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VORWORT

Wenn mit dem vorliegenden Band IV unsere erweiterte Fachbuchreihe
,Handbuch der modernen Reproduktionstechnik® vollstindig wird, so ist
damit ein Werk abgeschlossen, welches zweifellos als das vollkommensté Lehr-
buch der gesamten Reproduktionstechnik angesehen werden kann, Gerade
die Schaffung dieses Tiefdruckhandbuches hat uns aber vor ungeheure
Schwierigkeiten gestellt, und es hat auch eine sehr lange Zeit gedauert, bis
das Werk in allen Teilen vollstindig und bis ins letzte durchgearbeitet war.
Aber nachdem nunmehr alle Schwierigkeiten iiberwunden sind, freuen wir
uns feststellen zu kinnen, dafl wir mit unserem Tiefdruckhandbuch der Fach-
welt wirklich ein mustergiiltiges Fachbuch vorlegen kinnen.

Zwei Dinge kennzeichnen in besonders hohem Mafle das neue Tiefdruck-
handbuch: Einmal ist es die Vielseitigkeit der in dem Werk erfaliten Teil-
gebiete; denn aufler dem eigentlichen modernen Rakeltiefdruck werden ja
auch die manuellen Tiefdruckverfahren, der Stahlstich und die Photograviire,
behandelt, und auch der drucktechnische Teil ist noch durch Abschnitte {iber
das Tiefdruckpapier, Tiefdruckfarben und Verdiinnungsmittel, Losungsmittel-
riickgewinnung und endlich iiber Gesundheitsgefahren und Gesundheits-
schutz im Tiefdruckbetrieb ergiinzt. Der zweite Punkt, der das neue Werk
kennzeichnet, ist die aullerordentliche Griindlichkeit der Durcharbeitung der
einzelnen Abschnitte. IHierbei wurden auch alle inzwischen erschienenen
Neuerungen und Verbesserungen an Hilfsgeriiten und Verfahren, sowie alles
Wissenswerte aus den inzwischen in der Fachliteratur erschienenen Abhand-
lungen iiber das Gebiet des Tiefdrucks an den betreffenden Stellen mit
verarbeitet.

Der Verfasser ist hier den praktischen Schwierigkeiten des Verfahrens an
den verschiedenen Stellen der Formherstellung und des Druckes nicht aus dem
Wege gegangen, sondern war ernsthaft bestrebt, dem Praktiker in den ein-
zelnen Fiillen direkt einen Rat zu geben, wie diese oder jene Schwierighkeit
umgangen oder beseitigt werden kann, und wo dies wegen der groflen Zahl der
Maglichkeiten nicht anging, wurden die allgemeinen Grundsiitze und Richt-
linien mit aller Deutlichkeit herausgestellt, nach denen der Praktiker arbeiten
und auch das richtige Gegenmittel gegen einen Fehler oder eine Schwierigkeit,
wie sie der Tiefdruck gerade in so reichem Mafle in sich birgt, selbst finden kann.

Nachdem nun dieses schine Werk fertig vorliegt, empfinden wir die Ver-
pflichtung, in erster Linie dem Verfasser des Gesamtwerkes, Herrn Bernhard
Wende, Berlin, der den grofiten Teil des Werkes selbst auf Grund seiner lang-
jihrigen Erfahrungen schrieb und dem auch die Redaktion und die z.T. not-
wendige Uberarbeitung der anderen Aufsitze oblag, unseren aufrichtigen Dank
fiir die geleistete mithevolle Arbeit auszusprechen. Aber es liegt in der Natur
der Sache, dal} sich ein solches Werk tiberhaupt nur zusammenstellen lief}, indem
auf einzelnen Spezialgebieten noch weitere Fachleute zur Mitarbeit heran-
gezogen wurden. So kénnen wir noch folgenden Herren fiir ithre Mitarbeit am
Tiefdruckhandbuch unseren Dank aussprechen: Herrn Dipl.-Ing. Dr. phil.
Alois Heigl, Miinchen, der uns wertvollstes Material und viele Anregungen zur
Zusammenstellung des Abschnitts VII E (Atzfehler und ihre Vermeidung) zur
Verfiigung stellte; Herrn Ing. Max Vélcker, Leipzig, der uns durch Abfassung
des Teiles VIII (Schleifen, Polieren, Aufkupfern, Vernickeln und Verchromen
von Tiefdruckzylindern) unterstiitzte; Herrn Dr, Heinrich von Schweinichen,
Berlin,der die Ausarbeitung des Teiles IX B (Uber die Entwicklung und Eigenart
der Tiefdruckpapiere) iibernommen hatte; Herrn Dr.-Ing. Manfred Hebsaker,
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Reutlingen, der den Teil X (Tiefdruckmaschinen) zusammenstellte; Herrn
Dr. Johannes Albrecht, Berlin-Charlottenburg, der das Kapitel X1 (Die Riick-
gewinnung der Losungsmittel der Tiefdruckfachen) schrieb: Herrn Medizinalrat
Dr, Hermann Gerbis, Berlin, der den Teil XIII (Gesundheitsgefahren und
Gesundheitsschutz im Tiefdruckbetrieb) fiir unser Buch ausarbeitete.

Endlich sei noch betont, dafl auch der Verlag von sich aus das Buch in
vielen Punkten ergiinzen konnte. So wurde nicht nur das Archiv der Monats-
schrift , Reproduktion® restlos zur Vervollkommnung des Werkes heran-
gezogen, sondern es wurden auch einzelne Teile des Werkes, nimlich die
Abschnitte IV A und B (Herstellung der Bilddiapositive fiir den Tiefdruck)
und VII G (Andere Wege der Druckformherstellung fiir den Tiefdruck) durch
Herrn Ernst Schumacher vom Verlag Klimsch & Co. ausgearbeitet.

Zum Schlufl verdient noch die Unterstiitzung hervorgehoben zu werden,
die wir bei einigen Farbenfabriken fanden, die keine Miihe scheuten, die vom
Verfasser vorgeschlageneninstruktiven Beilagen zu einer wertvollen Ergéinzung
des Textes werden zu lassen,

Nach den aullerordentlichen Miihen, die auf die Schaffung dieses Tiefdruck-
handbuches anfgewendet wurden, halten wir uns nunmehr zu der Hoffnung
berechtigt, dali die Fachwelt dieser groflen und ernsten Arbeit ihre Anerkennung
nicht versagen moge.

Dezember 1937, Fachverlag Klimsch & Co.



Einleitung

In den letzten 20 Jahren hat der Kupfertiefdruck eine so stiirmische
Entwicklung durchgemacht, daBl wohl die Frage aufgeworfen werden
darf, welche Ursachen diese in erster Linie herbeigefiihrt haben. Zwei
Griinde miissen da festgehalten werden, deren Zusammenwirken die
schnelle Ausbreitung dieser wohl schinsten und vielseitigsten Druck-
technik erkliren, néimlich: Schénheit und Billigkeit.

Es wird niemand dem widersprechen, dafl in keinem der anderen
modernen Druckverfahren mit einem einzigen Druckgang die gleiche
Kraft, die gleiche samtige Wirme der Bildwiedergabe erzielt werden
kann wie im Tiefdruck, dessen Tonreichtum sogar die mit zwei Farben
im Buch- oder Offsetdruck erzielten Wirkungen nicht selten iiber-
steigt. Worin beruhen eigentlich die den Tiefdruck so besonders aus-
zeichnenden Eigenschaften ?

Sehen wir uns einmal auf der nachfolgenden Darstellung an, wie
bei den drei Grundtechniken, Hoch-, Flach- und Tiefdruck, die Farb-
abgabe an das Papier erfolgt:

_— Papier

Hochdr-Platte

a) Hochdruck

_— Papier

Flachdr-Platte

b) Flachdruck

Papier

Tiefdr.-Platte
c¢) Tiefdruck

Abb. 1. Gegeniiberstellung der verschiedenen Druckverfahren

Beim Hochdruck wird die Farbe auf die erhabenen, nicht tief-
geiitzten Teile des Drucktriigers (Klischees) aufgewalzt. Von hier wird
sie an das Papier abgegeben. Die Menge der aufzutragenden Farbe ist
dadurch begrenzt, denn bei zu starker Farbgebung wiirde die Farbe
iber den eigentlichen Drucktriiger herausgequetscht werden. Neben

Reproduktionstechnik 4 1
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einer Verinderung der Form und Gréfe der eigentlichen Druckelemente
wiirde dies zur Folge haben, dal sich die Zwischenriume allmiihlich
mit Farbe fiillen, wodurch ein Schmieren der Form und eine Entstel-
lung der Halbténe bei der autoty pl‘i( hen Bildwiedergabe entstehen, Um
dies zu vermeiden, erfolgt der Druck im Hoch- oder Bue hdruck mit einer
strengen, sehr kur]wncu hen Farbe, die, um vom Papier glatt aufge-
nommen zu werden, im allgemeinen eine gewisse Glitte (Satinage) des
Papieres voraussetzt, wenn die Autotypie einen feineren Raster aufweist.

Beim Flachdruek liegen die Dinge nicht wesentlich anders, Hier
wird der Drucktriger (Lithographiestein oder Zinkplatte) nicht tief-
geiitzt, sondern durch Behandlung auf chemischem Wege teils fiir die
ftlllln]tig{‘ Farbe aufnahmefihig gemacht, teils durch die vor jeder

“arbauftragung erfolgende Feuchtung so priparviert, dafl er die Farbe
abstoft. Lme Z1 ht..n'lu- Farbgebung muB sich hier naturgemill noch
stéorender bemerkbar machen als beim Hochdruck, da hier ein Aus-
weichen der Farbe in die beim Hochdruck vorhandenen Vertiefungen
nicht moglich ist. Die Farbgebung ist also an sich eher noch schwiicher
als beim ]]mhdnuk worauf auch die meistens etwas flane Wirkung
aller mit Hilfe von I lachdruckverfahren hergestellten Bilder zuriick-
zufithren ist. Trifft dies schon beim Steindruck oder Lichtdruck zu,
so noch mehr beim Offsntdl-uck, wo die Farbe ja nicht direkt vom
eigentlichen Bildtriiger auf das Papier iibertragen wird, sondern erst
an einen Zwisc hvnlrulrt r, das Gummituch, .|lmt-trubcn wird, von wo sie
dann auf das Papier ;_r('.l.lngt.

Ganz anders liegen die Dinge im T'iefdruck. Hier wird die Farbe
in die Vertiefungen der I)l‘lll'](]l]ul”l' eingeriehen, von wo sie je nach
deren Tiefe in l)che]ng starker Auftragung auf das Papier gelangt.
Die zur Wirkung kommende Farbmenge ist also gréBer als bei den
anderen Techniken. Dies ist auch der wesentlichste Grund fiir die
kriftige und volle Bildwiedergabe im Tiefdruckverfahren.

Neben der Farbmenge an sich ist es aber noch etwas anderes, was
die griofiere Schonheit von Tiefdruckbildern im Gegensatz zu in den
beiden anderen Verfahren hergestellten Bildern bedingt:

Wie schon erwithnt, mul} (lw. Auftragung der l'dtbt, im Hoch- und
Flachdruck an allen iiberhaupt Farbe annehmenden Stellen gleich-
miiBig erfolgen. Die Erzielung von Halbtonwirkungen erfordert daher
die /;crlcgun;, in die einzelnen Druckelemente der Autotypie. Es gibt
demnach keine eigentlichen Halbténe. Diese werden vielmehr nur
optisch vorgetiiuscht, indem der Raster das Bild in so kleine Einzel-
teile zerlegt, daB sie sich, dem Auge kaum noch wahrnehmbar, mit
dvm zwischen den Bildpunkten herausschauenden weillen Papier zu
einem einzigen einheitlichen Ton mischen. Je nach dem Verhiiltnis von
bedruckter und unbedruckter Fliche entsteht so optisch ein hellerer
oder dunklerer Grauton. Stirt dies bei Verwendung von schwarzer
Farbe noch wenig, da Schwarz und Weil immer Grau ergeben, so
liegt der Fall bei bunten Farben schon anders. Hier wird durch die
Uberstr ahlung des zwischen den einzelnen Bildpunkten freibleibenden
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Papiers der Farbe viel von ihrem Farbreiz genommen, da jede Farbe
stets um so grauer, also weniger farbig wirkt, je kleiner der einzelne
Bildpunkt ist.

[m Tiefdruck hingegen erfolgt die Zerlegung des Bildes in Halbtine
nicht nach der Art der Autotypie. Die Halbtone entstehen vielmehr
dadurch, daB} die einzelnen Vertiefungen, die zur Aufnahme der Farbe
auf dem Drucktriger dienen, verschieden tief sind, also mehr oder
weniger Farbe aufnehmen., Wir brauchen also nicht eine Farbe mit
hiichstem Farbkirpergehalt, die schon bei minimaler Auftragung die
volle Tiefe hergibt, sondern eine Farbe, die lasierend ist, d. h. die das
auffallende Licht durchlifBt, das dann vom Papier reflektiert wird. An
den Stellen flachster Auftragung wird also ein helles Grau wirklich
gedruckt, das sich mit zunehmender Tiefe der Atzung bis zum tiefsten,
samtigen Schwarz verdichtet. Rein schematisch dargestellt, ist dieser
wesentliche Unterschied wohl am ehesten erkennbar:

Grauskala Grauskala

Zerlegung in die Druckelemente Zerlegung in die Druckelemente
der Autotypie des Tiefdrucks
Auftrag der Farbe Auftrag der I'arbe
im Hoech- und Flachdruck; im Tiefdruck;
verschieden grolle, cleich grole, aber verschieden dunkle
aber gleich schwarze Bildpunlkte Druckelemente

Abb. 2. Wiedergabe der Halbténe in Hoch-, Flach- und Tiefdruck

Zu dieser grundsiitzlichen Unterschiedlichkeit kommt noch hinzu
die Unabhingigkeit von der Sdtinage des Papiers. Der Tiefdruck
braucht, da er ja nicht wie Buch- oder Offsetdruck mit sehr strenger
Farbe drucken mull, sondern vielmehr eine dickfliissige Farbe erfordert,
kein hochglinzendes und gestrichenes Papier, sondern kann, eine
gewisse Weichheit des Stoffes vorausgesetzt, Papiere bis zu jeder be-
liebigen Rauheit verarbeiten. Abgesehen von dem Vorteil, der hier
in preislicher Beziehung liegt, wirken Drucke auf matten oder gar
rauhen Papieren meist auch wesentlich kiinstlerischer.

Die Griinde fiir die qualitative Uberlegenheit des Tiefdruckes sind
damit erklirt. Wie steht es nun mit den Kosten ?

1*
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Es kann nicht bestritten werden, daBl die Formherstellung im
Tiefdruck eher teurer als billiger ist als in den beiden anderen Ver-
fahren. Bei kleinen Auflagen wird der Tiefdruck daher nur selten mit
Buch- oder Steindruck konkurrieren kénnen. Der Fortdruck ist aber
im Tiefdruck meist billiger als im Buchdruck und kaum teurer als im
Offsetdruck, da auch der Bogentiefdruck auf dem Rotationsprinzip
aufgebaut ist und die Druckform daher auf Zylindern oder iiber solche
gespannten Blechen angebracht ist. Es fillt also bei den Tiefdruck-
maschinen das beim Buchdruck die Geschwindigkeit hemmende
Moment des Riicklaufes der Buchdruckform weg. Die Tiefdruck-
Bogenmaschinen leisten also mehr als Buchdruckpressen selbst
modernster Bauart und kommen in bezug auf Geschwindigkeit den
Offsetpressen heute etwa gleich. Da die Wirkung einfarbigen Tief-
druckes aber die eines einfarbigen Offsetdruckes wesentlich iibersteigt
und mindestens der eines zweifarbigen Offsetdruckes entspricht,
insbesondere wenn photographische leagvn reproduziert werden,
so ist die Ausbreitung des Tiefdruckes, auch im Bogendruck, heute
nicht mehr verwunderlich, nachdem das Bild und vor allem das
Photo sich fast alle Gebiete des Werbedruckes ebenso wie die illustrierte
Zeitschrift erobert hat.

Das Hauptanwendungsgebiet fiir den Tiefdruck ist aber zur Zeit
immer noch nicht der Bogendruck, sondern der Rotationsdruck. Fiir
Massenauflagen von Zeitschriften und Prospekten spielt neben der
Druckgeschwindigkeit das Papier eine entscheidende Rolle, und kein
anderes Verfahren bietet eine solche Maglichkeit, auf billigsten Pa-
pieren Halbtonbilder in auch nur anniithernd gleicher Giite bei gleicher
Laufgeschwindigkeit der Maschinen wiederzugeben. Der Buchdruck
erfordert fiir den Druck auf billigen Papieren bei schnellstem Rotations-
maschinengang recht offene Raster, die die Bildwiedergabe empfindlich
storen. Der Offsetdruck, der mit etwas feinerem Raster auszukommen
vermag, wird nie die Kraft und Schénheit von Tiefdruckbildern
erreichen konnen, die bei einer guten Atzung und sonstiger Beherr-
schung aller Nehemwelge des Verfahrens uniibertroffen bleiben.

Nicht verkannt werden soll aber, und das kann nicht offen genug
ausgesprochen werden, dafl eben gerade der Tiefdruck Schwierig-
keiten bietet, die nur bei einer griindlichen Beherrschung der Technik
iiberwunden werden kénnen. Diese zu vertiefen und auch dem Fach-
mann der anderen Verfahren hiervon ein Bild zu geben, ist der Zweck
dieses Buches.

Nil sine magno vita labore dedit mortalibus —
nichts schenkt dem Sterblichen das Leben ohne schwere Arbeit, das
gilt in unserem Berufe vielleicht noch mehr als in jedem anderen. Das
aber gerade verbindet den kiimpferischen Deutschen mit seinem Werk,
schenkt uns aufs neue tiiglich das Gefiihl, ohne das nirgends in der
Welt noch Erfolge errungen wurden:
die Liebe zum Werk!
November 1937 Bernhard Wende



I. DIE MANUELLEN TIEFDRUCKVERFAHREN
UND DER STAHLSTICH

Wenn wir heute vom Tiefdruck sprechen, so denken wir zunichst
stets an diejenige Drucktechnik, die sich in einem beispiellosen Sturm-
lauf, mit der Zeitschrift beginnend, ein Arbeitsgebiet nach dem anderen
erobert hat und die heute, mit modernsten Maschinen arbeitend, nicht
nur in bezug auf Schénheit sondern auch in bezug auf Schnelligkeit
mit dem Buch- und Offsetdruck um die mittleren und grofien Auflagen
in schwerstem Wettbewerb steht.

Wenn dieses Buch auch in erster Linie dem modernen Rakeltief-
druck, seinen Schwierigkeiten und Méglichkeiten gewidmet sein soll,
so scheint es mir gerade heute, wo der Sinn fiir die Tradition des Hand-
werklichen unseres Gewerbes wieder allenthalben zu neuem Leben
erweckt wird, angebracht, kurz einmal auf diejenigen Verfahren ein-
zugehen, die als Vorlaufer des Tiefdruckes erst die Grundlagen ge-
schaffen haben, auf denen die Erfinder des heutigen Rakeltiefdruckes
im Grunde aufzubauen gezwungen waren.

A. Die manuellen Tiefdruckverfahren

Das alteste der manuellen Tiefdruckverfahren ist der Kupferstich.
Die Gravur von Linien und Ornamenten ist fraglos wohl iiberhaupt
die ilteste Art des Zeichnens. In unseren Museen finden sich allent-
halben vielfache Beispiele hierfiir, und zwar aus den friithesten An-
fiingen kiinstlerischen G('sl.lltmm‘-,\ullcm In Tongefilie, Steinwinde
und Knochen gravierten schon vnr(r(‘whlc ‘htliche Menschen Bilder ein-
fachster Art, uml es darfl daher nic hL wundernehmen, daf, als die ersten
Metalle zu (xt.bld‘llC]lb&,['k(‘.llhtd]‘ld&‘il von Menschen nutzbar gemacht
wurden, auch der Wille, diese zu verzieren, sich zunichst in einer Ein-
gravierung primitivster Ornamente auswirkte. Wunderbare Beispiele
der Gravwrungs]\llnst finden wir schon in der Bronzezeit, weit edlere
und schionere in spiteren Epochen des Kunstgewerhvs. Ieh weise
hierauf besonders hin, weil dem Vorhandensein von gravierten Metall-
platten die Entdec ]\ung des manuellen Tiefdruckes wahrscheinlich zu
danken ist, die ohne das Vorhandensein gravierter Metallplatten kaum
erfolgt wiire. Man erziahlt, dall der ﬂfl‘]'l‘l\t.l]l]‘-\l the Goldschmied Maso
l‘unf:uerm etwa um 1450 —1460 ein Blatt gedlten Papieres unter eine
gestochene Silberplatte gelegt hat, die durch irgendeinen Umstand
beschwert wurde. Als dann nach einigen Tagen die Platte entfernt
wurde, war Finiguerra itberrascht, auf dem g_rvu]h'n Papier die in die
Silber plattt, eingravierte Zeichnung wiedergegeben zu fmdr-n Wiithrend
die Oberfliiche des Metalls saubergewischt war, hatten in den ein-
gravierten Vertiefungen befindliche Oxydreste sich mit dem Ol der
Unterlage verbunden und so eine schwiirzliche Masse gebildet, die sich
als Abdruck anf dem Papier abzeichnete. Diese Entdec kung L(‘]ll(‘ 80
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wird weiter erziihlt, Finiguerra einigen Malern mit, die dadurch an-
geregl wurden, Zeie Imumrl nin ein l)l”l"’('ll'k Material, nimlich Kupfer,
mit Hilfe des Grabstichels einzustechen und die \cr'luluntrnn mit
Farbe einzureiben, um Abdrucke davon zu erzielen. J'|mn‘uel' a galt
daher lange Zeit als der eigentliche Erfinder des Kupfer 'Hlmth bis
n.u‘!luv\\u-wn werden I\(mntv dal} eine Folge von sieben Kupferstic lu:n,
die sogenannte Renouviersche Passion, “dio sich jetzt im Berliner
Kupferstichkabinett befindet, auf einem Blatt in gotischen Buchstaben
dieJahreszahl1446 aufweist. s mul3
daher schon vorher in Deutschland
diese Technik bekannt gewesen
sein, Wenn auch die Geschichte
der Entdeckung des Kupferstiches
nicht sicher verbiirgt ist, so hat
sie doch eine gewisse Wahrschein-
lichkeit fiir sich, denn es steht
fest, daB} die ersten Kupferstecher
fast immer gelernte Gold- und
Silberschmiede waren, denen die
Gravierkunst geliufig war.

Die Technik der Herstellung von
Kupferstichen ist verhiltnismiBig
einfach. Mit Iilfe des Grabstichels
werden die Linien, #ihnlich wie
auch spiiter noch im Holzschnitt,
parallel oder in Kreuzlagen in die

Jacob Ruvsdaal.

Abb. 3 polierte Metallplatte eingraviert.
Wiedérgabe eines Kupferstiches Durch mehr oder weniger starken
aus dem 16, Jahrhundert Druck werden die Linien breiter

und tieferoderschmalerund flacher
und ergeben dann in der Kombination von Linien und Kreuzlagen
halbtonihnliche Wirkungen (Abb. 3). In die vertieft in die Kupfer-
platte eingestochenen Linien wird eine ziihe Farbe mit dem Tampon
eingerichen und die Oberfliche dann mit Gaze und dem Handballen
blankgewischt, so dall nur die die Zeichnung darstellenden Vertiefungen
noch Ifarbe enthalten.

Der Druck erfolgte in einfachen Handpressen. Die eingeschwiirzte
und blankgewise hte Kupferplatte wurde auf das Fundament der
Kupferdruckpresse gelegt; auf die Platte kam das Pa _]T)lt‘.l' das vorher
gefouchtet wurde, um die Farbe besser aufzunehmen. Uber dieses legte
man eine weiche Auflage, meist eine dicke Filzdecke. Dann wurde das
Druckfundament mit Platte und Papier zwischen zwei Zylindern unter
hohem Druck durchgedreht. Das Verfahren des eigentlichen Druckes
hat sich fiir alle manuellen Tiefdruckverfahren erhalten, und es ist
fast erstaunlich, wie wenig sich die Pressen in ihrer Km]bl.ruLLan
geiindert haben, wenn man von dem Ubergang vom Holz zum Metall
hier absehen will.
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Der Kupferstich hat gegen EEnde des 15. Jahrhunderts einen miich-
tigen Konkurrenten in der Radierung erhalten. Der Name trifft hier
nicht ganz den Kern dieser Technik, bei deren Ausiibung eine Kupfer-
platte zuniichst mit einem sogenannten Atzgrund aus Wachs oder einer
anderen siurefesten Masse iiberzogen wird, in den mit einer Gravier-
nadel die Zeichnung eingekratzt wird. Durch die Bearbeitung mit der
Nadel wird nun ih-r Atzgrund zerstort, so dal} eine iiber die ]‘Idltv ge-
gossene Atze das I\uprl ran den aufgerissenen Stellen angreift und so lllt'
Konturen der in die Wachsplatte
;J"fml thneten Linien in das Kupler
einiitzt. Durch das Atzen wird der
Kontur jene Schiirfe und Klarheit
genommen, die den Kupferstich
auszeichnet; die Linie wird zerris-
sener und weicher, so dall mit dieser
Technik gegeniitber dem Kupfer-
stichdurchaus unterschiedliche Wir-
kungen erzielt werden (vgl. Abb. 4).
In der nachstehenden Zeichnung
sehen wir den Durchschnitt durch
eine Kupferplatte, auf die der Atz-
grund aufgetragenist. Aneinzelnen
SLlevn ist der Atzgrund durch die
Nadel durchbrochen. Die aulge-
gosseneAtze greift hier diePlattean,
und zwar um so tiefer und breiter,

je linger sie einwirkt. Es ist daher Abb. 4
notig, diejenigen Tone und Striche, Wiedergabe eines Ausschnittes aus einer
welche nur zart wirken sollen, nach Radierung von Rembrandt (17. Jahrh,)

kurzer Zeit gegen die Einwirkung

des Atzmittels zu schiitzen. Die ganze Platte wird daher dem Einflufy
der Atze entzogen, worauf die Stellen, welche kriftig genug geiitzt
sind, mit einem 4tzfesten Lack (z. B. .\q}lmlt in lm-pe*ulm gelist) ab-

//ﬂ”””’/ ;/”:’;”M { ——RAE——]  Sman

4 Y

B vt oder Hipgrund

.
" semshon st Abb. 5 :

Schema der Abdeckung und Atzung
A7 wotsrans bei der Radierung

gedeckt werden. Die Platte kann dann aufs neue geiitzt werden. Dieser
Wechsel von Decken und Atzen wird so lange wiederholt, bis nur noch
die Stellen, die am schwiirzesten wirken sollen, der Atze ausgesetzt
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sind. Sobald auch diese kriftig genug sind, ist die Atzung vollendet.
Lis folgt dann ein erster Andruck, der zeigt, wo noch weitere Korrek-
turen erforderlich sind. Durch Polieren mit dem Polierstahl lassen sich
zu breit und tief geiitzte Linien flachdriicken, also heller machen, wie
durch ein Einritzen mit einer scharf geschliffenen Radiernadel eventuell
zu hell erscheinende Partien der Zeichnung noch vertieft werden
kénnen. Diese Nacharbeit mit der

~  Radiernadel nennt man Kaltnadel-
arbeit zum Unterschied von dem
Einritzen der Zeichnung in den
noch unbeschiidigten Atzgrund.

