gerdt besteht aus zwei Eisenrahmen, die aufklappbar
mit Scharnieren versehen sind und dessen unterer Rahmen fiir die
Aufnahme des Originalsteins bestimmt ist, withrend der obere ein
Gummituch trigt, das mit einem Stiick WeiBlblech als Decklage am
Oberteil des Rahmens festgeschraubt ist. Der Stein wird in die Presse
gelegt und eingerichtet. Dann wird der ,,Wendum* aufgeklappt in die
Presse gelegt, so dal} der Stein in der Mitte des unteren Rahmens liegt.
Der Rahmen wird mittels der vier Hohenschrauben mit dem zum
Apparat gehorigen Lineal nach der Stirke des Steines eingestellt und
der Stein mit Holzkeilen und den Seitenschrauben im Rahmen fest-
gelegt. Man macht nun einen Abdruck vom Stein auf das Gummituch,
logt dac‘. Umdruckpapier mit der gestrichenen Seite nach oben auf den
Stein, druckt vom Gummituch 'lllfd‘l‘i Papier und erhilt so den fiir den
Offsetdruck gekonterten Umdruckabzug. Der Druck auf das Gummi-
tuch muf} leicht sein, da er sonst schiebt und die Zeichnung breit wird ;
auch wird durch zu schweren Druck das Passen beeintrichtigt.

Auch die Konterpresse kann zur Herstellung der Abziige verwendet
werden. An der einen Seite der Presse befindet sich ein Tisch fiir die
Aufnahme des Steines, der in der Héhe wverstellt werden kann,
wihrend an der anderen Seite der Tisch fiir das Papier angebracht ist.
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Nachdem der Stein eingewalzt ist, wird der in Zahn- und Laufschienen
genau gefithrte, mit einem Gummituch bespannte Zylinder iiber den
Stein und dann iiber das Papier gerollt, und der Abdruck ist auch hier
gekontert. Iat man diese Apparate nicht, so macht man einen Ab-
druck auf Umdruckpapier, legt diesen mit der Riickseite auf den Stein
und darauf einen zweiten Bogen Umdruckpapier, aber mit der Vorder-
seite auf den ersten Druck, zieht durch und hat auf dem zweiten Bogen
den gekonterten Abdruok Auch zum Kontern eignet sich feuchtes
Lmdruckpapler am besten. Um ein Zusammenkleben zu vermeliden,
nimmt man Tcmperlertes Umdruckpapier und reibt es vor dem Ge-
brauch mit reinem Talkum ab.

Das Aufstechen. Hierzu bendtigt man wegen des genauen Formats
einen Bogen des Auflagepapieres. Danach wird ein Aufstechbogen
geschnitten und auf diesem eine Emtellung gemacht. 15 mm vom
Bogenrand ist auf beiden Seiten ein Ausschnitt zu machen, der als
Anlage dient, damit geniigend Papier fiir den Greifer der Maschine frei
bleibt. An der Anlage wird in der Mitte des Bogens ein Einschnitt
gemacht, um den Bogen genau in die Mitte der Zinkplatte anlegen zu
konnen. Damit der Druck durch die entstehende Schmutzkante nicht
unsauber wird, legt man den Bogen 5 mm von der Kante zuriick. 2 cm
vom Bogenrand entfernt ist eine gerade Linie zu ziehen, auf die sich
die ganze Einteilung aufbaut. Die Hauptsache ist, daBl der Bogen genau
und im Winkel eingeteilt wird, um die We1tervemrbeltung in der Buch-
binderei oder Fa]tschachtclabtciln'ng‘ nicht zu erschweren.

In den seltensten Fillen werden noch Konturen umgedruckt; bei
Autotypien gibt es solche iiberhaupt nicht, sondern es wird gleich mit
der ersten Farbe begonnen. Es werden dann nach dieser alle weiteren
Farben aufgestochen. Die Abziige sind nach den Grofenmarken zu
beschneiden und genau auf die Einteilung aufzustechen. Um ein Ab-
fallen der aufgestochenen Abziige zu verhindern, werden diese durch
kleine Gummitropfen an dem Aufstechbogen befestigt. Es ist aber
darauf zu achten, dafl das Gummi moglichst an freie Stellen kommt
oder an Stellen, die leicht nachgemacht werden kinnen. Ein Abreiben
des Bogens mit Kolophonium zu diesem Zweck ist hier nicht statthaft,
da Kolophonium auf der Zinkplatte annimmt und Schmutz erzeugt.

Bei dem ersten Umdruck ist an jeder Seite des Bogens, und zwar in
der Mitte, je ein Kreuz als Einrichte- und PaBmarke zu setzen. Diese
Kreuze sind zum Einrichten der Platte in der Maschine unbedingt not-
wendig und werden auch zum Nachmessen der Bogen und Umdrucke
gebraucht. Ist dann der Umdruck nochmals nachgesehen und kontrol-
liert, so kann er aufgezogen werden.

Von diesem ersten Umdruck werden die notwendigen Aufstech-,
PaB- und Kontrollbogen gefertigt. Nach Art der Arbeit und des Auf-
stechpapieres wird fiir jede Farbe ein Aufstechbogen oder auch fiir alle
Farben ein Aufstechbogen gemacht. Auch kann man diinne Blech-

tafeln, die mit Papier kaschiert werden, zum Aufstechen verwenden.
Zu Aufstechbogen eignet sich jedes Pdpll’.‘.l‘ das fest ist und nicht auf
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jeden Temperaturwechsel reagiert. Vorteilhaft ist es, Aufstechbogen
vor dem Gebrauch in der Maschine durchzulassen, um sie zu StI‘l"l"k{‘Il
auch kann man sie mit einem diinnen Firnisaufdruck versehen; dieser
darf aber nicht zu stark sein, da es sich sonst schwer aufsticht. So vor-
gerichtete Bogen sind wohl das denkbar Zuverlissigste, was es von
Papier gibt, soweit hier iiberhaupt von Zuverlissigkeit gesprochen
werden kann.

Aufstech- und PalBbogen werden aufbewahrt, wihrend die Kon-
trollbogen den Abteilungen vorgelegt werden, die fiir die Weiter-
verarbeitung in Frage kommen. Nachdem alles genchmigt ist, kann
die Arbeit l’ortueselﬂ werden, und die nichste Farbe wird auf den vom
ersten Umdruck gemachten Aufstechbogen aufgestochen. Wenn die
Umdruckabziige beschnitten sind, schligt man die PaBkreuzchen mit
einem Locheisen von etwa 2 mm Durchmesser aus, legt den Abdruck
auf den Aufstechbogen und paBt 1thn aut die Kreuzchen des Aufstech-
bogens genau ein, so dafB} die Striche der Kreuzchen aul dem Bogen
und dem Abdruck eine gerade Linie bilden. Ist alles richtig gemacht,
miissen die Kreuzchen wie beim Andruck passen. Aber nur bei dem
ersten Umdruck werden die PaBikreuzchen mit umgedruckt, um auf
den Aufstechbogen zu kommen; bei den folgenden Farben sticht man
die PaBkreuzchen und alles, was wegbleiben soll, auf dem einzelnen
Abdruck mit einem Stiick reinen Papieres zu, um eine Ubertragung
auf die Zinkplatte zu verhindern und ein Ausschleifen zu vermeiden.
Auch kann man mit in Wasser loslichem Deckweill die Kreuzchen
mit einem kleinen Pinsel abdecken. Sind dann die PaBkreuzchen an
den vier Seiten des Bogens aufgestochen, so ist auch dieser Umdruck
fertig zum Aufziehen.

Vorteilhaft ist es, zum Aufstechen der zweiten Farbe eine Auf-
stechscheibe zu verwenden. Dies ist eine in Holzrahmen gefaBte starke
Spiegelscheibe, die auf einer Staffelei steht und woran der Aufstech-
bogen durch Federklammern befestigt wird. Hiermit ist es moglich,
auch die Konturen des Bildes in der Durchsicht auf ihr Passen zu
kontrollieren. Zum Aufstechen verwendet man Nadeln in Form von
Bleistiften, die aber spitz geschliffene Stahleinlagen enthalten.

Aufziehen des Umdrucls. 7Zum Aufziehen der Umdrucke auf die
Zinkplatte legt man ein eisernes Fundament oder auch einen Stein
von der Grofle der Zinkplatte in die Aufziehpresse. Der Reiber soll
nicht gréfier sein als die Zinkplatte. Das Fundament wird so eingerich-
tet, daB} der Reiber auf die Greiferkante knapp aufsetzt und der Um-
druele dem Gang des Maschinenbogens entsprechend durch die Presse
gezogen werden kann. Am Ende der Zinkplatte mufl die Iemm-
vorrichtung eingestellt sein, die beim Aufzichen den Gang ausschaltet.
Beim Durchziehen kommen auf den Umdruck zwei starke Kartonbogen
und ein Zinkblech, die man auch beim Druckgeben auf das Fundament
legt. Der Druck darf beim ersten Durchziehen des Umdrucks nicht zu
stark sein, damit das Mitgehen und GriBerwerden des Umdrucks ver-
mieden wird; auch ist das Blech gut einzufetten. Blech und Bogen
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werden auf die Seite gelegt, damit sie beim Aufziehen bequem zur
Hand sind.

Vor dem Aufziehen muB jede geschliffene Zinkplatte durch Ent-
sduern fiir den Umdruck vorbereitet werden. Dazu werden die Zink-
platten mit einer Losung behandelt, die aus 30 —40 g Alaun und 3 cem
Salzsdure auf einen Liter Wasser bereitet wird; oder man lost 1m
Handel erhiltliches Entsdurungspulver nach Vorschrift in Wasser
auf. Um immer frische unverbrauchte Lésung zu verwenden, wird sie
beim Gebrauch iiber die Zinkplatte gegossen, die man vorher auf einen
Holzrost in einem Troge flach aufgelegt hat. Diese Entsiurungslosung
148t man etwa 5 Minuten einwirken, wobei die Zinkplatte gleichméflig
mit einer Biirste bearbeitet wird, um den sich bildenden Schlamm aus
den Poren zu entfernen. Bei dieser Arbeit kann man immer wieder
Entsiiuerungslosung nachgiefien, um die verbrauchte Losung zu er-
setzen. Auch in einer grofien Schale kann man die Platte unter schau-
kelnder Bewegung 5 Minuten baden. Nach dieser Behandlung wird die
Platte unter einer Wasserbrause gut abgespiilt, wobeil sie auch aus-
gebiirstet wird. Dann muB sie schnell getrocknet werden, um ein Oxy-
dieren zu verhindern. Zum Trocknen sind ganz saubere Lappen zu
verwenden, die nicht fasern, da nun Sauberkeit die Hauptsache ist.
Es ist vorteilhaft, die Platte abgebraust vor einen Ventilator zu bringen
und durch den von diesem erzeugten Wind schnell zu trocknen. Jetzt
muB die Platte einen silbergrauen, matten Schein haben; sie ist fiir den
Umdruck fertig. Nun wird die Anlage des Bogens nach den Angaben
des Maschinenmeisters entsprechend dem Stand des Zylinders der
Maschine und die Mitte auf der Zinkplatte angezeichnet; dann die
Riickseite nochmals gut abgewischt, um jede Unsauberkeit zu ent-
fernen, und die Zinkplatte auf dem Fundament in der Aufziehpresse
elngerlchtet

Andie Aufziehpresse treten nun einander gegeniiberstehend zwei Per-
sonen, nehmen den Umdruck an je einer Ecke der Hinterkante in die
eine Hand und halten ihn hoch iiber die Zinkplatte. Mit der anderen
Hand faBt jede Person dén Umdruck am Ausschnitt der Greiferkante
an, und er wird auf jeder Seite genau an die angezeichnete Anlage ange-
leat wobel aber die Hinterkante des Iderucks immer hoch iiber die
kapldtte gehalten werden muB. Liegt der Umdruck richtig in der
Anlage, so wird er fes tgehalten, straff gezogen und langsam und gleich-
maﬁlg: auf die Lmkplatte ge]ecl Dann kommen die zwel Kdrtnnhogen
und das Durchziehblech dariiber, der Reiber wird umgelegt, der Druck
heruntergetreten und dumhﬁezowen Zum zweiten und dritten Durch-
ziehen wird der Druck verstirkt. Dann werden Blech und Kartonbogen
weggenommen, es wird kontrolliert, ob die Anlage stimmt, und der
Aufstechbogen abgenommen; der Umdruck muf glatt und fest auf der
Zinkplatte kleben. Nun wird die Zinkplatte etwas seitlich verschoben,
um eventuelle Liicken im Reiber auszugleichen, und ein Kartonbogen
wird mit einem Schwamm miBig angefeuchtet und mit der gefeuchteten
Seite auf die Zinkplatte mit den Abziigen gelegt. Der Druck wird so
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stark wie moglich genommen und wieder dreimal durchgezogen. Dann
verschiebt man die Platte wieder etwas, feuchtet den Bogen nochmals
und zieht wieder dreimal durch. Da bei der fortschreitenden Durch-
feuchtung des Umdruckpapieres auf der Zinkplatte die Gefahr des
Rutschens eintritt, ist der Druck beim weiteren Durchziehen immer
mehr zu verringern. Ist der Umdruck geniigend durchgezogen, was
nach 12- bis 15 maligem Durchziehen der Fall ist, wird das Umdruck-
papier auf der Zinkplatte mit einem Schwamm sehr stark angefeuchtet;
es 148t sich dann leicht abnehmen, wobei sdmtliche Farbe vom Papier
auf der Platte bleiben muB. Dann wird die Platte, miglichst unter der
Wasserbrause, von der Schicht des Umdruckpapieres sauber ab-
gewaschen und trocken gemacht. Der Umdruck muB nun klar und
schwarz auf der Zinkplatte stehen.

Bei Verwendung von trockenem Berliner Umdruckpapier oder
Transparent-Umdruckpapier mufl die Zinkplatte vor dem Uberziehen
vorgewischt werden, damit das Umdruckpapier klebt. Man verwendet
dazu am besten einen Lederlappen, weil dieser die wenigsten Fusseln
absetzt, und walzt mit einer rauhen, vorher abgekratzten Walze iiber
die gewischte Platte, um etwaige Fusseln von der Platte abzuheben.
Auch kann man mit einem Gummiwischer die Feuchtigkeit von der
Platte abstreichen, wodurch ebenfalls eine reine, gleichmiBig gefeuch-
tete Platte erreicht wird.

Das Fertigmachen. Zuerst werden mit Tusche oder einem harten
Bleistift notwendige Korrekturen auf der frisch iibergezogenen,
trockenen Zinkplatte gemacht. Sobald die Tusche trocken ist, wird die
Zinkplatte gummiert, indem man in Wasser geléstes Gummiarabikum
mit einem weichen Schwamm auf der Zinkplatte recht diinn verstreicht
und mit einem feuchten Lappen sehr gleichmiBig verwischt, um Striche
und dicke Stellen auszugleichen. Das Gummi wird schnell wieder
trocken gemacht. Eine rauhe Lederwalze wird abgekratzt und wenig,
aber nicht zu strenge frische Federfarbe auf die Walze genommen
und gut durchgewalzt. Jetzt wird der Umdruck auf der Zinkplatte mit
Auswaschtinktur ausgewaschen, wozu man einen mit Farbe gesittigten
Auswaschlappen verwendet. Dabei wird Wasser auf die Druckplatte
gespritzt, und unter fortgesetztem Anreiben mit dem mit Farbe ge-
sittigten Auswaschlappen werden mit geniigend Wasser und Aus-
waschtinktur Gummi und Farbe von der Platte entfernt, wobei die
Zinkplatte nicht trocken werden darf. Auf der so behandelten Platte
fafit die Zeichnung bei dem nun folgenden Einwalzen leicht Farbe,
und auch die feinsten Druckelemente nehmen die Farbe gut an. Auch
trocken, ohne Wasser, kann der Umdruck auf der Zinkplatte mit
Tinktur und einem trockenen Lappen ausgewaschen werden. Nach dem
Trocknen der Tinktur wird die Platte mit reinem Wasser abgewaschen
und eingewalzt. Die Auswaschtinktur besteht in der Hauptsache aus
Terpentin und Asphalt; dieser Lisung ist Hirschtalg, venezianisches
Terpentin, Lavendelsl oder dergleichen zugesetzt. Jeder setzt die
Tinktur anders zusammen, am besten ist es, sie fertig zu beziehen und
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nach Bedarf mit Terpentin zu verdiinnen, da Tinktur dickfliissig
geliefert wird. Beim Auswaschen verfliegt das in der Tinktur enthaltene
Terpentin, und der Asphalt mit den Zusétzen bleibt auf der Zink-
platte haften.

Durch Wischen mit reinem Wasser und einem reinen feuchten
Lappen wird die Zinkplatte feucht gehalten und mit der vorbereiteten
Walze eingewalzt. Es muB darauf geachtet werden, dall die Platte
beim Einwalzen nicht trocken wird, und es mufl immer erst wieder
gewischt werden, ehe weiter ge“alzt wird. So wird abwechselnd ge-
wischt und eingewalzt, wobei jedesmal die Walze auf dem Farbstein
gut durchgewalzt wird und auch neue Farbe auf die Walze genommen
werden kann. Der Umdruck darf nicht gleich mit zu viel Farbe ein-
gewalzt werden, sondern mufl nach und nach Farbe fassen. Ist es eine
Autotypie oder feine Zeichnung, so mull sehr vorsichtig eingewalzt
werden, um ein Zuschmieren und Dickwerden zu vermeiden. Hierzu
gehort Geduld und Zeit, um die ganze Arbeit nicht in Frage zu stellen.
Sollte sich beim Emwalzen auf der Zinkplatte Ton bemerkbar machen,
so ist dieser durch eine mit Wasser verdiinnte Atzlésung zu itzen und
wieder zu iiberwalzen. Dies ist gegebenenfalls zu wiederholen; der
Ton wird dann verschwinden, und die Zeichnung wird klar und deut-
lich auf der Zinkplatte stehen. Hat der Umdruck in allen seinen Teilen
geniigend Farbe angenommen, so muf} er tiefschwarz, glinzend und
offen auf der Zinkplatte erscheinen, was am besten mit einer Lupe
kontrolliert wird. Ein Vergleich mit dem Skalaabdruck muB8 voll-
standige GleichmiBigkeit mit diesem ergeben. Die Platte wird trocken
gemacht und mit Talkum eingepudert; ein Pudern mit Kolophonium
ist bei Zink nicht notwendig, da ein Durchiitzen wie bei Stein nicht
vorkommen kann, wenn der Umdruck geniigend Farbe hat; Kolo-
phonium léBt aber einen Ton auf der Zinkplatte zuriick, wenn es nicht
ganz sauber abgewaschen wird.

Miissen von diesem Umdruck Aufstech- und Kontrollbogen gemacht
werden, so wird der Umdruck jetzt schon geéitzt. Zum Atzen der Zink-
platten 16st man die im Handel befindlichen Atzsalze nach Vorschrift
auf; auch glht es {lisssige Atzmittel, die verdiinnt angewendet werden.
Man taucht einen Schwamm oder weichen Lappen in die Atzflusslglxezl,
und wischt damit einige Male iiber die Zinkplatte weg. Die Atze wird
dann mit reinem Wasser und Schwamm qbﬂewasvhcn die Platte mit
Lappen getrocknet und gummiert. Gummieren, Au%wasohen und Ein-
walzen erfolgt bei Zink immer in der schon beschriebenen Art. Die
Zinkplatte wird ausgewaschen, eingewalzt und kommt dann in die
Presse zum Abziehen der Aufstech- und Kontrollbogen. Diese Bogen
werden wieder genau in die Anlage gelegt wie der erste Umdruck, damit
die nichsten Farben immer dieselbe Anlage haben. Sind alle not-
wendigen Abziige gemacht, wird die Platte “wieder eingewalzt, genau
kontrolhert ob alles schwarz ist, und mit Talkum eingepudert. Nun
werden alle Unsauberkeiten und alle Aufstechkreuzchen ausgepulzt.
Dies geschieht soweit miglich durch Benzin und Wasser, indem man
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ein kleines Lidppchen mit Benzin feuchtet und die Farbe damit ab-
wiischt. Man mufl aber vermeiden, daBl das Benzin in den Umdruck
lauft. Aber auch durch Wegradieren mit einem scharfen Radiergummi
oder durch Schleifen mit Bimssteinpulver konnen Schmutzflecke ent-
fernt werden. Am besten ist es jedoch, wenn alles mit groBter Sauber-
keit behandelt wurde, so dafl ein Reinigen mit scharfen Mitteln nicht
notig ist, da hierdurch das Korn der Zinkplatte glatt wird und an
diesen Stellen leicht ein Tonen eintritt. Ist die Platte sauber aus-
geputzt, so wird sie trocken gemacht; noch vorhandene Fehler werden
mit Tusche korrigiert, dann wird wieder geitzt, gummiert und ge-
trocknet. Zur Kontrolle wird nochmals ausgewaschen, eingewalzt und
mit dem schwarzen Skalaabdruck verglichen. (Eine ordnungsgemifBe
Skala enthilt neben den farbigen Leerdrucken auch je einen Schwarz-
abzug der einzelnen Teildruckplatten.) Ist die Platte fir gut befunden,
so wird sie eingepudert, gummiert und endgiiltig getrocknet. Nun wird
die Lange und Breite nach den vorhandenen EinpafBikreuzchen in der
Mitte des Umdrucks auf einem Holzlineal durch scharfe Bleistift-
striche genau festgelegt, um alle niichsten Farben nach der Grile
dieses ersten Umdrucks einstellen zu kénnen. Dann kann der Umdruck
fiic den Gebrauch in der Maschine weggestellt werden.

Beim Aufziehen der niichsten Farben wird jeder Umdruck mit dem
Holzlineal nach den Bleistiftmarken vorher gemessen. Ist der Umdruck
zu groB, so wird er zwischen gewidrmte Makulatur gelegt, ist er aber zu
klein, so wird ein Stein von der Griéfle des Umdrucks angefeuchtet, der
Umdruck darauf gelegt und mit einigen Makulaturbogen beschwert.
Hierbei kann man auch, verdinderten Auflagen entsprechend, die
Umdrucke kleiner, aber auch grofler machen. Erst dann, wenn der
Umdruck genau paBt, wird er nach der angezeichneten Anlage wie
der vorhergehende Umdruck angelegt und genau so aufgezogen. Nicht
zu vergessen ist, dafl der Druck beim ersten Durchziehen nicht stéirker
sein darf als beim vorhergehenden Umdruck, um jedes GréBerwerden
bei stirkerem Druck zu vermeiden. Ist der Umdruck fertig gemacht, so
palit manihn mit den PaBbogen der ersten Farbe ein und hat die Gewihr,
daBl der Umdruck passen wird. Wenn das Vorstehende genau beachtet
wurde, so ist ein glattes Arbeiten an der Offsetmaschine gesichert.

Wie bereits bei der Besprechung des Konterns mitgeteilt wurde,
miissen Umdruckabziige vom Schriftsatz fiir Offsetzwecke gckontoﬂ
werden. Uber die Technik des Konterns mit Hilfe des Wendum-
Apparates braucht dem an der vorerwihnten Stelle Gesagten nichts
weiter hinzugefiigt zu werden, als dall dabei besonders hohe An-
forderungen an die Giite des Schriftmaterials gestellt werden, nament-
lich in bezug auf die Gleichmiifliigkeit der Schrifthéhe, da ja keinerlei
Méglichkeiten bestehen, einen Ausgleich durch eine Zurichtung zu
bewirken. Man wird in besonderen Fillen die Umdruckabziige vom
Schriftsatz fiir Offsetzwecke in der Buchdruckschnellpresse herstellen,
wofiir folgende Anweisung gegeben sei: Uber den Aufzug der M: aschine
wird ein diinnes Gummituch gespannt, auf das der Druck von dem
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eingefarbten Satz erfolgt. Fiir die Farbgebung gilt hier in besonderem
MaBe, daB diese sehr mager gehalten wird, um ein Verquetschen des
b[,hr‘l[i,blldl"% bei dessen nachtraﬂhchem Ubewlehen auf die Offset-
druckplatte zu vermeiden. Daf} fiir Umdrucktextabziige keine Buch-
druck-, sondern Umdruckfarbe verwendet wird, versteht sich von
selbst, da fiir diese Zwecke der Fettgehalt der Farbe von ausschlag-
gebender Wichtigkeit ist. Nachdem der Abdruck auf das Gummituch
orfo]frt ist, wird ein Stiick Umdruckpapier (am besten gelbes, feuchtes)
mit der Hehlcht%elte auf das Gummituch gelegt und unter Druck der
Maschine der Abdruck auf das Umdruc]\papmr besorgt. Die Druck-
stellung darf nur eine ganz miBige sein, um ein starkes ]_.mdruckcn der
Satzform auf der Riickseite des Umdruvl\pdplwes zu verhiiten. Es
ist begreiflich, dal damit auch die weiche Oberfliche des Gummituches
auseinandergedriickt wiirde und die Folge davon ein mangelhaftes,
verzerrtes Schriftbild auf dem Abzug wire. Sollten von einer Form
mehrere Umdruckabziige nitig sein, so ist fiir jeden Abzug das Gummi-
tuch frisch zu reinigen, damit kein Dublieren der Schrift entstehen kann.

Im Laufe der letzten Jahre haben sich verschiedene Umdruck-
verfahren eingefithrt, die sich zur Aufgabe gestellt haben, dem Um-
druck eine groBere Sicherheit und Zwangslidufigkeit zu verleihen. Es
handelt sich dabei im wesentlichen um die nachstehend beschriebenen
Arbeitsmethoden.

A. Das Offsettyp-Verfahren

Die wesentliche Aufgabe dieses Verfahrens ist, die Ubertragung von
Schriftsatzauf dieOffsetdruckplatteineiner Weise auszufithren,die einer-
seits fiir ein qualitativ einwandfreies Druckergebnis biirgt und anderseits
die Arbeit des Umdruckes in einer raschen und sicheren Art erleichtert.

Der fertig gesetzte Schriftsatz wird nach diesem Verfahren in einer
Tiegeldruckpresse unmittelbar auf eine feingekornte Zinkfolie gedruckt,
und diese wird fiir die Herstellung der Umdru( :kabziige fcrtlggem'lcht
Bei der Satzform ist zu beachten, daB ringsherum sowie in den gréeren
Zwischenraumen cicerostarke Mesqmghnlcn ngebaut werden, um eine
moglichst gleichméBige Druckgebung zu erzielen. Es wird ainc aus
gleichen Teilen Feder- und Umdruckfarbe zusammengesetzte Farbe
verwendet und damit zunichst ein Abzug auf Papier hergestellt, um
sich von der Gleichmifigkeit des Druckes zu ﬁberzeugeﬂ. Die ent-
sauerte Zinkfolie wird dann sofort bedruckt, talkumiert und mit einer
Gummiitze behandelt und getrocknet. Hierauf wird die Gummiitze
mit Wasser entfernt, die Platte ausgewaschen und eingewalzt. Nach
vorgenommener HEinwalzung steht der Text bereits tiefschwarz auf
der Platte, und die Herstellung der Umdruckabziige kann sogleich
ausgefithrt werden.

Wir ersehen aus dieser kurzen Beschreibung, dafl durch den direlten
Druck des Schriftsatzes aul eine Metallfolie dieser in seiner Urspriing-
lichkeit in sehr weitgehendem MaBle erhalten bleibt, da das bei dem
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gewohnlichen Umdruck iibliche Kontern ausgeschaltet wird, was doch
selbst bei gewissenhaftester Arbeit mit einem Breiterwerden des Textes
endet. Von einzigartiger Wirkung ist die bereits erwahnte Gummiétze.
Wihrend gewohnlich ein Umdruck zunidchst diinn gummiert, aus-
gewaschen, eingewalzt und dann geétzt wird, ist mit diesem Priiparat
das Gummieren und Atzen in einen Albeitso"mg vereinigt. Das Ver-
bliiffende ist dabei, dal ein relativ diinner Fettniederschlag auf der
Platte geniigt, um ihn nach der Behandlung mit Gummiitze bereits
bei der ersten Einwalzung der Platte zur tiefschwarzen Deckung
zu bringen. In diesem Zusammenhang steht auch die Bedeutung des
Offsettyp-Verfahrens fiir den Umdruck von Autotypien. Gewohnlich
bietet doch nur ein Umdruckabzug mit satter Farbgebung Gewihr fiir
eine gute Druckplatte. Dieser Umstand ist aber auch die Ursache, daB}
besonders in den Tiefen- und Mittelténen eine Farbiiberhiufung statt-
findet, die stets die Druckplatte zu voll erscheinen 1aBt. Mit Hilfe des
Offsettyp -Verfahrens wird diesem Ubel entgegengearbeitet, indem eben
ein Umdruckabzug mit magerer Farbgebung geniigt, um ein voll-
gedecktes Bild auf der Druckplatte zu bekommen.

Das Verfahren ist lizenzpflichtig und fordert beim Gebrauch die
Abnahme der verschiedenen Pridparate (Gummidtze, Korrekturitze
usw.) von der Herstellerfirma. Eine genaue Anleitung fiir die Pripa-
ration der diinnen Metallfolien sowie fir den gesamten Arbeitsvor-
gang des Verfahrens wird ebenfalls mitgeliefert. Das vorstehend be-
schriebene Offsettyp-Verfahren ist der Firma Dreyers Grafiske Anstalt
in Stavanger geschiitzt.

B. Das Goba-Umdruckverfahren

Unter den Verbesserungen auf dem Gebiete des Umdrucks finden
wir auch dieses in der Praxis eingefithrte Verfahren der Firma Otto
Grinewald, Wuppertal-Barmen, das in der Hauptsache in der Verwen-
dung eines Puders besteht, mit dem die Druckplatte unmittelbar nach
dem Uberziehen des Umdruoks behandelt wird, und weiterhin in einem
Atzpraparat, das nicht nur zur Vorbereitung der Druckplatte, sondern
auch wihrend des Auflagedruckes angewendet wird.

Bei der Vorberol’rung der Zinkplatten und bei der Ilerstellung der
Umdruckabziige verfihrt man wie iiblich. Nach dem Uberziehen des
Umdrucks ist die Platte peinlichst von jedem Rest des Umdruckpapier-
Striches zu reinigen und dann vollstindig zu trocknen. Nun wird mit
einem Wattebausch das sogenannte ,,Goba-Puder aufgetragen,
welches das erste Gummieren, Trockenmachen, Auswaschen und Ein-
walzen ersetzen soll. Dieses Einpudern muf} so ausgefiihrt werden, dafl
alle Teile der Zeichnung gut genéhrt sind, worauf die Platte talkumiert
und dann sauber abgewaschen wird. Ein weiterer wichtiger Bestandteil
des Goba-Umdruckverfahrens ist die sodann folgende Priiparation
(Atzung) der Druckplatte. Fiir diese wird von der genannten Firma ein
Priparat geliefert, das fiir den Gebrauch mit entsprechenden Teilen
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Gummi und Wasser vermengt wird. Die Goba-Priaparation wird mit
einem Schwamm gleichmifig iiber die Platte verteilt und nach kurzer
Einwirkung wieder sauber abgewaschen. Ohne zu trocknen, wird so-
dann gummiert und in feuchtem Zustand mit Terpentin ausgewaschen.
Dieses Gemisch von Puder, Terpentin und Gummi wird mit einem
Lappen iiber die ganze Platte verteilt und getrocknet. Zur genauen
Priifung des Umdrucks wird mit einer der iiblichen Tinkturen aus-
gewaschen und eingewalzt. Alle Stellen der Platte, die beim Entfernen
von PaBzeichen und Schmutz geschliffen wurden, sind mit unver-
diinnter Priparation nachzubehandeln und dadurch wieder anzurauhen.
Die Goba-Priaparation wird auch in kleinen Mengen dem Wischwasser
beigegeben, um beim Fortdruck das Plattenkorn zu erhalten und die
Wasserzufuhr einschranken zu konnen. Ein evtl. Tonen der Platte
wird verhiitet, indem diese wihrend des Drucks mit Schwamm und
,,Goba-Antiton‘ behandelt wird. Die Ausiibung des Goba-Umdruck-
verfahrens ist mit keiner Lizenz verbunden, die bendtigten Préaparate
sind méfBig im Preis sowie im Verbrauch, und seiner Einfithrung stehen
keinerlei Hindernisse in bezug auf Betriebsumstellung oder Schwierig-
keiten der einzelnen Arbeitsvorginge entgegen.

C. Das Nidag-Umdruckverfahren

Auch dieses Verfahren hingt in der Hauptsache mit der Anwendung
eines Puders zusammen, das unmittelbar nach dem Umdruck der
Platte zugefithrt wird und ebenfalls das erste Gummieren, Trocken-
machen, Auswaschen und Einwalzen ersetzt. Fiir die Entsduerung der
fein und spitz gekérnten Platten wird eine Losung von 38 g Alaun
10 cem Salpetersdure und 1000 ccm Wasser empfohlen, die nach
kurzer Einwirkung griindlich mit Wasser und Biirste abzuwaschen ist.
Fiir die Herstellung der Umdruckabziige verwendet man vorzugsweise
Federfarbe mit einem geringen Zusatz von Goldfirnis, wahrend als
Umdruckpapier 3ed(‘ beliebige Sorte Anwendung finden kann. Nach
dem Uberziehen ist die Platte pem]lchst abzuwaschen und vollkommen
zu trocknen. Die Platte wird dann mit dem ,,Nidag-Puder®’ eingestaubt,
mit Talkum gut nachgepudert und hierauf sauber dbgtﬂwaqchen Fur
eventuelle Tuschkorrekturen wird die Platte getrocknet, und die nach-
behandelten Stellen werden dann nochmals talkumiert. Sind solche
Korrekturen nicht notwendig, so wird nur der Wasseriiberschufl ab-
gewischt und sofort ,,Nidag-Priiparation‘* iiber die ganze Platte ver-
1PIlT Nach kurzer Einwirkung wird diese wieder ahgewa%chen und die
Platte wird ohne vorheriges ].rot'knen gummiert. Auf noch feuchtem
Gummi wird mit Tel'pentin ausgewaschen und gut getrocknet. Nun
wird ,,Nidag-Tinktur in dinnster Schicht aufgetragen und abermals
gut trocken gewedelt. Die Platte wiire somit druckfertig, doch ist es
zur genauen Kontrolle des Umdrucks erforderlich, die Platte einzu-
walzen. Mit ,,Nidag-Priparation® wird dann nochmwls rasch geéitzt
und gleich wieder abgewaschen. Die Platte wird dann wieder mit
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,»Nidag-Tinktur behandelt und ist vor Druckbeginn nur leicht
abzuwaschen. Bei einem eventuellen Tonen der Platte wihrend des
Druckes wird diese mit ,,Nidag-Contraton* leicht bearbeitet. Die An-
wendung dieses Priaparats empfiehlt sich vor allen Dingen bei dem
Verdrucken von Papieren, die sehr stauben, d. h. das Plattenkorn
angreifen. In solchen Fillen iibergehe man die Platte mittags und
abends vor dem Gummieren mit ,,Nidag-Contraton® und #tze mit
,,Nidag-Praparation®® leicht nach. Zur Erhaltung des Plattenkorns ist
es fernerhin zu empfehlen, die ,,Nidag-Priparation auch dem Wisch-
wasser in kleinen Mengen beizufiigen.

Auch das Nldﬂg-Umdrm]ﬁeI ‘fahren ist frei von jeglicher Lizenz-
gebiihr, und seine Anwendung erfordert lediglich den Bezug der dazu
notwendigen Materialien von der Firma Willi Krause in Chemnitz.

D. Das Trommersche Umdruckverfahren

Dieses Verfahren geht noch einen Schritt weiter als die vorher
beschriebenen, indem bei dem Trommerschen Umdruckverfahren die
umgedruckten Druckelemente tiefergelegt werden. Der Vorgang dieses
Verfahrens ist folgender: Die geschliffene Druckplatte wird mit einer
Aluminiumsulfatlésung und scharfer Biirste etwa 2 Minuten gereinigt
und nach dem Umdruck und der Entfernung des Umdruckpapiers
nochmals mit dieser Lésung behandelt. Nun wird die ganze Platte mit
einem Abdecklack gleichmiflig iiberstrichen, und zwar so lange, bis
dieser anfingt zu ziehen, ]Bdoch nicht zur vollstdndlgen Eintrocknung
gelangt. Hierauf wird mit einer Auswaschlésung der Umdruck auf der
noch feuchten Platte ausgewaschen, wozu ein Ta:mpnn verwendet
wird, der immer wieder abgestrichen und erneut mit Lésung getriinkt
wird, bis sich die Farbe des Umdrucks vollstindig gelost hat und die
Druckc]r‘mvnte negativ in dem Abdecklack stehen. Die Tiefatzung
erfolgt mit einem Tampon und einer Salpeter‘::alu'e,10511nﬂr Die Atz-
dauer betriigt etwa 2 Minuten, worauf die Atze mit einem weichen
Tuch entfernt und die Platte getrnr]{net wird. Nun wird Grundierungs-
farbe ebenfalls mit einem Tampon eingerieben und mit einem weichen
Tuch trocken gewischt. Nach dem vollstindigen Trocknen der Platte,
das am besten in einem Wirmeofen geschieht, wird die Entwicklungs-
farbe aufgetragen und die Platte unter Verwendung von reichlich
lauwarmem Wasser und einem Stiick Druckfilz entwickelt, wodurch
sich der Abdecklack 16st und die Farbe auf den tlefgr'auten Bl]dste]]en
verbleibt. Das Fertigmachen der Platte erfolgt wie bei einem gewéhn-
lichen Umdruck. Das Verfahren ist hzenzfrm, und seine Anwendlmg
verpflichtet lediglich zur Abnahme der notwendigen Materialien von
der Erfinderfirma Franz Trommer, Leipzig; es wird in vielen Firmen
mit bestem Erfolg angewandt.
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Diese Bezeichnung umschlieBt alle diejenigen Verfahren, bei denen
die Herstellung der druckfihigen Maschinenplatten auf dem Wege der
direkten Kopie geschieht, die damit also den Umdruck ausschalten.
Daraus geht hervor, dafi die Tonwertrichtigstellung der photogra-
phischen Ausziige bereits in den Negativen bzw. Diapositiven zu er-
folgen hat. Die Ursache zur Einfithrung dieser Verfahren war nicht nur
in qualitativen, sondern vor allem in wirtschaftlichen Gesichtspunkten
begriindet. Besonders bei grofen Formaten leuchten die Vorteile der
direkten Kopie ohne weiteres ein; nicht nur die Verwendung der un-
handlichen grofien Steine kommt bei der direkten Kopie in_Fortfall,
auch die Kosten einer Metalliitzung, wie sie beispielsweise das Reisacher-
Verfahren erfordert, kinnen gespart werden. Und schlieflich sind
die qualitativen Fortschritte, die die Einfiihrung der direkten Kopie
gebracht hat, so unverkennbar, dafl diese aus der Praxis des Offset-
druckes einfach nicht mehr wegzudenken ist. Die direkten Kopier-
verfahren bestehen grundsitzlich aus zwei Gruppen, niamlich Negativ-
kopie und Positivkopie. Wie schon aus den Bezeichnungen hervorgeht,
wird bei der einen Gruppe ein Negativ und bei der anderen ein Positiv
kopiert; demgemdl ist auch die Art der Tonwertrichtigstellung bei
beiden verschieden.

Wir wollen nun zunichst ein Verfahren beschreiben, das der
negativen Kopie zugrunde gelegt ist und demgemif die Aufg']he hat,
ein Rasternegativ ton- und farbwertrichtig zu gestalten. Bei dieser
Gelegenheit soll nicht unerwahnt bleiben, daf die Negatlvkople in vielen
Fillenimmer mehr von der Positivkopie verdriingt wird. Dieser Umstand
istzuniichstaufdrucktechnische Besonderheitenzuriickzufithren,weiter-
hin auf die umfassenderen Méglichkeiten, welche durch die Zuhilfe-
nahme eines Diapositives in der Tonwertrichtigstellung gegeben sind.

A. Das Miillersche Verfahren

Dieses Verfahren besteht in der Hauptsache darin, Rasterauf-
nahmen nach vorhergegangener Retusche direkt auf die Druckplatte
zu kopieren. Es ist also bei diesem Prozefl notwendig, alle erforder-
lichen Korrekturen der einzelnen Farbausziige, die bei den vorher
beschriebenen Verfahren auf Zink und Stein ausgefithrt wurden, auf
dem Negativ vorzunehmen. Dasselbe muf} fiir diese Zwecke eine andere
Beschaffenheit haben als ein Negativ fiir die vorher erliuterten Ver-
fahren. Wahrend fiir diese Zwecke klare, scharf begrenzte Raster-
punkte notwendig sind, erfordert ein Negativ fiir das Miillersche
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Abb. 7. Objektiv-Skala des Blenden-Kontrollapparates
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Verfahren ein weich begrenztes Rastergebilde, d. h. den gedeckten
Punktkern umschlieft ein nach aufien hin verlaufender Hof. Diese
Beschaffenheit der Negative wird schon dadurch erreicht, dafl beim
Miillerschen Verfahren die photographischen Aufnahmen auf pan-
chromatischen Trockenplatten hergestellt werden. Die Verwendung
von Trockenplatten bringt auch den Vorteil des besseren Farbauszuges
mit sich, was bei keinem Verfahren so wichtig ist wie gerade beim
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" Abb. 8. Kamera-Skala

Millerschen. Aus diesem Grunde sieht auch das Verfahren bei der
Aufnahme die Anwendung eines Blenden- Kontrollapparates vor, mit
dessen Hilfe Rasterabstand und Blendenéffnung fiir ein ﬂenaups Er-
fassen der Tonwerte ziffernmifBig zu erreichen versucht wnrd Zu dem
Apparat (Abb. 6) bendtigt man eine Anzahl verschiedener Teile, in der
Hauptsache die Objektiv-Skala (Abb. 7), die Kamera-Skala (Abb. 8),
die aus einem Kiistchen besteht, in welchem auf einer Rolle ent-
sprechend der Veréinderung des Kamera- -Auszuges eine Schnur auf-
oder abgerollt wird und dabei einen Zeiger betitigt, verschiedene
Zifferblatter (Abb. 9) fiir die Kamera-Skala, ein Instrument zum
genauen Abmessen des Rasterabstandes (Abb. 10) und eine Vor-
belichtungsblende (Abb. 11). Alle diese Teile lassen sich an jeder
Kamera anbringen, und besonders in England und Amerika haben
diese Apparate eine ziemlich grofie V Prbrmlung

Die Anwendung des Appdrateq ist kurz folgende: Entsprechend
dem zur Vcrwpndung gelangenden Raster wird auf der Kamera-Skala

Reproduktionstechnik 3 3
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das fiir diesen Raster bestimmte Zifferblatt angebracht. Eine Rubrik
mit hempu,]bweise I 39 bezeichnet bestimmt den genauen Raster-
abstand, der mit dem bereits erwihnten Instrument haargenau ein-
gestellt erd Der Kamera-Auszug, der sich nach Feineinstellung des
Bildes auf der Mattscheibe
ergibt, wird durch den Zeiger
auf der Kamera-Skala in
einer Zahl ersichtlich, und
auf diese Zahl wird an der
Objektiv-Skala ein Zeiger
gestellt, der die Blenden-
offnung regelt und diese in
absolute optische Harmonie
mit dem Kamera-Auszug
und Rasterabstand bringt.
Eine weitere Kolumne auf
dem Zifferblatt der Kamera-
Skalazeigt die verschiedenen
Belichtungszeiten fiir Tiefe,
Mittelton und Licht, wobei
alle Variationen in bezug
auf Original-Abstand, Licht-
quelle usw. Beriicksichtigung
finden. Die Objektiv-Skala
\ Sl besteht aus sieben Etagen
Zifferblatt fiir die Kamera-Skala von Schliissel - Nummern.

deren unterste Etage mit

F 45 und deren oberste mit F 16 bezeichnet ist. Wenn wir mit der

untersten Etage beeinnend auf dieser eine Nummer wihlen und _den

Zeiger auf die gleiche Nummer an irgendeine andere Etage schieben

MEQQEEEQQ‘QEQ‘&\&\\

Abb. 10. Instrument zum genauen Abmessen des Rasterabstandes

so wechseln wir nur die Objektiv-Offnung in einem genau voraus-
berechneten Verhiltnis zur untersten Etage. Zum besseren Verstindnis
des Gesagten diene folgendes Beispiel: Wir wiihlen fiir die Aufnahme
einen 48er Raster und bringen auf der Kamera-Skala das fiir diesen
Raster bestimmte Zifferblatt an. Als Rasterabstand bestimmt dieses
12 mm bei F 39. Fiir den Kamera-Auszug registriert der Zeiger an der
kreisformigen Skala die Zahl 7; demngdL’» wird der Zeiger an der
Objektiv-Skala auf der F 39-E taffc ebenfalls an die Zahl 7 gefiihrt.
Lnthre{,}leILd der Beschaffenheit der Vorlage wird fiir die Belichtung
eine der auf der Kamera-Skala ]Jefmdlmth Belichtungs- Kolumnen
gewihlt und beispielsweise 135 Sek. fiir die Tiefen belic hl.et Der Zeiger
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an der Objektiv-Skala wird sodann auf der niichsten Etage ebenfalls
an die Zahl 7 geriickt; diese Blendendffnung fiir die Mittelténe ent-
spricht nun genau derjenigen fiir die Tiefen. Die Belichtungs-Kolumne
gibt nun eine Belichtungszeit von 34 Sek. an, worauf fiir die Lichter
der Zeiger an der Objektiv-Skala auf der nichsten Etage ebenfalls an
die Zahl 7 geriickt wird ; fiir diese Blendendffnung ist eine Belichtungs-
zeit von 9 Sek. vorgeschrieben.

Nun lassen sich. Steigerungen in der Gradation der Negative in
heliebiger Weise und rein mechanisch erzielen, wenn die Veriinderung

Abb. 11. Vorbelichtungsblende

der Zeigerstellung nicht von einer zur nichsten Etage erfolgt, sondern
wenn jeweils eine Etage iibersprungen wird. Diese Schematisierung
gewinnt besonders an Bedeutung bei der Herstellung der Negative
fiir beispielsweise 1. und 2. Blau oder 1. und 2. Rot. Aber auch bei
einfarbigen Arbeiten lassen sich nach Vorlagen von irgendwelcher
ungiinstigen Beschaffenheit normale Negative herstellen, und wennauch
mit dem Blenden-Kontrollapparat der menschliche Geist keinesfalls
ausgeschaltet werden kann, so ist es doch mit Hilfe dieses sinnvollen
Instrumentes moglich, alle optischen Faktoren, die bei der Herstellung
von Negativen zu beachten sind, gegeneinander abzustimmen und
ihre Anwendung zu mechanisieren,

Auf diese Weise sieht also das Miillersche Verfahren Negative vor,
die unter der Voraussetzung hergestellt wurden, die Retusche fiir die
Ton- und Farbwertrichtigkeit auf ein Minimum zu beschrinken. Die
Retusche beginnt zuniichst mit dem partiellen Abschwichen aller un-
geniigend klaren Partien, wobei besondere Vorsicht geboten ist, denn
naturgemif ‘wird zuerst der den Punktkern umgebende Hof weggeitzt,
was zur Folge hiitte, dal eine etwaige nachtrigliche Retusche ohne
Wirksamkeit wire. Handelt es sich um keine scharf abgegrenzten
Partien, so geschieht das Abschwiichen derselben mit einem Pinsel,
im anderen Falle ist ein Abdecken mit Asphaltlack aller derjenigen
Bildteile, die keiner Abschwichung bediirfen, notwendig. Als Ab-
schwiicher wird der Farmersche (Blutlaugensalz und Fixiernatron)

a*
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verwendet; nach jedem Abschwiichen ist fiir ein besonders ausgiebiges
Wissern Sor:re zu tragen.

Von grundsatzhchel Bedeutung fiir die Retusche ist, daff die Ton-
und Farbwertrichtigstellung beim Miillerschen Verfahren ausschlieB-
lich auf der Riickseite des Negatives erfolgt und auf der Vorderseite

Abb. 12 Abb. 12a
Punkthof vor (Abb. 12) und nach der Retusche (Abb. 12a)

desselben nur die gedeckten Bildteile ausgeschabt bzw. die hellsten
Lichter abgedeckt werden.

Die auf der Glasseite matt lackierten Negative werden also zunéchst
auf der Schichtseite durch Ausschaben und Abdecken bearbeitet, und
dann erst beginnt die eigentliche Richtigstellung der Ton- und Farb-
werte auf der mattierten Glasseite. Zu diesem Zwecke werden alle
Stellen, die ein Zuviel in ithren Tonwerten besitzen, durch mehr oder
weniger kriftiges Uberarbeiten mit Graphit, Bleistift und trans-
parenter Farbe behandelt; dadurch wird an diesen Stellen der den
Punktkern umgebende Hof so verstirkt, dafl er hchtundurchlassig
wird, woraus sich eben ein Kleinerwerden der Druckelemente auf der
Druckplatte ergibt. Gewili erhalten dadurch auch die glasigen Stellen
einen Tonbelag, aber bei entsprechender Kopierzeit bleibt dieser ohne
Wirkung, wihrend bei dem Punkthof dieser Belag geniigt, um seine
Lichtundurchliassigkeit geniigend zu verstirken. Zur besseren bild-
lichen E'rléiuterung des Gesagten dienen die Abbildungen 12 und 12a.

Die Abb. 12 zeigt um den Kern des Punktes einen Hof, der noch
so viel Lichtdurchlissigkeit besitzt, dafl bei einer Kopierzeit von
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beispielsweise 5 Minuten nur der Punktkern unbelichtet bleibt, withrend
bei Abb. 12a der Punkthof durch den Retuschebelag bereits so ver-
stiarkt wurde, dafB} bei gleicher Kopierzeit das Licht den Punkthof nicht
mehr durchdringt und somit der kopierte Punkt auf dem Metall kleiner
wird. Da nun der Punkthof nach auBen verlaufend immer schwicher
wird, so ist durch einen entsprechend kriftigen Retuschebelag auch
die GrioBe des kopierten Punktes zu bestimmen. Die Grenze dieser
Punktverinderung héingt mit der Ausdehnung des Punkthofes zu-
sammen, und es 1st natiirlich unmdglich, aus einem Tiefenpunkt im
Negativ einen Lichtpunkt auf der Kopie zu erzielen.

Von gréBter Wichtigkeit beim Miillerschen Verfahrenist das richtige
Kopieren der Negative. Es ist begreiflich, da ein Negativ mit weichem
Rastergebilde bei jeder Verdnderung der Kopierzeit ein anderes Bild
ergibt, “und ebenso kann die \«Vlrl{uncr einer Retusche durch lingeres
Kopieren aufgehoben werden. Es ist deshalb sehr vorteilhaft, von dem
matt lackierten Negativ vor der Retusche zunichst eine Pl‘(lbekﬂplf
auf Zink herzustellen und sich nach vollzogener Retusche durch eine
Kopie mit gleicher Kopierzeit von der Wirkung der Retusche zu iiber-
zeugen. Von Bedeutung ist auch, mit nur einer Lampe zu kopieren,
denn jede Uberstrahlung von einer zweiten Lichtquelle wiirde die
Wirksamkeit des Punkthofes bzw. der Retusche aufheben. Auch der
Abstand der Lichtquelle ist beim Miillerschen Kopierprozel von viel
groBerer Bedeutung als bei irgendeinem anderen Verfahren, und es ist
fiir die Sicherheit der Arbeitsabwicklung von Vorteil, alle Kom-
ponenten der Kopierzeit und Abstand der Lichtquelle an dem Rande
des jeweiligen Negatives einzuritzen.

Als Kopierlésung eignet sich fiir das Miillersche Verfahren jedes
gebriuchliche EiweiB-Rezept, doch sei hier auf eine besonders be-
wiihrte Zusammensetzung hingewiesen: 1000 ccm Wasser, 75 g Eiweil,
17 ¢ Ammoniumbichromat, 10 cem Ammoniak.

“Eine besondere chchtung verdient das Entwickeln der Kopie beim
Miillerschen Verfahren. Wenn auch die Verdichtung des Punkthofes
durch die Retusche ein sichtbares Kleinerwerden des Punktes bei der
Kopie bewirkt, so findet doch stets ein Ankopieren des Punkthofes
statt, das sich zwar nicht gleich bemerkbar macht, aber beim Fort-
druck in der Maschine doch ein stindiges Vollerwerden der Druckform
ergibt. Es ist deshalb von grofier Wichtigkeit, die entwickelte Kopie
mit verdiinntem Ammoniak nan,hzubphandcln und dann geraume
Zeit in reinem Wasser liegen zu lassen. Da bei jeder Eiweilkopie
unbelichtetes Eiweill mit grofer Zihigkeit in den Zerkliiftungen des
Plattenkorns haftet, so ist beim Miillerschen Verfahren diese “Gefahr
durch die eben geschi]derten Umsténde in besonderem MaBe vor-
handen. Somit kommen wir zu der problematischen Seite des Miiller-
schen Verfahrens und der Erfassung seiner Bereichsgrenzen. Gewil
gibt es viele Fille der téglichen Praxis, in denen die Anwendung
des Miillerschen Verfahrens zu guten Erfolgen fiihrt, namentlich bei
Prospekten, Plakaten usw. mittleren Formates mit reinen flichigen
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Farben, die, durch die Herstellungsmioglichkeit guter Negative be-
giinstigt, ein MindestmaB von Retusche fiir die Farb- und Tonwert-
richtigstellung benétigen. Aber in Féllen, in denen durch die Beschaffen-
heit des Originals selbst bei besten Farbausziigen eine starke Ver-
schiebung der Tonwerte erforderlich ist, und namentlich bei kleinen,
detailreichen Darstellungen, deren ganze Wirkung von der Klarheit
und Schirfe des Bildes abhéngt, ist die Anwendung des Miillerschen
Verfahrens mit vielen Schwierigkeiten verbunden. Diese bestehen
weniger in der Ausfithrung der Retusche als vielmehr in der nach-
folgenden Kopie, und wenn auch ein gewandter Kopierer mit viel
Geschick und Miihe diese Hindernisse iiberwindet, so wird man doch
in dem Bestreben nach einer Zwangsliufigkeit bei der Kopie bei
komplizierten Arbeiten zu einem Verfahren greifen, bei dem man mit
einer Kopiervorlage mit scharf begrenzten Bildelementen arbeitet.

B. Die Hausleiterplatte

Die Erkenntnisse aus den Erfahrungen mit dem Miillerschen Ver-
fahren haben dazu gefiihrt, das weich begrenzte Rastergebilde durch
ein scharf begrenztes Rasterbild zu ersetzen und somit die Kopie
zwangsliufiger zu gestalten. Mit diesbeziiglichen Vorschligen traten
fast gleichzeitig Hausleiter, Meisenbach und Dr. Schupp an die Offent-
lichkeit, wenngleich ihre Wege verschiedene Richtungen einschlugen,
die wir in den folgenden Abschnitten nacheinander betrachten wollen.

Hausleiter stellt von dem zu reproduzierenden Original Raster-
negative her, die auf dem Wege der Kontaktkopie auf die sogenannte
Hausleiterplatte iibertragen werden. Diese Platte bildet den Haupt-
bestandteil des Verfahrens ; sie besteht aus einer vollig undurchsichtigen
Schicht von metallischem Silber und Gelatine. Die Platten sind zu-
néchst nicht lichtempfindlich, sondern werden fiir den Gebrauch ge-
gerbt und sensibilisiert. Zu diesem Zweck wird die der Packung ent-
nommene Platte mit Wasser kriiftig abgebraust, in ein griines Chrom-
bad gebracht und dann mit einer Ammoniaklésung iibergossen. Dieses
Bad dient lediglich der Gerbung der Platte, da im anderen Falle nach
dem Anentwickeln der Kopie ein ZerreiBlen der Schicht ecintreten
konnte. Nach weiterem Wissern kommt die noch nasse Platte in ein
zweites Chrombad, dem sie nach einigen Minuten wieder entnommen
wird. Frst dieses zweite Bad bewirkt die eigentliche Sensibilisierung
der Platte. Die Trocknung erfolgt mittels Ventilators. Dann wird die
Kopie des Rasternegativs auf die Hausleiterplatte vorgenommen,
worauf diese wiederum mindestens 2 Minuten unter laufendem Wasser
gewissert wird. Nach einem Zwischenbad und weiterem Wissern
kommt die Platte in die Voriitze und dann zur Aniitzung, die beendet
ist, sobald das positive Bild klar und deutlich in Erscheinung tritt.
Fir die Atzlésungen, die aus destilliertem Wasser, Blutlaugensalz,
Rhodanammonium und Bromkali bestehen, sowie fiir die Sensi-
bilisierungs-Béider werden genaue Rezepte bzw. gebrauchsfertige
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Losungen geliefert, ebenso ist das strikte Einhalten der Arbeits-
vorschriften fiir die Hausleiterplatte fiir gute FErfolge des Verfahrens
unbedingt erforderlich.

Nachdem die angeiitzte Platte getrocknet ist, erfolgt die eigentliche
Tonitzung, die ganz in der Weise verliduft, wie sie in der Chemigraphie
gebriuchlich ist; es werden alle tonwertrichtigen Stellen mit Asphalt-
lack gedeckt und so gegen die weitere Einwirkung der Atze geschiitzt.
Verlaufende Stellen, namentlich solche grofleren Ausmalles, deckt man
vorteilhaft mittels lithographischer Tusche, die durch den Luftpinsel
aufgetragen wird, denn mit Kreide ldBt sich auf der Hausleiterplatte
doch nicht mit der Wirkung arbeiten wie auf einem Klischee, das durch
seine erhabenen Punkte die Kreide in einer anderen Weise annimmt.
Im iibrigen lassen sich freistehende Verlaufe auf der Hausleiterplatte
sehr gut durch die Pinselitzung, wie sie ebenfalls in der Chemigraphie
gebriuchlich ist, ausfithren, und zwar wird die schwach gefeuchtete
Plcltte an den gowunbchten Stellen mit Atzlosung iiberpinselt und ah-
wechselnd mit feuchter Watte abgetupft, um sich von fortschreitenden
Punktverkleinerungen zu iiberzeugen. Der Fortgang der Tonitzung
ist gekennzeichnet “durch ein dusgleblrres Wissern zwischen den ein-
zelnen Atzungen und dem Trocknen der Platte fiir die weiteren Asphalt-
deckungen. Fiir- die richtige Beurteilung der Atrungul empfiehlt es
sich, bei jeder "'\hd(‘l]\'ll]l'—" am Rande der Platte einen Streifen mit-
7udr'(,i~.[,n, der nach jeder M/ung mit Benzin wieder entfernt wird und
die Wirksamkeit der Atzung zeigt. Ein besonderer Vorzug der Haus-
leiterplatte ist es, daB sich der Raster von der Kreuzla ge bis zum spitzen
Punkt muuukdtnm lift, ohne an Schirfe und Deckung zu verlieren.
Ein Nachlassen der De-. kung ist nur zu verzeichnen, wenn sich das
Zwischenbad, das die notwendige Deckung Verursacht, durch lingeren
Gebrauch verindert hat. Diese Erscheinung wird sofort behoben, wenn
man der konzentrierten Lisung des Zwischenbades auf 1000 ccm etwa
4 cem verdiinnten Ammoniak zugibt. Durch iibermifigen Ammoniak-
zusatz kann jedoch die Deckung so itbertrieben wer den daB die Platte
iiberhaupt eine Punktverkleinerung nicht mehr zulift. 'Aus der ,,Not*
kann hier eine ,,Tugend‘* werden, wenn man beabsichtigt, fiir irgend-
welchen Zweck eine Platte herzustellen, welche die Kopie im unver-
anderten Zustande erhalt. In diesem Falle gibt man dem Zwischenbad
den Ammoniakzusatz in konzentrierter Form zu, und die Alzmm be-
wirkt nur eine vollstindige Klirung der Platte, aber keine Punkt-
verkleinerung.

Sind alle notwendigen Atzungen an der Platte beendigt, so werden
die Alzdeckun(mn mit Benzin oder noch besser mit lrlch]ordthylen
entfernt; und um jeden Rest von Fett zu beseitigen, wird die Platte
in ein schwaches Sodabad gelegt, gewiissert und getrocknet. Besondere
Beachtung verdient der Umstand, daff die quus]thrplattc keinerlel
Verstirkung zuliBt. Es ist also bei den Atzungen groBe Vorsicht ge-
boten, denn ein zu hell geratener Ton liBt sich nur iibér den Weg eines
Kontaktnegativs wieder gutmachen, falls man es aus wirtschaftlichen
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Griinden nicht vorzieht, eine neue Kt?lmg herzustellen. Ist die nach-
folgende Kopie auf die Druckplatte in einem Negativ- Kopierverfahren
gedacht, so bestehen fiir ein Zuhellwerden der Tonwerte im Positiv
keine Bedenken, denn diese lassen sich natiirlich durch ein Nachitzen
im Negativ ohne weiteres wieder ausgleichen, aber fiir den Fall der
direkten Positivkopi> ist die Herstellung eines Kontaktpositives
nachdemkozsrigierten Kontalkt-
negativ erforderlich, was natiir-
lich Arbeitszeit und Material
kostet. Es ist deshalb sehr zu
empfehlen, die Atzungen nicht
gleich a 1f das héchste steigern
zu wollen, sondern die Kosten
fiir einen Zwischenandruck
nicht zu scheuen und erst in
einer zweiten Stufe zu ver-
suchen, das gewiinschte End-
ergebnis zu erreichen. Auch der
Arbeitskamerad in der Chemi-
graphie wird in den seltensten
Fallen mit einer Periode von
Atzungen die richtige Bild-
wirkung erzielen; dabei sind
thm durch Schleifen und Po-
lieren des Klischees Mittel in
die Hand gegeben, zu hell
geralene Stellen wieder zu ver-
stiarken. Diese Handhabe fehlt
dem Atzer der ]Lms]niimplalte,
der deshalb seine Atzungen mit
viel mehr Vorsicht und Genauigkeit ausfithren mub. Andererseits oeht
das Aufitzen von ganz gcschloqqmwu Ténen bei der ||d11‘:1(‘lLEFp1stL‘
mit einer Glitte vor sich, daB selbst eine Klischeeitzung in Kupfer
diesen Effekt nicht iiberbieten kann.