Es gibt auch Radierungen,
die ohne Atzung, nur mit der
Kaltnadel, hergestellt werden.
Dieses Verfahren wurde neben
der Atzung u. a. von Rembrandt
gelegentlich angewendet, der wohl
als der bedeutendste Meister der

. frithen Radierkunst angesprochen
werden kann.

Die Radierung ist aber keines-
wegs durch die neueren Verfahren
verdriingt worden, vielmehr ist
sie auch heute noch fiir die Her-

Abb. 6 stellung von Buchgraphik und
Wiecdergabe eines Ausschnittes aus einer  Kunstbliittern ein sehr beliebtés
Kaltnadelradierung unserer Zeit Verfahren. Wir kennen viele herr-

liche Blitter, die auch in unserer
Zeit in dieser Technik hergestellt wurden und die zu dem Besten
gehoren, was die graphische Technik je geschaffen hat.

Neben der Radierung hat zeitweise eine grolie Bedeutung noch die
sogenannte Schabkunst erlangt, die als erste Technik in der Lage war,
Bilder mit wirklichen Halbténen, d. h. mit ineinander verlaufenden
Tonabstufungen, hervorzubringen. Das Wesen der Schabkunsttechnik
besteht im Gegensatz zur Radierung und Kupferstichtechnik, bei
denen in die blanke Platte die dunklen Partien in das Kupfer einge-
graben werden, darin, daff man die ganze Platte zundchst fiir die Druck-
farbe aufnahmefihig macht, um dann die hellen Partien aus der fiir die
Aufnahme der Farbe aufgerauhten Platte durch Uberarbeiten mit dem
Polierstahl herauszuholen. Die Platte wird hierzu mit einem sogenannten
Wiegemesser vollig aufgerauht, so daB sie nach dem Einschwiirzen auch
nach dem Uberwischen mit Gaze und Handballen iiberall so viel Farbe
enthilt, dall ein von ihr abgezogener Druck villig schwarz erscheint. Die
Oberfliche dieser Platte wird dann mehr oder weniger stark mit dem
Polierstahl bearbeitet, bis die gewiinschten Helligkeitswerte vorhanden
sind bzw. die Kupferplatte an den hellsten Stellen véllig blank erscheint.
Diese Technik setzt ein iiberaus feines Empfinden fiir die Tonab-
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stufungen des zur Wiedergabe gelangenden Bildes voraus. Sie ist im
17. und 18. Jahrhundert in England zu einer auBerordentlichen Bliite
gelangt, die in den wunderbaren Blittern der Greizer Sammlung am
besten zum Ausdruck kommt. An den Reichtum in Halbténen, an die
wundervolle Weichheit und Tiefe aller Farbschattierungen dieser Blitter
reichen nur wenige der besten modernen Heliograviiren und Tiefdrucke
heran. Sie sind ein herrlicher Be-
weis dafiir, daff nicht der Technik,
sondern dem kiinstlerischen Ein-
fiihlungsvermagen in eine Aufgabe
und dem Blick fiir die Schonheit
der Vorlage in. der graphischen
Technilk die entscheidende Bedeu-
tung beizumessen ist.

Neben der Schabkunst ver-
dient als letztes der manuellen
Tiefdruckverfahren noch die so-
genannte Aquatintamanier Erwiih-
nung. Die Aquatintamanier ist
eine Abart der Radierung. Nur
werden hier nicht einzelne Linien
geiitzt, sondern das Bild wird hier,
dhnlich wie eine Tuschzeichnung,
in Flichen aufgeteilt, die je nach

der Eigenart des Bildes eine ver- Abb, 7
schiedene Dunkelheit erhalten. Wiedergabe cines Ausschnitles aus einem
Fiir diese Technik wird die Zeich- englischen Schabkunstblatt (18, Jahrh,)

nung, die die Konturen des Bildes

darstellt, wie bei der Radierung leicht eingeiitzt, daraufl wird die
Platte nach Entfernen des Atzgrundes mit Schlemmkreide und Alkohol
vollkommen blank geputzt; danach wird die Platte mit feinstem
Asphaltstaub eingepudert und dieser durch ein von der Riickseite der
Platte her erfolgendes Erwiirmen auf der Kupferplatte eingebrannt.
Dann erst wird die Platte dem Angrifl der Atze ausgesetzt. Die Atzung
wird unterbrochen, sobald sie tief genug getrieben ist, um einen
zarten Ton im Druck zu ergeben; es werden dann alle diejenigen
Partien, die nicht dunkler im Ton werden sollen, nach sorgfiltigem
Abspiilen der Platte vor dem weiteren Angreifen der Atze mit Asphalt-
lack geschiitzt. Dann erfolgt eine zweite Atzung, die die Tonwerte,
die nicht abgedeckt sind, weiter vertieft. Dieses Verfahren wiederholt
sich, je nach der Zahl der gewiinschten flichigen Tonwerte, die in
einer Aufeinanderfolge bis zum dunkelsten Ton in einzelnen Atz-
giingen erzielt werden. Bei den dunkleren Tionen besteht die Gefahr,
daf das sehr feine Asphaltkorn seitlich unteriitzt wird und umbricht;
es empfliehlt sich daher oft ein nochmaliges Nachstauben und Ein-
brennen eines neuen Kornes, da bei einem ausgebrochenen Korn
die Farbe keinen Halt mehr haben wiirde, sobald vor dem Druck die
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Platte ausgewischt wird. In Fillen, WO die Tonwerte nicht flichig
nvln‘m-umnd(|~L('h< 'n, sondern gewisse U bergiinge bilden sollen, Iul[l]l
dies durch \l‘l'l]ltf!‘.ll['(!h ‘\lululwn mit Fe I.l.lul.'ult' zwischen den ein-
zelnen Tonitzungen leicht erzielt werden. Das typische Merkmal
fiir die ’\([n.almldm.mwr bleibt aber im allgemeinen die Erzielung
einheitlicher, flichiger Halbtone, Besonders fiir farbige Kupferdrue ke

Abb.
Wiedergabe einer in A:|lmlml.lm'1n|i r geiitzten Radierung

grofler Formate wird diese Technik heute noch von Kiinstlern be-
vorzugt; nicht selten allerdings in einer Kombination mit der Ra-
dierung, wie ja iiberhaupt bei dm' manuellen Herstellung von Druck-
pl'!tten fiir deu Handkupferdruck dem Kiinstler in |(-dvl' Beziehung
freie Hand gelassen ist, die eine oder andere Technik allein zu ver-
wenden oder die Techniken zur Erzielung der gewiinschten Wirkung
miteinander zu verbinden.

Der Wert eines graphischen Kunstblattes liegt ja nicht in der
reinen Anwendung dieser oder jener l(‘thml\, sondern in der kiinst-
lerischen Wir Lun;_r, i der gestaltenden Kraft eines wahren Meisters der
Zeichenkunst, der bei vollkommener Beherrschung und Kenntnis der
verschiedenen graphischen Techniken diese stets seiner kiinstlerischen
Idee unterordnen wird.
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Abb. 9. Bilder aus einer Kupferdruckerei des 17, Jahrhunderts.

Bild oben: Die Kupferstecherei, die gleichzeitig als Ausstellungsraum dient,
Bild unten: Der Druckraum; am Fenster wird die Platte cingewischt, in der Mitte
des Raumes ist die Sternpresse in Betrieb, im Hintergrund erkennt man die zum
Trocknen an einer Schnur aufgehiingten fertigen Drucke.



B. Der Stahlstich

Die Beschreibung der manuellen Tiefdruckverfahren wire un-
vollstindig, wenn in diesem Zusammenhang der Stahlstich oder besser
gesagt die Stahlstmhpragung nicht erwithnt wiirde. Zu den manuellen
Verfahren darf die Stahlstichprigung eigentlich nur geziihlt werden,
soweit es sich um die Druckformherstellung handelt. Denn der Stahl-
stichpriigedruck wird heute ja in gar nicht geringem Umfange auf
modernsten Schnellpressen mit hoher Druckgeschwindigkeit her-
gestellt. Trotzdem mochte ich diese Technik an dieser Stelle einreihen,
weil die Stahlstichdruckform dem Kupferstich nahe verwandt ist.
Bei der Behandlung des Kupferstiches wurde diese Technik nur von
der historischen Seite aus gewertet, also als Bildstich, da die merkantile
Auswertung dieses Verfahrens, die noch bis in unsere Tage in Form von
gestochenen Besuchskarten usw. eine gewisse B(‘dculun;3 hatte, in
allerletzter Zeit an Bedeutung mehr und mehr verloren hat, wozu
zweifellos die Entwicklung des Stahlstiches entscheidend beige-
tragen hat.

Auch der Stahlstich, den wir heute in besseren Briefbogen, Speise-
karten und in Geschiftsanzeigen als edelste und vornehmste Technik
zur Wiedergabe schon verzierter und geschwungener oder auch klas-
sischer Schriften hiufig sehen, hat eine Zeit hinter sich, in der er der
reinen Bildwiedergabe diente. Die Hirte des Materials erméglichte
eine ungleich lelleI‘L Linienfithrung als im Kupferstich, und wir stehen
heute voll Bewunderung vor den wundervollen Landschafts- und
Portritgravuren, die um die Mitte des vorigen Jahrhunderts vor Er-
findung der Photograviire als Illustrationen zahlreicher Werke Ver-
wendung fanden. Strichlagen, Kreuzlagen, fein punktierte Verliufe
ergaben Tonabstufungen von einer solchen Feinheit, dal dem nicht
geschulten Auge die Bilder fast als Halbtonbilder erschienen. Die
besten Stahlstiche dieser Epoche verdienen einen Platz in der Mappe
des Graphiksammlers ebenso wie die Kupferstiche fritherer Zeiten,
und es kann jedem Reproduktionsfachmann nur empfohlen werden,
sich solche Blitter einmal anzusehen. Beschimt wird mancher Tief-
druck- oder Offsetretuscheur eingestehen miissen, daBl in jener Zeit
dem spréoden Material mit feinstem Emfuhluno‘svr'rmogqun in aquarel-
lierte oder gezeichnete Vorlagen weit mehr abgerungen wurde als heute
dem um so vieles leichter zu bearbeitenden phutug,,mplusdwn Film.

Nachdem durch die Entwicklung der photomechanischen Re-
produktionsverfahren die Wiedergabe bildlicher Vorlagen infolge des
niedrigeren Preises dieser Verfahren mehr und mehr auf die Photo-
graviire und auf die Hoch- und Flachdruckverfahren iiberging, ver-
blieb dem Stahlstich nur noch das Gebiet der Schrift- und Ornament-
wiedergabe, auf dem er sich bis heute erhalten hat. Jeder Briefmarken-
sammler weill die wundervollen, gréfitenteils in England und Amerika
hergestellten Stahlstichbriefmarken zu schitzen, die als letzte Uber-
bleibsel des Bildstiches anzusprechen sind, neben den Geldscheinen
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einer Reihe von Staaten, die aus Griinden der Erschwerung der Nach-
ahmung auch heute noch an dieser Technik festhalten.

Welche Vorziige haben dem Stahlstich nun diese Selbstbehaup-
tungs- und sogar Entwicklungsméglichkeit gegeben? Der Stahlstich
gestattet eine geschnitten scharfe Wiedergabe eines Schriftzuges oder
Ornamentes in einer sonst nicht erreichbaren Farbtiefe und verleiht
dem Druck eine gewisse Plastik, die eben in der Art der Druckform,
dem sogenannten Stahlstichstempel, ihre Ursache hat. Der Schriftzug
oder die wiederzugebende Zeichnung wird in eine Stahlplatte ein-
graviert, die vor dem Druck noch eine Hirtung erfihrt. Die Tatigkeit
des Graveurs erfordert letzte Beherrschung der Technik, da die Gravur
je nach der Breite des Striches eine ganz bestimmte Tiefe haben muf,
um sauber zu drucken und um jenes so kiinstlerisch und vornehm
wirkende Relief im Druck hervorzurufen, das dem Verfahren seine
eigene Note verleiht.

Neben der Beherrschung des Technischen, inshesondere sicherer
Stichelfithrung, st auch der kiinstlerische Schwung, mit dem die
Gravur ausgefiihrt ist, entscheidend fiir die Wirkung des Stahlstiches.
Der Beruf des Graveurs stellt daher besondere Anforderungen an die
Eignung des Menschen, wenn es gilt, Spitzenleistungen zu erreichen.

Zur Herstellung eines Stahlstichstempels wird zuniichst von dem
Schriftgraphiker die Zeichnung auf Papier entworfen; sie wird dann
auf die sorgfiltig planpolierte Stahlplatte gepaust oder photographisch
iitbertragen, Die Zeichnung wird dann in reiner Handarbeit in die
Platte eingraviert. An dieser rein manuellen Technik hat sich bis heute
nichts geindert; alle Versuche, die Buchstaben mit der Gravier-
aschine zu gravieren oder sie gar mit Stempeln in die Stahlplatte
inzuschlagen, fithrten nicht zu dem gleichen Ergebnis wie der manuelle
tich. Im Gegenteil, die Schrift wird klobig und verliert den edlen
‘harakter des StichmiBigen. Die Gefahr, dafl kleine Zwischenrdume
imerhalb der einzelnen Schriftbilder zusammenfliefien, ist #duBerst
groB. Die Bemithungen dagegen, den Handstich mit der Stahlitzung zu
verbinden, fithrten zu erfolgversprechenden Ergebnissen. Gerade diese
Kombination bietet die Moglichkeit, jede Farbe in allen gewiinschten
Tonabstufungen wiederzugeben.

Ist der Stempel geschnitten, so wird von diesem zuniichst eine
Patrize angefertigt, welche das Papier in die in die Stahlplatte ein-
geschnittenen Vertiefungen hineindriickt und so den satten Farb-
auftrag ermoglicht. Dann kann der Druck der Auflage entweder auf
der Handpresse oder auf einer Schnellpresse vorgenommen werden.
Wiihrend auf den alten Stahlstichhandpressen das Einfirben und
Blankwischen der Stahlplatte dhnlich wie beim Kupferstich noch von
Hand vorgenommen wird, erfolgt auf den modernen Maschinen das
Einwischen des Stempels mit Farbe sowie das Blankwischen nach der
Einfarbung vollautomatisch, wodurch eine auBerordentliche Beschleu-
nigung des Druckvorganges erzielt wird. Als Schnellpressen wurden
schon um die Jahrhundertwende Maschinen englischer Herkunft,

exelongig
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die Johnstonpressen, verwendet, die stiindlich etwa 1100 Drucke
lieferten. Von den modernsten Stahlstichpressen, die in verschiedenen
Groflen, niimlich fiie eine Stempelgrifie von 8% 13 em bis hinauf zu
3040 em heute auf dem Markte sind, wird diese stiindliche Leistung
noch erheblich iiberschritteny sie betriigt heute bis etwa 1700 Drucke.
Wiihrend alle Drucke bisher von Hand angelegt wurden — die Anlage
befindet sich auflerhalb der Druckform gestattet eine Stahlstich-
presse neuester Konstruktion den Druck von der Rolle (Abb. 10). Fiir

Abb. 10
Moderne deutsche Stahlstichpresse,

Die Maschine arbeitet von der
Rolle; die bedruckte Papierbahn
wird mit einer Querschneidevor-
richtung in Bogen geschnitten, die
aul Biindern ausgelegt werden,

DIN-A-4-Blitter benotigt man das Rollenpapier in 297 mm Breite, das
dann in der Maschine auf jeweils 210 mm abgeschnitten wird. Die
Drucke werden auf einem Transportband der Auslage zugefithrt. Als
Vorliufer dieser Maschine konnen die Stahlstichetikettenautomaten
gelten, die in einem Arbeitsgang von der Rolle Etiketten zu einem
oder mehreren Nutzen drucken und stanzen und dabei ganz beacht-
liche Tagesleistungen zu erzielen gestatten (bis zu 40000 Etiketten).

Der Gedanke, die Stahlstichpresse auch fiir den technisch ver-
wandten Kupferdruck zu verwenden, ist ebenfalls in das Praktische
iibertragen worden, doch lassen sich die Zukunftsaussichten dieses
Verfahrens noch nicht iibersehen.

Trotz der hohen Entwicklung der Gravurtechnik und der modernen
Stahlstichpresse erfordert die Ausfithrung dieses Verfahrens grofie

Erfahrungen und Sorgfalt, da an den Stahlstichdruck in bezug auf

Genauigkeit und das Stehen der feinsten Zeichnung besonders hohe
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Anforderungen gestellt werden. Die Tiele der Gravur, die Konsistenz
der Farbe, das Arbeiten des Wischwerks miissen tadellos aufeinander
abgestimmt werden, wenn nicht Unsauberkeiten im Druck entstehen
sollen. Allzu leicht zieht die Farbe aus einer zu tief oder nicht sauber
geschnittenen Gravur aus, und die Folge ist eine verwischte Wirkung
inshesondere der tieferen Stellen der Gravur, die dem Druck dann
jeden Reiz nimmt. Ein weiterer Fehler ist das Abliegen des Drucks, das
auftreten kann, wenn die Drucke zu frisch gestapelt werden; denn da
der Druck meist mit Lackfarben erfolgt, miissen die Bogen nach dem
Druck einzeln in Hiirden ausgelegt werden, bis sie so weit trocken sind,
daB man sie aufeinander legen kann. Es sei hier noch erwiithnt, daB die
Stahlstichplatten nach dem Druck mit besonderer Sorgfalt zu reinigen
und gegen Siure und Feuchtigkeit zu schiitzen sind, da der Stahl leicht
Rost anselzt und sich so entstandene Unsauberkeiten auf der Ober-
fliche des Stempels nur dulerst schwer entfernen lassen.

Die Stahlstichpriigung hat also ein groBleres Arbeitsgebiet vor sich.
Sie setzt aber neben gewissenhafter Ausfithrung in Technik, Stempel-
herstellung und Druck auch kiinstlerischen Gestaltungswillen voraus.
Auf diesem Gebiet wird heute noch nicht iiberall das geleistet, was im
Hinblick auf die Méglichkeiten dieser wundervollen Technik wiin-
schenswert erscheint. Die Zusammenarbeit zwischen Schriftgraphiker,
Graveur und Drucker allein kann hier zu Spitzenleistungen fithren,
wie sie jeder ernste Fachmann stets anstreben wird,



[I. DIE PHOTOGRAVURE

Einen ungeheuren Aufschwung nahm der Kupferdruck, als es
gelang, die im Jahre 1839 erfolgte Erfindung der Photographie durch
Louis Jacques Mandé Daguerre auf die Kupferdruckplattenherstellung
anzuwenden. Die Namen Foax Talbot und Karl Klietsch sind mit der
Erreichung dieses groflen Fortschrittes unlésbar verbunden. Diesen
beiden Minnern verdanken wir die Entdeckungen, die heute noch die
Grundlagender Photograviire und
des aus dieser erwachsenen Tief-
druckes bilden.

Talbot entdeckte 1852 als
erster die Verwendung der Chro-
matkolloidschichten fiir Kopier-
zwecke auf Metallplatten. Er
machte auch die wichtige Ent-
deckung, dafl belichtete Chrom-
gelatine ihre Lisbarkeitim Wasser
verhiert, wiihrend unbelichtete
Chromgelatine im Wasser losbar
bleibt. Talbot iiberzog nun eine
Metallplatte mit Chromgelatine
und kopierte, nachdem er ein
Aquatintakorn auf die getrock-
nete Gelatineschicht angeschmol-
zen hatte, das Negativ auf diese
Schicht. Die Atnmrr erfolgte mit

Eisenchlorid.
Klietsch hatte sich zuniichst
Abb. 11 mit der Herstellung von Hoch-
Einlegen der Kupferplatte druckplatten mittels eines feinen
in don Staubkasten Asphaltkornes und Pigmentge-

latine beschiiftigt und kam auf
diesem Wege in den Jahren 1878 —1879 zur Erfindung des Photo-
graviireprozesses mit Ubertragung der Pigmentkopie vom Papier auf
das Metall, der bis heute seine Giiltigkeit behalten hat.

Dieses Verfahren soll, da es heute noch eine gewisse wirtschaftliche
Bedeutung hat und auch als Grundlage fiir den Tiefdruck so wesentlich
ist, in nachstehendem beschrieben werden.

Die Herstellung der Tiefdruckplatte auf photochemischem Wege er-
folgt dergestalt, daB eine Kupferplatte mit einem feinen Asphaltkorn
versehen wird, das bei der Atzung der Siure einen festen Widerstand
entgegensetzt und somit die Oberfliche der mit diesem feinen Korn
bedeckten Teile des Kupfers vor einem Tieferlegen durch die Siiure
schiitzt. Dieses Asphaltkorn wird dadurch erzeugt, dafi in einem mit
feinstem Asphaltstaub teilweise gefiillten Kasten (Abb.11) der Asphalt-
staub zuniichst durch eine Welle kiinstlich aufgewirbelt wird ; nun wird
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die Kupferplatte hineingeschoben, worauf sich dann der langsam wieder
absinkende Asphaltstaub auf der Platte niederschligt. Diese so ein-
gestaubte Platte wird dann vorsichtig so lange erwiirmt, bis der Asphalt-
staub fest an das Kupfer angeschmolzen ist (Abb. 12). Von der Art des
Staubes hiingt bis zu einem hohen Grade die Feinheit der Photograviire
ab, und es muB daher, um ein sehr feines Ergebnis zu erzielen, nach dem
Aufwirbeln des Staubes in dem Kasten zunic hst etwas gew artet werden,
damit die grobsten und rohesten Teilchen, die ja infolge ihres griferen

Abb. 13
Schr starke Vergrollerung

Abb, 12 des eingebrannten
Finbrennen des Staubkorns Asphaltstaubkorns
auf dem Gitterrost auf der Kupferplatte

Gewichites zuerst niederfallen, nicht mehr auf die Platte fallen kiinnen,
da diese ein zu grobes Korn verursachen wiirden. Der Asphaltstaub hat
dann in 20facher VergrofBerung etwa die Struktur der obenstehenden
Abbildung 13.

is wird dann ein Halbtonnegativ von dem zu reproduzierenden
Bild hergestellt, das sorgfiiltig ausgefleckt und zur Erhéhung der Gra-
dation gut durchretuschiert wird. Von diesem Negativ wird dann zu-
niichst ein Diapositiv gemacht, und zwar entweder in der Kamera auf
einer weich arbeitenden Platte oder einem entsprechenden Film oder
aber, was in der Graviire heute noch vielfach bevorzugt wird, nach
dem Pigmentyerfahren.

Hierzu wird das Negativ auf ein in Kaliumbichromatlosung sensi-
bilisiertes schwarzes Pigmentpapjier kopiert. Das Iichtempfindlich-
machen des Papieres erfolgt je nach der Beschaffenheit des Negativs
und des Originals durch Baden in 3 bis Hprozentiger Liosung von
Kaliumbichromat, d. h. es werden in 1000 cem destilliertem Wasser
30—50 g Kaliumbichromat aufgelist. Je mehr Chromsalz zugesetzt
wird, desto empfindlicher wird das Pigmentpapier, desto flauer also
die erzielte Pigmentkopie. Man wird bei einem flauen Negativ eine
schwiichere Losung withlen, um eine hiirtere Kopie zu erhalten. Das
Papier wird dann in dieser Liosung so lange gebadet, bis es sich gut
gestreckt hat, und dann auf eine Spiegelglasplatte aufgequetscht, die
vorher gut gereinigt und entfettet sein mubl. Dies geschieht zweckmiiBig

Reproduktionstechnik 4 B
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durch Abreiben der Glasplatte mit einem Gemisch von Alkohol,
Ammoniak und Schlimmkreide. Die Platte wird dann mit Talkum
abgerieben, damit sich das Papier nach dem Trocknen gut ablést.
Auf die so behandelte Glasplatte wird das in dem Chrombad licht-
empfindlich gemachte Papier mit der Schichtseite nach unten auf-
gelegt, und zwar so, dal moglichst noch etwas Losung zwischen Papier
und Gldbp]dtt(‘ \«nr}mnden ist. Von der Mitte aus wird dann nach
beiden Seiten mit einem Gummiquetscher das Wasser herausgedriickt
und die Platte mit dem fest und blasenfrei aufgequetschten Pigment-
papier in einem dunklen Raum durch einen Ventilator oder mit einer
anderen Trockenanlage getrocknet. Auf die zweckmiBigsten Trocken-
anlagen werden wir im Abschnitt VII A ,,Die Priiparation und Kopie
des Pigmentpapiers‘ (Seite 954f.) noch ausfithrlich eingehen,

Beim Chromieren ist es unbedingt erforderlich, dal sich die mit
dieser Arbeit beschiftigten Personen vor einer Beriihrung mit dem
Chrombade schiitzen, indem sie Gummihandschuhe tragen. Die Chrom-
losung dringt sonst in die Poren oder offenen Stellen der Haut ein und
kann unangenehme Vergiftungserscheinungen hervorrufen, die als
,,Ghromkriitze* leider bis heute noch als Gewerbekrankheit im Kupfer-
und Tiefdruckgewerbe bekannt sind.

Sobald das Papier gut getrocknet ist, lost es sich leicht von der
Glasplatte ab und ist nunmehr kopter[erug Das Negativ wird jetzt
in den Kopierrahmen eingelegt, wobei es sich cmpflehlt fiir groBere
Kopien einen pneumatischen Kopierrahmen zu verwenden, da in
anderen Kopierrahmen kein geniigend festes Anpressen der Pigment-
schicht an die Schichtseite des Negativs erreicht wird. Als duflere Be-
grenzung des Bildes wird dann um das Bild herum ein schmaler Streifen
aus giinzlich lichtundurchlissigem, schwarzem Papier oder Stanniol
gelegt. Dies ist erforderlich, damit die iibertragene Pigmentkopie nach
der Entwicklung fest haftet. Auf das Negativ wird dann Schicht auf
Schicht das Pigmentpapier in den Kopierrahmen eingelegt und der
Kopierrahmen geschlossen. Zuvor mufl das Papier von allen Un-
reinigkeiten, Staubkérnchen usw. durch Abfegen mit einer ganz
weichen Biirste befreit werden. Grofle Sorgfalt ist hierbei geboten, da
jedes feinste Kiornchen Flecken, sogenannte Sonnen, verursacht. Man
kopiert am besten mit moglichst ‘-‘.tar]{Lm und diffusem Licht, da gerade
die Graviire einen ganz besonders weichen Charakter des anosnwr's
erfordert. Nach der Belichtung, deren Dauer von der Lichtempfind-
lichkeit des Papieres sowie von der Stiirke und dem Abstand der
Lichtquelle abhidngt (vgl. auch das auf den Seiten 99ff. hieriiber
Gesagte), wird die Kopie auf eine gut gereinigte Spiegelglasplatte auf-
gequetscht und in einem heilen Wasserbade entwickelt, wobei die
Temperatur anfinglich nicht mehr als 40° C betragen soll, die all-
miihlich bis auf 60° C gesteigert werden kann. Sobald beim Aufdriicken
auf den #ulleren Rand des Papieres die Schicht leicht herausquillt
und sich die Ecken leicht losen, kann der Entwicklungsprozel als
abgeschlossen angesehen werden. Das Papier wird dann vorsichtig von
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der Glasplatte abgezogen, wobei das eigentliche Pigmentbild auf dem
Glase nach sorgfiltigem Auswaschen das fertige Diapositiv bildet.

Das Pigmentdiapositiv hat gegeniiber auf T rockenplatten hergestell-
ten ])mprmtl\'un den Vorteil einer feineren Gradation in der Tiefe und
weist eine grofiere Lichtdurchlissigkeit auf. Es wird also kiirzere Ko-
pierzeiten bendtigen als j('doq andere Diapositiv, was bei der’ Graviire
ganz_besonders wesentlich ist, weil hier infolge des sehr feinen Korns
die Atzung nicht so tief getrieben werden kann wie beim Rakeltief-
druck. Der Nachteil des Pigmentdiapositivs besteht in seiner wesent-
lich schwereren Retuschierbarkeit. Das Pigmentrelief nimmt selbst
kaum Farbe an, so dafl die Retusche nur auf einer auf der Riickseite
oder auf der Schichtseite aufgegossenen, geeigneten Mattschicht vor-
genommen werden kann. Geschieht dies zu roh und nicht sehr vor-
sichtig, so kann die Graphitretusche wegen der geringen Lichtdurch-
lissigkeit dieses Materials leicht in der Atzung aus dem Charakter des
Diapositivs herausfallen. Dies ist der wesentliche Grund, weshalb mehr
und mehr, auch in der Graviire, zu dem iiblichen Ticfdruckfilm fiir die
Diapositive iibergegangen wird, da man schon aus Griinden der Zeit-
ersparnis darauf angewiesen ist, die Retusche, die bei jedem photo-
graphischen Verfahren zur Verstirkung der Wirkung der einzelnen
Bilddetails erforderlich ist, méglichst zu vereinfachen, was natiirlich
hochwertige und g_,m(latlonsrelchc Negative und DIBPOSIUVC und ein
maoglichst leicht retuschierbares Material zur Voraussetzung hat. Eine
ungeniigende Retusche ergibt stets eine Atzung, an der eine starke
Metallretusche notwendig ist. Diese ist weitaus zeitraubender als die
Retusche der Diapositive; auBerdem gibt es heute wohl nicht mehr
allzuviele Metallretuscheure und Tiefdruckiitzer, die es verstehen, aus
einer beispielsweise zu weich oder zu tief geratenen Graviireiitzung etwa
nach Art der Herstellung einer Schabkunstplatte die Details auf jene
Gradation zu bringen, die dem Bild erst seinen wirklichen Reiz verleiht.

Das Diapositiv wird nun auf das iibliche Atzpigmentpapier kopiert,
nachdem dieses, genau wie oben beschrieben, lichtempfindlich gemacht
wurde. Diese rote Pigmentkopie wird dann auf die mit dem Asphaltkorn
verschene Kupferplatte aufgequetscht und in heifem Wasser entwickelt.

Bei der Pigmentiibertragung kénnen leicht Fehler auftreten, die
das Ergebnis der Atzung wesentlich zu beeintrichtigen imstande sind.
Bei zu heifler Entwicklung bilden sich leicht Blasen auf dem Papier,
die die als sogenannte ,,Trauben'‘ bekannten und gefiirchteten Er-
scheinungen in der Atzung hervorrufen. Ferner mufl ganz besonders
darauf gmchtct werden, daB bei der Ubertragung zwischen das Pig-
mentpapier und das Kupfor keinerlei Fremdkorper geraten, wie sie
beispielsweise in unreinem Wasser in Form von Rost- oder Sandteilchen
zuweilen vorhanden sind. Solche Teilchen verhindern ein festes An-
liegen der Pigmentschicht an dem Kupfer und kinnen bei der spiteren
Atzung dunkle Flecken verursachen, fiir die eine Erklirung oft kaum
gefunden wird. Staubfreie Ridume und Sauberkeit sind bei der Graviire
die Grundbedingungen fiir ein erfolgreiches Arbeiten; deshalb empfiehlt

ow
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es sich fiir Graviireanstalten, auller der Entfernung aller Staubfiinger aus
demArbeitsraumauch dieWasserleitungen mit besonderen Filtern zu ver-
sehen, die alle etwa im Wasser vorhandenen Verunreinigungen abfangen.

Mit Ausnahme des zu itzenden Bildes wird nunmehr die ganze
Kupferplatte mit Asphaltlack vor dem Einwirken der Atze geschiitzt,
wobei sorgsam darauf zu achten ist, dall das Auftragen des ‘\a‘ph ilt-
lackes in geniigender Stiirke und \n]llrr dicht erfolgt. Nach dem Trock-
nen des \-||||.||II ickes kann die A'{..mw erfolgen.” Bei der Graviire

: Abb, 14 Abb. 15
Atzen der Kupferplatte in der Schale J-."\Iy.gl-nh‘]! fiir grofllere Graviireplatten

empfiehlt es sich, der gleichmifBigen Einwirkung wegen, das Atzen in
Schalen wnnuu'hml-u wobei entweder mit AH])]I.IILLI( |\ siiurefest ge-
strichene Holz- oder l’d]nel maché-Schalen oder auch Glasschalen ver-
wendet werden (Abb. 14). Nur bei grofien Formaten ist im allgemeinen
das UbergieBe ' der Séure iiber die “auf einem schrigen G estell liegende
Platte vorzuziehen (Abb. 15). Das Atzen erfolgt mit konzentrierten
Eisenchloridlésungen in mindestens vier vcl.st.huedclmn, genau abge-
stuften Stiirkegraden. Bei einer normalen Kopie, deren Relief nicht zu
dick ist, die aber in Lichtern und Tiefen gut durc hgezeichnet sein mul,
wird im allgemeinen die Gesamtdauer der Atzung nicht mehr als 20 bis
25 M]uutf‘n betragen, wobei etwa 5 Minuten auf die Atze von 380
Baumé, 8 \111111[011 auf die Atze von 36° Baumé, 12 Minuten auf die
Atze von 349 Baumé und evtl. noch 2 Minuten auf die Atze von 32°
Baumé entfallen. Withrend des Atzvorganges kann man das Einwirken
der Atze auf die einzelnen Tonstufen des Bildes ganz gut ver folgen, da
sich das Kupfer durch die Einwirkung des Eisenchlorids im alllremvm(-u
leicht verfiirbt. Es muf} vor allem darauf geachtet werden, daB die ein-
zelnen Halbténe in gleichmiBiger, nicht zu schneller Aufe inanderfolge
von der AL!L angegriffen werden. Etwaiges ungleichmiifliges oder zu
schnelles Atzen ist meist ein Zeichen dd[l,ll' dal die ( xt'dddhun des l)mpn
sitivs, die Stiirke der Kopie oder die Abstufung der Atze nicht richtig 1st.
Al)er selbst bei sorgsam abgestuflten Atzhadt'rn und einem gut
gmdulertcn Diapositiv sind die Ursachen, die zu einem ungewdhnlichen
Verlauf der Atzung fithren, noch vielerlei Art. So kann beispiels-
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weise der Fall eintreten, daBl die Atzung plotzlich stehenbleibt, dafl
also die Tiefe dauernd weiteriitzt, ohne dafl der Anschlufl an die
zarteren Halbténe gefunden wird. Die Ursache hierfiir kann darin
liegen, daf das Kupfer aus einem kalten Raum zu spit in den Atz-
aum gebracht wurde. Das kalte Kupfer kiihlt dann die Atze ununter-
brochen ab und verringert so die Einwirkung derselben auf das Metall.
Auch eine zu dicke Kopie kann die Ursache sein oder auch eine zu
niedrige Temperatur der Atzbiider. In letzterem Falle erfolgt durch das
notwendige lange Verweilen in dem zuerst angewendeten starken
Bad eine zu starke Gerbung der Gelatine, die deren Quellfihigkeit bzw.
Durchlissigkeit herabmindert. Im umgekehrten Falle kann zu hohe
Iun]wr.mlr der Atze oder zu warmes Metall (im Hochsommer) dazu
fiihren, daB die Atzung sich zu schnell schlieBt, so dall keine geniigende
Zeichnung in den Mittelténen und im Licht nw.hr vorhanden bleibt,
sondern die Zeic hnung, wie man sagt, vertont. Ein solches Schlieflen der
Atzung kann aber auc || in einer zu dlmm-u I\ulm, seine Ursache haben.

Tritt ein Stehenbleiben der Atzung ein, so wird der geschickte
Atzer bestrebt sein, durch schnelleres \\"l:t,hbt In der Bider und durch
Anwiirmen der Atzlésung einen gewissen Ausgleich zu schaffen, der
am leichtesten gefunden wird, wenn man sich iiber die grundsiitzliche
Verschiedenartigkeit der stirkeren und diinneren Bider im klaren
ist. Die starken Biider greifen das Metall schneller und tiefer an, durch-
dringen aber, da sie eine stiirkere Gerbung der Gelatine hervorrufen,
diese verhiltnismiiBig schwer, withrend die diinneren Bider auf das
Metall schwiicher einwirken, die Gelatine aber leichter und schneller
zum Quellen bringen und durchdringen. Aus diesem Grunde beginnt
auch der Allprnn .B mit der stiirksten Atze, da an den Stellen, die den
Tiefen des Bildes entsprechen, das Pigmentrelief hauchdiinn st und
die wiithrend der Atzung der Tiefen erfolgende leichte Gerbung der
stirkeren Gelatinepartien es gerade ermoglicht, den Atzvorgang in der
Tiefe so weit voranzutreiben, daf} eine gute Dul'l,hz(-.u.hnung und Ab-
grenzung der dunklen Partien gegen die helleren Tine erfolgt. Je heller
die Téne werden, die von der Atzung betroffen werden sollen, desto
diinner mufBl die Lisung genommen werden, damit keine zu starke
Gerbung der Gelatine erfolgt und Tonwert fiir Tonwert nacheinander
von der Atze dure hdruurrcn werden kann.

Ganz feste Regeln iiber die Konzentration der Atze und die Dauer
der einzelnen J\tzph.mn aufzustéllen, ist unmoglich, da die Gelatine,
also auch das Pigmentrelief, leider recht nllhmr_-(hm]l]_lr ist und zu
viele Umstiinde vorhanden sind, die den Fortgang der Atzung in dem
einen oder anderen Sinne beeinflussen kinnen. Als Faktoren, die in dem
einzelnen Betriebe ein fiir allemal erprobt werden kénnen und die dann
als einigermaflen gleichbleibend anzusehen sind, sind hier zu nennen:

der Charakter der Diapositive,

die Lichtquelle und ihr Abstand vom Kopierrahmen,
die Art des Pigmentpapieres,

die Chromierungslosung.
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Als wechselnde Faktoren treten hinzu:

die Dauer der Trocknung des Pigmentpapieres,

die Lufttemperatur und -feuchtigkeit im Atndum

die innere Struktur des Kupfers,

der Grad der Ausnutzung der Atze.
Wie auf diese Faktoren emgc“lrkt werden kann, werden wir bei der
Behandlung der Tiefdruckiitzung noch ausfithrlic ‘her schildern. Es hiingt
von der Geschicklichkeit des Atzers, d. h. von der genauen und gewissen-
haften Beobachtung des Atzvorgangs hier auBerordentlich viel ab, und
es ist wohl nicht zuviel gesagt, wenn wir betonen, dafi gerade zur ‘Aus-
iithung dieses Berufes eine Al.lf]‘ll{‘li\mll]’ll\e‘lt mul ein ]';Infu]:luulfsvu
mogen gehoren, wie es kaum eine andere Sparte unseres Gewerbes in
auch nur annihernd gleichem Mafle erfordert.

Sobald zu erkennen i ist, daB die Atze i im Begriff ist, auch die hochsten
Lichter des Bildes anzugreifen, muf die Atzung abgebrochen werden.
Die Platte wird dann mit Wasser abgespiilt und die Asp]lullschiuht,, die
noch vom Abdecken her auf dem Kupfer vorhanden ist, ebenso wie die
Pigmentschicht und das Asphaltstaubkorn durch Nachwaschen mit
Benzol entfernt. Es erfolgt dann ein Rohdruck auf der Kupferdruck-
handpresse um zu erkennen, ob die Atzung befriedigend ist.

Nicht immer zeigt die Atzung schon “das lldltlm- Bild, vielmehr
werden oft die einzelnen Tonabstufungen g_('{_rt'nuhu dem Original
gewisse Abweichungen aufweisen, so dafi noch eine sorgfiltige Uber-
arbeitung der Platte oder wenigstens einzelner Partien des Bildes
erforderlich ist. Schwierig ist die Korrektur einer zu harten, ton-
losen Atzung, die zweckmiBig noch einmal wiederholt wird. Leichter
laBt sich eine Atzung, die etwas zu viel Ton aufweist, durch nachtriig-
liches Uberarbeiten retten. Hier konnen durch Polieren und Schleifen
die hellen Bildpartien leichter den Tonwerten der Vorlage angepaBit
werden. Ebenso konnen nicht ausreichende Tiefen durch Uberarbeitung
mit Stichel und Roulett verstirkt werden, da an sich die geiitzte
Kupferplatte ja, dhnlich wie die Radierung oder Schabkunstplatte,
einer manuellen Nacharbeit zuginglich ist. Stichel und Roulett,
ebenso wie der Polierstahl, sind natiirlich nur anwendbar, wo es sich
um feinere Details handelt, da sie, bei grofien Flichen angewendet,
das Bild leicht streifig machen. Zur Behandlung geschlossener Flichen,
z. B. eines Himmels im Bilde, verwendet man daher feinstes Schmirgel-
papier und Ol

Infolge der auBerordentlichen Feinheit des Staubkorns ist die
Platte natiirlich ungemein empfindlich, und es bedarf keiner Er-
withnung, daBl die Korrekturen nur von ganz geiibter Hand ausgefiihrt
werden diirfen, wenn sie nicht im Druck sichtbar werden sollen. Nach
der Korrektur erfolgt dann ein zweiter Andruck. Befriedigt dieser, so
erfolgt das Einstechen der Unterschrift, das, wie beim Kupferstich,
mit einem feinen Stichel vorgenommen wird. Darauf wird die Platte
facettiert, d. h. die Plattenrénder, die meist bei der Graviire einige
Zentimeter aulerhalb des Bildrandes liegen, werden entweder mit



DIE PHOTOGRAVURE 23

einer Facettiermaschine, die dhnlich beschaffen ist, wie man sie in der
Klischeetechnik verwendet, abgeschrigt oder, was heute auch noch
bei kleineren Graviiren das U ]]I( he ist, erst m1L einer gréberen und
dann mit einer feineren Feile ul:gmthmgl. und blank poliert.

Die Weichheit des Kupfers und die Feinheit des Staubkorns be-
dingen bei dem Druck von mehr als vereinzelten Drucken einen aus-
reichenden Schutz, da das feine Korn beim Druck von der unge-
schiitzten Platte nur wenige Drucke aushalten wiirde. Deshalb wird
die Graviireplatte vor dem Druck der Auflage regelmillig verstihlt,

s

16fache Vergriollerung i6fache VergréBerung des gleichen
cines Ausschnittes Bildausschnittes aus einer
aus einem Photograviiredruck Autotypie (60-Linien-Raster)

Abb. 16, Bildwiedergabe bei der Photograviire im Vergleich zur Autotypie

was in einem geeigneten galvanischen Bade erfolgt. Als Kathode dient
hierbei die Kll]]]i'tp]di[('. withrend als Anode eine Stahlplatte Ver-
wendung findet, Eine von Pfanhauser angegebene Vorschrift fiir den
Ansatz des Verstihlungsbades lautet:
1000 cem Wasser
130 ¢  Eisensulfat
100 g Chlorammonium
3 g  Natriumzitrat

Das Bad soll neutral oder besser schwach sauer reagieren, die Tempe-
ratur 15—20°C betragen. Daf} der Stahlniederschlag auf der Platte nur
hauchdiinn sein darf, um nicht die Tonwerte der Atzung, d. h. die Ver-
tiefungen, die zwischen den durch das Staubkorn gcm.hutf.t gewesenen
Oberflichenteilen der Kupferplatte entstanden sind, zu veréndern,
bedarf keiner Erwithnung. Die beigefiigte Abbildung 16 zeigt in sech-
zehnfacher VergroBerung die auBerordentliche Feinheit des Kornes und
somit der Zeichnung im Vergleich zu einem im gleichen MaBstab ver-
griflerten Ausschnitt einer Autotypie mit dem fiir Kunstdruckpapier
gebriuchlichsten 60er Raster.

Der Druck der Graviire erfolgt in der Handpresse, die auch heute
noch im wesentlichen nicht anders beschaffen ist als die Pressen,
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auf denen die frithesten Meisterwerke des Kupferstiches gedruckt
wurden. Auf unserer Abbildung 17, die eine heute noch im Betrieb
befindliche Kupferdruckerei zeigt, sehen wir im Vordergrunde eine
fir kleinere Drucke ausreichende Sternpresse. Fiir groBere Formate
verwendet man, da bei ithnen das Durchziehen einer Sternpresse eine
zu grolle Kraft beanspruchen
wiirde,Schwungrad-Kupferdruck-
pressen; eine solche ist auf der
gleichen Abbildung im Hinter-
grunde zu sehen,

Vor dem Druck wird die Platte
aufl einen durch Gas- oder elek-
trische HeizungangewirmtenPlat-
tentisch gelegt und eingefirbt.
Dies geschieht so, daBl mit einem
Tampon zunéchst die ganze Ober-
fliche mit einer strengen Kupfer-

Abb, 17 druckfarbe eingeschwiirzt wird.
Blick in eine moderne Kupferdruckerei  Dann wird die Farbe mit einem

Gazebausch von der Oberfliche
heruntergewischt, undzwarso lange, bis nur nochin den Vertiefungen der
Atzung Farbe enthalten ist (Abb. 18). Nach einem nochmaligen Uber-
wischen, insbesondere der hellsten Partien und der Plattenrinder, mit
dem Handballen, der vorher mit Magnesia eingepudert wurde, ist die
Platte dann druckfertig. Sie wird nun auf die Zinkunterlage des Druck-

=

Abb. 18

Das Einfirben der Graviireplatte. Die ganze Platte wird mit dem Tampon zuniichst
eingeschwiirzt (Bild links), darauf wird die {iberschiissige Farbe mit dem Gazebausch
von der Oberfliche wieder heruntergewischt (Bild rechts).

pressentisches gelegt. Das vorher gefeuchtete Papier wird dann auf die
Platte gelegt und die Presse durchgedreht, wobei zwischen dem Druck-
zylinder und der Platte dicke Filzdecken mitlaufen, die das durch das
Feuchten (Abb. 19) weich gemachte Papier so fest auf die Kupferplatte
pressen,daBdie Papierfaserndie Farbe aus deneingeiitztenBildelementen
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der Platte aufnehmen kénnen. Die gefeuchteten Drucke miissen selbst-
verstindlich vor der Ablieferung sorgsam getrocknet werden, damit sie
nicht nachtriiglich Stockflecke bekommen. Dies geschieht in grofien
Trockenhiirden zwischen Pappen in einem Raum, der gut geheizt und
vollig trocken gehalten wird.

Bei wertvolleren Drucken wird, um eine noch weichere Zeichnung
zu ermoglichen, nicht direkt auf das meist rauhere und hiirtere Photo-
graviirepapier gedruckt, sondern auf feines Chinapapier, das meist in
der [Mirbung etwas unterschiedlich
von dem eigentlichen Druckpapier
gewiithlt wird und somit dem Druck
noch einen hoheren Wert gibt. Vor
dem Auftragen des Chinapapieres,
das meistens genauauf die Platten-
ordfle geschnitten wird, streicht
man dieses mit Stirkekleister aufl
einer Seite an. Nach dem Einreiben
und Auswischen der Platte wird
es mit der gestrichenen Seite nach
oben auf die Kupferplatte ge-
legt und auf dieses erst das
Kupferdruckpapier. Dieser Vor-
:_';“I]:_’: \\'i('(It'I'll(l}l. ?"il'l! vor jl'll('“l
einzelnen Druck. Soistes verstind-
lich, daB die téaglichen Drucklei-
stungen eines Druckers nur gering
sind. Von einer Graviire im Format
18 % 24 em werden kaum mehr als
100 Drucke am Tage gemacht
werden konnen, von griofleren
Platten entsprechend weniger. Be-
sonders langwierig ist natiirlich die Herstellung farbiger Graviiren, bei
denen nicht selten 20 und mehr Farben vor jedem Druck einzeln in die
entsprechenden Teile der Kupferplatte eingerieben werden miissen. Is
vibt farbige Aquarellgraviiren, von denen kaum mehr als 2—3 Drucke
tiglich gemacht werden kénnen. Dafi solche Graviiren auch heute noch
einen hohen kiinstlerischen Wert besitzen, liegt auf der Hand,

Es bleibt nur zu wiinschen, daf} diese feinste und edelste Technik
in einer Zeit, in der die alte Handwerkskunst allerorten zu neuem
Leben erweckt wird, ebenfalls eine Auferstehung feiert, was nicht aus-
bleiben kann, wenn sich, was wir hoffen, die Erkenntnis durchsetzt,
dall eine hochwertige, manuell hergestellte F 'II\HI[IllIl'-R('pl'n(]u]dl(l]l
eines gulen Meisters immer noch einen grofieren Kunstwert besitzt
als etwa ein Originalgemiilde eines Dilettante n, wie sie heute die
Wohnung so manchen Auchkunstfreundes schmiicken,

Wir haben dem Handkupferdruck hier einen etwas breiteren Raum
gewidmet, weil diese Technik wohl mit Recht als die Grundlage des

Abb. 19

Vorfeuchten des Papiers
fiir den Kupferdruck
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Tiefdruckes bezeichnet werden kann und weil sie vor allem mit dem
Tiefdruck die wesentlichen Teile der photomechanischen Reproduktion
gemeinsam hat: die Behandlung der Negative, der Diapositive, des
Pigmentpapieres und die Ubertragung der Pigmentkopie auf das
Kupfer. Selbstverstindlich haben sich im Tiefdruck, der seine schnelle
Entwicklung ja weniger dem Wunsche nach Vervollkommnung der
kiinstlerischen Ausdrucksmittel als nach Beschleunigung und Ver-
billigung der aktuellen Bildwiedergabe in illustrierten Wochen- und
Tageszeitschriften verdankt, viele Methoden herausentwickelt, die fiir
die Graviire und den Handpressenkupferdruck noch nicht so be-
deutungsvoll waren. Auf diese Entwicklung soll in den weiteren Ab-
schnitten dieses Buches besonders eingegangen werden, wobei wir aber
nicht aufler acht lassen wollen, immer wieder darauf hinzuweisen, daf}
der Tiefdruck als Nachfolger des Kupferdrucks nicht nur ein Verfahren
zur schnellen Reproduktion fiir Massenauflagen ist und sein soll,
sondern auch diejenige Technik, die beziiglich der Giite der Wiedergabe
das Erbe des Handkupferdrucks bei den mittleren und gréfleren Auf-
lagen angetreten hat und die hier, mit den hichsten Qualitétsleistungen
der anderen Druckverfahren wetteifernd, sich ihren Auftragsbestand
stets aufs neue erkiimpfen muf.
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Klietsch hatte schon, withrend er sich mit den Versuchen zur Aus-
arbeitung des Photograviireprozesses beschiiftigte, den Gedanken ge-
faBt, die bis dahin rein manuell hergestellten Walzen fiir den Kattun-
druck unter Zuhilfenahme eines an den Graviireproze angelehnten
Verfahrens photomechanisch herzustellen. Es muBl hier erwithnt
werden, dafl schon gegen Ende des 18. Jahrhunderts insbesondere in
England Stoffe dergestalt bedruckt wurden, daBl die Stoffbahn
zwischen zwei Walzen hindurchgefithrt wurde, in deren eine vertieft
die Zeichnung des Musters eingegraben war. Diese Zeichnungswalze
wurde durch eine in diinnfliissiger Farbe laufende Farbwalze einge-
farbt und vor der Berithrung mit ; dem Stoff auf ihrer Oberfliche durch
ein schrig dagegen gelegtes federndes Stahllineal sauber gewischt;
die dunnflussmf' Farbe verblieb daher nur in den ziemlich groben,
das Muster darstellenden Vertiefungen, aus denen sie dann auf die
poridse und somit Farbe leicht annehmende Faser des Gewebes iiber-
tragen wurde. Das manuelle Eingraben der Zeichnung in die Kattun-
druckwalzen war nicht nur eine ungeheuer zeitraubende und daher
auch teure Arbeitsweise, sondern ermoglichte auch nur eine verhiiltnis-
miiflig grobe Zeichnung ohne vermittelnde Halbténe. Bei der Ver-
folgung des Gedankens, gleichzeitig die Herstellung dieser Walzen zu
verbilligen, die Druckwiedergabe auf dem Stoff tonreicher zu gestalten
und dadurch die Farbenzahl im Kattundruck zu verringern, lernte
Klietsch die Anwendung der Rakel zur Entfernung der iiberschiissigen
Farbe von der Kattundruckwalze kennen. Er erkannte sofort, dall das
hier angewendete Verfahren bei einer entsprechenden Atzung auf dem
Zylinder fir die Herstellung auch von photograviireéihnlichen Bildern
anwendbar sein miisse, und ‘stellte eine grofie Anzahl von Versuchen an,
die zuniichst zur direkten Kopie autotypischer Rasteraufnahmen auf
die Zylinder fiithrten. Klietschs l\llllSll(‘l‘lS(‘h(‘S Auge konnte von diesen
Wiedergaben nicht befriedigt sein. Ihm schwebte Hoheres vor, nimlich
die Erreichung der maschinell druckbaren Graviire. Das feine Staub-
korn der Graviireiitzung hatte sich bei Versuchen als nicht widerstands-
fihig genug gegen die stindige Abniitzung durch die Rakel erwiesen,
und so folgten Versuche, an Stelle des Staubkorns eine Rasterzerlegung
des lld“:lnnblidt-s, aber unter Erhaltung des Halbtoncharalters im Gegen-
satz zur Autotypie treten zu lassen. Der nach mancherlei anderen
Versuchen eingeschlagene Weg bestand in dem gesonderten Ein-
kopieren eines Rasters, der sich im rechten Winkel kreuzende, durch-
sichtige Linien im dunklen Felde aufwies. Dieses Verfahren hielt
Klietsch geheim und nahm es, als er auf Grund einer Verdffentlichung
seines bis dahin ebenfalls als Geheimverfahren ausgeiibten Graviire-
prozesses in einer Fachzeitschrift seiner Heimat den Riicken kehrte,
mit nach England. Als in den letzten Jahren des vorigen Jahrhunderts
allenthalben Reproduktionen der beriihmtesten Gemiilde in einer
Qualitit auftauchten, die der Laie fiir die damals sehr beliebte Graviire
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ansprechen mufite, und zwar zu Preisen, die weit unter denen lagen,
die fiir im Handdruck hergestellte Graviiren damals bezahlt wurden,
zerbrachen sich Kunsthindler und Kupferdrucker die Kiapfe, wo
diese Drucke wohl herkommen und wie sie hergestellt sein kiénnten.
Jahre hindurch gelang es Klietsch, das Geheimnis um die in der von
ihm in Lancaster gegriindeten ,,Rembrandt Intaglio Printing Co.* her-
gestellten ersten Tiefdrucke zu wahren, bis allmihlich das Verfahren
auch in Deutschland bekannt wurde.