Zu den besonderen Einrichtungsgegenstinden fir die Ausiibung
des Hausleiter-Verfahrens gehort vor allen Dingen ein Beleuchtungs-
pult, auf dem die Asphaltdeckungen fiir die Tonitzung besorgt werden.

Ein sehr praktisches Geriit fiir diese Zwecke stellt die Abbildung 13
dar. Man hat dabei das Ziel verfolgt, die Arbelt des Retuscheurs auch
bei ungiinstigen Llchtvcrhdltmsqon vom Tageslicht unabhingig zu
machen. Die gleichméBige Durchleuchtung der groBLn Mattglasscheibe
erfolgt mit elektrischen sog. ,,Tageslichtlampen®, ebenso die Beleuch-
tung des Originals. Unter der Scheibe angebrachte Abblendvorrich-
tungen konnen leicht so eingestellt werden, daB nur das zu bearbeitende
Dxapusmv und etwa zum Vergleich daneben- oder dariibergelegte
weitere Diapositive oder auch Negative durchstrahlt werden, so daB
der Retuscheur nicht geblendet wu‘d Das Pult wird auch mit einer

Abb, 13. Retuschierpult ,,Ideal*
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an der Vorderseite geschickt angebrachten Ablaufrinne ausgestattet, so
da8 es ohne weiteres zum Atzen der Diapositive verwendet werden kann;
die von der schrigen Mattglasscheibe ablaufende Fliissigkeit wird in
diesem Falle von der Rinne einem Ablaufgefdll an der Seite zugefithrt.

Die Hausleiterplatte ist auchabziehbar, wasbesonders bei einfarbigen
Arbeiten, die mit Text zusammen in einem Bogen gedruckt werden, von
groflem Vorteil ist. Fiir das Abziehen verwendet man folgende Lisung:

25 g Bromzink werden in 100 cem Spiritus gelost; nach dem Filtrieren
gibt man 10 cem von dieser Losung in 100 cem Rohkollodium (49,), dem
man noch 10 cem Eisessig zusetzt. Mit diesem Priparat wird die Haus-
leiterplatte iibergossen und nach dem Erstarren dieser Kollodiumschicht
in Wasser gelegl bis dieses nicht mehr dlig abliuft. Hierauf kommt die
Platte in ein b9 iges Fluorkalium- oder -11:1ermbad dem man fir den
Gebrauch auf 100 Teile 2 Teile Schwefel- oder Salzsaure zusetzt. Durch
den Sidurezusatz wird Fluorkalium zersetzt ; es ist deshalb notwendig, nur
die jeweilige Gebrauchsmenge mit der baurc in Verbindung zu brmgen

Die Schicht lost sich sehr rasch und wird in der in Band I des vor-
liegenden Werkes (Reproduktionsphotographie und Positivretusche)
bereits beschriebenen Weise abgezogen und je nach Bedarf mit Text
oder anderen Bildern auf Zelluloidfolien iibertragen. Dadurch wird,
um fir die Zwecke der Druckform-Montage auf Film zu gelangen,
der Weg iiber ein Kontaktnegativ gespart.

Abschlieflend sei nochmals die grofBe Zuverlissigkeit der Hausleiter-
platte bei der Veriinderung von Tonwerten aus Tiefen zu hichsten
Lichtern erwithnt, wobel neben absoluter Randschirfe eine einwand-
freie Deckung der Rasterpunkte erhalten bleibt. Angenehm fillt auch
auf, dall die Schicht der Hausleiterplatte bei keiner Temperatur
schmilzt oder sonstwie erweicht. Allerdings gestattet die Hausleiter-
platte nicht die Eermgbte Pllll]\LVt‘l"UI'OBEI‘unf? weshalb beim Atzen
besondere Vorsicht vor jeder Ubertr r‘lbunfr in dlp‘wr Richtung geboten
ist. Dieser Umstand verdient schon Bel'ut,ksmhtlguwr bei der Herstel-
lung der Rasternegative, welche die Grundlage fiir die Atzung der
Hausleiterplatte bilden, und der Photograph sieht sich aus diesem
Grunde oft gezwungen, eine Aufnahme flacher zu gestalten, um Ton-
verlusten, die auf der Hausleiterplatte nicht zu ersetzen sind, vorzu-
beugen. In geschickter Zusammenarbeit mit dem Ll'rhowmphen wird
der Photograph jedoch diesem Umstand Rechnung tragen, indem er
die zu hell geratenen Tonwerte einer normalen Aufnahme partiell mit
dem Pinsel dtzt und auf diese Weise ein zu flaches Negativ verhindert,
das die Atzung der Hausleiterplatte nur unnétig erse hwert.

C."Das Meisenbach-Diapositiv-Atzverfahren'

Wihrend dieses Verfahren als Endergebnis dasselbe Ziel wie
das Hausleiter-Verfahren anstrebt, nimlich eine Kopiervorlage mit
scharf begrenzten, gedeckten und glasklaren Punktelementen, sind
seine Wege zur Erreichung dieses Ergebnisses gegeniiber dem vorher
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beschriebenen Verfahren grundverschieden. Das Meisenbach-Verfahren
sieht als Ausgangsprodukt zuniichst Halbtonaufnahmen vor, von
denen nach deren Bearbeitung mittels Graphit und Bleistift Raster-
positive mit nasser Emulsionsplatte hergestellt werden. Von grund-
sitzlicher Bedeutung bei dem Meisenbach-Verfahren ist ebenso, daf die
Richtigstellung der Ton- und Farbwerte in sehr weitgehendem Sinne
bereits im Halbtonnegativ ausgefithrt und der Atzprozel auf dem
Rasterdiapositiv auf ein Mindestmal} beschréinkt wird. Dieser Gedanke
ist durch die Auffassung begriindet, dafl es viel wirtschaftlicher 1st,
zu dunkle Tonwerte mittels Retusche am Halbtonnegativ aufzuhellen,

W/

Abb. 14 Abb. 14a
Rasterpunkt in der nassen Schicht Rasterpunkt in der trockenen Schicht

als auf dem Positiv das gleiche Ergebnis zu erzielen, indem man bei
der Atzung desselben alle tonwertrichtigen Téone nach und nach ah-
deckt und so gegen die weitere Einwirkung der Atze schiitzt. Eine
weitere Besonderheit des durch Patent geschiitzten Meisenbach-
Verfahrens ist, daB} die Emulsionsplatte wihrend des gesamten Atz-
prozesses in einem stindig feuchten Zustande bleibt, denn nur in
dieser Verfassung lif3t sie sich ohne Deckungsverlust der Rasterpunkte
dtzen. Dieser Umstand ist damit begriindet, dafi das Atzen der Emul-
sionsplatte nicht in einem Weglosen des Silbers an den Mantelflachen
des kegelférmigen Punktes besteht wie beispielsweise bei der Haus-
leiterplatte, sondern die Punktverkleinerung wird bei dem Meisenbach-
Verfahren durch ein ,,Abhobeln des Silberniederschlages bewirkt. Im
nassen Zustande der Platte befindet sich die Emulsionsschicht in einer
Quellung, so daf} dieses ,,Abhobeln** ohne merkbaren Deckungsverlust
der Rasterpunkte vor sich geht. Ist die Schicht jedoch eingetrocknet,
so verschwindet mit diesem Moment die Quellung derselben, und das
,,Abhobeln®, das doch immerhin mit einem Diffundieren in die Tiefe
des Silberniederschlages verbunden ist, wiirde ,,graue’” Rasterpunkte
ergeben, die fir den KopierprozeB nicht geniigend Deckung haben
wiirden. Zum besseren Verstindnis des Gesagten dienen die Ab-
bildungen 14 und 14a. Darstellung 14 zeigt den Rasterpunkt in der
nassen, gequollenen Schicht, wobei die punktierte Linie die Wirkung
des Atzens (Abhobeln) veranschaulicht, wihrend die Darstellung 14a
den Rasterpunkt im trockenen, ungequollenen Zustand der Schicht
zeigt. Die punktierte Linie fithrt uns hier deutlich vor Augen, daf} bei
gleicher Punktverkleinerung ein Diffundieren des Abschwiichers bis
itber die Mitte des Punktkegels hinein stattgefunden hat und der
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restliche Silberniederschlag fiir eine wirksame Punktdeckung nicht mehr
ausreichen wiirde. Es geht also daraus hervor, daB eine Emulsions-
schicht nur in dem unmittelbar nach der Aufnahme befindlichen
nassen Zustande mit Erfolg zu dtzen ist. Nun wiire ein Abdecken mit
Asphaltlack von tonwertrichtigen Stellen auf der nassen Platte nicht
maoglich, und aus diesem Grunde wird diese bei dem Meisenbach-
Verfahren mit einer geeigneten Losung behandelt, welche die Platte
m einem zwischen Niisse und villiger Trockenheit liegenden ,,feuchten®
Zustande erhilt. Somit ist sowohl ein Abdecken der von der Atzung
freizuhaltenden Teile moglich, als auch die Beeintrichtigung der Deck-
kraft, wie es die Atzung einer vollstindig trockenen Platte ergeben
wiirde, ausgeschlossen. Fiir den Kopierprozel} ist es selbstverstindlich
erforderlich, die Platte vollstindig zu trocknen; zeigt nun die er-
standene Kopie bzw. ein Andruck derselben die Notwendigkeit einer
weiteren Behandlung der Emulsionsplatte, so mufl diese in den gleichen
gequollenen Zustand der Schicht versetzt werden, in welchem sie sich
unmittelbar nach der Aufnahme befand. Mit geeigneten Arbeitsvor-
gingen, die ebenfalls Gegenstand des Meisenbach-Verfahrens sind,
wird CllP Platte in ihre ursln‘uuﬂ'llbh{, Beschaffenheit zunlcl\veraetzi
und in der gewiinschten Weise weiterbehandelt.

Nach diesen rein theoretischen Erdrter ungen des Meisenbach-
Verfahrens wollen wir uns dem praktischen Teil zuwenden.

Die als Ausgangsprodukt zu betrachtenden Halbtonnegative werden
vorzugsweise auf Trockenplatten von einer mittleren Gradation an-
gefr,rtlgt, und zwar ist ein dngstliches Vermeiden einer Vergriferung
derselben fiir die Rasterpositive keinesfalls am Platze, denn durch die
Rasteraufteilung wird das MitvergroBern der Retusche am Halbton-
negativ kaum in Erscheinung treten. Bei farbigen Arbeiten werden
selbstverstandlich pdn(,hromdtlsche Platten verwcn(ic wobei wir

heute sicher gehen, dafl unsere bekannten deutschen Fabrikate von
keinem auslindischen Erzeugnis mehr iiberboten werden. Ein Grund-
satz fiir die nachtrigliche Projizierung dieser Halbtonaufnahmen ist
es, diese in keinem Falle hart zu gestalten; denn abgesehen davon, dal
durch die Projektion ohnedies eine Verkiirzung der Gradation eintritt,
hat der Photograph bei der Rasterpositivherstellung jede g U’(‘WllI]S(‘htf‘
Steigerung derselben durch Rasterabstand und Blendenwahl in Handen.
[n diesem Zusammenhang sei sogleich auf eine Besonderheit bei der
Ausfithrung von Duplexarbeiten hingewiesen; es ist nimlich in einem
solchen Falle nicht nur aus wirtschaftlichen, sondern auch aus quali-
tativen Griinden von Vorteil, nur ein Halbtonnegativ herzustellen und
davon zwei Rasterpositive anzufertigen, und zwar wird fiir die Tiefen-
platte moglichst keine Vorbelichtung, kurzer Rasterabstand und viel
Mitteltonblende angewandt, withrend die Tonplatte kriftige Vor-
belichtung, griBleren Hasterﬂ]]stand und reichliche Llchtblende erhilt.
Auf diese Weise erzielen wir von einem normalen Negativ zwei Raster-
positive, die wohl in threm Charakter verschieden sind, sich aber im
Druck zu einem harmonischen Bild gegenseitig ergiinzen. Namentlich
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ist es die Tonplatte, die trotz groBer Tonfiille iiber eine gewisse Modu-
lationsfahigkeit verfiigt, denn ihre Urspriinglichkeit war nicht irgend-
eine flaue, zeichnungslose Halbtonaufnahme, sondern ein normales
Negativ. Und es ist gerade eine Errungenschaft der photomecha-
nischen Druckformen-Herstellung, dafi die sogenannten . hellen
Farben®* nicht nur eine Tonunterlage bilden, sondern auch zur Unter-
stiittzung von Zeichnung und Tiefe kriiftig mitwirken.

Zuriickkommend auf die Halbtonaufnahmen, sei nochmals darauf
hingewiesen, daf} glasige Tiefen und undurchswhtlge Lichter zu ver-
meiden sind und namentlich bei der Entwicklung der Negative eher
zu weich als im umgekehrten Sinne gearbeitet wird. Auch bereits bei
der Halbtonaufnahme ist kein mangelhaftes Negativ zu verwenden,
denn der beste Retuscheur wird nicht die Mingel einer schlechten Auf-
nahme in gleicher Weise ausgleichen, wie ein neues, besseres Negativ
trotz der erforderlichen Materialmehrkosten es vermag. Es wird auch
stets bei groferen Formaten wirtschaftlich sein, zunéchst mit einer
13 x 18-Platte Belichtungs- und Entwicklungszeit, Wahl der best-
geeigneten Filter usw. festzustellen, um Fehlaufnahmen bei der teuren
grofen Platte zu vermeiden. Dabei ist tunlichst Sorge zu tragen, fir
beide Plattenformate die gleiche Emulsionsnummer bereit zu h‘abm]
um auch eine wirkliche Gewiihr fiic das Ubereinstimmen von Ver-
gleichs- und Giiltigkeitsnegativ zu besitzen. Die Kosten dieser kleinen
Vergleichsaufnahmen sind relativ bedeutungslos gegeniiber den Vor-
teilen, die sie fiir die Erlangung von wirklich einwandfreien Negativen
ge“ah1 en. Es eriibrigt sich dadurch namentlich jede Nachbehandlung
durch Abschwiichen nder Verstirken der Negative, was besonders im
vorliegenden Falle als notwendiges Ubel bezeichnet werden kann.

Es ist wohl iiberfliissig, iiber gebrauchsfihige Entwickler Er-
orterungen zu pflegen — jedem Trockenplattenfabrikat liegen erprobte
und bewiihrte Rezepte hei —, und ein Ab- und Zugeben im Sinne einer
weicheren oder hirteren Abstufung der Negative ist dem qualifizierten
Photographen eine geldufige Angelegenheit.

Wir kommen nun zur Halbtonretusche. Die Negative werden fiir
diesen Zweck mit einem Mattlack von allerfeinster Kérnung auf der
Schichtseite iibergossen. Als Retuschemittel werden nebea Graphit
und Bleistift auch Lasurfarben verwendet, die, mit Wasse.: verdiinnt,
jede Tonabstutung gestatten. Es empfmhlt sich jedoch, nur grau-
schwarze Farben zu gebrauchen, da diese sowohl optisch als auch plmtn-
graphisch die gleiche Wirksamkeit besitzen, withrend besonders rote
Farben hiufig in ihrer photographischen Wirksamkeit zu Téuschungen
Anlal geben.

Der Aufbau der Retusche vollzieht sich von der Tiefe zum Licht,
denn nur auf diese Weise lassen sich die Tonwerte in das richtige Ver-
hiiltnis zueinander bringen. Wiirden wir beispielsweise bei der Retusche
zuerst mit dem Eindecken der Lichter beginnen, so wiirden unwill-
kiirlich alle Mittel- und Tiefenténe zu glasig wirken und zu einer un-
notig kriftigen Uberarbeitung derselben AnlaB geben. Die Folge davon
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wiire wiederum eine Verlingerung der Belichtungszeit bei der Her-
stellung der Rasterpositive, was doch keinesfalls im Sinne der Retusche
liegt. Beginnen wir jedoch zuerst mit der Bearbeitung der Tiefe, so
gestaltet sich die ganze Retusche iibersichtlicher, wie iiberhaupt das
Abschiitzen von Tonwerten aus der Tiefe der Farbe heraus schon durch
den spiter folgenden Druck bedingt wird. Es ist also eine Grundlage
fitr die Retusche, vom Tonwert der Tiefe aus alle anderen Tonwerte
in Einklang mit ersterem zu bringen, wobei es natiirlich wichtig ist,
die Steigerung der Kontraste durch
Projektion, die bei der Rasterpositiv-
aufnahme bewirkt wird, zu beriicksich-
tigen. Bedeutungsvoll fiir diesen Um-
stand ist auch hier, wie bei jeder
anderen Reproduktionsart,die optische
Wirksamkeit der einzelnen Farben,
und es ist selbstverstéindlich, dafl die
Retusche fiir die gelbe Teildruckplatte
kontrastreicher ausfillt als beispiels-
weise fiir Rot. Wenn wir als Malstab
fir die Beurteilung der Retusche eine
Tief- oder Lichtdruckretusche an-
nehmen, so gilt es, fir Offsetzwecke
diese durchwegs kontrastreicher zu

gestalten, denn wir haben nicht nur Abb. 15
einen Tonverlust bei der Rasterpositiv- Zusammenklappbares
aufnahme zu beriicksichtigen, sondern Retuschiergestell

auch der indirekte Druck, mit dem

beim Offsetdruck ein Bild zustande kommt, erfordert im allgemeinen
eine kurze Gradation der Tonwerte. Im erhéhten MaBe gilt das Gesagte
fir die Kraft- und Zeichnungsplatten bei einer 6- oder 7farbigen
Offsetreproduktion (2. Blau, 2. Rot und Tiefe); in diesen Teildruck-
negativen sind die Lichter und die daran angrenzenden hellsten
Téne vollstindig abzudecken, um jeder Punktbildung an diesen
Stellen bei der Rasterpositivaufnahme entgegenzuarbeiten, wihrend
bei den hellen Teildrucknegativen ein Ausdecken von Lichtern nur
aul ausgesprochene Papierténe beschrinkt werden soll, und auch
da sehe man von Verwendung von sogenannter roter Abdeckfarbe
ab, denn auch hier gilt, daB damit alle nebenliegenden Téne mit
einem Male zu durchsichtig wirken und zu einer weiteren Uber-
arbeitung anreizen.

Ein stindiges Vergleichen der einzelnen Negative miteinander,
namentlich der sich jeweils ergiinzenden Farben (1. und 2. Blau, 1. und
2. Rot und Grau und Tiefe) ist fiir den Bildaufbau von grofier Wichtig-
keit und trigt sehr viel dazu bei, die Farbwerte proportional zueinander
richtig abschiitzen zu kénnen. Dementsprechend ist ein Retuschierpult
von geniigend groBen AusmaBen (etwa 100X 80 cm lichte Fliche) er-
forderlich, das als Stehpult keines Tisches als Untergestell bedarf und
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zusammenklappbar nach Gebrauch nur einen kleinen Raum einnimmt.
Unsere Abbildung 15 zeigt ein solches Retuschier gestell, das ohne groBe
Herstellungskosten in viel praktischerer Weise seinen Zweck erfillt
als unhandliche Tischpulte. Die beiden Holzrahmen, von denen der
vordere, mit Falz versehen, die mattierte Glasscheibe tragt, sind an
ithren Ohertollon mit Scharnieren versehen; an beiden Seiten des
Vorderrahmens sind Holzleisten, die den dufgekidpptcn Rahmen ver-
steifen und zugleich als Unterlage fiir einen Reflektor-Papierbogen
dienen konnen. Eine iiber die Vorderseite des Rahmens gehende
schmale Holzetagere dient zur Ablage fiir Bleistift, Wischer, Pinsel
usw.; einige schwarze Papilermasken mit
verschieden groflen Ausschnitten, die zum
Abhalten iiberfliissigen Lichts bei der
Retusche notwendig sind, vervollstindigen
die Arbeitsgeriite des Retuscheurs.

Esseinochmals darauf hingewiesen, dal}
das Meisenbach-Verfahren die Ton- und
Farbwertrichtigstellung im weitgehenden
Sinne bereits in den Halbtonnegativen
vorsieht, und nach einer eingehenden dies-
bezilglichen Priifung derselben schreiten

Abb. 16 wir zur Herstellung der Rasterdiapositive.
Prefirahmen Zunichst sei auf eine hiufig zu be-
obachtende Eigenschaft des Glases der
Trockenplatten hingewiesen, die darin besteht, dafi es Wellen auf-
weist, die bei farbigen Arbeiten die Ursache von PaBdifferenzen
innerhalb des Bildes werden kiénnen. Es empfiehlt sich deshalb,
besonders bei grofieren Formaten, die Halbtonnegative fiir die Durch-
lichtung zwischen zwei Glasscheiben zu klemmen, um mit dem da-
durch entstandenen Druck die Wellen im Glas auszugleichen. Die
beiden Glasscheiben sind in Holzrahmen befestigt, an deren vier
Ecken sich bei dem einen Rahmen Schrauben befinden, die in die vier
durchgehenden Liécher des anderen Rahmens durchgleiten. Mit Fliigel-
schrauben werden die beiden Rahmen zusammengehalten, und durch
vorsichtiges Anziehen der Schrauben werden die Wellen im Glas des
Halbtonnegatives ausgeglichen. Die Abbildung 16 zeigt einen solchen
Prefirahmen, dessen Anfertigung sich in jedem Falle bezahlt macht
und dessen Befestigung auch im Positivansatz der Kamera keine
Schwierigkeiten bereitet. Letzterer ist wohl fast stets ein Bestandteil
der photographischen Einrichtung, andernfalls ist dieses notwendige
Gerit auf nachstehend beschriebene einfache und billige Weise zu
beschaffen.

Am vorderen Teil des Schwingstiinders, dem Reifibrett zugewandt,
werden an beiden Seiten je ein Eisenteil angebracht, die ein Holz-
gestell von einer der Kamera entsprechenden Hohe aufnehmen. Dieses
Gestell ist ein lichter Rahmen mit verlingerten FuBiteilen von ge-
niigender Stabilitit, um dem PreBrahmen mit dem darin befindlichen
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‘Halbtonnegativ ausreichenden Halt zu bieten. Letzterer wird mit
Klammern im Falz des lichten Rahmens festgehalten, wihrend tber
diesen und den Kameravorderteil zwei Stangen mit schwarzem Ein-
stelltuch zu liegen kommen und zusammen einen improvisierten Dia-
positivtubus bilden. Abbildung 17 zeigt ein solches Hilfsgerit, das mit
ein pa‘l]‘ Handgriffen auf- und abzumontieren ist.
Es folgt nun die Herstellung des I{a%terpmlhw—*s auf nasser Emul-
s](m‘-.p]atle wobei in bezug auf Veriationen und deren Wirkung bei

]

Abb. 17. Diapositivansatz

der Belichtung (Rasterabstand, Vorbelichtung usw.) dem in dieser
Hinsicht bereits Gesagten nichts mehr hmz.uzufufren ist und unsere Auf-
merksamkeit vielmehr auf das F ertigmachen der Ra sterpositive gelenkt
werden soll.

Zuniichst ist von ausschlaggebender Wichtigkeit beim Meisenbach-
Verfahren, dafl das Verstirken der Rasterpositive nicht mit Blei,
sondern mit dem Kupfer-Silber-Verstirker ausgefithrt wird, denn nur
dieser laft ein nachtrigliches Abschwichen, wie es fiir die Weiter-
behandlung des Rastorpn%ltwﬁ notwendig ist, mit Erfolg zu. Das
Positiv wn‘d also nach dem Entwiclkeln und Fixieren zun'u'h‘;t mit dem
Farmerschen Abschwiicher geklirt und dann sogleich mit Kupfer-
Silber verstirkt. Ist der Gesamteindruck des Positivs ein zu voller,
so erfolgt eine Allgemeinitzung desselben mit Jod-Zyan bis zur ge-
wiinschten Helligkeit, wobei zu beachten ist, dafl bei einer ausgedehnten
Auluur vnrsuht%hn]hcr zwischendurch mit Kupfer-Silber verstarld
wird, um einem zu grofen Deckungsv erlust vorzubeugen. Tritt wirklich
der Tall ein, daf 1nfolgt. Zu langr‘n Atzens die Annahme von Kupfer
verweigert wird, so ist zuerst mit Pyrogallus und dann mit Kupfer zu
verstirken und mit Silber zu buh\\arn‘n Bei richtiger Belichtung sind
jedoch solche Gewaltanstrengungen iiberfliissig, und das Positiv ist
nach der ersten Verstirkung sofort fiir die Toniitzung vorzubereiten.
Zu diesem Zweck wird dasselbe mit einer wiisserigen Glyzerinlosung
(3 Teile Wasser, 1 Teil Glyzerin) iihergossen und zum Antrocknen
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beiseite gestellt. Das Verdunsten des Wassers erfolgt bekanntlich bei
nassen Aufnahmen sehr rasch, so daB nur die Feuchtigkeit des Glyzerins
zuriickbleibt, die einerseits dm Kollodiumschicht in ihrem urspriing-
lichen Uequo]]enen Zustand, wie er fir die erfolgreiche Atzung des
Positivs notwendig ist, erhalt withrend andererseits durch die Wasser-
verdringung ein Abdecken it Asphaltlack aller tonwertrichtigen
Stellen mogh(,h wird. Eine {_,Pwvsw Vorsicht beim Abdecken und die
Verwendung eines weichen Pinsels ist natiirlich Bedingung, aber auch
der Photograph ist ja gewthnt, durch partielles Abschwiichen mit dem
Pinsel die Emulsionsplatte zu behandeln, ohne die Schicht zu ver-
letzen, was dhnliche Anforderungen an die Verletzbarkeit des Kollo-
diumhiutchens stellt wie das Abdecken mit diinnem Asphaltlack. Das
Atzen des abgedeckten Positivs erfclgt zweckmiBig in einer Schale
nach bestimmter Zeit (ihnlich dem Atzen einer Autnt\ pie), und zwar
wird die Atzlosung nach folgendem Rezept zusammengestellt: 100 g
/y"mkah werden in 1000 cem Wasser geldst und davon 70 g g mit 30 g
einer 109%igen Jodkaliumlisung in 500 com Wasser in der Sohiale 2o
sammengemengt. Mit der Verminderung des Jodgehaltes steigt die
zerstorende Wirkung des Zyans namentlich in den Lichtpunkten,
withrend eine zu grofie Menge von Jod eine Verschleierung der Schatten-
partien des Positivs verursacht.

Uber die Wirkung der Atzung iiberzeugt man sich auch beim Dia-
positiviitzen am besten durch Eindecken von Streifen am Rande des
Positivs, die nach der Atzung abgewaschen werden und den Erfolg der
Auung zeigen. Nach jeder sichtbaren Atzung erfolgt emn Verstarken
mit l\upfel und Silber, um den reduzierten Punkten die Deckung zu
erhalten. Ist eine weitere Tondeckung auf dem Positiv (-_'.1‘1‘0!‘([81'“('.]1,
so wird dasselbe wiederum mit der Glyzerinlésung iibergossen und
nach erfolgter Abdunstung des Wassers weiter mit Asphaltlack ab-
gedeckt. In den meisten Fillen wird mit zwci Tondtzungen bereits das
gewiinschte Ergebnis erzielt, denn wie bereits eingangs Ll’Wdhnt wird
in der Halbtonretusche schun darauf hingewirkt, die Arbeit dc"w Ton-
dtzens auf ein Mindestmal zu beschrinken.

Nach beendigter Toniitzung wird das Positiv durch UbergieBen mit
Trichlordthylen oder Benzin vom Asphaltlack gereinigt, gut gewiissert
und getrocknet. Zeigt die Metallkopie, bzw. ein Abdruck derselben,
die Notwendigkeit einer nachtriglichen Korrektur des Positivs, so
muBl dieses in die Beschaffenheit zuriickversetzt werden, in der
es sich unmittelbar nach der Aufnahme im noch nassen Zustande
befand, das heiBt, die Schicht zeigt den Grad der Quellung, der ein
,»Abhobeln® der Punktelemente ohne Deckungsverlust zulifit. Zu
diesem Zweck werden zuniichst alle Stellen des Positivs, die keiner
weiteren Verdnderung der Tonwerte bediirfen, mit Asphaltlack ab-
gedeckt, das Positiv wird kurz unter Wasser gebracht und dann
in ein SI)H‘]tIlead gelegt. In wenigen Minuten ist die Schicht bereits
so weit gequollen, daB das Nachatzen des Positivs ohne Deckungs-
verlust vor sich gehen kann.
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Dieses Wiederquellen von Emulsionsaufnahmen ist mit einigen
Voraussetzungen verbunden, deren Beachtung fiir das Gelingen der
Prozedur unbedingt notwendig 1st. Die Glasplatten miissen vor dem
Emulsionieren mit einem vollstindigen Untergufl pripariert sein,
um ein Abschwimmen der Schicht bei ihrem Wiederquellen zu ver-
hiiten. Es geniigt also nicht, die Glasplatten nur mit einem Kaut-
schukrindchen zu versehen, ebenso ist, wie schon erwihnt, zu be-
achten, daf das Positiv vor dem Einlegen in das alkoholische Bad
einer kriftigen Wisserung unterzogen wird, denn im.trockenen Zu-
stande wiirde die Alkoholbehandlung die photographische Schicht
vollstindig auflésen.

Einer evtl. partiellen Verstiirkung geht ebenfalls wie einer Ab-
schwiichung das Abdecken aller tonwertrichtigen Stellen mit Asphalt-
lack voraus, worauf das Wiederquellen der Schicht in vorgenannter
Weise erfolgt. Als Verstiarker verwendet man den Pyro-Verstirker in
seiner bekannten Zusammensetzung: 6 ¢ Pyrogallussiure und 8 g
Zitronensiure werden in 100 cem destilliertern Wasser geldst; von
dieser Losung werden kurz vor Gebrauch etwa 4 Teile mit clnr‘m Teil
einer 10"701gen Silbernitratlésung vermischt und in Form eines Uber-
gieflens des Positivs und Wledel fangens der Lisung verwendet. Die
Wirksamkeit des Pyro-Verstiarkers wird durch nachtraghoh(‘ Kupfer-
verstirkung und Silber schwiirzung erhoht, was in der bekannten
Weise geschieht.

Nun sind dem Punktaufbau bei jedem Verfahren ziemlich be-
schrinkte Grenzen gesetzt, die jedoch beim Meisenbach-Verfahren im
Vergleich zu anderen Verfahren wohl die weitesten Ausdehnungen
gestatten, so daf} eine Punktvergrofierung von 309, iiber die urspriing-
lichen Punktausmafe hinaus erreichbar ist. Ein bei zu langer Pyro-
verstarkung auftretender Gelbschleier wird durch vorsichtige Behand-
lung mit einer diinnen Zyanlésung ohne Zusatz von Jod beseitigt.

AbschlieBend sei iiber das Meisenbach-Verfahren gesagt, dafl mit
ihm Positive von einer nicht zu iibertreffenden Randschirfe und Glas-
- klarheit der Rasterpunkte erzielt werden, was eben in der Verwendung
einer nassen bzw. Emulsionsplatte begriindet ist. Dieser letztere Um-
stand setzt natiirlich fiir den Photolithographen eine genaue Kenntnis
des Kollodiumverfahrens voraus; auch die leichte Verletzbarkeit,
namentlich der im feuchten Zustande befindlichen Platte, thr Wieder-
quellen, besonders bei wiederholten Korrekturen, sind Dinge, die einer
verstindnisvollen und sorgfiltigen Arbeit bediirfen.

D. Das A.B.-Verfahren von Hausleiter

Dieses Verfahren steht in enger Beziehung zum Meisenbach-Dia-
positiv-Atzverfahren, indem auch hier die Kollodiumemulsion ange-
wendet wird. Der Arbeitsvorgang ist der, daBl zuniichst Halbton-
aufnahmen angefertigt werden und diese wie iiblich eine griindliche
Retusche erfahren. Nun folgt die Herstellung der Rasterpositive

Reproduktionstechnik 3 &
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ebenfalls mit Emulsion, die jedoch mit einer besonderen Lésung be-
handelt werden und nach dieser Behandlung selbst nach Wochen und
Monaten noch in trockenem Zustand ab#tzbar sind.

Das Abdecken aller tonwertrichtigen Stellen geschieht ebenfalls
wie iiblich mit quha]t Kreide usw. auf der trockenen Schicht, und
das Atzen erfolgt mit gewdhnlichem Farmerschen Abschwiicher.
Bemerkenswert hierbei ist, daB sich die Kreuzlage in hervorragender
Weise entwickelt und sich hdld zu freistehenden viereckigen Punkten
6ffnet. Es ist moglich, dort, wo der Punkt schon szugeschlagen™ ist,
eine ,,Tiefe dufmlentWIckeln und iiber die Kreuzlage zum vierec hlrrr*n
und sogar zum Lichtpunkt zu étzen. Es ist bemerl\cnswm‘t daB die
Schicht fast unverletzlich 1st, was bei einer Kollodiumschicht wunder-
nimmt; es wird in dieser Hinsicht sogar die Unverletzlichkeit der
Gelatine-Trockenplatte iibertroffen, weil zu deren iibrigen Eigen-
schaften noch die der Wirme-Unempfindlichkeit hinzukommt.

Auch von anderen Firmen wurden in letzter Zeit unter der Be-
zeichnung ,,Atzschicht” Priparate in den Handel gebracht, mit dem
Ziel, die Kollodiumemulsions-Rasteraufnahmen auch in trockenem
Zustande abiitzbar zu erhalten.

E. Das Chromorecta-Verfahren von Dr. Schupp

Dieses Verfahren will nicht nur in seinen Endzielen das gleiche
Ergebnis wie das Meisenbach-Verfahren erreichen, sondern auch die
Wege, die es zu diesem Zwecke beschreitet, sind die gleichen, nur mit
dem Unterschied, daf fiir das Rasterpositiv nicht eine nasse oder
Emulsionsplatte, sondern eine Trockenplatte verwendet wird. Dem
Rasterpositiv geht also auch die Herstellung und Retusche eines Halb-
tonnegativs voraus, und es ist dem in dieser Beziehung bereits im vorigen
Kapitel Geschilderten nichts hinzuzufiigen. In der Praxis wird dllerdln;ﬁs
bei dem Chromorecta-Verfahren die Retusche des Halbtonnegativs
nicht mit der Griindlichkeit ausgefiithrt wie beim Meisenbach-Verfahren,
sondern die Hauptarbeit der Ton- und Farbwertrichtigstellung ge-
schieht dort am Rasterpositiv. Wir haben bei den SchluBbetrach-
tungen iiber das Meisenbach-Verfahren sehr wohl gesehen, warum
die Bearheitung des Rasterpositivs auf ein Mindestmal} beschrinkt
werden soll, nimlich um an die Emplindlichkeit des Kollodium-
hautchens bei der nassen bzw. Emulsionsplatte nicht allzu grofe
Anforderungen zu stellen. Diese Bedenken kommen nun beim Chromo-
recta-Verfahren in Wegfall, nachdem hier fir die Herstellung der
Rasterpositive Trockenplatten verwendet werden, die fiir die Korrek-
turarbeiten eine viel griéfere Widerstandsfihigkeit besitzen. Auch
kommt die groffe Quellbarkeit der Gelatine, die bei der Trockenplatte
den Silbertriiger darstellt, den evtl. nachtriglichen Korrekturen sehr
zugute, und dieser Umstand gestattet auch eine viel grifere Reduktion
der Punktelemente ochne merkbare EinbuBle an Deckkraft derselben.
Trotzdem ist es aber auch beim Chromorecta-Verfahren von Vorteil,
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die Richtigstellung der Ton- und Farbwerte schon bei der Halbton-
retusche weitgehend auszufithren; wir haben bereits im letzten Kapitel
erortert, daB ein Aufhellen von Tonwerten, um die es sich bei Korrektur
der Aufnahmen doch gréfBtenteils handelt, viel wirtschaftlicher in dem
Halbtonnegativ geschieht als durch ein Atzen des Rasterpositivs, was
immer ein Abdecken aller bereits richtigen Tonwerte bedingt.

Der Arbeitsvorgang des Chromorecta-Verfahrens geschieht also bis
zur Behandlung des Rasterpositivs zweckmiiBig in der gleichen Weise
wie beim Meisenbach-Verfahren,

Die Herstellung der Positive erfolgt auf hart arbeitendes Trocken-
plattenmaterial (lichthoffrei); es ist beziiglich der Variationen in der
Wahl der Blenden und des Rasterabstandes dem im vorigen Kapitel
bereits Erorterten nichts hinzuzufiigen. Die Platten kommen nach dem
Entwickeln, Fixieren und Wissern in ein Bichromatbad, um die vom
Silber befreiten Stellen der Gelatine zu hirten; hierauf werden sie
nochmals griindlich gewissert und dann getrocknet.

Das Abdecken fiir die Tonétzungen vollzieht sich analog der Arbeits-
weise des Schwarz- oder Farbiitzers in der Chemigraphie und geschieht
mit Asphaltlack, withrend verlaufende Partien ebenfalls mit dem Pinsel
ausgefithrt werden. Daf zwischen den einzelnen Tonitzungen jedesmal
eine griindliche Wiisserung zu erfolgen hat, ist eine Selbstverstind-
lichkeit, welche die Verwendung von Tr(_mkenpldtten bei dem Chromo-
recta-Verfahren mit sich bringt. Nach Beendigung der Tonétzungen
wird das Positiv mit Trichlorithylen oder Benzin vom Asphaltlack
griindlich gereinigt, bis zur Entfernung von jeglichem Rest von Fett
cewiissert und getrocknet. Fiir die chemische Verstirkung bei zu hellen
Tonwerten sind die Bereichsgrenzen beim Chromorecta-Verfahren sehr
beschrinkt, jedoch lassen die Trockenplatten eher eine manuelle Ver-
stirkung mittels lithographischer Kreide zu, namentlich bei gerade
noch zusammenhingenden Rasterténen, und zwar in der Weise, daBl
die Kreide die Rasterlagen in der Diagonale iiberbriickt.

In seiner urspriinglichen Form sieht das Chromorecta-Verfahren
fiir den endgiilticen Kopierzweck die Herstellung eines Kontakt-
negativs vor, was natiirlich den nicht zu unterschitzenden Vorteil
einer einwandfreien Korrekturmoglichkeit aller zu hell geratenen Ton-
werte mit sich bringt, aber die inzwischen weiter ausgebauten Positiv-
kopierverfahren mit ihren drucktechnischen Vorziigen bieten einen
gewaltigen Anreiz, auch beim Chromorecta-Verfahren das Positiv
sogleich als Kopiervorlage zu verwenden. Auch dieser Sachverhalt
unterstreicht das Bestreben, die Retusche schon auf dem IHalbton-
negativ moglichst weitgehend durchzufiihren.

Wenn wir unsere Betrachtungen itber das Chromorecta-Vertahren
damit beschliefen, so soll dadurch nicht etwa zum Ausdruck gebracht
werden, daf} dieses Verfahren eine zweitrangige Bedeutung einnehme.
Nachdem wir aber das Meisenbach-Verfahren gerade in denjenigen
Teilen, in denen es mit dem Chromorecta-Verfahren von Dr. Schupp
im prmn]nn‘]lon Sinne gleich ist, bereits eingehend geschildert haben,
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wiirden weitere Erorterungen nur zu Wiederholungen fithren. Durch die
betriebssicheren Arbeitsbedingungen, welche die Verwendung von
Trockenplatten mit sich bringt, zihlt das Chromorecta-Verfahren mit
zu den besten Reproduktionsmethoden fiir den Offsetdruck.

F. Das Beka-Positiv-Retuschierverfahren

In die Reihe der Verfahren, bei denen die Tonwertrichtigstellung
auf photomechanischem Wege erfolgt, ist in den letzten Jahren auch
das obengenannte hinzugetreten. Der Arbeitsvorgang hat mit der
Hausleiterplatte insofern eine gewisse Ahnlichkeit, als auch bei dem
Beka-Verfahren die lonwprlrlchnrrqtellurm ausschlieflich auf dem
Diapositiv ausgefiihrt wird. Von Rdbternegdtnen werden Kontakt-
positive auf Trockenplatten oder Filme hergestellt, und diese werden
nach vorhergegangener, besonderer Behand]lmcr tonwortrlchtlo' geatzt
oder verstirkt. Die Verkleinerung der Rflsterpunkte kann behebw
welt getrieben werden, ohne daf ein Deckungsverlust oder Unschirfe
der Punkte eintritt. Be] einer versehentlich zu starken Vel]demclung
kann der Punkt wieder verstirkt, d. h. vergriflert werden, wie iiber-
haupt weitgehendste Grofeninderungen der Bildc]emente zur Er-
langung einer Ton- und Farbwertrichtigstellung méglich sind. Das
Abdecken der fiir richtig befundenen Stellen geb(,hleht in der gleichen
Form wie bei anderen dhnlichen Verfahren, ebenso nimmt. die Zeit-
dauer fiir die einzelnen Arbeitsvorgiinge, d. h. das Abschwichen wie
auch das Verstiirken, stets nur einige Minuten in Anspruch. Das Beka-
Retuschierverfahren ist bereits bei namhaften Firmen mit bestem
Erfolg eingefithrt, und seine Anwendung geschieht in Verbindung mit
dem Beka-Offsettief-Verfahren, wozu ebenfalls die notwendigen
Materialien durch die Erfinderfirma bezogen werden kinnen. Die nach
diesen beiden Verfahren ausgeliihrte Beilage in dem vorliegenden Band
zeigt die Giite des Verfahrens.

G. Das Efha-Abitzverfahren

Dieses Verfahren siecht wie das Chromorecta-Verfahren die Her-
stellung von Rasterdiapositiven in der Kamera auf Trockenplatten vor.
Nachdem die Aufnahmen fixiert und ausgiebig gewiissert sind, werden
sie in einem sog. Abitzentwickler gebadet. Dieser besteht aus zwei
Substanzen, nimlich einer weillen, die in 1 1 dest. Wasser gelést wird
und der man dann eine gelbgriine Substanz zugibt, worauf das Ganze
filtriert wird. Nach einer Badedauer von etwa b Minuten ist die Trocken-
platte so gehértet, daB sie sogar iiber offenem Feuer getrocknet werden
kann. Auch die Atzbarkeit der Platte ist dadurch so weit gediehen, daB
jede Punktverkleinerung bis zur duBersten Spitze ohne Deckungs-
verlust méglich ist. Das Abitzen geschieht mit Farmerschem Ab-
schwiicher 1n seiner bekannten Zusammensetzung (Losung A: 200 g
Fixiernatron auf 1 1 Wasser und Lisung B: 80 g rotes Blutlaugensalz
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auf 1 1 Wasser), wobei entsprechend der gewiinschten Atzwirkung die
Zusammenmischung der beiden Losungen mit Wasser verdiinnt wird.
Abdeckungen mit Asphaltlack sowie Pinselitzungen werden wie bei
allen anderen Diapositiv-Atzverfahren ausgefithrt. Die Benutzung des
Efha-Atzverfahrens setzt lediglich den Bezug des Abitzentwicklers
vom Efha-Rasterwerk, Miinchen, voraus. Der Verbrauch helduft sich
auf etwa 11 fiir 6 Platten 30 X 40 cm.

H. Das R.o.L.-Verfahren von Heidenhain

Dieses erst in neuerer Zeit ersonnene Verfahren hat seine Vorldufer
in dem von Dr. Albert, Miinchen, vor langen Jahren ausgearbeiteten
Kopierrasterverfahren sowie in dem Chromophot-Verfahren von
Klimsch & Co. Die Ahnlichkeit des R.o.L.-Verfahrens (sprich: Raster-
bildherstellung ohne Linse) besteht jedoch mit den beiden vorge-
nannten Verfahren nur im prinzipiellen Sinne, als lediglich auch bei
dem neuen Verfahren eine Rasterzerlegung auf dem Wege der Kopie
entsteht. Im iibrigen beschreitet das Verfahren von Heidenhain ganz
andere Wege, indem die Kopie nicht auf Chromkolloidschichten er-
folgt, sondern zu dieser hochempfindliche Bromsilberschichten (Trok-
kenplatten oder Filme) verwendet werden. Der Vorgang ist der, dal
Halbtonnegative auf der runden Glasscheibe eines besonders kon-
struierten Apparates befestigt werden und dariiber der zu belichtende
Film oder die Trockenplatte zu liegen kommt. Nun werden beide zu-
sammen mit dem Raster in Verbindung gebracht, dessen Abstand nach
einem besonderen Verfahren festgesetzt wird. Die Belichtung erfolgt
durch eine Punktlichtquelle unter Zwischenschaltung einer dem Ver-
fahren besonders angepaBten Blende. Es werden also nach dem R.o.L.-
Verfahren Rasterdiapositive nach Halbtonnegativen ohne Anwendung
einer Kamera hergestellt, wobei man jederzeit in der Lage ist, ein
Rasterpositiv, das auf irgendeine Weise unbrauchbar wurde, neu anzu-
fertigen, und zwar wieder in der genauen Grife des Ausgangsnegativs.
Allerdings gestattet damit das Verfahren keine Groflendnderungen. Fiir
die Ton- und Farbwertrichtigstellung einer Reproduktion nach dem
R.o0.L.-Verfahren wird also zuniichst eine ausgiebige Halbtonretusche
auf den Negatlvcn ausgefithrt, wihrend fiir die Retusche der Raster-
diapositive ein Diaposit iv-Atzverfahren Anwendung findet. Im iibrigen
ist durch entsprechende Einstellung des R.o.L.- (mrdles ]E‘d(‘ beliebige
Gradation der Rasterdiapositive moglich, was besonders bei der Her-
stellung von 2. Blau oder 2. Rot von grofler Bedeutung ist.

J. Die Auto-recta-typie von Dr. Schupp

Die Auto-recta-typie ist kein Farbenretuschierverfahren, sondern
sie verfolgt das Ziel, tonwertrichtige, originalgetreue ]{a%tprdlapo';ltne
fiir den emfarhlgcn Offsetdruck herzustellen, und zwar unter Ausschlufl
jeglicher manuellen Retusche. Sie erreicht dies in der Weise, dall auller
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dem normalen Rasternegativ unter Beibehaltung der gleichen Kamera-
Einstelluag zwei Halbtonnegative auf diinnen Film angefertigt werden,
und zwar eines mit ganz zarter Deckung, bei dem lediglich die Spitz-
lichter gut ausgebildet sind (,,Lichterfilm®‘), und eines, das eine be-
sonders reiche Durchzeichnung in den Tiefen aufweist, ohne daf§ dabei
die Deckung zu kriiftig werden darf (,, Tiefenfilm**) ; dieses letztgenannte
Negativ wird zweckmiBig in einem Ausgleichentwickler hervorgerufen.
Die drei Negative werden nach der Fertigstellung und Trocknung paB-
genau miteinander und mit dem danach zu kopiecenden Film ver-
bunden. Die Kopie erfolgt auf hart arbeitendes Material, und zwar in
der ‘Weise, da man nach einer bestimmten Kopierzeit den pneu-
matischen Rahmen 6ffnet, den ,, Tiefenfilm‘‘ wegnimmt und dann noch
eine zweite, kurze Belichtung folgen liBt.

Das Arbeiten nach diesem Verfahren erfordert auller der Lizenz-
gebiihr einen erhishten Materialaufwand und vermehrte Arbeit des
Photographen. Gerade bei der Ausfiihrung feinster Reproduktions-
arbeiten liefert es aber Ergebnisse, die in solchem Tonreichtum und
solcher Originaltreue bei Anwendung manueller Retusche wohl kaum
hergestellt werden konnten.



V. HERSTELLUNG VON TEXTKOPIERVORLAGEN
FUR DEN OFFSETDRUCK

Wenn wir unter den giinstigsten Voraussetzungen den Offsetdruck
als Tllustrations-Druckverfahren dem Buchdruck ebenbiirtig gegen-
itberstellen, so kommen wir jedoch nicht dariiber hinweg, festzustellen,
daBl mindestens in einem Punkt, niamlich in der Textwiedergabe, der
Offsetdruck nicht an die Qualifikation des Buchdrucks heranreicht.
Diese Tatsache wird uns ohne weiteres verstindlich, wenn wir uns vor
Augen halten, daf die Vorbedingungen fiir die Textwiedergabe im
Offsetdruck ja erst durch den Buchdruck zu schaffen sind und somit
der Textdruck in Offset als sekundéres Produkt zu bezeichnen ist.

Die Vorbereitungen, die der Buchdrucker fiir Offsetdruckzwecke
zu schaffen hat, konzentrieren sich zunéchst auf die Beschatfenheit des
zur Verwendung kommenden Schriftmaterials, Da selbst im giinstigsten
Falle nur ein annithernd gleiches Ergebnis im Offsetdruck im Vergleich
mit dem Buchdruck erzielt werden kann, so ist es selbstverstindlich,
daBl man fiir Offsetzwecke nur bestes Schriftmaterial verwendet, dessen
Schriftbild absolut scharfe Konturen und nicht zu enge Punzen hat.
Es ist besonders auf gleichmiiBige Ilohe der Buchstaben zu achten,
damit nicht ein ungleiches Einschwiirzen der Form stattfindet bzw. ein
itberméBiges Tiefstellen der Farbwalzen notwendig wird. Der Aufzug
an der Druckmaschine, sei es eine Schnellpresse oder ein Tiegel, mufl
auf jeden Fall hart sein, um jedes Einsetzen beim Druck, das immer
eine Unschirfe des Druckbildes verursacht, zu verhindern. Die Satz-
abziige werden entweder fiir die Verwendung zur Herstellung der
direkten Kopie oder fiir die Zwecke der Negativkopie hergestellt. Im
letzteren Falle erfolgt der Abzug aul gestrichenes Kunstdruckpapier,
von dem dann in der photographischen Kamera das fir die Kopie
notwendige Negativ angefertigt wird. Erfolgt die Ubertragung des
Textes auf die Druckplatte mit einem Positivkopierverfahren, so sind
die Satzabziige auf transparentes Material herzustellen. IHierfiir sind
entweder Florpostpapier oder eine gewisse Sorte Zeichenpergamin
geeignet, das infolge seiner ganz feinen matten Kérnung die Druckfarbe
leichter annimmt als beispielsweise Zellglas. Das Schriftbild soll eine
gute Deckung auf dem Papier haben, jedoch darf keinesfalls eine Farb-
iiberladung stattfinden, die nur zu einem Ausquetschen der Buch-
stabenréinder und damit zu einer unscharfen, dicken Schriftwiedergabe
Veranlassung gibe. Es empfiehlt sich deshalb, die Druckform mit
wenig und geschmeidiger Ilustrationsfarbe ein paarmal unter Druck-
abstellung einzufirben und dann erst den Druck auf Pergamin oder
Florpost vorzunehmen; damit wird das erstrebte Ziel, einen guten
gedeckten, aber keinesfalls farbiiberladenen Abzug zu erhalten, in
sicherster Weise erreicht.

Die frischen Abziige werden nun sofort mit allerfeinster Schleif-
bronze oder Graphit eingestaubt, um einerseits das Verwischen der
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Farbe zu vermeiden und andererseits dem Schriftbild noch mehr
Deckung zu verleihen. Das Einstauben mit Schleifbronze oder Graphit
ist eine sehr unsaubere und auch gesundheitsschiidliche Arbeit und soll
moglichst unter Anwendung einer Gasmaske ausgefithrt werden,
namentlich wenn es sich um stundenlange oder gar tagelange Beschif-
tigung dieser Art handelt. Am vorteilhaftesten ist es jedoch, wenn man
fir das Einstauben der Abziige einen kleinen Kasten verwendet, der
ohne grofie Ausgaben und Schwierigkeiten leicht herzustellen ist. Eine

Abb. 18. Einstaublkasten

flache Kiste mit einer Grundfliche von etwa 40X 50 cm und 25 cm
Héhe wird an zwei Seitenteilen mit runden Offnungen versehen, durch
die man bequem mit beiden Armen in das Innere der Kiste gf'langen
kann. An den AuBenseiten der Offnungen werden staubdichte Stulpen
angebracht, die im Gebrauchsfalle an den Armen des mit dem Ein-
stauben Beschiftigten festgemacht werden, damit Se hlraifhl'cmze oder
Graphit nicht aus dem Kasten gelangen kann: Fersier erhali ein anderes
Seitenteil des Kastens eine 9(,]111|?f0rmlcr(> Offnung, durch die die be-
druckten Bogen bequem_ ein- und du%fre‘fuhrt werden konnen. An der
AuBenseite erhilt diese Offnung eine Klappp die das Entweichen des
Einstaubmittels verhindert. An Stelle des Kistendeckels befindet sich
eine Glasscheibe, die es ermiglicht, den Arbeitsprozel des Einstaubens
genau zu beobachten. Das Innere des Kastens wird mit glattem Papier
oder Weifiblech ausgeschlagen, damit Schleifbronze oder Graphit nicht
unnitig an den Winden hingenbleibt. Die Glasscheibe wird in einen
Falz gelegt, damit der Kasten nicht nur staubdicht abgeschlossen ist,
bondorn dlese auch bequem herausgezogen werden kann, falls ein
Reinigen oder Nachfiillen des K'lstt'ns mit Einstaubmittel erforderlich
ist. In Abbildung 18 zeigen wir ein solches Geriit, dessen Anwendung



DAS TEXOPRINT-VERFAHREN b7

nicht nur aus praktischen, sondern auch aus Gesundheits- und Rein-
lichkeitsgriinden zu empfehlen ist. Die Bedienung des Geriites ist
pl"dkLl‘-.(‘h nur so ausfithrbar, daf der damit Beschiftigte lediglich das
Einstauben und Auslegen der Abziige aus dem Kasten besorgt, wihrend
das Einlegen der dl"llC].x[I"leh@Il Abziige in den Kasten durch andere
[inde zu geschehen hat, da der erstere mit den beiden Arm%tulpen
an den Einstaubkasten gcwz%ormaﬁr‘n festgebunden ist. Die einge-
staubten Abziige sollen mindestens einige Stunden ruhen und dann
erst mit Watte und Talkum sauber abgestaubt werden, damit in der
Zwischenzeit die Farbe gut antrocknen kanm.

In manchen Fillen werden auch zweiseitic bedruckte Textabziige

hergestellt, indem iiber den Aufzug der Druckm']%(‘hmo ein Stuck
Kunstdruckpaplor gespannt wird, und auf dieses der erste Abdruck
erfolgt; nach nochmaligem Einschwirzen der Form wird das Florpost-
papier eingelegt, und das Bedrucken desselben erfolgt dann vorder-
seitig durch die Form und riickseitig durch einen AhklaLsch des be-
dlud{ten Aufzugs; das Einstauben dieser Abziige geschieht ebenfalls
111 der beschricbenen Form. Durch dieses he]derseillgc Bedrucken soll
eine bessere Deokunrr der Buchstaben erzielt werden, doch ist dabei zu
beachten, daB der Farbauftrag auf das Auf;ugpapler nicht zu dick
wird, damit kein Dublieren der Schrift entsteht. Beim Gebrauch
mehrerer Abziige von einer Form ist es fiir jeden Fall ratsam, den
Kunstdruckpapieraufzug rechtzeitig zu erneuern. Im iibrigen geniigt
ein mit Sorgfalt hergestellter, einseitig bedruckter Abzug vollsténdig
den Anspriichen fiir eine einwandfreie Kopie.

Wie wir bereits zu Eingang dieses Abschnittes erwithnten, ist die
Textwiedergabe im Offsetdruck eigentlich ein ,,sekundiires Produkt®™
Um so wichtiger ist es, dafi der Buchdrucker bei der Herstellung der
Schriftabziige mit der duliersten Sorgfalt arbeitet und vor allem auf
eine groBtmogliche Schirfe und eine einwandfreie, gleichmiBige
Deckung der Abziige achtet. Immerhin sind die Schwierigkeiten hierbei
erheblich, und so ist es verstéindlich, dafl man nach Wegen gesucht hat,
einmal die Letternform noch schiirfer wiederzugeben, als dies im Buch-
druck moghch war, weiter aber sogar, die Letternform bei der IHer-
stellung der ]extkoplervo]lcwen ganz auszuschalten. Diesen Zwecken
dienen (]1(‘ nachstehend beschriebenen Verfahren.

A. Das Texoprint-Verfahren

Dieses Verfahren wurde seinerzeit von der Belcolor G.m.b.H.,
Berlin, ausgearbeitet und sieht als Endprodukt photographische le:ﬂ-
dhzugL auf F’l]m vor, die sowohl in einem positiven, als auch in einem
negativen Kopmrpmzoﬁ direkt auf die Druckplatte kopiert werden
kénnen. Die Arbeitsweise nach dem Texoprint-Verfahren ist kurz
folgende: Der fertige Bleisatz wird zunichst auf der Oberfliche mit
einer Polierpaste g]ampnd poliert und dann mittels Spritzpistole mit
einem schwarzen Speziallack vollstindig iiberspritzt, worauf er mit
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einem Tampon wieder so weit abgewischt wird, daBl nur die Ober-
flichen der Buchstaben als hellglinzendes Schriftbild in dem Lack-
grund erscheinen. Jetzt wird die Form in die fir derartige Arbeiten
eigens konstruierte Texoprintkamera (Abb. 19) mnfrohol}vu mit zer-
streutem Licht (Itlg(‘.bl.l ahlt und
auf Texoprintfilm photographiert.
Dieser Texoprintfilm ist ein hart
arbeitender Spezialfilm, der bei
der Entwicklung in Brenzkatechin
an den belichteten Stellen so
gegerbt wird, dall diese einer be-
sonderen Nachbehandlung stand-
halten, die darin besteht, daf} die
unbelichteten Teile der Schicht
mit heiflem Wasser herausgelsst
werden. Die gegerbten Stellen
werden nun angefiirbt und der
ganze Film dann getrocknet; man
vrlmlf auf diese \\ eise ein obf'ncsn
scharfes wie gut gedecktes Dia-
positty zum  Kopieren. Sollen
'\Pg itive erhalten werden, so muf}
eine abweichende I_*|Imb<>.h<111d—
Iung stattfinden. Das Texoprint-
Verfahren ist durch Patente ge-
Abb. 19. Texoprintkamera schiitzt und hzenzpflichtig.

B. Satzbildherstellung ohne Letternform

Bei den Verfahren zur Ausschaltung der Letternform fiir die Text-
kopiervorlagenherstellung haben wir heute im wesentlichen zu unter-
scheiden zwischen den ,,Lichtsetzmaschinen®’ lf,,l_ht‘l type®), bei denen
das Schriftbild auf photographischen Film projiziert wird, und auf der
anderen Seite der einer Zeilensetzmaschine ver :rlou'hbqron Filmdrutlk-
maschine (,,0Orotype®), bei der Patrizen zu l,mlcn gesetzt, ausge-
schlossen und auf Film gedruckt werden.

Wenden wir uns nun zuniichst den Lichtsetzmaschinen zu, wenn man
auch auf diesem Gebiete iiber ein immerhin beachtenswertes Anfangs-
stadium noch nicht hinausgekommen ist. Die Uhertype-Lichisetztechnik
besteht in der Anwendung von drei Maschinen, der groBlen, vollautoma-
tischen Lichtsetzmaschine, der _\'[ctt(:nrmd::(_.hmc und der Handlicht-
setzmaschine, deren Konstrlllitionen wir hier kurz erliutern wollen.

Die rrrOBP Lichtsetzmaschine ist in ihren Arbeitsvorgingen auto-
ma Ll%h, die Bedienung der Maschine erfolgt in allen T eilen vorn Tast-
brett aus. Durch die Betiitigung einer Taste wird statt der sonst bei
Setzmaschinen gebriuchlichen Matrize oder an Stelle der Lochung
eines Pdplerstrelf{:ns bei der Monotype eine Kugel ausgelist, die in die
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fiir den betreffenden Buchstaben vorgesehene Lochung eines Stahl-
bandes fallt und auf diesem nach oben transportiert wird. Durch das
Herabfallen der Kugel wird das Magazin der Maschine (ein Glaszylinder,
auf dem die Buchstaben und Zeichen als positives Bild stehen) an dem
bestimmten Buchstaben arretiert, und dieser wird von einer Licht-
quelle durchleuchtet. Dieses Bild wird dann in ein Prisma und von
dort durch ein photographisches Objektiv auf den lichtempfindlichen
Filmstreifen projiziert. Nachdem auf diese Weise die volle Zeile auf
den Filmstreifen gebracht wurde, wird dieser weitertransportiert, ab-
geschnitten, seitlich gelocht und durchwandert auf vollautomatischem
Wege alle Phasen des photographischen Entwicklungs-, Fixage- und
.l10(:]\nun;___sapr0zebseh in der Maschine. Zu ganzen Seiten untereinander-
gereiht, verlassen die photographischen Satzzeilen die Maschine und
werden dann an der Ausgangsstelle automatisch kopiert, und diese
Papierkopie dient dann sogleich als Korrekturabzug. Der Glaszylinder,
der die Buchstaben in Form eines Magazins trigt, enthilt etwa neun
Sehriftgarnituren; der Setzer kann durch B(‘Ldtlmmg einer besonderen
Taste gede Garnitur automatisch ein- und abstellen. Auch das Aus-
schliefen, die Ermittlung der Zeilenldnge usw. wird vollstindig auto-
matisch in der Maschine besorgt. Vergréferungen oder Verkleinerungen
der Buchstaben kénnen in der Maschine nicht ausgefithrt werden; im
Bedarfsfalle wird dies in der Metteurmaschine vorgenommen.

Die Metteurmaschine hat zunichst die Aufgabe, den in der Licht-
setzmaschine gewonnenen Satz zu kolonnisieren; sie ist in Verbindung
mit der Handlichtsetzmaschine geeignet, Akzidenzarbeiten in mannig-
faltiger Weise auszufithren. Durch ihre VergriBerungs- und Ver-
klvme}‘un%mo{,huhkelI.en ist die Maschine neben den Variationen in
bezug auf Buchstabengréfie in der Lage, aus einfachen Elementen,
wie Linien, Kreisen, Ornamenten usw., eine Fiille von merkantilen
Arbeiten herzustellen. Neben diesen rein satztechnischen Funktionen
leistet diese Maschine als Addier-, Repetier- und Photomontage-
maschine vorziigliche Dienste: als Addl&l‘llld%bhlll@ indem sie Kreise,
Punkte oder Linienornamente in Flichen zusammensetzt, wie diese
hawptsichlich als Schutzuntergriinde verwendet werden; als Repetier-
maschine bietet sie die Moglichkeit, fiir Etiketten, Schutzmarken,
kleine Packungen usw., die in grofier Nutzenanzahl gedruckt werden
durch phutmrraphlwho Wiederholungen einer Kinheit eine Sammel-
druckform herzustellen, die in bezug auf genaue Abstinde sowie haar-
scharfes Register bei farhlgcn Arbeiten allen Anspriichen gerecht wird.
Die Maschine gleicht in ihrer Konstruktion und Handhabung einer
photographischen Addiermaschine, ihre Bedienung erfolgt im wvollen
Tageslicht, und wenn man die vielseitige Vr‘rwondun(rkl'nﬁg]i(‘hk{,i’r
beriicksichtigt, die diese Maschine gestattet, so ist diese als iibersicht-
lich und keinesfalls kompliziert zu bezeichnen.

Die Handlichtseizmaschine ist wesentlich kleiner und einfacher
gebaut als die beiden eben beschriebenen Maschinen; demgemaf ist
ihre Bedienung leichter und iibersichtlicher. Am Vorderteil der Maschine
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ist das Magazin in Form einer nach oben und seitlich verschiebbaren
Glasplatte, die die einzelnen Schriftzeichen enthilt. Entsprechend
dem gewiinschten Buchstaben wird die Glasplatte verschoben und der
Buchstabe in die optische Achse der Maschine gebracht. Durch
Anschlag eines Hebels, der den Abstand der einzelnen Schriftzeichen
zueinander genau fo%l,stel[l wird die Bewegung des lichtemplindlichen
Filmstreifens L]lLE:[JILbhelld betiitigt, und durch Knopfdruck erfolgt
sodann die Belichtung des Buchstabens auf den Film. Wortzw ischen-
rdume werden ebenfalls durch Anschla gen des Hebels auf die Bewegung
des Films iibertragen, wihrend das AusschlieBen der Zeilen erst in der
Metteurmaschine erfolgt. Die Zeilenlinge wird durch einen verstell-
baren Zeiger bestimmt, und ein Signal verstiindigt den Setzer von dem
Herannahen des Zeilenendes. Zur besseren Filmausnutzung werden die
Zeilen untereinandergesetzt, die dazu notwendige Etacenqte]lun(r wird
durch die senkrechte Verdnderung des Ol)_]('l\tns hotatlrft Der Ver-
schlufl der Filmkassette kann jederzeit erfolgen, so daf} bei evtl. Ver-
dnderungen der BuchstabengriBe eine Kontrolle besteht, um die genaue
Lage des zuletzt gesetzten Schriftzeichens festzustellen und das Neu-
hinzukommende entsprechend unterzubringen. Der Film wird durch
eine Rollkassette vor das Objektiv der Maschine gebracht und im Laufe
seiner Belichtung von einer anderen Rolle aufgerollt. Nach Beendigung
der Belichtung von einer Zeile wird der Film an seine Grundstellung
zuriickgefiihrt, in die niichste Etage gebracht und wie bisher belichtet.
Fiir jede vorzeitige Entwicklung kann der Film abgeschnitten werden,
wobei der unbelichtete Film in eine andere Kassette eingesetzt wird
und weiter verwendet werden kann. Die IHerstellung von Satz- bzw.
Korrekturabziigen wird auf photographischem Papier in einem kleinen
Kopierrahmen, wie er wohl iiberall vorhanden ist, ausgefiihrt.

Es ist verstindlich, dafi bei einem so komplizierten Mechanismus.
wie 1hn die Uhertype-Maschinen notwendigerweise erfordern, jede
einzelne Funktion mit einer auBerordentlichen Priizision betitigt
werden mul} und deshalb eine lange Periode von Versuchen unerlidflich
ist. Immerhin zeigen die bis heute gemachten Werkstittenversuche
mit diesen Maschinen so beachtenswerte Ergebnisse, daB in die Wemer-
entwicklung des Lichtsetzens zuversichtliche Erwartungen gesetzt
werden konnen. Neben den aulergewohnlichen Schwierigkeiten, die
sich namentlich bei der groflen, vollautomatischen Lichtsetzmaschine
ergeben, um von einer genialen Idee bis zur vollkommenen Betriehs-
sicherheit zu gelangen, wird natiirlich auch die Frage der Wirtschaft-
lichkeit eine gewichtige Rolle spielen; aber in Anbetracht der qualita-
tiven Vorteile, die der Lichtsatz als priméres Produkt fiir diejenigen
Druckverfahren (Offset- und Tiefdruck) bietet, die im Prinzip des
photographischen Satzes bediirfen, wiire es wiinschenswert, wenn das
Problem des Lichtsetzens und der Lichtsetzmaschinen seiner Verwirk-
lichung recht bald entgegenginge. Die bisher, namentlich mit der
Handlichtsetzmaschine und der Metteurmaschine erzielten Ergebnisse
berechtigen zu der Erwartung weiterer Fortschritte.
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Einen ganz anderen, bereits in der Praxis einer groffen Offset-
druckerei bewihrten Weg hat man mit der Schaffung der Patrizensetz-
und Filmdruckmaschine ,,Orotype* beschritten. Die Maschine bietet
etwa das Bild einer Zeilensetzmaschine, jedoch mit dem Unterschied,
daf an die Stelle des GieBwerkes der Zeilensetzmaschine ein kleines
Druckwerk getreten ist. Der Arbeitsgang ist kurz folgender: Durch
Anschlagen der Tasten werden die Drucktypen aneinandergereiht; die
Zeile wird dann in das seitlich angebrachte Druckwerk transportiert
und ausgeschlossen. Hier wird sie von einem kleinen Farbwerk mit
mehreren Walzen eingefirbt und zunéchst auf eine mit einem Gummi-
tuch bespannte Trommel abgedruckt. Darauf wird die Zeile abermals
eingefarbt und nun auf diinnes Zellglas derart abgezogen, dal} gleich-
zeilig beide Seiten des Zellglases pafigenau bedruckt werden, die untere
Seite durch die Zeile selbst, die obere durch das zuerst bedruckte
Gummituch. Der bedruckte Film wird nun um einen Zeilenabstand
fortgeschaltet, und die niichste und alle folgenden Zeilen werden in
genau der gleichen Weise darauf gedruckt. Korrekturen sind nach dem
sauberen Wegwaschen der betreffenden Stelle durch Neusatz und
Abdruck der richtigen Zeile leicht méglich. Das Schriftbild erhilt
durch nachfolgendes Einstauben mit feinstem Rufl eine vollkommene
Deckung.



VI. DAS ARBEITEN
MIT FILM IN DER OFFSETREPRODUKTION

Die Einfithrung des photographischen Filmes in die Technik der
Druckformenherstellung fiir den Offsetdruck fillt zeitlich mit den
Anfingen der direkten Kopie zusammen. Seine Bedeutung liegt nicht
nur in der Verwendung als Aufnahmematerial, sondern vor allem ist
der photographische Film heute als Mittel fiir die Zusammenstellung
von Kopierformen von iiberragender Wichtigkeit und in der Praxis
einfach nicht mehr wegzudenken. Abgesehen von Arbeiten, die in
mannigfaltiger Art Bilder und Text in einer Form vereinigen, sind es
namentlich solche Druckformen, von denen ein einzelnes Sujet in viel-
facher Nutzenanzahl gedruckt wird, fiir deren Zusammenstellung zum
Zwecke der direkten Kopie die Verwendung photographischer Filme
unerldflich ist. Steht uns eine Kopiermaschine zur Verfiigung, so
fallt selbstverstdndlich fiir die zuletzt angefithrten Druckformen die
Anwendung umfangreicher Filmmontagen aus.

Wir haben bereits erwihnt, daff der Film als Aufnahmematerial ein
ansehnliches Verwendungsgebiet besitzt. und hiev sind es bei farbigen
Arbeiten besonders kleinere und mittlere Formate, die zur Benutzmw
von Filmen anregen. Bei gréBeren Formaten st es jedoch zweck-
mifiger, Platten zu verwenden, um etwaigen MaBveriinderungen vor-
zubengen. Es ist doch so, daf bei farbigen Arbeiten z. T. um[dngleuhc
Korvekturen und Tunwerhcranderuntren auch nach dem Andruck
noch Ilot\wendlg sind, und zwar sind bei der einen Farbe mehr, bei der
anderen weniger und bei mancher itberhaupt keine LXﬂdé\runo'Ln not-
wendig. Damit ist eine unterschiedliche Behandlung der einzelnen
Filme verbunden und folgerichtig auch einer MaBverinderung Vor-
schub geleistet. Die Gefahr der sich daraus ergebenden PaBdifferenzen
wichst mit der Grofe der Formate, und es ist deshalb geboten, bei
groferen farbigen Arbeiten als Aufnahmematerial der Platte den
Vorzug zu geben. Fir den Film bleibt ohnedies noch ein sehr groBes
Anwendungsgebiet, wenn man die Bedeutung ins Auge faBt, die er
als Material fiir Kontaktarbeiten besitzt.

Die meisten Verfahren fiir die Herstellung von farb- und tonwert-
richtigen Negativen oder Positiven sind namentlich in ihren End-
ergebnissen mit Filmen verbunden, denn, wie schon erwithnt, ist fiir die
Montage einer Kopierform der photographische Film unbestreithar am
geeignetsten. Weiterhin ist der Umstand von wesentlicher Bedeutung,
daB heute sehr viele Offsetdruckereien eine eigene Kopiereinrichtung
besitzen und das hierfiir nétige Negativ- oder Positivmaterial von einer
chemigraphischen Anstalt beziehen. Nichts liegt néher, als fiir diese
Zwecke den photographischen Film anzuwenden, der durch seine
Handlichkeit und Unzerbrechlichkeit allen Anforderungen gerecht
wird. Seine photographischen Eigenschaften sind in den letzten Jahren
so weit verbessert worden, daf} in bezug auf Schirfe, Deckung und
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Glasklarheit alle Anspriiche erfilllt werden. Die fiir Offsetarbeiten
notwendigen, hart arbeitenden Filmsorten zeichnen sich durch geringe
Schichtstarke aus, die ein rasches Fixieren, Wissern und Trocknen
verbiirgen und somit manchen Nachteil des gewiéhnlichen Bromsilber-
Gelatine-Materials aufheben. Arbeitsvorschriften fiir die Behandlung
der Filme und weitere Aufklirungen beziiglich Lichtempfindlichkeit,
Sensibilisierung, Lichthofschutz usw. finden wir in reichem Mafe in
den Broschiiren der photographischen Belieferungsindustrie ; die nach-
folgenden Richtlinien fiir die Filmbehandlung benehen sich daher mehr
auf die praktische Arbeit im Betrieb.

A. Der Film als Kopiermaterial

Wenn wir unsere Betrachtungen hauptsichlich auf Kontakt-
arbeiten beschrinken, so gilt es zundchqt die dazu notwendigen Geriite
zu besprechen. In einfachster Form wird die Kontaktherstellung
zwischen Negativ und Film mit einem gewdéhnlichen Kopierrahmen
hergestellt. Allerdings bietet ein solcher nur bei kleineren Formaten
Gewithr fiir einen einwandfreien Kontakt, und weiterhin ist der Be-
schaffenheit der Decklage besondere Béachtung zu schenken. Diese
soll nicht zu hart, aber auch nicht zu weich sein. Am besten legt man
auf den eingelegten Iilm zuniichst ein Stiick Gummituch und dariiber
eine glatte, diinne Zinkplatte. Zum eventuellen weiteren Ausfiillen des
Rahmens eignet sich ein Stiick feste Pappe, die das stramme Anziehen
der qlnnnschwnen ermoglicht. Vor dem Einlegen von Negativ und
Film in den Kopwrmhmcn ist von grofer Wichtigkeit, daB beide
Schichtseiten mit einem weichen Haarpinsel peinlichst abgestaubt
werden. Selbst bei einem modernen pneumatischen Belichtungskasten
ist dieses Abstauben der Schichtseiten unerlifilich, denn ger ade. winzige
Staubteile sind meistens die Ursache von Kontaktfohlern Als Be-
llchtungbquelle verwendet man bei dieser einfachen Art der Kontakt-
aufnahmen eine 50-Watt-Lampe, die man mit einer schwarzen Papier-
haube versieht, die in einer kreisformigen Offnung von etwa 2 ¢cm den
unteren Teil der Lampe freildfit und damit eine Punktlicht- -Wirkung
ergibt. Bei einem Lampenabstand von etwa 50 cm belichtet man
entsprechend der Empfindlichkeit des angewandten Filmmaterials
ungefihr 7 bis 10 Sekunden. Simtliche Fabrikate der fiir Kontakt-
arbeiten in Betracht kommenden Filmsorten zeigen eine geringe Licht-
empfindlichkeit ; die ZweckmiiBigkeit fiir diese Beschaffenheit besteht
darin, dafl damit nicht nur ein gleichméBiges Durcharbeiten von Licht
und Schatten begiinstigt wird, sondern daB auch Kontaktfehler aus-
gleichend beeinflullt werden.

Bei einem groffen Bedarf an Film-Kontaktarbeiten und besonders
wenn Formate von 18 X 24 cm aufwiirts erforderlich sind, geniigt diese
einfache Arbeitsweise mittels Kopierrahmen weder in wirtschaftlicher
noch in qualitativer Hinsicht, und die Verwendung eines pneumatischen
Belichtungskastens ist fiic solche Fille unerlaBlich. Diese Gerite



64 ARBEITEN MIT DEM FILM IN DER OFFSET-REPRODUKTION

werden speziell fiir Film-Kontaktarbeiten gebaut und sind demgemaf
diesen Bediirfnissen in ihrer Konstruktion angepafit. Die ungefihren
AusmabBe sind etwa 60 % 80 cm Fliche, so dall Filme bis zu einer Grifie
von 40X 50 cm einwand{rei verarbeitet werden kénnen. Auf dem Boden
des Kastens sind Lampen angebracht, von denen die mit weillem Licht
brennenden fiir die eigentliche Belichtung der Filme dienen, withrend
die anderen Lampen gelbe bzw. rote Firbung zeigen und lediglich beim

Abb. 20. Pneumatischer Belichtungskasten

Einlegen der Filme als Hilfslicht gedacht sind. Die Oberfliche des
Kastens besteht aus einer Glasplatte, iiber der sich, an einer Seite mit
Scharnieren befestigt, eine Gummideclke befindet, die im Gebrauchsfall
einfach iiber Negativ und Film gelegt wird und sich durch Betéitigung
der Saugpumpe an der G]"lS]]ld‘UL ff“slbdu("f Die Saugpumpe mit “dem
dazu gehorigen Manometer befindet sich an der rechten Aullenseite des
Kastens und ist durch einen Schlauch mit der Glasplatte verbunden.
Die Glasplatte hat an dieser Stelle eine der Weite des Luftschlauches
entsprechende Offnung, durch die die Luft zwischen Gummidecke
und Glasplatte abgesaugt wird. Es gibt aber auch Belichtungs-
kiisten, die in der Art eines gewdhnlichen pneumatischen Kopier-
rahmens konstruiert sind, bei denen die Gummidecke mit den vier
Seitenleisten an die Glasscheibe festgeklemmt und die Luft dann von
oben abgesaugt wird ; die Saugwirkung ist jedoch in beiden Fillen die
gleiche. Am Vorderteil des Belichtungskastens ist weiterhin ein Arma-
turenbrett angebracht, auf dem sich séimtliche Lichtschalter, Volt-
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meter und die Belichtungsuhr befinden. Letztere ist auf Minuten und
Sekunden einstellbar und lést nach Beendigung der Belichtungszeit
selbsttiatig den Lichtschalter aus. Abbildung 20 zeigt ein derartiges
Belichtungsgeriit, dessen Anwendungsgebiet durch Einbau einer Punkt-
lichtquelle (in der Mitte der Bodenplatte) und einer nach Beliehen cin-
zuschiebenden Mattscheibe (unter dem
Armaturenbrett erkennbar) erweitert ist.
Die Anwendung eines solchen Geriites
biirgt mit einwandfreien Ergebnissen fiir
einrasches und sicheres Arbeitsverfahren
bei der Herstellung von Kontaktfilmen;
namentlich bei der Anfertigung von
mehreren Nutzen nach einem Negativ ist
fiir deren Gleichwertigkeit volle Gewiahr
gegeben. Die Voraussetzungen dafiir sind
einerseits durch den pneumatischen Kon-
takt zwischen Negativ und Film und
andererseits durch die automatische Be-
lichtungsuhr gegeben. In diesem Zusam-
menhang soll nicht unerwihnt bleiben,
daf es fiir die absolute GleichmifBigkeit
der Filme wichtig 1st, diese gemeinsam zu
entwickeln, zu fixieren und zu wissern.
Schon aus Griinden einer rationellen
Arbeitseinteilung ist es vorteilhaft, zu-
nichst das Belichten simtlicher zu einer
Druckform gehérigen Filme zu erledigen
und dann unter gleichbleibenden Bedin-
gungen das Entwickeln, Fixieren, Wis-
sern und Trocknen vorzunehmen. Fiir
letzteren Arbeitsprozell ist es nament-
lich bei Farbarbeiten grofieren Formats von wesentlicher Bedeutung,
daB nicht mit Gewaltmitteln eine Beschleunigung herbeigefiihrt wird.
Im einfachsten Falle werden die gut ausgewisserten Filme in einem
staubfreien Raum an einem freihingenden Bindfaden mittels Klam-
mern an zwei Ecken befestigt, wihrend die beiden anderen Ecken
durch zwei weitere Klammern gew:lsscrmaﬁcn beschwert werden, um
ein Einrollen der Filme zu verhindern. Es ist aber zu begriilen, dal
sich in letzter Zeit der Filmtrockenschrank auch in Reproduktions-
anstalten mehr und mehr einfithrt, bietet er doch die Gewihr, dafi die
Filme nicht nur schnell, sondern auch gleichmiBig und staubfrer
getrocknet werden. Zu einem Filmtrockenschrank, wie ihn z. B. die
Abbildung 21 zeigt, werden im allgemeinen besondere Rahmen fiir
das Einhdngen der Filme geliefert, die ein Einrollen und eine gegen-
seitige Berithrung der Filme verhindern. Jm allgemeinen arbeiten die
Trockenschrianke wahlweise mit Kaltluft oder mit Warmluft von regel-
barer Temperatur. Staubfilter werden stets in die Filmtrockenschrianke

Abb, 21
Filmtrockenschrank

Reproduktionstechnik 3 5
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eingebaut; ihre Notwendigkeit erkennt man am besten, wenn man sich
das Filter nach tagelan(rem Gebrauch betrachtet.

Die MaBhaltigkeit der Filme hingt im wesentlichen von deren
Behandlung wihrend und nach dem Vi—‘l'd‘lhP]tLlIl{_’%plnleﬁ ab. Es ist
nicht ang(‘blacht dalB beispielsweise der Blauteildruck-Film einer
Farbarbeit zum Zweck einer raschen Trocknung in Spiritus gebadet,
das iiberschiissige Wasser abgequetscht und mit dem Fén getrocknet
wird, wihrend der Gelb-Film wassertriefend aufgehiingt und langsam
aux Tro0 knung gebracht wird. Auch bei der Aufbewahrung der Filme
ist man zweckmiBig dafiir besorgt, die Filme gemeinsam in einem
Raum zu belassen und beim eventuellen Gebrauch von nur einzelnen
aus einer Farbserie die gesamte Menge der Filme an der Ortsver-
anderung teilnehmen zu lassen. Werden alle diese MaBnahmen ord-
nungsgemil durchgefithrt, so ist selbst bei Farbfilmen grifieren
Formats volle Gewiihr fiir eine bestindige V[aﬁhalhrrk(-ll der Filme
gegeben.

Von einer Nachbehandlung der Kontaktfilme in Form des Ab-
schwiichens oder Verstirkens sollte man grundsitzlich Abstand
nehmen. Bei einem auf dem Kontaktweg hergestellten Film haben wir
nicht einen vom Kern nach auBlen hin aufgebauten Punkt wie bei
einer Aufnahme, sondern auf der Kontaktkopie hat der Punkt eine
iiber die ganze Fliche gleichmiBige Dichte, und wenn ein solcher
Punkt nachgeétzt wird, so erfolgt damit nu‘h’t wie beim Aufbaupunkt
¢in Ablésen des Hofes an den Mantelflichen des Punktes, sondern der
gesamte Punkt verliert einfach an Deckung. Nun erfordern aber
namentlich die Positiv-Kopierverfahren Filme von einer absoluten
GleichmiiBigkeit in bezug auf Deckung und Glasklarheit der Punkt-
elemente, un(l diese werden durch Handhahungen vorbeschriebener
Art zweifellos ungiinstig beeinflufit. Viel wirtschaftlicher und erfolg-
versprechender ist es, sich vorher durch Proben Klarheit iiber alle
Faktoren der Filmverarbeitung (Belichtung, Entwicklerzusammen-
setzung und -temperatur usw.) zu verschaffen, als nachtrighch Aus-
gleiche problematischer Art vorzunchmen.

Einen besonderen Fall in der Herstellung von Kontakt-Filmauf-
nahmen bilden solche Formate, deren Anfertigung infolge ihrer Aus-
mafle in einem Belichtungskasten von normaler Gréfie nicht vor-
genommen werden kann, Es mufl ndmlich festgestellt werden, dafl es
unmoglich 1st, die gesamte Fliache des Gerfites ausniitzen zu kénnen,
ihnlich wie wir gewdhnt sind, einen pneumatischen Kopierrahmen bei
der Herstellung gewdhnlicher Metallkopien voll auszulegen. Die Er-
fordernisse, die an die Kontaktwirkung eines Geriites bei der Anfer-
tigung von Kontakt-Raster-Filmen gestellt werden, sind erfahrungs-
gemiil viel hohere als bei den iiblichen Arbeiten im Kopierrahmen,
und die Schwierigkeiten, die zur Verhiitung von Kontaktfehlern zu
iiberwinden sind, steigern sich mit der Grifle der Filme. Zudem ist
weiterhin in Betracht zu ziehen, dafl der Abstand der Lichtquelle
nicht ausreicht, um die ganze Glasfliche gleichmiifig zu beleuchten.
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und daB die Verwendung einer stirkeren Lampe aus den bereits
angefiihrten Griinden nicht zu empfehlen ist. Es ist also bei Formaten
von etwa 40 % 50 ¢cm aufwirts angebracht, einen grofien pneumatischen
Kopierrahmen anzuwenden, um einerseits Kontaktfehler zu vermeiden
und andererseits mehr Bewegungsfreiheit fiir den Abstand der Licht-
quelle zu bekommen. Letztere mufl gegeniiber derjenigen eines Be-
lichtungskastens entsprechend stirker sein, um ecinen Ausgleich fiir
den nun groBeren Abstand der Lichtquelle zu schaffen. Es versteht
sich von selbst, daB auch fiir diese Fille aufschlufireiche Proben vor-
auszugehen haben,

Eine weitere Moglichkeit fiir die Herstellung von Kontaktfilmen
grofferen Formats besteht in folgender Arbeitsweise: Das Negativ,
von dem ein Kontaktfilm hergestellt werden soll, wird vollstindig
angefeuchtet, ebenso der unbelichtete Film, der mit der bLh!(‘hl‘-‘.PlT{‘
auf das Negativ mit einem Gummique tscher gequetscht wird ; dadurch
entsteht zwischen Negativ und Film ein Kontakt, wie er mit keinem
Gerit besser erzielt werden kann. Nun wird das Negativ samt dem
aufgjt,unchhTen Film herumgedreht und die Glasseite des Negativs
mit Wasser iiberspiilt, so daB die Belichtung des Films durch eine
Wasserschicht erfolgt; der Zweck dieses Vorgehens ist, die Wasser-
streifen und -flecken auf der Glasseite, die durch das Anfeuchten des
Negativs beim Aufquetschen des Films entstanden sind, unwirksam
zu machen. Damit nun auch tatsiichlich die Wasserschicht das Negativ
gleichméfBig und bis zu den Réndern bedeckt, ist es notwendig, die
Glasseite vorher mit einem nassen Wattebausch abzureiben, um
evtl. fettige Stellen, die das Wasser abstoBen wiirden, zu beseitigen.
Nachdem alle Vorkehrungen getroffen sind, wird in waagrechter
Lage unter einer Deckenbeleuchtung belichtet. Die Belichtungszeit
richtet sich wiederum nach Stirke und Abstand der Lichtquelle,
doch sollte man fiir diese Art der Kontaktherstellung lange Belich-
tungszeiten vermeiden, um keine allzu grofien Anforderungen an
das gleichmiBige Stehenbleiben der Wasserschicht auf der Glas-
seite des Negativs stellen zu miissen. Nach Beendigung der Belich-
tung wird der Film an einer Ecke abgehoben (der Film hat sich
durch das Aufquetschen an dem Negativ meist so festgesaugt, dafl
er nur mit Hilfe eines Federmessers abgehoben werden kann) und
dann vom Negativ weggezogen; die weitere Verarbeitung erfolgt in
der tiblichen Weise.

Der zuletzt geschilderten Art der Kontaktfilm-Herstellung sind
natiirlich gewisse Beschrinkungen auferlegt. Sie ist ]wispielswoi%e
nicht anzuwenden in Fillen, bei denen das Nuratlv mit einer Trocken-
platte hergestellt wurde, da die beiden G(‘]qnnosohlcht(‘n durch das
nasse Aufeinander qucLschen Schaden leiden kiénnten bzw. durch eine
lingere Ausdehnung des Arbeitsprozesses einfach nicht mehr vonein-
ander zu trennen wiren. Weiter ist zu beachten, dafl Abdeckungen
auf dem Negativ nur mit wasserunlislichen Mitteln auszufiihren sind,
da durch das Anfeuchten von Negativ und Film die gewdhnliche

L
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Abdeckfarbe aufgelést wiirde. SchlieBlich sind auch groBie farbige
Arbeiten mit einiger Vorsicht in dieser Arbeitsweise auszufithren; das
Aufquetschen der Filme soll nur nach einer Richtung geschehen, um
einem ungleichmifigen Verziehen der Filme vorzubeugen.

B. Besondere Verfahren zur Herstellung von Duplikatfilmen

Fiir die Herstellung von Duplikatfilmen sind Verfahren bzw.
Materialien geschaffen worden, die es ersparen, wie iiblich fiir die Her-
stellung von Duplikaten erst ein Zwischennegativ oder -positiv zu
kopluLn, um davon wiederum die Dup]lk‘ltl‘ anzufertigen; sondern
mit diesen neuen Hilfsmitteln ist man in der Ld;:(, beispielsweise von
einem Positiv in einem Arbeitsgang wieder ein Positiv zu bekommen.
Als erstes dieser Verfahren wurde jenes von Hausleiter bekannt,
das die Anwendung eines Malerials vorsieht, das als ,,F.o. S.- Film*
(d. i. Film ohne Schicht) bezeichnet wird. Dieser Film besitzt keine
Silberschicht, sondern wird vor dem Gebrauch mit einem Chrombad
sensibilisiert. Nach dem Belichten wird der Film bei abgedidmpftem
Licht entwickelt, der Entwickler abgestreift und dann eingeféirbt. Nach-
dem die iibersc hubmge Farbe entfernt ist, werden die belichteten Teile
des Filmes mit Wasser entschichtet; man erhiilt auf diese Weise von
einem Positiv wieder cin Positiv ohne das gewéhnlich erforderliche
Zwischennegativ. Dieses Verfahren eignet sich besonders zur Her-
stellung der verschiedenen Nutzen, weil diese ochne Schwierigkeit in
absoluter Ubereinstimmung untereinander erzielt werden. Weiterhin
1st bemerkenswert, dall bl(_-]l der F. 0. S.-Film, da er keine Schicht
hat, in seiner GroBe nicht verindert, so dall damit viele Passer-
5L11w1er1gkelteu beseitigt werden lmmu‘n Von im Punkt kranken,
hofigen oder Punkte (:hm- Deckung aufweisenden Diapositiven kénnen
mit Leic htighkeit |{‘dm zeit ngunrle F. 0. 5.-Filme hergestellt werden,
wie uberhdu]lt der F. o. S.-Film sich dadurch auqu‘u‘hnvt, dal er leairie
Uberginge kennt. Lan grauen Punkt gibt es im F. o. S.-Film nicht.
Ein solcher Punkt ist stets scharf und absolut C_rede(rkl.. Der F.o. S.-
Film kennt kein Zwischending. Entweder ist der Puunkt da und hat
dann obige Eigenschaften oder er 1st ausgeblieben.

Eine weitere Verwendbarkeit dieses FlImcs besteht darin, daB man
von einer bestehenden Metallatzung oder Lithographie einen Abzug
auf gestrichenes Papier herstellt, diesen durch Einpudern mit Ruf}
zZur voﬂun Deckung bringt und daven aufl die vorgenannte Art ein
Film-Diapositiv iillflil"l'.igt.

Auch die Agfa brachte in Form ihves , Direkt- Duplikat- Filmes™
ein Filmmaterial in den Handel, das dhnlichen Zwecken dient. Bei
diesem Material hat man sich die Erkenntnis zunutze gemacht, dafl die
Schwirzung belichteter Halogensilberschichten im Entwickler nur bis
zu einem gewissen Grad entsprechend der angewandten Lichtmenge
zunimmt; 1At man noch mehr Licht auf die Schlcht tallen, so kehl'
sich die \Vﬂ'kung um, d. h. je mehr Licht die betreffenden Stellen
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bekommen haben, um so geringer ist ihre Schwiirzung auf der entwickel-
ten Schicht. Diese Erscheinung bezeichnet man als ,,Solarisation®.
Bei dem Duplikat-Filmmaterial der Agfa ist die Emulsion schon so
lange vorbelichtet, dafi nun bei weiterer Belichtung die erwahnte
Solarisation eintritt und damit die Bildumwandlung vor sich geht.
Die vollkommene Durchfiihrung derselben erfordert aber im allge-
meinen so lange Belichtungszeiten, daB die Gefahr besteht, daB spitze
Punkte zu fein werden. Man belichtet deshalb besser kiirzer und nimmt
dafiir den durch die nicht vollkommene Umwandlung entstandenen
leichten Schleier in Kauf, den man mittels Farmerschen Abschwichers
entfernt. Jm iibrigen sei bemerkt, daB die Herstellungszeit der ein-
zelnen Duplikatfilme immerhin 20 bis 30 Minuten betrigt, wodurch
das Anwendungsgebiet dieses Materials immerhin eingeschrinkt wird.



VII. DIE MONTAGE
VON KOPIERFORMEN FUR DEN OFFSETDRUCK

Der Montage der Filme fiir alle Arbeiten, die im Kopierrahmen aul
die Maschinenplatte kopiert werden sollen, muf} die Herstellung eines
Montagebogens vorausgehen, der alle Einzelheiten des Druckbogens
in bezug aufl Stand der Bilder und des Textes, Format, Beschnitt usw.
enthilt. Dieser wird aufl dem Montagetisch unter die \lnntagmt heibe
gelegt, auf die dann die einzelnen Filme fiir Texte und Bilder geklebt
werden. Als Klebemittel werden bei negativer Kopie Stanniolsteeifen
und Fichtenharz verwendet ; letzteres hat gegeniiber Gummiarabikum
eine bessere Klebekraft 1|11d quillt nicht nchcn den Réndern aus. Bei
der positiven Kopie sind natiirlich undurchsichtige Kleberinder zu
vermeiden; man verwendet hier zur Befestigung der Filme einen
Klebelack, der neben ziher Klebekraft vollstindig glasklar bleibt
(z. B. Agfa-Filmklebelack). Bei farbigen Arbeiten bedient man sich
fiir die Montage der Filme meist besonderer Arbeitsweisen. Bekannt
ist hier u. a. ddﬂ. Bresma- Montage - Verfahren.

Fiir die jeweilige Druckform wird zuniichst ein Einteilungshogen
angefertigt, auf dessen Grundlage die Montage fiir die erste Farbe
in der ublnhen Art erfolgt. Von dieser Montage wird dann die erste
Druckplatte kopiert; cbensé wird eine ]\n[ue auf eine besonders
priparierte Glasplatte angefertigt, von der wiederum die Montage-
platten fiir die folgenden lf‘llclruck})]rlttnn hergestellt werden. Das
Geheimnis dieses \'nrrmhmm' beruht darin, daBl die Kopien auf die
Montageplatten mit einer besonderen, blaugefirbten Lésung herge-
stellt werden, die das ganze Bild wohl optisch sichtbar macht, es
jedoch beim Kopieren nicht wirksam werden lafit. Aus diesem Grunde
ist bei den weiter folgenden Teildruckmontagen jeder Irrtum ausge-
schlossen, da das ganze Bild mit seinen Einzelheiten, PaBkreuzen usw.
sichtbar ist, aber nach der Kopie auf dem Zink nicht in Erscheinung
tritt. Das Verfahren ist lizenzpflichtig.

tinfach und zuverlissig ist u. a. auch folgende Arbeitsweise: Die
Bogeneinteilung wird auf durchsichtigem Papier angefertigt; darauf
werden die Filme der ersten Farbe geklebt. Ist diese Montage fertig,
dann legt man dariiber einen zweiten transparenten Papierbogen und
j)L‘beTlf"l diesen an den Kantep. Durch diesen Bogen sieht man deutlich
PaBlreuze und Zeichnung der darunterliegenden ersten Montage. Das
Einpassen der Filime geht auf diese Weise sehr leicht und r: 1«(]‘;? .lh nlich
dem Aufstechen eines transparenten Umdrucks. Ist die zweite Farbe
montiert, dann wird diese kopiert, wihrenddessen die nichste Farbe
in der gleichen Weise montiert wird. Der zuerst montierte Kontur-
bogen bleibt also.so lange liegen, bis alle Farben fertig sind, und wird
erst zum Schlufy I\ﬂ}_}lLT‘L Sdmthoho Montagebogen bleiben liegen, bis
die Auflage ausgedruckt ist; erst dann werden die Filme ¢ h;_,relo.‘:L und
aufbewahrt. Bei Arbeiten, die immer wiederkehren, werden die fertigen
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Montagen aufbewahrt; sie kinnen dann immer wieder verwendet
werden. Gegeniiber Glasmontagen liegt darin ein bedeutender Vorteil,
denn ah(res:t'h(,n von der ]]r‘quomelen Aufbewahrungsmiglichkeit sind
eine M(‘ncr(, grofBer Glasscheiben immerhin eine Lo%tsplclwe und leicht
zorbrm-hh('he Sache.

Wesentliche Erleichterungenbeiallen Montagearbeitenbietendie ver-
schiedenen bekannten Mont am‘tlsch(‘ Durch smlhrhe lineare Einteilung

Abb. 22. Moderner Montagetisch

und verschiebbare Lineale ersparen sie vorzugsweise die Herstellung
von detaillierten Einteilungsbogen und ermoglichen damit ein rasches
und iibersichtliches Arbeiten. Besonders hervorzuheben ist die leichte
Kontrollierbarkeit der Montage in jedem Arbeitsstadium, indem durch
einfaches Verschieben eines Lineals die ganze Breitseite jv weilsin genaue
Fluchtlinie gebracht wird und Un‘stlmmurkuten sofort in Lr‘a(,hﬂnunu
treten. Weiterhin werden durch die seitliche lineare Einteilung zeit-
raubende Abmessungen mit Lineal oder Zirkel erspart und damit
Seiteneinteilung, Satzspiegel usw. ohne besondere Vorarbeiten aus-
gefithrt. Bei dem in seiner, Art besonders vollkommenen Montagetisch
Mathemat® (Abb. 22) erfolgt das Ziehen der Lineaturen mit einem
gesetzlich geschiitzten Linienschreiber ,,Ill‘ncrmph , der haargenau
parallel am Lineal entlang fihrt und eine Strichstarke von 0, 2 mm
erzeugt. (Beim Zichen von Linien mit der Hand entstehen be I\.mnth(,h
je nach Auflagewinkel des Bleistiftes oder der Ziehfeder Abweichungen
von der Parallele, die der ,, Tirograph™ zwangslaulig vermeidet.)

Hiir die Mnntage farbiger Bilder wurde von der Firma Otto Wuschig
ein besonderes Verfahren ausgearbeitet: Iierbei werden die zu einem
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Farbsatz gehérenden Filme, die keine PaBzeichen zu haben brauchen,
zunichst mit vollkommener Genauigkeit iibereinandergepaBt, wobei sie
auf dem von unten durchleuchteten Tisch des eigens fiir dieses Verfahren
geschaffenen Gerdtes aufliegen. Darauf werden aus den Filmen durch
Betitigung eines FuBhebels jeweils an zwei Stellen runde Plittchen
ausgestanzt; werden nun mit den zuerst montierten Filmen der ersten
Farbe derartige runde Plittchen genau in die ausgestanzten Locher
passend aufgeklebt, so konnen nach der Kopie dieser ersten Montage
die Filme unter Belassung der runden Plittchen abgelést und an
deren Stelle die Filme der zweiten Farbe montiert werden. Die voll-
kommene Genauigkeit des Standes der Filme wird unter der Voraus-
setzung, daB die Stanzung erst nach sorgfiltigem Ubereinanderpassen
der Filme vorgenommen wurde, durch die auf der Montagescheibe
verbleibenden Plidttchen zwangsliufig gesichert.

In der tiglichen Praxis kommt es oft vor, daf} gréBere Formate
verschiedener farbiger Arbeiten zusammen kopiert werden oder dafi
ein solches Sujet in zwel Nutzen gedruckt wird. Bei dieser Art von
Arbeiten kommen meist Glasnegative oder -positive zur Verwendung,
die infolge ihres Gewichts nicht auf Glasscheiben montiert werden
kénnen, sondern im Kopierrahmen direkt auf die Druckplatte zu legen
sind. Um ein genaues Ubereinanderpassen der einzelnen Teildruck-
platten zu erzielen, wird von der ersten Druckform ein Schwarzabzug
auf maBhaltigen Karton hergestellt, und von diesem werden alle Paf-
zeichen auf die nichstfolgenden Druckplatten abgerieben; daB diese
fiir den jedesmaligen Gebrauch mit lithographischer Tusche frisch
nachgezogen werden, versteht sich von selbst. Auf der Druckplatte
werden dann diese Zeichen mit den auf den niichstfolgenden Negativen
befindlichen Zeichen durch Einpassen zur Ubereinstimmung gebracht.
Es wiire natiirlich ein hoffnungsloses Beginnen, mehrfarbige Arbeiten
mit groBerer Nutzenanzahl auf diese Weise auszufiithren; auch die
Ausfithrung der anderen besprochenen Arbeiten erfordert viel Geschick
und peinlichste Genauigkeit, aber es gibt bereits eine stattliche Anzahl
von Druckereien, die neben ihrer Umdruckerei eine Abteilung fiir
direkte Kopie eingerichtet haben. Dabei werden in vielen Fillen die
erforderlichen Negative oder Positive nicht im eigenen Hause ange-
fertigt, sondern von chemigraphischen Anstalten bezogen, die sich
auf die Herstellung von farb- und tonwertrichtigen Filmen oder
Platten umgestellt haben.



VIIL. DIE VORBEREITUNGEN
DER ZINKPLATTEN FUR KOPIE UND UMDRUCK

Die Beschaffenheit der Zinkplatten ist nicht nur fiir den Umdruck
oder die direkte Kopie, sondern namentlich auch fiir den Auflagedruck
von ganz wesentlicher Bedeutung. Die hauptsichlichste Vorbereitung
der Druckplatte besteht darin, die urspriinglich glatte Oberfliche der
Zinkplatte mit einem Korn zu versehen, das dem Wischwasser withrend
des Druckes den notigen Halt verschafft. Im neuen Zustande werden
die Offsetdruckplatten meistens nicht mit glatter, sondern bereits
gekiornter Oberfliche be-
zogen undzwarevfolotdie e e
Kérnung mit einem Sand-
strahlgeblise,dasin einem
raschen Arbeitsvorgang _
jedes gewiinschte Korn MAAAAAAAAAAAAAANAMANAAAAANAANNANY
erzielt. Es wird namlich Abb. 23a. Platte mit tiefem, spitzem Ko
nicht mmmer eine gleich-
bleihende Kornung erstrebt, sondern die Beschaffenheit des Kornes
richtet sich nach der Art der herzustellenden Drucksache; eine grobe
flachige Arbeit erfordert wegen der notwendigen gréBeren Farbgebung
und der damit verbundenen gréBeren Wasscrfuhrung ein grobes Korn,
withrend beispielsweise das feine Rastergebilde einer zarten Zeichnung
eine sehr feine Kornung der Druckplatte verlangt. In beiden Fillen
1st es jedoch notwendig, daf das Korn tief ist, denn nur die Ver-
tiefungen sind imstande, der Feuchtung auf der Platte den not-
wendigen Halt zu g(‘hen Die Abbildung 23 zeigt den Querschnitt
einer Platte mit sogenanntem flachen Knrn bei dem das Wischwasser
selbst bei starker Zufuhr keinen Halt findet und die Wischwalzen
einfach abgleiten, wihrend die Abbildung 23a ein tiefes, spitzes Korn
veranschaulicht, das mit seinen tiefen Zerkliiftungen den idealen
Wassertriger fiir die Druckplatte bildet. Bei der Kérnung der Zink-
platten ist also micht die Verbreiterung, sondern die Vertiefung des
Korns von ausschlaggebender Wichtigkeit. Diese Bestimmungen gelten
nicht nur bei der Anschaffung von neuen Druckplatten, sondern im
gleichen Sinn fiir das Schleifen von gebrauchten Platten. Dieses
Schleifen bzw. Neukérnen der Druckplatten, das der gréBten Beach-
tung und Wartung bedarf, geschieht in folgender Weise:

Ausgedruckte Platten, die von der Maschine sofort zum Schleifen
gelangen, werden mit Wa schbenzin von deranhaftenden Farbe gereinigt
und mit einer Atzlauge oder 4prozentiger Salzséiure nachbehandelt.
Bei stark eingetrockneten Farben oder namentlich bei Eiweikopien
werden zur radikalen Entfernung aller eingedrungenen Substanzen
die Platten mit Bimssteinmehl plan geschliffen, d. h. auf einer planen
Unterlage werden die Platten mit einem Schleifkopf oder einer Art
Tampon und Sand und Bimssteinmehl so lange bearbeitet, bis das alte

A_bb. 23. Platte mit flachem Korn
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Korn mitsamt der Zeichnung glatt geschliffen ist. Damit ist natiirlich
ein vollstindig neues Kérnen der Platten verbunden, aber anderer-
seits ist Gewdihr dafir gegeben, dal jeder Rest von alter Zeichnung
entfernt ist, und dlﬂb(‘% Noukornen der Platten findet heute haupt-
sachlich bei der Ausiibung der verschiedenen Kopierverfahren immer
mehr Eingang in die Praxis. Die Platte kommt sodann in die Kérn-
maschine, in der sie mit Schraubzwingen befestigt wird, um ein
Schleudern der Platte withrend des Ganges der Maschine zu verhin-
dern. Kleinere, fiir Andruck-
zwecke bestimmte Platten
werden gemeinsam gekérnt,
und ihre B(‘leatlounw in der
Maschine (‘1‘f0]frt i der
Form, dal} die ddml nitigen
Schraubzwingen an Quer-
leisten angebracht sind, die
iitber den Schleifkasten der
Maschine beliebig geschoben
werden. Nun kommen Glas-
oder Porzellankugeln auf die
Zinkplatte, dariber wird
Schleifsand gesiebt, Wasser
dazugegossen und die Ma-
schine in Bewegung gesetzl.
Die Schleifkugeln sollen die
ganze Platte so weit be-
decken, dal seitlich geniigend Raum fiir ein Hin- und Herrollen der
Kugeln bleibt. Es ist darauf zu achten, daff Kugeln, die nicht mehr
ganz rund sind, entfernt werden, da diese die GleichmiBigkeit des
Plattenkorns ungiinstig bvmn’ﬂqun Der Hub der Maschine, d. h.
das Ausmab der SLlﬂeudLlhewu;:nn ist verstellbar und wird ent-
sprm‘lwnd dem gewiinschten Korn vmm\ste]lt Je kleiner der Hub
und je rascher der Gang der Maschine, um so feiner und schirfer das
Korn; natirlich ist dabei auch die Beschaffenheit der Schleifkugeln
und des Schleifsandes von grofer Bedeutung; grober Sand und grofe
Kugeln ergeben ein grobes Km‘n Die Zugabe von Sand und Wasser ist
wahrond des St,hlelfelh einige Male zu \updﬂ‘h(}lf‘n und es ist not-
wendig, dafi der sich-beim Sch]c]tcn bildende Schlamm namentlich
beim Endprozefi der Plattenkérnung erhalten bleibt, da dieser die
Bildung von Kratzern und Rissen auf der Platte verhindert. Man ver-
wendet hauptsidchlich Quarzsand unter Zugabe von feinem Glassand,
da dieser der Zermiirbung durch den Schleifvorgang langer Wider-
stand leistet. Seit einigen Jahren werden als Schleifmittel ganz feine
\'leldll‘s[};inln verwendet, die sich unter dem Namen ,,Reflemt bestens
in die Praxis (*1110(,{11}111 haben. Die feinen Metallteile werden durch den
Schleifproze3 fast gar nicht abgeniitzt und ergeben bei einem raschen
Gang der .\ldsvhme ein #dullerst tiefes und dabel spitzes Korn; auch

Abb. 24. Schleifmaschine
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der fiir das Schleifen so notwendige Schlamm wird durch den in diesem
Schleifmittel befindlichen Metallstaub in bester Weise gebildet. Die
Schleifdauer soll besonders bei Platten, die fiir Kopierzwecke verwendet
werden, nicht zu kurz bemessen sein und mindestens eine Stunde be-
tragen. Nachdem die Zinkplatte fertig gekornt ist, wird bei einer
Schleifmaschine #dlteren Datums der (;ang derselben Ver]anngmt die
Platte von ihrer Befestigung befreit und aus der Maschine gezogen.
Das Herausnehmen geschieht also noch wihrend des Gangs der
Maschine, da ber deren Stillstand durch die auf der Platte nun ruhen-
den Kugeln Risse und Kratzer entstehen wiirden. Bei modernen
"whimlnmwhmul, deren Typ Abbildung 24 zeigt, erfolgt das An- und
Abrollen der Schleifkugeln durch Heben um] Senken des Schleif-
kastens, wodurch die Gefahr einer Verletzung des Plattenkornes be-
seitigt ist. Nach dem Herausnehmen der Platte ist diese sofort mit
einer starken Brause griindlich abzuspiilen und schnellstens zu trocknen.
Die Beschleunigung des Trocknens der Platte ist wegen der Oxydations-
gefahr sehr wichtig. Es wird am besten in einem gut geheizten Trocken-
ofen besorgt, in dem die Platte ecinfach .m[:mlmn:rl wird, oder in
irmangelung eines solchen sehr praktischen Ceratea wird die Platte
aufgestellt, mit einem Gummiquetscher das iiberschiissige Wasser ent-
fernt und dann mit einem heizbaren Ventilator rasch getrocknet. Die
Aufbewahrung der fertigen Platten mul} stets in trockenen Rdumen
n-r'lnlgen um Jl"dl" schadliche Oxydation zu vermeiden.
irwithnt sei, dal man in manchen Firmen dazu iibergegangen ist,
die fertig gekérnten Platten diinn zu gummieren und sie damit vor
jeder Oxydation zu schiitzen
Im Zusammenhang mit den Vorbereitungen der Druckplatten fiir
den Umdruck oder die direkte Kopie ist es auch notwendig, das Wie-
dererscheinen yon alter Zeichnung, das man sehr hiufig bei abge-
schliffenen und frisch gekérnten Platten beobachtet, zu besprechen.
Namentlich ist es eine Elng’lSC}‘ldft des Elwcﬂﬁl\opmrverfahrens, das
jede ungeniigend geschliffene Zeichnung wieder in Erscheinung treten
laBt, und es ist deshalb bei diesem Kopierverfahren ganz besonders
wichtig, fiir ein ausgiebiges Schleifen der Platten besorgt zu sein. Ein
sicheres Mittel, um die restlose Entfernung von alter Zeichnung beur-
teilen zu koénnen, besteht darin, daf man die Entsiuerung auf der
Platte einige Augenblicke einwirken ldBt. An irgendwelchen Fett-
spuren von alter Zeichnung zeigt sich nimlich dann nicht die iibliche
Verfirbung der Platte; die darunter liegenden  Stellen werden in
diesem Falle nicht geniigend entsiuert, und das Ergebnis ist, daB die
darauf kommende Kopie oder der Umdruck nicht geniigend Halt be-
kommt und fortschwimmt. Man wird in solchen Fillen meist am besten
tun, die ganze Platte griindlich mit Bimssteinmehl vorzuschleifen. Will
man aber dieser Notwendigkeit von vornherein vorbeugen, so mufl man
dafiir Sorge tragen, daf} grundsiitzlich jede dusuedluckte Platte nicht
i der Farbe s:teheuhlmhl,, sondern mit Auswaschtinktur ausgewaschen
wird und in diesem Zustande zur Aufbewahrung gelangt.



I1X. DIE EINRICHTUNG
EINER OFFSETKOPIEREREI

Fiir die Arbeitsstitte des Kopierers wihle man einen moglichst
groflen Raum, denn die heutigen Offsetmaschinen ecfordern grofie
Plattenformate, und nachdem sich der ganze Kopierprozell nicht
auf eine Stelle beschrinkt, wird ein beengter Raum den Arbeitsvor-
gang nur hinderlich beeinflussen.
Fir abwaschbare Winde und
cute Ventilation ist zu sorgen,
ebenso soll der FuBbodenbelag
aus Stein oder Linoleum bestehen
mit Wasserabflufl méglichst nach
der Mitte des Raumes. Fiir die
zeitweise Ausschaltung des Tages-
lichtes sind Rolliden den alt-
hergebrachten Vorhingen vorzu-
ziehen; letztere sind bt:xubfdngm
und sollten deshalb, wie alle Ge-
genstidnde, die der Reinlichkeit
im Kopierraum hinderlich sind,
entfernt werden.

Einer der wichtigsten Einrich-
tungsgegenstiinde in der Offset-
kopiererei ist die Schleuderma-
schine fiir die Plattenpréparation
(Abb. 25). Neben der Regulierbar-
keit der Lmdrohungsgesuhwlndlu—
keit zum Zwecke der Erreichung
von verschiedenen Schichtstirken
ist bei einer gut arbeitenden Schleuder die richtige Anordnung der Heiz-
kérper von grifiter Bedeutung, die fiir eine einwandfreic Wirmever-
teilung Gewiihr bietet. Namentlich bei der EiweiBkopie ist dieser Um-
stand von wesentlicher Bedeutung, denn jede UngleichmiBigkeit in
der Wiirmeverteilung bei der Priiparation kann auf der einen Seite
zu Verbrennungen des EiweiBes fithren, was schwer zu entwickelnde
Flecken bei der Kopie zur Folge hat; auf der anderen Seite kann sie zu
ungeniigend gehiirteten Teilen der Kopierschicht fithren, die infolge von
nicht ausreichendem Halt bei der Entwicklung fortschwimmen. Die
Zinkplatten werden in den neueren Schleudern meist auf einem einfachen
Drahtnetz unter Anwendung besonderer Klammernbefestigt. Allerdings
hat jede metallische Auflage, die die Platte nur an einzelnen Punkten
beriihrt, den Nachteil, daB das zu Beginn der Arbeit noch kiihle Metall
zuniichst die Wiarme ableitet, die Schicht also hier langsamer trocknen
und zuweilen sogar auch merklich diinner werden laBt. Ist aber die
Metallauflage nach lingerem Betrieb stark erwdrmt, so gibt sie um-

Abb. 25
Moderne Offsetschlender
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gekehrt noch Warme an die zu schleudernde Platte ab, so dall die be-
treffenden Berithrungsstellen schneller erwéirmt werden, was zu schwerer
entwickelbaren Flecken fithren kann. Als Abhilfe kann eine Isolierung
durch eine geeignete Holz- oder Pappeunterlage empfohlen werden.

In neuerer Zeit wurde auch eine Schleudermaschine in vertikaler
Konstruktion in den Handel gebracht. Das Auftragen der Kopier-
losung erfolgt durch eine Priparationsspritze, die mit einer Einteilung
versehenist,umjeweilsdie
zur Beschichtung erfor-
derliche Menge abmessen
zu kénnen. Die Befesti-
gung der Platten ge- |
schicht mit Klammern 1
auf einem Metallauflage-
gitter. Der gesamte Plat-
tenhalter ist mit einem &
breiten Reif umgeben, der
bei der Priparation mit-
liuft, um die herausge-
schlenderten Teile der
Beschichtungslésung auf-
zufangen. Die Heizgitter :
befinden sich in den bei- Abb. 26
den Tiiren der Maschine. Pneumatischer Kopierrahmen

{in weiterer wichtiger
Bestandteil der Offsetkopiererei ist der pneumatische Kopierrahmen.
Das Vakuum wird vorzugsweise durch Motorantrieb erzeugt und wird
durch einen Vakuumregler wihrend des ganzen Kopierprozesses gleich-
miBig erhalten, um Fehlkopien, die durch Nachlassen des Vakuums
entstehen kénnen, zu verhiiten. Eine Selbstverstindlichkeit ist es, dafd
ein Kopierrahmen fiir Offsetzwecke mit Scheibenhub ausgestattet ist,
bei dem die Gummidecke in dauernder Ruhestellung bleibt; denn nur
anf diese Weise ist das korrekte Auslegen einer Kopierform maéglich.
(Siehe Abb. 26.)

Als Lichtquelle kommen praktisch nur Bogenlampen in Betracht.
Man findet immer wieder, daf} in einzelnen Betrieben mit dlteren oder
zu schwachen Bogenlampen gearbeitet wird. Um die hierdurch be-
dingten langen Kopierzeiten auszugleichen, geht man dann teilweise
dazu iiber, mehrere Lampen zu verwenden. Hiervon mul aber dringend
abgeraten werden. Wenn man in der 'Chemigraphie vielfach mehrere
Lampen fiir Kopierzwecke zusammenschaltet, um Zeit bei der Kopie
zu sparen, so ist dies im Offset jedoch nicht ohne weiteres angéngig.
Bei den heute vorwiegend angewendeten Positivkopierverfahren mit
den immerhin verhialtnismiaBig dicken Kopierschichten ist es unver-
meidlich, daB die spitzen Punkte unterkopieren, wenn mit mehreren
Lampen gearbeitet wird. Bei der Positivkopie hat dies zur Folge, dall
die Lichtpunkte bis zu einer gewissen Grife einfach ausfallen, was
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leicht ein kahles Aussehen der Drucke zur Folge hat. Das gleiche gilt
fiur das in der Chemigraphie gern geiibte Bewegen der Kopierlampen.
Auch dies hat fiir die Offsetkopie sehr nachteilige Folgen in dem bereits
angegebenen Sinne und sollte unbedingt unterlassen werden. Das

Abb. 27

Punktlichthogenlampe

einzig Richtige ist fiir die Offsetkopiererei die
Punktlichtbogenlampe (evtl. mit innen dunkler
taube), oder auch die neuerdings auf den Markt
gekommene  Doppelpunktlichtlampe.  Solche
Lainpen werden heute schon fiir auBerordentlich
grofe Lichtleistungen gebaut, so daB die Angst
vor allzu langen Kopierzeiten tatsichlich un-
berechtigt ist. Man muf} sich dariiber klar sein.
daB alle Sorgfalt bei der Retusche nur dann Sinn
haben kann, wenn man die auf dem Film vor-
handenen Details spiter auch auf die Druck-
platte iibertrdagt. An dieser Stelle sei noch die
bekannte Regel erwihnt, dafi der Lampen-
abstand bei der Kopie mit einer Lampe im all-
gemeinen mindestens so grofl sein soll, wie die
Diagonale des zu kopierenden Formates lang ist:
bei geringerem Lampenabstand ist der Licht-
abfall nach den Réndern und Ecken hin zu stark.
Beispiel: GroBle des zu kopierenden Formates:
90X 120 em. Daher Linge der Diagonale und
Mindestlampenabstand : 150 cm.

Fiir die Einrichtung einer Offsetkopiererei
wiire u. a. noch ein reichlich grofier Wassertrog
zu nennen, der seine Ablaufstelle nicht in der

Mitte, sondern in einer Ecke hat, um auch beispielsweise wihrend der
Entwicklung einer Eiweikopie bequem einen Wasserwechsel vor-
nehmen zu kénnen. Ein besonderer Vorzug ist es, wenn der eigentliche
Wasserkasten des Troges an einer Lingsseite mit einer schiefen Wand
versehen ist, die nicht nur das Eingleiten der Platten, sondern auch
deren Herausnechmen gelegentlich einer Kontrolle wiithrend der Ent-
wicklung bequem gestattet.



X. DIE WICHTIGSTEN
OFFSET-KOPIERVERFAHREN

In der Kopie fiic den Offsetdruck kennen wir zwei Kopierarten,
niamlich die eine Gruppe der Negativ-Kopierverfahren und die andere
der Positiv-Kopierverfahren. Schon aus den Bezeichnungen geht
hervor, dafi die beiden Kopierarten voneinander wrundsatzhdl ver-
m,h](’don sind, indem bei der ersteren ein Negativ und bei der zweiten
ein Positiv zur Kopie auf die Metallplatte oe] angt. Die Negativkopie
kann als diejenige Kopiermethode bezeuhne% werdt,n die als erste
fiir den Offsetdruck Anwendung gefunden hat. Wir \MJHLn zuniichst
nur so viel feststellen, daB die '\cgal,lvkople immer mehr von dem
Positiv-Kopierverfahren verdringt wird.

Die Gruppe der Positiv-Kopierverfahren zeigt im Gegensatz zu
der Negativkopie eine viel grofiere \Luuugfﬂlllgkeli in ithren einzelnen
Arbeitsweisen. Wenn auch grundsitzlich bei allen Positivverfahren
der Werdegang einer Kopie zwangsliaufig gleichbleibend ist, so er-
geben sich doch schon durch die Verwendung der \mr%hlf\donartlmn
\Idlen(lllen voneinander abweichende Arbmts\\ eisen. Auch das lll"ff‘r-
legen der Druckelemente weichtbei den einzelnen Verfahren voneinander
ab und fithrt damit zu anderen Bedingungen. Alle diese Einzelheiten
erfahren nachfolgend eine eingehende Besprechung. Zusammenfassend
iiber die Positiv-Kopierverfahren wiire nur noch zu sagen, dafl die
dominierende Stellung, die diese heute in der Offsetdruckplattenherstel-
lung einnehmen, aul die vielseitigen Verbesserungen zuriickzufiihren
ist, die sie nicht nur in reproduktions-, sondern namentlich auch in
drucktechnischer Beziehung dem Offsetdruck gebracht haben.