Wiithrend Klietsch als Kiinstler im Tiefdruck weniger eine Technik
sah und suchte, die dazu berufen war, auf die billigste und schnellste
Weise bebilderte Zeitschriften in grofien Auflagen zu erzeugen, sondern
vielmehr stets darauf bedacht war, den Tiefdrucken eine der Graviire
kaum nachstehende Qualitit zu erhalten, war es das Verdienst der
beiden Deutschen Ernst Rolffs und Dr. Mertens, die photomechanische
Herstellung von Tiefdruckzylindern in den Dienst der Rotations-
maschinen, somit also der Zeitungsdruckereien, gestellt zu haben.
Schon im Jahre 1900 versuchte Rolffs, allerdings vergeblich, einige
grofle Zeitungsdruckereien fiir die Einfithrung des Tiefdrucks zu
gewinnen. Im Jahre 1904 erschien erstmalig ein Teil der Zeitung ,,Der
Tag* mit Tiefdruckbildern. Als im Jahre 1910 dann auch die Oster-
nummer der ,,Freiburger Zeitung® mit Tiefdruckbildern erschien, die
bereits mit einer Druckgeschwindigkeit von 8000 bis 10000 Um-
drehungen in der Stunde gedruckt worden war, begann der Siegeslauf
des Tiefdrucks auch auf diesem Gebiet. Eine Hauptschwierigkeit
bestand darin, dafi die Anwendung der Stahlrakel an Stelle der in der
Graviire zum Blankwischen der Oberfliche verwendeten Gazebiiusche
an die Beschaffenheit der Farbe ungeheuer hohe Anforderungen stellte.
s war anfangs praktisch kaum méglich gewesen, Farben herzustellen,
die diinnfliissig und gleichzeitig von hoher Kraft waren und die villig
frei von festen Bestandteilen waren, damit nicht Rakel oder Druck-
form beschiidigt wurden. Durch die auch in drucktechnischer Bezie-
hung auftretenden und zu lésenden Schwierigkeiten wurde die Zahl der
>atente immer griofer, was schlieBlich den AnlaB zur Griindung des
Tiefdrucksyndikats gab, an dem alle maBgeblichen Firmen und Persion-
lichkeiten beteiligt waren, die sich mit diesem Verfahren beschiftigten.
Nicht unerwithnt soll in diesem Zusammenhange auch der Name des
Dr. August Nefgen bleiben, der auf Anregung von Rolffs die schon von
Klietsch angewandte Bildiibertragung auf die Kupferwalze durch
Ubertragung der Pigmentkopie mit einkopiertem Rasterauchin Deutsch-
land ausarbeitete. Vieles wiire {iber die historische Entwicklung des Tief-
drucks noch zu sagen, ich mochte mich aber hier auf das Wesentlichste
beschrinken, denn der Zweck dieses Buches soll ja in erster Linie sein,
dem Fachmann eine Handhabe beider Ausiibungseines Berufes zu geben.
Wenn ich trotzdem auch die historische Entwicklung kurz streifte, so
geschah es aus zwei Griinden: Einmal soll durch die Erwihnung der
Genialitit und des unermiidlichen Fleifies schipferischer Menschen einer
Dankespflicht gegen diese Mianner Geniige getan werden, die sich um
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die Verbreitung der menschlichen Kultur ein so grofles Verdienst er-
worben haben. Zum anderen soll uns die L(*:stun;_' jener Miinner dazu
anhalten, das Erreichte nicht nur zu erhalten, sondern weiterzubauen
an der Entwicklung dieser schinen Drucktechnik.

Anerkennen wir die hervorragenden Eigenschaften dieses Ver-
fahrens, die allein eine so aullerordentliche Entwicklung in einem doch
vcrhdlesmuﬁltr kurzen Zeitraum ermoglicht haben, so miissen wir uns
auch dariiber im klaren sein, dafl der Tiefdruck wnlll den komplizier-
testen Arbeitsprozell unter ‘allen Druckverfahren darstellt. Vor der
Behandlung der einzelnen Teilgebiete der Herstellung von Tiefdruck-
arbeiten sei hier nochmals kurz zusammengedriingt der Arbeitsgang
vom Manuskript bis zum Abdruck in der Maschine geschildert. Wir
haben hierbei heute bereits mit mehreren Verfahren zu rechnen, die
alle in den einzelnen Betrieben angewendet werden, und zwar je nach
den Anforderungen an Qualitiit und Preis des Druckerzeugnisses und
an die Schnelligkeit der Lieferung. Einfach liegen die Dinge, wenn es
sich nur darum handelt, ein oder mehrere Bilder auf einer Druckform
zu itzen, auf der kein Text vorhanden ist, oder wenn der Text nach-
triiglich von Hand eingestochen wird, wie dies in der Photograviire
gehandhabt wird. In diesem Fall sind die Arbeitsgiinge folgende:

1. Herstellung eines Halbtonnegativs nach der Vorlage.

2. Retusche des Halbtnnnogdtws

3. Herstellung eines Halbtondiapositivs nach dem retuschierten

Negativ in “der fiir die Druckwieder gabe vorgesehenen Grofe.

4. Retusche des Diapositivs.

5. Priiparation (Lichtempfindlichmachen) des Atzpigmentpapieres.

6. Kopieren des ll‘llbtnndlapnmtws auf das lichtempfindlich ge-

machte Pigmentpapier.

7. Einkopieren des Rasters in das mit der Blldkoplc versehene

Pigmentpapier.

8. Ubertragung des kopierten Pigmentpapieres auf den Kupfer-

zylinder und Entwicklung der iibertragenen Kopie.

9. Abdecken der entwickelten und getrockneten Kopie auf dem

Kupferzylinder mit einem siiurefesten Lack (Asphaltlack).
10. Atzen des Kupferzylinders und Auswaschen der Form.
11. Kupferretusche (falls notwendig).
12. Einrichten des Kupferzylinders in die Maschine.
13. Andruck und Auflagedruck in der Maschine.

Umstéindlicher ist das Verfahren, wenn die zur Wiedergabe ge-
langende Druckform nicht nur aus Bildern besteht, sondern Bilder
und Schrift enthilt, wie es {iberwiegend der Fall ist. Das einfachste
Verfahren, allerdings auch das langwierigste, ist hier das sogenannte
,,zweigingige* Verfahren. Hier werden nacheinander Bilder und Schrift
getrennt auf den gleichen Zylinder iibertragen und geéitzt, wie dies
auf der beigefiigten Tabelle dargestellt ist. Eine Vereinfachung dieses
Verfahrens hat sich hier herausgebildet, und zwar dergestalt, dafl Schrift
und Bild im Diapositiv in einer Form kopiert und auch gemeinsam



Ubersicht iiber die Technik der Druckform-

Herstellung fiir den Rakel-Tiefdruck

Betriebs-
abteilung

Zweigiingiges Verfahren I

(Getrennte Montage, getrennte
Atzung von Schrift und Bild,
photographisch hergestellte

Zweigiingiges Verfahren IT
(Gemeinsame Montage,
getrennte Atzung von Sechrift
und Bild, Schriftabziige auf

Eingiingiges Verfahren
(Gemeinsame Montage und Atzung

in einem Arbeitsgang, Schriftabziige
nach dem Texoprintverfahren)

Rinco-Verfahren
(Gemeinsame Montage von negativer
Sehrift und Papierbildnegativen. Dia-
positivherstellung, Ubertragung und

Atzung in einem Arbeitsgang)

wie links

wie links

1. Absetzen des Textes

1. Absetzen des Textes

Sehriltabziige) Zellglas)
i Festlegung des Satzspiegels, der )
H:f:;l]l::l;’ Bildausschnitte der Vorlagen wie links
g und des AusschieBschemas
Setzerei 1. Absetzen des Textes 1. Absetzen des Textes
Buchdmickisal 2. Herstellung der Kunst- 2. Herstellung der Zellglas-

druckabziige des Textes

abzige des Textes

=]

. Herstellen der Schriftabziige mit
weiller Farbe auf schwarzem Papier

Texoprint-

2. Aufnahme der Texoprintfilme nach
Einfirben des Satzes

3. Herstellung des Bildnegative
5. Herstellung der Bilddiapositive

(]

. Herstellung der Bildnegative auf
Papier

. Montage der Papiernegative mit den
negativen Schriftabziigen

6. Herstellung des Schrift- und

Bilddiapositivs

o

4. Retusche der Bildnegative
6. Retusche der Bilddiapositive

. Retusche der Papiernegative
7. Retusche der Diapositive

7. Montage der Schrift- und Bildform

8. Montage der Form

8. Aufkuplern, Schleifen und Polieren
des Zylinders

9. Aufkupfern, Schleifen und Polieren
des Zylinders

9. Lichtemplindlichmachen des
Papiers fiir die Kopie

10. Lichtempfindlichmachen des Papiers
fiir die Kopie

10. Kopie der Montage

11. Kopie der Montage

11. Ubertragung der Kopie

12. Abdecken b

13. Gemeinsame Atzung von Schrift
und Bild

14. Zylinderretusche

12. Ubertragung der Kopie

13. Abdecken

14. Gemeinsame Atzung von Schrift und
Bild

15. Zylinderretusche

abteilung
3. Herstellung der Schrift- 3. Herstellung der Bild-
negative Sl negative
4. Kopie der Schriftdia- 5. Herstellung der Bild-
Reproduktions- positive diapositive
photographie 5. Herstellung der Bild-
negative
7. Herstellung der Bild-
diapositive
6. Retusche der Bildnegative 4. Retusche der Bildnegative
Retusche 8. Retusche der Bild- 6. Retusche der Bild-
diapositive diapositive
9. Montage der Schriftform 7. Montage der Schrift- und
Montage 10. Montage der Bildform Bildform
Galvano-Abtl. 11. Aufkupfern, Schleifen und 8. Aufkupfern, Schleifen und
Schleiferei Polieren des Zylinders Polieren des Zylinders
1 3 12. Lichtempfindlichmachen 9. Lichtempfindlichmachen
Plgmcntpa.pmr- des Papiers fiir Schriftkopie des Papiers fiir die Kopie
priparation 13. Lichtemplindlichmachen
des Papiers fiir Bildkopie
S SO 14. Kopie der Schriftmontage s
l\(p\pwmru 18. Kopie der Bildmontage 10. Kopie der Montage
15. Ube}'tragung der Schrift- 11. Ubertragung der Kopie
kopie 12, Abdecken der Schrift
N 16. Abdecken ; 13. Atzen der Bilder
Atzerai¥ 17, Atzen der Schriftkopie 14. Abdecken der Bilder
19. Ubertragung der Bildkopie 15. Atzen der Schrift
{ 20. Abdecken 16. Zylinderretusche
21, Atzen der Bildkopie
22, Zylinderretusche
23. Einrichten des Zylinders 17. Einrichten des Zylinders
Druck 24. Zylinderkorrek tur 18, Zylinderkorrektur
25. Andruck und Auflagedruck 19. Andruck und Auflagedruck

15. Einrichten des Zylinders
16. Zylinderkorrektur
17. Andruck und Auflagedruck

16. Einrichten des Zylinders
17. Zylinderkorrektur
18. Andruck und Auflagedruck
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auf das Kupfer iibertragen werden. Die Atzung erfolgt dann aller-
dings getrennt, und zwar wird zuniichst die Schrift mit Asphalt-
lack gedeckt, so daB lediglich die Bilder allein geiitzt werden. Nach
dieser Atzung wird dann vorsichtig der Asphaltlack mit Benzol abge-
waschen, woraul eine zweite J\lulm.]mng des Zylinders erfolgt, bei der
nur die zu édtzenden Schriften dem Angriff des Eisenchlorids ausgesetzt
bleiben. Bei der Atzung der Sc hrift w vird Eisenchlorid in anderer Ab-
stufung verwendet als bei der Atzung der Bilder. Auch dieses Ver-
fahren hat sich bei den wachsenden Anspriichen an Schnelligkeit und
Billigkeit in vielen Fiillen als noch zu umstindlich herausgestellt, und
es bildete sich so das sogenannte ,,eingingige” Verfahren heraus, bei
dem Schrift und Bild in einem gemeinsamen Atzgang geitzt werden
konnen. Bei diesem Verfahren miissen natiirlich Se lu'lfl- und Bild-
diapositive einander angepalit sein.

In jiingster Zeit hat sich noch ein weiteres Verfahren entwickelt,
das den Weg zum fertigen Zylinder noch weiter abkiirzt, das sog.
»Rinco-Verfahren*. Hier werden die Negative nicht auf durchsich-
tigen Filmen, sondern auf Papier hergestellt. Diese Papiernegative
der Bilder werden mit der mit weiler Farbe auf schwarzem Papier
abgezogenen Schrift zu ganzen Seiten z,us.lmm(-ngv]\lt'lli und von
diesen Papiernegativen werden dann Dis apositive hergestellt, die ohne
weiteres in einem Arbeitsgange geiitzt werden konnen, da die dunkelsten
Tiefen der Bilder in der Kraft den Schriftabziigen ohne weiteres ent-
sprechen. In der vorstehenden Tabelle sind die einzelnen Arbeits-
giinge, die in den einzelnen Betriebsabteilungen vorgenommen werden
miissen, fiir diese vier heute angewendeten Verfahren aufgeziihlt.
Die Gegeniiberstellung gibt ein anschauliches Bild der Ersparnis-
moglichkeiten an Zeit und Material bei Anwendung des einen oder
anderen Verfahrens. Wie weit durch die Einfithrung solcher Ab-
kiirzungen eine Minderung der Qualitiit eintritt, wird letzten Endes
davon abhiingen, inwieweit die in dem betreffenden Betrieb beschiif-
tigten Arbeitskriifte sich auf die vereinfachten Methoden einstellen
kénnen. Eine gewisse Verringerung des Tonreichtums ist allerdings
unvermeidbar. Hierin liegt wohl auch die Erklirung fiir die so aufler-
ordentlich unterschiedliche Wirkung von Tiefdrucken verschiedener
Herkunft, die meist auf den ersten Blick erkennen liBit, ob der
betreffende Betrieb sein Augenmerk mehr auf die kiinstlerische oder
auf die wirtschaftliche Seite seiner Produktion richtet. Die scharfe
Konkurrenz, die der Tiefdruck gerade in letzter Zeit in der beachtlichen
Entwicklung des Offsetdrucks gefunden hat, mahnt aber dazu, neben
der Frage der Wirtschaftlichkeit der Qu.:htats{mgo verstarkte Auf-
merksamkeit zu widmen; denn nach meiner Ansicht beruhen die Er-
folge des Offsetdrucks in ‘erster Linie darauf, da} der Tiefdruck durch
Ubersteigerung des Wirtschaftlichkeitsmomentes und eine mangelnde
Erziehung der mit den technischen Arbeiten des Tiefdrucks betrauten
Personen nicht immer das hohe Niveau hilt, das gerade diesem Ver-
fahren seinen Aufschwung und seine Entwicklung erschlof.
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A. Allgemeine photographische Grundlagen

Wie aus dem Vorstehenden ersichtlich, ist das Halbtonnegativ und
-diapositiv die Grundlage fiir die Reproduktion. Sind diese nicht in
jeder Beziehung einwandfrei, so vermag auch die gréofite Sorglalt in
den zahlreichen anschlieffenden Arbeitsprozessen nicht mehr ein be-
friedigendes Endergebnis herbeizufithren. Bei einer solchen Bedeutung
liegt es auf der Hand, dafi die Herstellung der Negative und Diapositive,
ferner deren Behandlung und Retusche hier besonders ausfithrlich ge-
schildert werden mufl, obwohl es sich hierbei nicht vermeiden lafit,
vieles zu wiederholen, was im Band | des Handbuches der modernen
Reproduktionstechnik vielleicht schon ausfithrlicher gesagt ist. Ein
Handbuch des Tiefdrucks ohne ein sorgliltiges Eingehen auf die photo-
graphische Vorarbeit und die Retusche von Negativen und Diapositiven
wiirde unvollstindig sein, und in diesem Sinne sind die nachstehenden
Ausfithrungen zu diesem Thema zu werten.

Die Arbeit der Tiefdruckphotographie und Retusche wiirde eine
wesentlich einfachere sein, wenn, wie in der Klischeeherstellung, die
Atzung der Bilder einzeln erfolgte. Geringe Unterschiede in Dichte und
Gradation der einzelnen Diapositive liellen sich dann in der Atzung bis
zu einem _gewissen Grade ausgleichen. Im Tiefdruckverfahren erfolgt
aber die Atzung aller Bilder, die sich auf einer Druckform befinden, in
einem Arbeitsgange auf einem Zylinder. Dies hat natiirlich zur Voraus-
setzung, dall die zur Kopie gelangenden Diapositive in ihrem Charakter
in nichts voneinander abweichen, das nicht durch die Eigenart der
Vorlage oder der betreffenden Bildstimmung bedingt wiire. IHierzu
vehirt Gleichartighett in bezug auf Firbung, auf Dichte der Schicht wnd
auf Abstufung der einzelnen Tonwerte, also gleiche Steilheit der Gradation.

Am wichtigsten ist die Erfiillung dieser Forderung im Mehrfarben-
druck, wenn zu mehreren Nutzen gedruckt wird. Schon kleinste Unter-
schiede kinnen hier die Farbwirkung villig verindern und schwierige
Zylinderretuschen erforderlich machen, die nicht immer Erfolg ver-
sprechen. Natiiclich’ mufl vor der Prifung auf Gleichmiifiigkeit fest-
vestellt werden, welches Dia am besten farbrichti durchretuschiert ist.
Dieses bildet dann den MaBstab fiir die anderen.

Daf} bei solchen Farbsitzen die verschiedenen Diapositive genau
passen miissen und dall auch die Bildrinder genau abgerissen sein
miissen, versteht sich von selbst.

Ganz besondere Riicksicht mufl ebenfalls bei solchen Bilddias ge-
nommen werden, die gemeinsam mit Schrift oder Strichzeichnungen
geiitzt werden sollen, ein Problem, das auller in diesem Hauptabschnitt
auch in Teil VII dieses Buches behandelt wird.

Unter den Voraussetzungen, die an das fertige Bilddia gestellt
werden, ist noch die ziemlich selbstverstindlich klingende zu nennen,
dali es seitenverkehrt stehen muB. Diese Bildumkehrung lifit sich

Reproduktionstechnik 4 3

L3
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entweder durch Aufnahme mit Prisma erreichen oder bei der Diapositiv-
herstellung durch umgekehrtes Einsetzen des Negativs in die ent-
sprechende Haltevorrichtung an der Kamera.

Das Diapositiv kann auf Glas oder Film hergestellt werden. War in
der Anfangszeit des Tiefdruckes Glas das alleinige Material, so hat sich
mit Verbesserung der Tiefdruckfilme, besonders nach Schaffung des
Mattfilmes, der Film als praktischer erwiesen. Die Bruchsicherheit und
die bequeme und vielseitige Montagemiglichkeit sind seine Haupt-
vorziige. Auch fiir Farbsachen kann der Film weitgehend verwendet
werden, wenn durch sorgfiltige Behandlung PaBidifferenzen vorgebeugt
wird. Infol;,(. seines geringeren Preises und der praktischen Hand-
habung (alle Zwischenformate kénnen sofort zurechtgeschnitten und
die Abschnitte wieder verwendet werden) hat er auch in der Negativ-
herstellung viele Freunde gefunden. Fiir Farbsachen ist aber Film als
I\vlmllvmal.l,rldl nicht zu empfehlen. Panchromatische Platten sind
haltbarer und., was das w ichtigste ist, vollkommen pafisicher, auch wenn
sie lingere Zeit aufbewahrt werden.

Wir haben uns nun einmal vor Augen zu fithren, welche Faktoren
den Charakter und die Eigenart eines Bilddiapositives bzw. Negatives
bestimmen ; wir kinnen hier folgende Trennung vornehmen:

1. Photographisches Material,

2. Belichtung,

3. Entwicklung,

4, Verstiirkung und Abschwiichung,

5. Retusche.

Wir haben also eine ganze Reihe von Miglichkeiten, die uns bei
ihrem richtigen Einsatz zu dem erstrebten Ziel einheitlicher Diapositive
‘helfen oder aber auch in vielfiltiger Beziehung die Erreichung dieses
Zieles, namlich bei falschem Einsatz, verhindern kénnen. Auf diese
einzelnen Probleme, inshesondere die Begriffe Gradation und Farben-
empfindlichkeit, soll im folgenden ausfiihrlich eingegangen werden.

Es ist bekannt, dafi das Licht auf dem gebriduchlichen photo-
graphischen Aufnahmematerial keine direkt sichtbare Wirkung aus-
iibt. Entwerfen wir mittels eines optischen Systems das Bild eines
Gegenstandes auf einer lichtempfindlichen Schicht, 50 entsteht auf
dieser bei entsprechender Belichtung nur ein ,,lal Lcntcs (vcrborgcnw)
Bild dieses Gegenstandes. Dieses kann jedoch durch geeignete Ent-
wickler hervorgerufen werden. Wir wissen, dafi der im Entwickler
entstehende Silberniederschlag um so dichter ist, je mehr Licht die
betreffende Stelle getroffen hatte. (Die bei sehr starker Uhcrhc]l(‘htung
eintretende Solarisation wollen wir hier unberiicksichtigt lassen.) Von
ausschlaggebender Wichtigkeit ist nun die Beziehung, die zwischen der
Intensitit der Belichtung und der Schwiirzung des Negativs besteht.
Uber Versuche auf diesem Gebiet steht uns ruchlmltlges Material zur
Verfiigung; die Ergebnisse werden meist in Form graphischer Darstel-
lungen gegeben, die wir auch hier anwendenwollen. Aufder waagerechten
unteren Achse des Koordinatensystems finden wir die angewandte
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Lichtmenge in logarithmischen Einheiten aufgetragen, auf der senk-
rechten l|1l;\f'gl‘ll die durch sie hervorgerufene Schwi drzung der Schicht.
Man nennt solche Kurven ,,Gradationskurven‘’. Ehe wir die
Kurve eingehender betrachten, wollen wir beziiglich der Kurventeile
AB und CD noch kurz bemerken, dafl es sich bei ersterem um Unter-
belichtung handelt, wobei zwischen Lichtmenge und Schwiirzung noch
keine angemessene Proportionalitéit besteht; Aufnahmen, die diesem
Grad der Unterbelichtung entsprechen, sind fiir Reproduktionszwecke
unbrauchbar, da sie flau und ohne
Kontrast und Detailzeichnung 35 ]
sind. Der flache Verlauf des Kur-
venstiicks CD  kennzeichnet die
Wiedergabe der Helligkeitswerte 25
bei starker Uberbelichtung als 2
ebenfalls kontrastlos; zu einwand- .
freienAufnahmen kommtman nur, :
wenn man die Belichtungszeit so £
hemessenhat,dal manaufdemTeil 05
(-]

Jr

BC der Gradationskurve arbeitet. ' X

Sehen wir uns diesen Teil niiher G5 7 45 2 25 3 45 4 45
an: In dem hier beispielhaft ge- So
zeigten Fall ist er gerade; dies Abb, 20
bedeutet, dall einer lrlr'u'}nnuﬁlgcn
logarithmischen Steigerung der
Lichtmenge eine gleichmiilig zunehmende Schwiirzung entspricht.
Diese Gleichmiiffigkeit des Anstiegs der Gradationskurveist eine wichtige
Voraussetzung fiir gute Aufnahmen. Das wichtigste Kennzeichen der
Gradationskurve ist auller einem moglichst langen geraden Verlauf die
Steilheit. Bei hart arbeitendem Material verliuft die Kurve steil, hei
weich arbeitendem flach.

Erklirung: Ein hart arbeitendes Material soll geringe Helligkeits-
unterschiede der Vorlage verstiirken. Es mul} also einer ”r-ll:;_,kmls-
zunahme um einen bestimmten Wert nicht ein normaler, sondern ein
stiirkerer Schwiirzungszuwachs entsprechen (Steilheit iiber 459).
Weiches Material soll zu groBe Licht-Schatten-Gegensiitze der Vorlage
mildern, es muB also auf Helligkeitsunterschiede nur wenig ansprechen
(Steilheit der Gradationskurve unter 45°). Normal arbeitendes Material
soll bei richtiger Behandlung einer Steilheit der Gradationskurve von
459 entsprechen.

Mit dem Zusatz ,,bei richtiger Bvlmndluug soll nun iibergegangen
werden zu den anderen l‘.lkim{\n, die die Tonabstufung auf der Auf-
nahme oder Kopie beeinflussen. War bisher von hartem und weichem
Aufnahmematerial die Rede, so kommen wir nun zum EinfluB der
Entwicklung auf die Gradation.

1. Die Entwicklungszeit. Unter sonst gleichen Bedingungen werden
die Bilder bei lingerer Entwicklung hiirter, die Gradation wird also
mit zunehmender Entwicklungszeit steiler. Hierauf muB schon bei

Gradationskurve



36 DIE HERSTELLUNG DER BILDDIAPOSITIVE

der Belichtung geachtet werden, denn knappe, noch gerade richtige
Belichtung 111'1:1;_{1, lange E n!wwl\luug mit sich, was nach Obigem zu
harten Bildern fihrt. Dies steht nicht mit der bei der Be.ﬁlut.chun;‘ der
Gradation gemachten Bemerkung im\Vithrl's]u'm-ll, dald man bei starker
Unterbelichtung im untersten, flachen Teil der Kurve arbeitet, in dem
flave Bilder entstehen. Durch zu lange Belichtung erzwungene kurze
|"11l.wi(,klun;, fiithrt natiirlich zum gegenteiligen Ergebnis, nimlich zu
flauen, wenig kontrastreichen Bildern.