A. Die Negativkopie

Wenn es auch allgemein iiblich ist, die Negativkopie praktisch mit
ithrem b(‘k’inntcstou\ertrcter niamlich der EiweiBkopie, gleichzusetzen,
so erscheint es doch anﬂ'ebrarht einmal klar darauf hinzuweisen, daf
diese Gleichsetzung nicht zu ]’mecht besteht. Die Praxis hat néamlich
gezelgt, da} sich z. B. auch mit einem eigens fiir solche Zwecke ge-
schatfenen Kopierlack ausgezeichnete Negativkopien machen lassen.
In der Lackkopie fiir den Offsetdruck, aul die wir nach der nun
zuniichst folgenden Schilderung der Eiweiflkopie noch kurz eingehen
wollen, haben wir ein Mittel an der Hand, Druckplatten von auBer-
ordentlicher Schirfe und sehr guter \\“Jderﬁtcmdsfahlgkmt in einem
erstaunlich kurzen Arbeitsgang herzustellen. Endlich sei noch erwihnt,
dafl sich aufier dem erwithnten Kopierlack auch synthetische Pr Udukte,
wie etwa das spiater noch eingehender zu schildernde ,,Drawin®, fir
die Negativkopie eignen. Zum Schluf} sollen auch in diesem Ahschnitt
das Dracorapid- und das Acoman-Verfahren beschrieben werden, bei
denen es sich um typische Zweischichten-Verfahren handelt.
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Die Eiweillkopie

Die Vorbereitung der Druckplatte fiir die Kopie besteht zunichst
in der Entsiiuerung der gut geschliffenen Zinkplatte. Neben fertigen,
im Handel befindlichen Entsiuerungspulvern, die fiir den Gebrauch
in einer entsprechenden Menge Wasser gelost werden, kommen fiir das
Entsiauern der Platte Alaun in Vt‘l‘bmdung mit kleinen Mengen Salz-,
Schwefel- oder Phosphorsiaure zur Verwendung. Man hiite sich jedoch
vor einem zu starken Gebrauch von bauren, da diese in hohem MaBe
das Plattenkorn angreifen und somit einen glatten Verlauf des Druck-
vorganges gefihrden. In einem Trog wird die Platte mit dem Ent-
siuerungsbad iibergossen und durch Hin- und Herbewegung der Platte
zur Einwirkung gebracht. Nach einigen Minuten bildet sich ein Oxyd-
schlamm, der durch kriftiges Biirsten unter der Wasserbrause wieder
entfernt wird. Die nasse Platte wird nun sofort von der Breitseite
her mit der EiweiBlosung iibergossen, deren erster Aufgull nur zur
Wasserverdringung dient und den man an der gegeniiberliegenden
Plattenseite wieder ablaufen 14Bt. Beziiglich der Eiweiflosung gilt
auch hier das in dieser Hinsicht bei der Abhandlung iiber die Stein-
kopie bereits Gesagte; es gibt eine Menge Rezepte, die in ihrer Zu-
sammensetzung in unwesentlicher Bedeutung fiir den Kopierprozefl
voneinander abweichen. Nachstehend soll nun auf eine Eiweilllosung
hingewiesen werden, die auf jeden Fall fiir das gute Gelingen einer
Kopie biirgt: 32 ¢ Ammoniumbichromat werden in 1000 cem Wasser
aufgelost und davon getrennt 140 g Trockeneiweil (Albumin) mit
1000 ecem Wasser vermengt und gut durchgerithrt. Beide Losungen
werden zusammengegossen, 20 ccm Ammoniak hinzugesetzt und dann
gut filtriert. In der vorgewiirmten Schleuder wird nun die Platte be-
f[‘.btlgt und unter langsamer Umdrehung wird von der Plattenmitte
frische Kopierlosung aus einem Giefiglas, das eine Blasenbildung ver-
hindern soll, aufgegossen. Die Schleuder wird sodann sofort geschlossen
und auf erhohte Umdrehungszahl gebracht. Nach einigen Minuten wird
die Heizung abgestellt, um das vollstindige Trocknen der Platte nur
unter miBiger Wirme zu vollziehen. Wir haben bereits bei der Be-
sprechung der Schleudermaschine erwihnt, dafl es besonders bei der
Eiweilkopie von grofier Bedeutung ist, eine Uhcrhltzung der Platte
bei der Priparation zu vermeiden, und es ist ein guter MafBstab fiir
die richtige Vorbereitung zur Kopie der Platte, wenn diese nach been-
digter Priparation eine leichte Handwirme zeigt. Bei gedimpftem
Licht kommt die Platte in den Kopierrahmen und wird unter dem
Negativ dem Licht ausgesetzt.

Zur Plattenpriaparation wire noch zu sagen, daB eine rauhgekornte
Platte natiirlich eine dickere Schicht benétigt als eine feingekornte.
Neben der dickeren Konsistenz der Losung wird diese Wirkung durch
eine verlangsamte Umdrehung der Schleuder erzielt. In der richtigen
Schichtstéirke liegt iibrigens ein Hauptmoment des guten Gelingens
einer EiweiBkopie. Bei einer zu diinn geschleuderten Schicht sind die
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Spitzen des Plattenkorns oft nur mit einem IHauch von Losung bedeckt,
welche die auf den nicht belichteten Teilen befindliche Farbe bei der
Entwicklung nicht mehr abzuheben vermag. Durch radikale Behand-
lung mit Ammoniak laBt sich diese Farbe wohl scheinbar entfernen,
aber beim Auflagedruck 1st mit einem stéandigen Tonen der Platte zu
rechnen. Anderseits ist bei einer zu dick geschleuderten Schicht die
Gefahr vorhanden, dafl beim Druck in der Maschine das sich unter der
Farbe befindende Kolloid durch die Einwirkung des Wischwassers anden
Punktrindern quillt, was ein Vollerwerden der Druekform zur Folge hat.

Wir kommen nun auf die kopierte Platte zuriick; diese wird nach
der Belichtung mit einer aus gleichen Teilen bestehenden und mit
franzésischem l{‘lp(‘ntln verdiinnten Umdruck- und Federfarbe ein-
gewalzt. Fiir eine gleichmiBige und diinne Verteilung der Farbe auf
der Platte ist es ZWELkHldB]g die mit einer Leimwalze aufgetragene
diinne Farbe im noch feuchten Zustande mit einer Samtwalze zu ver-
treiben. In rascher und sicherer Weise geschieht das Einfdrben der
kopierten Platte ebenso mit einer flissigen Entwicklungsfarbe, die
im Iandel gebrauchsfertig erhiltlich ist. Mit einem kleinen Schwamm
wird diese iiber die Platte verteilt und ebenfalls mit einer Samtwalze
zu einer gleichméaBig schwarzgrauen Schicht vertrieben. Mit der
Windfahne wird der letzte Rest von Terpentin noch getrocknet, und
die Platte wird in den bereitstehenden und mit Wasser gefiillten Ent-
wicklungstrog rasch eingelegt. Die Platte ruht zunichst einige Minuten
im Wasser, um die nicht belichteten Teile der Schicht zum Quellen zu
bringen. Durch leichtes Reiben mit einem Wattebausch werden diese
samt der darauf haftenden Farbe entfernt, und das Bild erscheint
rein und scharf auf der Platte. Bei einer richtig priparierten und
kopierten Platte diirfen keinerlei quiélende Arbeitsvorginge mit
Ammoniak oder starkes Reiben mit Watte notwendig sein; trotzdem
ist es erforderlich, die reibungslos entwickelte Platte nachtriglich mit
stark verdiinntem Ammoniak zu iibergehen und dann nochmals geraume
Zeit in erneutem, reinem Wasserbad liegen zu lassen. Diese Handhabung
ist bedingt durch die Eigenart des EiweiBes, das mit starker Ziahigkeit
in den Zerkliiftungen des Plattenkorns und an den Riandern der Druck-
elemente festsitzt. Iine scheinbar gut entwickelte Platte enthilt oft
noch Spuren von Eiwei}, die nicht schon beim Fertigmachen der Platte,
sondern erst beim Fortdruck in der Maschine zum Vorschein kommen.

Nach Beendigung der Entwicklung wird die Platte rasch getrocknet,
um jedes Oxydieren zu vermeiden. Das Trocknen geschieht am besten
durch Abtupfen des Wassers mit Filtrierpapier und Abblasen der
Feuchtigkeit mit dem Fon oder der Windfahne.

Vor dem Fertigmachen werden evtl. notwendige Korrekturen mit
Fettusche und Kreide ausgefiihrt; die Platte wird sodann gummiert,
imdem man in Wasser gelostes Gummiarabikum mit einem weichen
Schwamm auf der 71111\1’)1']1;1‘.(‘ recht diinn verstreicht und mit einem
feuchten Lappen gleichmiBig verwischt. Das Gummi wird rasch ge-
trocknet und die Platte mit Auswaschtinktur ausgewaschen. Nun wird

Tieproduktionstechnik 3 )
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das Gummi mit Schwamm und reinem Wasser abgewaschen, das
Wasser mit einem reinen Lappen abgewischt und die Platte mit wenig,
aber nicht zu strenger Federfarbe eingewalzt. Durch abwechselndes
Wischen und Einwalzen wird der Platte so viel Farbe zugefiihrt, daB
diese ohne Gefahr geiitzt werden kann und fiir den Druck in der
Maschine bereit ist. Eine nach der Belichtung gut eingewalzte kopierte
Platte kann nach Beendigung der Entwicklung auch ohne das vor-
beschriebene Fertiomachen sofort gedtzt werden, da nicht nur die
Kopierfarbe, sondern auch das darunter befindliche Eiweil der Ein-
wirkung der Atze geniigend Schutz bietet; aber zum Zwecke einer
genauen Kontrolle iiber das, was auf der Impwrten Platte wirklich vor-
handen ist, soll grundsatzllch jede Kopie ausgewaschen und eingewalzt
werden. s i namlich Ioioht moglich, daB eine zu dick geschleuderte
und zu kurz kopierte Platte wohl nach der Entwicklung noch das ganze
Bild zeigt, dieses kann jedoch infolge ungeniigenden Halts dur ch die
f'rwahnten Méngel der Kopie von den Farbwalzen in der Maschine
teilweise fortgerissen werden.

Eine kritische Beurteilung des EiweiB-Kopierverfahrens zeigt uns,
daf mit ihm in rascher und einfacheér Form Druckplatten von groBer
Widerstandsfihigkeit hergestellt werden kénnen. Durch den Umstand,
daB bei einer mit Eiweill kopierten Platte die Farbe nicht auf dem
blanken Metall, sondern auf einem Kolloid sitzt, vertrigt diese eine
viel strapaziosere Behandlung in der Maschine als ein einfacher Um-
druck. Einem wiithrend des Auflagedruckes auftretenden Tonen der
Druckplatte kann der Drucker durch Anwendung von kriiftiger Atze
viel gefahrloser entgegenarbeiten, da das Druckbild durch eine wider-
standsfahige Unterlage grofien Schutz geniefBt; anderseits ist grund-
siitzlich be1 der Eiweifkopie und besonders bei nicht geniigender Ent-
wicklung mit einem Vollerwerden der Druckform zu rechnen. Diese
Erscheinung wird neben der Einwirkung des Wischwassers hiufig
durch einen zu starken Druck bei der Abwicklung des Druckvorganges
verursacht. Die Folge dieses Mangels ist ein Ausquetschen des EiweiBes
an den Rindern der Druckelemente, die infolgedessen immer ein
breiteres Bild ergeben.

Andere Negativ-Kopierverfahren

Wie zu Anfang dieses Abschnittes bereits angedeutet wurde,
besteht die Moglichkeit, auch mit anderen als dem Eiweil-Verfahren
Negativkopien auf Offsetplatten auszufithren. So wird beispielsweise
fir die ,,Drawin-Kopierlssung® folgende Vorschrift fiir Negativ-
kopien angegeben: Die mit Wasser entsprechend verdiinnte, chro-
mierte Drawin-Losung wird in der Schleuder auf die Platte auf-
pripariert; nach der Kopie wird die Platte mit einer Kopierfarbe
eingericben und, wenn die Farbe trocken ist, in handwarmem Wasser
mit Watte entwickelt.

Wiihrend also dieses Verfahren, wenigstens in der Arbeitsweise,
noch eine groBe Ahnlichkeit mit dem EiweiB-Verfahren aufweist, geht
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die ,,Astra-Negativkopie™ wesentlich andere Wege. Bei diesem Ver-
fahren wird dm JAstra-Offsetlack®’ zundchst mit Spiritus im Verhéltnis
1:1 verdiinnt und nach Vorschrift chromiert. Die Platte wird nun,
nachdem sie in besonderer Weise gereinigt wurde. in der Schleuder
beschichtet und kopiert. Die kopierte Platte wird, ehe sie in einer
verdiinnten Losung von sog. ,,Nachentwickler entwickelt wird,
zunichst 1 bis 2 Minuten gewiissert, abgespiilt und wieder getrocknet.
Die in dem Nachentwickler ausentwickelte Platte wird nach dem
Spiilen und Trocknen leicht geédtzt und eingewalzt; vor dem Schwarz-
walzen soll nicht gummiert werden. Ein Tonen der Platte braucht
ebensowenig befiirchtet werden wie ein Schwinden der Zeichnung, da
der Lack gegen die chemischen und mechanischen Angriffe wihrend
des Drucks sehr widerstandsfihig ist.

Das Dracorapid- und das Acoman-Verfahren

Beide Verfahren, die von dem bekannten Erfinder vieler repro-
duktions- und drucktechnischer Verbesserungen Dr. E. Albert er-
sonnen wurden, stellen Negativkopierverfahren dar, und zwar sog.
Zweischichtenverfahren. Wihrend aber das Dracorapid-Verfahren im
wesentlichen auf die Herstellung einer mit Planiitze in seinen Ton-
werten zu beeinflussenden Kopie abzielt, von der dann die Maschinen-
platten im Wege des Umdrucks hergestellt werden, gestattet das
darauf in gewissem Sinne auftbauende Acoman-Verfahren die unmittel-
bare Kopie von Rasternegativen auf die Maschinenplatten. Der
Arbeitsgang des ,,Dracorapid-Verfahrens™ sei als erster beschrieben.

Eine hochglanzpoherte Zinkplatte wird mit sog. Zementldsung
angerauht, um ein festes Anhaften des meharzurunde% mit dem die
Platte iiberzogen wird, zu erzielen. Die grundlerte Platte wird nun mit
einer ht,htempflndluhen Leimlosung beschichtet und unter einem fiir
photolithographische Zwecke iiblichen Rasternegativ kopiert. Die
Kopie wird hierauf eingefirbt und entwickelt, d. h. der nicht belichtete
Leim samt dem darunter liegenden Harzgrund wird mit dem sog.
Solvent entfernt. Durch kriftiges Abbrausen wird die Platte von jeg-
lichem Rest des Solvents gereinigt und getrocknet. Nun folgt der eigent-
liche Zweck des Dracorapid-Verfahrens, némlich die Tonwertrichtig-
stellung mittels Planiitzung. Ahnlich wie bei anderen Atzverfahren
werden alle Stellen, die in ihren Tonwerten der Vorlage gegeniiber
bereits richtig sind, abg{,deokt und somit vor der Einwirkung der Plan-
dtzung geschiitzt. 'Wie schon durch diese Bezeichnung (Planarzung)
aquedruckl findet also kein Atzen in die Tiefe der Platte statt, son-
dern das Kleinerwerden der zu korrigierenden Druckelemente r‘rfnlg'r
in einer Ebene mit den nicht druckenden Teilen der Platte. Der ganze
AtzprozeB gleicht mehr einer Fortsetzung des Entwickelns, indem die
Platte mit entsprechend stirkerer Di-Solvent-Losung weiterbehandelt
wird. Dieser Vorgang erfordert groBe Umsicht, denn eine allzu lange
Ausdehnung der Planitzung wiirde einen zerstérenden EinfluB auf
die Druckelemente ausiiben. Die Bereichsgrenzen des Dracorapid-

fi*
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Verfahrens sind dadurch beschrinkt, und es lifit sich dieses nicht an-
wenden bei Arbeiten, die eine starke Verschiebung der Tonwerte
erfordern (komplizierte Farbarbeiten usw.). Nach Beendigung der
Planatzung wird die Platte mit Ausputz gereinigt. Unter Anwendung
der iiblichen Feuchtung kann dann die Platte sofort eingewalzt und
gedruckt werden. Nach Richtighefund des Andrucks wird die Platte
tiir die Herstellung der Umdruckabziige verwendet, die in der iiblichen
Weise auf die Maschinendruckplatte iibertragen werden.

Nachstehend wird nun das ,,Acoman-Verfahren™ beschrieben.

Auch bei diesem Verfahren wird eine kornlose Platte verwendet,
die zunichst eine Mattierung erhilt. Zu diesem Zweck liegt die Platte
in Schriglage und wird mit einer Biirste, die in Zementlisung getaucht
wurde, so lange kreuz und quer bearbeitet, bis keine glinzende Stelle
mehr sichtbar ist. Die Platte kommt nach einem kriftigen Abbrausen
in die Schleuder und wird bei langsamer Umdrehung mit Vorlack iiber-
gossen, der die Entstehung von Kalkniederschlag verhindern soll. Die
vollsténdig trockene Platte wird sodann mit einer trockenen Biirste
von etwaigem Staub gereinigt und unter Einschaltung der Heizung und
erhéhter SLh]eudergeschwmdlcrkelt mit dem Dracoharzgrund iiber-
zogen. Die Dracoschicht darf nicht zu diinn sein und soll in trockenem
Zustand einen gewissen Glanz besitzen. Auf die Platte wird nun etwas
Fischleimlgsung gegossen, die mit einer Biirste bei laufender Schleuder
gleichméBig tiber die ganze Oberfliche verteiltwird. Die trockene Platte
ist kopierfihig und erfordert unter gewohnlichen Verhéltnissen eine
Kopierzeit von etwa 5 bis 6 Minuten. Nach der Belichtung wird die
Platte abgebraust und in Methylviolettlésung gebadet, bis “die Kopie
in dunkler Farbe auf dem Harzgrund erscheint. Es folgt nun die Ent-
fernung des Dracoharzgrundes an allen nicht druckenden Teilen der
Platte. Hierzu wird mit einem in Di-Solvent getrinkten Wattebausch
die Platte in kreisformiger Bewegung bearbeitet, und es wird méglichst
rasch mit einem weichen, wollenen Tuch nachgewischt. Diese Prozedur
wird so lange wiederholt, bis jeder sichtbare Belag von Dracoharzgrund
entfernt ist. Dabei ist zu beachten, dafl die Behandlung mit Di- Solvent
nicht zu lange ausgedehnt wird, damit keine Forménderung der Druck-
elemente eintritt. Unter der Brause wird nun mit Biirste und Watte
die belichtete Leimschicht entfernt, die Platte wird nochmals kriftig
abgespiilt und dann in der Schleuder vollstindig getrocknet. Auf der
Platte befindet sich nun nur noch die Dracoharzschicht, die zur Er-
zielung groBerer Widerstandsfihigkeit gegen die Beanspruchungen
des Auﬂagedruokog oehértet werden muB. Dies geschieht in einem
elektrisch geheizten 0[81’1, in dem die Platte einem HirteprozeB so
lange unterzogen wird, bis die Dracoharzschicht eine kastanienbraune
Farbung erreicht hat. Die Platte wird jetzt noch mit Ausputzpaste
gereinigt, ist dann druckfertig und kann in die Maschine eingespannt
werden. Ein wichtiger Bestandteil des Acoman-Verfahrens ist eine
Essenz, die beim Auflagedruck dem Wischwasser zugesetzt wird. Wir
haben gesehen, dafl das Acoman-Verfahren die Verwendung einer korn-
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losenDruckplatte vorsieht,die fiir die Gewéhrleistung eines einwandfreien
Druckverlaufes eine besondere Feuchtung erfordert. Der Zusatz der
eben erwithnten Essenz erfiillt alle diesbeziiglichen Voraussetzungen und
schiitzt die Platte auBlerdem vor Oxydation bei einer evtl. Druckunter-
brechung. Mit dem Acoman-Verfahren, das, wie aus der Beschreibung
ersichtlich, zu den Negativ-Kopierver fahren zihlt, sollen Druckplatten
mit sehr gruﬁu ‘Widerstandsfihigkeit horzuqtel]en sein, was namentlich
auf der nachtriaglichen Héartung “des ]Jr'u*oh.nzgrundo‘; beruht.

B. Die Positivkopie

Das Wesentliche dieser Kopierverfahren ist, wie uns schon ihre
Bezeichnung zum Ausdruck bringt, daB micht von einem Negativ,
sondern von einem Positiv kopiert wird. Daraus geht hervor, daf die
kopierte Platte nach dem Entwickeln ein negatives Bild zeigt, das
nach Bedarf und Wunsch tiefgelegt werden kann und dann durch
Einreiben der freiliegenden Metallteile mit einem geeigneten Farbtriger
und durch Entfernen der Kopierschicht in ein positives Bild umge-
wandelt wird. Allgemein wird dieser Vorgang in der Fachwelt als

Offsettief bezeichnet, wobei es vielleicht nicht ganz ub{‘rflusmg ist,
darauf hinzuweisen, daB dieser ProzeB keinerlei Analogie mit einem
Tiefdruckvertfahren hat, unter welchem wir Druckverfahren verstehen,
bei denen die Verinderung der Tonwerte in verschieden tief gelagerten
Druckelementen begriindet ist, sondern das Tieferlegen der Druek-
elemente der Offsetplatte tr("it‘hlr'ht in einer gleichmifigen Ebene und
dient dem Zweck, das Druckbild in die Platte einzubetten, um bel
sattester Farbgebung einen scharfen und klaren Druck zu cr;nelell

Das erste Verfahren der Tieflegung von Positivkopien stammt von
der Firma Omnitypie-Gesellschaft Nachf. Leopold Zechnall, Stuttgart,
der bereits vor mehr als 20 Jahren ein Patent auf ein derartiges
Verfahren (Omnitypie-Verfahren) erteilt wurde. Das Ergebnis dieses
altesten Verfahrens wird durch das beigeheftete Blatt veranschaulicht.

In der nachfolgenden Schilderung verschiedener Kopierverfahren
wurde zunichst von der Art des verwendeten Kopiermaterials ausge-
gangen, da hiervon ja die ganze Durchfithrung der betreffenden Ver-
fahren in besonderem Mafle abhéingt. Wir beginnen mit der Darstel-
lung der Chromgummiverfahren, die ja auch geschichtlich gesehen als
die iltesten bezeichnet werden mrissen. Die Chromgummiverfahren
haben aber in der Zwischenzeit noch recht erhebliche Verbesserungen
erfahren, so daf} sie heute mit bestem Erfolg auch fiir feinste Raster-
arbeiten Verwendung finden.

Die Chromgummiverfahren

Mit geringen Abweichungen in der Herstellung der Kopierlosungen
sowie in dem Verlauf der Arbeitsweise kennen wir in dieser Klasse der
Kopierverfahren, die iibrigens zu den Einschichtenverfahren ziéhlen,
das ..Zellographische®, das ,,Dettmann-Triimper-*, das ,,Meisenbach-
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Offsettief*- und das ,,Astra‘-Verfahren. Im wesentlichen sind diese
Verfahren gleichartig zueinander, und es ist deshalb zweckmiBig, einen
allgemeinen Uberblick iiber die Chromgummiverfahren zu geben und
die Besonderheiten der einzelnen Verfahren am SchluB dieses Ab-
schnittes folgen zu lassen.

Die Zubereitung der lichtempfindlichen Kopierlésung besteht darin,
daB ein Teil bestes Gummiarabikum in etwa 3 Teilen Wasser allfrrelosl
und in 2—3 Tagen zur Reife gebracht wird. Beim Ansetzen von
groferen Mengen ist darauf zu achten, daB die Lo%ung nicht sauer
wird, da sie sonst fiir Kopierzwecke unbrauchbar ist. Der Geruch
ist hlcrfur nicht entscheidend, sondern nur die Probe mit Lackmus-
papier. Zur Sensibilisierung werden zu | Liber Gummilésung etwa 60 g
Ammoniumbichromat zugesetzt, auflerdem einige Gramm Mangan-
sulfat; die Lésung wird gut filtriert. Sollte die fertige Chromgummi-
Iosung zu dick sein (iiber 100 Bé), so ist nicht nur mit Wasser zu
verdiinnen, sondern diesem miissen noch einige Gramm Bichromat
zugeselzt werden.

Die Plattenpriparation erfolgt entweder von Iland, indem auf die
nach der Entsduerung getrocknete Platte eine ausreichende Menge
Lésung gegossen und diese sofert mit einem sauberen, nicht faser nden
Plisschtampon verteilt und durch waag- und senkrechtes Streichen
so lange vertrichen wird, bis ein gleichmiBiger, nicht zu diinner Uber-
zug entsteht. In einem Trockenschrank oder in der Schleuder wird dann
die Platte bei méaBiger Wirme getrocknet. Vorteilhafter gestaltet
sich die Préparation in der Schleuder. In diesem Falle kommt die
Platte nach der Entsiuerung in nassem Zustande in die Schlender und
wird bei langsamer Umdrehungszahl von der Mitte aus mit Lésung iiber-
gossen. Bei geschlossener Schleuder und ebenfalls unter méBiger Wirme
wird die Platte dann getrocknet. Die Belichtungszeit wird bestimmt
durch Abstand und Stirke der Lichtquelle, wobei zu beachten ist, daf}
die Kopie um so spitzer wird, je linger die Belichtung dauert, da es sich
bei der Positivkopie um ein Umkehrverfahren handelt.

Fir das Entwickeln der kopierten Platte wird in einer Vorrats-
losung zunichst Chlorkalzium in Wasser bis zur Sittigung geldst und
diese durch Zugabe von Wasser und Milchséure in der gewiinschten
Weise abgestimmt. Die Entwicklerflaschen sind stets gut zn ver-
schh?ﬁen, da bekanntlich Chlorkalzium gieric Wasser anzieht und
damit seine Dichte verliert. Die belichtete Platte wird mit etwas Ent-
wickler begossen, und dieser wird sofort mit einer Biirste unter
kreisenden Bewegungen verteilt. Nach einigen Minuten wird mit einem
Gummlquotqcher der verbrauchte Entwickler abgestreift, neuer Ent-
wickler aufgegossen und die Entwicklung wie vorher forl,gmttn Nach
dreimaliger Erneuerung ist die Entwicklung beendet, und das Bild
erscheint negativ und silbergrau glénzend auf dem Kopiergrund.
Nachdem die Platte mit Spiritus und einem Wattebausch gut gereinigt
ist, kann die Tiefiitzung der Druckelemente erfolgen. Nach Beendigung
dm Tiefitzung wird die Platte nochmals mit Spiritus von jedem ev tl.
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Rest von geléstem, nicht belichtetem Chromgummi peinlichst ge-
reinigt, mit der Windfahne getrocknet und mit ciner Harzlésung fiir
die Aufnahme der Farbe fettempfindlich gemacht. Zunichst wird Aus-
waschtinktur aufgetragen und dann die Platte mit einer Mischung von
Umdruck- und Federfarbe eingeschwiirzt. Dieses Einfirben erfordert
einige Ubung und geschieht auf folgende Weise: Auf einem gewiirmten
Stein wird eine geringe Menge dieser Farbe mit einem Flanellstiick in
Verbindung mit der oben angefithrten Harzlésung zu einem geschmei-
digen Schlamm verrieben, und dieser wird dann unter leichtem Druck
aufgctragen Die Konsistenz dieses Farbschlammes darf einerseits
nicht zu streng sein, um ein leichtes Hinweggleiten iiber die gehartete
Chromgummischicht zu erzielen, anderseits wird mit einer zu diinnen
Konsistenz der Farbe diese sehr leicht aus den bereits eingeriebenen
Bildteilen wieder weggewischt.

Nach beendigter Einfirbung wird die Platte unter einer Wasser-
brause von evtl. Fettspuren befreit und zum Zweck der Entschichtung
des vom Licht gehirteten Chromgummis mit einer 3%/yigen Salzséure-
losung iibergossen. Durch mehrmaliges Aufgieffen und Hin- und Her-
bewegen dieser Losung beginnt sich nach einigen Minuten und unter
Blasenbildung das Gummi zu lésen; es liBt sich unter dem kriftigen
Strahl einer Brause bequem fortschwemmen. Ein evtl. zuriickge-
bliebener Rest von Gummi wird mit einem Wattebausch unter
flieBendem Wasser abgewischt, und die Platte wird mit dem Fon oder
in der Schleuder rasch getrocknet. Beziiglich des Fertigmachens der
Platte fiir den Auflagedruck gilt fiir die Positivkopie das gleiche wie
bei einer mit Eiweif kopierten Platte. Grundsitzlich wére die nach dem
Entschichten getrocknete Platte zum Atzen fiir den Druck fertig,
jedoch ist es fiir den Zweck einer genauen Kontrolle iiber den tat-
sachlichen Befund der Kopie zweckmifig, die Platte auszuwaschen
und einzuwalzen.

Uber die Besonderheiten der einzelnen Chromgummiverfahren wire
zu sagen, daB Dettmann-Triimper der Kopierlésung einen geringen
Prozentsatz von feinkérnigem, harten Pulver zugibt, das die Uneben-
heiten der gekdrnten Platte ausgleichen soll, um beim Kopieren ein
scharfes Anliegen des Bildes an der Schicht zu bewirken; auflerdem
soll das Pulver spéterhin bei der Entwicklung als Schleifmittel wirken
bzw. das Auflockern der Schicht an den Stellen begiinstigen, an denen
eine Hirtung der Schicht durch die Lichteinwirkung nicht statt-
gefunden hat. Weiterhin sieht das Dettmann-Triimper-Verfahren fiir
das Tieferlegen der Druckelemente keinen besonderen Arbeitsgang vor,
sondern dieser Effekt soll durch eine zweite Entwicklung erzielt werden,
indem fiir diese Chlorkalzium mit einem erhohten Zusatz von Milch-
sdure Verwendung findet.

Die Eigenart des ,,Meisenbach-Offsettief gegeniiber den anderen
Chromgummiverfahren besteht darin, daf dieses fiir die Tieferlegung
der Druckelemente einen Siaure-Alkohol verwendet, der einerseits der
Gummischicht Wasser entzieht, diese also noch mehr gerbt und
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dadurch gegen ein evtl. Durchschlagen der Sdure bei der Tiefatzung
schiitzt und anderseits durch seinen Siuregehalt die durch die Ent-
wicklung freigelegten Metallteile angreift und tiefiizt. Ein Nachsatz
der Arbeitsvorschrift des Meisenbach-Offsettief-Verfahrens, der auch
bei den anderen Chromgummiverfahren Anwendung finden kann, gibt
die Anregung, den Arbeitsgang des Einfirbens wegzulassen und die
Platte nach dem Einreiben mit Auswaschtinktur sofort zu entschichten.
Diese Verkiirzung des Arbeitsprozesses einer Chromgummikopie ist
jedoch nur von Erfolg begleitet, wenn die Harzlésung, die nach dem
Tieferlegen der Druckelemente auf die Platte aufgetragen wird, ein
wirkliches Bindemittel zwischen Metall und Fettstoff bildet und wenn
die Auswaschtinktur, mit der die Platte dann eingerieben wird, von
einer besonders fetten Beschaffenheit ist. Auch das Entschichten muB
in einem solchen Falle sehr rasch vonstatten gehen, denn es ist begreif-
lich, daB ein allzulanges Einwirken der Salzsidurelésung auf den so
diinnen Fettniederschlag einen zerstorenden EinfluB ausiibt und keine
sattdruckenden Bildelemente erzielt werden kénnen.

Ein weiteres, zu den Chromgummiverfahren gehoriges Positiv-
kopierverfahren ist das ,,Astra-Verfahren®, dessen Arbeitsweise eben-
falls hier beschrieben werden soll. Die genau nach Vorschrift vor-
bereitete Zinkplatte wird in der Schleuder mit einer Chromgummi-
losung beschichtet, die wie folgt zubereitet wird: Man l6st 280 o
Gummiarabikum in 1 Liter Wasser, indem man das Gummi in ein
Sackchen aus Nessel fiillt und etwa 24 Stunden in das Wasser hiingt;
zu 200 cem dieser Lésung fiigt man 50 cem Ammoniumbichromat-
losung 1:5 und 5 cem Ammoniak und filtriert durch ein Nesseltuch. Zu
beachten ist, dafl sich die Gummilésung im chromierten Zustande nur
einige Tage hilt; es ist deshalb notwendlrr da man die Kopierlgsung
nur fiir den tageweisen Gebrauch Lhrmmerl damit man stets mit einer
frischen Zusammensetzung arbeitet. Nach hct:ndigter Trocknung der
Schicht wird die Platte im pneumatischen Kopierrahmen unter der
Diapositivmontage kopiert. Als normale Belichtungszeit bei einer
Bogenlampe von 20 Amp. und einem Abstand von 1 m wiren ungefihr
8 Minuten. anzusehen. Das Entwickeln erfolgt mit dem , Astra-Spar-
entwickler” unter Anwendung eines Pliisschtampons (Dauer etwa 3 bis
5 Minuten). Mit ,,Astra-Tiefiitze  konnen die Platten tiefgedtzt werden,
was jedoch nur fiir Maschinenplatten, nicht dagegen fiir Andr uck:
platten empfohlen wird. Anschliefend wird die Platte ganz kurz mit
Wasser abgespiilt, um Entwicklerreste und, was vor allem wichtig ist,
das noch unverindert gebliehene Bichromat zu entfernen. Nach dem
Trocknen werden etwa offen gebliebene Stellen, die im Druck nicht
erscheinen diirfen, mit ,,Astra-Abdeckmittel” abgedeckt, und nun
wird die Platte mit dem ,,Astra-Offsetlack® eingerieben, der vor dem
Gebrauch lichtempfindlich gemacht wurde und nach dem Auftragen
durch etwa 2 Minuten Belichtung unter einer Bogenlampe gehiirtet
wird. Zum Zweck der Entschichtung wird die Platte zuniichst in ein
Wasserbad gelegt, um die vom Licht gehirtete Gummischicht zur
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Quellung zu bringen. Nach wenigen Minuten beginnt man die Platte
mit Watte oder einer weichen Biirste zu bearbeiten, und unter
Anwendung von Rationell-Atze 1d8t sich die Kopierschicht samt dem
Lack miihe- und restlos entfernen. Ist somit die Platte gleichzeitig ent-
schichtet und geétzt, so kann sie ohne weiteres angewalzt werden; es
schadet aber auch nichts, wenn sie einfach gummiert und in diesem
Zustand aufbewahrt wird. Das Bild steht dann sauber in blauem Lack
auf dem blanken Metall.

Das Wesentliche des Astra-Verfahrens ist die Behandlung der
Platte nach der Entwicklung mit einem lichtempfindlichen Lack. Der
Lack 1st nicht nur ein wirksames Bindemittel zwischen Metall und
Farbe, sondern namentlich seine Eigenschaft, vom Licht gehirtet zu
werden, ist dazu angetan, den Druckelementen eine groBie Wider-
standsfihigkeit zu verleithen.

Endlich sei in dieser Gruppe noch das Profal-Offsettief-Verfahren
genannt, das von Prof. Albert, Wien, ausgearbeitet wurde. Seine
Arbeitsweiseshat orofie Ahnlichkeit mit dem Meisenbach-Offsettief-
Verfahren. Als Koplerlosunn wird ein Kopierpulver verwendet, das nach
seiner Auflisung chromiert wird und in seiner fertigen Substanz ent-
weder in der Schleuder oder mittels Tampon auf die Platte gebracht
wird. Nach der Belichtung wird mit dem Profal-Entwickler und einer
RoBhaarbiirste entwickelt und anschlieffend tief gedtzt. Die Ent-
fernung der Tiefitze geschicht unter der Wasserbrause. Die Platte
wird hieraul getrocknet und mit einem Harzgrund eingerieben. Sodann
wird die Kopie mit einer Leimwalze und Farbe eingewalzt, die durch
entsprechenden Terpentinzusatz etwas flissig gemauhl wn‘d Mit der
Windfahne wird das Terpentin zur \eldunstuno gebracht, und der
iiberschiissige Farbschlamm gelangt in einer Schale mit lauwarmem
Wasser zur Entfernung. Nun folgt die Entschichtung der Platte in
einer 21/,9/ igen Salzsdureléosung, worauf sofort geiitzt wird und die
Platte somit fiir den Druck in der Maschine fertig ist.

Winke aus der Praxis der Chromgummiverfahren

Im Anschluff an die Schilderung der einzelnen in die Gruppe der
Chromgummiverfahren gehirigen Sonderverfahren sollen nun noch
einige Erfahrungen und Kniffe aus der Praxis dieser Verfahren mit-
geteilt werden. Man kann sagen, daf derjenige, der diese Zusammen-
hinge kennt und sie sich bewuBit nutzbar macht, mit den Chrom-
gummiverfahren stets sicher, gut und schnell arbeiten wird, dali sie
aber zweifellos auch Iﬂdll(]’it‘[l Ar ger bereiten kénnen, wenn sie nicht
mit dem unbedingt notigen Verstindnis gehandhabt werden.

Es gilt zunéchst, der Temperatur der Schleuder die notige Beach-
tung zu schenken. Ist sie zu niedrig, dauert der Schleudervorgang zu
lange, was unwirtschaftlich ist; ist sie zu hoch, so ,,verbrennt® die
Schicht; man erkennt dies sofort an der braunlichen Férbung. Kann
man die Beschichtung nicht sofort wiederholen, was natiirlich das
beste ist, sondern mufl man die Platte weiterverarbeiten, so ist es gut,
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wenigstens nicht bei der Kopie auch noch iiberzubelichten; die Hitze in
der Schleuder wirkt ndmlich praktisch wie eine Vorbelichtung, so daf
man auch mit einer kiirzeren als der Normalkopierzeit auskommt. Mit
Schwierigkeiten der Entwicklung muB man allerdings bei solchen
Platten immer rechnen.

Die Gummilosung. Von dem Fehler, daf der Gummi sauer wird,
wurde schon gesprochen. Es bleibt noch zu erwihnen, daf es wirksame
Frischhaltemittel gibt, die ein Sauerwerden des Gummis vollkommen
ausschliefen. Bewihrt hat sich hier neben Karbolsdure besonders
,,Nipagin‘‘, das in einem geringen Hundertsatz der Gummilésung
zugesetzt wird. Gummilésung neigt wie jede Kolloidlésung zum
Blasenbilden. Da schon eine oder wenige Blasen eine Platte zur Kopie
vollkommen untauglich machen kénnen, verdient ihre Beseitigung
erhdhte Bedeutung. Man hilft sich hier in der Praxis mit gutem Erfolg
so, daB man in den Hals des Trichters, in dem sich das Filter befindet,
durch das man hindurchfiltriert, einen Baumwollfaden oder eine
diinne Schnur hingt, die bis auf den Boden der Flasche reicht; dadurch
wird vermieden, dafl die langsam durchfiltrierende dicke Gummilésung
nach und nach abtropft, dabei stets Luft mit sich reift und somit
Blasen bildet, sondern die Fliissigkeit gleitet nun langsam an dem
Faden hinab, und es treten keine Blasen mehr auf.

Der Zusatz von Mangansulfat zur Chromgummilésung héngt nicht
mit deren Lichtempfindlichkeit oder Konsistenz zusammen, wie man
vielleicht hitte erwarten kénnen. Er bewirkt vielmehr eine dunklere
Fiarbung der Schicht und damit eine bessere Beurteilungsmoglichkeit
der Kopie. '

Entwicklungsschwierighetten. Wir sahen, daB der Entwickler
orundsitzlich aus einem Verdickungsmittel und aus einer schwachen
organischen Siure besteht. Es kommt nun sehr genau auf die richtige
Abstimmung der Dichte des Entwicklers an, was sofort einleuchten
wird, wenn man sich das folgende vor Allgon hilt: 1st der Entwickler
zu wisserig, so quillt der Gummi zu stark und wird durch die mecha-
nische Beanspruchung beim Entwickeln teilweise weggerissen. Ist der
Entwickler von zu groBer Dichte, so wird er, da er selbst immer das
Bestreben hat, Wasser aus seiner Umgebung anzuz1ehen der Schicht
alles noch etwa darin vorhandene Wasser zu entziehen sur-hen, wobeil
die Schicht gleichsam gehértet wird und von der Sdure nicht mehr
genug angegriffen werden kann. Die Entwicklung geht dann langsam
vor sich. Im allgemeinen besteht eher die Gefahr, dal der Entwickler
zu diinn wird, weshalb er jeweils vor Gebrauch mit der Spindel nach-
zumessen ist. Diesen Sachverhalt mufl man kennen, da man sich sonst
bei auftretenden Fehlern nicht helfen kann. Nur in einen Fehler darf
man nicht verfallen, nimliech den, dem Entwickler, wenn eine Kopie
einmal ein wenig langsam aufentwickelt, willkiirlich eine meist gar
nicht genau gemessene Menge Wasser so ,,aus dem Handgelenk®™ zuzu-
setzen. Gewif, die Entwmk]ung geht Llcmn sehr rasch, aber die feinen
Punkte in den Tiefen werden mit Sicherheit mit angr‘grlffen und die
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Tiefen kommen im Druck auch da echt, wo noch ein kleiner weiller
Punkt hitte darin stehen sollen. Richtig ist hier einzig und allein, wenn
die Messung zeigt, dal der Entwickler in Ordnung ist, den Fehler in
zu hohem Zusatz von Chromierung, in zu langer Kopierzeit oder noch
eher in einer bei der Priparation zu stark erwirmten Platte zu suchen.
Dem Anfinger mag es auch noch vorkommen, daf§ er die Entwicklung
an einem zu hellen Ort durchfiihren will. Da kann es natiirlich nicht
ausbleiben, daf sich die Schicht auf ihrer ganzen Fliche hiirtet und
jegliche Entwicklung unméglich macht.

Entschichtungsschwierigheiten. Es handelt sich hier um einen
haufigen Fehler bei allen direkten Kopierverfahren. Wir miissen hier
zunéchst nochmals zuriickgreifen auf die Schicht selbst und die Art
ihrer Entwicklung. Wird nédmlich mit einem Mittel entwickelt, das
nicht in der Lage ist, Ammoniumbichromat aufzulésen, so bleibt das
bei der Belichtung nicht zersetzte Chromat in der Schicht. Wird uun,
wie das ja auch bei den Chromgummiverfahren zum Teil der Fall ist,
mit Wasser abgespiilt, so wird das Chromat hierdirch aus der Schicht
herausgelést. Wird aber die Platte nach dem Entwicke.n bzw. Tief-
dtzen z. B. mit Spiritus abgewaschen (ebenfalls bei manchen Chrom-
gummiverfahren vorgeschrieben). so bleibt das Chromat in der Schicht.
Diese Tatsache ist so lange belanglos, wie die Platte schnell weiter-
verarbeitet wird und keinem starken Licht lingere Zeit ausgesetzt
wird, und wenn sie nicht allzu erhitzt wird (etwa bei der Zwischen-
1rocknung} Andernfalls aber erhilt die Schicht durch die genannten
Einfliisse eine starke zuséitzliche Gerbung, die sich notwendigerwcisc
in Entschichtungsschwierigkeiten duBern muB.

Die bei einigen Verfahren empfohlene Entschichtung mit Salzsédure
ist zweifellos nicht ideal; Salzsidure greift das Zink bekanntlich stark
an und hat auflerdem eine ausgepriigt ,,entsduernde” Wirkung. Die
Platte leidet also beziiglich des Korns und wird _in ihrer Oberfliche
so verdndert, daB sie einer nachiriglichen starken Atzung (Priaparation)
bedarf, um m(_ht zu tonen. Will man vom Salzsiuregebrauch micht
abgehen, so sorge man wenigstens durch ein vorheriges léingeres ,,Ein-
weichen®’ (Quellenlassen) der Platte dafiir, dal man schon mit einer
moglichst geringen Salzsdurekonzentration und mit recht kurzer Ein-
wirkung auskommt. Ein einfaches, aber wirksames Mittel ist das Vor-
quellen des Gummis in warmem Wasser. Die Entschichtung geht so nicht
nur schneller und miiheloser vor sich, sondern das Arbeiten mit warmem
Wasser ist auch fiir den Kopierer vor allem im Winter angenehmer.

Weitere Positivkopierverfahren

Wiihrend die Chromgummiverfahren leicht zu einer Gruppe mit im
wesentlichen iibereinstimmenden Merkmalen zusammengefaBt werden
kénnen. sind bei den nunmehr noch zu besprechenden Positivkopier-
verfahren griflere Unterschiede erkennbar; man kann allgemein sagen,
daB drei Gruppen von mit Bichromat lichtempfindlich zu machenden
Kolloiden heute noch aufler dem bereits genannten Gummiarabikum
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fiir Positivkopierverfahren angewendet werden, niamlich Eiweifl, Leim
und synthetische Kolloide. Viele Verfahren bedienen sich auch Kopier-
schichten, die als fertige Priparate von nicht veriéffentlichter Zu-
sammensetzung in den Handel kommen, so dafl im Rahmen dieses
Buches eine entsprechende Eingliederung aus begreiflichen Grinden
nicht angéngig 1st.

Das Manultief-Verfahren der Firma F. Ullmann G.m.b. I in
Zwickau zihlt zu denjenigen Verfahren, bei denen der Gedanke der
Tieferlegung des Druckelementes schon sehr frith zur praktischen
Durchfithrung gelangte. Die wesentlichen, durch Patente geschiitzten
Bestandteile des Manultief-Verfahrens sind das Indifferentmachen des
Zinkes gegen Chrompriparate und weiterhin die Herstellung von tief-
gedtzten Druckformen durch Salzgemische, deren einer Bestandteil
eine Gerbung bzw. Schwerléslichkeit der gehérteten lhichtempfind-
lichen Schicht bewirkt, wihrend der andere Bestandteil das Metall der
Druckform lost. Uber Einzelheiten in dem gesamten Arbeitsvorgang
des Verfahrens wird von der Erfinderin und deren Lizenznehmer
Stillschweigen bewahrt. Es ist jedoch geradezu erstaunlich, bis zu
welcher Hohe der Vollkommenheit das Verfahren in den letzten Jahren
gesteigert wurde. Es sei aber an dieser Stelle hervorgehoben, dafl die
auBlerordentlich hohen Qualititsleistungen, die die Erfinderfirma mit
ihrem Verfahren erzielt, nicht allein fiir die Giite dieses Kopierver-
fahrens sprechen, sondern als der Erfolg systematischer Versuche zu
werten sind, alle Faktoren zu erfassen, die fiir die Erreichung von
Héchstleistungen im Offsetdruck wesentlich sind. Es ist keineswegs
damit getan, dieses oder jenes bewihrte Kopierverfahren einzufithren,
mit dem vielleicht an anderer Stelle die gréfiten Erfolge erzielt werden.
Fiir die groBen Erfolge des Manul-Verfahrens wurde es z. B. ausschlag-
gebend, dafi sich seine Erfinder vor allem auch mit der richtigen
Plattenvorbereitung, insbesondere mit der Kérnung, intensiv befalt
haben. Die Druckformherstellung fiir den Offsetdruck muf} stets als
eine Einheit aufgefaBt werden, von der Plattenkérnung und Vorbe-
handlung angefangen bis zum Auflagedruck.

Das lizenzpflichtige Beka-Offsettief-Verfahren, das sich durch seine
sichere und erfolgverbiirgende Arbeitsweise auszeichnet, gehort im
Gegensatz zu allen anderen Positiv-Kopierverfahren zu den sog. Zwei-
schichten-Kopierverfahren. Diese zweite Schicht hat den Zweck, bei
der Tieferlegung der Druckelemente als Schutzschicht zu dienen. Die
Vorbereitung der Druckplatte fiir die Kopie geschieht in der gleichen
Weise wie bei den anderen Kopierverfahren. Als Kopierschicht sieht
das Beka-Verfahren eine Leimlosung vor, mit der die Platte ebenso
wie bei den bereits beschriebenen Verfahren in der Schleuder priapariert
wird. Nach der Belichtung wird die Platte sogleich mit einer aus einem
Lackpriparat bestehenden Schutzschicht iiberzogen und dann erst
entwickelt. Durch die Einwirkung des Wassers bei der Entwicklung
wird der nichtbelichtete Leim samt der dariiber befindlichen Schutz-
schicht geldst, und die freiliegenden Druckelemente kénnen sofort
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tiefgedtzt werden. Durch die vorerwihnte Schutzschicht ist jedes
Durchschlagen der Ktze durch die Leimschicht ausgeschlossen und
somit auch eine haufige Ursache des Tonens der Platte beim Auflage-
druck verhindert. Nach der Tiefitzung wird die Platte mit einer
weiteren Schicht iiberzogen, welche die freigewordenen Druckelemente
fix die Autnahue der Farbe iLtthpflndhch macht. Es folgt sodann
das Einfarben der Platte, worauf diese sogleich zur Entschichtung
gelangt. Zu diesem Zweck findet ein Saurebad Verwendung, das die
Kopier- und auch die Schutzschicht restlos entfernt und somit den
Arbeitsvorgang des Beka-Verfahrens beschlieBt.

In der Reihe der bereits in der Praxis eingefiithrten Positiv-Kopier-
verfahren finden wir auch das Eggen-Offseitief-Verfahren. Es handelt
sich dabeium ein Einschichten-Verfahren ; der Arbeitsgang ist folgender :

Die in Pulverform gelieferte ](O[)l(’rS(‘hl(‘}‘lt wird nach dem Auf-
losen in Wasser nach Gchrauchsanweuun{, chromiert. Man erhiilt nun
eine dunkel gefarbte Schicht, die in der Schleuder bei miBiger Wirme
und niedriger Umdrchungsyahl getrocknet wird. Darauf wird im
Kopierrahmen oder in der Knplermdsuhme belichtet. Entwickeln und
Tiefitzen erfolgt in folgender Weise: Zunichst wird mit einem Tampon
und wenig Entwickler die Zeichnung freigelegt, was in einigen Minuten
vor sich geht. Beim zweiten Aufgiefen des Entwicklers wirkt dieser
als Tiefdtze, so dafl Entwickeln und Tiefitzen mit einem Préaparat
erfolgt. Dadurch hat man es in der Hand, die Zeichnung beliebig tief-
zulegen, soweit nicht, wie beispielsweise bei Originalplatten, ein Ent-
wickeln der Zeichnung geniigt. Nach Beendigung der Tiefitzung wird
die Platte mit Brennspiritus abgewaschen, und die Zeichnung erscheint
nun metallisch rein als gut sichtbares Negativ auf dunklem “Gr und, so
daB also auch der feinste Rasterpunkt ganz sicher und mwerlasmg
kontrolliert werden kann. Darauf werden Filmriinder und eventuelle
Stellen, die nicht drucken sollen, mit Gummiarabikum abgedeckt;
nach dem Trocknen wird ein angefirbter Fettgrund und anschliefend
eine schwarze Schutzfarbe diinn eingerieben und die Zeichnung talku-
miert. Die Platte wird nun im Spiiltrog entschichtet, man iibergieBt sie,
wobei man sich einer 29/;igen ‘Schwefelsc\m'e]mun” bedient, die man
kurz einwirken laBt. Die Platte ist nach dem Atzen und Gummieren
druckfertig; Auswaschen und Einwalzen mit der Handwalze ist nicht
notwendig. Die Zeichnung ist ohne Einwalzen iitzfest, auch in der
Maschine. Das Verfahren eignet sich ohne wesentliche Material-
dnderung auch fiir Kopien auf andere Materialien und Metalle. Bei der
Kopie auf Aluminium muf} eine andere Tiefiitze verwendet werden.

Eine Erginzung hat das Eggen-Verfahren durch die sogenannte
,,tiefverkupferte Platte erfahren. Hierbei bleibt dic Kopie genau wie
bisher, lediglich nach dem Tiefatzen wird die Platte mit einer Ver-
kupferung ?lngerubcn und anschliefend kommt sie in ein B'ld in dem
sich in kurzer Zeit auf den tiefgelegten Druckelementen ein Kupfer-
niederschlag bildet. Die Platte wird dann wie bisher abgespiilt, ge-
trocknet und in der iblichen Form weiterbehandelt. Ungeachtet der
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wohl noch eingehend in der Praxis zu priifenden Frage, ob die ver-
kupferten Druckelemente die Farbe tatsiichlich noch williger und in
noch reichlicherer Menge aufnehmen und vor allem auch an das Gummi-
tuch wieder abgeben als die sonst tiblichen Bildtriger bei der Positiv-
kopie, kinnte die tiefverkupferte Platte sich vielleicht in den Fillen
als vorteilhaft erweisen, in denen Farben verdruckt werden, die durch
darin enthaltene lack- oder harzlisende Bestandteile auf die Dauer
den Grund der kopierten Zeichnung angreifen; gegen solche Farben
wire bei einer tiefverkupferten Platte eine bessere Widerstandsfihig-
keit zu erwarten.

Die Efha- Positivkopie. Dieses von F. H. Hausleiter, Miinchen,
ersonnene Kopierverfahren zéhlt ebenfalls zu den Einschichten-Ver-
fahren und ist dadurch besonders gekennzeichnet, daBl es fiir die
Kopierschicht die Verwendung eines besonderen, stark blaugefarbten
EiweiBes vorsieht. Die einzelnen Arbeitsgiinge unterscheiden sich im
wesentlichen kaum von den anderen Einschichten-Verfahren und erfor-
dern nur durch die Verwendung anderer Materialien eine entsprechende
Arbeitsweise. Fiir die Zubereitung der Kopierschicht werden 230 ¢
Positiv-Eiwei} in 700 cem warmem Wasser unter stindigem Umriihren
zur vollstindigen Losung gebracht und mit etwa 300 cem einer
Ammoniumbichromatlésung, die aus 200 ¢ Bichromat und 900 cem
Wasser hergestellt wurde, vermengt. Nach einem ausgiebigen Filtrieren
der Losung, fiir das iibrigens Hausleiter das bekannte Vakuumnutschen-
filter empfiehlt, erfolgt die Priiparation der Platte im Schleuderapparat,
wobei man, wie bel jeder anderen Elwuﬁkupte besonders daraut
bedacht sei, nur unter méBiger Wirme zu priaparieren, um ein schlechtes
Entwwkeln einer iiberhitzten Platte zu vermeiden. Als Kopierzeit
nimmt man diejenige einer gewihnlichen Eiweillkopie, wobei fiir die
Efha-Positivkopie charakteristisch 1st, daf sich Uberbehchtunocn bis
zum Doppelten und Dreifachen nicht bemerkbar machen, so daB man
ein Bild zur Hilfte mit der normalen Belichtungszeit kupiercn kann
und zur anderen Hélfte mit der doppelten und dreifachen Belichtungs-
zeit, ohne dafl sich im Bild ein Unterschied bemerkbar macht. Durch
Anwcndung von mehreren Bogenlampen — insbesondere wenn diese
weit auseinander gehingt werden — kann man ein Spitzerwerden der
Kopie auch bei der Etha-Positivkopie erreichen; manche Firmen
machen von dieser Mbglichkeit Gebrauch, indem sie die fiir An-
druckzwecke dienende Kopie mit einer Knpier]ampe und die fiir die
Maschinenbleche zu erstellenden Kopien mit 2 und 4 Kopierlampen
erzeugen. Dies geschicht deshalb, weil jede Kopie in der Maschine
etwas an Starke zunimmt, wihrend sie im Andruck gewdhnlich etwas
zu mager ist. Das Entwickeln der kopierten Platte geschieht in der
iiblichen Weise; durch kreisformige Bewegungen und unter leichtem
Druck wird mit einem Plischtampon der Entwickler iiber die Platte
verteilt und einige Male erncuert. Die fertig entwickelte Platte wird
mit Spiritus gereinigt und dann sogleich tiefgeitzt, was ebenfalls unter
den bekannten Voraussetzungen in bezug auf die gewiinschte Tiefe der
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Druckelemente geschieht ; nach deren Entfernung mit Spiritus wird ein
Lack aufgetragen, worauf dann das eigentliche Einfarben der Druck-
elemente erfolgt. Das Entschichten erfolgt durch Einlegen in Wasser
und Abbiirsten mit einer Biirste.

Neben dem vorher beschriebenen Verfahren hat die Firma Efha-
Rasterwerk, Miinchen, ein weiteres Positiv- Kopierverfahren heraus-
gebracht, das den Namen Efha- Positip-Leimkopie triigt. Im besonderen
erhebt dww% Verfahren Amnspruch darauf, dafl es mit einer inlédn-
dischen Leimsorte arbeitet und daB weiterhin die bei jeder Positiv-
kl’)pll" vorhandene Chromgefahr wegfillt. Vor dem Beschichten sollen
die in iiblicher Weise geschliffenen “Platten mit ,,Etha-Griinétze** be-
handelt werden, um das richtige Oxyd auf der Metalloberfliche zu
erzeugen. Dem in gewdhnlicher Weise durchzufithrenden Schleudern
und Kopieren folgt die Entwicklung, die zunichst mit warmem Wasser
begonnen und unter der Brause fortgesetzt wird. Nach dem Ent-
wickeln wird die Platte in der Schleuder getrocknet und mit ,,tha-
Positiv-Tiefatze S geditzt (etwa 2 bis 4 Minuten), bis das Metall eine
schwarzliche Farbung annimmt, worauf die Atze mit Zellstoffwatte
entfernt und die Platte abgebraust und getrocknet wird. Nun folgt
das Einreiben der Platte mit einem besonderen Lack, nach dessen voll-
stindigem Eintrocknen ganz diinn eingefiirbt wird. Das Entschichten
geschicht mit einer NaLronhuﬂ‘(‘ nach deren kurzer Eimwirkung die
gequollpm‘ Schicht unter der Brause abgewischt bzw. abgebiirstet wird.
Das Fertigmachen der getrockneten Platten erfolgt in der iiblichen
Form. Eine interessante Neuerung an dem Verfahren ist die Anwen-
dung von Leimen verschiedener Gradationen. Hiernach wird fir die
Herstellung von Andruck-Kopien ein weich arbeitender Leim an-
gewendet, wihrend fiir die Maschinenplatte ein hart arbeitender
Leim verarbeitet wird. Die zwischen Andruck und Auflagedruck sich
ergehenden Unterschiede wiiren somit sehr einfach zu beheben.

Als weiteres Positiv-Kopierverfahren ist ferner noch die ,,Efha-
Positig-Schnellkopie vom Efha-Rasterwerk geschaffen worden. Dieses
Verfahren ist vor allem durch die Verwendung eines synthetischen
Kolloids als Kopiermaterial gekennzeichnet. Dadurch wird nicht nur
eine Moglichkeit geschaffen, Kopierschichten vonstets gleichbleibenden
Eigenschaften zu erzeugen, sondern es hat sich auch gezeigt, dal die
neue sog. ,,D-Schicht auch bei der Kopie neue, vorteilhafte Eigen-
schaften aufweist. Insbesondere ist die erhohte Lichtempfindlichkeit
chromierter D-Schicht-Losungen zu nennen, die wesentlich verkiirzte
Kopierzeiten zulaft, als man sie von anderen Kolloiden her gewdhnt
1st. Diese kurzen K0p191'7ellerl sind es auch, die die Bezeichnung
,,Schnellkopie® rechtfertigen, da der gesamte Arheitsgang der Schnell-
kopie in seinen anderen Teilennatiirlich dem anderer Verfahren weitest-
gehend gleicht, auch im Zeitverbrauch. Die Moglichkeit einer Ver-
kiirzung der Kopierzeiten lifit das neue Verfahren in erster Linie fiir
Maschinenkopien vorteilhaft erscheinen, da naturgemal die durch die
hiohere Lichtempfindlichkeit bedingte Zeitersparnis mit der Nutzenzahl
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grofer wird. Das Verfahren weicht hauptsachlich beziiglich der
Plattenvorbehandlung von der Leimkopie ab, da nunmehr eine Reini-
gung mit Phosphorsiure und eine Behand]ung mit D-Entsduerung
vorgeschrieben ist. Im iibrigen wird auch hier die Kopie mit Wasser
entwickelt, und die Platte wird nach den weiteren, bekannten Arbeits-
giingen mit Lauge entschichtet.

Auch die ,,Offset- Drawin- Kopie*, die schon vor der soeben
beschriebenen ,,Iifha - Positiv - Schnellkopie®* herausgebracht wurde,
arbeitet mit einem synthetischen Préparat, das heute als ,,Drawin-
Kopierlosung® bezeichnet wird (frither ,,Sehawa®). Als Besonderheit
wird iiber dieses Produkt mitgeteilt, daB es nicht nur in unchromiertem,
son(iern sogar auch in chromiertem Zustande sehr lange Zeit haltbar

;, dal} also grofiere Mengen gebrauchsfertige Koplerlubung auf Vorrat
angesetzt werden konnen. Zu der Ausiibung der Drawin-Kopie sind
Drawin-Kopierlosung, Drawin-Tiefdtze und Drawin-Umkehrfarbe von
der Chemischen Forschungsgesellschaft, Miinchen, zu beziehen. Die
Drawin-Kopierlssung ist eine zihe violette Fliissigkeit ; die Zusammen-
setzung der Beschichtungslésung ist 500 cem Drawin- Kopierlésung und
500 cem einer 29/jigen Ammoniumbichromatlésung. Das Beschichten
der Druckplatten geschieht unter den bekannten Bednwunccn in einer
Schleuder, wobei zu beachten ist, dafl infolge der hohen hmpfmdlu,h—
keit der Schicht die Platte nur bei gelbem Licht aus der Schleuder und
in den Kopierrahmen gebmuhl werden darf. Die Kopierzeit ist sehr
kurz (etwa 2 Minuten im Rahmen, in der Koplernmsdune infolge des
kiirzeren Abstandes der Lu‘h‘rquollf' meist eine knappe Minute). Die
Entwicklung erfolgt lediglich mit Wasser, wobei es von Vorteil ist,
nach der ersten Entwwk]ung mit kalter Brause warmes Wasser anzu-
wenden und dann nochmals mit kalter, scharfer Brause véllig aufzu-
entwickeln. Zur Tieflegung wird die gut getrocknete Platte mit
,,Drawin-Tiefatze® iibergossen und diese mit einer langhaarigen,
weichen Biirste verteilt. Die Atzdauer betrigt ungefihr 1 bis 2 Minuten,
worauf die Platte schnell abgespiilt und dann getrocknet wird. \Td(h-
folgend wird die Platte mit,, Drawin-Umkehrfarbe“eingeriebenund dann
sofort entschichtet. Das Entschichten geschieht in der iiblichen Form
mit einer schwachen Schwefel- oder Salzsidurelésung, worauf das Fertig-
machen der Platte fiir den Auflagedruck in der bekannten Weise erfolgt.

i
i
L ]

C. Kopien auf Spezialplatten

Man hat sich nachgerade damit abgefunden, dafl der lithographische
Druck, der Flachdruck, stets auf dem Gegensatz zwischen Fett und
Wasser beruht. Dieses Prinzip konnte auch bis heute noch nicht end-
giiltig durchbrochen werden. Denn wenn auch die Zahl der Versuche,
den Flachdruck ohne Wasser in die Tat umzusetzen, sehr grof ge-
wesen sein mag, so ist doch bis heute eine wirklich befriedigende
Lésung dieses Problems noch nicht gelungen. Man hat diese Frage
auf der einen Seite in der Weise losen wollen, da man durch
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Anwendung von hygroskopischen Zusétzen zur Druckfarbe gleichsam
mit dieser der Druckform neue Feuchtigkeit zufiihren wollte, doch
zeigte sich, dafl so hergestellte Drucke nicht trockneten, sondern ihre
wasseranziechende HKigenschaft weiter beibehielten. Man hat weiter
gefunden, dafl sich durch eine Behandlung der Plattenober{liche mit
Quecksilbersalzen (Amalgam-Verfahren)Druckplatten herstellenlassen,
die die Farbe an den bildfreien Stellen abstofien, ohne daf jeweils vor
der Einfarbung neue Feuchtigkeit zugefiihrt werden muB, aber hier
setzt die auBerordentliche Vergiftungsgefahr der praktischen Aus-
wertung der Verfahren einen wohl kaum iiberwindbaren Widerstand
entgegen, ganz abgesehen von aullerdem noch bestehenden Schwierig-
keiten beim Druck gréBerer Auflagen.

Liel sich also zwar die restlose Durchfithrung des Flachdrucks ohne
Wasser nicht durchfithren, so hat man doch nach Wegen gesucht, um
wenigstens mit einem Minimum an Feuchtung der Druckform auszu-
kommen, gleichzeitig aber die Farbannahmeféhigkeit der Druckelemente
nach Méglichkeit zu steigern. Aus solchen Ubellegungen heraus sind
die Versuche zu erkliren, deren Ergebnis wir heute in der sog. ,,Pax-
Offsetplatte* und der ,,Alkuprint-Platte** sehen.

Das urspriiaglich in Holland ausgearbeitete Paz-Offsetverfahren
der Druckformherstellung fiir den Offsetdruck berubt auf der Ver-
wendung von elektrolytisch hergestellten Druckplatten, durch die
Auflagen in auBerordentlicher Hohe erzielt werden sollten. Die Vor-
bereitung dazu erfolgt in der Weise, dafl eine glatte Metallplatte
verbleit und auf dieser B]emnter]agc eine diinne Kupferhaut gal-
vanisch erzeugt wird. Die Ubertragung des Druckbildes auf die Platte
erfolgt entweder durch Umdruck oder photomechanisch in einem
Negativ-Kopierverfahren; anschlieBend werden die bildfreien Stellen
in einem Eisenchloridbad so lange geétzt, bis der Bleigrund der Platte
erscheint. Die Druckelemente bleiben auf diese Weise in Form der
zuriickgebliebenen Kupferhaut erhaben auf der Druckplatte stehen.
Durch linger ausgedehntes allgemeines oder partielles Nachitzen ist
wie bei einer gewéhnlichen Metalldtzung fiir IHochdruck noch eine
Punktverkleinerung und @ damit eine Aufhellung von Tonwerten
moglich. Der Bleigrund nimmt keinerlei Farbe an und wirkt weiterhin
stark wasserhaltend. Zusammenfassend sind also die besonderen Merk-
male des ,,Pax-Offsetverfahrens‘ die Verwendung von glatten Offset-
platten an Stelle der gekérnten, der Bleigrund, der wasserhaltend farb-
abstoflend wirkt und die erhabenen Druckelemente, die in Verbindung
mit der Glitte der Platten eine hohe Druckschirfe ergeben. Das Ab-
schleifen und Kérnen der Platten kommt in Wegfall. An dieser Stelle
muB} jeweils nach dem Ausdrucken und Wegiitzen eine Neuverbleiung
und Neuverkupferung der Platten treten. Inwieweit aber die druck-
technischen Verbesserungen durch die Anwendung des Pax-Offset-
verfahrens in einer Form gesteigert werden konnen, daf die immerhin
kostspieligen Vorbereitungen eine gewisse Rentabilitat erhalten, kann
nur die Praxis zeigen.

Reproduktionstechnik 3 7
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Die ,,Alkuprint- Platte stellt eine Aluminiumplatte dar, die mit
einem hauchdiinnen, galvanisch aufgebrachten Kupfer- bzw. Messing-
niederschlag iiberzogen ist. Die Platte ist vorwiegend fiir die Negativ-
kopie gedacht; das Negativ wird, beispielsweise unter Anwendung von
Blaulack, auf die Messingschicht kopiert, entwickelt und mit Eisen-
chlorid geitzt; sobald der Messingniederschlag an den bildfreien
Stellen durchgeitzt ist, wird der Atzprozef beendet. Das Druckbild
steht dann sozusagen erhaben in Form der messingnen Druckelemente
iitber dem durch entsprechende Behandlung wasserhaltenden, farb-
abstoBenden Aluminiumgrund der Platte. Ebenso wie durch Kopie lafit
sich das Bild natiirlich auch durch Umdruck auf die Platte iibertragen
und dtzen. Auch die Anwendung von Positiv-Kopierverfahren ist
moglich.



XI. DIE ANWENDUNG VON KOPIERMASCHINEN

Die Ubertragung von ein- und mehrfarbigen Arbeiten in groBerer
Nutzenanzahl wird mit Hilfe einer Kopiermaschine zweifellos am vor-
teilhaftesten ausgefithrt. Gewiff werden solche Arbeiten in Ermangelung
einer Kopiermaschine auch im Rahmen angefertigt, indem entsprechend
den erforderlichen Nutzen eine Anzahl Filme in der vorbeschriebenen
Art montiert und kopiert wird.

Die Rentabilitat einer Kopiermaschine ist abhiingig von der Art
der vorliegenden Auftrige; eine Druckform mit einer Menge ver-
schiedener farbiger Sujets wird einfacher und sicherer auf dem Wege

Abb. 28. Krause-Kopiermaschine

der Filmmontage und Rahmenkopie hergestellt, wihrend Prospekte,
Postkarten usw. in gréflerer Nutzenzahl in schnellster und gleich-
miBigster Form mit Hilfe einer Kopiermaschine ausgefithrt werden.

In England und Amerika, wo die Einfithrung der direkten Kopie
bereits viel frither als bei uns erfolgte, kamen die ersten Kopier-
maschinen auf den Markt, die bald ithren Weg auch nach Deutschland
fanden. Zuniichst war es die Pictorial Machinery Ltd. in London, die
ihre Printex-Senior-Kopiermaschine und bald darauf die Printex-
Junior brachte, von denen letztere auch in Deutschland Eingang fand.
Diese hatte gegeniiber der Senior-Maschine bereits die horizontale
Konstruktion und den besonderen Vorzug der Bedienung im Tageslicht.
Das tatsiichliche Interesse an Kopiermaschinen veranlafite nun ver-
schiedene andere Maschinenfabriken des In- und Auslandes zum Bau
von solchen Maschinen, und bald horte man Namen wie Ogden,
Repetex, Variocombinex, Addikop und Krause-Kopiermaschine. Die
Modelle wurden mit der Zeit immer mehr verfeinert und allen An-
forderungen angepaBt. Eine solche ausgereifte Konstruktion stellt u. a.
die heutige Krause-Kopiermaschine (Abb. 28) dar.

T
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Die Maschine erméglicht es, alle Druckformate herzustellen, und sie
verfiigt bei aller Priizision, die eine Kopiermaschine notwendig hat,
iiber eine einfache Bedienungsweise. Das Montieren der pimtoglaphl-
schen Platten erfolgt mit der Schichtseite nach oben auf dem Negativ-
rahmen; die auf der Platte befindlichen PaBkreuze, die bei mehr-
farhlg('n Arbeiten vor der Aufnahme genauestens auf Mitte des Originals
anzubringen sind, werden mit dem Einstell-Lineal in Ubereinstim-
mung gebracht, und das Negativ wird an seinen duBersten Réndern
mit diinnen Klebestreifen auf der Glasplatte des Rahmens befestigt.
Der Rahmen wird nach dem Einstellen mit Steckschliisseln festgestellt,
mit dem Negativ nach unten in die Maschine eingelegt und mit dem
Schutzrahmen eingespannt. Besondere Sorgfalt wurde bei der Kon-
struktion der Maschine auf die Kontakteinrichtung verwendet, die
durch unstarre Prizisions-Negativiiihrung jeden Stiirkeunterschied
in den Glasplatten ausgleicht. Das Befestigen der Druckplatte in der
Maschine geschieht auf denkbar einfache Art. Auf dem Druckplatten-
fundament befindet sich ein Gummituch, auf das die vorher ange-
feuchtete Druckplatte zu liegen kommt; sie haftet sofort fest und un-
verschiebbar. Die Verwendung des Gummituches hat auch den nicht
zu unterschitzenden Vorteil des Ausgleichs von allen Unebenheiten des
Plattenfundamentes. Das Repetieren des einzelnen Nutzens geschieht
an der Krause-Maschine auf folgende Weise: Die Maschine wird an der
Liangsseite mit einem Handrad und nach einem MaBstab an den vorher
errechneten Punkt gefithrt und mit der Feineinstellung haargenau
fixiert. Letztere besteht aus FeinmeBuhren mit einer Zwanzigstel-
Millimeter-Teilung, die nur tatsichliche Bewegungen anzeigen und
unabhiingig vom toten Gang im Getriebe arbeiten. Diese Einrichtung
ermoglicht es, evtl. PaBschwierigkeiten im Auflagedruck, die sich
durch Papierverdnderungen ergeben, mit absoluter Genauigkeit aus-
zugleichen. Die Lampe der Maschine besteht aus einem Gehduse mit
der darin befindlichen einzelnen und offenen Bogenlampe, die durch
die damit bedingte Punktlichtquelle die ideale Belichtung fiir Kopier-
zwecke darstellt. Durch einen Handgriff wird die Klappe der Lampen-
haube geiffnet und die Platte dem Licht ausgesetzt. Nach Beendigung
der Belichtungszeit wird die Klappe automatisch geschlossen, der
Kontakt zwischen Negativ und Druckplatte ausgesetzt, die nichste
Bildstellung an der linearen Einstellung ausgefiihrt, der Kontakt wieder
angestellt und mit der Belichtung wie vorher fortgefahren. Sind alle
Kopien der Liangsseite der Plaite angefertigt, so wird der lineare
Mafistab der Querseite der Maschine eingestellt und die néchste Reihe
der Lingsseite kopiert. Dieser Vorgang wiederholt sich entsprechend
der notwendigen Nutzenanzahl auf der Druckplatte. Auch das An-
kopieren von BogenpaBzeichen 1aBt sich ohne weiteres an der Kopier-
maschine ausfithren. Nach Beendigung der Bildkopien wird einfach
der Negativrahmen aus der Maschine gehoben, ein anderer Rahmen
mit dem darauf befindlichen PaBzeichen eingesetzt und die Maschine
an die fiir diese Zeichen gewiinschte Stelle gedreht. Auf dhnliche Weise
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wird iibrigens verfahren, wenn auf eine Platte verschiedene Bilder zu
stehen kommen, Durch die lineare MaBeinteilung und die MeBuhren
ist die genaue Einstellung der Bilder mit gro8ter Sicherheit zu erreichen,
doch ist es nicht angebracht, durch allzu grofle Mannigfaltigkeit der
Bilder an die Maschine unrationelle Anforderungen zu stellen. Gewill
ist es praktisch durchfiithrbar, jede Anzahl verschiedener Bilder mit der
Maschine zu kopieren, aber der eigentliche Zweck derselben wire
damitverfehlt, und ihre wirt-
schaftlichen Vorteile gegen-
iiber der Rahmenkopie sind
nur im Repetieren von ein-
zelnen Sujets begriindet.
Ein besonderer Vorzug
der Krause-Kopiermaschine
ist es, daB sie mit wenigen
Handgriffen durch Umstel-
lung auf Schwachlicht als
eine photographische Addier-
maschine zu verwenden ist.
Diese Einrichtung ist beson-
ders wichtig bei der Her-
stellung von Druckformen
mit kleinen Sujets, die in S
einer groflen Nutzenanzahl Abb. 29

gedruckt werden und eine Neues Modell der Krause - Kopiermaschine
relativlangeZeit fiirdie Uber- mit pneumatischer Anpressung des Originals

tragung erfordernwiirden. In

einem solchen Falle wird mit der Krause-Maschine von einem Ein-
heitspositiv ein Sammelnegativ angefertigt und dieses dann in der
beschriebenen Weise auf die Druckplatte mit entsprechend reduzierter
Nutzenanzahl kopiert.

Neuerdings ist ein weiteres Modell der Krause-Kopiermaschine auf
den Markt gekommen, das im wesentlichen, besonders was die Repe-
tition anlangt, die gleiche Konstruktion aufweist wie die eben be-
schriebene. Der Kontakt zwischen Negativ und Druckplatte ist an
dieser Maschine pneumatisch. Diese Einrichtung setzt voraus, daB bei
Verwendung von Glasnegativen oder -positiven der Montagerahmen
jeweils entsprechend der Gréfe der Glasplatten ausgefiittert werden
muB, damit ein Eindriicken der Rénder in die Druckplatte vermieden
wird. Weiterhin befindet sich bei der neuen Maschine die Lampe nicht
in Form eines Gehiuses an der Maschine, sondern ist hingend, ent-
weder mit einem Deckengestell oder Schwenkarm, iiber der Maschine
angeordnet. Allerdings ist die neue Maschine gegeniiber der fritheren
Konstruktion nicht ohne weiteres fiir das Kopieren auf photographische
Schichten geeignet. In Abbildung 29 zeigen wir das neue Modell.

Ein sehr wichtiges Anwendungsgebiet der Kopiermaschine sind die
Offset- Druckformen pon Kleinstbildern. Wer die manuelle Herstellung
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groBer Sammeldruckformen von mehrfarbigen Kleinstbildern (Eti-
ketten, Schutzmarken, Zigarettenbildern usw.) kennt, der weil}, welche
Fiille an Mithe und peinlichster Genauigkeit besonders der Umdrucker
aufzuwenden hat, um den Erfordernissen gerecht zu werden, die eine
solche Druckform in bezug auf GleichmaBigkeit und Passen der ein-
zelnen Bilder sowie ab‘iolutc Genauigkeit der Zwischenrdume derselben
fiir die evtl. spitere Bearbeitung durch die Schneid- und Perforier-
maschine verlangt. Ein kurzes Uberblicken der einzelnen Arbeitsginge
fir die Herstellung einer solchen Druckform mit beispielsweise
192 Nutzen zeigt, daBl von der Originallithographie zunichst ein Um-
druck mit 16 Nutzen angefertigt und dieser dann 12mal auf die
Maschinenplatte umgedruckt wird. Zu diesem Zweck wird der Um-
drucker eine genaue Einteilung der 16 Nutzen herstellen und dann den
Umdruck der Kontur fiir den Aufstechbogen vornehmen. Ilierauf
folgt die Herstellung der Umdruckabziige fiir die einzelnen Teildruck-
platten, das Aufstechen und Uberziehen derselben auf Stein und das
Fertigmachen dieser Sammelumdrucke. In den meisten Fillen wird
von denselben zur Priifung ihrer Genauigkeit in bezug auf Tonwert-
richtigkeit und Passen ein Andruck hergestellt und dann die end-
giltige Anfertigung der Maschinenplatte vorbereitet. Der Umdrucker
wird hierzu eine neue Einteilung der nun nétigen 12 Umdrucke aus-
fithren und wie oben beschrieben den Aufstechbogen herstellen. Auch
das Aufstechen und Uberziehen der Sammelumdruckabziige fiir die
Maschinenplatte geschieht in derselben Weise wie fiir den “Umdruck
der 16 Nutzen auf Stein, und die Platte wird fiir die Maschine druck-
fertig gemacht. Nun ist es begreiflich, daB selbst der geschickteste und
gewissenhafteste Umdrucker fiir die absolute GleichmiiBigkeit seiner
Umdruckabzuge nicht garantieren kann, ebenso werden Abweichungen
in der Stellung der einzelnen Bilder auf dem Bogen oft nicht zu ver-
meiden sein, was nicht zuletzt auf die manchmal fragwiirdige Be-
schaffenheit von Winkel und Lineal zuriickzufithren ist. Bei berandeten
Kleinstbildern miissen wir leider hiufig mangelhafte Winkelstellung
und schlechte Zentrierung feststellen, die nur auf die Unzulinglichkeit
der manuellen Zusammenstellung zuriickzufithren sind.

Es wird fiir viele Fachleute interessant sein, zu erfahren, daf man
in England eine Umdruckmaschine geschaffen und in die Praxis einge-
fithrt hat, die sozusagen als Gegenstiick zur photographischen Repe-
tier-Kopiermaschine bezeichnet werden kann. Bei diesem Geriit
(Abb. 30) ist die Zinkplatte um einen Zylinder gespannt, und zwar so,
daB die Haltevorrichtung des Zylinders in dem breiten Bett des Fun-
damentes aufs genaueste gefithrt wird. Auch die Drehung des Zylinders
um seine Lingsachse ist mit héchster Genauigkeit zu regeln. Seitlich
ist an dieses Fundament eine Vorrichtung angebaut, die dem Aus-
richten und Befestigen des Originalsteins dient. Die Arbeitsweise ist
folgende : Der Umdrucker walzt den Originalstein sauber mit Umdruck-
farbe ein; durch die an der Maschine angebaute Umdruckvorrichtung
erfolgt der Abdruck auf einen mit Gummi iiberzogenen Halbzylinder.
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Dieser Halbzylinder wird nun so herumgeschwenkt, daB er auf der
aufgespannten Maschinenplatte bei entsprechender Drehung des
Zylinders glatt auf der Druckplatte abrollt und so die Umdruckfarbe
auf die Platte iibertrigt. Die hierdurch erzielte véllige Ausschaltung
des Umdruckpapiers eréffnet in Verbindung mit der sehr genauen
Fithrung und Einstellbarkeit der Maschine die Moglichkeit, auch
farbige Arbeiten in beliebiger Nutzenzahl mit schirfstem Passer zu
iibertragen, wobei der Ausfall der Umdrucke sowohl bei feinsten
Rasterténen als auch bei schweren Flichen vorziiglich ist.

Abb. 30. Englische Umdruckmaschine

Wie ganz anders verhilt es sich, wenn die Herstellung solcher
Kleinstbilder unter Zuhilfenahme einer Addier- und Kopiermaschine
stattfindet, Fine solche Maschine arbeitet nicht nur mit der garan-
tierten Genauigkeit eines zwanzigstel Millimeters, sondern durch ihre
automatische Belichtungseinrichtung sind auch Schwankungen der
Tonwerte in den einzelnen Bildern ausgeschlossen.

Von einem beispielsweise in vierfarbigem Offsetdruck herzustellen-
den Kleinstbild werden zuniachst Halbtonaufnahmen mit panchroma-
tischen Platten angefertigt, diese nach Art einer Retusche fiir Licht-
oder Tiefdruck bearbeitet und davon Rasterdiapositive hergestellt, die
mit Hilfe eines der bereits beschriebenen Diapositiv-Atzverfahren farb-
und tonwertrichtig geiatzt werden. Fiir diese letztere Beschaffenheit
gibt uns ein Andruck dieser auf Zink kopierten Positive die notige
Gewithr. Fiir die Herstellung der Sammelnegative sind neben kom-
binierten Addier-Kopiermaschinen, wie beispielsweise die Krause-
Maschine, auch photographische Additionseinrichtungen in Gebrauch,
die den besonderen Anforderungen des einzelnen Betriebes entsprechend
als Zubehor zu den normalen Reproduktionskameras geliefert werden
kénnen. Die mit solchen Gerdten hergestellten Sammelnegative sind
nun, sofern die Kopie der Druckplatten in einem Negativ-Kopier-
verfahren erfolgt, fiir die Ubertragung in der Kopiermaschine ge-
brauchsfertig, Im Falle der Verwendung eines Positiv-Kopierprozesses
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wird von dem Ausgangspositiv ein Kontaktnegativ hergestellt und
davon ein Sammelpositiv durch photographische Addition angefertigt.
Fir die Fertigstellung der eingangs angenommenen Druckform von
192 Nutzen haben wir nun das Sammelnegativ oder -positiv 12mal
in der Kopiermaschine zu kopieren; die Bedienung dieser Maschine
haben wir bereits beschrieben.

Nun sind namentlich bei uns in Deutschland Druckauflagen, die
eine Druckform mit 192 Nutzen von ein und demselben Sujet erfordern,
ziemlich selten, und die Anlage einer modernen Addier- und Kopler-
maschine fiir so]che Zwecke allein wiirde sich wohl kaum lohnen;
aber diese Maschinen gestatten jede Herstellung von Kleinstbildern
in allen denkbaren Variationen. Ein Etikett 1iBt sich beispielsweise
im Wege der photographischen Addition nicht nur in einer, sondern
in verschiedenen Grofen und Stellungen zusammen auf die licht-
empfindliche Platte projizieren. Auch die Vereinigung verschiedener
Bilder auf ein Negativ oder Positiv a8t sich ohne weiteres vornehmen,
und der Geschicklichkeit eines intelligenten Operateurs sind an dieser
Maschine die weitgehendsten Maglichkeiten geboten. Auch an der
Kopiermaschine kénnen verschiedene Sammelnegative zu einer Druck-
form vereinigt und auf diese Weise alle Vorteile einer solchen Maschine
erschopft werden.

In bezug auf die Beschaffenheit der Ausgangsnegative oder -positive
wire zu sagen, daf} sich diese besonders durch Randschiirfe und absolute
Deckung einerseits und Glasklarheit anderseits auszeichnen sollen. Bei
gerasterten Arbeiten ist besonders wichtig, dall die Ausgangsnegative
oder -positive einer weicheren Tonabstufung als gewdhnliche Raster-
aufnahmen fiir Offsetzwecke bediirfen, da deren Projektion bei der
geschilderten Arbeitsweise ohnedies eine kiirzere Gradation der ein-
zelnen Bilder auf der Sammelaufnahme zur Folge hat. In diesem
Zusammenhang ist es auch notwendig, daf§ die Ausgangs-Rasterauf-
nahmen einen etwas grofleren Tleff'npunkt besitzen und der Schluf
nicht zu kréftig ist. Durch diese Mafnahmen wird der Uberstrahlung
bei der Wiedergabe Rechnung getragen, wenngleich in dieser Hinsicht
auch noch durch entsprechendes Abblenden bei der Sammelaufnahme
mitgeholfen werden kann. Das stirkere Abblenden hat auBerdem den
Vorteil, daB sich Lichtschwankungen, die bei NetzanschluB oft nicht
zu vermelden sind, bei den dadurch bedingten lingeren Belichtungs-
zeiten viel weniger auswirken als bei kiirzeren. Ein 1dealer Zustand in
dieser Hinsicht ist es, wenn die Lichtquelle nicht unmittelbar an das
Netz, sondern an ein Aggregat geschaltet ist, das etwaige Strom-
schwankungen sofort reguliert, denn es ist begreiflich, dafi sich solche
besonders bei Rasterarbeiten in der Sammelaufnahme unliebsam
bemerkbar machen. Bei der Kopiermaschine sind nachteilige Aus-
wirkungen von Lichtschwankungen im allgemeinen nicht zu befiirchten,
doch empfichlt es sich auch da, wenigstens durch ein Voltmeter groBere
Spannungsschwankungen festzustellen und durch evtl. Anderungen
der Kopierzeit auszugleichen. Beim EiweiB-Kopierverfahren ist das
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,,Nachkopieren® einer bereits abgeschlossenen Kopie eine nicht unbe-
kannte Erscheinung, und es ist daher notwendig, hauptsichlich bei
Sammelkopien, die einen Zeitaufwand von mehr als einer Stunde
bediirfen, fiir die ersten Kopien eine kiirzere Belichtungszeit anzu-
wenden bzw. die letzten Kopien langer zu belichten.

Die grofien Vorteile, welche die Verwendung derartiger Maschinen
bei der Herstellung von Kleinstbilder-Druckformen mit sich bringen,
sind nicht nur in dem bedeutend geringeren Aufwand an Zeit und Miihe
begriindet, sondern vor allen Dingen in der erheblich besseren und
gleichméaBigeren Qualitit und der vollkommenen Genauigkeit der
Winkelstellung und des Passers.

Es wurde oben bereits ausgefiihrt, daf sich bei der photographischen
Addition Schwankungen in der Lichtintensitit ungiinstig auf die
GleichmiBigkeit der Sammelnegative auswirken. Es soll daher an
dieser Stelle noch darauf hingewiesen werden, daf sich diese Unter-
schiede auch mit einem allméhlich in der Praxis mehr in Anwendung
kommenden Spezialgerit ausgleichen lassen, das d]]gemem als ,,Licht-
dosiergerat® bezeichnet wird. Durch Verhmdung einer Photozelle mit
einer Schaltvorrichtung wird erreicht, dafl die Lichtquelle automatisch
dann ausgeschaltet wird, wenn eine bestimmte, vorher beliebig ein-
stellbare Lichtmenge die Photozelle getroffen hat, und zwar unabhiingig
von der Zeitdauer. Die Photozelle muf} also so angebracht werden, dafl
die auf sie auftreffende Lichtmenge in einer direkten Beziehung steht
zu derjenigen Lichtmenge, die auf die lichtempfindliche Schicht
gelangt. Unter dieser Bedmgung gestattet ein solches Lichtdosiergerit
die Erreichung der denkbar gleichméBigsten Ergebnisse bei Repro-
duktions- und vor allem Additionsaufnahmen.



XII.PHOTOMECHANISCHE PLAKATHERSTELLUNG
A. Gigantographie

Man kann heute hiufig beobachten, daB der Kiinstler seine Plakat-
entwiirfe nicht mehr in den groBlen AusmafBien wie friiher herstellt,
sondern daB vielmehr seine Originale ein handliches, leicht zu beur-
teilendes Format haben und erst eine mehrfache VergréBerung das
gewiinschte Maf des gedruckten Plakates bringt. Dafl durch dieses
photographische Vergréfiern das Handschriftliche des Entwurfes in
besonders charakteristischer Weise zum Ausdruck kommt, ist eine
Erscheinung, die nicht nur den Beifall des Kiinstlers, sondern auch des
Beschauers findet. Fiir die Herstellung eines Plakates mit reiner
Flachenwirkung kommt natiirlich eine photomechanische Wiedergabe
aus wirtschaftlichen Griinden nicht in Betracht. Die vorliegende Ab-
handlung soll die Ausfihrung von malerischen Bildern oder auch von
Photographien oder Photomontage im Plakat besprechen. Eine uner-
laBliche Voraussetzung fiir die Wiedergabe solcher Plakate ist die
Zuhilfenahme der photomechanischen Reproduktionstechnik. Nun ist
die photographische Einrichtung fiir derartige GroBformate ziemlich
kostspielig, abgesehen davon, daB bei direkter Aufnahme die Ton- und
Farbwertrichtigstellung der einzelnen Teildruckplatten auf den groflen
Rasternegativen besorgt werden miifite, was immerhin eine proble-
matische Sache ist. Unsere nachstehende Besprechung gilt vielmehr
der Technik der indirekten Reproduktion, die in der Praxis unter der
Bezeichnung ,,Gigantographie‘‘ ausgeiibt wird, und die in ihren ein-
zelnen Zwischenstadien fiir die Ausfithrung der Tonwertkorrekturen
die erschopfendsten Moglichkeiten gewéhrt.

Angenommen, wir haben von einem Entwurf im Ausmaf 30 X 40 cm
ein mehrfarbiges Plakat in der Grofle 90X 120 ¢m herzustellen, so
werden wir zuniichst die Halbtonfarbausziige in ungefihrer Grofle des
Originals anfertigen und durchretuschieren. Nun stellen wir von diesen
retuschierten Negativen Diapositive her, und zwar auf eine I6he von
etwa 48 cm unter Verwendung eines 60er Rasters. Wir wollen diesem
ArbeitsprozeB etwas vorgreifen und in Betracht ziehen, daB diese
Rasterdiapositive fiir das endgiiltige Plakatformat von 120 ¢cm Hohe
einer 21/pfachen VergréBerung bediirfen. Diese Voraussetzung ist von
oroBer Wichtigkeit fiir die Beschaffenheit der Positive. Bekanntlich ist
jede VergroBerung mit einer Verkiirzung der Tonabstufungen ver-
bunden; es ist deshalb von ausschlaggebender Bedeutung, daBl die
Rasterpositive eine sehr weiche Gradation nicht nur in hellen,
sondern in entsprechendem Mafe auch in den dunklen Farben
erhalten. Ubernormale Vorbelichtung und flacher Lichtschluff sind
charakteristische Merkmale eines Rasterdiapositivs fiir Vergriferungs-
zwecke, denn es ist erstaunlich, wie sehr Tiefen- und Lichtpunkte durch
die Vergroferung und Projektion bei der nachtriglichen Negativ-
herstellung verlieren.
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Wir kommen nun zar wesentlichen Arbeit der photomechanischen
Plakatherstellung, nimlich zur Anfertigung der grofen Negative. Da
uns unserer Annahme gemil eine geniigend groffe Kamera nicht zur
Verfiigung steht, miissen wir uns in anderer Weise behelfen:

Ein ausreichend groBier Raum (etwa 7 X 4 m) wird durch eine Holz-
wand abgeteilt, dessen gréBlerer Teil von 5X 4 m nicht nur als Kamera,
sondern durch entsprechende Einrichtung (Entwicklungstrog, rote

-
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Abb. 31. Lageplan einer sog. Wandeinrichtung

Beleuchtung usw.) zugleich als Dunkelkammer dient, withrend der
restliche Raum von 2 x 4 m fiir die Unterbringung des Positivgestelles,
der Aufnahmelampen und der Projektionsfliche verwendet wird. Der
Lageplan unserer Abbildung 31 zeigt die ungefihre Einteilung eines
Raumes fiir den genannten Zweck. Der Dunkelkammerraum enthilt
den auf einem stabilen Untergestell befindlichen fahrbaren Rahmen,
der fiir die Aufnahme der Mattscheibe bzw. der lichtempfindlichen
Platten bestimmt ist, wihrend in dem Belichtungsraum der Diapositiv-
rahmen in dhnlicher Form aufgestellt wird. In erforderlicher Hohe zu
den beiden Rahmen befindet sich in der Holzwand eine Offnung, in

die das Objektiv eingesetzt wird. Zum besseren Verstdndnis deq
Gesagten diene unsere Abbildung 32. Fir die Gréofien- und Scharf-
einstellung ist die wechselnde Betiitigung des Mattscheiben- sowie des
Diapositiv - Rahmens notwendig; die Beleuchtung erfolgt indirekt,
indem das Licht von zwei oder vier Bogenlampen auf eine weiBle Fliache
geworfen wird und von dort durch das Diapositiv in das Objektiv fallt.
Nach Beendigung der Einstellung erfolgt zweckmiifig zunichst eine
Probeaufnahme eines Teilstiickes, das fiir das endgiiltige grofe
Negativ in bezug auf Blendenwahl und Belichtungszeit geniigend
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Aufschluff gibt. Es ist selbstverstindlich, daf fir diese Arbeiten
mindestens zwel Leute erforderlich sind, denn abgesehen von der
Handhabung der iibergrofien Plattenformate sind bei der Einstellung
und auch wihrend der eigentlichen Aufnahme in den beiden Raumen
gegenseitig sich erginzende Handgriffe auszufiihren.

Die Belichtungszeit ist vorzugsweise iiberreichlich zu bemessen,
denn die VergréBerung bringt es mit sich, da} das Negativ nach der Ent-
wicklung ein weiches Rastergebilde zeigl;, in das nur durch ergiebiges

Abb. 32. Zeichnung zum Lageplan Abb. 31

Abitzen die fiir die Kopie notwendige Randschiirfe der Rasterpunkte
gebracht werden kann. Dieses iibernormale Abétzen setzt eine kriftige
Punktbildung, namentlich der Tiefen, voraus, die neben einer reich-
lichen Belichtung des grofien Ncgatws ein Rasterdlapmltlv als Grund-
lage erfordert, das sich, wie wir bereits erwéhnten, durch sehr flachen
Lichtschluff auszeichriet. Die lange Belichtung des Negativs triigt
natiirlich die Gefahr in sich, daf} sich selbst bei kleiner Blendenwahl
die Lichter zu friih schlieBen, weshalb sich eben die eingangs erwihnte
iibernormale Vorbelichtung der Rasterdiapositive empfiehlt. Das
richtige Zusammenwirken dieser Arbeitsvorginge ist die unerlidBliche
Voraussetzung fiir das gute Gelingen der photomechanischen Plakat-
herstellung. Die Praxis hat aber bewiesen, dal dieses Verfahren bei
verstindnisvoller Anwendung eine wertvolle Ergéinzung vorhandener
Arbeitsverfahren darstellt.

Die 21/,fache Vergréferung des Rasterdiapositivs bringt natur-
gema auch die Erweiterung des Rasternetzes auf den endgiltigen
Negativen mit sich; aus dem 60er Raster des Diapositivs wurde ein
etwa 24er Raster im Negatlv was fiir die Wiedergabe eines Plakates im
Format von 90 x 120 em bestimmt nicht als zu grob bezeichnet werden
darf, im Gegenteil, die deutlich sichtbar gewordenen Rasterpunkte



PHOTOMECHANISCHE PLAKATHERSTELLUNG 109

geben dem Bild ein gewisses graphisches Gepriige, das den Beifall der
Beschauer findet.

Etwa notwendige Korrekturen von Tonwerten sind entweder auf
dem grofen Negativ nach Art der Miillerschen Retusche oder auf der
kopierten Druckplatte noch auszufithren; in solchen Féllen kann es
sich jedoch nur noch um geringfiigige Verbesserungen handeln, denn
der indirekte Weg iiber Halbtonnegativ und Diapositiv hat uns bereits
weitestgehende Moglichkeiten fiir die Tonwertrichtigstellung geboten.
Die Ubertragung der Negative auf die Druckplatte erfolgt dann im
EiweiBlkopierverfahren.

Wenn wir in kurzer Zusammenfassung nochmals den Vorgang der
photomechanischen Plakatherstellung iiberblicken, so ist besonders die
Ausschaltung einer iibergrofen Kamera sowie des dazu notwendigen
Rasters auffallend. Wohl erfordert die Einrichtung einer Dunkel-
kammer als photographische Kamera gewisse Prizision und damit
verbundene Kosten, aber dieser Aufwand steht in gar keinem Vergleich
zu der Anschaffung eines photographischen Apparates in dem erforder-
lichen Ausmaf und dem dazu gehérenden Raster. Die Retuschemoglich-
keiten in den einzelnen Zwischenstadien und das durch die Ver-
groBerung erzielte graphisch interessant wirkende Rastergebilde sind
Momente, die fiir die Wahl des indirekten Arbeitsprozesses bei der
photomechanischen Plakatherstellung sprechen. Zu erwiihnen ist noch,
daB diese einfache Ausfithrung einer Dunkelkammer-Einrichtung nur
dann ein anstandsloses Arbeiten gestattet, wenn die Réume frei von
Gebiudeschwingungen und -erschiitterungen sind. Andernfalls miiite
man eine Konstruktion auf durchgehendem Schwingestativ schaffen,
was man aber grundsiitzlich den Spezialfirmen iiberlassen sollte.

B. Projektionskopie

Zu den wichtigsten Neuerungen der letzten Zeit auf dem Gebiete
der Druckformen-Herstellung fiir den Offsetdruck zihlt zweifellos die
Projektionskopie von Hausleiter. Mit dieser werden die verschiedenen
Versuche, von denen man auf diesem Gebiete gelegentlich gehort
hatte, zu einem praktischen Verfahren. Die Idee des Verfahrens besteht
darin, daB man zur Herstellung eines groBformatigen Druckbildes
nicht die Kopie von einem gleichgroBen Negativ oder Diapositiv an-
wendet, sondern das Bild unter gleichzeitiger VergroBerung eines ent-
sprechend kleineren und feiner gerasterten Diapositivs unmittelbar
auf die Druckplatte projiziert. Im einzelnen ist der Arbeitsgang fol-
gender: Die Projektionskopie erfolgt in einer gewihnlichen Kamera,
die jedoch zu diesem Zweck eine kleine Umiénderung erfihrt und bis
auf den riickwirtigen Teil in einen Dunkelkammerraum eingebaut
wird. Das Rasterdiapositiv kommt in den Rasterhalter, also in den
Teil der Kamera, der sich auBlerhalb des Dunkelkammerraumes be-
findet, und von hier aus erfolgt die Belichtung mittels Bogenlampen,
deren Licht durch das Diapositiv in das Objektiv und von dort auf
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die Druckplatte fillt, die sich auf dem ReiBbrett der Kamera befindet.
Die Befestigung der Platte geschieht mit einer etwa 5 bis 7 mm starken
Walzenmasse-Schicht, die auf das Reiflbrett gegossen wird und die
Platte fest und unverriickbar halt. Die Priparation der Platte erfolgt
mit einer Silberemulsion, die in trockenem Zustand geliefert wird.
Zur Verarbeitung wird sie in Wasser eingequollen und zum Schmelzen
in einen Wirmeschrank gestellt; auch das Filtrieren findet im Wirme-
schrank statt. Die Platte wird mit Projektionsentsduerung und
Lichthofschicht behandelt, abgebraust, in der Schleuder getrocknet,
mit etwas heiBermn Wasser iibergossen, worauf sofort das Auftragen
der Emulsion erfolgt. (Die Schleuder befindet sich natiirlich auch
im Dunke]kammcrraum in dem mit gelbem Licht gearbeitet wird.)
Nachdem die Emulsionsschicht eingetrocknet ist, wird die Platte in
der bereits beschriebenen Form am Reifibrett befestigt und belichtet.
Die Belichtungszeit betréigt bei einer dreifachen VergréBerung und
Blende 46 etwa 2 Minuten. Nun erfolgt mit einem besonderen hir-
tenden Entwickler die Entwicklung in einer Schale, worauf die Platte
zunichst mit heiBem Wasser ausgewaschen wird. Nach diesem Arbeits-
vorgang wird in hellem Licht gearbeitet, die Platte getrocknet und
genau wie bei der Leimkopie weiterbehandelt; lediglich fiir das
Entschichten ist ein besonderer Zusatz notwendlg Der Vorteil der
Projektionskopie leuchtet ohne weiteres ein, wenn man bedenkt, daB
es sich bei dem Betitigungsfeld dieses Verfahrens meist um Arheiten
grofen Formats handelt und bei Anwendung der Projektionskopie vor
allem die Herstellung der groBen photographischen Aufnahmen in
Wegfall kommt. Auch die Belichtungszeit ist infolge der hohen Licht-
empfindlichkeit der Emulsion eine sehr kurze, was gegeniiber den
fritheren Versuchen auf diesem Gebiete einen bedeutenden Fortschritt
darstellt. Das Verfahren ist lizenzpflichtig.



XIII.
SONDERARBEITEN IN DER OFFSETABTEILUNG

A. Tuschungen als Hilfsmittel in der Photolithographie

Viele unserer Fachleute, namentlich diejenigen der dlteren Genera-
tion, erinnern sich noch der Zeiten, wihrend der fiir die Herstellung
von farbigen Reproduktionen infolge der seinerzeit fehlenden Hilfs-
mittel die einzelnen Teildruckplatten nicht auf photographischem
Wege ausgezogen werden konnten, sondern diese erst durch Tuschun-
gen von einer einzelnen Aufnahme in ihren Farbwerten angelegt
wurden. Trotz der damals bereits hochstehenden photographischen
Technik war es nicht moglich, farbige Originale durch eine Schwarz-
WeiB-Reproduktion in richtige Tonwerte zu zerlegen, da die Silber-
verbindungen des Negatives nur fiir Blau und Violett, nicht aber fiir
Rot und Gelb empfindlich waren. Von der Idee H. W. Vogels, photo-
graphische Platten auch fiir die Farben Rot, Gelb und Griin empfind-
lich zu machen, indem man die Silberschichten mit solchen Farben
farbte, welche die angefiihrten Farben absorbierten, wurde allerdings
im Anfang der 80er Jahre Gebrauch gemacht, aber dieses Verfahren
war nicht nur sehr kompliziert, sondern ergab #duBerst langsam arbei-
tende photographische Schichten. Erst Dr. Albert brachte den direkten
photographischen Farbauszug durch seine isochromatische Kollodium-
emulsion auf eine praktische Basis, indem er nicht nur das licht-
empfindliche Bromsilber in allerfeinster Verteilung in der Kollodium-
fliissigkeit selbst erzeugte, sondern jene durch Zusatz von Eosinsilber
(in Ammoniak gelést) in ihrer Empfindlichkeit enorm steigerte. Der
photographische Farbauszug beherrscht heute in dieser Form zum
oroften Teile das gesamte Gebiet der Rastertechnik in der Photo-
graphie, und niemand wird wohl bei der Herstellung einer gewéhnlichen
farbigen Reproduktion den indirekten Weg der Tuschungen wiihlen,
sondern die Farbausziige der einzelnen Teildruckplatten photographisch
erzeugen. Wir haben jedoch in unserer tiaglichen Praxis auch auBer-
gewohnliche Fille, die das scheinbar umstindliche Verfahren des in-
direkten Weges rechtfertigen; in solchen Fillen wird aus einem not-
wendigen Ubelvon damals ein praktisches Hilfsmittel fiir die Gegenwart.

Angenommen, es wird uns die Aufgabe gestellt, von einer kolorierten
Strichzeichnung eine vierfarbige Lithographie herzustellen, so wird
bei direkten photographischen Farbausziigen die Schwarzzeichnung in
allen Farben mit gleicher Stirke erscheinen. Um den stérenden Ein-
flul, den diese vier iibereinanderliegenden Konturen auf die Bild-
wirkung ausiiben, zu vermeiden, sind wir gezwungen, die Zeichnung
in drei Farben zu beseitigen, was uns selbst bei grofem Aufwand an
Geschick und Zeit nicht restlos gelingen wird. Das Ergebnis wird eine
vollere, z. T. unscharfe Bildwirkung sein, der die pragnante Strich-
zeichnung des Originals fehlt. Anders verhilt es sich, wenn zur
Losung der vorliegenden Aufgabe die Farbausziige mittels Tuschungen
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ausgefithrt werden. In diesem Falle wird von dem Original ein photo-
graphlbcher Schwarzauszug hergestellt, der entweder als Strich-Photo-
litho oder im Bedarfsfalle kombiniert mit Rastertonen auf den Stein
iibertragen wird. Nach dem iiblichen Fertigmachen werden von diesem
Stein Andrucke auf kolorierfihigen, mafhaltigen Karton angefertigt,
und zwar mit hellblauer Farbe. Auf diesen gut sichtbaren Drucken
werden an Hand des Originals mit mehr oder weniger verdiinnter
chinesischer Tusche die Tonwerte der einzelnen Teildruckplatten
tuschiert oder besser gesagt gemalt und somit die Farbwerte in mono-
chromer Weise dargestellt. Diese Umlegung von Tonwerten einer
Farbplatte in einer Grauskala ist dem Chromolithographen an sich
nichts Neues, denn seine tégliche Arbeit der Farbwertrichtigstellung
besteht ja nur aus einem Abschitzen der Tonwerte von Tiefe zum
Licht. Lediglich die Aquarell-Technik des Tuschierens erfordert gewisse
Kenntnisse dieser Materie, aber viele unserer qualifizierten Berufs-
kameraden sind mit Zeichnen und Malerei im Sinne eines Amateurs eng
verbunden und werden im vorliegenden Falle vor keine unlosharen Pro-
bleme gestellt. Bei dem Anlegen der einzelnen Tonwerte ist zu beriick-
sichtigen, daf durch die nachtrigliche Rasteraufnahme Tonverluste
entstehen und die Gradation der Tuschungen demgemél etwas hérter
zu gestalten ist. Dies gilt namentlich fiir die hellen Tonwerte, denn die
nachfolgenden Rasternegative werden den Charakter von Hochlicht-
aufnahmen tragen und die hellen Téne stark beeinflussen.

Nach Fertigstellung der Tuschungen fiir die dreir Teildruckplatten
schreiten wir zur photographischen Aufnahme derselben, wobei wir
zunichst fiir haarscharfe Grofeneinstellung besorgt sind. An Hand der
PaBkreuze des Schwarznegativs, die auf den Tuschungen schwarz nach-
gezogen wurden, wird uns dies ohne weiteres gut gelingen, und mit ent-
sprechender Drehung des Rasters werden die drei Aufnahmen nach Art
gewohnlicher Schwarz-Auto-Negative hintereinander hergestellt. Die
blaue Strichzeichnung unserer Tuschungen, die einen optisch sicht-
baren Anhalt fiir die genaue Form der Tonwerte bot, wird photogra-
phisch nicht mehr in Erscheinung treten, und die auf diese Weise
erzeuglen Farbausziige werden ohne jeden storenden EinfluB der
Schwarzzeichnung sein.

Bei einigermallen sorgfaltigem Vergleichen und Abschétzen der
einzelnen Tuschungen zueinander werden nach der Kopie der drei
Nr‘gatwe kaum noch wesentliche Anderungen derselben vorzunehmen
seln, und unter dieser Voraussetzung wird sich der Arbeitsaufwand
einer Tuschungsmethode mit der auf direktem photographischem Wege
beruhenden Arbeitsweise die Waage halten. Wir haben bei letzterer zu
beriicksichtigen, daB nicht nur die Schwarzzeichnung in den drei
Farben mit fragwiirdigem Erfolg zu beseitigen ist, sondern dafl auch
die Farbwertrichtigstellung der einzelnen photographischen Ausziige
vorzunehmen ist; im Vergleich mit der Arbeit des Tuschierens der drei
Teildruckplatten wird wohl kaum ein wesentlicher Unterschied
zwischen beiden Arbeitsverfahren festzustellen sein. In drucktech-
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nischer Beziehung und namentlich in der Wiedergabe der charak-
teristischen Strichzeichnung des in Frage stehenden Originals werden
die auf dem Wege des Tuschierens hergestellten Farbausziige zweifellos
Vorteile gegeniiber einer gewohnlichen Photolithographie haben. Sinn-
gemdll wird das Tuschierungsverfahren auch fiir die Zwecke der
direkten Kopie auf die Druckplatte Anwendung finden, wenn der Aus-
fall der Tuschungen so ist, dafl keine bedeutenden Veranderungen auf
den hiernach angefertigten Negativen mehr notwendig sind.

Wir verkennen nicht, daB nach dem heutigen Stand der Repro-
duktionstechnik das Tuschierungsverfahren seine fritheren Zwecke nicht
mehr erfiillt, aber in den von uns ins Auge gefaliten Féllen, in denen
eine Schwarzzeichnung das Original beherrscht und die Farbe lediglich
als Kolorit dient, ist es eine wohlweisliche Erwigung, dieses Verfahren
aus der Vergessenheit hervorzuholen und mit Erfolg anzuwenden.

B. Chromolithographische Verfahren a.uf Glas und Zellglas

Mit der zunehmenden Einfithrung der Kopierverfahren in die
Offsetdrucktechnik entstand auch die Aufgabe, die Arbeit des Litho-
graphen und des Chromolithographen unter grundsétzlicher Bei-
behaltung der gewohnten Arbeitstechnik fiir die direkte Kopie nutzbar
zu machen. Dieser Wunsch fithrte zu dem nunmehr zunichst zu er-
wihnenden, der Firma H. Stiirtz AG. in Wiirzburg geschiitzten litho-
graphischen Verfahren, bei dem eine. kopierfihige Zeichnung auf
gekorntem Glas ausgefithrt wird. Der Vorgang ist der, dafl auf eine
gekornte Glasplatte durch die Hand des Lithographen oder Kiinstlers
mit Tusche und Kreide eine Zeichnung aufgebracht wird, die dann in
irgendeinem Positiv-Kopierverfahren direkt auf die Druckplatte iiber-
tragen wird. Gegeniiber einer Lithographie auf Stein, Zink oder Korn-
papier liegt der Vorteil dieses Verfahrens vor allen Dingen in der ein-
fachen Korrekturmdglichkeit der geschaffenen /mlr'hmmg Die Kérnung
der Glasplatten erhilt zundchst eine besondere Schicht, auf die das
Auftragen der Zeichnung erfolgt. Diese durchsichtige ‘Schicht ver-
hindert, dafi Tusche- und Kreidetcilc in den Poren und Vertiefungen
der gekérnten Glasplatte unentfernbar festsitzen, sondern im Falle
von Korrekturen werden diese miihelos entfernt und Zeichnungs-
inderungen in beliebiger Weise ausgefiihrt. Fiir farbige Arbeiten liBt
sich in den meisten Fillen die Herstellung einer Kontur umgehen.
Vielfach geniigt das Abklatschen der Zeichenplatte. Reizvolle Wir-
kungen lassen sich auch durch Verbindung dieses Verfahrens mit
photomechanisch ausgefithrten Platten erzielen, besonders in solchen
Fallen, wo es darauf ankommt, aus Vorlagen mit mangelhalter Zeich-
nung etwas Besseres zu gestalten. Ohne Zweifel sind mit diesem Ver-
fahren gerade jenen Leuten neue Moglichkeiten gegeben, die infolge
ihrer zeichnerischen Fihigkeiten der Orlrrmal Handarbeit wieder zu
einem ehrenvollen Dasein verhelfen kénnen und die direkte Kopie
gewissermallen zum kiinstlerischen Ausdrucksmittel erheben.

Ieproduktionstechnik 3 8
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Bekanntlich wurden durch die Fortschritte der chemischen In-
dustrie neuerdings auch Zellglassorten geschaffen, die an MaBhaltigkeit
die alteren Folien bei weitem iibertreffen. Es ]qg also nahe, die oben
beschriebene Arbeitsweise auf gekérntem Glas in etwas abcreandcrtr-r
Form auch auf mattiertem Zellglas zur Anwendung zu brmcr?n Das
diinnere Zellglas a8t in erster Linie auch das Durchpausen eines unter-
gelegten Entwurfs oder einer Kontur oder Farbskizze zu, was als
Vorteil empfunden werden wird. Hanns Eggen empfiehlt hier eine
Arbeitsweise, die er als ,,Chromo]ithokopie bezeichnet; zur Durch-
fuhrung dieses Verfahrens ist die Anwendung der /mllgl‘isfolle »,Ghromo-
phan‘‘ vorgesehen, die in einer Kérnmaschine fiir Zinkplatten gekérnt
und in der bekannten Weise mit der Zeichnung versehen wird;
die Kontur kann zuvor auch aufkopiert werden. Nach derdrtlgen
Zeichnungen kann dann unmittelbar die Kopie auf die Druckplatte
hergcsto]lt werden. Natiirlich konnen statt dieses gekornten Zell-
glases auch Folien zur Anwendung kommen, die von vornherein eine
Mattierung aufweisen, ja im einfachsten Fall wird schon Pauspapier
geniigen. Jedenfalls sollte man aber vorher feststellen, ob das vor-
gesehene Material die erforderliche MaBhaltigkeit aufweist.

(. Photomechanische Zusammenlegung
von langskaligen Lithographien

In manchen lithographischen Verlagsdruckereien, deren Griindung
noch in das vorige Jahrhundert fillt, finden wir eine betrichtliche An-
zahl von Chromohth(:gdphlen deren Motive der heutigen Geschmacks-
richtung wohl noch nicht vollstindig “lderspre(,hen, die aber infolge
der angewandten langen Farbenskala fiir den heutigen Auflagedruck
der notwendigen Rentabilitéit entbehren. Die moderne Reproduktions-
technik bietet nun einen in der Praxis bereits bestens bewithrten Weg,
die lange Farbenskala solcher Lithographien zum Teil um die Halfte
der Druckgingé zu vermindern, ohne dabei den Gesamteindruck des
Bildes qualitativ irgendwie zu beein't.réichtigen. Bei der Wahl solcher
fir eine Zusammenlegung in Frage kommenden Lithographien ist
natiirlich insofern eine Beschriankung erforderlich, als Mustertafeln von
Teppichen oder mosaikartigen Gegenstinden, Porzellanwaren mit aus-
gefallenen Farbtonen und farbigen Verzierungen, wissenschaftliche
Tafeln usw. fiir eine solche Vereinfachung in der Drucklegung nicht in
Frage kommen. Die Praxis hat erkannt, dai auch heute noch, trotz
des Fortschrittes der modernen Reproduktionstechnik, solche Gegen-
stande fiir ihre naturgetreue Wiedergabe immer noch einer Drucklegung
mit langer Farbenskala bediirfen. Es gibt aber auch noch eine Menge
von Postkarten, Heiligen-, Album- und Kalenderbildern usw., die in
14- und 16fdlbw<,1' Chromolithographie hergestellt wurden uad deven
Nachdruck svohl noch lohnenden Absatz finden wiirde, wenn ihre
Drucklegungin einer heuteiiblichen beschrinkten Farbenanzahlerfolgen
konnte. Unter diesen Voraussetzungen wiirde sich die Zusammenlegung
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einer 14 farbigen Chromolithographie, bestehend aus beispielsweise
zwel Gelb, drei Blau, drei Rot, drei Grau, einer Tiefe, einem Griin und
einem Violett, in eine siebenfarbige Normalskala mit einem Gelb, zwei
Blau, zwei Rot, Tiefe und einem Grau auf folgende Weise vollziehen:

Von dem ersten Gelb der Lithographie wird ein Druck mit kraftiger
grauer Farbe auf Chromokarton hergestellt; auf diesen Druck wird
das zweite Gelb mit schwarzer Farbe gedruckt; damit werden die Ton-
werte der beiden Gelb in einer Grauskala vcremlgt Fiir die Tonwerte-
Zusammenlegung der drei Blaulithographien in zwei Grauskalen wird
zunéchst fiir die erste Grauskala das erste Blau der Lithographie in einem
kraftigen Grau abgezogen und darauf das zweite Blau der Lithographie
in Schwarz gedruckt. Fiir die zweite Grauskala wird das erste Blau der
Lithographie in einem hellen Grau abgezogen, das zweite Blau in einem
mittleren Grau und das dritte Blau in Schwarz aufgedruckt; auf die
gleiche Weise werden die beiden Grauskalen von Rot hergestellt. Die
Vereinigung der drei lithographierten Grau in einen Drucku'ang ge-
schieht auf dem gleichen Weg wie die Herstellung der zweiten Blau-
Grau-Skala. Fiir die Anfertigung der Tiefe wird das dritte Grau mit der
Tiefe der Lithographie zusammengedruckt, wobei zu beriicksichtigen
ist, daf das dritte Grau in einem nicht zu dunklen Grauton abgezogen
wird. Das Griin der Lithographie wird mit den Grauskalen von Gelb
und erstem Blau vereinigt, und zwar fiir Gelb mit dem gleichen Grau-
ton wie das erste Gelb und fiir Blau mit dem Schwarz des zweiten Blau
auf der Grauskala des ersten Blau. In dhnlicher Art wird das Violett der
Lithographie mit den Grauskalen von erstem Blau und erstem Rot
zusammengelegt.

Von den in dieser Weise hergestellten sieben Grauskalen werden
nun nach Art von Hochlichtaufnahmen Rasternegative angefertigt;
diese kopiert man auf Stein. Ein Zusammendruck dieser sieben Stein-
kopien wird ohne nennenswerte Korrektur derselben genau das Bild
der 14farbigen Chromolithographie ergeben. Voraussetzung fiir das
gute Gelingen einer solchen 1)}101(:11‘18{,hdnlbt,hl.‘n Zusammenlegung ist
das richtige Abstimmen der Grauskalen. Die Kosten einer solchen
Zusammenlegung stehen in gar keinem Verhiiltnis zu den Ersparnissen,
die das Verfahren fir den Auflagedruck bietet, abgesehen davon, daf
durch die Rasteraufteilung der manuellen L1thonrraphie eine oft nicht
unwesentliche Quahtatsvorheq%erung des Endergebnisses erzielt wird.
Bei der Wahl der siebenfarbigen Skala ist es erforderlich, daB diese in
thren einzelnen Farbnuancen mit einer iiblichen \OI‘Iﬂdl‘:kdla iiberein-
stimmt. In einer Verlagsdruckerei ist es ohnedies eine praktische MaB-
nahmc dal} grundsitzlich alle fiir den Verlag bestimmten Arbeiten auf

der (ﬂ‘llﬂd]dgb einer Hausskala angefertigt “m‘den um bei der bogen-
weisen Zusammenstellung vielerlei Sujets nicht durr‘h verschiedene
Farbskalen behindert zu sein. Sind dann auch die zusammengelegten
Lithographien mit einer solchen Einheitsskala aufgebaut, so steht
einer wahllosen Zusammenstellung derselben mit neu angefertigten
Photolithos nichts im Wege.

g*



XIV. BETRACHTUNGEN
UBER DIE ENTWICKLUNGSLINIEN
INDER OFFSETTECHNIK

Nachdem wir in dem vorliegenden Werk sowohl die verschiedenen
Arbeitsweisen des Umdrucks als auch die der direkten Kopie, die fiir
die Offsetdruckformen-Herstellung ersonnen wurden, kennengelernt
haben, wird den Leser besonders die Beantwortung der Frage inter-
essieren, wie man in der heutigen Zeit die Anwendung des Umdrucks
oder der direkten Kopie beurteilt. Wir haben bereits in der Einleitung
dieses Buches zum Ausdruck gebracht; dal uns die praktischen Er-
fahrungen der letzten Jahre einen L]'lrt,n Uberblick iitber den wahren
Wert der Errungenschaften auf dem Gebiete der direkten Kopier-
verfahren schufen und daB unsere Begriffe iiber deren Leistungsmog-
lichkeiten und wirtschaftlichen Bereiche feste Formen bekamen. Wir
konnen ebenfalls feststellen, daB die Propheten, die einerseits den
Umdruck bereits zu Grabe trugen und andererseits der direkten Kopie
nur eine kurze Lebensdauer voraussagten, verstummt sind. Beide
Arbeitsverfahren haben im Verlauf thres gegenseitigen Wettstreites
Liauterungen erfahren, die sich in der bedeutenden Qualititshebung
des Offsetdrucks im allgemeinen widerspiegeln, wobei der Anteil,
den wunsere Druckmaschinen- und Druckfarbenfabriken an dieser
Leistungssteigerung haben, ebenfalls besonders hervorgehoben zu
werden verdient.

Zuriickkommend auf die Anwendung des Umdrucks oder der
direkten Kopie kénnen wir nicht umhin, festzustellen, daBf der Um-
druck immer mehr von den direkten Kopierverfahren verdringt wird,
deren viele Vorteile eben aus der Praxis nicht mehr wegzudenken sind.
Trotzdem ist mit einem Verschwinden des Umdrucks in absehbarer
Zeit keinesfalls zu rechnen. Diese Prophezeiung beruht nicht auf
konservativen Anschauungen in unserer Fachwelt oder auf etwaigen
Hemmnissen, die der Ausiibung der direkten Kopie entgegenstehen,
sondern auf der Tatsache, daB es immer noch eine Menge Arbeiten gibt
und geben wird, die schon rein wirtschaftlich vorteilhafter auf dem
Wege des Umdrucks hergestellt werden.