2. Che mische Zusammensetzung und Konzentration des Entsvicklers.
Die Entwickler enthalten ;_ruwu]ml:lh vier Gruppen von Stoffen: das
eigentliche Reduktionsmittel und ein Konservierungsmittel dafiir, al-
kalische Zusiitze zur Beschleunigung, ferner ein Verzigerungsmittel
(meist Bromkali). In der Tiefdruckphotographie werden als Reduk-
tionsmittel verwendet: Glyzin, Hydrochinon, Metol, Brenzkatechin,
auBerdem Mischungen von Hydroc hinon und Metol. (;l\'ﬂn dient meist
zum Ansalz |.mlf~1.||11 klar mlti .||ntr|('lll|vnl| dl'hvll('mll-l' intwickler,
Hydrochinon liefert besonders in Vt-lblmlung mit Atzkali hart und
kontrastreich arbeitende Entwickler, mit Metol lassen sich normal
und kriftig arbeitende Rapidentwickler ansetzen, Brenzkatechin
‘l]'lH‘lI(' (l!‘]]l Glyzin éhnlich, die entwickelten Bilder erhalten jedoch
einen braunen Inn, was nachteilig sein kann. Mit Brenzkatechin lifh
sich iibrigens auch ein “«l'i)ll.l(![ll.“’l( kler ansetzen. Metol-Hydrochinon-
Entwickler lassen sich je nach Mischungsverhiltnis mit den ver-
schiedensten Eigenschaften ansetzen.

Diese Reduktionsmittel sind die eigentliche Seele der Entwickler;
sic. wiirden sich aber schnell zersetzen, wenn man nicht dem Ent-
wickler noch bestimmte ,,Konservierungsstoffe®* zusetzte; als solche
kommen iibereinstimmend in fast allen Entwicklern Natriumsulfit oder
Kaliummetabisulfit zur Anwendung, also Salze der schwelligen Siiure.
Sie verleihen dem Entwickler die nétige Haltbarkeit, Alk alische Zu-
siitze sind ebenfalls in den meisten Entwicklern vorhanden; withrend
sie aber bei manchen Reduktionsmitteln erst iiberhaupt die Voraus-
setzung fiir den Entwicklungsvorgang darstellen, tritt dieser bei
anderen wohl auch ohne sie ein, wird jedoch durch ithre Anwesenheil
erheblich beschleunigt. Zur Anwendung kommen iiblicherweise Kar-
bonate oder H\dm.\\(l(' des Kaliums oder Natriums (Pottasche, Soda,
Atzkali, .\I/.udllnn). Mit dem als Verzogerer dienenden Bromkali wird
meist der Entwickler vor Gebrauch oder auch i je nach dem Verlauf der
intwicklung withrend dieser abgestimmt. Man bedient sich meist einer
stets vorritig zu haltenden 10 prozentigen Lésung, die man tropfen-
weise zugibt. Es wirkt schleierverhindernd, also klirend, jedoch hiite
man sich, allzuviel zuzusetzen.

s gibt eine Unmenge von Entwicklervorschriften, von denen wir
einige fiir die Tiefdruckphotographie brauchbare hier anfiithren wollen.
Um aber nicht durch die Fiille der Méglichkeiten Verwirrung anzu-
richten, stellen wir den Entwickler getrennt voran, der sich in der
Praxis besonders bewiihrt hat und der im Tiefdruck alle anderen Ent-
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wickler weitgehend ersetzt, niimlich den Glyzinentwickler. Der Glyzin-
entwickler arbeitet schon ohne Bromkalizusatz sehr klar und lifit sich
gut abstimmen; er entwickelt allerdings nicht schnell, die durchschnitt-
liche Entwicklungszeit betrigl 4—10 Minuten. Zu beachten ist, daf}
die Temperatur dieses Entwicklers keinesfalls unter 17—18° C sein
darf, da er sonst kraftlos arbeitet; bei héheren Temperaturen empfiehlt
sich ein Zusatz von Bromkali. Der G lyzinentwickler ist sehr emplind-
lich gegen Verunreinigungen mit Fixiernatron; es ist also in besonderem
MaBe sauberes Arbeiten erforderlich.

Es sei auch auf die von den Platten- und Filmherstellern zu den
einzelnen Sorten gut abgestimmten Entwicklerrezepte hingewiesen.
Von diesen Stellen werden von Zeit zu Zeit auch neue Angaben ver-
iffentlicht, die denletzten Fortschritten entsprechen. Man hiite sich aber
vor einem Zuviel an verschiedenen Ansitzen; es ist besser, einige wenige
Entwickler in allen Feinheiten zu kennen. Sehr wichtig ist das genaue
Ansetzen in geniigend groflen Mengen unter ]I|dllllld”]l"('l' Beobachtung
der \'(31‘\\*(!111]01(&11 Chemikalien auf ihre Beschaffenheit. _

Zusammenfassung: Viele in den Entwicklern verwendete Reduk-
tionsmittel gestatten den Ansatz weicher, normaler oder harter Ent-
wickler; im allgemeinen arbeiten in solchen Fillen diejenigen Ent-
wickler weicher, die mehr Alkali enthalten und mehr verdiinnt sind,
Ist die Menge des eigentlichen Reduktionsmittels (meist in ,,Losung A**
enthalten) verhidltnismiiBig hoch, so arbeiten die Entwickler meist
hiirter. Beim Metol-Hydrochinon-Entwickler hiingt das hiirtere ader
weichere Arbeiten zum groflen Teil von dem mengenmiilligen Ver-
hiltnis des Metols zum Hydrochinon ab (mehr Metol bedingt weicheres,
mehr Hydrochinon hiirteres Arbeiten).

Man soll aber nun nicht etwa meinen, dafl man durch entsprechende
Wahl der Entwickler in den Stand gesetzt wird, bhei ausschlieflicher
Verwendung eines normalen Aufnahmematerials simtliche Repro-
duktionsaufnahmen machen zu kinnen. Im allgemeinen mull die Ab-
stimmung der Halbtonnegative fiir den Tiefdruck eine weiche sein.
Wir haben oben gezeigt, dafy sich durch weiche Entwicklung und ent-
sprechende Nachbehandlung ein gewisser Ausgleich dafiir schaffen
lif3t, wenn zu hartes Aufnahmematerial verwendet wurde; aber wenn
man mit diesen Methoden auch wirklich zu Negativen mit gleichen
Endtonen kommt, so kann trotzdem die |(Ilt“’bl‘t\’l‘]"lLl]ll‘ll" gelitten
haben. Denn .mﬁt r durch entsprechende Entwicklung muB das
Weichermachen der auf zu hartes Material aufzunehmenden Negative
ja schon durch eine reichlichere Belichtung vorbereitet werden, wo-
durch ein auch durch Retusche kaum mehr wieder gutzumachender
Verlust an Durchzeichnung in den Lichtern entsteht. Man kann viel-
fach beobachten, daB die Photographen im Tiefdruck mit zu hartem
Material arbeiten, was sich zum Teil durch eine aus anderen Techniken
iibernommene Vorliebe fiir glasklare Negative erkliren mag. Jedenfalls
konnte im Tiefdruck die Mehrzahl der Halbtonnegative mit weich
arbeitendem Material hergestellt werden.
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Grundsiitzlich kann zu der Materialfrage gesagt werden, daf}
Negative moglichst normal entwickelt werden sollen und der Ausgleich
durch die Wahl hart oder weich arbeitender Schichten geschaffen wird.
Abschwiichen und Verstirken wird daun bei einigermaBen sicherer
Arbeitsweise nicht notwendig sein. Fiir die Diapositive ist es wichtig,
moglichst immer mit dem gleichen Material auszukommen, was bei
guter Negativabstimmung auch méglich ist. Feinere Ausgleichungen
werden durch Verdiinnen oder Verstirken des Entwicklers vorge-
nommen. Nur in Ausnahmefillen greife man fiir Diapositive zu hart
oder weich arbeitenden Schichten. Das Verstirken von Diapositiven
ist grundsiitzlich zu vermeiden, da selbst kaum sichtbare Verfirbungen
sich auf der Pigmentkopie auswirken und beim Atzen des Tiefdruck-
zylinders zu unliebsamen Uberraschungen’ fithren kénnen.

Die entwickelte und fixierte Platte wird in vielen Fiillen noch nicht
einwandfrei sein. Sehen wir von groben Fehlern bei der Verarbeitung
ab (z. B. falsche Dunkelkammerbeleuchtung, nicht lichtdichte Kassette
oder Kamera, Fehler beim Ansatz der Entwicklerlésung oder Ver-
unreinigung derselben, ungleichmiBiges Eintauchen in den Entwickler,
Finger- oder Fixierbadflecken u. dgl.), so kann die Platte folgende
Mingel haben: Die Tonwiedergabe kann zu hart oder zu weich sein,
die Deckung kann im ganzen zu stark oder zu schwach sein. Jeder der
letzteren Fehler kann gleichzeitig mit einem der ersteren auftreten.

Durch geeignete Nachbehandlung der Platte muf man nun ver-
suchen, diese Fehler mioglichst auszugleichen. Hierzu stehen uns ver-
schiedene Abschwiicher und Verstiirker zur Verfiigung, mit denen man
bei zielbewuBter Anwendung vieles verbessern kann.

Betrachten wir zuniichst die Abschwiicher. Der bekannte Farmer-
sche Abschwiicher entsteht, wenn man kurz vor Gebrauch gleiche Teile
einer 10—15prozentigen Fixiernatronlésung und einer 1prozentigen
Losung von rotem Blutlaugensalz mischt. Dieser Abschwiicher greift
die diinnsten Bildstellen am stéirksten an, und zwar um so mehr, je
konzentrierter er ist und je mehr Blutlaugensalz er enthilt. Er nimmt
etwa vorhandenen Schleier schnell weg und macht die Tonabstufung
kontrastreicher. Auller zur Klirung ist er aber auch zur Aufhellung zu
dichter Negative oder Positive vorziiglich geeignet. Zu beachten ist
beim Farmerschen Abschwiicher, dafl er sich in gemischtem Zustand
schnell zersetzt. In den Fillen, in denen das harte Arbeiten des Farmer-
schen Abschwiichers nicht erwiinscht ist, kann er auch weich arbeitend
angeselzt werden, indem man nur die Hélfte der oben angegebenen
Menge Fixiernatronlosung nimmt und dafiir einen entsprechenden
Zusatz von 10 prozentiger Kochsalzlésung macht.

Ganz anders arbeitet der Ammoniumpersulfat-Abschwiicher (eine
2prozentige Loésung von reinem Ammoniumpersulfat in Wasser).
Dieser greift zuniichst die am stiirksten gedeckten Partien an und setzt
damit den Tonumfang des Bildes herab. Er kommt dieser Eigenart
entsprechend bei solchen Bildern in Frage, die bei guter oder zu
starker Deckung zu kontrastreich sind, so z. B. bei iiberentwickelten,



Normalentwickler

1000 cem Wasser

250 g Natriumsulfit krist.

50g Glyzin

250 g  Pottasche

Glyzin-Entwickler

Verdimnung; 1 Teil Entwickler mit

4 Teilen Wasser. Entwicklungsdauer
5—10 Minuten bei 18° C, bei hi-

heren Temperaturen Bromkalizusatz
empfehlenswert.

Vorratslésungen fiir verschiedene Glyzinentwickler

Lisung A:

1000 cem Wasser
Natriumsulfit 100 g Pottasche
Glyzin

100 g
20g

Lésung B:
500 cem Wasser

hart arbeitend: Lisung A

Ansatz der Gebrauchslosungen:

normal arbeitend: Losung A 50 cem

weich arbeitend: Losung A 20 cem

Lésong B 25 ,, Losung B 25 ,, Losung B 25 ,,
Wasser 25" 45 Wasser 50 ,, Wasser 80 ,,
125 cem 125 ccm 125 cem
Weitere Entwickler fiir verschiedene Zwecke
A B
Hydro- Brénz- | Na- Na- v
Bezeichnung |Wasser | Metol h‘ | Late- |trium- | trium- | BP™" | \wasser | POM-| 5oaa | A2 Bemerkung
chinon | ohin | sulfit | bisulfie| kali asche kali
ccm g g g 4 g g cem 4 g g

Atzkali- 1000 — 5 — — 25 25 1000 — — 50 Zum Gebrauch gleiche Teile A und B mischen.

Hydrochinon- Entwicklungsdauer mormal 2—3 Minuten;

Entwickler arbeitet sehr kriftig, hart und klar.

Metol- 1000 5 6 — =0 —_ 3 —_ 40 —_ — Unverdiinnt gebrauchsfertig. Enlwickl_ungs—

Hydrochinon- dauer 4—5 Minuten. Kontrastreich arbeitend.

Entwickler (Fiir Printonfilm Bromkalizusatz auf 6 g er-
hﬁhen Entwicklungsdauer dann 2-3 Minuten.)

Metol- 1000 15 e -— 150 —_ 0,5 1000 — | 150 — Fiir Durchschnittsgebrauch ansetzen:

Entwickler 2 Teile A, 1 Teil B, 1 Teil W asser.
Gute Abstimmbarkeit ist hervorzuheben.

Brenz- 1000 — — 80 20 — — 1000 120 — == Zum Gebrauch gleiche Teile A und B mischen.

katechin- Der Entwickler ist gut abstimmbar, sehr klar

Entwickler arbeitend und unempfindlich gegen Verun-
reinigung mit Fixierbad.
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knapp belichteten Aufnahmen. Da der Abschwiicher aber nicht immer
regelmiBig arbeitet, hat man Versuche gemacht, das Arbeiten damit
durch verschiedene Zusitze sicherer zu gestalten. Am besten bewiihrte
sich dabei ein Zusatz von 12 Tropfen 5 prozentiger Silbernitratlosung
zur Ammoniumpersulfatlosung. Vor der Anwendung des Ammonium-
]wrmlf.\l.llm hwiichers mul} das Negativ griindlich gewiissert sein.

Ein Abschwiichungsverfahren, tl'l‘« zwar bel eige nt]]ch(-n Reproduk-
tionsverfahren kaum zur Anwendung kommen diirfte, sich aber z, B.
beizur Reproduktion eingesandten Negativen bewiihrt, ist die halbauto-
matische partielle Abschwiichung. In einem Bleichbad, bestehend aus

7 ¢ rotem Blutlangensalz,
2—3 ¢  Bromkal,
250 cem Wasser
wird das Silberbild in ein Bromsilberbild zuriickverwandelt, jedoch
verfolgt man den Bleichvorgang genau und unterbricht ihn durch sehr
griindliches Wiissern in dem Augenblick, in dem die Tiefen und Mittel-
tine schon durchgebleicht sind, “die tiberstrahlten Lichter d: agegen von
der Riickseite h(:n'.nlllv um]l dunkel erscheinen. Dieses nicht um-
gewandelte Silber wird dann in folgender Lisung herausgelost :
1000 cecm Wasser,
5g¢  Kaliumbichromat,
14 cem Schwelelsiure (konz.)
Statt dieser selbst anzusetzenden Lésung kann auch kiaufliches Um-
kehrbad fiir Farbrasterplatten verwendet werden. Nach abermaligem
griindlichem Wiissern folgt nun das Wiederhervorrufen des Bildes in
einem beliebigen Entwic kler. DieT onabstufung wird durch dasVerfahren
nicht beeinfluBt, nur die iibertriebene Deckung in den hichsten Lichtern
wird weggenommen. Das Verfahren kann mehrmals wiederholt werden.

Hiufig wird man aber eine Abschwiichung nur an bestimmten
Stellen vornehmen miissen, wobei man sich natiirlich nicht des hier
beschriebenen halbautomatischen Verfahrens bedienen kann. Man
schwiicht dann mit dem Pinsel unter Anwendung des Farmerschen
Abschwiichers ab. Oft wird man nur eine der |n]|n~.nnlrvn des Farmer-
schen Abschwiichers mit dem Pinsel an den betreffenden Stellen auf-
tragen (zur Verhinderung des seitlichen Umsichgreifens kann mil
Glyzerin verdickt werden) und darauf in der anderen Teillisung die
ganze Platte baden, wobei dann die Abschwiichung eintritt. Sehr sicher
ist die Methode der Abdeckung der nicht abzuschwiichenden Stellen
mit einem Negativ-Abdecklack. Es wird dann in der Schale ab-
geschwiicht, gespiilt und nach dem Trocknen notfalls weiter abgedeckt
und abgeschwiicht. Gerade mit Riicksicht auf die eingangs erwiithnten
hohen Ampr iiche an die Arbeit des Photographen im Tiefdruck ist es
aber oft ratsamer, ein Negativ oder ein I_)m neu anzufertigen als damit
lange herumzuexperimentieren. Bei Dias fiir eine Druckform mit
mehreren Nutzen ist auch die Forderung der unbedingten GleichmiBig-
keit nur dann zu erreichen, wenn keine zu umfangreiche Nachbehand-
lung durch den Photographen erforderlich wird.
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Wiithrend praktisch eine gewisse Klirung der Bilder mit Farmer-
schem Abschwiicher kaum umgangen werden kann, sollte man die
Notwendigkeit, die Aufnahmen verstiirken zu miissen, tunlichst ver-
meiden. Im Bedarfsfall kann der folgende Quecksilberverstirker ver-
wendel werden:

500 cem Wasser
10 ¢ Bromkali
10 g Sublimat ( Quecksilberchlorid)

Ist das Bild durch Einwirkung dieser Lésung auf die vorher gut
vewiisserte Platte vollkommen durchgebleicht, so wird es nach kurzer
Zwischenwiisserung durch nicht zu lange Behandlung in einer 10-
prozentigen Natriumsulfitlosung geschwiirzt; statt dieser kann auch
eine Schwiirzung mit Ammoniak erzielt werden, die zwar intensiver,
aber weniger bestiindig ist.

Nach folgender Vorschrift erhilt man einen Quecksilberverstirker,
bei dem das nachherige Schwiirzen wegfillt

6 ¢ Quecksilberchlorid werden in

500 cem Wasser gelost und etwa
75 cem Jodkalilosung 1:10 bis zur Auflésung des anfangs entstehen-
den roten Niederschlags zugesetzt. Dieser Mischung werden
200 ¢ Natrinmsulfit krist., gelést in
1000 cem Wasser, zugefiigt.

War bisher vom Einflul der verwendeten lichtemplindlichen
Schicht, der Entwicklungsart und der Nachbehandlung auf die Ton-
abstufung die Rede, also kurz gesagt von den chemischen Mitteln, so
wenden wir uns nun den optischen Mitteln zu, das heilt der Wirkung
der Helligkeit der Beleuchtung, der Blende und des. Wiedergabe-
mafBstabs aufl die Gradation der Negative und Diapositive. Betrachten
wir zuniichst die Verhiiltnisse bei der Aufnahme selbst.

FFiir eine kontrastreiche Wiedergabe mufl mit heller Beleuchtung
searbeitet werden, die Blende soll nicht zu klein genommen werden
(etwa 1:36). Es wiire grundfalsch, wenn man etwa meinte, da} lingere
Belichtung bei schwacher Beleuchtung oder kleiner Blende zum
gleichen Ergebnis fiihrte wie kiirzere Belichtung bei hellerer Beleuch-
tung oder griofierer Blende.

Die photographische Schicht hat namlich die Eigenart, auf sehr
schwache Lichteindriicke, auch wenn sie lingere Zeit einwirken, gar
nicht anzusprechen (bei dieser untersten Empfindlichkeitsgrenze
spricht man von Schwellenwert). Erst von einer bestimmten Helligkeit
an beginnt die zur Lichtmenge proportionale Schwiirzungszunahme,
wie sie unsere Kurve auf S. 35 veranschaulichte. Deshalb mangelt es
bei Aufnahmen, die mit kleiner Blende oder unter Anwendung zu
schwacher Beleuchtung gemacht wurden, besonders in den Tiefen an
Durchzeichnung, und die Negative werden zu hart. In der Praxis,
wird diese Wirkung hiiufig noch dadurch verstiirkt, daBl unterbelichtet
und lange entwickelt wird, wodurch, wie wir sahen, die Gradation noch
steiler, die Hirte also noch vergroliert wird. Ganz anders liegt der
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Sachverhalt beiStrichaufnahmen, wo man ja auf méglichst harte Wieder-
gabe sehen muf}. Eine bewéhrte B(,leuthLuuga(u!, die z. B. bei Vor-
l.tgen die in den Schatten stark reflektieren, aber auch bei flauen Vor-
lagen gute Ergebnisse liefert, ist folgende: Die Bogenlampen werden
in der Nahe des ReiBbretts .mfgcsu.]]t und so gerichtet, dall sie an
ihrem eigentlichen Platz vor der Vorlage befestigte weifle Bogen an-
strahlen, die nun ihrerseits ein diffuses Licht auf die Vorlage werfen.
Diese Belt,m.hl.ung wirkt dem Tageslicht ziemlich dhnlich; wichtig ist,
daB auf eine gute Abschirmung des Objektivs geachtet wird.

fine wn*hlwv Rolle spielt ferner noch der jeweilige Verkleinerungs-
oder Vcrgmﬂorun"wuaﬁ?tab Allgemein werden Ver kleiner ungen hirter,
Vergroflerungen weicher; dieser Tatsache wird man von vornherein
durch entsprechendes Aufnahmematerial Rechnung tragen.

Bei der Dldpoaltl\«lu'tstellung in der Kamera gelten die gleichen
Gesichtspunkte wie bei der Aufnahme. Bei K ontw’ctdwpo.suwen haben
wir vcr%hl(,d{‘ne Mittel in der Hand, die Tonwiedergabe zu beein-
flussen. Ein Mittel besteht darin, durch Einbau eines Widerstandes in
den Stromkreis der zur Beluhtuu:r verwendeten Glihlampe deren
Helligkeit zu regulieren. Da das Kontaktmaterial meist unsensibilisiert
verwendet wird, macht sich schon ein kleiner Widerstand sehr stark
bemerkbar, denn das von der Lampe ausgesandte Licht wird dadurch
wesentlich ;_:t,]l)lu,hu' In der Auswirkung leichter zu beurteilen ist die
Anderung des Lampenabstandes, da man wei, daff die Lichtmenge,
die auf die lichtempfindliche Schicht gelangt, mit dem Quadrat der
Entfernung derselben von der Lichtquelle abnimmt (d. h. es bedingt
eine Verdoppelung des Lampenabstandes eine Vervierfachung der Be-
lichtungszeit). Einwandfrei ist natiirlich auch die in manchen Spezial-
kopiergeriiten vorgeschene wahlw eise mogliche Ein- oder Ausschaltung
einer oder mehrerer Lampen je nach der gewiinschten Helligkeit.
Jedenfalls gilt der Grundsatz, daB bei weniger intensiver Belichtung
hiirtere, bei entsprechend kiirzerer, stirkerer Belichtung weichere, in
allen Teilen besser durchgezeichnete Kopien entstehen.

Als letztes und oft ausschlaggebendes Mittel der Tonwertbeein-
flussung ist noch die mechanische Nachbehandlung, die manuelle
Retusche, zu nennen. Es soll aber dem Teil G dieses Hauptabschnittes
vorbehalten bleiben, im einzelnen auf die Technik und die Hilfsmittel
der Retusche einzugehen.

Wir wenden uns nunmehr dem Fragenkreis zu, der mit der Wieder-
gabe der verschiedenen Farben durch das photographische Material zu-
sammenhiingt. Bekannt ist, dal es einer langen Entwicklungsarbeit
bedurfte, ehe ein pholographlsrhcs Aufnahmematerial gtbchaffcn
werden konnte, das fiir alle Farben empfindlich, ,,panchromatisch*
war. Die ersten lichtempfindlichen Schichten waren im wesentlichen
nur blau- und violettempfindlich; durch die zuerst von Prof. H. W,
Vogel ausgearbeiteten ,,Sensibilisierungsfarbstoffe’® wurde erreicht,
dafl zur Violettempfindlichkeit noch die Gelbgriinempfindlichkeit
hinzutrat, und durch Weiterentwicklung der Technik der Sensi-
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Abb. 21. Lagorio-Farbentafel

bilisierungsfarbstoffe ist die Industrie heute in der Lage, das Auf-
nahmematerial aufler fiir die genannten Farben auch fiir Rot empfind-
lich zu machen. Es mufl aber immer wieder betont werden, dafl durch
die Rotsensibilisierung allein das Problem der Farbwiedergabe auf der
SchwarzweiB-Aufnahme noch keineswegs gelist ist. Es geniigt nicht,
dafl auf den Aulnahmen alle Farben wiedergegeben werden, sondern
bei der Ubersetzung in Grauwerte miissen die Farbténe auch in der
gleichen IHelligkeit wiedergegeben werden, in der sie das menschliche
Auge wahrnimmt, wenn die Bilder nicht unnatiiclich wirken sollen.
Weil aber unser Auge fiir die verschiedenen Farben nicht gleich e myp-
findlich ist (seine héchste Ltnpfmd]u hkeit liegt z. B. im (.(-l]ml‘uu seine
geringste 1m Ru]:uunl und V Illlf'll}, darf es auch die |:Imlo=rt"|1|]1|~.( he
Platte nicht sein. Ein Mate srial, mit dem Aufnahmen nach der Natur
oder nach farbigen Originalen gemacht werden sollen, muf} in seiner
[Farbenempfindlichkeit der Farbenempfindlichkeit des menschlichen
Auges entsprechen oder so abgestimmt sein, daB es in Verbindung mit
einem bestimmten Filter (z. B. einem Gelbgriinfilter) farbwertrichtig
arbeitet. Die Anwendung eines Filters wird ja hiufig schon durch die
grofen Unterschiede im Charakter der Lichtquelle bedingt (Tages-
licht, Kunstlicht).
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Die auf das menschliche Auge abgestimmte, farbwertrichtige
Wiedergabe ergibt aber nicht immer die beste Schwarzweif-Wirkung.
Von Fall zu Fall muBl durch Wahl anderer Filter oder Aufnahme-
schichten von der farbwertrichtigen Wiedergabe il]l;_[‘\\«lthll werden,
um die beste einfarbige Bildwirkung zu erreichen. Eine priifende Be-

trachtung durch verschiedene Filter ist ein gutes Hilfsmittel, um die
giinstigste Wirkung vor der Aufnahme festzustellen.