Wenn wir heute gute und schlechte Leistungen im Offsetdruck
sehen, so ist es micht immer das angewandte Verfahren, das den je-
weiligen Druckausfall verschuldet hat, sondern eine mehr oder minder
erschopfende Beherrschung desselben. Dies bezieht sich nicht nur auf
Umdruckmethoden, sondern auch auf die verschiedenen Kopmr-
verfahren, deren Anwendung nicht immer die Druckergebnisse zeitigt,
wie sie bei geniigender Sachkenntnis zu erzielen wiren; und daber
handelt es sich oft nur um kleine Kniffe, deren Beachtung sehr viel
zum besseren Gelingen des Auflagedrucks beitragt. Als Beispiel wire
die genaue Festsetzung der Kopierzeit anzufithren. Es ist bekannt,
daB die Vorziige der direkten Kopie zum groften Teil darauf beruhen.
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daB die Kopie fiir den Andruck sowie fiir den Auflagedruck von dem
gleichen Negativ bzw. Positiv hergestellt wird, um damit eine villige
G]euhwertlﬁkmr zwischen beiden Dr u{,l\wnrfrangf'n anzustreben. Dem-
gemifl wire  auch die Kopierzeit in beiden Fillen gleich zu bemessen;
aber diese Annahme trifft nicht ganz genau zu. Die Voraussetzungen,
unter denen der Auflagedruck gegeniiber dem Andruck zustande
kommt, sind doch etwas andere. Beim letzteren ist es zunichst die
Konsistenz der Farbe, die ein schiirferes, spitzeres Bild ergibt, auch
der Druck an der Handpresse ist ein solcher, daff eher ein helleres
Ergebnis, namentlich der leichten Tonwerte, erzielt wird, wihrend an
der Schnellpresse gerade das EntngLnngeute der Fall ist. Hier ist die
notwendige Geschmeidigkeit der Farbe dazu angetan, besonders die
Mittelténe zugehen zu ].J ssen, auch die Ll(‘htpllnktl_. neigen durch diese
Beschaffenheit der Farbe zu einem Breiterwerden, und dieser letztere
Umstand wird noch geférdert durch den viel grﬁBeren Druck an der
Schnellpresse, der em Herausholen aller feinsten Tone begiinstigt. Wir
stellen somit fest, dal unter den gleichen Bedmgungen bei der Kopie
fiir die beiden Dru(‘ vorginge der Auflagedruck ein etwas volleres
Ergebnis zeigt als der Andruck. Dieser Erscheinung wird in der Weise
mit Erfolg begegnet, daf fiir die Maschinenplatte bei Anwendung eines
Positiv-Kopierverfahrens etwas linger kopiert wird, wihrend bei der’
Negativkopie eine kiirzere Kopierzeit Anwendung findet. Damit wird
die Kopie in ihrer Gesamtheit etwas spitzer und den Bediirfnissen des
Auflagedrucks angepalit. Die Erzielung dieses Ergebnisses kann auch
dadurch gefordert werden, dal bei der Priparation der Platten cine
etwas dickere Schicht hergestellt wird, die entweder durch langsameres
Schleudern oder eine dickere Losung zu erlangen ist. Alle diese kleinen
Kniffe verdienen unbedingt Bmchtungj, denn sie tragen wesentlich
dazu bei, den Auflagedruck mit dem Andruck in Ueromstlmmung
zu hrmgen

Bei der Druckformenherstellung iiber den Weg des Umdrucks
gestaltet sich das Verhiltnis zwischen An- und Auflagedruck eher
noch ungiinstiger, denn hier kommen neben den bereits erwihnten
drucktechnischen Besonderheiten noch die in der Natur des Umdrucks
liegenden Umstéinde hinzu. Zur Behebung dieser Mangel fanden die
bereits erwihnten verschiedenen Verfahren den \Vug in die Praxis, und
den Beweis ithrer Bewiihrung finden wir in der noch immer ansehnlu,hen
Anwendung des Umdrucks.

Wenn wir Erérterungen itber die Anwendung der jeweiligen Ver-
fahren pflegen, so ist es wichtig, dabei nicht nur qualitative, sondern
auch wirtschaftliche Momente in Betracht zu ziehen. Auch ist die Art
von Arbeiten, die eine Druckerei besonders pflegt, von ausschlag-
gebender Bedeutung dafiir, welches Verfahren der Druckformen-
herstellung das vorteilhafteste ist. Einfarbige Autotypien oder farbige
Bilder mit kurzer Farbskala werden mittels Umdruck wohl kaum die
Qualitit einer direkten Kopie erzielen. Wenn wir bei mittleren und
groferen Plakaten die Frage der Qualitdt ganz unerdrtert lassen, so
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wird auch hier der Vorteil auf der Seite der direkten Kopie sein, denn
die Ausschaltung der unhandlichen Steine bedeutet doch dem Umdruck
gegeniiber einen wesentlichen Vorteil. Steht uns dann noch eine Kopier-
maschine zur Verfiigung, so erreichen die Verfahren der direkten Kopie
bei den Arbeiten, bei denen es sich um vielfachen Nutzen eines Sujets
auf einer Drui,kplatt,e handelt, Vorteile nicht nur quantitativer,
sondern auch qualitativer Art. Trotzdem steht der universellen An-
wendung der direkten Kopie noch manches im Wege, und in diesem
Zusammenhang soll eine heikle Frage angeschnitten werden, deren
Beantwortung bestimmt viele Fachleute beschiftigt und iiber die ein
offenes Wort unbedingt am Platze ist. Es handelt sich um die Wieder-
gabe entweder g ganz komplizierter Arbeiten, deren Ton- und Farbwert-
richtigstellung eine groBe Verschiebung der photographisch erzielten
Tone erfordert, oder Arbeiten mit vielen kleinen Details, die haupt-
siichlich einer suhjekl‘.iv manuellen Behandlung bediirfen. Diese Art
der Reproduktionen iiber den Weg der direkten Kopie herzustellen ist
mmmerhin ein Wagnis. Es ist nicht so, daff sich bei der Herstellung
solcher Arbeiten uniiberwindbare Schwwrlgkmton r‘ntgeﬂ'ens!’,e]len.
aber die Ton- und Farbwertrichtigkeit 1iBt sich auf dem photo-
graphischen Material nicht mit der Sicherheit ausfithren wie beispiels-
weise bei dem Reisacherschen Verfahren, bei dem nicht nur iiber den
Weg einer Zinkitzung, sondern auch nachtriglich auf dem Stein viel
erschopfendere Maglichkeiten der Korrektur bestehen. Bei der direkten
Kopie ist es doch so, daf jede Unstimmigkeit, die sich bei dem Andruck
ergibt, nur durch eine weitere Behandlung des Negativs oder Positivs
und eine Neukopie beheben liBit. Eine Bearbeitung der Zinkplatte
zu diesem Zweck kann und soll nicht erfolgen, denn gerade darin
wurzelt ein Hauptbestandteil der Vorziige der direkten Kopie, dafl die
Maschinenplatte die unveridnderte Form der Andruckkopie zeigt. Wenn
man von der Frage der qualitativen Schwierigkeiten Abstand nimmt,
die eine komplizierte Reproduktion auf dem Wege der direkten Kopie
bietet, so ist es namentlich die wirtschaftliche Seite, die bei einer rein
photographischen Bearbeitung solcher Reproduktionen mitspielt. Es
ist doch ein Unterschied, ob man beispielsweise einen Tonwert, der
beim Andruck etwas zu kriftig erscheint, auf dem Stein nachitzt oder
ob zurBehebung dieses Mangels elneBehand]ung des photographischen
Materials, eine Neukopie und ein Wiedereinrichten der letzteren in die
Andruckprcsso erforderlich ist. Die Kosten fiir diese Arbeiten steigern
sich natiirlich mit der Schwierigkeit der Vorlage und den Anspriichen
des Auftraggebers, und es ist also wohl zu iiberlegen, ob der Wunsch
nach Anwendung eines direkten Kopierverfahrens in jedem Fall
gerechtfertigt ist und ob iiberhaupt ein Weg, der durch die Ver-
schlingungen von Negativ- und Positivkorrekturen fithrt, noch als
,ydirekt zu bezeichnen ist. Geben wir also in solchen besonders
gelagerten Fillen einer niichternen Sachlichkeit das Wort und wiihlen
wir ein Verfahren, das uns zum mindesten wirtschaftliche Vorteile bietet.
Der Wert der direkten Verfahren wird damit keinesfalls geschmiilert.
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Uber ihre Bewihrung in der Praxis braucht man keine Worte zu ver-
lieren, und ithr Anwendungsgebiet ist ein so groBles, daf sie sich nicht
mit der Losung undankbarer Aufgaben zu beschiftigen brauchen.

Damit wollen wir unsere Ausfithrungen iiber die Technik der
Photolithographie und Offsetreproduktion beschlieBen. Wenn aus der
Fiille der Verfahren das eine oder andere nur in beschrinktem MaBe
oder iiberhaupt nicht zur Besprechung kam, so ist die Ursache dafiir
nicht eine Bedeutungslosigkeit derselben fiir die tigliche Praxis, sondern
es sind einerseits besondere Schutzbestimmungen, die eine gewisse
Reserve bei der Beschreibung dieser Verfahren erfordern, und ander-
seits bestehen zwischen dem Verlauf der einzelnen Arbeitsverfahren so
viele Ahnlichkeiten, daB bei deren eingehenden Erliuterungen Wieder-
holungen nicht zu vermeiden wéren. — Wir haben bereits zur Sprache
gebracht, daB der Ansturm der Verfahren, der nach dem Kriege ein-
setzte, eher eine momentane Verwirrung der Begriffe brachte, als daB er
der gesunden Entwicklung des Offsetdrucks fiir den Augenbhu]\ prak-
tisch diente. Ja, es wurde sogar manche Druckerei, die infolge allzu
verlockender Anpl eisung eines Verfahrens threm Betriebe eine Offset-
abteilung angliederte, veranlafit, diese mit grofien Enttiauschungen
wieder stillzulegen. Mancher beobachtende Fachmann wird sich die
Frage gestellt haben, worauf es zuriickzufiihren ist, dafl man sich im
Gegensatz zur Hoch- und Tiefdrucktechnik beim Offsetdruck noch
nicht iiber die beste Art der Vorarbeiten einig ist. Wenn wir einen
kurzen Riickblick itber die Entwicklung der Autotypie halten, so sehen
wir, daB durch die Einfithrung des Glas-Gravurrasters und der Leim-
kopie auf Kupfer eine weitere Verbesserung nicht mehr qualitativ,
sondern im wesentlichen nur noch quantitativ durch die angewandte
Praxis moglich wurde. Auch mit dem Tiefdruck verhilt es sich édhnlich.
An der Grundlage des Rakeltiefdrucks, wie dieser durch Karl Klig ein-
gefithrt und in kurzer Zeit zur Vollendung gebracht wurde, hat sich
fundamental nichts geéindert, und Leistungsproben aus dieser Zeit sind
heute noch mustergiiltig. Wie verhiilt es sich nun mit dem Offsetdruck ?
Tatsichlich war selbst nach bereits 20jihrigem Bestehen dieses Druck-
verfahrens die richtige Art der Druckformenherstellung noch eine heils
umstrittene Frage. Aber in Wirklichkeit hatten an der Unvollkommen-
heit auch noch andere Umstinde ihren Anteil, und heute, nach klarer
Erkenntnis der Dinge, ist unser Urteil iiber diesen Abschnitt durch die
inzwischen gesammelten Erfahrungen geldutert.

Wir erkennen, daB die Verg]eluhe des Offsetdrucks mit anderen
Druckverfahren den Kern der Sache doch nicht ganz treffen. Wenn
scheinbar die Entwicklung des Buch- und Tiefdrucks viel rascher und
zielbewuBter abgeschlossen wurde, so sind doch die drucktechnischen
Begleitumstinde bei diesen Verfahren ganz andere als beim Offset-
druck. Nicht nur die doppelte Ubertragung, sondern auch die Druck-
abwicklung an drei Zylindern gestalten den Offsetdruck ungleich
schwieriger als den analogen Druckvorgang bei direkten Druck-
verfahren. Auch die weiche Oberfliche des Gummituches leistet einer
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ungleichmifigen Druf‘kspaﬂnunﬂ' Vorschub, ebenso die notwendige
Plattenfeuchtung, die bei geringster Schwankun;ﬂ in der Wasserzufuhr
die Farbgebung erschwert bzw. andert, sind Begleiterscheinungen, die
emner genauesten Beachtung und somit der zefamaﬁlgon \(‘rbessprun,t,
in maschinentechnischer Bulehung bedurften. Nicht selten huldigte
man der Ansicht, daB die Ursache eines mangelhaften Dr uchergebmsqm
ausschlieBlich in' der Druckplattenherstellung zu suchen sei, aber in
Wirklichkeit waren es: Unvollkommenheiten an der Druckmaschine
oder in ihrer Bedienung, die eben auch aus den Erfahrungen der Praxis
die Voraussetzungen fiir das gute Gelingen des Gesamtergebnisses zu
finden hatten. :

Ein weiterer Umstand, dessen Beachtung fiir die Beurteilung des
gesamten Offsetdrucks von groBer Wichtigkeit ist, besteht darin, daB
man dem Arbeitsbereich dieses Druckverfahrens w ohlwushrho Grenzen
setzt. HEs ist zwecklos, der Tatsache gegeniiber die Augen zu ver-
schlieflen, daf nicht jede Drucksache fiir den Offsetdruck geeignet ist.
Die \forzugbe des Offsetdrucks sind auf das engste mit der V erwendung
von Naturpapieren verkniipft, und unter dieser Voraussetzung eignen
sich besonders Bleistift- und Kreidezeichnungen, Aquer]le “und
Pastelle, deren hauchfarbige Uborgdnge und Verldufe wohl in keinem
awldren Druckverfahren mit der Feinheit wiedergegeben werden
konnen wie im Offsetdruck. Auch der Druck von Packungen, Etiketten
usw., der infolge z. T. hoher Auflagen groBe Anspriiche in bezug auf
Quantitit an die Druckmaschine stellt, ist eine Domine des Offset-
drucks, und fiir die Herstellung von Plakaten bietet der Offsetdruck
insofern Vorteile, als die Druckformenherstellung bei diesem Druck-
verfahren die weitaus billigste ist. Etwas anderes ist es bei der Wieder-
gabe von Olgemilden. Der charakteristische Glanz und das Pastose
dieser Bilder erfordert neben der Verwendung gestrichener Kunstdruck-
papiere die Zurichtung und den direkten Druck einer Buchdruck-
maschine, und selbst eine Musterleistung im Offsetdruck wird beim
Verg]uch einer solchen Bildwiedergabe, die in Hochdruck hergestellt
- wurde, gegeniiber dieser bedeutend abfallen. Auch wird der Druck von
einem Schl'iftsatz in Offset nicht die Giite wie der Buchdruck erreichen,
da bei diesem Druckverfahren gegeniiber dem Offsetdruck die Druck-
form eben ein primires Produkt ist. Aber die richtige Anwendung des
Offsetdrucks hat so unbestreitbare Vorteile und ein so groBes Feld der
Betdtigung, daf man wohl die Liosung ungeeigneter Aufgaben einem
anderen Druckverfahren iiberlassen kann.

In reproduktionstechnischer Beziechung wollen wir noch ab-
schlieflend ins Auge fassen, dafi viele der bestehenden Patente und
.,Patentchen® iiber kurz oder lang ablaufen und ihre einzelnen Vorteile
dann zusammengefalBte, erprobte Arbeitsverfahren bilden werden,
so daB der Begriff eines ,,Problems* der Offsetdruckformenherstellung
jeden Schein verloren haben wird.



XV. OFFSET-ANDRUCKPRESSEN

In der Konstruktion von Druckpressen bzw. -apparaten, die fiir
die Herstellung von Andrucken einer Druckform dienen, unterscheiden
wir, trotz der immerhin stattlichen Anzahl verschiedener Modelle,
grundsitzlich nur-zwei Systeme. Das eine besteht im wesentlichen aus
zwel Eisenrahmen, die, an einer Seite mit Scharnieren verbunden, auf-
klappbar sind und deren unterer Rahmen fiir die Aufnahme der Druck-
form bestimmt ist, wihrend auf dem oberen Rahmen ein Gummituch
befestigt ist, das die Farbe von der Druckform abnimmt und beim

Abb. 33, |, Zweifarben-Wendum*®

zweiten Druckvorgang an das Papier weitergibt. Ein solches Geriit
ist der ., Wendum**-Apparat, iiber dessen Handhabunw wir bereits
berichtet haben. Dieses Gerit wurde durch die Konstruktion des
,,Zoweifarben-Wendum®® insofern verbessert, als mit dem letzteren die
lIPrslellung eines vielfarbigen Andruckes i Offsetzwecke rascher und
somit billiger ausgefithrt werden kann. Wie aus der Abbildung 33
ersichtlich ist,besteht der,,Zweifarben-Wendum*‘aus zwei Elwnr’ihmen
die an einer c5(:1’[[‘ fest mlLemander verbunden sind. Jeder Rahmen hcll.
ein verstellbares Fundament, um zwei verschieden starke Druckformen
auf gleiche Druckhdhe zu bringen. Die Schrauben, die zur Befestigung
der Druckform dienen, sind wie beim einfachen ,,Wendum-Apparat
ebenfalls horizontal angeordnet. In der Mitte der beiden Rahmen ist
ein weiterer Eisenrahmen angebracht, der auf beiden Seiten ein Gummi-
tuch tragt und der schwenkbar angeordnet ist, so daf} dieser nach der
einen oder der anderen Druckform umge]cgt werden kann. Zum
Spannen der Gummitiicher ist an der einen Seite des Deckels eine
Stahlschiene verstellbar angebracht, so dafl beim Einfithren des
Karrens und Einsetzen des Reiberbalkens keine Hemmung entstehen
kann. Weiterhin ist auf beiden Seiten des Deckels eine Vorrichtung
zum KEinhéingen des Andruckpapiers, das vor Beginn' der Arbeit
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gelocht wird, angebracht, die eine Verstellung der Anlage nach ver-
schiedenen Richtungen zulift. Die Bedienung des Apparates geschieht
in folgender Weise: Nach dem Einfirben der ersten Druckform wird
der Deckel umgelegt, und es erfolgt der Abdruck auf das Gummituch;
sodann wird die zweite Druckform eingefirbt und mit dem Deckel-
rahmen bedeckt. Nun hingt man auf der ersten Seite das gelochte
Papier in die Anlage, legt eine Decklage dariiber und zieht durch die
Presse. Dadurch erfolgt von dem ersten Gummituch ein Abdruck aut
Papier, und gleichzeitig wird das zweite Gummituch von der zweiten
Druckform bedruckt. Beim nichsten Arbeitsgang wiederholt sich dieser
Vorgang in umgekehrter Reihenfolge, und auf diese Weise wird jeder
Leerlauf umgangen. Zu dem gleichen System dieser Art von Apparaten
fir die Herstellung von Offsetandrucken zihlt der ,,Kriiger-Druck-
wender®, Dieser Apparat besteht dhnlich wie der einfache Wendum
aus einem Fundament fiir die Aufnahme der Druckform und einem
Metallrahmen, auf den das Gummituch gespannt ist. Die Spannung
kann nach allen Seiten hin betiitigt werden, und das Gummituch ist
mit einem Blech bedeckt, iiber das beim Druck in einer Steindruck-
Handpresse der Reiber gleitet. Die Einstellung der Hohe der Druck-
form geschieht durch ein Scherengelenk, das den Metallvahmen mit
dem Fundament des Apparates verbindet. Im iibrigen erfolgt die
Bedienung dieses Gerites in idhnlicher Form wie beim einfachen
,, Wendum‘‘=Apparat. '

Die besonderen Kennzeichen des zweiten Systems von Andruck-
pressen fiir den Offsetdruck bestehen in der Hauptsache aus einem
Untergestell mit zwei nebeneinanderliegenden Fundamenten und
einem Zylinder, der entweder mit Hand- oder Kraftbetrieb iiber die
beiden Fundamente gefiihrt wird. Das eine dieser Fundamente dient
zur Aufnahme der Druckform (entweder Lithographiestein oder Unter-
lage mit der dariiber befindlichen Zinkplatte), wihrend das andere fiir
die Anlage des Andruckpapiers und als Gegendruckplatte bestimmt
ist. Der Arbeitsvorgang bei diesem System von Andruckpressen ist
grundsitzlich der, dafl der Zylinder mit dem darauf gespannten Gummi-
tuch zunichst von der Druckform die Farbe abnimmt und im Riicklauf
diese auf das Papier iibertrigt. — Withrend die Andruckpressen zu-
nichst fiir Handbetrieb gebaut wurden, brachte die Weiterentwicklung
fast durchweg Maschinen, die nur durch Kraftantrieb betétigt wurden,
z. B. die Offsetandruckpresse ,,Offma®, deren Formfundament fiir
die Aufnahme von Druckformen irgendwelcher Art, sei es Stein, Zink-
platte, Schriftsatz, Klischees usw., geeignet ist und die den Vor- und
Riickwirtsgang des Gummizylinders selbsttitig schaltet; die Anlage
des zu bedruckenden Papiers geschieht durch genau regulierbare
Anlegemarken. — Ferner ist eine Andruckpresse im Gebrauch, deren
Ausfithrung A fiir alle Druckarten geliefert wird, also mit Anlegetisch
am Zylinder, nebst der iiblichen Greifervorrichtung mit Schwinganlege-
marken, verstellbarer Seitenmarke und FuBbedienungshebel, oder in
Ausfithrung B fiir Offsetdruck, wobei die eben genannten Teile ent-
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fallen und der Zylinder Triger des Gummituches ist. Die Betiatigung
der Maschine geschieht dann ebenfalls wie bei den anderen Offset-
Andruckpressen durch Vorwirtsgang zur Druckform und Riicklauf
ither das zu bedruckende Papier. Weiter sind Offset-Andruckpressen
mit der Bezeichnung ,,Janus® in Gebrauch, die in neuerer Zeit nicht
mehr gebaut werden, aber infolge der Verbreitung, die sie erfuhren,
wohl verdienen, kurz beschrieben zu werden. Diese Maschine, die in
Formaten bis 85X 108 cm hergestellt wurde, zeichnet sich besonders
durch stabile Bauart aus. Das Formfundament ist mit Eisenblock und
Spannschienen fiir die Aufnahme von Zinkdruckplatten versehen, nach
deren Entfernung das Fundament durch verstellbare Héhenlage und

Abb, 84, ,,Druckmakont‘*

seitliche Feststellvorrichtung fiir das Einspannen von Lithographie-
steinen in beliebiger Griofle und Stirke geeignet ist. Das fiir die Auf-
nahme der zu bedruckenden Bogen bestimmte Fundament ist mit
Greifern versehen, die durch einen Handhebel feststellbar sind. Der
mit dem Gummituch bespannte Zylinder liuft auf Zahnstangen zur
Druckform vorwiirts und wird durch einen arretierenden Hebel zum
Rickwirtsgang selbsttitic umgeschaltet. Der Antrieb erfolgt durch
einen Motor, der sich iiber dem Zylinder befindet und somit jede Be-
wegung desselben mit ausfithrt. — Der ,,Druckmakont“-Apparat wurde
in neuerer Zeit so weit ausgebaut und verbessert, dal mit dieser An-
druckpresse ein vollwertiger Ersatz fiir eine Offsetmaschine geschaffen
wurde. Diese Andruckpresse, die unter dem Namen ,,Druckmakont®,
Typ ,,Defta** (Abb. 34), bekannt und mit elektrischem Antrieb ver-
sehen ist, besitzt ein Feucht- und Farbwerk, so dal} sie neben der Her-
stellung von Andrucken in besonderem MaBe fiir die Bewiltigung
kleiner Auflagen geeignet ist. Als Druckform kann neben einer Zink-
platte auch ein Lithographiestein verwendet werden. Infolge des
federnd angeordneten Fundaments, das fiir die Aufnahme des zu be-
druckenden Materials bestimmt ist, kénnen neben Papier auch Pappe
und Zelluloid, Blech, Eisenplatten und sogar Glas bedruckt werden.
Der mit dem Gummituch bespannte Zylinder lauft stets auf Schmitz-
leisten, ohne den Teilkreis der Zihne zu verlassen. Der Antrieb des
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Zylinders erfolgt durch einen Motor, der am Zylinderschild befestigt ist
und durch einen Druckknopf sofort angehalten werden kann. Fir das
automatische Farbwerk ist ein besonderer Motor mit Reduktions-
getricbe vorgesehen, damit bei verschieden gestalteten Arbeiten mit
mehr oder weniger Farbgebung gearbeitet werden kann. Die Farb-
verreibung ist infolge des langen Weges, den die zwangsliufig an-
getricbenen Auftragswalzen zuriicklegen, eine sehr ausgiebige, ebenso
ist der Durchmesser der Walzen geniigend grof bemessen. Die Maschine
wird fiir Papierformate von 44X 58 ¢cm bis 100X 140 ¢m gebaut. Eine
Zweifarben-Andruckpresse ,,Duokont®, deren Bau ebenfalls eingestellt

Abb. 35. Zweifarben-Andruckpresse ,,Duokont

wurde, besitzt zwei Druckformenfundamente und ebenfalls zwei
Zylinder, die sich beim Druck automatisch aus- und einschalten.
Beide Formfundamente sind auBlerdem unabhiingig voneinander ver-
stellbar, so dal man gleichzeitig einen Stein, eine Zinkplatte oder eine
Buchdruckform wverwenden kann. Durch Feinstellschrauben kénnen
ungleiche Druckformen genauestens ausgeglichen werden. Die Maschine
ist besonders fiir solche Andrucke bestimmt, aus denen durch Uber-
einanderdrucken von zwei frischen Farben ersehen werden kann, wie
das Abheben der beiden Farben voneinander in geeignetster Form vor
sich geht und, falls sich beispielsweise ergibt, dafi die erste Farbe
besser an zweiter Stelle gedruckt wird, dieser praktische Versuch eine
zeitersparende Vorarbeit fiir den Auflagedruck in der Schnellpresse
bedeutet. Unsere Abbildung 35 zeigt eine ,,Duokont-Zweifarben-
Andruckpresse, aus der die Anordnung der beiden Formfundamente,
des Fundaments fiir die Papieraufnahme sowie die beiden Zylinder
ersichtlich sind. Das Feuchten und Einfirben der Druckformen bei
dieser Maschine erfolgt gegeniiber der vorher beschriebenen und
gezeigten Andruckpresse durch manuelle Betitigung.

Diese kurze Abhandlung iiber Offset-Andruckapparate und -pressen
kann keinesfalls Anspruch auf Vollstandigkeit, sei es in bezug auf die
Vollzéhligkeit der bestehenden Fabrikate oder in erschopfender Be-
schreibung der angefiithrten Apparate und Maschinen machen, sondern
es soll lediglich ein Hinweis gegeben werden, wie auch auf diesem



OFFSET-ANDRUCKPRESSEN 125

Gebiete die fortschreitende Entwicklung der Technik Verbesserungen an
Gerdten schuf, die fiir die Offsetdruckformenherstellung von nicht zu
unterschitzender Bedeutung sind. Die wesentliche Aufgabe dieser An-
druckapparate und -pressen ist es, durch die Zwischenschaltung eines
Gummituches, das entweder auf einen Metallrahmen oder um einen
Zylinder gespannt ist, den Andruck unter den gleichen Vorbedingungen
wie den Auflagedruck herzustellen, um eine méglichst annihernde
GleichmiBigkeit in dem Ausfall der beiden Druckergebnisse (Andruck
und Auflagedruck) zu erzielen.

Dem Andrucker fillt dabei die Aufgabe zu, den Andruck in der tat-
sichlichen Beschaffenheit der Druckform wiederzugeben und nicht
durch mehr oder weniger partielles Einwalzen besondere HEffekte er-
zielen zu wollen, da ja auch in der Schnellpresse nur ein gleichméfiges
Einwalzen der Form stattfindet. GewiB sind Variationen in der Farb-
zufuhr am Farbwerk der Maschine ohne weiteres gegeben, doch setzen
diese infolge ihrer sich iiber die ganze Druckform erstreckenden Be-
schrinkungen voraus, dafl alle in diesen Bereichsgrenzen liegenden
Bildteile eine solche beschrinkte oder verstirkte Farbzufuhr gestatten.
Praktisch trifft dies wohl nicht hiufig zu, so dal der Andrucker bei
evtl. besonderen Kniffen im Andruck keine falschen Hoffnungen in den
Auflagedruck setzen darf. Weiterhin sollte der Andrucker selbst gegen
seine Gewohnheit dafiir besorgt sein, die Andruckfarben méglichst in
der geschmeidigen Beschaffenheit zu verdrucken, wie es fiir den Druck
in der Schnellpresse erforderlich ist. Eine restlose Einheitlichkeit in
dieser Beziehung zwischen An- und Auflagedruck liaBt sich ohnedies
nicht erzielen, da infolge der hohen Geschwindigkeit des Druckvor-
gangs beim Schnellpressendruck die Konsistenz der Druckfarbe eine
so geschmeidige ist, wie sie fiir den Andruck nicht anwendbar ist, aber
der Andrucker sollte in dem vorhin erwihnten Sinne bemiiht sein, bei
der Herstellung der Andrucke mit Verstindnis fiic die Erfordernisse
des Auflagedrucks zu arbeiten. Unter diesen Voraussetzungen wird
der Druck der Auflage mindestens die Giite des Andrucks erreichen,
denn die Druckabwicklung an drei Zylindern in der Schnellpresse und
die vorziigliche Farbgebung, wie sie durch den sinnvollen Aufbau des
ganzen Farbwerks einer modernen Offsetmaschine gewiihrleistet ist,
sind wesentlich dazu angetan, den Ausfall der Auflage so zu gestalten,
daB dieser einen Vergleich mit dem Andruck nicht zu fiirchten braucht.



VON DEN OFFSETMASCHINEN,
VOM DRUCKPAPIER UND VOM DRUCK

VON OBERING. HANNS FRITZ

A. Die Offsetmaschinen

Verfolgt man die Entwicklung de: Offsetmaschinen von der Ein-
fithrung des Offsetdruckes bis in die heutige Zeit. dann wird man fest-
stellen konnen, dafl gerade auf diesem Gebiete in den letzten Jahren
ganz gewaltige Umstellungen vorgenommen wurden. Immer neue
technische Verbesserungen kamen heraus, so dal Wunderwerke an
Maschinen entstanden, die dem Offsetdruck zu ungeahnten Leistungen
in qualitativer und quantitativer Beziehung verhalfen. Zum Bau von
Offsetmaschinen gehort vor allem sehr viel Erfahrung, denn an diese
Maschinen werden ganz bestimmte An-
forderungen gestellt. Es konnen nur
Firmen darin leistungsfihig sein, die
den Bau dieser Maschinen seit vielen
Jahren als Spezialfach betreiben, die
also die Entwicklung des Offsetdruckes
von Anfang an mitmachten.

Das Prinzip des Offsetdruckes ist
heute iiberall bekannt, es braucht also

Einfarben-Offsetmaschine nicht besonders betont zu werden, daf

nach dem Zweizylindersystem es sich um ein indirektes Druckverfahren
handelt, bei dem das zu bedruckende

Papier nicht direkt mit der Druckplatte in Berithrung kommt, sondern
die Farbe von einem Gummizylinder erhilt, der diese von der Druck-
platte abnimmt. Dieser indirekte Druck, also die Zwischenschaltung
eines Gummizylinders zwischen Druckplatte und Papier, ist das Charak-
teristische des Offsetdruckes und gibt die Méglichkeit, auch ein gutes
Ausdrucken auf rauhen oder harten Papieren ohne weiteres zu erzielen,
im Gegensatz zu den direkten Druckverfahren, bei denen dies entweder
gar nicht oder nur durch langes zeitraubendes Zurichten zu erreichen
ist. Es leuchtet ein, daB durch die Eigenart des indirekten Druckes
eine ganz besondere Konstruktion der Maschinen bedingt ist, denn
withrend man bei direkten Verfahren eine Druckform bzw. einen Druck-
zylinder und einen Gegendruckzylinder benétigt, verlangt der Offset-
druck naturgemill einen Plattenzylinder, einen Gummizylinder und
einen Gegendruckzylinder. Diese Anordnung wird als Dreizylinder-
system bezeichnet. Es gibt allerdings auch Maschinen mit nur 2 Zylin-
dern; am Querschnitt der Abbildung 36 ist dies ersichtlich. Es handelt
sich dabei um eine Einfarben-Maschine ,,Vomag®® der Vogtlindischen
Maschinenfabrik. Der grofie Zylinder zerfillt in zwei Hilften; auf die
eine Hilfte ist die Druckplatte aufgespannt, wihrend die andere Hilfte
als Gegendruck dient und das Papier beim Druckdurchgang gegen das
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Gummituch prefBt, das auf den kleinen Zylinder aufgespannt ist. Dieser
Gummizylinder umdreht sich zweimal bei einer Umdrehung des groBen
Zylinders; bei der ersten Umdrehung wird die Farbe von der Druck-
platte abgenommen und bei der zweiten Umdrehung der Papierbogen
vom Anlagetisch abgezogen, an die Gegendruckplatte gedriickt und
dann bedruckt auf einen Auslagestapel ausgefithrt. Links unter dem

1 Farbwerk 7 Anlegetisch
2 Feuchtwerk 8 schwingende Vorgreifer
3 Plattenzylinder 9 Keltenausleger
4 Gummizylinder 10 Saugwalze
5 Druckzylinder 11 Auslagestapel
- 6 Anlegestapel
Abb. 37

Einfarben-Offsetmaschine nach dem Dreizylindersystem

grofen Zylinder ist das Feuchtwerk und rechts das Farbwerk ange-
bracht. Beide bearbeiten natiirlich nur die Druckplatte und setzen
iiber der Gegendruckplatte aus, da diese ja sonst auch mit gefeuchtet
bzw. mit eingewalzt wiirde. Diese Anordnung der Zylinder an Ein-
farbenmaschinen ist heute technisch schon lingst iiberholt; man wird
dies auch verstindlich finden, wenn man damit den Querschnitt einer
modernen Einfarbenmaschine (Abb. 37) vergleicht. Hier handelt es sich
um den Einfarben-Schnelliufer ,,Roland* von Faber & Schleicher.
Die 3 Zylinder sind gleichgroB, rechts nach der Anlage zu liegt der
Gegendruckzylinder, der den Bogen vom Anlagetisch zum Gummi-
zylinder und von dort durch Kettenausleger zum Auslagestapel fiithrt.
Diese Anordnung der Zylinder ist sehr gliicklich gewihlt. Farbwerk,
Plattenzylinder, Gummizylinder und Auslage liegen nach der gleichen
Seite, was fiir die Bedienung, Ubersichtlichkeit, Farbregulierung
und Druckkontrolle auBlerordentlich wichtig ist. Wihrend bei der
Zweizylindermaschine immer ein Leergang des kleineren Zylinders
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notwendig ist, kann durch die Anordnung der drei gleichgrofen Zylinder
die Maschine voll ausgenutzt werden, und es lassen sich infolgedessen
hiohere Stundenleistungen erzielen; auch ist die Abwicklung der
Zylinder eine viel gleichméBigere, denn bekanntlich hatte man bei den

Abb. 38
Einfarben-Offsetmaschine mit 3 gleichgroBen Zylindern

Zweizylindermaschinen viel mit Zahnstreifen zu kdmpfen. Die Ein-
farbenmaschine der Dresden-Leipziger Schnellpressenfabrik (Abb. 38)
ist ebenfalls nach dem Prinzip der drei gleichgrofen Zylinder gebaut;
auch hier hat sich dies in der Praxis sehr gut bew#hrt. Interessant ist
bei diesen Maschinen die Anordnung des Hilfsstapeltisches unter dem
Kettenausleger, der es erméglicht, wihrend des Ganges der Maschine
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Abb. 39
Zweifarben-Offsetmaschine dlterer Konstruktion
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in einfachster Weise Kontrollbogen herauszunehmen oder Makulatur-
bogen abzulagern. Uber dem Gummizylinder liegt der Plattenzylinder,
beide sind gut zuginglich. Bemerkenswert sind noch die praktische
Anordnung der Auftragwalzen und die groBen Farbverreibwalzen. Diese
beiden letzten Maschinen werden als Einfarben-Schnelldufer bezeichnet.

In dem Bestreben, die Leistungsfihigkeit des Offsetdruckes immer
mehr zu steigern, ging man schon bald dazu itber, Maschinen zu bauen,
die den gleichzeitigen Druck von mehreren Farben ermoglichten. Am

& Plattenzylinder B

11 Anlegetisch

6 Feuchtwerk B 12 schwingende
1 Plattenzylinder A T Farbwerk BB Vorgreifer
2 Feuchtwerk A 8 Gummituch B 13 u. 14 Ketten-
3 Farbwerk A 9 Druckzylinder ausleger
4 Gummituch A 10 Anlegestapel 15 Auslagestapel

Abb. 40
»» Roland*‘~Zweifarben- und Schin- und Widerdruck-Offsetpresse

wichtigsten und am meisten vertreten sind die Zweifarbenmaschinen,
die heute fast in jedem Offsetbetrieb laufen. Auch hier bedurfte es
langer drucktechnischer Erfahrung und mancher konstruktiver An-
derung an den Maschinen, um endlich die Druckresultate zu erzielen,
die heute auf modernen Zweifarben-Schnelliufern erreicht werden
konnen. Man hielt es anfangs fiir ganz ausgeschlossen, zwei Farben auf
einmal iibereinander zu drucken, da beide Farben ja naB aufeinander
kamen, und es hat erhebliche Schwierigkeiten gekostet, bis endlich
erstklassige Leistungen zu verzeichnen waren, und noch heute gibt es
im Zweifarbendruck Arbeiten, die auch dem erfahrensten Drucker das
Leben recht sauer machen. Gewi muBte sich der Drucker bei Ein-
fithrung der Zweifarbenmaschine umstellen, insbesondere in der Be-
handlung der Farben, aber in erster Linie waren die entsprechenden
Einrichtungen der Maschinen mitbestimmend fiir einen guten Zwei-
farbendruck. Unsere Abbildungen zeigen das Suchen der deutschen
Maschinenfabriken nach den geeigneten Zylinderanordnungen in an-
schaulicher Weise. Handelte es sich doch darum, die Anordnung der

Reproduktionstechnik 3
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Zylinder so zu treffen, dafBl eine leichte und itbersichtliche Bedienung
der Platten und Gummizylinder, ein schnelles Einrichten, Zugiinglich-
keit zu den Farbwerken und ein sauberes und iibersichtliches Aus-
fithren der Druckbogen erreicht wurden. Vor allem aber sollte die Mog-
- lichkeit gegeben sein, dal der Drucker von beiden Farbwerken aus
sowohl Anlage als auch Auslage gut iibersehen konnte. Die Quer-
schnitte verschiedener Maschinen zeigen, wie diese wichtigen Be-
dingungen erst allmihlich erreicht wurden und wie gr -undverschieden

Abb. 41

Zweifarben-Offsetmaschine, frithere Vomag-Ausfithrung

die Bauarten der Zweifarbenmaschinen waren. Man sieht aber weiter

daran, welch groBe technische Leistungen nétig waren, um die Offset-
maschinen technisch auf die hohe Stufe zu brmgen die sie heute
erreicht haben. All die verschiedenen Systeme zu behandeln und auf
ihre Vor- und Nachteile zu untersuchen, wiirde hier zu weit fithren, es
soll sich ja auch lediglich darum handeln, einige Ausschnitte aus der Ent-
wicklung der Zweifarbenmaschinen zu zeigen. Abbildung 39 zeigt den
Querschnitt einer ,,Frankenthal®, alte Ausfithrung: zwei Platten-
zylinder und ein Gummizylinder, die im Umfang gleichgrofi sind.
Der Gummizylinder ist mit zwei Gummitiichern bespannt, und die
Plattenzylinder tragen auf der einen Seite die Platte, withrend die
andere Seite des Zylinders als Farbverreibplatte dient. Die beiden
Farbwerke sind nicht gut angeordnet, sie liegen zu weit auseinander
und erschweren dadurch das Arbeiten an der Maschine; das gleiche ist
auch von den Wischwerken zu sagen. Abbildung 40 ze1gt die modernere
Konstruktion einer Zweifarbenmaschine; die Ubersichtlichkeit der
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Maschine ist gut, da Farbwerke und Auslage dieser Zweifarben-
maschine nach einer Seite angebracht sind.

Abbildung 41 stellt die éltere Bauart der ,,Vomag"-Zweifarben-
maschine dar, die einen gemeinsamen Druckzylinder und je einen
Gummi- und P]aﬂen;vhndel besaB. Die Maschinen laut Abbildung
39 und 41 werden uber‘h‘mpt nicht mehr gebaut und sind durch
moderne Konstruktionen ersetzt worden, dagegen wird die Zwei-
farben- ,Roland* (Abb. 40) noch fiir heqnnderc Arbeiten als Schén-
und Widerdruck-Maschine geliefert.

Abhb. 42
Zweifarben-Offsetmaschine mit doppeltgrofem Platten- und Gummizylinder

Wihrend bei den anderen Maschinen zwei Plattenzylinder not-
wendig waren, wurden bei der Zweifarbenmaschine , Planeta® der
Dresden-Leipziger Schnellpressenfabrik die Platten fiir die beiden
Farben auf einem Zylinder vereinigt, genau so wie auf dem gegeniiber-
liegenden Gummizylinder zwei Gummitiicher aufgespannt sind. Die
Feucht- und Farbwerke sind sehr handlich angeordnet. Abbildung 42
zeigt den Querschnitt des heute nicht mehr gebauten Systems. Die
Maschine gestattete den Druck von zwei Farben auf der Vorderseite
oder den gleichzeitigen Druck von Vorder- und Riickseite.

Die ganze Entwicklung der Offsetmaschinen dringte aber zu dem
System der gleichgrofien Zylinder. Fast alle modernen Schnelldufer
sind so konstruiert.

Zu den modernsten Offsetschnelliufern gehort die Zweifarben-
maschine ,,Roland-Ultra* von Faber & Schleicher (Abb. 43, 43a u. 44).
Um die Leistung der Maschine zu erhéhen, war bei der ,,Roland-Ultra“
die Ausbildung eines Bogenanlegers mit teilweise iiberdeckter Bogen-
ausrichtung notwendig. Durch diesen Bogenanleger wurden die druck-
freien Rédume in den Zylindern wesentlich verkleinert, wodurch die
Zylinder im Durchmesser kleiner wurden. Erst dies erméglichte die
wesentliche Erhohung der Leistung der Schnelliufer-Offsetmaschine.

g*
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Die Abbildungen 43 und 43a zeigen schematisch dargestellt den Vor-
gang bei der Anlage. In der Abbildung 43 iiberdeckt der Bogen 1 noch
mit gut ein Drittel seiner Linge die Vordermarken und den Anlegetisch,
withrend der Bogen 2 vorausgerichtet und stark verlangsamt schon die

l Rotierender Vargratter

Schwinagreifer

Druckzylinder

Abb. 43

l [ Roberender Vargreder

Sehwinggreifer

Druchzylnder

Abb. 43a

Die Abbildungen 43 und 43a zeigen die ,,teilweise iiberdeckte™ Bogenausrichtung

Vordermarken erreicht. In Abbildung 43a gibt der Bogen 1 die Vorder-
marken der Sicht frei, wihrend der Bogen 2 schon nach vorn und seit-
lich fertig ausgerichtet ist. Es ist dies der Zeitpunkt, an dem bei den
iiblichen Anlegern die Vorder- und Seitenausrichtung sonst erst
beginnen kann. Durch diese Einrichtung wird die Anlegezeit durch
die Verkleinerung der Zylinderliicken sehr stark verringert, so dal
selbst bel stark erhohter Druckgeschwindigkeit eine voll ausreichende
Anlegezeit erreicht und damit auch ein einwandfreier Passer gesichert ist.
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Aus der - Abbildung ist die iibersichtliche Anordnung der Zylinder
deutlich erkennbar. Die Bogenauslage erfolgt durch einen Kettenaus-
leger zu einer hohen Stapelablage, die beiden Plattenzylinder und auch
die Farbwerke konnen von einer Seite aus bedient werden.

Abb. 44
Zweifarben-Olfset-Schnelldufer ,,Roland-Ultra®

Die Abbildungen 45 und 46 zeigen die von der Dresden-Leipziger
Schnellpressenfabrik A.-G., Coswig, gebaute Zweifarben-Bogen-Offset-
maschine ,,Planeta- Quinta‘* bzw. ,,Planeta-Super- Quinta® in Quer-
schnitt und Ansicht. Die zwei Druckwerke sind ,, U“-férmig angeordnet,

Abb. 45
Anordnung der Zweifarben-Offsetmaschine ,,Planeta-Quinta*

der patentierte Anleger ist als Staffelanleger ausgebildet, die Auslage
der Bogen erfolgt mittels Greiferketten auf einen GroBstapel mit
selbsttiitiger Regulierung.

Im Kampf zwischen Tiefdruck und Offsetdruck ist die stiindliche
Leistung der Maschine ausschlaggebend. Es geht daher in der neuesten
Zeit das Bestreben dahin, die Stundenleistung bis zu 7000 Bogen zu
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treiben. Durch wesentliche Verkleinerung der fiir den gleichen Bogen
bisher verwendeten Zylinderdurchmesser wird die Umfangsgeschwin-
digkeit herabgesetzt und dadurch bei gleichbleibender Druckgeschwin-
digkeit eine groflere Umdrehungszahl erméglicht, wodurch eine erhohte
Stundenbogenzahl erreicht wird. Diese Verkleinerung der Umfénge
entspricht einer Verkiirzung der Anlegezeit. Es muBten deshalb An-
leger und Ausrichtemechanismen gefunden werden, die trotz der
erwihnten verkiirzten Anlegezeit ein passerrechtes Anlegen garan-
tieren. Man spricht hier vom ,,Staffelformbogenzufiithrer® und von

Abb. 46
Zweitarben-Offset-Schnelliufer ,,Planeta-Super-Quinta‘

,,teilweise iiberdeckter Bogenausrichtung™. Fiir die Bogenauslage ist
der Zweifarben-Offset-Schnelliufer fiir alle Bogenmaschinen vorbildlich
geworden. Ganz raffinierte Konstruktionen erfassen den Bogen kurz
vor dem Verlassen der Kettengreifer mit Saugfingern und fithren den
Bogen, wiithrend sein hinteres Ende an einer sich drehenden Saug-
walze abgebremst wird, ohne Zufilligkeiten bei héchster Maschinen-
wowlmmd:glmﬂ auf d{‘n Stapel.

Der Wunsch, in einem Arbeitsgang vierfarbigen Offsetdruck zu
erzeugen, veranlafite die Vomag- -Betriebs AG. , eine Vierfarben-Bogen-
Oﬂ'bLLTnd%f,hlII(‘ zu bauen (Abb. 47). Um einen gemeinsamen groﬁen
Gegendruckzylinder sind die vier Druckwerkeinheiten angeordnet. Der
Bogen, der vom Anleger kommt, wird mit Schwinganlage an den Druck-
zylinder iibergeben, “der ihn der Reihe nach an den vier Gummi-
zylindern vorbeifiithrt. Der Bogen bleibt demnach withrend der vier
Drucke unverindert von dem betreffenden Greifersystem festgehalten,
was fiir die Passergenauigkeit von griofiter W'Jl.htlgkmt ist. Der ].:‘s()gt,n
wird dann mittels Greiferwagen iiber den Auslegestapel gefahren und
von schwingenden Ablegefingern erfalt und abgelegt.



DIE OFFSETMASCHINEN 135

o L .*
(& R s it .\;tr
\ ®
G Jigs
1 £ --__,_\5‘
(il ]
:

Abb. 47
Vierfarben-Bogen-Offsetmaschine ,,Vomag"

Abb. 48
Einrollen-Offset-Rotationsmaschine MAN.



Abb. 49

Vierrollen-Offset-Rotationsmaschine ,,Vomag"
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Abb. 53

Druckméglichkeiten bei vier Druckwerken
nach dem Vierzylindersystem ,,Vomag "

Der Offsetdruck ist nicht bei
der Bogenmaschine stehen-
geblieben, er hat auch den
Druck von der Rolle mit-
gemacht. Riesige Maschinen
geben Zeugnis, daBl auch hier
der Offsetdruck unter zu-
sagenden Bedingungen wirt-
schaftlich und tiberlegen ist.

Eine Einrollen-Offset-
Rotationsmaschine baut die
MAN., Augsburg (Abb. 48).
Die U-Form-Anordnung des
Schon- und Widerdruck-
werkes ermiglicht eine be-
queme Zugiinglichkeit zu
den Farbwerken und den
Gummizylindern. Der aus
dem Druckwerk kommende
Papierstrang wird lédngs-
geschnitten mit Wende-
stangen iibereinander ge-
leitet und dem Trichter

_ sowie Querfalz-und Schneid-

gerat zugefithrt. Auf einem
der zwei Bogenausginge ver-
lassen die Exemplare die
Maschine, je nachdem ob
sie doppelt oder dreifach
gefalzt sind. Die Maschine
lauft bis zu 12000 Zylinder-
umdrehungen, was fiir Off-
setdruck eine recht respek-
table Leistung bedeutet.
Als ein Beispiel fiir die
Grobe, die Offset-Rotations-
maschinen unter Umstinden
annehmen, sei hier noch die
Vomag - Vierrollen - Offset -
Rotationsmaschine gezeigt
(Abb.49).Siebestehtausacht
Druckwerken, vier Zweirol-
lendrehsternen mit Rollen-
antrieben durch Wippe, zwei
bianderlosen Falzgeriten, so-
wie mit je einem ausfahe-
baren Drahtheft-Apparat.
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Eines der Falzgerite ist fiir zweimaligen Falz, das andere auflerdem
fiir dreimaligen Falz eingerichtet. Sdmtliche Platten und Gummi-
zylinder sind in einer horizontalen Ebene angeordnet und daher iiber-
sichtlich und bequem zu bedienen. Die Papierspannung wird durch
stufenlos arbeitende PIV-Getriebe geregelt. Die Maschine wird von
zwel Motoren zu je 46 PS angetrieben. Die Leistung der Maschine
betrigt 60000 groBformatige Zeitschriften zu 16 Seiten oder 30000
;lou,h;_}m.[ﬁc zu 32 Seiten in Einfarbendruck. Die Maschine ist auch fiir
Zweifarbendruck zu verwenden, wobei die Leistung bei Heften im
halben Format die gleiche blmht

Die Vielseitigkeit der Druckméglichkeiten einer solchen Offset-
Rotationsmaschine nach dem Vierzylindersystem sei in den vier
Schaubildern gezeigt. Abbildung 50 stellt den Papierlauf fiir eine
Farbe Schon- und eine Farbe Widerdruck bei zweifachem Nutzen dar.
Abbildung 51 zeigt die ‘\Ioghvhkmt zwei Farben Schin- und zwei
Farben Widerdruck von einer Rolle bei einfachem Nutzen oder zwel
Farben einseitigen Druck bei zweifachem Nutzen und Verwendung
zweier Rollen zu erzeugen. Die Anordnung Abbildung 52 gestattet die
Herstellung von einseitigem Druck in zwei Farben, wobei eine Farbe
direkt vom Zink gedruckt wird. Bei Verwendung zweier Rollen liefert
die Maschine doppelten Nutzen.

Die Papierfithrung nach Abbildung 53 erméglicht den Druck von
drei Farben im Schon- und einer Farbe im Widerdruck, bei Verwen-
dung einer Rolle.

Es sei noch auf die Kleinoffsetpressen hingewiesen, auf denen z. T.
ebenfalls sehr gute Druckleistungen erzielt werden. Diese Maschinen
sind zur Erledigung kleiner Auflagen sehr praktisch. Sie werden schon
im Kleinsten Druckformat gebaut,abernichtalle diese kleinen Maschinen
verdienen die Bezeichnung Offsetpresse.

B. Das Papier fiir den Offsetdruck?

Der Satz ,,Schwierigkeiten sind da, damit sie iiberwunden werden™
hatte in der Anfangszeit des Offsetdruckes in hohem Mafle seine
Berechtigung. Heute kann man ruhigen Gewissens behaupten, dafl es
wie in jedem Druckverfahren wohl nicht ohne Schwierigkeiten geht,
daBl man aber die Ursachen hierfiir nahezu restlos ermitielt hat und
mit geeigneten MaBnahmen sie verhiiten oder beseitigen kann. Viele
Schwierigkeiten im Offsetdruck werden dadurch verschuldet, dafl
man teilweise immer noch die irrige Ansicht vertritt, es liefe sich auf
der Offsetmaschine jedes beliebige Papier verarbeiten. Auch hier
werden ganz bestimmte Anforderungen an das Papier gestellt, die
durch die Eigenart des indirekten Gummidruckes bedingt sind. Das
Papier mul} so beschaffen sein, dafl es keine Fasern oder Papierstaub

1 Die Klischees zu diesem Abschnitt stammen aus einem Aufsatz ,, Papier vor dem

Druck* von G. Sprésser in Klimschs Jahrbuch des graphischen Gewerbes 1938 (Verlag
Klimsch & Co., Frankfurt a. M.)
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(Fiillstoff) an das Gummituch abgeben kann, da dieses das natiir-
liche Bestreben hat, alle losen Teilchen von der Papieroberflache abzu-
zichen und festzuhalten. Allgemein wird dieser Vorgang als Stauben
des Papieres bezeichnet, dem der Offsetdrucker machtlos gegeniiber-
steht. Der auf dem Gummituch angesammelte Papierstaub zerstort

Abb. 54

Die Bedienung bzw. Beschickung dieser Papier-Aufhéngevorrichtung erfolgt von dem
abfahrbar bzw. abnehmbar angeordneten Podest aus

nicht nur allmihlich die Druckplatte, sondern iibertrigt sich auch
auf die Farbwalzen, fithrt zu einer Verfilzung der Farben und damit
zu einem schlechten Farbauftrag. Es ist deshalb &fteres Waschen
des Gummituches und der Walzen nitig. Bei sdure- oder alkali-
haltigen Papieren konnen ebenfalls unendliche Schwierigkeiten im
Druck entstehen, indem die Platte chemisch beeinflufit wird und tont;
ein unsauberer Druck, viel Aufenthalt und endlich eine Zerstorung der
Platte sind die unausbleiblichen Folgen. Alle Druckverfahren, die mit
hoher Geschwindigkeit arbeiten, bedingen eine Vorbehandlung des
Auflagenpapiers, damit im Maschinensaal Stérungen nach Moglichkeit
vermieden werden, und von vornherein alles getan wird, um von
dieser Seite aus einen reibungslosen Fortdruck sicherzustellen.

Sofort nach Erhalt ist das Papier auszupacken, ganz gleich, ob
es in Kisten oder Ballen angeliefert wird. Jedes Hochkantstellen,
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insbesondere von groflen Formaten, wie sie bei Offsetdruck ja meist
verarbeitet werden, bringt die Gefahr, dafl die Papierkanten beschadigt
werden. Das Papier ,,versteht sich®, wie der Drucker sagt. Die Tem-
peratur der Lagerrdnme sollte der des Maschinensaals ungefahr ent-

Abh. 55

Luftbehandlungskammer, in der die erforderliche Zusammensetzung
der Temperierluft erfolgt

Abb. 56
Diese Karusselliorm, die sich durch geringsten Platzbedarf auszeichnet, kann auch an
der Decke hingend angebracht werden

sprechen, damit das Papier unter gleichen Verhiltnissen verarbeitet
werden kann. Zur Kontrolle dieser Raumluftverhiiltnisse gibt es ganz
einfache Hygrometer, die jede Verdnderung zuverlissig anzeigen. Jahre-
lange Erfahrungen haben ergeben, daB eine Wiarme von 209 C und eine
Luftfeuchtigkeit von 65 v. H. die giinstigsten Lagerbedingungen ergibt.
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Diese Verhaltnisse miissen durch irgendwelche Vorrichtungen
konstant gehalten werden. Sprengen und Aufstellen von Wasser im
Sommer, richtiges Heizen im Winter kénnen ungefihr die nétigen
Temperaturen halten. Am zuverlassigsten haben sich aber Klimaanlagen

Diese Anlage arbeitet vollautomatisch. Nach dem Durchlaufen durch die Presseure
und dem damit verbundenmen Strecken und Dehnen der Bogen erfolgt in dem an-
gebauten Aggregat die Anpassung an die Raumluftverhiltnisse

gezeigt, die unabhingig von jeder Witterung die Raumluftverhaltnisse
gestalten. Unter der groBen Anzahl derartiger Klimaanlagen und der
verschiedenen Arten von Papier-Aufhéingevorrichtungen, die von der
deutschen Industrie im Laufe der letzten Jahre geschaffen wurden, kann
jeder Betrieb die fiir ihn geeignetste finden. Unsere Abbildungen 54—57

zeigen einige der erwiihnten Einrichtungen.

C. Vom Offsetdruck

Auch den Farben ist im Offsetdruck sorgfiltige Beachtung zu
schenken. Sie miissen vor allem kérperreich sein, denn sonst laBt
sich die gewiinschte Tiefe nicht erzielen, da ja der Farbfilm nicht
wie beim direkten Druck voll aufs Papier kommt, sondern durch
das Gummituch gespalten wird. An den Farben soll man also nicht
in unnétiger Weise sparen, denn dies riicht sich immer durch mangel-
hatten Druckausfall. Die notwendige Farbspaltung durch das
Gummituch ist vielfach als ein bedenklicher Nachteil des Offset-
druckes ausgelegt worden, und es wird teilweise heute noch behauptet,
daB insbesondere beim einfarbigen Bilderdruck der Offsetdruck nicht
leistungsfihig sei, da die Bildwirkung zu flach und monoton ausfalle.
Noch vor etlichen Jahren war dieses Argument zutreffend, heute ist
es unberechtigt. Vor allem haben die Farbenfabriken an der Verbesse-
rung der Offsetfarben rastlos gearbeitet und bringen heute Farben
heraus, die einen Druckausfall ermbglichen, der an tiefer Farben-
wirkung nichts zu wiinschen iibriglaBt. Aber auch in der Entwicklung
der Druckplatten ist man nicht stehengeblieben, sondern es ent-
standen darin viele Verbesserungen, da man bald erkannte, daB auch
die Druckplatte den erhéhten Anforderungen, die an den Offsetdruck
gestellt wurden, Rechnung tragen mufite. Anfangs war man bei der
Herstellung der Druckplatten nur auf den Umdruck angewiesen, dann
ging man dazu iiber, direkt auf die Platte zu kopieren, und seit einigen
Jahren stellt man Qualitatsplatten im Offsettiefverfahren her. Gerade
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der Offsettiefdruck ermoglicht es auch, einfarbige Bilder in tiefer,
satter Farbenwirkung zu drucken. Obwohl der Offsettiefdruck dem
Offsetdruck ganz grofie Vorteile gebracht hat, finden sich noch immer
Gegner, die die Druckplattenherstellung als vi6l zn umsténdhioh und
zu teuer betrachten. Dieser Einwand ist nicht ganz unberechtigt,
denn es gibt tatsichlich Offsettiefverfahren, die von hohen Lizenz-
gebiithren abhingig sind oder durch recht hohen Materialverbrauch
die Druckplatte verteuern, auch waren die ersten Offsettiefverfahren
viel zu umstédndlich. Auf diesem Gebiete kamen immer neue Ver-
besserungen, und heute gibt es lizenzfreie Verfahren mit niedrigem
Materialverbrauch, die an Einfachheit in der P]ﬂttenher%tc]lung nichts
zu wiinschen ubrwlassen Der Offsettiefdruck 1st daher heute kein
Luxusverfahren mehr, das nur wenige Firmen ausiiben kénnen, er
wird allméhlich Allgemeingut des Gewerbes, da man erkannt hat, dafl
die Positivkopie und die tiefgelegte Druckplatte fiir eine hervorragende
Druckqualitiat und eine hohe Lebensdauer der Platten garantiert. Be-
zeichnend fiir diese Tatsache ist, dafl die EiweiBkopie, die noch vor
einigen Jahren als die beste Herstellungsart der Druckplatten ge- .
schildert wurde, durch die modernen Positivkopierverfahren sichtlich
verdringt wird. Zur Erreichung eines einwandfreien Maschinendruckes
gehoren natiirlich nicht nur erstklassige Maschinen und tadellose
Druckplatten, sondern es kommt auch auf das Kénnen des Druckers
an, und gerade bei Offsetmaschinen sind die Anforderungen in dieser
Bezichung recht hohe. Noch vor etlichen Jahren behauptete man da
und dort, es sei im Offsetdruck nicht méglich, Terminauftrige auszu-
tithren, da man immer mit unvorhergesehenen Schwierigkeiten rechnen
miisse. Es mag sein, dafl damals der Offsetdruck in seinem Entwick-
lungsstadium noch nicht tiberall so weit war, wie er heute ist. Tatsache
ist jedenfalls, daB heute auf der Offsetmaschine ohne Bedenken jede
Terminarbeit ausgefiithrt werden kann, vorausgesetzt natiirlich, daf
man sich auch die Erfahrungen der letzten Jahre zunutze macht und
dafl man nicht sinnlos Arbeiten in die Offsetmaschine nimmt, die sich
ithrem Charakter nach nicht fiir dieses Druckverfahren eignen, und
daB nicht Papiere verarbeitet werden, die dem Offsetdruck wesens-
fremd sind. Selbstverstindlich darf auch keine unzweckmiiBlige Be-
handlung des Papieres stattfinden.
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DER LICHTDRUCK

Unter Verwendung der in der 3. Auflage veroffentlichten Abhandlung von Fritz Pfund
NEUBEARBEITET VON PAUL HINTZE

Geschichtlich nur so viel, daB} im Jahre 1868 Jos. Albert in Miinchen
den Lichtdruck — was wir heute darunter verstehen — praktisch
erstmalig ausgeiibt. hat, indem er die Glasplatte als Drucktriger
benutzte. Die Lichtempfindlichkeit der Chromsalze in Verbindung
mit organischen Kolloiden war Jahrzehnte vorher entdeckt worden
und hatte ihre Anwendung zu mehr oder weniger erfolgreichen Ver-
fahren auf Metall gefunden.

Das Prinzip des Lichtdruckes ist folgendes: Chromatgelatine ver-
liert durch Belichtung ihre Quel]fahlgkelt Die durch Licht gehartete
Gelatine nimmt Fettfarbe willig an — und gibt sie an das Druckpapler
wieder ab —, withrend die unbelichtete und durch ,,Feuchtung* wieder
aufgequollene Gelatine die Farbe ahstoﬁt alles entsprechend der
Gradation des Negatives.

Wir zihlen den Lichtdruck zu den Flachdruckverfahren. Druck-
element ist hier das Runzel- oder Lichtdruckkorn der Gelatineschicht.
Die Taler zwischen den einzelnen madenférmigen Runzeln halten die
Farbe, wihrend die Héhen mehr oder weniger frei sind. Durch die
Feinheit des Kornes — mit bloBem Auge ist es kaum wahrzunehmen —
wird die Tonskala vom tiefsten Schwarz bis zum héchsten Licht
wiedergegeben. Der Lichtdruck eignet sich deshalb zur Wiedergabe
von Aufnahmen fiir Kataloge, fiir Ansichtskarten, fiir Buchillu-
strationen in kleinerer Auflage und #hnlichen Arbeiten.

Unerreicht ist der Farbenlichtdruck in der absolut getreuen Wieder-
gabe von Miniaturen, Handschriften, Handzeichnungen, Aquarellen,
Pastellen und O]gpmaldon fiir kunstwissenschaftliche Zwecke, fiir
Buch- und den besseren Wandschmuck. Insbhesondere in letzterem
ist er fithrend, da die fiir diesen Zweck sehr hiufig vorkommenden
Formate von iiber einem Meter sowohl bei der Herstellung des Druck-
trigers als auch beim Druck selbst keine erheblichen Schwierigkeiten
— wie in anderen Druckverfahren — bereiten.

Jedes Verfahren hat seine Bedingtheiten. Der verhiltnmismiBig
einfachen Herstellung der Lichtdruckplatte steht ihre geringe Halt-
barkeit als Nachteil gegeniiber und der im Verfahren beruhende
langsame Druckvorgang.

Der Lichtdruck ist deshalb die gegebene Druckart fiir Auflagen von
500 bis 1000 Druck. Wohl hilt manche Platte auch noch das zweite und
dritte Tausend aus; doch sind bereitgehaltene Ersatzplatten fiir diesen
Fall immer nétig, die einfach und schnell herzustellen sind.

Hohe Auflagen hat der Schwarzlichtdruck an den Tiefdruck ab-
geben miissen — wenn Buchdruck nicht in Frage kommt —, wiahrend
der Farbenlichtdruck bei meist beschrinkter Auflagenhéhe, aber
hiochsten Qualitatsanspriichen, seine fithrende Stellung hehauptet hat.
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Lichtdrucke auf Seide, Leinwand, Leder und diinnen Holzfurnieren
wurden auch schon ausgefiihrt, ebenso Drucke zum Zwecke der Uber-
tragung auf Glas und Porzellan.

Haufig wird der Lichtdruck in Kombination mit dem Steindruck
angewendet. In dunkler Farbe gedruckt gibt er die Zeichnungsplatte,
withrend das Kolorit in Kreidelithographie ausgefiihrt wird.

I. DIE PRAXIS DES LICHTDRUCKES

Dazu sei einleitend gesagt, daB trotz weniger Materialien und ein-
facher Arbeitsweise sehr viel Erfahrung, Feingefithl und Kénnen von
allen daran Wirkenden verlangt werden mufl, damit die mit ihm
mogliche Hochstleistung erzielt wird. Gelatine ist ein Stoff, dessen
unangenechme Eigenheiten oft schwierig zu meistern sind.

Hinsichtlich der etwa notwendigen Vorbehandlung der Vorlagen
sowie iiber Positivretusche verweise ich auf die erschépfenden Aus-
fithrungen in Band I (Reproduktionsphotographie und Positivretusche)
dieses Werkes.

A. Die photographischen Arbeiten fiir den Lichtdruck

Die Trockenplatte und der Film verdringen immer mehr die
nassen Aufnahmeverfahren, nachdem die Schichten diinner und hirter
arbeitend als Ersatz fiir die nasse Jodsilberplatte erzeugt werden. Nur
wo duBerste Strichschirfe verlangt wird, ist die nasse Platte noch vor-
zuziehen, wenn nur Schwarz-WeiB-Vorlagen zu reproduzieren sind,
denn farbenempfindlich ist die Jodsilberschicht nicht zu machen. Fiir
Farbenarbeiten wird noch weitgehend Bromsilber-Kollodium-Emulsion
angewandt, die fiir alle vorkommenden Arbeiten geeignet ist. Die stets
bereite und immer zuverlissige Trockenplatte oder der Film in ihren
allen Anspriichen geniigenden Gradationsarten versagen nie. Fiir
Farbenaufnahmen, besonders grofien Formates, ist die Trockenplatte
iberhaupt nicht zu entbehren.

Uber den Charakter eines guten Lichtdrucknegatives kann nur
so viel gesagt werden, daB es in den Tiefen gut durchgezeichnet sein
und im iibrigen ein weiches harmonisches Gesamtaussehen tragen
soll. Ein hartes, mit hohen Lichtern und schweren klecksigen
Schatten behaftetes Negativ ist fiir Lichtdruckzwecke ginzlich un-
brauchbar.

Wenn es auch dem Kopierer méglich ist, das eine Negativ beim
Kopieren zuriickzuhalten und ein anderes linger zu kopieren, so ist
es doch dem Photographen in sehr vielen Fiillen in die Hand gegeben,
schon von vornherein in dieser Beziehung Gutes zu leisten. Die
Negative sollen also gut zueinander abgestimmt sein. Negative zur
Wiedergabe von rein schwarz-weilen Zeichnungen brauchen nicht so
glasklar in den Tiefen und in den Weillen nicht so intensiv gedeckt zu
sein, wie sie fiir chemigraphische Zwecke erforderlich sind.
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Sddis. Sduvetz - Barbarine am Pfaffenstein (phot. P. Hintze)

Lichtdruck von Trau & Schwab, Dresden A19, Bergmannstr, 23

Handbuch der modernen Reproduktionstechnik Band Ill, 5. Auflage
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Haufig miissen die aufgenommenen Negative von ihrem Triger, der
Glasplatte,abgezogenwerden. Die Griinde hierfiir sind folgende : Handelt
es sichum dieVereinigung mehrerer Aufnahmen,z. B.bei Ansichtskarten,
die bis zu 50 Stiick und mehr auf einer Platte vereinigt werden, $0
lassen die verschiedenen Stirken der einzelnen (ldSIleO‘d.‘tl.VL ein
gleichzeitiges Kopieren auf die Lichtdruckplatte nicht zu, da letztere
ndr'r die Nt‘.{:)clllvf‘ brechen wiirden. Der Hauptgrund fiir dds Abziehen
ist aber, dafl das Negativ seitenverkehrt kopierbar sein mufl. Dies ist
auller mlL Iilfe eines am Objektiv angebrachten Prismas oder Um-
kehrspiegels durch das Abziehen der photographischen Schicht vom
Glase am besten erreichbar.

Nicht abziehbar priparvierte Trockenplatten, die mit FluBsédure
zum Abzichen gebracht werden sollen, sind vorher 1 bis 2 Stunden
in starke Formalinlosung zu legen oder iiber Nacht in schwacher
Lésung zu belassen, wodurch die Schicht gehirtet wird; andernfalls
wiirde sich die Haut ganz betrichtlich vergroflern. Solche Hiute
lassen sich gut auf mit Abziehgelatine iiberzogene, vorher sauber
geputzle (;J.nplattvn ubertracren um sie nach dem Trocknen vom
Glase abzuziehen; auch Zelluloid- oder Zellonfolien sind hierfir gut
zu verwenden. Man versiume aber nicht, von solchen Negativen vor
dem Abzichen eine gute plangraphlﬂche Kopie anzufertigen, die fiir
den Fall, dal das Numllv bei diesem immerhin nicht ganz sicheren
Verfahren Schaden leidet oder gar zerstort wird. als Vorlage fiir eine
neue Reproduktion dienen kann.

Die Stirke der Gelatinefolien zur Aufnahme der abgezogenen
Schichten der Trockenplatte oder der nassen Aufnahme missen die
Starke von Filmen haben, um diese zusammen mit den dbcruoo‘enen
Negativen montieren zu 5unen.

Die Vorschrift lautet:

2250 cem Wasser,
500 ¢  Abziehgelatine,
250 cem Spiritus,
50 ., Glyzerin,
16 ., Kisessig.

Die aufzugicBende Menge der Abziehgelatine ist mit Hilfe einer
Mensur genau abzumessen, und zwar kommen auf 7 gem 1 cem
Léosung. Unterlafit man die genaue Errechnung des aufzugieBenden
Qu.-.mtums so erhilt man keine gleichmiBig dl(,lseu Folien, und das
wiirde infolge Hohlkopierens zu Unschiirfe fithren, in noch schlimmeren
Fallen zum Platzen der Kopierrahmenscheibe oder der Druckplatte.
Es wiren also nach obiger Berechnung auf eciner Plattengriofie von:

13x18 em — 35 cem
JBSeaE Sees = Nh()Ee
2> SORE e — 1]

Abziehgelatine-Losung anfzugieBen.

»

chrndukhinrllsteclmik B 10
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Diese Vorschrift muf} ,,Hausrezept™ sein und bleiben, da es andern-
falls nicht ausbleiben wiirde, dafi z. B. be1 eintretendem Wechsel des
Personales auch eine andere Zusammensetzung der Gelatinelosung
eingefithrt wird und sich dann verschiedene Stirken der Hiaute ergeben,
was unter allen Umstinden vermieden werden mufl. Der Glyzerinzu-
satz ist veriinderlich und richtet sich danach, ob zur Zeit feuchte oder
trockene Luft vorherrscht. Bel zu wenig lezermzudez werden die
Héaute sprode und springen vorzeitig vom Glase ab; bei zuviel Zusatz
werden sie feucht und erzeugen beim Kopieren auf der Druckplatte
Flecken, die zumeist erst beim Druck als dunkel druckende Stellen
sichtbar werden. Dieses Ubel ist deshalb recht unangenehm, weil es
fast immer zu spit bemerkt wird. Liegt deshalb der Verdacht nahe,
dafB} die Negativhaut diesen Fehler aufweist, so lege man sie zwischen
angewiarmte Bogen Liéschkarton und wechsle diese wiederholt. Hier-
durch wird mancher vergeblichen Miithe und Arbeit vorgebeugt.

B. Das Atelier

Das Atelier (Glashaus) sei gerdumig, um auch — je nach den o6rt-
lichen Verhiltnissen und dem Sondergebiet der Anstalt — groflere
Mébelstiicke, ja selbst ganze Mébeleinrichtungen fiir Katalogzwecke
aufnehmen zu kénnen. Zumeist werden zwar solche Aufnahmen 1m
Freien vorgenommen werden miissen. Das Atelier soll auch geniigende
Tiefe aufweisen, um mit langbrennweitigen Objektiven arbeiten zu
konnen, da hierdurch unschén wirkende Verkiirzungen vermieden
werden. Hingevorrichtungen, um Lampen, Liister od. dgl. aufnehmen
zu konnen, diirfen nicht fehlen. Solche Aufnahmen sind im Freien
schlecht vorzunehmen, da die freihingenden Gegenstinde des dort
vorhandenen Luftzuges wegen kaum ruhig hingen bleiben. Als Auf-
hingevorrichtung geniigt eine starke eiserne Stange, die in einigem
Abstande von der Atelierdecke angebracht ist, und eine Anzahl
lingerer und kiirzerer, S-formig gebogener Drahthaken, die beim
Gebrauch, einzeln oder zu mehreren aneinandergereiht, an die Quer-
stange gehiingt werden, um den betreffenden Gegenstand héher oder
tiefer aufhingen zu konnen. Zwei leiterartige Gestelle, auf deren
Sprossen Bretter gelegt werden konnen, um beispielsweise Porzellan-
figuren, Teller oder sonstige Gegenstinde gleich tafelartig photo-
graphieren zu konnen, gehoren ebenfalls zur Ausriistung; ebenso
mehrere Hintergriinde von dunkler, mittlerer und heller Ténung. Sehr
out, weil vollstandig glatt und ruhig wirkend, ist fiir diesen Zweck ein
von der Decke lose herabhingender Stoff, der wiihrend der Aufnahme
in leichte, wellige oder sehhngcrnde Bewegung gesetzt wird. Fiir frei
hdangende Objekte ist diese Vorrichtung jedoch des entstehenden
Luftzuges wegen nicht angebracht; hier miissen mit Leinwand oder
dhnlichem Stoff bespannte Hintergrundrahmen verwendet werden.

Fir die Reproduktionsaufnahme diirfen natiirlich, um ein ratio-
nelles Arbeiten zu sichern, elektrische Bogenlampen nicht fehlen.
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Da sich auf der photographischen Aufnahme alle weiteren Arbeiten
aufbauen, so bildet die Giite der Kamera, der Optik und der Filter in
Verbmdung mit zweckentsprechender Anlage und Einrichtung des
Ateliers und der Dunkelkammer die Gruundlage fiir equndfreles und
hochwertiges Schaffen.

C. Die Negativretusche fiir den Lichtdruck

Nachdem die mit Abziehgelatine iibergossenen und zweckmiBig
durch einen Ventilator getrockneten Negative mit Mattlack begossen
sind, werden sie abgezogen. Das Einsetzen der Lichter geschieht mit
Bleistiften verschiedener Hirtegrade und das Einzeichnen der Wolken
mit Graphit und Wischer. Nicht jeder Graphit eignet sich fiir diesen
Zweck, man beziche solchen von Fachgeschiften unter Angabe des
Zweckes. Negative, die scharf bcgrenzt werden sollen, werden am
besten vor dem Mattlackieren mit Abdeckfarbe mit einem schmalen
Rand versehen, Negative von Ansichtskarten erhalten mit Hilfe einer
Schablone eine Bleistiftrinderung als Anhalt fiir das Beschneiden
beim Montieren.

Im allgemeinen kann auf die Ausfithrungen auf Seite 122 u. ff. der
4. Auflage des Bandes I verwiesen werden. Weiter auf den betreffenden
Abschnitt beim Tiefdruck. Wie bei allen mit geschlossenen Halbténen
arbeitenden Verfahren ist grofite Zuriickhaltung am Platze, Weniger
ist oft besser als zuviel. Eine zu ausgedehnte Retusche hat schon oft
die geschlossene Wirkung einer Vorlage verdorben. Die Retusche
auf der Schichtseite sollte sich auf kleine scharfbegrenzte Lichter und
Flichen beschrianken. Von dem hiufig empfohlenen Mattolein ist ab-
zuraten, da seine Fettigkeit, wenn einmal zuviel aufgetragen, das
Auswiissern der Llchtdruckp]atte nach dem Kopieren stellenweise
verhindert und Stérungen beim Druck die Folge sind. Es sind leicht-
fliissige Retuschierlacke dhnlicher Art im _llandcl die diinn mit dem
Wattebausch einmal kreuz und quer aufgetragen werden, sehr schnell
so weit verdunsten, dall mit der Retusche sofort begonnen werden
kann, und trotzdem ihre Fihigkeit zur Annahme von Graphit lange
bewahren. Keilitz-Farbe ist cin ausgezeichnetes Mittel zur Retusche,
aber nur in der. Hland des ton- und farbsicheren Retuscheurs: Die
Schicht wird durch diese Farbe gebeizt und ist schwer oder gar nicht
wieder ganz zu entfernen. Da groBere Fliachen nur nall in naff ruhig
zu bekommen sind, so ist die Innehaltung der Kontur schwierig, und
die Arbeiten bekommen leicht einen weichlichen Eindruck; daher ist
Sicherheit Voraussetzung. Diinne Losungen mehrmals iibereinander-
zutuschen ist besser, als mit starker Lésung und einem Strich alles
fertig machen zu wollen.

Bei Postkarten und vielen Arbeiten fiir die Industrie, bei denen
eine flotte, ausgiebige Retusche angebracht und oft vonnéten ist, ist
die Verwendung von feJIlle'nmem Mattlack auf der Schichtseite
angebracht; doch Vorsicht ist ncbnt{‘n bei Arbeiten, b(‘l denen vom

10*
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Besteller resp. Kiinstler eine absolute Faksimile-Wiedergabe verlangt
wird. Das Korn des Mattlackes zerreillt zarte Striche bei Handzeich-
nungen und mindert die Wiedergabe der Maltechnik bei Aquarellen,
Pastellen und Olbildern. Eine g]m(‘ho Zerstorung von Feinheiten findet
statt durch zu reichliche Verwendung von Wischténen mittels Graphit
und Wischer. Durch ithre Geschlossenheit machen diese Stellen leicht
einen verblasenen Eindruck. Also nochmals: begrenztes Anbringen
von Retusche auf der Schichtseite,

Neben der Beseitigung von Flecken, dem Anbringen vonWolken und
Verldufen sind es besonders Gradationsfehler, die zu verbessern sind.
Ein zu flaues Negativ wird durch Aufsetzen der Lichter hirter ge-
staltet, und bei einem etwas zu hart geratenen sind die Tiefen mehr
(il]l‘("ll/ll?&lbhllf‘[l, withrend die Lichter nach dem Aufsetzen von Spitz-
lichtern heranzuholen sind. Dies geschieht durch das Entfernen von
weiflem oder gefiarbtem Mattlack aut der Riickseite an den zu dichten
Stellen. Die Anfirbung des Mattlackes geschieht mittels Dunkelrot —
dtherloslich (Agfa). Von einer dunklen Vorratslosung in Mattlack ist
die Gebrauchslosung jeweils anzufiirben. Zu dunkle Giisse sind unan-
gebracht; bei diesen machen sich Schraffuren leicht bemerkbar, wenn
kein zerstreutes Licht angewendet wurde. Noch zu durchsichtige Tiefen
sind weiter mit Aquarellfarbe (Karminu.a.) zu lasieren oder zu hctupfcn.

Da beim einfarbigen Lichtdruck Andrucke nicht iiblich sind,
sei dem Retuscheur immer Gelegenheit gegeben, die Wirkung St‘.ll‘lLl'
Arbeit am fertigen Druck zu sehen. Die Ursache auftretender f'PhlPr
die in der Retusche liegen, wird er erkennen und sie in Zukunft zu
vermeiden wissen.

D. Das Montieren (Zusammensetzen) der einzelnen Negative

Beim einfarbigen Lichtdruck wird nur selten em einzelnes Negativ
auf eine Ju,h(drut,l\phlte zu kopieren sein; in den weitaus meisten
Fallen werden mehrere zu einem grifieren Druckformat vereinigt. Die
Negative miissen zu diesem Zwec 1\9 aul einer gréfleren blanken Spiegel-
scheibe von etwa 4 bis 5 mm Stirke so zusammulgestollt und befestigt
werden, dafl die Druckplatte bzw. das Papier gut ausgenutzt wird.

Die erste Vorarbeit dazu ist die Herstellung der sog. Einteilung.
Sie wird entweder auf einem durchscheinenden Papier gemacht, um
als Anhalt unter die Montierscheibe gelegt zu werden, oder wir ziehen
die Einteilung direkt mit Abdeckfarbe oder Ausziechtusche oder Blei-
stift anf die Montierscheibe, die wir vorher mit Kolophonium einge-
pudert haben, um sie :]mmhmofahlrr zu machen. Der Eiateilungsbogen
wird auf einem entsprechend g grofien HetLISc,hlf‘rpult unter die Montier-
scheibe gelegt. In vielen Fallon (ilf'nt hierzu auch eine stirkere Zelluloid-
bzw. Zellonfolie, die ebenfalls wie die Spiegelscheibe dauernd gebraucht
werden kann. Das Montieren geschieht auf einem besonderen Montier-
tisch, dessen starke Glasplatte von unten durchleuchtet wird. Die
Lampen sind, in einem sich nach unten verjiingenden Kasten ange-
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bracht, der innen weill gestrichen ist, um eine gleichmaBige Beleuch-
tung zu erzielen. Das Ganze steht in einer dunklen Ecke, wo storendes
Tageslicht nicht hinfillt, sonst muf} dieses durch Vorhdnge abgeblendet
werden. Die Montierscheibe soll niemals kleiner als die Druckplatte
genommen werden, denn steht der Bildrand nahe am Rande der
’\flonhr'rsohuhe so kommt es nur zu leicht vor, daBb die Druckplatte
unter dem starken Druck im Kopierrahmen z.ersprlngt Der Schaden
kann aber durch die hierbei erfolgende Erschiitterung noch grofier
werden, indem alle drei Platten, d. h. Druckplatte, Montierscheibe und
Rahmenscheibe zugleich springen.

Die fertig retuschierten und vom Glase abgezogenen Negativhaute
werden mit der Schere genau zugeschnitten, an den Ecken mit ein wenig
Fischleim versehen und auf die Montierscheibe genau nach der Ein-
teilung festgeklebt. Dicke Glasstreifen, in verschiedenen Lingen und
Breiten aus zerbrochenen Lichtdruckplatten geschnitten, hdlt man
bereit, und sobald die Negativhaut an den Ecken haftet, legt man einen
oder mehrere solcher Glasstreifen dariiber, um ein Loslisen zu ver-
hiiten. Die Haute haben nimlich wegen der Feuchtigkeitsempfindlich-
keit der Gelatine nur allzuviel T\Iowung, sich unter der Einwirkung der
jeweilie herrschenden Luftverhiltnisse zu kriimmen oder zusammen-

zuziehen, so daB man mit den Glasstreifen zum Beschweren rasch bei

der Hand sein muB. Auf diese Art werden nacheinander die fir die-
selbe Platte bestimmten Negative befestight, wobei man mit Vorteil
an anderer Stelle weiterarbeitet, damit der Klebstoff an dem zuerst
aufgelegten Negativ etwas antrocknen kann.

Schon vor Beginn der eigentlichen Arbeit am Montiertisch hat man
sich eine Anzahl Streifen aus diinnem Stanniol in Breiten von '/, em.
bis etwa 4,5 ¢cm mit Hilfe eines eisernen Lineales und scharfen Messers
auf einer alten Glasplatte (um scharfe Rinder zu erzielen) zurecht-
geschnitten. Die Linge dieser Streifen ergibt sich von selbst aus der
Grofle des Stanniolbogens. Diese Streifen haben nicht nur die Aufgabe,
den nur lose an den Ecken befestigten Negativen einen besseren Ialt
zu verleihen, sondern in erster Linie beim Kopieren der Lichtdruck-
platte die beim Druck farbfrei bleiben sollenden Stellen gegen dis
Einwirkung des Lichtes zu schiitzen. Da das Stanniol sehr diinn ist, so
beeintrichtigt es nicht den Kontakt zwischen Negativ und Lichtdruck-
platte, und seine scharf geschnittenen Rénder dienen den Negativen
als Bildabgrenzung. Geringe Erhohungen — man beachte dies vor
allem bei dem Befestigen der Negativhdute an den Ecken — wverur-
sachen unscharfes Kopieren und begiinstigen die Gefahr des Brechens
der Platten. Die Stanniolstreifen werden mit wenig diinnem Gummi
oder anderem Klebstoff unter Anwendung eines geeigneten Pinsels
bestrichen und an den Réndern der Negative angeklebt, und zwar so,
daB das Stanniol vom Negativ zur leeren Glasplatte iibergreift. Erst
diese Befestigungsart gibt den Negativen geniigend Halt.

Man hiite sich, zuviel Klebstoff aufzutragen, denn er kommt
zwischen den Stanniolstreifen und der Glasplatte kaum zum Trocknen,
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und durch das Herausquetschen des iiberschiissigen Klebstoffes wird
dann die Lichtdruckplatte unbrauchbar. Nach Fertigstellung der
Montage iiberwische man das Ganze leicht und vorsichtig unter Zu-
hilfenahme eines in Federweif (Talkum) getauchten Wattebausches,
damit etwa hervorgequollensr Klebstoff unschiadlich gemacht wird.
Zum Abdecken sind mit Vorteil auch schwarze gummierte Zellon-
streifen anzuwenden. Zu beachten ist, dal} bei abgezogenen Negativen
stets die glatte, d. 1. die Seite, welche urspriinglich auf dem Glase
war, die Kopierseite ist; die mit Mattlack begossene und retuschierte
Seite hingegen muf von der Lichtdruckplatte abgewendet sein.

Handelt es sich um Hefte oder Biicher mit nur einseitig bedruckten
Blattern, die gefalzt werden sollen und eine bestimmte Reihenfolge
haben miissen, so ist die Montage auf zwei Montierscheiben vorzu-
nehmen, und zwar so:

~1
=
oo
{ 2]

Sollten Vor- und Riickszite nach dem Falzen und Binden in be-
stimmter fortlaufender Reihenfolge erscheinen, so sieht die Zusammen-
stellung so aus:
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Beim Druck muff dann der/Bogen umschlagen werden.

Das zu bedruckende Papier sei in seinen AusmaBen, namentlich bei
Kartonpapieren, immer etwas grofler als die Druckplatte. Der scharfe
Rand des Kartons schneidet wihrend des Druckens in die Schicht der
Druckplatte ein, und diese Stelle druckt dann allmihlich dunkel und
unsauber, so daB fiir den sog. Beschnitt ein um einige Millimeter
groferes Papier genommen werden mul3. Dies trifft fiir drei Seiten zu,
rechts, links und oben. An der Greiferseite (diese ist vom Beschauer
der Montierscheibe gesehen unten) mufl mehr Papieriiberschufl zur
Verfiigung stehen; denn erstens brauchen die Greifer eine Papierzugabe
zum Festhalten der Bogen, und zweitens mufl mit der sog. Schmutz-
kante gerechnet werden. AuBerdem erfolgt an dieser Stelle das Ein-
setzen des Druckzylinders und der Farbwalzen, so dal die Schichi
dort unsauber druckt.

Man beriicksichtige also schon bei dem Montieren diese untere
Seite und lasse das Druckbild erst in einem Abstand von mindestens
1,5 em, von der unteren Glaskante aus gerechnet, einsetzen. Ist das
Bild 'mit breiter Papierumrandung gedacht, so hat man zu diesem
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Rande noch die 1,6 ¢em zuzurechnen. Fiir den Greifer selbst ist noch
mit 1/, em Papier zu rechnen, doch wird dieses Erfordernis auf der
Montierscheibe nicht beriicksichtigt.

Von weiterem Vorteile ist es, wenn an zwel Seiten, rechts und links
der Montierung, je ein Pafkreuz in das Stanniol eingeritzt wird, da es
dem Lichtdrucker das Einrichten bei Druckplattenwechsel erleichtert.
Bei kombiniertem Druckverfahren, wie Licht- und Steindruck, miissen
PaBkreuze ohnehin angebracht sein, um ein Passen der iibereinander
zu druckenden Farben zn gewiihrleisten. Auch fortlaufende Zahlen bei
jedesmaligem Kopieren sind an tiberstehenden Papier- bzw. Karton-
stellen einzuritzen, da es dann ein leichtes ist, durcheinandergeratene
Druckauflagen zu ‘erkennén und 'zn sortieren, die wohl von denselben
Bildern, aber von verschiedenen Platten gedruckt wurden.

Die Negative fiir Farbenlichtdrucke sind nicht abzuziehen, sie
miissen auf der Aufnahmeplatte verbleiben, da abgezogene Hiute immer
in ihren GroBenverhiltnissen verinderlich sind und der geringste
Unterschied zu unbrauchbaren Drucken fithren muf.

E. Der Praparationsraum

IThm — dem wichtigsten und empfindlichsten Raum des Licht-
druckes — sei besondere Aufmerksamkeit gewidmet. Er sollte so gelegen
sein, daB er gut zu liften ist und dabei feuchte Luft, Staub u. a. entfernt
wird. Aber besonders muB er von Einfliissen der Auflenluft moglichst
unberiihrt bleiben. Der Priparateur mufl mit moglichst gleichméBigen
Wirme- und Feuchtigkeitsverhdltnissen rechnen kénnen, denn sonst
sind viele Fehlplatten und damit unrationelles Arbeiten unvermeidlich.

Von weiterer Wichtigkeit ist die Beheizung der Trockenkdsten.
Petroleumheizung ist vorsintflutlich, und von Gas ist unter allen Um-
stindenabzusehen, teils aus hygienischen, teils aus technischen Griinden.
Bei geringer Frischluftzufuhr und damit mangelndem Sauerstoff kann
es vorkommen, dafl einzelne Flammen ausgehen und unverbranntes
Gas in den Raum stromt. Weiter sind die Verbrennungsgase von sehr
schidlichem Einfluf auf die Plattenschicht, die dadurch tonig druckt.
Héufige Fehlplatten sind die Folge, und schon so manche Gclbbehelzung
ist wieder herausgerissen worden.

Die elektrische Heizung ist frei von diesen Schidden, aber ihre
Wartung erfordert grofle Aufmerksamkeit. Besonders das langsame
Abklingen der Temperatur ist schwierig zu erzielen. Es erfolgt meist
zu rasch, wenn der Raum nicht anderweitig temperiert wird.

Die beste Art ist die Warmwasserheizung, die bei richtiger Anlage
gut zu regulieren ist. Gleichzeitig ist der Raum entsprechend zu be-
heizen, so daBl die Temperatur sich nach dem Abstellen nur allmihlich
vermindert. Die sonst notwendigen Bleche mit darauf befindlichem
Kies zur Verteilung der Warme im Troekenkasten fallen fort. Die Heiz-
schlangen der Warmwasserheizung sind geniigend dicht anzubringen,
so daf sie also frei im Trockenkasten liegen konnen.
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Der hier abgebildete Trockenkasten (Abb. 58) entspncht der all-
gemein verwendeten Bauart. Der Kasten stehe auf FiiBen, damit die
Fiifle des Priparateurs unter dem Kasten noch Platz fmden, um das
Einlegen der gegossenen Platten, besonders groBer Formate, ruhiger
und sicherer ausfithren zu kénnen.

Mehrere kleine, aber gleichartige Trockenkisten sind einem grofen
vorzuziehen, Jeder muB fiir sich regulierbar sein. Die Bauart ist grund-
satzlich nahezu immer die gleiche. In dem hélzernen Trockenkasten,

Abb. 58. Trockenkasten

dessen Ausmalle sich nach dem gréfiten vorhandenen Plattenformat
und der zu priparierenden Plattenmenge richten, sind auf Léngsleisten
verschiebbare, aber sicher ruhende, eiserne Querstibe gelegt. In diese
Stibe sind mit einer stumpfen Spitze versehene Fliigelschrauben ein-
gedreht, die ein Hoch- und Niedrigstellen der daraufgelegien Licht-
druckplatten gestatten, um sie mit Hilfe einer Wasserwaage genau
horizontal einstellen zu kénnen.

Die Deckel des Kastens sind mit einem dunklen, pordsen Stoff,
und zwar doppelt, bespannt. Dadurch kann der beim Trocknen der
Lichtdruckplatten entstehende Wasserdampf entweichen, und die
Platten sind vor Licht geschiitzt.

Da die Fasern des Stoffes durch die Wirme sprode und briichig
werden, so kinnen beim SchlieBen des Kastens leicht Stoffasern auf die
noch’ fliissige Schicht fallen und spéter beim Druck Flecke erzeugen.
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Von Zeit zu Zeit ist deshalb die Bespannung zu erneuern. Den zur
Priparation nétigen Tisch stelle man nicht zu weit von dem Trocken-
kasten, um nicht einen langen Weg mit den eben priaparierten Platten
gehen zu miissen; es ist ohnehin schwierig genug, diese Platten ein-
wandfrei vom Tisch in den Kasten zu legen.

Fiir die Priparation werden benidtigt: drei sog. Nigellierfiiffe oder
ein  Nivelliergestell, eine genaue Nipellierswaage, ein Fillriergestell,
ein Plattenbock, mehrere Emaille- Kochiipfe, eine Bechermensur, Riihr-
stibe, eine Reibschale aus Porzellan, mehrere Flaschen und Gliser,
gutes Filtrierpapier und die notwendigen Chemikalien.

Lichidruckgelatine ist in mehreren Sorten kiiuflich: extra hart, hart,
mittel und weich. Von ihrer Eignung hingt der Erfolg im Lichtdruck
ab. Wiihrend frither nach Empfang einer Sendung, die sich als gut
erwies, miglichst der ganze Sud aufgekauft wurde, so liefern heute die
Gelatinefabriken infolge strengerer “Auswahl der Rohstoffe und Ein-
gehen auf die besonderen Erfordernisse ein einwandfreies Material.
Bei Bezug von mehreren Fabriken zeigen sich natiirlich Unterschiede.

Die Aufbewahrung der Gelatine hat in einem trockenen Raum mit
normaler Temperatur zu erfolgen. Da die Gelatine durch Lagerung meist
etwas hirter wird, so ist die neue Bestellung rechtzeitig aufzugeben,
um langsam iibergehend die neune mit der alten mischen zu kénnen.

Als Lichtdruckplatten werden mattierte Spiegelscheiben von 8 bis
10 mm Dicke verwendet. Eine grifBere Stirke ist zwecklos, denn die
Gefahr des Bruches wird dadurch nicht vermindert, sie sind nur un-
nitig schwer. Diinnere wiren zweckdienlicher, aber grofle Formate
biegen sich im Trockenkasten durch, und wir erhalten dann, weil die
aufgegossene Gelatinelésung an den vertieften Stellen zusammenliuft,
ungleich dicke und deshalb unbrauchbare Druckschichten.Um beigroBen
Formaten ein Durchbiegen der Mitte oder ein Hingen der Rinder zu
vermeiden, lege man grofle Platten auf etwas kleinere in den Kasten.
Das Nivellieren hat auf der eigentlichen Druckplatte zu erfolgen.

Man arbeite nur mit einwandfreien Scheiben mit gut abgerundeten
Kanten. Die Platten miissen unter allen Umstéinden wirklich ebene
Flachen oben und unten haben und iiberall gleich stark, also plan-
parallel sein. Man vergewissere sich beim Einkauf durch Nachmessen
an allen Kanten mittels Dickenmessers und durch Auflegen eines gut
abgerichteten Lineals, ob die Platten in dieser Beziehung nichts zu
wiinschen iibriglassen. Sonst liegt die Gefahr des Springens “der Platten
beim Druck vor, aulerdem wiiren ungleichmifige Schichten die Folge.
Die Platten miissen auf der Druckseite mattiert sein; das Korn soll
gleichméBig und fein sein. Man bezieht die Platten fertig mattiert,
denn ein Selbstmattieren wire unlohnend. Ein grobes Plattenkorn
bewirkt auch ein grobes Korn der Druckschicht.

Die ausgedruckten Platten kommen zunichst auf mehrere Stunden
in einen S’runzeug’rrog, der mit einer starken Liosung von Atzkali oder
Atznatron in Wasser gefiillt ist. Fiir groBe Formate sind Behilter
aus Eisenbeton im Gebrauch,
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Noch anhaftende Gelatineteile werden mit einem breiten Holz-
spachtel entfernt, die Platten unter der Wasserleitung griindlich ab-
gespiilt und mit kiinstlichem Bimsstein, wenn nétig unter Aufstreuen
von Schmirgelpulver, kreisformig geschliffen. Nach griindlicher
Séuberung unter dem Wasserstrahl und nach dem Trocknen sind die
Platten fertig zum Préparieren.

F. Das Praparieren der Lichtdruckplatten

Die Priparation der Platten besteht aus zewei Schichten. Die erste
Schicht, Vorpriparation oder Grundschicht genannt, hat den Zweck,
die eigentliche Bildschicht auf dem Glase haftend zu machen.

Eine Vorschrift zur Unterschicht (Vorpraparation):

500 cem Wasser,
10 ¢ harte Gelatine,
20—25 ecem Chromalaun 1:10,

25 ,, Natronwasserglas.

Chromalaunlésung und Wasserglas diirfen nur allméhlich und unter
gutem Umriihren in die heifle Gelatinelésung gegeben werden.

Die gut vorgewirmte Platte wird dem Trockenkasten entnommen,
mit einem weichen, breiten Haarpinsel abgestaubt und obige warme
und filtrierte Losung mit einem kleinen, handlichen Schwamme mager
aufgetragen. Dies geschieht in %hnel]e‘n aber gleichmiBigen Strichen,
einmal in Quer- und einmal in Langbrlohtung Ein Strich schlieBt sich
nall in nafl an den anderen. Zum Schluf} erfolgt nochmals ein Herum-
fahren um den ganzen Plattenrand. Das Trocknen geht schnell vor
sich. Nach einigen weiteren Vorarbeiten kann mit dem Auftragen der
zweiten Schicht begonnen werden.

Zuniichst miissen die Platten im Kasten ausnivelliert werden. Es
ist empfehlenswert, im Praparationsraum, der reichlich warm zu halten
ist, dazu keine Wasser-, sondern eine Atherwaage zu benutzen. Die
Libelle der Wasserwaage verkleinert sich in der Hitze und wird trage.
Das Nivellieren wird dadurch erschwer t, was bei der Atherwaage
nicht der Fall ist.

Wir legen eine Nivellierwaage in Querrichtung mitten auf die erste
Platte und stellen seitlich an der Schraube, die einzeln unter der Platte
steht; dabei regulieren wir so lange auf oder ab, bis sich die Luftblase
der Waage genau auf die Mitte eingestellt hat. Dann drehen wir die
Waage um 909, so daB sie senkrecht zur vorigen Lage steht, und ver-
stellen nunmehr die eine der beiden auf der anderen Seite befindlichen
Schrauben. Man vermeide aber hierbei, beide auf dieser Seite befind-
lichen Schrauben abwechselnd zu drehen, da sonst die erste Einstellung
zwecklos wird und wiederholt werden mufi. Hat man die Platte nun
auch hier ausgerichtet, so dreht man die Waage in die erste Lage
zuriick, aber jetzt nicht etwa wieder nach rechts herum, sondern nach
links, was man sich genau merken mufl. Wir werden jetzt finden, dal
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wieder ein Unterschied im Niveaun entstanden ist, der nochmals aus-
geglichen wird, und nun drehen wir zur Kontrolle wieder in die Kreuz-
stellung. Jetzt diirfte es wohl stimmen; wenn nicht, dann hilft eben
nur erneutes Ausrichten.

Bei dem Drehen soll die Waage méglichst genau die vorherigen
Lagen erhalten. Man lehne sich beim Einstellen nicht mit dem Korper
auf den Rand des Trockenkastens, da der ganze Kasten durch die
Schwere des Kérpers einseitig hcruntergedriickt wird und die Ein-
stellung nach Zuriicknahme des Korpers keine Giiltigkeit mehr besaBe.
Auch darf nicht auller acht gelassen werden, dal beim Nivellieren die
Waage stets genau von oben (gute Beleuchtung ist Vorbedingung)
betrachtet werden muB. Das Einstellen ist bei allen im Ofen zu trock-
nenden Platten sehr gewissenhaft auszufithren. Bei den auf den Pripa-
riertisch gestellten Nivellierklotzen geschieht das Einstellen unter Zu-
hilfenahme einer Hilfsplatte, die dann beiseite gestellt wird; doch ist
anzuraten, jede einzelne Platte kurz vor dem Begieflen nochmals mit
der Waage zu priifen.

Es bleibt jetzt noch iibrig, da wir die Menge der aufzugieBenden
zweiten Schicht berechnen. Zu diesem Zwecke bestimmen wir den
Flacheninhalt, indem wir die Linge und Breite der Platte messen
und diese Zahlen miteinander multiplizieren.

Das erhaltene Produkt notieren wir mit Bleistift auf der Platten-
ecke oder vermerken diese Zahl auf einer Tabelle, wenn wir die
Platten irgendwie kenntlich gemacht haben.

Doch nun zuniichst zur zweiten Schicht selbst. Diese, die eigentliche
Druckschicht, hat uns schon so viele herrliche Reproduktionen ermég-
licht, daB man wirklich von einer absolut getreuen Wiedergabe sprechen
kann — — aber sie hat auch schon manchen schweren Seufzer — wenn
nicht noch Schlimmeres— vonseiten desLichtdruckers veranlaBt. Viel Ex-
fahrung und ein vertrautes Eingehen auf ihre Eigenheit, besonders beein-
fluBt durch das Wetter, sind notig, um das Beste aus ihr herauszuholen.

Zu ihrem Ansatz gelte als oberster Grundsatz: Je einfacher — desto
besser.

Viele Mittel und Mittelchen kiénnen zugesetzt werden, um diese
oder jene schlechte Eigenschaft zu beseitigen; ein paar Tage spater
sind dann wieder Gegenmittel vonnéten, und dann kehrt man reumiitig
zum Grundrezept zuriick. Dieses lautet:

7—8 Prozent des Wassers Gelatine und
ein Fiinftel der Gelatine doppelchromsaures Kali,
das 1st alles. Also:
1000 Wasser,
75 Gelatine hart,
15 doppelchromsaures Kali.

Viele Vorschriften enthalten als Hirtungsmittel Chromalaun-
losung 1:10 — auf obigen Ansatz etwa 2—3 cem. Aber man sei vor-
sichtig, denn eine harte Schicht ist nicht wieder weich zu machen,
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withrend dem Drucker durch die Formalingerbung ein Mittel zur
Verfiigung steht, eine zu weiche Platte harter zu bekommen. Vor dem
Zusatz von Chromalaun versuche man es mit hiirterer bis extra harter
Gelatine. Uberhaupt sind Anderungen der Gelatine hirteren oder
weicheren Grades als zweckmiBig anzuraten, da diese milde wirken.
Nur kein grobes Andern.

Alkohol macht den Ansatz flissiger, er giefit sich leichter und die
Platte trocknet schneller. Aber die b(,hmhL wird trockener.

Ammoniak wird heute seltener zugesetzt. Die Ansichten iitber Vor-
und Nachteile sind geteilt; nur im Winter kann man etwa 3—5 cem
zusetzen.

Nun zur Gufmenge. Im Sommer und Winter die Schicht gleich
stark zu gieBen,1st nichtratsam. I'm Sommer mit seiner oft feuchten und
warmen Luf'r der wirmeren Feuchtung usw. quillt die Schicht leichter,
weshalb wir also eine diinnere Schicht herstellen werden. Im Winter
sind die Verhiltnisse umgekehrt. Maschine, Platte, Feuchtung sind
kiihl, die Luft im allgemeinen trockener, so dafBl die Schicht etwas
dicker sein kann. Ein Zwanzigstel der Plattenoberfliche (also auf
1000 gem Oberfliche 50 cem Chromgelatinelosung) wire hier ange-
bracht, wihrend im Sommer bis auf ein Vierundzwanzigstel {auf
1000 gem Oberfliche 42 cem Losung) heruntergegangen wer den kann.
Von EinfluB 1st dabei auch die Quelllahlgkcn der {rr'latmo, die mait-
unter merkbare Unterschiede aufweist.

Ein standiges Beobachten der Platten in der Maschine durch den
Praparateur und ein sachlicher Gedankenaustausch mit dem Drucker
wird oft zu einem fiir alle Teile vorteilhaften Ergebnis fiithren.

Zum Ansatz selbst ist noch einiges zu sagen. Ist das Leitungswasser
sauber und frei von schiidlichen Bestandteilen, so kann dieses ohne
Bedenken genommen werden. Die Gelatine wird in einem Gefidll mit
der angegebenen Menge Wasser iibergossen und etwa eine Stunde darin
eingeweicht. Hierauf Durchkneten der Gelatine, Wasserwechsel und
danach noch elne zweite Stunde quellen lassen. _Dr_llduf erfolgt griind-
liches ,,Waschen® der Gelatine, indem die Blatter einzeln zwischen den
Fingern durchgezogen w (‘I‘dLIl und das Wasser abgestreift wird. Das
abgequetschte Wasser ist aufzufangen und zu messen. Genau dieselbe
Menge mufl jetzt wieder durch frisches Wasser ersetzt werden. Das
Chromsalz — falls es nicht pulverisiert bezogen wird — muB in der
Reibschale zerrieben werden. Man tue dies niemals im trockenen
Zustand, sondern nal} in einem Teil der Wassermenge. Staubteilchen
des Salzes konnen schiddliche Wirkungen auf die Schleimhiute haben,
besonders in der Nase. Auch beim Umschiitten von der Tiite in Glaser
sei man vorsichtig. Wattepfropfen in die Nase!

Das Losen der Gelatine mull im Wasserbad erfolgen und ist durch
Umrithren mit einem Glasstab zu beschleunigen, wobei Blasenbildung
moglichst zu vermeiden ist. Nachdem die Gelatine vollstindig gelost
ist, wird das Chromsalz unter Umrithren dazugegeben. Die Temperatur
sel nicht hiher als 559 C.
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Zu groBe Wirme ist zu vermeiden, da die Gelatinelésung hierdurch
unbrauchbar wird. Sie verliert ihre gleichmifBige Zahfliissigkeit, wird
klumpig und filtriert sich schlecht.

Zum Filtrieren der Chromatgelatine eignet sich besonders ein
Warmwassertrichter (Abb. 59). Gu’r(‘% I*lllnorlnplor wird zu einem
Trichter gefaltet und drei solcher Faltenfilter in den Trichter gesteckt.
Unter da&: Filtriergestell stellt man einen Emaille-
topf mit Auwuﬁtulle Die Chromatgelatinelésung
wird in den Filter erst malig an der Wandung ent-
lang gegossen, um ein Zerreiflen zu verhiiten.

Das untere Ende des Trichters lehnt man an
die Tiille des Emailtopfes, um Blasenbildung beim
Aufprallen zu vermeiden.

Das am Trockenofen angebrachte Thermo-

meter soll méglichst genau 4)" C zeigen, denn
wenn die Platten kalter sind, so0 158t sich die
Emulsion sehlecht auf der Platte verteilen; ist
die Temperatur aber zu hoch, dann verbrennt
man sich nicht nur beim Verarbeiten die Finger,
sondern man erschwert sich auch die Herstellung
einer gleichméBigen Schicht. Zunichst stellen
wir fest, wie die zuerst zu priaparierende Platte
auf den Nivellierschrauben liegt, indem wir mit
Bleistift aul der Platte einen l\lvmen Kreis um
die Spitze der Nivellierschraube anzeichnen. Bei
oroflen Formaten, die wir auf Unterlagplatten
trocknen, ist dies unngtig.

Dann nehmen wir die Platte heraus, legen Abb. 59
sie auf die Nivellierklotze, stauben ab und Warmwassertrichter

messen in einer Bechermensur (Porzellan) die

fiir die Platte errecl nete Menge Gelatinelosung ab, wobei wir das
MeBgefal schrig halten, damit keine Blasen entstehen.

Das Auﬂmgcn der zeweiten Schicht. Am linken Rande der Platte
entlang, aber nicht bis an und gar iber die Kante, gicBen wir einen
Streifen Chromatgelatine auf, der sich auf eine Breite von etwa 5 bis
6 cm ausdehnen kann. Dabei bewahren wir vollkommen Ruhe! Die
Verteilung geschieht niemals mit ungeschiitztem Finger, sondern mit
iibergestreiftem diinnen Gummifingerling, aber besser mit einem scharf
geschnittenen Stiick Filtrierpapier oder ditnnen Karton. Weiterhin ver-
breitern wir von links beginnend, immer an der aufgegossenen Liosung
entlang ziehend, den gegossenen Streifen immer weiter, bis wir merken,
daf} die Lésung nicht mehr leicht fliebar dem Finger folgen will. Tritt
dieses Stadium ein, dann gieBen wir aus unserem MeBgefial, in welchem
wir noch g{‘nuwf‘nd Lésung haben, wieder etwas Losung auf, und zwar
so,daB sich das Nachgegossene mit dem auf der Platte Befindlichen ver-
bmdet. Wir verteilen weiter nach rechts und heben zugleich mit der
linken Hand die Platte links etwas; wir helfen also dem Fliefen der



158 DER LICHTDRUCK

Emulsion nach rechts hin etwas nach. Man darf aber nicht zuviel heben
und muf} vorzeitig wieder senken, sonst gleicht sich die Schicht auf der
linken Seite nicht mehr ganz aus. Das Heben und Senken wird abwech-
selnd so oft wiederholt, bis die ganze Platte gleichméBig mit der Schicht
iiberzogen ist.

Die Verteilung der Losung ist leicht zu verfolgen, da das auf dem
Tische liegende weille Papier gut durch die Platte hindurchscheint.
Fiir den SchluBl haben wir uns noch einen kleinen Rest der Gelatine
im MeBgefill aufbewahrt, den wir jetzt rings um die Platte an den
Rindern entlang gieflen, ohne etwas herunterlaufen zu lassen, da sonst
hier eine diinnere Schicht ent-
stehen wiirde. Die Praparation der
Platte muf} sauber bis zum Rande
durchgefiihrt werden.

Aus dem Gesagten ist zu er-
sechen, dall man sich 1im Geiste
eine ungefihre Einteilung der in
der Mensur befindlichen Gelatine-
losung machen mufl, denn sonst
kann es vorkommen, dafi die Lo-
sung schon aufgebraucht ist und

Abb. 60. Verteilen der Gelatinelosung  die Platte erst zum Teil pripariert
war. Der Vorgang des Verteilens
ist der leichteren Verstiindlichkeit halber hier bildlich veranschaulicht
(Abb. 60). Sollten einige Tropfen an der Kante herunterlaufen, so
werden sie sorgfiltig abgewischt. Wir iiberzeugen uns durch seitliches
Daraufsehen von der staubfreien Beschaffenheit der aufgegossenen
Schicht und trachten, etwaige Staubteilchen, erkenntlich an Er-
héhungen der Schicht,mit der Spitze des Filtrierpapiers zu entfernen,
ebenso etwa vorhandene Blasen.

Man bewege sich beim Arbeiten im Praparationsraum ruhig und
langsam, um jegliche Staubentwicklung zu vermeiden. Die fertig
priparierte Platte wird, mit beiden Héinden unterfafit, in genau hori-
zontaler Lage an den Trockenkasten getragen und an der urspriing-
lichen Stelle in gleicher Lage eingelegt, wie sie herausgenommen war.
Bei grofen Formaten erfordert dies einige Geschicklichkeit.

Nachdem alle Platten pripariert sind, wird der Deckel des Kastens
ganz langsam geschlossen, um Staub zu verhiiten.

DasThermometerim Kasten ist inzwischen gefallen, und wir trachten
jetzt eine Temperatur anfangs von 50° C, steigend bis hochstens 60° C,
zu erreichen. Zweieinhalb Stunden bleiben die Platten in dieser Wiirme.
Wiihrend des Trocknens diirfen Erschiitterungen, auch durch Herum-
laufen entstehende, keinesfalls vorkommen, ebenso schiitze man die
Platten vor Luftzug. Ob wir bei niedriger Temperatur trocknen oder
bei hoherer, ist nicht gleichgiiltig; es richtet sich dies nach der Be-
schaffenheit der angewendeten Gelatine. Bei niedriger Temperatur ent-
steht eine weichere, bei hoherer Wirme aber eine hiirtere Druckschicht.
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Erst nach Ablauf der angegebenen Zeit stellt man die Heizung ab
und laBt bei geschlossenem Deckel langsam abkiihlen. Man hiite sich,
die Platten rasch abzukiihlen, denn dann springt die Gelatine unrettbar
ab und reifit ganze Stiicke Glas mit (sog. Muschelbruch), so daf} die Glas-
platte unbrauchbar wird.

Bei leeren und offenen Kisten hat zeitweise eine griindliche
Reinigung und Liiftung des Raumes stattzufinden; denn hachste
Reinlichkeit in jeder Hinsicht ist eine der Vorbedingungen fiir das
Gelingen des Lichtdruckes.

Wie oben schon beim Pulverisieren erwihnt, zeigen die zur Ver-
wendung kommenden Chromate bei manchen Personen gesundheits-
schidliche Wirkungen. Darum vorbeugen, — Ieilen ist schwer. Bei
starker Anfilligkeit ist Berufswechsel das beste Mittel. Chromverbin-
dungen erzeugen nidmlich bei manchen Menschen einen gefihrlichen
Ausschlag, an den Hinden beginnend, spiiter an den Armen und dem
ganzen Korper fortschreitend. Der auftretende Ausschlag hat ein kratze-
artiges Aussehen, erzeugt unausstehliches Jucken und spéterhin heftige
Schmerzen. Ein Vor:rugh(,hes Mittel, um das Auftreten dieses Leldenb
zu verhiiten, ist 59/, ige bu]flllduge Man kann sich dieselbe selbst
bereiten, indem man eine wiisserige Lésung von schwefligsaurem
Natron ('\]alrlumsulflt) mit etwas Schwefelsaure ansiuert. Man nehme
so viel Schwefelséiure, bis der Geruch nach schwefliger Siure auftritt.
Einfacher aber ist es, die kiiufliche ,,saure Sulfitlauge* zu verdiinnen
oder Natriumbisulfit zu verwenden. Man tauche nach jedesmaliger
Beendigung der Arbeiten mit Chromaten und auch nach dem Heraus-
heben der Platten aus dem Wisserungskasten (siche spiter) die Hiinde
in ein geniigend hohes und mit 5% iger saurer Sulfitlauge gefiilltes
Gefall, spiile die Hinde ab und trockne sie an einem sauberen Hand-
tuch ab. Auch folgende Salbe, die man nachtsiiber diinn auf den
erkrankten Hautstellen beliBt, leistet gute Dienste: Sulf. praecip. 5,0;
Kal. carb. 3,0; Vasel. fervid (heil}) 55,00.

r

G. Der Kopierraum und die dazu notigen Einrichtungs-
und Gebrauchsgegenstiinde

Der Kopierraum, der nicht groff zu sein braucht, soll in unmittel-
barer Verbindung mit dem Praparierraum stehen, denn es ist eine
miflicheSache, mit den praparierten, nunmehr nach demTrocknenlicht-
empfindlichen Platten erst lange Wege machen zu miissen. Der Raum
darf — falls bei Tageslicht knplell, wird — im Verhiltnis zur Aullen-
temperatur nicht zu warm sein, da sonst ein Beschlagen der Platten
eintreten kann, was diese meist unbrauchbar macht. Ein heizbarer,
glasgedeckter KU]]i(:IT{H.lIn ist fiir Tageslichtkopien besonders geeignet.

Diese haben ihre Vorziige, die fiir einfarbigen Druck auch mit
Vorteil ausgenutzt werden kénnen. Im Winter mufl aber meist mit
Lampen fertigkopiert werden, denn ein Weiterkopieren am anderen
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Tage 1st untunlich, da itber Nacht ein fortschreitendes Hirten der
ankopierten Stellen erfolgen wiirde.

Fiir Farbendruck ist eine konstante Lichtquelle vorzuziehen. Die
oft langere Zeit auseinanderliegenden Kopien fiir den 1. und 2. An-
druck und fiir die Auflage wiirden bei schwankenden Lichtverhialt-
nissen auch andere Gradationen aufweisen und damit alle Arbeit des
Retuscheurs vergeblich machen.

Bewihrt haben sich Quecksilberdampf-Lampen mit 2 oder 3 Réhren
entsprechender Linge. Sie bediirfen keiner Pflege, nur nach langem
Gebrauch einer Auswechselung der Réhren, diz sich mit der Zeit
gelblich beschlagen. Dadurch werden die ultravioletten Strahlen
absorbiert und lingere Kopierzeiten erforderlich. Ein besonderer Vor-
teil dieser Lampen 1st, daf} sie wenig Hitze ausstrahlen, die schidigend
auf die Schicht einwirkt. Bei den iiblichen Kopierbogenlampen kann
man sich in dieser Hinsicht schiitzen, indem man eine Spiegelglas-
scheibe oder Lichtdruckplatte auf den Koplormhtrmn legt.

Beim Einlegen der Platten in den Kopierrahmen sei man vorsichtig
mit der Bclcuehtung und verwende zweckmiBig gelbe Glithlampen, denn
sonst kdnnte sich nachher Ton auf den Platten herausstellen.

Die iiblichen groflen Formate bedingen einen fahrbaren Kopier-
rahmen, dessen Rollen auf Kugellager laufen. Er besteht aus einem
aus Hartholz gebauten starken Rahmen, der an einer Seite eine blanke
Spiegelglasscheibe von mindestens 2 bis 3 cm Stirke enthilt. In dem
Rahmen sind an beiden inneren Liingsseiten breite Nuten ange-
bracht, in denen mehrere Spannleisten eingesetzt werden kénnen. Das
Anprebsen erfolgt durch doppelte Holzkellc die mittels Holzhammer
unter die Spannleisten getrieben werden. Je naoh Format miissen zwel
bis vier Spannleisten verteilt werden. Die Auflageleiste, die die schon
an sich schwere Kopierscheibe hilt, muf durch umgreifende Eisen
fest mit dem Rahmen verbunden werden, um dem erhohten Druck
beim Einkeilen standzuhalten. Ein in Scharnieren beweglicher Deckel,
der beim Einlegen schrig aufgestellt wird, schlieffit den Rahmen ab.
An zwei Seiten des Rahmens sind Achsen angebracht, die in Lagern
des Fahrgestelles ruhen. Durch diese Vorrichtung kann der Rahmen
leicht umgedreht werden, je nachdem, ob der Deckel zu 6ffnen ist
oder die Rahmenscheibe dem Lichte zugewendet sein soll; ein ein-
steckbarer Zapfen hilt den Rahmen in der jeweils erforderlichen Lage
fest. Kopierrahmen mit vielen Schraubspindeln sind veraltet.

Der Wiisserungskasten aus Holz, mit Zinkblech ansgeschlagen, muf
Zu- und Abfluff haben und mufl unten mit einem Holzrost versehen
sein, dessen einzelne Leisten quer zur einzusetzenden Lichtdruckplatte
liegen miissen. Das ZufluBwasser soll auf 15°C erwiirmt werden kénnen
(Heizschlange).

Durch einige starke Eisenbéinder wird der Kasten gegen den
starken Wasserdruck zusammengehalten. Die Grifie des Wiisserungs-
kastens ist der Linge der groBten Platte anzupassen, wobeirechts und
links noch geniigend Raum vorgesehen sein muf, um mit beiden
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Hinden und Armen die Platten hinein- und herausheben zu konnen.
Die Héhe der Kisten ergibt sich ebenfalls aus dem groBten Platten-
format mit einer Zugabe von etwa 10 cm, damit die Platten geniigend
mit Wasser iiberflutet werden. Unten befindet sich der Ab- oder
AusfluB und oben, nahe am Rande, ein SicherheitsabfluB, so dal der
Kasten bei Unachtsamkeit nicht iiberlaufen kann.

Hat man mit Druckplatten von sehr verschiedenen GroBen zu
rechnen, so ist es empfehlenswert, auller einem groBen Wisserungs-
kasten noch einen kleineren anzuschaffen, denn es kommt sehr leicht
vor, daB die grofen Platten bei dem Hineinsetzen auf bereits im Kasten
befindliche kleinere Platten aufgestofen und zerbrochen werden.

Auch ein Aufbeswahrungskasten fir lichtempfindliche Lichtdruck-
platten ist nétig. Dieser Kasten aus Holz, der natiirlich lichtdicht
gearbeitet sein mul, soll mit einer dichtschlieBenden Tiire versehen
sein. Seine Ausmale richten sich nach dem gréBten Plattenformat.

Ein einfaches Kopier-Photometer ist ebenfalls wichtig. Als Ein-
lage enthilt es eine Skala aus transparentem Papier stufenweise
iibereinandergeklebt und dariiber eine Decklage mit undurchsichtigen:
schwarzen Zahlen. Eine Uhr, ein Abstaubpinsel und ein grioferer
Plattenbock fiir Druckplatten sowie ein Tisch vervollstindigen das
Inventar des Kopierraumes.

H. Das Kopieren

Die préaparierten und abgekiihlten Platten sind in den Aufbe-
wahrungskasten gewandert. Der Kopierrahmen wird bereitgestellt und
geoffnet. Das Negativ oder die zusammengesetzten Negative werden
in den sauber geputzten Rahmen eingelegt, mit geniigend Abstand der
Bildkante von der vorderen Rahmenwand unter Innehaltung des
Bildrandes und Beriicksichtigung der Greiferkante. Alle iibrigen noch
Licht durchlassenden Stellen werden mit breitem Stanniol oder
schwarzem Papier belegt, der Raum verdunkelt und nur durch kiinst-
liches Licht beleuchtet. Das Negativ wird jetzt abgestaubt und die
dem Aufbewahrungskasten entnommene Lichtdruckplatte mit der
Schichtseite auf das Negativ gelegt. Nun werden die Spannleisten
eingeschoben und die Keile zwischen der Lichtdruckplatte und den
Leisten gleichméfBig mit einem Holzhammer angetrieben.

Der Kopierrahmen wird umgedreht und das Ganze dem Lichte
ausgesetzt. Gleichzeitig soll das mit einem Zelloidinpapierstreifen
beschickte Photometer ausgelegt werden. Ein geschickter Kopierer
wird annihernd die Kopierzeit wissen, die natiirlich von den Licht-
verhiltnissen und der Negativdichte abhéingig ist. Um den Beginn
der Kopierzeit immer genau vor Augen zu haben, stellt man die Zeiger
auf einem Uhrzifferblatt aus Pappe am Anfang des Kopierens auf
Uhrzeit ein. Weiter ist ein gutes Hillsgerit ein 30- oder 60-Minuten-
wecker, der nach Ablauf der eingestellten Kopierzeit lautet. Bei einer
Form aus vielen vereinigten Negativen, wie es fiir Postkartenbogen

Reproduktionstechnik 3 i
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der Fall ist, macht sich der Kopierer mit Vorteil auf einem Stiick
Papier mit Bleistift eine Einteilung, auf der er durch Nummern,
Zeichen und Vermerke notiert, was fitr ihn zum Kopieren wichtig
ist. Bei nassen Aufnahmen ist der Kopiergrad von der Riickseite
noch festzustellen, was aber bei Trockenplatten versagt. Neben dem
Photometer und der richtigen Zeitschatzung bleibt als Drittes noch
die Erfahrung. :

Das Photometer leistet gute Dienste, wenn es sich darum handelt,
von einem oder mehreren Negativen doppelte Kopien nebeneinander
auf dieselbe Platte zu machen. Zu diesem Zweck macht man sich
im verdunkelten Kopierraum vorher mit Tusche auf der Riickseite der
Lichtdruckplatte eine Einteilung, aus der zu ersehen ist, um wieviel
die Druckplatte bzw. das Negativ nach dem erstmaligen Kopieren
verschoben werden muf}, um die zweite Kopie an die richtige Stelle
zu bringen. Hat man sich durch Nachsehen im Kopierrahmen iiber-
zeugt, dal die eine Kopierung fertig ist, so lege man einen anderen
Streifen Zelloidinpapier in das Photometer ein, wechsle die Stellung
des Negativs und kopiere, bis das Photometer wieder die gleiche
Schwiirzung wiz vorher erreicht hat.