Der T{('prn(ln]\l:nnsplmlngﬂruph hat aber nicht nur Schwarzweili-
Aufnahmen nach farbigen Vorlagen oder nach der Natur zu fertigen,
sondern auch M(-]nf(lllJt'nl[‘pm{lul\tmn(-n fiir Tiefdruckzwecke se hl
hiiufig in drei Farben. (Uber einige theoretische Fragen vgl. Handbuch
der modernen ]{(-.plntlu]\Imm-,l.ctImt]\ Bd. T Abschn. 1T D ,,Die Mehr-
f:tl'lll’n]'(‘prn:Llu](linn".) [£s handelt sich hierbei um die Anfertigung von
Teilnegativen und -positiven fiir die einzelnen Farbdruc LIm‘mvn, WOZU
man sich bekanntlich der Vorschaltung abgestimmter Filter bei der Auf-
nahme bedient ;diese Filter sollen die zu lhll v Figenfarbe komplementiire
Farbe ausschalten, absorbieren. Eine Voraussetzung zum Gelingen
der Teilfarbenausziige ist daher die, dal} die zur Verwendung kommen-
den lichtempfindlichen Platten fiir die Farbe empfindlich sind, die das
jeweils vorgeschaltete Filter hindurchgehen Lifit; von untergeordneter
Bedeutung ist es dagegen, ob die betreffende Platte eine Empfindlich-
keit auch fiir die vom ilter absorbierten Strahlen besitzt. s ist also
durchaus miglich, den Gelbauszug, den man gewéhnlich mit Violett-
filter macht, aul eine unsensibilisierte Platte aufzunehmen, sogar das
Filter wird in diesem Falle iiberfliissig. Trotzdem wird man es in den
meisten Fillen vorziehen, alle drei Aufnahmen mit dem gleichen, in
diesem Falle notwendigerweise |1um'ln'nmuliwlun Aufnahmematerial
zu machen, da man dann wirklich die Gewiihr hat, daf die Gradation
der Emulsion, die Schichtdicke und die Nachbehandlungsmoglichkeit
vollkommen iibereinstimmen.

Die Abstimmung der Filter selbst hiingt besonders mit der Zu ver-
wendenden Druckfarbe eng zusammen. In dem Malle aber, wie man
in den Tiefdruckereien zur ausschlieBlichen Verwendung von Normal-
farben iibergeht, wird man mnl: in der |1t-f[|n|tLphnlt:trruphl(' ALl
., Standardfiltern® iibergehen. Einen wichtigen Schritt hierzu hat die
Agfa mit ithren Filterreihen gemacht, und zwar sowohl fiir Dreifarben-
als auch fiir Zweifarbendruck.

Noch notwendiger als hier ist die Anwendung von Normalfilter-
siitzen bei den sog. Mehrfarbenkameras, insbesondere den Einbelich-
tungskameras, iiber die wir in Teil B dieses Hauptabschnittes berichten.
Es sei hier beziiglich der Filter und des bendtigten Aufnahme-
materials vorweggenommen, dafl bei den Einbelichtungskameras die
drei Teilplatten zwangsliufig gleich lang belichtet werden miissen.
Bei solchen Kameras ist, teils aus praktischen, teils auch schon aus
konstruktiven Griinden, die Anwendung der gleichen panchromatischen
Plattensorte fiir die Teilnegative unerlifilich. Bei einer guten Ein-
belichtungskamera ist durch besondere Gestaltung des Lichtteilungs-
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systems schon aul die Notwendigkeit gleich langer Belichtung der Teil-
platten Riicksicht genommen, ebenso sind die Filter sehr sorgfiiltig
abgestimmt, was dann riickwirkend wieder die Verwendung von genau
entsprechenden Normalfarben beim Druck mit sich bringt.

So weit die rein photochemischen Voraussetzungen, deren richtige
Anwendung durch eine gute Arbeitstechnik wesentlich erleichtert
werden kann.

B. Die praktische Arbeit des Tiefdruckphotographen

Die praktische Arbeit des Tiefdruckphotographen setzt eine ganze
Reihe von Apparaten und Geriiten voraus, deren ausfithrliche "Be-
schreibung und zum grofen Teil auch Abbildung man in Band I dieses
Handbuches im ersten Teil findet. Zu diesen Arbeitsgeriten gehirt in
erster Linie mindestens eine Reproduktionskamera. Neben der be-
withrten horizontalen Bauart hat in letzter Zeit auch die vertikale Be-
deutung gewonnen, und sofern das bei diesen Apparaten beschriinkte
Héochstformat ausreicht, diirfte diese nene Bauart gerade auch fiir
Tiefdruckbetriebe sehr gut geeignet sein, besonders mit Riicksicht auf
die Platzersparnis, das schnelle Arbeiten und die gut durchgebildete
Diapositiveinrichtung. Bei den Horizontalapparaten fiir Tiefdruck-
anstalten sollte eine Diapositiveinrichtung stets vorgesehen werden,
und zwar auch dann, wenn durch Anwendung eines Prismas bei den
Aufnahmen die Diapositivherstellung in der Kamera durch Kontakt-
kopie ersetzt werden kann. Fiir diese Kontaktkopie bendtigen wir
einen Kontaktkopierrahmen (bei kleineren Formaten meist einen
solchen mit einfachem Hebel- oder Schraubverschlufl, bei grilleren
besser einen Vakuumkopierrahmen) oder noch bequemer einen Va-
kuumkopiertisch. An sonstigen Einrichtungsgegenstinden wire noch
aul einen Tisch mit von unten durchleuchtbarer Mattglasscheibe hin-
zuweisen, der zur Betrachtung der Aufnahmen, zu kleineren Montagen,
zum Priifen des Passers bei Mehrfarbenarbeiten und zu vielseitigen
anderen Zwecken verwendet werden kann. Der Vollstindigkeit halber
soll auch noch ein Filmtrockenschrank erwihnt werden, in dem Filme
und Platten kalt oder bei gelinder Wirme weitestgehend staubfrei
gelrocknet werden knnen.

Betrachteten wir zuniichst die wichtigsten Geriite der Abteilung
Tiefdruckphotographie, so wollen wir nun einen Blick auf deren Organi-
sation werfen. Das Arbeitsschema aunf Seite 47 soll verschiedene Mog-
lichkeiten darstellen. Die ganze Abteilung denken wir uns in sechs
Riume aufgeteilt, und zwar in: Aufnahmeraum, Dunkelkammer,
Kontaktkopierkammer, Raum zum Wissern und Fertigmachen der
Negative und Diapositive, Trocken- und Aufbewahrungsrauni und
Retusche mit den beiden durch je ein Retuschierpult dargestellten
Arbeitsplitzen fiir Retusche an Negativen und an Diapositiven. Um
die verschiedenen Moglichkeiten besser zeigen zu kénnen, wurde im
Aufnahmeraum eine Horizontalkamera ohne Prisma (mit einer nicht
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besonders gezeichneten Diapositiveinrichtung) und eine Vertikal-
kamera, gleichfalls mit Diapositiveinrichtung, dargestellt.

Betrachten wir nun die hintereinander folgenden Arbeitsgiinge:
Die in der Dunkelkammer der l)lrlilt]l‘-ﬂ‘hdlhh'l entnommene und in
die Kassette eingelegte Platte wird in der Kamera belichtet, bei Farb-
arbeiten mull das richtige Filter vorher eingesetzt sein. In den. meisten
Fillen wird das Negativ schon in der Grifle aufgenommen, die dos
Positiv spiter erhalten soll, und zwar nicht nur, um bei Prismaaul-
nahme die Diapositivherstellung durch Kontaktkopie zu ermiglichen,
sondern auch deshalb, weil die sonst spiiter erforderliche Vergriferung
aoder Verkleinerung eine erneute Amim‘un" in der Tonabstufung mit
sich bringen wiirde. Von dieser Ubung wird nur in besonderen Fallen
abgewichen, sei es, daB sich mit der Kamera eine besonders starke Ver-
gr nﬂm ung oder Verkleinerung nicht in einem Arbeitsgang durchfiithren
liaft, mltl- sei es, daly lrmBlurm.lll;,,t'& Negativmaterial erspart werden
soll mll'r gerade nicht zur Stelle ist. Natiirlich ist es durchaus denkbar,
einen B('tru b auf eine systematische Vergrillerungstechnik einzu-
stellen, wodurch bedeute nd an N('rr.ilr\'nmlvu.ll gespart werden kann.
Bei der Negativherstellung mit der Dreifarbenkamera ist man eben-
falls an deren Format gebunden und daher zuweilen auf Gréfien-
anderungen bei der Positivherstellung angewiesen. Die Negative der
Einbelichtungskameras kionnen bei der Diapositivherstellung nicht
alle aus einer Richtung aufgenommen werden, da gewéhnlich zwei der
Farbplatten, von der Schicht gesehen, seitenrichtig und eine seiten-
verkehrt steht. Es mufl beim Einspannen in den Diapositivansatz dafiir
gesorgl werden, dafd die Plattenschicht genau in dieselbe Ebene kommt,
sonst sind GroBendifferenzen unvermeidlich. Einen hierzu gcu"nel(-n
Rahmen kann man sich einfach herstellen lassen. Er besteht aus zwei
ebenen, verleimten Brettchen, die in der Mitte Ausschnitte in Platten-
griofle haben, die iiber Kreuz angeordnet sind und der eine hiitben, der
andere dritben Anschliige in der Berithrungsebene der Brettehen tragen..
Soist es miglich, die Negative je nach ihrer Seitenstellung einmal von \der
dem Ob](,!\tw (ll)gcwandttm und auch von der dem O]J]c!\l.lv zZuge-
kehrten Seite in den Rahmen einzusetzen, ohne ithn von seinem Platlz
zu entfernen, wodurch der Passer gesichert ist. s ist klar, dafl auf
spiitere Formatinderungen schon bei der Aufnahme, Entwicklung,
Nachbehandlung und Retusche der Negative Riicksicht genommen
werden mufl.

In sehr vielen Fillen wird man statt zur Platte zum Tiefdruckfilm
greifen. In die gewihnlichen Kassetten liit sich aber der Film nicht
ohne weiteres einlegen, sondern man mufl sich hierzu entweder der
Filmsaugkassette oder des Filmklebelacks hm]wm-n. Die Filmsaug-
kassette ist dadurch ;:ckcnn}(m']mtl daB sich im Inneren eine plane
Grundplatte befindet, die in enger Teilung mit winzigen Saugéffnungen
versehen ist. Der Film wird in der Dunkelkammer mit besonderen
Haltern auf dieser Platte befestigt, die Kassette in die Kamera einge-
selzt und mit einer elektrischen Saugpumpe verbunden. Durch den
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Unterdruck wird nun der Film fest angesaugt und liegt plan, Die vom
Film nicht bedeckten Saugiffnungen sollen moglichst mit einer Papier-
maske verschlossen werden.

Einfacher arbeitet es sich aber mit Filmklebelack, den man am
besten fertig bezieht, wenn man sich nicht mit der nach folgender Vor-
schrift anzusetzenden Klebegelatine begniigen will:

rote Gelatine . . . . . . 40 ¢
warmes Wasser . . . . . 500 g
Glyzerin .- & . . L. . 50—60g

Der Lack wird wie Kollodium auf eine einwandfreie, saubere Spiegel-
glasplatte von ausreichender Grofe gegossen; den Uberschul} lift
man in die Flasche zuriicklaufen. Nach lingstens einer Stunde ist die
Klebescheibe gebrauchsfertig und lingere Zeit verwendbar. Die Filme
werden aufl die Klebescheibe einfach mit einem weichen Rollen-
quetscher aufgequetscht, wobei man nicht vergessen darf, eine Ecke
einzuknicken, um den Film spiiter leicht abziehen zu kinnen. Die
Platte wird nun mit dem Film in die Kassette eingesetzt, belichtet und
dann der Film zur Entwicklung wieder abgezogen. Um den Film an
der richtigen Stelle aufzuquetschen, richtet man sich in der Dunkel-
kammer durch zwei im rechten Winkel auf den Tisch oder ein be-
sonderes Brett genagelte Leisten eine genaue Anlage fiir die Scheibe
und befestigt darunter einen hellen Karton, auf den man eine geeignete
Einteilung fiir die verschiedenen Formate hoch und quer mit Tusche
aufzeichnet. Diese Einteilung kann man durch das Glas hindurch sehr
gut sehen und den Film genau aufquetschen. Neuerdings ist iibrigens
auch eine besondere, praktische Filmaufquetschvorrichtung im Handel.

DaB beim Avbeiten mit lichtempfindlichem Material die Dunkel-
kammerbeleuchtung der Farbenempfindlichkeit dieses Materials an-
gepalt sein mull, ist eine Selbstverstiindlichkeit; auf den Packungen
ist das zulissige Dunkelkammerlicht stets vorgeschrieben, Wichtig er-
scheint aber der Hinweis, dafl man bei panchromatischem Material die
erforderliche sehr dunkle griine Beleuchtung dadurch vermeiden kann,
daB man vor oder wiithrend der Entwicklung einen Desensibilisator
anwendet, der die Empfindlichkeit des Aufnahmematerials so weit
herabsetzt, dall hellrotes Dunkelkammerlicht eingeschaltet werden
kann, was die Beurteilung der Aufnahme bei der Entwicklung er-
leichtert. Solche Desensibilisatoren sind Pinakryptolgriin und Pina-
kryptolgelb. Man stellt sich davon durch Auflésung von 1 g Desen-
sibilisator in 500 cem heiflem Wasser Vorratslosungen her, die zum
Gebrauch als Vorbad im Verhiltnis 1:10 mit Wasser verdiinnt werden;
die Losung soll 1—3 Minuten einwirken. Als Zusatz zum Entwickler
verwendel man 10 cem Pinakryptolgriinlésung 1:1000 (also Vorrats-
losung 1:1 verdiinnt) auf je 100 cem Entwicklerlosung, Die Platte
kommt dann bei dem vorgeschriebenen dunkelgriinen Licht in den
Entwickler. Nacle etwa 3 Minuten kann sie dann dem gewidhnlichen,
roten Dunkelkammerlicht ausgesetzt werden. Daraus ergibt sich, dafd
nur langsam arbeitende Entwickler hierbei verwendet werden kinnen,
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z. B, Glyzinentwickler. Bei getrennten Bédern ist demnach mit einem
gewissen Zeitverlust zu rechnen, der sich bei gleichzeitiger Entwicklung
und Desensibilisierung vermeiden lifit; der Nachteil der letzteren
Methode besteht demgegeniiber darin, dafi die Entwicklungslosung
durch das Pinakryptolgriin dunkelgriin gefirbt ist,was wieder fiir die
Beurteilung nachteilig ist. Leider kann man niimlic h das Pinakryptol-
gelb; das fast f farblose Losungen liefert und sonst ebenso wie das
Pinakryptolgriin angewendet wird, nicht dem Entwickler beimischen,
sondern es ausschlieBlich als Vorbad benutzen.

Wer viel panchromatisch arbeitet, sollte danach streben, die
Arbeit ganz im Dunkeln ausfithren zu kinnen. Wichtig ist dann, daf3
Temperatur und Entwicklungszeit genau beobachtet werden.,

Die EnLwivlilungﬁwvil sollte stets mit einer Uhr festgestellt werden,
da man aus dem Grad der Abweichung der tatsiichlichen von der
Normalentwicklungszeit bei Fehlaufnahmen hiufig schon schlieBen
kann, wieviel Sekunden linger oder kiirzer zu belichten ist. Vaorteile
bietet bei der Negativentwicklung auch die sog. Dreischalenent-
wicklung, die darin besteht, dafl man in drei Schalen Entwickler-
l6sungen ansetzt, und zwar hart, normal und weich arbeitend. Voraus-
setzung 1st natirlich, dafl haltbare Entwickler zur Anwendung
kommen. Das Negativ wird dann z. B. im Normalentwickler an-
entwickelt und die Entwicklung darauf je nach dem gewiinschten
Erfolg in einem der anderen E ntwickler oder auch im gleichen fort-
gesetzt. Es wird ferner empfohlen, stets eine Bromk llllnsunl__‘ zur Hand
zu haben, von der man 1im Bedarfsfall der Entwicklerlésung einige
Tropfen fn;.'tlwn kann, um das Negativ klar zu halten. Uber ver-
schiedene Iintwicklervorschriften vgl, S, 39.

~ Nach dem Entwickeln folgen kurzes Abspiilen und Fizieren in
ettt you 200 g FFixiernatron krist.
25 ¢ Kaliummetabisulfil

1000 cem Wasser.

Statt des hier angegebenen Kaliummetabisulfits laft sich auch die
s0g. ,,saure "Jll”l”dtl[_(’ “ oder Bisulfitlauge des landels verwenden,
was eine gewisse Ersparnis bedeutet. Bei einer Dichte von 380 Bé be-
triagt die der oben angegebenen Menge Kaliummetabisulfit ent-
sprechende Menge Bisulfitlauge rund 65 cem.

is ist noch daraul hinzuweisen, dall, wenn noch so sehr gespart
werden soll, auf keinen Fall mit Fixiernatron gespart werden darf,
Die Folgen ungeniigenden Fixierens zeigen sich oft erst dann, wenn schon
weitere Arbeit fiir das Negativ oder Diapositiv aufgewendet wurde,
und sie sind dann aber kaum mehr zu beseitigen. Man kann
auch gar nicht eindringlich genug darauf hinweisen, dafl gebrauchte
Fixierbider oft ansehnliche M:,ngt,n Silber gelist enthalten ([“-. wurden
schon Mengen bis zu 8 g im Liter Bad festgestellt) und dafl man es
sich zur Gewohnheit machen soll, diese Biider nicht einfach weg-
zugieBen, sondern zuerst das Silber daraus zu fallen. Zur Vereinfachung

Reproduktionstechnik 4 4
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der Silberrviickgewinnung aus gebrauchten Fixierbiadern wurden in
letzter Zeit sehr praktische Iillgeriite geschaffen. Als Fillmittel ist
stark alkalische Schwefelnatriumlisung zu empfehlen.

Ein in Tiefdruckanstalten gern angewandter Trick ist die Auf-
stellung der Fixierbadschale in einem beiderseits durch lichtdichte
Deckel verschlieBbaren, verbreiterten Wanddurchbruch., Das ent-
wickelte Negativ kann dann in der Dunkelkammer in die Fixierbad-
schale eingelegt werden und spiter von aullen entnommen werden.
Das Wiissern in flieffendem Wasser erfolgt meist aullerhalb der Dunkel-
kammer; soll anschlielend mit Farmerschem Abschwiicher abge-
schwiicht werden, so braucht das Wiissern nur fliichtig vorgenommen
zu werden, vor der Verstirkung dagegen mul} griindlicher gewiissert
werden, da sonst Flecken entstehen kénnen.

Es mull in diesem Zusammenhang daraufl hingewiesen werden, dal}
das Wiissern hiiuflig unwirtschaftlich durchgefiihrt wird, nimlich ein-
fach in Schalen, die man iiberlaufen liBt; iiber den am Schalenboden
liegenden Negativen erneuert sich das Wasser dabei aber nur sehr
langsam, und die aus der Bildschicht gelésten Salze, die wegen ihrer
Schwere das Bestreben haben, zu Boden zu sinken, werden erst nach
und nach weggespiilt. Mindestens sollte sich also der Ablauf der Schale
unten am Boden befinden, etwa durch Verwendung alter, emaillierter
Schalen mit am Boden durchgestoBenen Ecken: noch wirksamer ist aber
das Wiissern der Negative in senkrechter Lage in besonderen Trogen.

Die Nachbehandlung der Negative durch Abschwiichen und Ver-
stiirken darf nicht einfach gefithlsmiBig durchgefiithrt werden, sondern
um gleichmiiBige Ergebnisse zu erhalten, ist es unumgiinglich, das
Negativ mehrmeals mit einem Musternegativ (auch Testnegativ ge-
nannt) zu vergleichen. Es ist wichtig, fiir diesen Vergleich gute Vor-
bedingungen zu schaffen; es mufl die Miglichkeit bestehen, das Negativ
mit dem Muster vor einer gleichmiilig hellen Mattglasscheibe zu
vergleichen. Je sorgfiltiger hier gearbeitet wird, um so schreller und
sicherer verlaufen die weiteren Arbeitsginge. Auf die verschiedenen
Methoden der Abschwiichung und Verstiirkung und aul deren Einfluf}
auf Dichte und Tonabstufung der Negative wurde bei Behandlung der
grundsiitzlichen Fragen im vorigen Abschnitt eingegangen. Nach einer
ausgiebigen SchluBwisserung werden dann die Negative maglichst
staubfrei getrocknet. Filme pflegt man mittels Photoklammern cder
mit ReiBinigeln aufzuhiingen, Platten stellt man meist auf einen
Plattenbock; in jedem Fall ist die Anwendung eines Trockenschrankes
vorteilhaft. Abgesehen davon, dafl die zum Trocknen dienende Luft
staubfrei gemacht wird, was saubere Negative verbiirgt, geht die
Trocknung in einem Trockenschrank auch schneller vor sich, zumal
der Luftstrom auch angewirmt werden kann.

Der Trockenschrank hat natiirlich bei Farbennegativen den Nach-
teil, daB das Filmmaterial auf jede Temperaturschwankung mit einer
Anderung seiner Ausdehnung rveagiert. Das Aufhiingen der Filme in
freier Luft wird daher von manchen Betrieben bevorzugt. Fiir die Auf-
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hingungsei hierein zweckmiifiiges Trockenregalabgebildet(Abh.23). Die
Trocknung kann durch Einschalten eines Ventilators vor dem Regal
gefordert werden. Dies setzt aber voraus, dall der Arbeitsraum wirklich
staubfrei ist, so dafl nicht durch den Ventilator Staub aufgewirbelt und
aufl die photographische Schicht aufgeblasen wird. Auf geringstem
Raum kann hier eine grofie Anzahl Filme gleichzeitig trocknen, ohne
sich gegenseitig zu berithren oder zu beschiidigen.

Die trockenen Negative werden nun dem Retuscheur iibergeben,
der zuniichst Fehlstellen und Flecken beseitigen, die Schattenzeichnung
verbessern und vielleicht einige Spitzlichter aufsetzen wird. (Im ein-
zelnen behandeln wir die Retusche an Negativen und Diapositiven im
niichsten Abschnitt.) Von der Re-
tusche gelangen die Negative zu-
riick zur Photographieabteilung,
der die Diapositivherstellung ob-
liegt. Iier muB zuniichst das end-
giiltige Format festgelegt werden,
soweil es nicht bei der Nl-;_r:lti\'—
herstellung geschah. Ferner mulfl
klar sein, ob ein oder mehrere Dias
(Nutzen) verlangt werden, denn
es sollte auf jeden FFall angestrebi Abb. 23
werden, die verschiedenen Nutzen Trockenregal Tiir Filme
unmittelbar hintereinander unter
gleichen Bedingungen zu kopieren und zu entwickeln, um die Gewihr
fiir gleichmiiBigen Ausfall zu haben. In diesem. Falle soll auch das
Negativ mit besonderer Sorgfalt retuschiert werden, da jeder etwa ver-
bliechene Fehler sonst auf allen danach hergestellten Diapositiven nach-
zuarbeiten wire, was wesentliche Mehrarbeit und grifiere Gefahr der
Ungleichmifigkeit mit sich bringt.

Bei Farbarbeiten ist der Passer der Negative nachzupriifen. Bei
mangelhaftem Passer wird man versuchen, durch kleine Verstellungen
der Kamera bei der Diapositivherstellung einen passenden Positivsalz
zu erzielen. Das wird allerdings nicht immer gelingen; oft ist es besser,
neue Negative herzustellen, was in den meisten Fillen weniger Arbeit
macht als ein mehrfacher Versuch, passende Dias nach dem nicht
passenden Negativsatz zu erhalten.

Betrachten wir nun wieder das Schaubild auf 5. 47, so sehen wir,
dafB3 das retuschierte Negativ an drei verschiedene Stellen kommen
kann: 1. in die Diapositiv-Einrichtung des Horizontalapparates, 2. in
die des Vertikalapparates, 3. in den Kontaktkopierrahmen. Das licht-
empfindliche Material (Gradation meist wie baim Aufnahmematerial,
aber entweder unsensibilisiert oder hichstens orthochromatisch, nie-
mals panchromatisch) wird in Fall 1 und 2 in die Kassette eingelegt
und zur Kamera gebracht. Das Material fiir Kontaktkopie befindet
sich am besten in der Kopierkammer selbst, ehenso auch der dafiir
geeignete Entwickler und ein Fixierbad.

4%
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Bei der Diapositivherstellung in der Kamera kommt es besonders
aul eine kriftige und gleichmiifige Durchleuchtung des Negativs an.
Fiir diese Durchstrahlung bewiihrt sich sowohl die mit den Bogen-
lampen beleuchtete weiBle Fliche hinter dem Diapositiv, die das Licht
diffus reflektiert, als auch der mit einer gréBeren Anzahl Glithlampen
ausgeriistete Lichtkasten, dessen Licht durch zwischengeschaltete
Milchglasscheiben vergleichmiiBigt ist. Die Negative selbst befinden
sich meist in Einsatzrahmen, die fiir die Normalformate cingerichtet
sind und aulerhalb des Negativs kein Licht durchlassen.

Zu beachten ist die Seitenstellung des Negativs., Da das Diapositiv
seitenverkehrt stehen mull, sind seitenrichtige Negative (mit Prisma
aufgenommen) beim Horizontalapparat mit der Bildschicht dem Ob-
jektiv zugekehrt einzusetzen, beim Vertikalapparat mit Prisma mit
der Bildschicht nach unten. Dagegen sind seitenverkehrte Negative
(Aulnahmen ohne Prisma) umgekehrt einzusetzen.

Negative auf Film werden beim Horizontalapparat zwischen zwei
Glasplatten eingespannt, beim Vertikalapparat werden sie aufl die
Diapositiveinrichtung aufgelegt und mit einer Glasscheibe bedeckt.

AuBer in besonderen Fillen wird man bei der Diapositivherstellung
schon zu ziemlich einheitlichen Belichtungszeiten kommen, die man aus
ZweckmiiBigkeitsgriinden zwischen 5 und 20 Sekunden legen wird. Die
Belichtungszeit mull wenigstens so lang sein, daf} sie leicht genau
eingehalten werden kann, andererseits wiire es Zeit- und Stromver-
schwendung, wenn man linger belichten wollte, als zu einem einwand-
freien Ergebnis notwendig ist. Es wird sich empfehlen, fiir Diapositiv-
herstellung in gleicher Griofle mit der Horizontalkamera am Stativ
Marken fiir die Stellung des Originalhalters und der Kamera anzu-
bringen, wodurch man nicht nur das Arbeiten beschleunigen kann,
sondern auch die Méglichkeit hat, den grifiten Teil der Einstellarbeit
auszufithren, ohne die Lampen einzuschalten.

Aufmerksamkeit ist auch der Diapositivherstellung mittels Kon-
taktkopie zu schenken. Voraussetzung dazu ist im allgemeinen das
Vorhandensein seitenrvichtiger (mit Prisma aufgenommener) Negative.
Nachdem allerdings heute die phototechnischen Filme auch auf
diinnstem, 1/;, mm starkem Zelluloid geliefert werden konnen, trifft
dies nicht mehr unbedingt zu, da man bei diesem sehr diinnen
Material auch dann noch brauchbare Kopien erhilt, wenn man nicht
Schicht gegen Schicht, sondern durch das Zelluloid hindurch kopiert;
eine Retusche darf dann auf der Riickseite des Negativs natiirlich
nicht angebracht sein.

Vielfach werden aus wirtschafltlichen Griinden bei der Herstellung
von Kontaktkopien mehrere Negative auf einmal im gleichen Rahmen
kopiert. Die Zeitersparnis hierbei ist bei der auBlerordentlich kurzen
Belichtungszeit des einzelnen Filmes gering, so dafl sich empfiehlt,
dieses Verfahren nur anzuwenden, wenn die Negative, die zusammen
kopiert werden sollen, wirklich in Charakter und Gradation gleich-
miBig sind. Im anderen Falle ist ein Einzelkopieren kurz hinter-
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einander vorzuziehen, da hierbei durch eine entsprechende [{Lguliol'unlr
des Lampenabstandes oder der Belichtungszeit schon ein gewisser Aus-
gleich fiir die Unterschiedlichkeit der k()]ll(‘.l'ttll Negative herbeigefiihrt
werden kann,

Wird dabei nur mit einer Lichtquelle gearbeitet, so ist die Ein-
haltung eines dem Format entsprechenden Lampenabstandes wesent-
lich, da bei zu kurzem Abstand die Belichtung an den Ecken im Ver-
hiltnis zur Mitte zu schwach ist. Als Norm gilt, dafi die Entfernung der
Li e htquelle mindestens gleich der Liinge der Dl.ignn(llvu des Formates
sein mubl, doch 1st bei gmﬁmt m Abstand die Ausleuchtung natiirlich
noch "lmchm.lﬁmvr Uber die Dauer der Belichtung selbst gilt das
lr]{'uhv, was bei [IL'I!' Diapositivherstellung in der |\.ll‘.m,1'¢l ausgeliithrt
wurde, soweit nicht Riicksichtnahme auf notwendige ;\Ju]r‘rung_,(-n der
Gradation Abweichungen erforderlich machen, deren Grundsitze be-
reits im vorigen Abschnitt dargelegt wurden.

Beim Kopieren sollte man mindestens mit einer Schaltuhr arbeiten,
die Gewiihr fiir gleich lange Belichtung der einzelnen Nutzen bietet.
Machen sich aber auch die durch Spannungsschwankungen bedingten
Unterschiede in Farbe und Helligkeit des Lichtes durch ungleich-
miifligen Ausfall der Kopien lwnnrkh.u- so 1st be hdufltrom Vor-
kommen solcher Arbeiten die Inbetrie bnahme eines Ltc!'a.!dosr,eigem!e.s
zu erwiigen. Iis handelt sich dabel um ein Instrument, das neben dem
Kopierrahmen angebracht wird und die Aufgabe hat, die einfallende
Lichtmenge zu ermitteln und die Lichtquelle dann auszuschalten, wenn
die vm‘]u'r eingestellte Lichtmenge erreicht ist. Liaft also z. B. t]iv
Helligkeit der Lic htquelle withrend der Belichtung nach, so wiirde eine
vewdhnliche Schaltuhr trotzdem nach der Lll];\Lb[e“L(‘ll Zeit aus-
schalten. Das Lichtdosiergeriit dagegen schaltet in diesem Fall erst
spiiter aus, niamlich erst dann, wenn die vom ]\'n]'lir,n.l' eingestellte
Lichtmenge erreicht wurde, Derartige Geriite arbeiten mit besonderen
Zellen, deren elektrische Eigense I'Id“l'll sich unter dem Einflull des
Lichtes iindern.

Das Entwickeln der Positive unterscheidet sich von dem Ent-
wickeln der Negative grundsitzlich nicht, es ist aber meist dadurch
etwas einfacher, daB der Ausfall der Positive meist gleichmifiger ist
es kommt hinzu, dall fir die Positive blauempfindliches Material ver-
wendet werden kann, welches bei hellrotem oder auch orangem Licht
entwickelt werden kann, was eine bedeutende Erleichterung darstellt.
Uber das Fixieren ist nichts Besonderes zu sagen ; bei der \'n hbehand-
lung wird man sich tunlichst auf ein leichtes I\llll‘(‘]l mit Farmerschem
Abschwiicher beschriinken, Wisserung und Trocknung werden wie iiblich
gehandhabt.

Bei Tiefdruckdiapositiven ist es wichtig, daff die Tiefen nicht zu
schwarz sind, sondern immer noch eine gewisse Lichtdurchlissigkeit
haben. Man muf} daher eine noch dunklere Fliche unter oder hinter
den dunkelsten Stellen des Diapositivs noch als Gegensatz erkennen
kénnen. Hieraul baut das folgende Verfahren zur Abstimmung von
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Tiefdruckdiapositiven auf, das von A. Kachelmann in der ,,Repro-
duktion® 11/1931, 8. 215 beschrieben wurde. Uber dem hpulllnn hiingt
man an einem Draht in Augenhihe das Musterdiapositiv mit einem
unmittelbar dahinter .mrn-l:l achten schwarzen Streifen und breiter
schwarzer Umrandung auf und befestigt dahinter noch eine Matt-
scheibe zur besseren Beurteilung., Daneben hiingt man eine zweite
Mattscheibe, die man ebenfalls schwarz umrandet und mit einer
schwarzen Fliche versieht, wozu man am besten Asphaltlack benutzt.
Das abzustimmende Positiv wird nun in méglichst engen Kontakt mit
dieser zweiten Mattscheibe gebracht und I\.mn besonders in seinen
Tiefen und Mittelténen durch die Gegensatzwirkung gegeniiber dem
villig schwarzen Asphaltlackstreifen ausgezeichnet beurteilt werden.
Auch bei der Retusche von Diapositiven kann man dieses Verfahren
mit Erfolg anwenden.

Bei Farbarbeiten auf Film sollte man alle Vorgiinge, insbesondere
das Fixieren, das Wiissern und Trocknen genau nach Zeit vornehmen ;
natiilich miissen alle Filme im gleichen Raum unmittelbar hinter-
einander oder besser miteinander zum Trocknen .|11[:rt'|1;illtrt werden.
Vor der Trocknung ist der Passer zu kontrollieren, Es m])( einige Mittel,
geringe |HJH1’I]I1]III‘]-¢ thiede noch auszugleichen; so se hl'umpfl Z: li.
bei Anwendung eines Spiritusbades nach dem Fixieren-und Wissern
der Film etwas mehr als gewdhnlich. Die Temperatur der Luft bei der
Trocknung kann geringliigige Unterschiede in der Griofie der Filme
verursachen, die aber oft hinreichen, um den Passer zu beeinflussen.
Eine Selbstverstindlichkeit ist es, daB simtliche Diapositive von Farh-
sitzen, auch die auf Glas, nach dem Trocknen auf ihre Paigenauigkeit
gepriift werden, ehe sie zur Retusche weitergegeben werden.

is mull kurz nochmals auf die Frage eingegangen werden, welche
Unterschiede zwischen Diapositivherstellung im Kontakt und in der
Kamera bestehen. Iis lassen sich-im allgemeinen mit beiden Verfahren
gleich gute Ergebnisse erzielen, doch gibt es Fille, in denen eines der
beiden Verfahren besser geeignet erscheint. So werden z. B. Schrammen
und Kratzer im Negativ bei der Kontaktkopie eher in Erscheinung
treten, miglicherweise sogar verstiirkt, als bei der I)1.1])mll1\'lwrsLL‘]]unrr
in der I\am(_r:l. [Ubt'l' dus Vergrofern verkratzter Negative folgt noch
ein besonderer Hinweis auf S. 55.)

Im grofien und ganzen sollte man aber die Anwe ndung der Kontakt-
kopie fiir die Dl.lpmlllvhvt'su'llun:r anstreben, da sie eine merkliche
Zeitersparnis mit sich bringt.

Itn folgenden soll nun noch ergiinzend auf einige besondere Arbeits-
materialien und -verfahren hingewiesen \\mdcn. Zuniichst sei das
abziehbare photographische Papier erwithnt, das auch im Tiefdruck
mit Erfolg besonders fiir Stricharbeiten an Stelle von Film verwendet
werden kann, Es handelt sich dabei um Papier, das zunichst eine
Ziwischenschicht und dariiber eine Bromsilbergelatineschicht triigt,
die widerstandsfiithig genug ist, um nach dem Trocknen des fertigen
Bildes abgezogen werden zu kénnen ;auch Retuschen lassen sich darauf
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anbringen. Ferner besteht die Moglichkeit, von beiden Seiten zu ko-
pieren. [iir verschiedene Arbeiten wird man sich dieses billigen
Negativ- und Positivmaterials gerne bedienen.

Nicht abziehbares Kopier- und VergrioBerungspapier hat im Tief-
druck besonders durch das sog. Hinco-Verfahren wieder erhihte Be-
deutung erhalten, bei dem die Originale auf Bromsilberpapier auf-
genommen werden und diese Papiernegative dann mit Schriftnegativen
zusammenmontiert werden, die durch Druck vom Schriftsatz mit
weiller Farbe auf schwarzes Papier erhalten wurden. Die Papier-
negative sind gut retuschierbar, und das Material ist verhéltnismiflig
billig. Als besonderer Fortschritt auf dem Gebiet der photographischen
Papiere st das ,,Correctostatpapier? zu nennen, ein Bromsilberpapier
mit einer eingelegten ditnnen Aluminiumfolie, welches absolut mall-
haltig und planliegend ist. Vorliufig wird es allerdings nur in harter
Gradation geliefert und ist auch zuniichst hauptsiichlich fir Plan-
reproduktionen u. dgl. gedacht.

VergroBlerungen auf Bromsilberpapier konnen in Tiefdruckanstalten
dann erhshte Wichtigkeit erhalten, wenn nach Kleinbildnegativen
oder sonstigen eingesandten Negativen gearbeitet werden soll. Es ist
dann meist das beste, gute \’m-grul.h-run;_l.n im Format 1318 em oder
18 % 24 em anzufertigen, diese zur Beseitigung etwaiger Miingel und
Fehler zur Positivretusche zu geben, um so eine gute Reproduktions-
vorlage zu erhalten. Ein Wink fiir die Vergriflerung verschrammter
Negative sei hier gegeben: Man bringt auf eine Glasscheibe einige
Tropfen Ol oder Glyzerin und schiebt den Film vorsichtig blasenfrei
auf; in gleicher Weise wird auf der Riickseite eine Glasscheibe auf-
geschoben. Die Schrammen machen sich bei diesem Verfahren auf der
VergroBlerung kaum mehr beme rk]mr I&s ist weiter darauf hinzuweisen,
daB ‘man bei der Vergroflerung in einem Arbeitsgang auch tlwmm'
,stitrzende Linien® aufrichten kann, indem man (lds lic hll'lu]l[uidlll h(*
Papier nicht senkrecht zur optischen Achse,sondern entsprechend schrig
befestigt. AuBBerdem liBt sich mit der Vergroferung sehr gut der richtige
Bildschnitt treffen, was fiir gute Bildwirkung ausschlaggebend ist.

s wurde in der Fachpresse schon angeregt, umkehrbares Auf-
nahmematerial im Tiefdruck zu verwenden, also das Negativ gleich
nach der Entwicklung in ein Diapositiv umzuwandeln, wodurch viel
Material gespart wiirde. Bei diesem Verfahren kommt das \mgallv
nach der Entwicklung nicht ins Fixierbad, sondern in ein Bleichbad,
bestehend aus 1000 cem Wasser, 5 g l'\'allumhn]nnmut und 10 cem
konz. Schwefelsiure. N Nach I*,ntfﬂmmg des entwickelten Silberbildes
in diesem Bad wird kurz abgespiilt, belichtet und das Positiv durch
erneute Entwicklung hervorgerufen. Dieses Verfahren ist nur bei
Stricharbeiten durchzufithren, bietet aber die Miglichkeit, bei Er-
haltung bester Qualitit Material, Arbeit und Zeit zu sparen.

Ein schwierigeres Gebiet ist die Herstellung von Mehrfarben-
arbeiten im Tiefdruck. Dabei liegen die bedeutend erhéhten Schwierig-
keiten keineswegs nur inder Aufnahme, sondern es erfordern tatsiichlich
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alle Arbeitsgiinge bis zum fertigen Druck wesentlich mehr Aufmerk-
samkeit. Denn wiithrend bei einfarbigen Arbeiten ein um eine Nuance
hellerer oder dunklerer Ausfall der Dias das Druckergebnis kaum
beeinflufit, kinnen derart kleine Abweichungen bei Farbarbeiten
schon eine wesentlich verinderte Wirkung ergeben. Besonders deutlich
kann man bei Farbdrucken zu mehreren Nutzen beobachten, wie stark
sich kleine UngleichmiiBigkeiten im Endergebnis auswirken. Hiufig
sind diese Unglu(‘hm.lB]g[\t‘ltml auf Negativen oder Positiven nur so
gering, daf) sie mit dem menschlichen Aug_{o iiberhaupt kaum mehr mit
Sicherheit wahrgenommen wer den konnen. Man bedient sich deshalb
gerade bei Mehrfarbenarbeiten in zunehmendem MaBe zuverlissiger
‘\rI(‘.BlIIhl-I umente, und zwar kommen auller den schon erwiihnten Licht-
dosiergeriiten (s. S. 53) auch Geriite zur absoluten Messung der Dichte
ader des Schwirzungsgrades von Negativen und Diapositiven zur An-
wendung, die man meist als Densitometer bezeichnet.

Bei der Mehrfarbenreproduktion erfolgt die Aufnahme durch
Farbenfilter. Man unterscheidet hier Fliissighzitsfilter (hier ist die
Lisung des Filterfarbstoffs in einer sog. Kiivette enthalten, die vor
dem Objektiv in den Strahlengang eingeschaltet wird) und 7'rocken-
filter (als solche kommen heute in der Reproduktionsphotographie
meist diinne Folien aus gefiirbter Gelatine in Betracht). In der Praxis
geht man heute mehr zu den Gelatinefilterfolien iiber, die von den
Lieferfirmen des Aufnahmematerials mit vertrieben werden. Trotzdem
15t diese Frage keineswegs so ausschlaggebend wie die der Abstimmung
der Filter. Die Filter miissen nimlich auf der einen Seite auf das
Material, auf der anderen Seite auf die Druckfarbe d]];bt,blllllﬂll sein,
wobei auch noch vorausgesetzt wird, daB das Original stets mit gleich-
miiffigem, weillem Licht beleuchtet wird.

Die grofie Zahl von Faktoren, die bei Farbarbeiten das Druck-
ergebnis beeinflussen, mul} aber erst einmal eingeschriinkt werden, ehe
man hoffen kann, mit Sicherheit ohne allzuviel Nacharbeit Druck-
formen fiir Farbentiefdruck herstellen zu kénnen. Das wichtigste
Mittel hierzu ist die Normung. Wenn es auch im Anfang mit grofien
Opfern verbunden sein mag, letzten Endes wird jeder den Mehrfarben-
druck ausiibende Betrieb zu weitestgehender Normung seiner Druck-
farben iibergehen. An die Druckfarbennormung schlieBt sich sinn-
gemiill die Verwendung genormter Filtersitze an. Da die Filtersitze
aber wieder auf ein Material bestimmter Sensibilisierung abgestimmt
sind, ergibt sich die Forderung von selbst, das Aufnahmematerial
nicht: ohne zwingenden Grund zu wechseln. Sogar die Verwendung
gleicher Lampen bei den Aufnahmen, besonders aber gleicher Kohlen-
stifte in den Bogenlampen, sind wichtige MaBnahmen auf dem
Gebiet der Normung. Die Unterschiede und Mingel der Originale
und ihrer Farben erfordern trotz aller Normung und der Anwendung
modernster Instrumente immer noch die volle Aufmerksamkeit eines

erfahrenen Photographen und eine verstindnisvolle Mitarbeit des
Retuscheurs,
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Panchromatische Trockenplatten stehen heute in verschiedenen
Gradationen zur Verfiigung, besonders auch in der fiir Tiefdruck auBer-
ordentlich wichtigen sehr weichen Gradation; die Farbenempfindlich-
keit der Platten ist allgemein sehr gut ausgeglichen. Gelatinefiltersiitze
werden in verschiedenen Zusammenstellungen geliefert, und zwar nicht
nur fiir den Dreifarbendruck, sondern es gibt auch schon eine ganze
Anzahl von Filterpaaren fiir den Zweifarbentiefdruck, bei dem es ja
ganz wesentlich auf gute Harmonie der beiden Farben ankommt. Es
ist zu empfehlen, von der Méglichkeit, den Rot- und Gelbauszug auf
orthochromatischen Platten zu machen und nur fiir das Blau die
panchromatischen Platten zu verwenden, keinen Gebrauch zu machen.
Denn meist zeigen Platten verschiedener Farbenempfindlichkeit auch
gewisse Unterschiede in der Gradation, die sich im Endergebnis nach-
teilig auswirken konnen.,

Fiir das Verhiiltnis der Belichtungszeiten bei den einzelnen Teil-
farbenausziigen auf panchromatischen Platten fithren wir als Beispiel
die Verhiiltniszahlen der Belichtungszeiten bei Agfa-C-Platten, pan-
chromatisch, und Agfa-Filterfolien an:

Blaufilter 2 Griinfilter 3—4 Rotfilter 5—38

Uber die Aufnahmetechnik ist nichts Besonderes zu sagen, wir
miissen hier auf Band 1 dieses Handbuches verweisen.

Gerade bei Mehrfarbenreproduktionen fiir den Tiefdruck ist es von
sehr grofier Wichtigkeit, dafl eine sog. Grauskala mit aufgenommen
wird. Bei einem Mehrfarbensatz sollen namlich die Halbtonnegative
und -(liupnqili\'v so entwickelt und nachbehandelt werden, ([.:[’n sie
einmal in ithrem Schwiirzungsgrad sowohl in den Lichtern als auch in
den Tiefen iibereinstimmen, weiter aber mull auch die Tonabstufung
zwischen diesen Endténen in gleicher Weise wiedergegeben werden.
Nun sind aber auf Mehrfarbensiitzen diese Schwiirzungen nichts als
siibersetzte Farbwerte, wodurch deren Beurteilung erschwert wird.
Hierin liegt der Grund fiir die Anwendung der Grauskala, denn dann
finden ja keine Farbwertiibersetzungen statt, sondern es werden ab-
gestufte Grauwerte als solche wiedergegeben, wobei das Filter, wenn
wirklich ein neutrales Grau zur Verwendung kam, keinen stiérenden
Einflufl haben kann. Man kann also nun die Negative und Diapositive
der einzelnen Farben miteinander vergleichen und aus der Wiedergabe
der Grauwerte auf die der Farbwerte schlieBen. Zeigt sich bei einem
solchen Vergleich z. B., dab etwa die Blauplatte bei gleicher Gradation
etwas kriftiger ist, so wird eben eine Abschwiichung mit Ammonium-
persulfat oder mit weich arbeitendem Farmerschem Abschwacher
durchgefiihrt (s. S. 38), bis die Grauskalen einander gleichen.

Die Wiedergabe der Grauskalen sagt nun aber natiirlich gar nichts
iiber den Grad der Farbausscheidung aus. Wenn die Giite der Farb-
ausscheidung auch von dem Photographen durch Vergleich mit dem
Original mit ziemlicher Sicherheit beurteilt werden kann, so kann
immerhin auch das erleichtert werden, wenn man auller der Grauskala
auch eine Farbskala mit aufnimmt. Aus amerikanischen Betrieben hirt
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man, dall dort nicht eine Farbskala mit aufgenommen wird, sondern
man bringt unter oder neben dem Original einen Papierstreifen
an, auf den die Druckfarben nebeneinander flichig aufgedruckt
sind, die beim spiiteren Druck der Auflage Anwendung finden sollen.

Die Entwicklung der Teilfarbennegative erfolgt heute iiberwiegend
in Schalen unter dauernder Kontrolle durch den Photographen. Es isl
aber erstrebenswert, zur Standentwicklung iiberzugehen, um aus-
geglichene Negativsiitze zu bekommen. Die giinstigste Belichtungs-
und Entwicklungszeit ist dabei im voraus durch Probeaufnahmen
festzustellen, Uber die Kontrolle und Beeinflussung des Passers sowie
die Herstellung der Diapositive wurde bereits im vorhergehenden Ab-
schnitt gesprochen.

Als neues Farbenaufnahmeverfahren, das in Deutschland gerade
fir den Tiefdruck von griBter Bedeutung wurde, wollen wir nun
noch kurz das Arbeiten mit den modernen Dreifarbenaufnakmekameras
besprechen.

Das Problem der farbigen Aufnahme nach der Natur ist schon auf
verschiedene Weise angefalit worden. Zu den éltesten und bekann-
testen Verfahren gehirt wohl das Farbraster-Aufnahmeyerfahren.
Noch heute erfreut sich z. B. die Agfacolorplatte oder der Agfacolor-
Ultra-Film grofiter Beliebtheit; das Material wird aber keineswegs nur
von Amateurphotographen benutzt; auch Reproduktionsanstalten
bedienen sich der Farbrasteraufnahme als Hilfsmittel fiir den Farb-
itzer und auch als Reproduktionsvorlage. Eine ebenfalls sehr alte
Technik ist die Herstellung von Farbenaufnahmen durch Anfertigung
dreier Teilbilder nacheinander mit verschiedenen Farbfiltern. Dieses
System hat sich ebenfalls bis heute in vervollkommneter Form ge-
halten; Hauptvertreter dieser Gruppe ist die Upachrom-Kamera,
deren Beschreibung man in Band I dieses Handbuches findet.

Aber schon um die Jahrhundertwende wurden Apparate gebaut,
die mit einer Aufnahme durch ein Objektiv drei gefilterte, paligerechte
Teilnegative herzustellen gestatteten. Man erreichte dies durch
. Strahlenteilung®. Bei der einen Gruppe von Strahlenteilungskameras
Lifit man das vom Objektiv kommende Strahlenbiindel nicht direkt
auf die photographische Platte gelangen, sondern es werden hinter
dem Objektiv hintereinander zwei gleichzeitig spiegelnde und licht-
durchliissige Medien (urspriinglich diinn versilbertes Glas) einge-
schaltet, die einen Teil des Lichtes aufl je eine seitlich vom Haupt-
strahlengang angeordnete, hinter einem entsprechenden Farbfilter
befindliche photographische Platte werfen. Dieses Prinzip liegt
den modernen Bermpohl- bzw. Reckmeter-Schiinemann-Kameras zu-
grunde, die heute insbesondere durch Verbesserung der teils
reflektierenden, teils das Licht durchlassenden Spiegel sowie der Filter
eine grofle Vollkommenheit erreicht haben. Das Schema dieser
»Strahlenteilung® ist in Abb. 24 dargestellt.

Bei der anderen Gruppe der Mehrfarbenaufnahmekameras erfolgt
die Strahlenteilung in anderer Weise, und zwar durch miglichst voll-



DIE PRARTISCHE ARBEIT DES TIEFDRUCKPHOTOGRAPHEN oY

kommen spiegelnde Flichen, die im Inneren der Kamera hinter dem
Objektiv so angeordnet sind, dafl aul jeden der zwei bzw. drei Spiegel
nur elwa ein Drittel des Lichtes fillt, das vom Objektiv. kommt;
dieses Drittel des Strahlenbiindels wird dann méglichst restlos aul
eine der drei hinter entsprechenden Lichtfiltern befindlichen Platten
gespiegell. FEine der drei Platten erhilt bei der Jos- Pe-Kamera das
Licht direkt vom Objektiv.

: H{-.i_ den .'l"ff;'ru:‘-f{n.'merf..f.s-, Platte

die es in zwel ganz verschie-
denen Bauarten gibt, erfolgi Spiegal.
die Strahlenteilung durch Fitter
komplizierte Spiegel- bzw. 9
Prismensysteme.

Iis wurden auch andere
Losungen des Problems der
farbigen Naturaufnahme ge-
funden, besonders um die
l“i]rl"‘nll}l(!l‘ll:_"l’nI)I]i(‘lll'-“ll\.i‘
nofilm nutzbar zu machen.
Aber schon heute gewinni
der mit diesem Ziel ausge-
arbeitete Kodachrom- bzw,
Agfacolor-Neu-Film Bedeu-
tung fiir die Reproduktions-
technik, da die mit diesem
Mehrschichtenfilm im Leica-
format hergestellten korn-
und rasterfreien Farbendia-
positive sich gut als Hilfs-

mittel fiir den Retuscheur Abb, 24
und als Vorlage fiir Repro- Sehematische Darstellung
duktionen in kleineren For- einer ,,Strahlenteilungskamera'!

malen eignen. :

Trotz ihrer immerhin etwa 30 jihrigen Geschichte steht die Natur-
farbenphotographie mit Farbenkameras heute noch ziemlich im Anfang
einer Entwicklung. Die Hauptschwierigkeit liegt, was die Aufnahme-
technik angeht, darin, dafi fiir Momentaufnahmen sehr betrichtliche
Lichtmengen erforderlich sind, um eine gute Farbenwiedergabe zu
erzielen. Ferner wird oft unterschitzt, wieviel Erfahrung und Ubung
zur wirkungsvollen Anordnung und Beleuchtung der aufzunehmen-
den Gegenstiinde gehort. Insbesondere diirfen tiefe Schlagschatten
nicht vorhanden sein, da es ja vor allem auf die Farbwirkung an-
kommt, und Farben sind in den Dunkelpartien nicht mehr zu er-
kennen. Jedenfalls soll darauf hingewiesen werden, dafl bei einer
Angliederung einer Naturfarbenphotographie mit Farbenkameras an
eine Tiefdruckreproduktionsabteilung nicht nur Kosten fiir die An-
schaffung einer Farbenkamera entstehen, sondern auch solche fiir
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umfangreiche Beleuchtungsanlagen, und dafl ein nicht unbetriicht-
liches Lehrgeld einzurechnen ist, wenn nicht schon reiche Erfahrungen
vorliegen.

Die farbige Reproduktion nach Originalgegenstiinden oder gar
lebenden Modellen auf 3 Teilnegativen ‘erfordert iiberdies ein Ver-
fahren, um von den 3 I(]lnl'lfﬂl\{‘n zuniichst ein dem Kunden vor-
leghares Muster ]Hl",ll-.ll']]('n ehe mit der Atzung und dem Druck
b(:gmlm::l wird. Es ist dabei meist nicht wichtig, ob es sich um ein
Durchsichts- oder ein Aufsichtsbild handelt. Das letztere hat den
bedeutenden Vort-il, eher in der Wirkung dem spiiteren Druckergebnis
nahezukommen und so vor Enttiusc }mncr(-n zu bewahren, die leicht
auftreten. wenn Durchsichtsbilder vor g--lt'trt werden, s ist ein-
leuchtend, daB ein Durchsichtshild, das gegen eine selbstlenchtende
oder reflektierende Unterlage betrachtet \\mi, die Farben reiner und
leuchtender erscheinen liBt als lein Druck auf Papier. Der Besteller
wird daher, wenn er vom Durchsichtshild ausgeht, leicht mehr von
der Wiedergabe erwarten, als sie bieten kann, withrend er bei den
heutigen l-’upi:-.l'lliltl\'e-r fahren eher vom Druck der Auflage angenehm
enttiiuscht wird. Es gibt heute eine ganze Reihe von Verfahren zur
Irzielung solcher | photographischer Andrucke®, die vielfach auch
zur Hilfe bei der Retusche von gewihnlichen Farbenreproduktionen
im Tiefdruck herangezogen werden; denn der Andruck in der Maschine
ist ja viel zu teuer, um ihn nur zu Korrekturzwecken vorzunehmen.
Auf alle photographischen Andruckverfahren hier ausfithrlich ein-
zugehen, wiirde zu weit fithren, es soll daher nur das Wesentlichste
hieriiber an dieser Stelle behandelt werden.