Schwieriger ist es, fiir Farbendruck zwei oder mehrere Bilder
zusammen zu kopieren, die einzeln aufgenommen sind. Bei Platten-
aufnahmen miissen zuniichst Ungleichheiten der Glasstirken mit
Zelluloidfolien ausgeglichen werden. Um ein genaues Passen zu ge-
wihrleisten, gibt es mehrere Methoden; die sicherste ist ein nach der
ersten Montage angefertigstes Diapositiv. Beim Ubereinanderlegen
dieses Positivs mit der Montage darf nur ein geschlossener Halbton
in der Durchsicht zu sehen sein. Soll eine Farbenaufnahme zweimal
nebeneinander kopiert werden, so miissen PaBkreuze auf der Druck-
platte angebracht werden. Dies geschieht am einfachsten folgender-
mafen: Zunichst werden zwei Farben der Aufnahme auf Film, die PaB-
kreuze enthalten miissen, montiert. Einige Lichtdruckplatten werden
mit ChromeiweiBlésung eintamponiert und von der Montage darauf nur
die Kreuze kopiert. Weiter folgt in bekannter Weise das Einwalzen
mit Farbe, Entwickeln und Trocknen. Nun erst erfolgt das Priparie-
ren der Platten mit der ersten und zweiten Schicht. Das Einpassen beim
Kopieren ist dann leicht. Nach dem Kopieren wird die Lichtdruck-
platte bei kiinstlichem Licht aus dem Rahmen genommen und rasch
in den mit Wasser angefiillten Wasserungskasten gesenkt.

GroBere Temperaturunterschiede zwischen der Platte und dem
Raum, in dem sie herausgenommen wird, miissen vermieden werden,
da die Platte sonst beschligt. Das Auswiissern in {lieBendem Wasser
dauert etwa 4 bis 5 Stunden. Der Wisserungskasten selbst mufl des
ofteren einer griindlichen Reinigung mit einer Biirste unterzogen werden.

Die aus dem Kopierrahmen herausgenommenen Negative legt man
zwischen saubere, glatte und weiche Makulatur oder noch besser
zwischen Léschpapier zwecks Aufbewahrung bis zur Druckerledigung.
Ist fiir die betreffende Lichtdruckplatte eine grifere Druckauflage
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vorgesehen, so mache man gleich noch eine Kopie, damit bei even-
tuellem Versagen der ersten Platte kein Druckaufenthalt entsteht.
Bei Auflagen iiber 1000 bis 2000 Druck wird die zweite Platte ja doch
gebraucht, wenn auch vereinzelt Fille vorkommen, dafl eine Platte
groflere Auflagen aushalt.

Das Trocknen der Platten hat an einem nc:rxml temperierten Ort zu
geschehen. Zu groBe Wirme ist zu vermeiden. Die abends aus dem
Wiisserungskasten genommenen Platten sollen morgens vollkommen
trocken sein. Man hiite sich, die nur mehr halbfeuchte Schicht mit den
Fingern zu beriithren oder sonstigen mechanischen Verletzungen auszu-
setzen; schwarzdruckende Stellen wiiren die unfehlbare Folge., Kommt
es aber doch vor, dafl aus irgendwelchen Ursachen fettige Stellen auf die
préparierte Platte gL]angcn so leistet ein mit Benzin benetzter weicher
Lappen, mit dem man leicht iiber die Platte wischt, gute Dienste,

J. Der Druckraum und die Gerite des Lichtdruckers

Fiir den Lichtdruck ist ein heller, trockener Raum die Hauptsache;
feucht gelegene Riaumlichkeiten sind ungeeignet. Daher liegen in den
nordischen Lindern, Holland und England mit threm feuchten Klima
die Verhiltnisse fiir den Lichtdruck ungiinstig, womit aber nicht
gesagt sein soll, daf dort nicht auch gute Lichtdrucke hergestellt
werden. In heiflen Lindern mit nichtlich starker Abkiithlung machen
sich die Schwierigkeiten noch viel mehr bemerkbar.

Der 1*euc}1llnkmtqgehalL der Luft spielt im Lichtdruckverfahren
eine grofle Rolle; mufl doch zuweilen im Monat Juli, bekanntlich dem
heiflesten, aber we]fabh auch feuchtesten Monat in unseren Breiten,
der Lichtdruckraum geheizt werden. Andererseits soll in einer gut-
eingerichteten Lichtdruckerei auch eine Vorrichtung getroffen sein,
um in dem Raume feine Wassernebel erzeugen zu kénnen. Denn es gibt
Tage, an denen es dem Lichtdrucker miolge zu groller LuH,LrO('kenhelt
recht schwer fillt, seine Arbeit flottlaufend zu erhalten, an denen er
gezwungen ist, seine Maschine oft anzuhalten, um der Druckplatte
Feuchtigkeit zuzufiihren. Der Raum mull gut und rasch ventilierbar
sein, um die mitunter plétzlich auftretende Feuchtigkeit, die in solchen
Féllen das sog. ,,Schwitzen* der Druckplatte verursacht, schnell ent-
fernen zu konnen. Fiir solche Vorkommnisse ist ein transportabler
elektrischer Ventilator angebracht, der je nach Bedarf an der einen
oder anderen Maschine in Té'l;igkeit gesetzt werden kann, um die
Druckplatte, die gerade ,,schwitzt*, durch den Luftstrom trocknen
zu konnen. Uber der Maschine soll die Decke der Druckerei mit
Glanztapete iiberzogen sein, damit durch Erschiitterungen sich los-
losende Sand- oder Velputztult‘hen nicht auf die fiir mechanische Ver-
letzungen sehr empfindliche Platte fallen kénnen. Ist der FuBboden
aus Zement oder dhnlichem glattem Material, so mufl um die Maschine
ein Holzbodenbelag gelegt werden, damit der Drucker bei dem
haufigen Dariiberbeugen nicht ausgleitet. Dieser Holzboden muf} bei

i lf Bl
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groBen Maschinen bis zum Fundamentsockel erhéht sein, damit das
Bedienen der Maschine gut vor sich gehen kann.

Dem Lichtdruckmaschinenmeister stehe zur Verfiigung: ein Wal-
zenschrank, worin die jeweils auller Gebrauch befindlichen Walzen frei-
stehend aufbewahrt werden kénnen, eine Walzenkiste fiir den Versand
der zu erneuernden Leimwalzen, ein sog. Feuchitisch. Dieser Feucht-
tisch ist ein trogartiges, mit Zinkblech ausgeschlagenes Holzgestell,
dessen Boden in der Mitte mit einem AbfluBl versehen ist. Unter den
Abfluf wird eine Flasche gestellt zum Auffangen der ablaufenden
Flissigkeit, die spiter wieder verwendet wird. Auf dem Rand des
Troges liegen eiserne Nivellierstangen. Zur Bestimmung des im Druck-
raum herrschenden Feuchtigkeitsgehaltes dient das Hygromeier, an
dessen Stand der Lichtdrucker erkennt, welche MaBnahmen er vor-
beugend zu treffen hat. Wasserwaage, Pinsel verschiedener Gréfien
und mehrere kleine und grofie Schwimme, die vor dem Gebrauch
tiichtig mit dem Holzhammer zu bearbeiten und dann zu reinigen sind,
um die darin enthaltenen Muschel- und Sandteile zu entfernen, ebenso
Schere und Papiermesser sind notwendige Gebrauchsgegensténde.

Neben der Maschine steht der Farbtisch mit Handwalze, Farb-
biichse und Farbmesser. Regale zum Ablegen der Drucke und der
Auflagen, Farbschrank und Ablegetisch sind weitere Einrichtungs-
stiicke des Druckraums.

Die zum Druck giinstigste Temperatur des Raumes ist 18 bis 19° C
bei einem Hygrometerstand von 55 bis 65 Prozent.

K. Das Drucken

Die Lichtdruckhandpresse ist veraltet und wird in der Praxis nicht
mehr verwendet. Es ist nicht handelsiiblich, dem Besteller von ein-
farbigen Lichtdrucken einen Andruck vorzulegen, vielmehr miissen
Druckmuster #hnlicher Art und das gegenseitige Vertrauen geniigen.

Sollte die Schnellpresse fiir Versuche nicht verwendbar sein, so
kénnen Probeabziige auf den bekannten Reiberpressen fiir Steindruck
ausgefithrt werden. Geeignete Leder- und Leimwalzen miissen natiir-
lich auch hier verwendet werden, um einigermafen éhnliche Verhilt-
nisse wie beim Schnellpressendruck zu schaffen. Eine genaue Uberein-
stimmung wird jedoch niemals zu erzielen sein, da die Walzen, ihr
Gewicht u. a. m. zu verschieden sind.

Beim Farbenlichtdruck miissen natiirlich Andrucke ohne und mit
Retusche in der Schnellpresse gemacht werden, um ein gutes End-
ergebnis zu erzielen; wenn angingig in derselben Maschine, zumindest
in Pressen gleichen Formates, da die Unterschiede sich sonst unan-
genehm bemerkbar machen kénnen.

Bei der Einrichtung des Maschinensaales sollten deshalb nur
wenige Formate in Betracht gezogen werden. Das erleichtert die
Zuteillung und Anfertigung der Arbeiten in allen Abteilungen, spart
Material und Einrichtungsgegenstinde.
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Die Schnellpresse, die im allgemeinen der fiir den Steindruck ent-
spricht, hat nur einige Verdnderungen fiir den Gebrauch im Licht-
druck aufzuweisen. So besitzt die Lichtdruckschnellpresse weder
Farb- noch Feuchtwerk. Die Lichtdruckfarben miissen viel zu streng
verdruckt werden, als daf} sie durch das im Steindruck iibliche Farb-
werk gingen; auBerdem sind im Fortdruck dauernde Verdnderungen
an der Farbhaltung vorzunehmen. Auch das Feuchten der Lichtdruck-
platte geschieht auf ganz andere Art als beim Steindruck.

Ohne auf die Konstruktion der Lichtdruck-Schnellpresse selbst
einzugehen, wollen wir nur auf einige betriebliche Einzelheiten ver-
weisen. Rechts von der Maschine ist der Stand des Maschinenmeisters,
und zwar hinter dem Anlegetisch, so dal} er die bedruckten Bogen vom
Zylinder abnehmen kann. In Reichweite seines rechten FuBes ist die
Bremsvorrichtung angebracht, um die Geschwindigkeit der Maschine
voritbergehend zu beeinflussen oder diese auch génzlich zum Still-
stand zu bringen. Die bogeneinlegende IHilfsperson steht auf der an-
deren Seite auf einer kleinen Erhthung; es steht ihr ebenfalls eine
Bremsvorrichtung sowie der elektrische AnlaB- und Regulierwider-
stand zur Verfiigung.

Das Einlegen des zu bedruckenden Papieres erfolgt vom Einlege-
tische aus, und zwar liegt der Bogen mit seiner langen Seite unten an
den Greifermarken; die verstellbare Seitenmarke befindet sich am
Anlegetisch in der halben Bogenhéhe der schmalen Papierseite, da
sonst leicht die Bogen beim Einlegen ,,gekantet werden und dann beim
Schneiden oder beim Mehrfarbendruck PaBdifferenzen vorkommen.

Zur Schnellpresse gehoren Leim- und Lederwalzen. Der Durch-
messer beider Walzenarten muBl etwas griofer sein als die an ihren
beiden Enden befindlichen Eisenrollen. Laufen namlich die Walzen
auf den Farbtischen oder der Lichtdruckplatte, so rollen sie mit ihrem
,,Fleisch** auf Platte oder Tisch; beim Ubergang von den Farbtischen
auf die einzuwalzende Lichtdruckplatte rollen sie aber mit ihren seit-
lichen Rollen auf den ,,Springern‘. Die Springer sind rechts und
links des Karrens angebrachte, kurze, gewdlbte Eisenschienen, die
verschiebbar angeordnet sind und den Zweck haben, den Ubergang
der Walzen auf den Farbtisch oder auf die Druckplatte weich zu
gestalten. Der richtige Platz der Springer muf} genau eingestellt
werden, denn sonst verfehlen sie ihren eigentlichen Zweck, nimlich
die Druckplattenschicht und auch die Walzen selbst vor dem heftigen
Aufprall zu schiitzen. Auch die Hohe der Walzenlager mufl genau
eingestellt werden, damit die Walzen auch richtig mit ihrer Eigen-
schwere rollen und nicht etwa gar nur schleifen. Zu diesem Zweck
werden sie mit Hilfe eines zwischen Walzen und Druckplatte gelegten
Papierstreifens justiert; der Papierstreifen mufl iiberall gleichmiBig
festgehalten werden. Auch das Einstellen der Bogengreifer muf} sorg-
faltig vorgenommen werden.

Neben den Leim- und Lederwalzen, die zur Einfarbung der Druck-
platte dienen, sind noch die Verteilungs- und Verreibwalzen vorhanden.
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die nur auf den beiden Farbtischen laufen, um die Farbe gut zu ver-
teilen und zu verreiben. Sie werden zum Teil schriag zur Druckbahn
gestellt, wodurch sie neben der rotierenden Bewegung noch eine seit-
liche Verschiebung erhalten. Zum SchluB sind noch die eisernen Be-
schwerungswalzen zu erwihnen, die durch ihr Gewicht eine bessere
Farbabgabe bewirken.

Als Antriebsmotoren sind solche mit geringer Tourenzahl am geeig-
netsten, wobei eine weitere Verlangsamung vorgesehen werden muB.
Vom Gang der Maschine werden die Tonwerte auBBerordentlich beein-
fluBt. Schneller Gang bei toniger Platte gibt hiirtere Drucke, umgekehrt
muf} eine hart und spitz druckende Platte bei langsamem Gang ge-
druckt werden, um die Mittelténe mehr hervortreten zu lassen.

Die Lederwalzen sollen rauher als beim Steindruck sein. Bendtigt
werden drei Lederwalzen hinter und vier Leimwalzen vor dem Zylinder.
Drei von den letzten laufen gewdhnlich mit Belastungswalzen, die
vierte nach Bedarf. 3

Mancherlei Gangarten sind an der Maschine moglich:

1. Der Zylinder steht dauernd still, was hochst selten angewendet
wird, allenfalls beim Einlaufen der Walzen in Firnis.

2. Der einfache Gang bei einmaligem Druck wird nur in den Fillen
angewandt, bei denen es sich weniger um Qualititsarbeiten
handelt als vielmehr um schnelle Druckherstellung. Reine
Schwarz-Weill-Zeichnungen, wie Pline oder dergleichen, kénnen
so gedruckt werden.

3. Allgemein wendet man beim Lichtdruck ein zweimaliges Ein-
walzen mit einfachem Druck an. Der Wagen der Maschine lauft
also zweimal unter den Walzen und dem Zylinder durch, ohne
daf letzterer in Rotation versetzt wird und der Abdruck erfolgt.
Die Bogengreifer werden in ihrer Exzenterbewegung so einge-
stellt, daB sie erst vor der Zylinderumdrehung zugehen, um
das auf die Greifermarken gelegte Papier mitzunehmen.

4. Einfacher Gang und Doppeldruck: Die Platte wird vor jedem
Druck einmal clngcwalzt Der Bogen wird erst nach dem zweiten
Druck von den Greifern losgelassen.

Doppelgang und doppelier Druck gibt die besten Erzeugnisse; hier
bleiben die Greifer nach der erstmaligen Umdrehung des Zylinders
geschlossen, um sich erst nach der zweiten Umdrehung wieder zu
offnen. Beim Doppeltondruck, der nicht zu verwechseln ist mit dem
Doppeldruck, erfolgt der erstmalige Druck in der Tonfarbe bei weicher
Abstufung der Téne ; nach Beendlgung dieser Aufl*ig? wird sie nochmals
durch die Maschine gc]qﬂ,sen und zwar diesmal in der Tiefenfarbe von
der scharf ausgefeuchteten Platte bei harter Abstufung der Bildtone.
Wird in umgekehrter Reihenfolge gedruckt, so sind zwei Platten dazu
notig, wobei fiir die Tiefe kurz, fir die Tonfarbe linger kopiert wird.

Eine Abart des Doppeltondruckea ist die Einstellung der Maschine
auf selbsttitiges Heben der Tonsvalzen. In diesem Falle wird auf den
hinteren Farbtisch der Maschine schwarze Farbe gegeben (fiir die
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Lederwalzen), auf den vorderen Farbtisch hingegen die betreffende
Tonfarbe. Die vorderen (Ton-)Walzen heben sich selbsttitig so lange,
wie die hinteren Walzen die Platte einschwirzen: Also der Wagen
fahrt vor, und die Platte wird schwarz eingswalzt, der Wagen fihrt
zuriick, und die Platte liuft wieder unter den Schwarzwalzen durch;
jetzt senken sich die Tonwalzen und tragen die Tonfarbe auf. Dann
dreht sich der Zylinder, und der Abdruck erfolgt. Die so erzielten
Drucke erreichen nicht die Schénheit der im eigentlichen Doppelton-
druck erzielten, auch ergibt sich der Nachteil, dafl Farbtische und
Tonwalzen hidufig gewaschen werden, da sich die Tonfarbe allméhlich
mit der schwarzen Farbe vermischt und dann uicht mehr die reine
Tonfarbe zur Geltung kommt.

Weitere Moglichkeiten sind zu kompliziert und werden deshalb
nicht angewendet.

Nun zur Arbeit solbst Die kopierte, ausgewisserte und wieder
getrocknete Druckplatte wird auf dem Feuchttisch mit der Wasser-
waage nivelliert. In geniigender Menge wird ,,schwache Feuchtung
aufgegossen und mit weichem (Gummi-)Schwamm verteilt. Luft-
blasen sind aufzutupfen, da diese Stellen nicht ,,feuchten® wiirden.
Ein AbflieBen der Feuchtung ist durch Trockenwischen des aulersten
Randes zu verhindern. Die schwache Feuchtung besteht aus:

2/, Glyzerin,
‘ 1/, Wasser,
Dauer etwa eine Stunde.

Die Wirkung der Feuchtung ist folgende: Die Bildschicht besteht
aus belichteter und dadurch gehirteter Chromgelatine und wenig und
gar nicht belichteter. Letztere Stellen — die Lichter — haben ihre
Quellfihigkeit behalten und quellen nun unter der Einwirkung der
Feuchtung auf. Da sie dadurch wasserhaltig werden, stofen sie Fett-
(Druck-) Farbe ab, wahrend die belichteten Stellen diese annehmen.
Wir haben ein mit der Fingerspitze fithlbares Quellrelief vor uns, das ent-
sprechend der Gradation des Negativs Fettfarbe annimmt oder abstoft.

Das Glyzerin hat den Zweck, das Wasser zu binden und so das
schnelle Verdunsten zu verhindern, um die Platte wiihrend lingerer
Zeit in gleichmaBiger Durchfeuchtung zu erhalten.

Nach beendeter Feuchtung wird diese mit dem Gummischwamm
aufgenommen und im Trichter der Aufbewahrungstlasche ausgedriickt.
Inzwischen bereitet der Maschinenmeister seine Maschine zur Auf-
nahme der Lichtdruckplatte vor, und zwar beginnt er mit der Her-
stellung der sog. Aufliitterung oder Packung.

Die Auffiitterung, die am Druckzylinder befestigt wird und den
Zweck hat, den Druck elastisch zu gestalten, wird folgendermafien
hergestellt: Zunichst wird ein weicher, aber geniigend fester Karton,
der etwas groBer als der Druckspiegel ist, zugeschnitten. Die ge-
naue Breite der Abfassung am Zylinder wird an der langen Seite des
Kartons abgebogen. Etwas tiber dem Bruche wird nunmehr ein Losch-
karton in der GréBe der Druckfliche angeklebt, dessen vier Rander
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mit Feile und Sandpapier weich verlaufend abgeschérft wurden. Ein
zweiter wird wieder in einigen Millimetern Abstand vom ersten Karton
angeklebt und so fort, bis der Durchmesser des Zylinders die richtige
Stérke erreicht hat. Es kénnen 6 bis 7 Bogen Karton dazu nétig sein;
man errechnet dies an der von der Maschinenfabrik beigegebenen Lehre.

Diese zusammengeklebten Bogen beschweren wir an der Klebe-
stelle einige Zeit mit einem schweren Eisenlineal und lassen den
Klebestoff (Dextrin) vollstéiindig trocknen. Dann éffnen wir am Zylinder
die Klemmstange und driicken den abgebogenen Rand der fertigen
Auffiitterung in die kleinen dort angebrachten Spitzen, wobei wir
genau die Mitte des Zylinders einhalten. Die Klemmstange wird an-
gedriickt, um die Spitzen durch den Karton zu driicken, und nun
wird das Zylindertuch, das an den breiten Enden um einen Karton
oder diinnen Blechstreifen gewickelt und angeklebt ist, ebenfalls auf
die Spitzen gesteckt. Das Tuch besteht am besten aus Schirting oder
ahnlichem knotenfreiem Stoff und besitzt die genaue Breite und Linge
des Zylinders. Zum SchluB wird noch ein Léschkarton aufgelegt, worauf
die Klemmstangen endgiiltig geschlossen und festgeschraubt werden.
Dem Zylinder gibt man durch Drehen des Schwungrades eine halbe
Umdrehung, so daf die auf der unteren Seite befindliche Spannstange
fiir das Tuch bequem erreichbar ist. Dieses wird durch die dort ange-
brachte Vorrichtung straff angespannt, und der Zylinder wird wieder
in seine richtige Stellung gedreht.

Auf die hinten befindliche Farbgebewalze und die vorn befind-
lichen Tonwalzen wird mit dem Messer gleichmiBig Farbe aufgetragen
und die Maschine in Gang gebracht, wodurch sich die Walzen mit Farbe
einlaufen. Bei dem leeren Gang der Walzen iiber das Plattenfundament
werden sie jedesmal beiderseitig gehoben, um erst am Beginn der
Farbtische wieder herunterzukommen. Ist die Farbe geniigend ver-
rieben, so halten wir die Maschine an und reinigen das Fundament,
- bedecken es mit reinem, glattem Papier, nehmen die Feuchtung von
der Platte ab und legen letztere nach gewissenhafter Reinigung der
Riickseite auf das Fundament. Und zwar mit der Greiferseite an die
am Fundament befindliche Anschlagleiste.

Das iiberstehende Unterlagepapier wird an der Plattenkante entlang
abgerissen, und die Seitenbacken, die am Fundament verschiebbar an-
geordnet sind, werden herangeschoben und festgeschraubt. Ein eisernes
Richtlineal wird jetzt quer iiber die Platte gelegt und mit Hilfe eines
zwischengelegten diinnen Papierstreifens die Druckhdhe eingestellt.
Der Streifen muf} allseitig gerade noch durchgezogen werden kénnen,
er darf also durch das Richtlineal nicht zu sehr beschwert werden. Das
genaue Einstellen der Druckhéhe erfolgt durch Rechts- oder Links-
drehen von Handridern, die unten am Karren, mit schiebbaren
Keilen verbunden, das Fundament heben oder senken. Zum Schlul}
wird mit der Wasserwaage die horizontale Lage der Platte nachgepriift.
Bevor aber die Maschine in Gang gesetzt wird, iiberzeugen wir uns
davon, ob auch nirgends ein Gegenstand, wie z. B. ein Schrauben-
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schliissel oder dgl., liegengeblieben ist. In dieser Hinsicht mache man
sich zur unbedingten Regel, keinen Gegenstand innerhalb der Ma-
schine abzulegen.

Ist alles in Ordnung befunden, dann wird eciner der auf dem An-
legetisch zurechtgelegten Formatbogen in die Anlegemarken des Zy-
linders gelegt, die Seitenmarke am Anlegetischrichtig eingestellt und die
Maschine durch Einschalten des Anlassers in langsamen Gang gebracht.

Am Beginn ist es ratsam, nur mit den Ton- (Leim-) Walzen ein-
laufen zu lassen, um Beschiidigungen der Platte zu vermeiden. Am
Fundament wird so lange gestellt, bis die Platte gleichm#Big ausdruckt,
worauf erst die Lederwalzen heruntergelassen werden. Zuniichst
drucken wir noch einseitig bedruckte und auf der alten Druckseite
mit Federweil abgeriebene Makulaturbogen, um die Platte erst
einigermafien ,,einzudrucken®. Nachdem einige solcher Bogen durch
die Presse gelaufen sind, lassen wir einen sauberen weilen Papier-
bogen durchgehen und halten die Maschine an. An Hand des von dem
Zylinder abgehobenen Abdruckes haben wir jetzt die weitere Behand-
lung der Druckplatte und der Maschine einzustellen.

Die Beschreibung der Plattenbehandlung in Verbindung mit der
Maschine ist auBerordentlich schwierig, und die Erklarung fiir jeden
Handgriff und alle Anwendungsmoglichkeiten auf diesem Gebiete kann
nur durch Anweisung bei der praktischen Arbeit restlos gelingen.

Es kann Nachfeuchtung oder Hirtung in Frage kommen, oder es
geniigt auch schon, mehr Farbe auf die Kraft- oder die Tonwalzen
aufzutragen. Bei mehreren Bildern auf dem Bogen, die fast nie ganz
gleichméaBig in der Kopie ausfallen, muf} vielleicht das eine oder andere
Bild nachgefeuchtet werden, das eine oder andere gehiirtet oder auch
nur flichtig mit Spiritus iiberwischt werden; das letztere, um eing

geringe Oberflichentrocknung herbeizufithren. Der cine Bildstreifen
kann mehr Farbe gebrauchen oder die ganze Platte gebraucht weniger
Farbe usf. In Kiirze gesagt: es miissen eben kombinierte Behandlungs-
moglichkeiten ausgedachtundinAnwendung gebracht werden. Beivielen
Bildern auf dem Bogen, z. B. bei Ansichtskartendruck, wird die Sache
noch erheblich schwieriger, da viele der auf der Platte befindlichen
Bilder unter Umsténden eine gegenteilige Behandlung erfahren miissen.

Als Anhaltspunkte seien einige Hinweise zur Plattenbehandlung
und beim Druck aufgefiithrt:

Wir haben die mit schwacher Feuchtung — 2/, Glyzerin, 1/, Wasser —
vorgefeuchtete Platte in Farbe einlaufen lassen, worauf in den aller-
meisten Fillen der Druck noch nicht befriedigen wird. Er wird im gan-
zen noch zu voll, zu tonig erscheinen, und die Tiefen werden tiberhaupt
noch nicht ausdrucken. Wir setzen deshalb ,;starke Feuchtung* auf:

%[s Glyzerin,

1/, Wasser und
dazu bis zum zehnten Teil starke Fixiernatronlésung. Diese greift
mehr durch und bringt auch die starker belichteten Tiefen noch zum
Aufquellen.
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Geniigt auch dieses nicht, so hilft:

90 Teile obiger starker Feuchtung,
10 Teile Atzkalilosung 109/,

Diese starkste Feuchtung dient auch zum Beseitigen unreiner Stellen.

Es ist immer mit schwacher Feuchtung nachzufeuchten, um den
erreichten Grad auf diesem Stand zu halten.

Den Ton der Rinder entfernt:

70 Teile Glyzerin,

20 Teile starke Feuchtung,

10 Teile verdiinnte Ochsengalle .
(gereinigt).

Das Aufhellen zu starker Téne geschieht auch durch Anblasen beim
Druck mit einem Blasrohr, in das ein Wattebausch gelegt ist, der mit
Ammoniak getrinkt ist.

Um der Platte ,,Stand® zu geben, sie bestindiger zu machen, ihre
Empfindlichkeit herabzusetzen und um das ,,Kleben* zu verhindern,
geben wir reichlich Farbe und hérten ,,iiber Farbe® mit

95 Teilen Glyzerin,
5 Teilen Formalin.
Dann Auswaschen der Farbe und die normale Platte mit schwacher,
die kriftige mit starker Feuchtung 10 bis 20 Minuten nachfeuchten.

Hart und schwach andruckende Platten sind, ohne einzuwalzen,
mit obiger Formalin-Gerbung plus 5 Teilen Chromalaunlésung 10%/, zu
behandeln. Diese Lésung ist vor Gebrauch gut durchzuschiitteln und
auf der Platte mit den Fingerspitzen in Bewegung zu halten, da sonst
Streifen entstehen, die nicht mehr zu entfernen sind. Chromalaun hirtet
die Schicht, setzt das Relief herab, so dall mehr Halbténe drucken.

Um einzelne Stellen toniger zu drucken, entziehen wir diesen
Feuchtigkeit, indem wir mit einem alkoholgetrankten Wattebausch
dariiberwischen. Ein Zuviel kann durch schwache Feuchtung wieder
ausgeglichen werden.

Im Fortdruck mul die normale Platte zeitweise mit schwacher
Feuchtung iiberwischt werden.

Nach dem Feuchten oder Auswaschen der Farbe mull das Glyzerin
resp. das Auswaschmittel moglichst restlos von der Platte entfernt
werden. Dies geschieht mit einigen Bogen reinem Seidenpapier, das
wir mit der flachen Hand oder einem Leinewandballen andriicken.
Mit letzterem sind nach dem Abheben des Papieres auch noch die
leeren Rinder zu betupfen.

Einige Fehlerscheinungen beim Druck und ihre moglichen Ursachen :

Die Platte tont:

zu hohe Temperatur im Trockenkasten,
P b ,, Druckraum,

o) /) .. Wisserungskasten,
4 diitn gegossen,

,, diinne Farbe,

,, starke Alaunhﬁrtung.
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Die Platte klebt:
zu weiche Gelatine,
,, diek gegossen,
,, niedrige Temperatur im Trockenkasten.

Dagegen hilft Formalinhdrtung oder nochmaliges Auswéssern
und Trocknen.

Die Platte trocknet aus:

zu diinn gegossen,
,, trockene Luft im Druckraum,
,, wenig Glyzerin in der Feuchtung.
Zu grobes Korn:
Lichtdruckplatte zu rauh,
zu dicke Schicht durch zu viele oder zu dicke Chrom-
gelatineldsung
;s hohe Trockentemperatur,
., warme Wiésserung (nicht itber 169 C),
Die Platte rupft:
zu kurz gefeuchtet,
,, trockene Luft im Druckraum,
,» strenge Farbe,
schlecht geleimter Karton,
Fundament zu kalt.

Die Schicht 16st sich ab:
schlecht geputzte Platte,
schlechtes Wasserglas.

Die Platte schwitzt:
zu feucht im Druckraum,
dagegen: mit Glyzerin wischen.

Zonen entstehen durch Luftzug im Trockenkasten.

Aus allem bisher Gesagten ist zu entnehmen, dafl ein hohes MaB3
von Kénnen, Erfahrung und Gewissenhaftigkeit dazu gehért, um ein
qualitativ hochstehendes Endergebnis zu erzielen. Nur bei verstandnis-
voller Zusammenarbeit zwischen Photographen, Retuscheur, Pripa-
rateur und Drucker kann dieses Ziel erreicht werden,

Trotzdem durchkreuzt die Tiicke des Objektes — das ist hier die
Gelatine und das Wetter — manchmal das beste Wollen und Kénnen.

II. DER FARBENLICHTDRUCK

Kein anderes Druckverfahren ist bis heute imstande, mit so wenig
Mitteln im Farbendruck das zu leisten, was der Lichtdruck erreicht.
Die Wiedergabe von farbigen Vorlagen, einerlei, ob sie flichiger oder
plastischer Natur sind, ist beim Lichtdruck hervorragend; die Ge-
nauigkeit der Zeichnung wird durch die Photographie gewiihrleistet,
und die Farbenrichtigkeit ist schon deshalb giinstig, weil beim Licht-
‘druck keine Rasterzerlegung vorhanden ist, sondern ein feines und
dabei in seiner Einfarbbarkeit noch differenziertes Korn. Aber auch
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vom #sthetischen Standpunkt erfiillt der Farbenlichtdruck hohe An-
forderungen, weil er, namentlich im Gegensatz zum Hochdruck, mit
ungestrichenen Naturpapieren arbeitet.

Was iiber das Kénnen der Ausiibenden am Schlull des vorher-
gehenden Abschnittes gesagt wurde, ist hier noch ganz besonders zu
unterstreichen; denn die schon bei einfarbigem Drucke ganz erheb-
lichen Schwierigkeiten hiufen sich beim Farbendruck noch gewaltig.
Es ist deshalb auch verstiandlich, daB fiir dieses schwierige Verfahren
nicht viele geschulte Krifte vorhanden sind. '

Nur beste apochromatische Objektive, Umkehrspiegel und beste
panchromatische Platten sollten hier Verwendung finden (dariiber
siehe im Band 1). Es sei der Ehrgeiz des Photographen, die Deckung
und die Gradation der einzelnen Farbausziige so iibereinstimmend
zu erreichen, daB der erste Zusammendruck ohne Retusche schon an-
nihernd die richtigen Farbwerte zeigt. Dies ganz zu erreichen, wird
niemals gelingen, denn vielerlei Griinde, iiber die an anderer Stelle
schon mehr gesagt ist, spielen hier eine Rolle.

Es ist besser, eine weniger gute Aufnahme zu wiederholen, als
diesen Fehler durch die Arbeit zu ziehen. Der fiir alles Verantwortliche
— wohl immer ein Retuscheur, der auch an der Maschine abstimmt —
wird sein sachliches Urteil iiber die Aufnahme als letztes Wort abgeben.

Bei farbigen Reproduktionen ist die Retusche hauptséichlich auf
die Riickseite zu verlegen. Eine Zerstérung von Feinheiten, wie
Struktur des Papieres oder der Leinwand, der Technik des Pinsel-
striches kann so nicht eintreten, und auf die Erhaltung dieser ,,Hand-
schrift des Kiinstlers* muf} viel Wert gelegt werden.

Zu den Gradationsfehlern tritt hier noch die fehlerhafte Ausschal-
tung bei den Farbenaufnahmen. Uber das Wie der Retusche schreiben
zu wollen, wiire verfehlt. Gute Chromolithographen bringen meist das
notwendige Farbgefithl dafiir mit, doch bereitet auch manchem von
ihnen das Umsetzen des Farbanteils des Originales in den geschlossenen
Grauton des Negatives Schwierigkeiten. Man versuche, die einzelnen
Farbwerte mit den Augen aus der Vorlage herauszuziehen, sie in
Grauwerte umzusetzen, und vergleiche dann das Negativ, ob seine
Tonwerte dem geistig gewonnenen Bild entsprechen. Hier wird ein
Ton durch Mattlack oder Lasur zuriickzuhalten, dieselbe Stelle viel-
leicht im anderen Negativ durch Herausschaben aufzuhellen sein.

Dort, wo Faksimile-Wiedergabe verlangt wird — und das wird
meist der Fall sein —, da ist ein Zusammendruck méglichst ohne Re-
tusche unbedingt erforderlich. An Hand dessen kann der Retuscheur
sicherer arbeiten, und der Photograph sieht daran, ob die Gradation
seiner Negative mit der der Druckschicht harmoniert, ob Ausschal-
tungsfehler etwa durch andere Filter zu vermeiden sind. Dabei ist
die schlechte Ausschaltung des Griin in der Rotplatte, infolge des
hohen Schwarzgehaltes des Griin, unvermeidlich.

Ein zweiter Andruck nach der Retusche wird im giinstigen Falle
nicht mehr allzu viele Wiinsche offen lassen, so dafl dann nach erneuter
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Durchsicht mit dem Auflagedruck begonnen werden kann. Dies ist
jedoch nur dann méglich, wenn jeder Posten mit guten Fachleuten
besetzt ist und die technischen Einrichtungen einwandfrei sind.

Zur Praparation ist noch zu sagen, dal héchste Gewissenhaftigkeit
und ein auBerordentliches Fingerspitzengefiihl dazu gehoren, um
Plattenschicht und Kopie durch Andrucke und Auflage beidemal
gleichmaBig zu erzielen. Die Schicht enthalte dazu eine gesunde
Grundlage, um gréBere Eingriffe nicht notwendig werden zu lassen.

Der Drucker trigt ein hohes Maf von Verantwortung, denn die
Schwierigkeiten der gleichmifBigen Farbgebung durch die ganze Auf-
lage mufl er zu meistern wissen. Ihm steht kein Farbwerk zur Ver-
fiigung, das er emstellen kann, nur mit der Handwalze gibt er die
Farbe auf den Farbtisch, immer angespannt die Farbfiille und Ton-
werte seiner Drucke beobachtend. Wegen dieser besonderen Schwierig-
keiten ist ihm auch ein hoherer Zuschufl von Karton zur Auflage zuzu-
billigen. Die Hauptschwierigkeit liegt bei der ersten Farbe, also beim
Gelbdruck, der durch eine an jeder Maschine vorhandene Blauscheibe
kontrolliert wird. Diese Farbfilter gieit man selbst nachden Vorschriften
der Agfa mit Viktoriablau. Zwei diinn gegossene Scheiben, Schicht auf
Schicht und die Rénder umklebt, ergeben einen Betmchtungsfﬂtcr der
das Gelb als neutrales Grau erscheinen 14Bt. Da unser Auge auch das
satteste Gelb noch als sehr hellen Tonwert sieht und deshalb Tonwert-
unterschiede nur mangelhaft wahrnimmt, so ist diese Scheibe beim Ab-
stimmen und zu zeitweiser Benutzung beim Fortdruck unentbehrlich.

Weiter ist es von Vorteil, beim ersten Andruck einen Bogen ohne
Gelb zu drucken, also nur Rot und Blau. Diesen violetten Bruck legt
man beim Auflagedruck der Gelbplatte in Sehweite. Besonders beim
Drucken groBer Formate werden die Augen von der Farb- und Licht-
fiille des Gelb leicht iibermiidet. Diesem Zustand wird durch den vio-
letten Druck vorgebeugt. Da Violett die Komplementirfarbe zu
Gelb ist, so werden die Sehnerven gleichmiiBiger beansprucht und die
Beurteilung des Gelbdruckes erleichtert.

Bei Vorlagen mit sehr viel Griin lasse man bei einem Druck des
ersten Andruckes das Rot fort. Das gibt dem Retuscheur einen An-
halt, wie weit er das immer zu viele Rot im Griin zuriicknehmen kann.
Alles iibrige ergibt sich aus der Skala, die bei jedem Andruck und der
Auflage zuriickgelegt werden muf.

Hilfsplatten, um einen SchluB der Tone oder noch gréBere Tiefe
zu erzielen, sind oft vonnéten; besonders tiefrote Stellen sind mit
einem Druck schwer zu erreichen. :

Selbstversténdlich miissen fiir jede Farbe besondere Walzensatze
vorhanden sein.

Da die meisten Arbeiten mit weilem reinen Rand verlangt werden,
so konnen Pafkreuze nicht angebracht werden. Das Einstellen erfolgt
nach der Zeichnung des Bildes. Sollten Kreuze dennoch mitkopiert
sein, so sind diese mit Atzkali-Feuchtung zu behandeln und zur Sicher-
heit aus dem Deckbogen auszuschneiden.
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Aus den geschilderten Schwierigkeiten erklirt es sich auch, daB
die erfolgreiche Ausiibung des Farbenlichtdruckes bisher nur ein-
zelnen, auf diesem Gebiete aber Hervorragendes leistenden Firmen
vorbehalten war.

ITI. KOMBINATIONSDRUCK

Mit viel Erfolg wird der Lichtdruck mit Steindruck kombiniert.
Die grofe Weichheit und gute Detailwiedergabe des ersteren befihigen
ithn, als Zeichnung gebende Platte verwendet zu werden, wihrend die
Farben nachtridglich in Flichen- oder Kornmanier im Steindruck
lasierend dariibergedruckt werden.

Um den Lichtdruck mit dem Steindruck zun kombinieren, werden
zunichst Klatschdrucke von der Lichtdruckplatte angefertigt, die
auf die vorgesehene Anzahl Farbsteine iibergedruckt werden. Diese
Klatschdrucke geben die Unterlage fiir den Chromohthographen ab.
PaBkreuze sind auch hier nicht zu vergessen und mit umzudrucken.

Durch Umdruck von Lichtdrucken auf gekornte Steine und Uber-
arbeiten durch den Chromolithographen kénnen ebenfalls gut wirkende
Farbdrucke erzeugt werden. Die Umdrucke konnen dann sowohl als
Farbplatten als auch als Zeichnungsplatte umgearbeitet werden.

Gute Resultate sind erzielt worden durch direkten Umdruck vom
Lichtdruckfilm auf Stein und Metall, bei dem durch Baden in warmem
Wasser ein groberes Korn erzielt wurde. Nach Bearbeitung durch den
Chromolithographen kénnen die Platten weiter in Stein- oder Offset-
druck gedruckt werden. Verkiirzung der Skala und bessere Wieder-
gabe der Zeichnung — da Photographie zugrunde liegt — sind die
Vorteile dieses Verfahrens.

Der eigentliche Filmlichtdruck hat sich in die Praxis nicht einge-
fithrt. Das Zelluloid mit Gelatine gleichmifig beschichtet, die nur
chromiert zu werden brauchte, war in der Hand des Buchdruckers
— fiir den es gedacht war — ein zu empfindliches Material. Vom Licht-
drucker sind ganz vorziigliche Drucke erzielt worden (Katalog der
Reichsdrucke), aher diesem bietet er keine wirtschaftlichen Vorteile.

Neuerdings liegen aus Amerika Druckergebnisse vor, die von der
Aluminiumplatte in derRotationsmaschine gedruckt worden sind —eine
Mbglichkeit,auf die der bewiihrte Lichtdruckfachmann Fr. Pfund bereits
im Jahre 1926 hingewiesen hat (s. Band 11, 3. Aufl. dieses Handbuches).

IV. DIE BEHANDLUNG DER WALZEN

Wihrend die Leimwalzen mit Waschmitteln, wie Terpentinersatz
oder dhnlichem, gereinigt werden, miissen die Lederwalzen mnach
erfolgter Arbeit mit dem Messer abgeschabt werden. Hierbei hat man
genau auf die Struktur des Leders zu achten, denn das rauhe Leder
liBt diese Behandlung nur in einer bestimmten Richtung ohne Schaden
vornehmen. Man priife daher erst mit dem nicht allzu scharfen
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Farbenmesser an der Walze, ob das Messer das Leder schabend angreift,
ohne groBen Widerstand zu finden. Das Messer wird hierbei so schrig
gehalten, daf die vom Kérper fort gerichtete Schneide mit einem Zuge
die ganze Walzenlinge abschabt. Die linke Hand faBt hierbei die
Klinge, die rechte den Handgriff des Messers.

Neue Lederwalzen miissen vor dem Gebrauch 2—3mal in Firnis
einlaufen. Nachdem das Leder gesittigt ist, wird, wie beschrieben,
abgeschabt.

Leimwalzen miissen ziigig sein und in der Masse fester als Buch-
druckwalzen; zum Neugul} iibergebe man sie einer WalzengieBanstalt.

V: EINIGES UBER DASDRUCKPAPIER

Fiir den Lichtdruck sind moglichst holzfreie Papiere und Kar-
tons mit guter, harter Leimung am besten geeignet, wobei halbrauhe
matte Sorten bevorzugt werden. Schwach geleimte Papiere kleben
auf der feuchten Druckoberfliche, rupfen und reifen, so daf} die
Druckschicht der Platte und dadurch auch der schnelle Fortgang
der Arbeit leidet. Von grofiter Wichtigkeit ist es, daBl das Papier voll-
kommen flach liegt, also gut gelagert sei. Wellige Papiere schlagen
Falten beim Druck und verderben die Druckplatte unrettbar, da die
sich bildenden Falten in die Druckschicht einschneiden. Selbst scheinbar
flach liegende Papiere bergen mitunter diese schlechte Eigenschaft,
so daB gar hiufig alle erdenklichen Abhilfsmittel anzuwenden sind.
Einzelnes oder packweises Einlegen der Bogen zwischen Makulatur kann
helfen; anderarseits wieder breites Auslegen der Bogen auf flachen
Dntf'r]ag( n oder Lagerung auf Hiirden. Auch P&plerkelle oder -zungen
auf dem Anlegetisch oben angeklebt und bis zwischen die Greifer hinein-
reichend, sind ein brauchbares Hilfsmittel bei solcher Schwierigkeit.

Gestrichene sogenannte Kreidepapiere und -kartons werden eben-
falls im Lichtdruck verwendet. Sie werden zumeist nach erfolgtem
Auflagedruck mit Lack iiberzogen, um den in entsprechendem Photo-
graphieton hergestellten Drucken ein photographieihnliches Aussehen
zu geben. Auch farbige Drucke, zumeist in kombiniertem Licht- und
Steindruck hergestellt, werden auf Kreidekarton gedruckt und erhalten
dann durch entsprechende Lackierung Hochglanz.

Bei Bestellung des Papiers ist auf die Verwendung fiir Lichtdruck
und evtl. auf die Lackierfahigkeit hinzuweisen. Wihrend {friither
Kreidekarton nur mit vielen Schwierigkeiten gedruckt wurde, sind
heute dafiir besonders geecignete gestrichene Papiere zu haben, die
groBere Auflagen ohne Aufenthalt zu drucken gestatten.

VILEINIGES UBER LICHTDRUCKFARBEN

Im Lichtdruck gelangen nur beste, ganz strenge Farben zur An-
wendung. Farben geringer Qualitit verwenden zu wollen, wiire falsche
Sparsamkeit und rdcht sich bitter, denn dem Lichtdrucker werden
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dadurch groBe Schwierigkeiten bereitet, die dem Nichtfachmann gar
nicht glaubhaft erscheinen. Namentlich minderwertige braune Farben,
die schmieren und an und fiir sich schlecht verdruckbar sind, wiirden
es nahezu unmoglich machen, gute Drucke herauszubekommen. Bei
Farbdrucken ist es eigentlich selbstverstindlich, da} vom Guten nur
das Beste verwendet werden soll.

Obgleich die Lichtdruckfarben sehr streng verarbeitet werden,
sind sie so, wie sie aus der Biichse kommen, noch nicht gebrauchs-
fertig, siec miissen mit schwachem Leiné6lfirnis geschmeidiger gemacht
werden., Trockenstoff in angemessenen Mengen zuzusetzen, ist zu-
lassig; man hiite sich aber vor zuviel und lasse die Walzen keinesfalls
iiber Nacht in Farbe stehen. Die Farbe trocknet sonst so fest auf, daf§
sie nur mit vieler Miithe und unter grofler Verschwendung von Wasch-
mitteln wieder herunterzulosen ist. Keinesfalls diirfen Druck- und
Mineraléle oder Fette den Lichtdruckfarben zugesetzt werden. In
Zweifelsfillen wende man sich an die Farbenfabriken um genaue
Auskunft.
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Fehlerscheinungen 170 Prinzip des Lichtdruckes 143
Feuchttisch 164
Feuchtung 167/170 Quecksilberdampflampe 160

Filmlichtdruck 174
Retusche fiir Lichtdruck 147

Gelatinefolien 145 Retuschierlacke 147
Geschichtliches 143 Runzelkorn 143
Glyzerin 167 ;

GuBmenge 156 Trockenkasten 151

Tonwalzen 166
Hiirtung 169

Unterschicht 154
Kombinationsdruck 174

Kopieren 161 Yorpriiparation 154
Kopierraum und seine Einrichtungs- und
Gebrauchsgegenstinde 150 Walzen 174
Kopierrahmen 160 5 Wisserungskasten 160
Wasserwaage 152
- Lichtdruckfarben 175
Lichtdruckgelatine 153 Zelluloid- und Zellonfolien 148
Lichtdruckkorn 153 Zweite Schicht 155
Lichtdruckplatten 153 Zusammensetzen der Negative 148

Lichtdruckschnellpresse 165

VERZEICHNIS DER BEILAGEN

Sechsfarbiger Offsetdruck, gedruckt mit Offsetfarben der Farbenfabriken Berger &
Wirth, Leipzig. Efha-Positiv-Leimkopie; Atzung auf Hausleiterplatte. Seite 38.

Mehrfarbiger Offsetdruck der Farbenfabriken Otto Baer, Radebeul-Dresden, nach dem
Beka-Tief- und Beka-Positiv-Retuschier-Verfahren. Seite 52.

Sechsfarbiger Offsetdruck, gedruckt mit Offsetfarben der Farbenfabriken Berger &
Wirth, Leipzig. Reproduktion und Maschinenplatten nach Eiweilkopie: Ziecke &
Velter, Leipzig. Seite 80,

Einfarbiger Omnitypie-Druck der Firma Omnitypie-Gesellschait Nachl. Leopold
Zechnall, Stuttgart. Seite 85.

Einfarbiger Olfsetdruck der Drucktarbenfabriken Gebr. Hartmann, Halle-Ammen-
dorf, nach dem Astra-Verfahren. Seite 88,

Einfarbiger Manultiefdruck der Druckfarbenfabriken Gebr, Hartmann, Halle-Ammen-

" dorl. Seite 92.

Einfarbiger Lichtdruek der Firma Trau & Schwabe, Dresden. Seite 144.



ausgezeichnet mitdem Grand Prix
der Internat. Ausstellung Paris 1937

vind dag tewdilide Fotoiechnisdhe
Waterial ergeben sleh Spitenteishimgen

Fir den Farbauszug Phototechnische
Platte oder Film C panchromatisch.

Fir das Diapositiv Phototechnischer
Film B blavempfindlich.

Fir gleichzeitiges Atzen von Schrift
und Bild Phototechnischer Film B auf
gelbem Celluloid.

Fir Schrift-Diapositive Texaprintfilm.

Filmklebelack fir Planlage und an-
genehmes Arbeiten.

I. G. FARBENINDUSTRIE
AKTIENGESELLSCHAFT Abteilung Reproduktionstechnik - Berlin SO 35




Kandem-Kopier-
begenlampe fiir
Gleich- eder
Wechselstrom

k.
HMandermn
NG

KANDEM

BOGENLAMPEN

fur Photographie, Offsetreproduktion
und Offsetdruck

Unsere nahezu fiinfzigjdhrige Spezialerfahrung in der Her-
stellung von Bogenlampen fir alle technischen Verwendungs-
zwecke verbirgt zuverldssig und sicher arbeitende Lichtquellen.
Erstklassig im Aufbau, Material und Arbeitsweise.

Unser Fabrikationsgebiet umfaf3t auflerdem:
Aufnahme-undKopierbogenlampen,
Lichtpausbogenlampen fir Spezialzwecke.

Bitte verlangen Sie unser ausfiihrliches Drucksachenmaterial.

KORTING & MATHIESEN A.-G.
LEIPZIG W 35

Ein nnentbehrlidhes Hilfsmittel

fiir die Yusarbeitung der Farbplatten fiir Offjet-
fibertragung in Strid) und Rofter auf Stein und Jint

ohne Sdaben und Sdleifen ift jeit 30 JFabhren

Whajjerioslicher Ubdectajphalt, idoas;
b ﬁiwaialt, toeif

Perijteller:

Adolf Lier, Stuttgart-S.

Filberftrage 41




LUCKA

UMDRUCK-PAPIERE

@® Original Graufeucht Lucka
@® Original Griinfeucht Lucka
@ Original Transparentfeucht Lucka

sind vorziigliche Ubertragungspopiere und
eignen sich bestens fiir alle modernen Um-
druckverfahren

Bezug durch jedes Fachgeschdft méglich

Alleinhersteller:

Umdruckpapierfabrik Moll & Sohne
Lucka, Kr. Altenb.

Zur Messe im Buchgewerbehaus 3.5tock Raum 404,
eigener Fernsprech-HauptanschluB Leipzig Nr.12483.

\KWEINEQT;’
\BEQLlNI
N\S036-7
N7

Universal- Muskaver Str. 24 Kombinations-
\!fold‘l!au:hla PL320 Fernsprecher: 681521 Spiegelleuchte PL290
fiir 4 Nitraphotlampen, Telegr.: fir 3 Nitraphotlampen,

500 W. Wemerllumpen Berlin




Eitha-Raster-Werk
F. Hermann Hausleiter
Miinchen 38

Neuzeitliche Reprodultionsverfahren . Offset-Technik F.H.Hausleiter:

Die direkte Projektionskopie Die Hausleiter platte

Die Positiv-Sehnellkopic Das F.o.5.-Verfabren

Die Positiv-Leimkopic Das A, B.-1 erj}]:b."eﬂ
(abiitzbare Kollodinmemulsion)

Die Positiv-Eiweiffkopie Der x;lb:}'r{efm;if;/;r ]

RASTER ALLER ART

Die Kopie von Maschinenplatten fir den Offsetdruck mit dem

BRESMA-MONTAGE-VERFAHREN

D.R.P. Nr. 542679 und Auslandspatente

Q jdhrige Betriebsbewdhrung

Haarscharfe Passer im Kopierrahmen
Wie im Umdruck ist dos Zusammensetzen komplizierter Ar-
beiten méglich.

Bedeutende Betriebe des In- und Auslandes arbeifen mit dem

Bresma-Montage -Verfahren.

Lizenzen vergibt: MAX BRESLAUER

ceer 1aor  Graphische Kunstanstalt | Leipzig S3 | Fichtestrafie 47




Die Bogen werden schneller druckbereit im

Temperator

Die Luft des Drucksaales umspilt sténdig von 3 Seiten den Bogen.

50 gleicht sich das Papier oder der Karton schnell der Luft des Raumes an.

Kohlbach & Co. » Maschinenfabrik » Leipzig W33

Wtaphan G

ist eine hochformatbesténdige, absolut glasklare, wetterfeste und abwasch-
bare Spezialfolie fir das gesamte graphische Gewerbe mit vielseitiger Ver-

wendungsmaglichkeit:

1. Als Glasersatz bei Montagen fiir Offset- und Tiefdruck
2. Fiir scharfe Kopierabziige bei der Positivkopie

3. Fiir Auflagen auch beim Mehrfarbendruck

4, Fiir kopierféhige Tusche- und Bleistiftzeichnungen

P

5. Als Durchlichtungsmaterial
6. Zur Veredelung fertig gedruckter Auflagen

Lieferbare Breite 1 Meter

werstetter: LONZA-WERKE G-M-B:-H

WEIL am Rhein (Baden)




Alle Bedarfsartikel

fir Offsetreproduktion und Offsetdruck

Partenheimer & Verges
GroBhandlung und Fabrikation von Drudkerei-Bedarf

Berlin SW 68

N l D A G Druckhilfsmittel fir den fortschrittlichen Drucker

fiir Umdrudk

fir Kopie

fir den Fortdruck

fiir dan Maschinensaal

MIDAG Entsduerung MNIDAG Auswaschtinktur
NIDAG Puder NIDAG Contraton
NIDAG Priparation NIDAG Email

MIDAG Contraton L

an Stelle der Atze
NIDAG Priparation |
NIDAG Email

MIDAG Priparation |

an Stelle der Atze
NIDAG Contraton |

NIDAG Drucktinktur NIDAG Relief-Ausgleicher
NIDAG Farbléser NIDAG Anti-Trockner
NIDAG Offset-Tonschutz  NIDAG Rapid-Matt-Trockner

liefert seit 1933 in bewdhrter, verbesserter Qualitat

Willi Krause, Chemnitxz « BorssendorfstraBe 3

Verlangen Sie kostenlos meine Broschire ,,Praktische Winke fir den Offsetdruck’!




Das ist unsere ,,GroB-Berclina''-
Kamera in Spezial-Konstruktion,
fiir Offset u. Vermessungstechnik

‘Wirliefern alslangjihrigeSpezia-
listen aus eigener Fabrikation bei
bester fachtechnischer Beratung

vollstindige Einrichtungen fiir die Offset-
Reproduktion u. direkte Offsetplatten-Kopie

Alleiniges Vertriebsrecht und Alleinhersteller der Apparate des
weltbekannten TEXOPRINT-Verfahrens fiir Offset- und Tiefdruck

PAUL DREWS G-M:B-H
BERLIN SW 68, ALTE JAKOBSTR. 8-9

Spezialiabrik photographischer Reproduktionsapparate
Fachgeschéaft fir die gesamte Reproduktionstechnik

PREISS & CO.

PHOTOCHEMISCHE ERZEUGNISSE
VORMALS UVACHROM AG.

MUNCHEN

THERESIENSTRASSE NR. 75

VITACOLOR
liefern in bewdhrter Qualitit ihre

BROMSILBER-
KOLLODIUM-
EMULSIONEN

in vier verschiedenen Sorten nebst simt-

lichen gebriuchlichen Sensibilisatoren fir

UVACHROM

alle vorkommenden Arbeiten




Fiir Oie

Offfet=-Rabmenkopie

empfehlen wir:

Montage= und Retuichiertifche
Schleudermalchinen

pneumatifiche Kopierrahmen
mit abhebbarer Scheibe

Punktlicht=Kopierbogenlampen

alles in beftberihrter,
technifch vollkommener Ausfithrung

,, Aftra” = Pofitiv=Kopicrverfahren




Foto~-Clack

REPRODUKTIONS- UND FOTOKOPIERGERATE

DINAPHOTOM

ein filmihnliches Material fiir Reproduktionszwecke

FOTO-CLARK FRIEDRICH GRUN - BONN/RH.

Chrovonal

die konzentrierte Chromeiweif3-L6sung von unbegrenzter

Haltbarkeit

Rohler-Kopierfarben

(» Offset-Spezial« und »Extra fetthaltig«) die flissigen

Entwicklungsfarben fiir Chromeiweif3-Kopien

DR. H. ROHLER & CO « LEIPZIG O 5




.. yavrben

fiir den Offset- und Lichtdruck

fiir alle Zwecke und in allen Preislagen

Beit & Co., Hamburg

Chemische und Farbenfabriken

FUR DAS GESAMTE GRAPHISCHE GEWERBE
3,

Spezidlitten: Intenfo-Offfetfarben, Heliotyp-Zweiton-
farben, Baerofan-Tiefdruckfarben ¢ Hilfsmittel: Celer-
Spezial, Rapidtrockner 1933, Baeromint und Refugiol.
FARBENFABRIKEN

OHoBaer

RADEBEUL-DRESDEN




Drudifarben

fiir das gesamfe graphische Gererbe in bekannt

guter Druckféhigkeit und grofer Ausgiebigkeit

Spezialititen: Lichtdruckfarben in erstklassiger Qualitiit
Offsetfarben hodikonzentriert und lichtbestéindig

KAST & EHINGER 6. M. B.H.

Stuttgart 20 - Bcrliﬂ-Fl‘ie drichsfelde 20 Druckfarbenfabrilen
Wien ¢ Ziirich - Prag - Warschau * Bukarest * Sofia

Seit 1895

unsere Qualitdtsfarben

Offfetfarben

in hichster Konzentration,

Leuchtkraft wnd hervorragender Verdruckbarkett

Dr. Franz Gumpert KG - Sonneberg in Thiir.
Farben- und Druckfarbenfabrik




Eine wertvolle Hilfe fiir jeden Reproduktionstechniker,
ganz gleich, ob Reproduktionsphotograph, Chemigraph,
Offset- oder Tiefdruck-Reproduktionstechniker, ist das

Hilfsbuch
fiirReproduktionstechniker

(Band V" des Flandbuches der modernen Reproduktionstechnik)
von Eugen Klimic¢h

3. bis 5. Tausend. 1936, Format 15,5 x23 cm.

Aus dem Inhalt:

r. Wissensweries iiber Chemie und Photochemie, iiber Chemikalien und chemische
Avrbeiten. Eine leichtverstindliche Einfithrung in diese Gebiete. 2. A/pha-
betisches Chemikalienverseichnis (iiber soo Chemikalienbezeichnungen) mit
Etlduterung der Herkunft, Eigenschaften und Verwendung. 3. Berufs-
pefabren und Gifte, Vorbengung und Hilfe (alphabetisch). 4. Beseitigung von
Flecken. Der alphabetisch angeordnete Abschnitt gibt bewihrte Mittel
zur Beseitigung der Flecken an, die durch Chemikalien, Siuren, Fette
und Farben nicht nur die Hinde, sondern auch Wische und Kleider des
Reproduktionstechnikers beschmutzen. j. Alphabetisches VVerseichnis photo-
mechanischer Spezialverfabren. Kurze Beschreibung von iiber 1oo Verfahren,
die heute ausgeiibt werden oder deren Ausiibungsrecht lizenzweise bzw.
gegen Bezug der notwendigen Priparate erwotben werden kann,
6. Alphabetisches Verseichnis der wissenschaftlichen und technischen Begriffe
im Reproduktionsgewerle. Etwa 1000 Fachausdriicke werden hier in leicht-

verstindlicher Weise erldutert.

Fachverlag Klimfch & Co., Frankfurt a. M.

SchlieBfach 113

Verantwortlich fiir den Anzeigenteil: Ich. Chr, Dietz, Frankfurt a. M.
Auflage 2500. W. Gen. d. 2441, PL. Nr. 1
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Podsumowanie



Sprawdzanie napotkało na problemy, które mogą uniemożliwić pełne wyświetlanie dokumentu.
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