Bei den Verfahren zur Herstellung farbiger Durchsichtsbilder
werden meistens die Teilnegative auf einzelne Folien kopiert, die ent-
weder mit den entsprechenden Farbstoffen angefirbt sind oder nach
der Kopie eingefiirbt werden. Die diinnen farbigen Teilbildfolien werden
dann miteinander zur Deckung gebracht und zwischen zwei Glasscheiben
zusammengeprefit. Die einzelnen Verfahren unterscheiden sich mehr
oder weniger nur in der Art der Herstellung der farbigen Folien.

Die dilteste Methode hierzu ist die folgende: Die Te i]p(l‘iili\'t' werden
aul eine chromierte Gelatineschicht I\upu rt; hierbei tritt in den Lich-
tern und hellen Ténen eine Hirtung ein, an (IlL‘bt!ll Stellen gehen dann
Quellbarkeit und Anfirbbarkeit verloren. Darauf it man den Druck-
farben entsprechende Losungen saurer Farbstoffe einwirken, die die
Schicht im umgekehrten Verhiltnis zu ihrer Hiirtung anfirben.

Wirklich hervorragende Durchsichtsbilder liefert schon seit lingerer
Zeit das Uvachrom-Verfahren, das allerdings nicht mit Quell- ‘oder
Auswaschreliefs arbeitet. Hier wird vielmehr das in iiblicher Weise
auf Film hergestellte, schwarze Silberbild in eine farblose, aber an-
firbbare Silberverbindung iibergefithrt; diese umgewandelte Silber-
verbindung wird dann in den den Druc Lfal ben t-ulalm'vhuul('n Farb-
stofflisungen gebadet, und es entstehen auf diese Weise schine, reine
Farbbilder, die nun iibereinandergepaBit werden kinnen.
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Die Durchsichtsbilder sind entsprechend der Beschaffenheit der
Negative meist noch nicht ganz einwandfrei in ihrer Farbausschaltung.
Man kann auf Grund des vorliegenden Ergebnisses nun entweder die
Negative nochmals iiberarbeiten und dann ein neues Durchsichts-
bild anfertigen oder aber auch das Durchsichtsbild verbessern, in-
dem man entsprechend der auf dem Negativ oder Diapositiv vor-
zunechmenden Korrektur auch die einzelnen Farbfolien mit geeigneten
“arbstoffen nachfirbt oder abschwiicht, um ohne die Kosten eines
neuen ,,Zusammen-Drucks®™ ein einwandfreies oder vorlagefihiges
Bild zu erhalten. -

Bei der Herstellung farbiger Papierbilder werden die eingefiirbten
Folien von threr Filmunterlage iibereinander auf eine Papierunterlage
umgezogen, was bei einiger Ubung paBgerecht erfolgen kann. Wenn
auch im Grunde genommen also der Weg zum Papierbild fast der
gleiche wie zum Durchsichtsbild ist, so ist doch das Ergebnis der
Papierbilder meist kein dem Durchsichtsbild entsprechendes. Am
weitesten entwickelt erscheint heute schon das Duaochromyerfahren,
das dhnlich wie das Duxochromdurchsichtsbildverfahren mit ge-
firbten Bromsilbergelatinefolien auf Zelluloid arbeitet. Die drei Folien
(gelb, rot und blau) werden kopiert, hirtend entwickelt und aus-
gewaschen, dann in nassem Zustande auf dem Boden einer weillen
Schale aufeinander eingepalit, wobei sich dann schon die Farb-
richtigkeit des Bildes iiberpriifen lifit, da der Eindruck des Bildes den
spiter auf Papier aufgequetschten Folien entspricht. Solange die Folien
nal} sind, lift sich noch eine Nachbehandlung vornehmen, um die
IFarben zu korrigieren., Nach der Korrektur werden die Filme dann
wie ein Abziehbild vom Zelluloid aul Papier abgezogen, und zwar alle
drei Filme iibereinander. Hierbei mufl besonders darauf geachtet
werden, dafl die Filme keinen zu harten Charakter haben, da die
Gelatine sonst an den Ubergiingen von fast blanken Stellen des Filmes
zu dunklen Tiefen, inshesondere wenn solche Ubergiinge sich in allen
drei Farben decken, die Neigung hat, auszureiffen. Um den richtigen
Charakter der Filme zu erproben, empfiehlt es sich, zuniichst von den
Negativen eine Kopie aufl einem schmalen Streifen Film zu machen
und an Hand dieses Filmstreifens dann die Belichtungszeit fiir die
endgiiltige Kopie festzusetzen. In den Hinden des damit erfahrenen
Photographen bietet dieses Verfahren Papierbilder, die den Originalen
sehr nahe kommen, Gute Ergebnisse werden aber wirklich nur von dem
regelmiBig erzielt werden kinnen, der stindig mit dem Verfahren
arbeitet und der sich so ein feines Gefiihl fiir die Unterschiedlichkeit
in der Dichte und der Gradation des Gelatineaufgusses der Filme an-
geeignet hat, withrend der nur gelegentlich damit Arbeitende oft kein
voll befriedigendes Ergebnis erzielt. Die Nachfrage nach guten Papier-
bildern ist heute schon eine sehr betriichtliche, und es ist zu hoffen, dafy
mit dem steigenden Bedarf sich auch die vorhandenen Verfahren ver-
vollkommnen und vielleicht noch neue Verfahren auftauchen, die-ein
breites Absatzfeld schon heute vorfinden.
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Die Retusche der Halbtonnegative und -diapositive

Selbst bei einer noch so .~anr';_r|ffi]tigl'n Arbeit des erfahrensten Photo-
graphen wird es nie zu erreichen sein, dafl die hergestellten Negative
und Diapositive ohne weiteres restlos alle jene \m.unwlmunre-n er-
fiillen, die der bevorstehende \Uptwviﬁ zwingend erfordert. Es ist
nun die Aufgabe der Retusche, in erster Linie diese Liicke auszufiillen
und hier das nachzuholen, was aus den verschiedensten Griinden dem
Photographen voll zu erreichen nicht maglich war, Selbst auf die

Gefahr einer teilweisen Wiederholung des schon im vorigen Abschnitt
Ausgeflithrten sollen deshalb hier die Richtlinien fiir die Retuse hearbeit
nochmals herausgestellt werden.

1. Das Bilddiapositiv soll weich sein und keinen zu groflen Ton-
umfang haben. Diese Forderung ist hauptsichlich aus dtztechnischen
Griinden zu erheben, denn nach einem zu harten Di: 1|m~\|[|\ it sich
niemals eine weiche Atzung herstellen, ohne daB der Atzer in der Kopie
oder im Atzvorgang die Atzung |\un-|h(h beeinflulit, was nie zu zu-
verlissigen [,r-;_r(-lmlhm:n filhren Kann, Ein zu orofler [nnumfang, also
eine Ausdehnung der Tonskala vom hellsten Weill (glasklare Stellen
im Diapositiv) bis zur fast undurchsichtigen Tiefe, stellt an die Kopie
schon Anforderungen, die sie nicht zu erfiillen vermag. Entweder wird
hier das Licht iiberkopiert, oder die Tiefe bleibt véllig blank. Die hier-
durch verursachten Schwierigkeiten und Fehlererse hmnllu:rvu bei der
Atzung werden in Teil VII noch ausfiihrlich behandelt.

Wir miissen also an zarten und weichen Diapositiven festhalten.
Wenn mit den Mitteln der Retusche solche nicht aus den vorhandenen
Diapositiven geschaffen werden kénnen, sollte unter allen Umstinden
eine Neuaufnahme gefordert werden, die bei dem unbedingt erforder-
lichen kameradschaftlichen Zu isammenarbeiten zwischen ]’Imlngr' iphie
und Retusche auch nie verweigert werden wird.

2. Das Bilddiapositiv soll trotz diesem nicht zu groffen Gesamt-
tonumfang ewnen groflen Tonreichtum aufweisen. HEs liegt im Tief-
druckverfahren begriindet, dall insbesondere in den Tiefen der Bilder
die Tontrennung im Druck meist hinter dem nach der Beschaffenheit
der Diapositive erwarteten Ergebnis zuriickbleibt, Dies hat seine
Ursache einmal in der Neigung des Eisenchlorids, die zarten Reliefs
der Gelatine in den Bildtiefen in zu rascher Folge zu durchdringen,
ferner aber auch in der geringen Lasierfihigkeit der Druckfarbe. Bei
diesem doppelten Tonwertverlust mufl also im Diapositiv mehr vor-
handen sein, als in der Atzung bendtigh wird, um den Reiz eines
Originals im Druck wirklich zu erhalten.

3. Wie oben schon ausgefiihrt, bleibt auch dem Retuscheur noch
ein Teil der Angleicharbeit der einzelnen Diapositive aneinander iibrig,
obwohl hier der Photograph, besonders wenn ihm neuzeitliche In-
strumente zur Verfiigung stehen, schon wesentliche Vorarbeit leisten
karm. Der Retuscheur muff mit dariiber wachen, dafi gleichmaifige
bzw. unbedenklich miteinander dtzhare Diapositive zur Montage gelangen.
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Hier soll nicht nur jedes Diapositiv, ehe es in die Montage gegeben
wird, mit dem schon erwithnten Standarddiapositiv auf seinen Charak-
ter hin verglichen \\'(-1'111'n, sondern auch die Diapositive, die auf
einem /\|||1|I| v cemeinsam geiitzt werden sollen, miissen vor Weiter-
cgabe nochmals mlu nl-nmncivrgval.clll. werden, und hierbel miissen alle
Unebenheiten ausgeglichen werden, wie sie sich immer wieder auch bei
sorglilticer Arbeit einschleichen. Da wird ein Licht herauszuholen,
dort eine Tiefe, die zu schwer ist, abzuschwiichen ader ein zu zartes
Diapositiv noch etwas zu verstiirken sein. Diese Arbeit ist ungeheuer
wichtig; in grilleren Betrieben sollte sie der verantwortliche erste
Retuscheur  selbst  vornehmen  oder zumindest unbedingt  kon-
trollieren. Die Zeit, die hierauf verwendet wird, lohnt sich stets, denn
es wird manche Fehlitzung und teure /,\]nn]mn-lus(hf- gespart, also
solche Arbeiten, die noch wesentlich Lnsh]m-hgm' sind als die Arbeiten
des Retuscheurs,

Zu Unrecht wird also die Retusche gelegentlich als ein notwendiges
Ubel bezeichnet; nein, der Platz, den sie im Arbeitsgang der qu
druckformherstellung b eansprucht, steht dem des ]’Imln;ﬂl lph(,n oder
Atzers an Bedeutung in nichts nach. Uberwiegt allerdings beim Photo-
graphen und Atzer die sichere Beherrso hung der photoc hemischen und
physikalischen Voraussetzungen der Technik, so tritt beim Retuscheur
das rein kiinstlerische Erfassen der Bildwerte ganz in den Vordergrund
seines Schallens, Fir thn ist nicht nur der Tonausgleich der vielleicht
etwas unterschiedlichen Aufnahmen das Wesentliche, sondern wie
er ithn vornimmt, ist das Entscheidende, auf dieses Wie kommt es an.
Jedes Bild muB in seinen kiinstlerischen Werten, in der Verteilung
von Hell und Dunkel richtig erfalit wm'llml, wenn nicht verdorben
werden soll, wo geholfen werden muB. Es ist ja keineswegs gleich, wie
die vielen Ténchen einer gesunden Grauskala sich aneinanderreihen,
ob ein Zwischenton etwas ]ll'”('l' oder dunkler ist oder ob der Ubergang
hiirter oder weicher ist. Das trifft bei Wiedergaben von Gemilden in
oleichem MaBle zu wie bei Photographien. Man denke sich einmal ein
Gemiilde von Rembrandt mit einer veriinderten Tonskala. Das [ell-
Dunkel ist im Original so fein, so meisterhaft abgetént und verteilt,
dal} es einfach Siinde wiire, diese Foinheiten nicht restlos zu erhalten.
Ebenso kann der ganze Duft und die canze Ferne eines landschaftlichen
Photos verlorengehen, wenn die sich zur Ferne hin immer zarter ahb-
stufenden Tone nicht richtig wiedergegeben werden.

Nicht immer geniigt es, wie schon gesagt, im Negativ oder Dia-
positiv alles zu nt'hdlLvn, was im Original vorhanden ist. Die Tiefdruck-
technik hat Schwichen in der Trennung der dunklen Halbténe und
Tiefen wie der z:u-t.eslun. an Weill grenzenden Lichter. Hier gilt es
zu iibertreiben, ohne daBl dem Original Gewalt angetan werden darf.
Das erfordert ein wirklich feines kiinstlerisches Gefiithl und die Kennt-
nis, dafl die Natur keine Konturen kennt. Nie darf die Retusche
Neues, Fremdes in das Bild hineinbringen; das ist die grifite Siinde,
leider eine immer noch sehr verbreitete. Der Retuscheur soll mit dem
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Ahnungsvermogen des kiinstlerischen Menschen die feinsten An-
deutungen der Tonwerte erkennen und sie unterstiitzend nacharbeiten.
Erst wird die Trennung in den zarten Ténen herausgearbeitet, dann
werden die Mittelténe wenn nitig verstirkt, um schliefilich in den
Tiefen diejenigen Tonwerte leicht zu verstirken, die im Diapositiv
vorhanden sind, aber bei der ‘\Uung,, verlor vnzu;,t'ht-u drohen.

Aus dieser Grundeinstellung heraus betrachten wir die Al‘heit und
den Arbeitsplatz des Retuscheurs. Der Arbeitsplatz des Tiefdruck-
retuscheurs erfordert keine kostspieligen Anlagen, Ein Retuschier-
cestell oder -pult, ein Auflegeholz fiir die Hand und eine Vorrichtung
zum Aufstellen oder Befestigen des Originals sind die wichtigsten
Einrichtungsgegenstiinde. Wasserglas, Farbnépfchen, Retuschierfarben,
Pins(‘l und Watte, aullerdem je nach der Arbeitsweise noch Mattlack,

Graphit und Wise her sind das hauptsichlichste Arbeitsmaterial. Trotz-
dem sind aber noch einige Dinge fiir die Retusche-Abteilung wichtig,
die hier noch nicht .mfgwahlt wurdtll, nimlich: gutes ]_.1(']11 gutl ge-
lifteter und zu jeder Jahreszeit gut warmer Raum, gute Stithle und
Ruhe. Mit Riicksicht auf gutes Licht hat sich Nordlage der Retuschier-
riume besonders gut h{‘wuhlt, an besonders hellen Tagen mull aber
meist noch ein leichter Vorhang als Blendschutz vorgezogen werden.
In jeder Retusche-Abteilung wird man ferner kiinstliche Beleuchtung
vorsehen, wobel man sich mit einfachen Tischlampen, die hinter den
Pulten aufgestellt werden, gut behelfen kann. Bei der Beleuchtung der
Retuschierpulte mul} beriicksichtigt werden, dafi méglichst jeder Platz
gleiches Licht hat und daBl das Licht moglichst stets gleichmiifig ist.
Dies ist deshalb besonders wichtig, weil ein und dasselbe Diapositiv bei
wechselndem Licht einen ganz verschiedenen Charakter annimmt. So
erscheint an einem sehr hellen Retuschierpult ein zu schweres Dia-
positiv unter Umstiéinden zarter als ein helleres an einem dunkleren
Arbeitsplatz. Das erschwert aber gerade fiir den Leiter der Abteilung
die Kontrolle auflerordentlich, und die Folge wird sein, dafl auf den
Ausgleich ein verhiltnismifiig grofler Zeitaufwand verwendet wird.
Auch die Farbe des Lichtes qpult selbst bei gleicher Intensitiit eine
wesentliche Rolle. Die Retuscheure ziehen (lllgmm!m Tageslicht vor;
deshalb sollte man, wo Tageslicht nicht zur Verfiigung steht, statt der
itblichen Ll(,l\lnstht-n Lampen sog. Tageslichtbirnen \m\w-ndml um
die Mattscheiben der Pulte zu durchleuchten. Auch zur B(‘l(_'lllh“.lll”
der Originale kann solches , kiinstliches Tageslicht** in Iul'mnn;__\elung_r
des natiirlichen erfolgreich herangezogen werden.

Neben dem Licht kommt der Ruhe im Tiefdruck-Retuscheraum
die grifite Bedeutung zu. Der Raum darf nicht unter starken Er-
schiitterungen etwa durch laufende Maschinen zu leiden haben; auch
soll jeglicher stérende Lirm, soweit es irgend moglich ist, vermieden
werden, Hiaufige Stérungen oder gar Unterbrechungen der Retusche-
arbeit wirken sich auf jeden Fall nachteilig aus, und zwar nicht nur
auf das Endergebnis, sondern hauptsiichlich auch auf den Zeitverbrauch
und damit den Gestehungspreis. Denn der Retuscheur muB} sich nach
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jeder Unterbrechung doch erst wieder in die Arbeit hineinfiithlen; dazu
kommt, dal} sich bei der Verstirkung von Ténen bei einer Unter-
brechung leicht die Ansiitze markieren, wenn die Farbe antrocknet und
nicht gleichmiBig fortgearbeitet werden kann. Solche Tonansiitze sind
hiiBlich und insbesondere bei Keilitzfarbe nicht immer zu beseitigen.

Uber die Technik der Retusche ist folgendes wohl festzuhalten:
Es ist ein gesunder Grundsatz in der Tiefdruckretusche, daBl sie im all-
gemeinen in einer Tonvertiefung von Bildteilen besteht, daB aber so
wenig wie moglich direkt aufgehellt wird. Gewi ist ein Aufhellen
einzelner Partien maglich, aber die giinstigste Arbeitsweise ist das
Vertiefen. Aus dieser bei der Retusche zu verfolgenden Grundrichtung
heraus ergibt sich, daBl die Negativretusche in erster Linie dafiic zu
sorgen hat, daB bei der nachfolgenden Retusche am Diapositiv keine
oder nur unwesentliche Aufhellungen notwendig werden, Es miissen
also vorwiegend die Lichter der Vorlage durchgearbeitet werden; hie
und da sind allerdings auch zu harte und tiefe Schatten aufzulichten.
Sinngemill miiBten daher auch Flecken und Kratzer nur insoweit be-
seitigt werden, als sie im Positiv dunkel kommen; dieses Ausflecken
wird auch in der Tat hier durchgefiithrt, aber da man sich bei der Be-
seitigung von kleinen Fehlstellen auch mit bestem Erfolg des Schabers
bedienen kann, geht man dariiber noch hinaus und erledigt einen
moglichst grofen Teil der Ausfleckarbeit schon auf dem Negativ.
Man hat dann auch den Vorteil, dal man im Diapositiv noch eine
zweite Moglichkeit hat, die Spuren der im Negativ vorgenommenen
Ausfleckarbeit ganz zu beseitigen.

Uber die verschiedenen Mittel zur Retusche wurde in Bd. I schon
das Wichtigste mitgeteilt, so dall wir diese hier nur schlagwortartig
wiederholen wollen, um dann eingehender eine humndr-i‘a bewahrte
Retuschemethode herauszustellen.

1. Mittel zur Aufhellung:

Als wichtigstes Mittel zur Aufhellung ist der Abschwiicher zu
nennen. Das Bild kann entweder als Ganzes oder partiell abgeschwiicht
werden. In letzterem Falle deckt man die nicht aufzuhellenden Stellen
mit einem wasserfesten Lack ab, um sie so vor der Wirkung des
Farmerschen Abschwiichers zu schiitzen, mit dem die Negative in der
Schale abgeschwiicht werden; man kann dann auch weitere Ab-
deckungen vornehmen und so nach Art des Toniitzens bei der Auto-
typie nacheinander alle Téne bis zur gewiinschten Wirkung aufhellen.
Mit gutem Erfolg kann man sich zum partiellen Abschwiichen auch
eines mit Glyzerin dickfliissig gemachten Abschwiichers bedienen, der
dank diesem Zusatz nicht seitlich ausliuft, sondern nur da einwirkt,
wo er mit dem Pinsel aufgetragen wird.

Mechanisch kann eine Aufhellung durch Reiben mit Putzpomade
(bei grofleren Flichen anwendbar) oder mit dem Schaber oder der
Nadel herbeigefithrt werden (kleine schwarze Punkte, Kratzer, im
Positiv Spitzlichter).

Reproduktionstechnik 4

=
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2. Vertiefung von Tinen:

Man kann sich hierzu der Graphitretusche auf einer Mattschicht
bedienen. Es gibt Filme, die schon mit einer Mattschicht auf der Riick-
seite versehen sind. Andernfalls liBt sich die Mattschicht durch Auf-
gieflen eines kituflichen oder selbst nach folgender Vorschrift anzu-
'-,Nn'n(l( 'n Mattlacks erzeugen:

200 cem Ather
20 ¢ Sandarak
6 g Dammarharz
Wenn alles gelost und durch Papier filtriert ist, fiigt man
H0 cem Benzol hinzu,
Ein Zusatz von 10—A40 Tropfen Alkohol bewirkt die Entstehung
feinerer, gleichmiifligerer Schichten.

Auf der Mattschicht kann gut mit Graphit oder Bleistift und
Wischer gearbeitet werden. Die Graphitretusche bietet in der Hand
des wirklich kiinstlerisch empfindenden, zeichnerisch befihigten Re-
tuscheurs wohl die feinsten Méglichkeiten. Sie verfithrt aber den
weniger Befihigten leicht zu einer griberen Konturarbeit, die un-
bedingt zu verwerfen ist. Auch ist die Graphitretusche mfnlgc der
starken Lichtundurchlissigkeit des Graphitkornes nur auf dem Negativ
und auf der Riickseite des Diapositivs zu empfehlen. Wird Graphit
auf der Schichtseite des Diapositivs angebracht, die vorher mit Matt-
lack iibergossen wurde, so mull damit gerechnet werden, dafi die
Retusche durcllslh]d;.,l also als besondere Zeichnung in der Kopie
bzw. der Atzung in Erscheinung tritt.

Im l)l.llumln und auch ‘wohl schon im Negativ geht man daher
heute mehr und mehr zur Pinselretusche mit besonderen Farbstoffen
itber, die in die Schicht eindringen. Als solche werden insbesondere der
rote Anilinfarbstoff ;,Neu-Coccin®* und die braun-schwarze oder neutral
schwarze ,,Keilitz-Lasurfarbe® verwendet. Beide haben ihre Vorziige ;
das Neu-Cocein hat die angenchme Eigenschaft, dafl die damit aus-
geflithrte Retusche leicht wieder ausgewiissert werden kann, Allerdings
bringt sie den Nachteil mit sich, daB sich die Retuschewirkung weniger
leicht beurteilen laBt. Im Tiefdruck kommt noch hinzu, dafl die Wir-
kung dieses Farbstoffs bei der Kopie auf Bromsilberschichten natiirlich
anders ist als bei der Kopie auf das chromierte Pigmentpapier.

Diese Unannehmlichkeiten fallen bei der Keilitzfarbe weg, so dall
diese in Tiefdruckbetrieben vorzuziehen ist, doch sei nicht ver-
schwiegen, dal auch sie einen Nachteil hat, nimlich den, daB die ein-
mal ausgefiihrte Retusche nur in einem geringen Mafle wieder entfernt
werden kann. Eine Arbeitsweise, die im Bedarfsfall mit groBem Erfolg
mit den beiden letztgenannten Farbstoffen ausfiithrbar ist, ist das Ein-
baden von glatten Tonflichen, das nach Abdecken der iibrigen Bild-
partien mit einem wasserfesten Lack sehr sicher wirkt.

Noch ein kurzer technischer Hinweis: Das Arbeiten mit der ge-
nannten Lasurfarbe erfordert natiirlich Vorsicht. Insbesondere ist ein
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MiBerfolg dann kaum vermeidbar, wenn die Farbe zu wenig verdiinnt
wurde; man bekommt dann leicht Flecken, die sich kaum mehr ent-
fernen lassen. Am besten verfihrt man go, dafl man zuniichst mit einem
feuchten Wattebausch die Platte an den zu retuschierenden Stellen
feuchtet und dann mit diinner Farbe beginnend die Retusche vor-
sichtig einsetzt. Je ofter man die betreffenden Stellen mit dem Pinsel

Abb, 25
Unretuschiertes Negativ Retuschiertes Negativ

Durch partielles Abschwiichen sind die Tiefen klarer geworden; durch Uberarbeiten
mit Keilitzfarbe wurde die Zeichnung in den Lichtern stirker betont.

itbergeht — es mull ein gepflegter Marderhaarpinsel mit recht feiner
Spitze sein —, um so mehr Farbe setzt sich dort an, um so ausgiebiger
ist also die Vertiefung des betreffenden Tones.

Aus dem hier Gesagten wollen wir fiir die Methodik der Tiefdruck-
retusche folgende Sitze ableiten: Auf dem Negativ werden die meisten
Ausfleckarbeiten durchgefithrt und mit Lasurfarbe die Lichter durch-
gearbeitet. Spitzlichter kénnen dabei unberiicksichtigt bleiben. Ein
Zuviel ist weniger schidlich, da zu stark aufgehellte Téne ja im Positiv
wieder vertieft werden konnen. Macht das Positiv eine allgemeine oder
partielle Abschwiichung erforderlich, so wird diese vor irgendwelcher
anderen Retusche vorgenommen. Es folgt darauf die Retusche der
mittleren Partien und mit besonderer Sorgfalt die Durcharbeitung der

B*
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Schattenzeichnung. Tonflichen, die auf dem Original nicht enthalten
waren oder im Diapositiv nicht die nitige Tiefe aufweisen, kénnen
anschlieBend durch lingeres Baden der rund herum abgedeckten
Platte in verdiinnter Lisung der Retuschefarbe villig gleichmiBig
erhalten werden. Noch fehlende Spitzlichter konnen mit dem Schaber
leicht herausgeholt werden.

Was bei dl'r Retusche wichtig ist, ist die Peinlichkeit und Genauig-
keit der Durchfithrung. Eine ,ungefihre® Retusche ist schlechter als
keine. Iis kommt meist nicht darauf an, ganze Bildpartien gleichmiiBig
zu {iberpinseln, sondern jede Feinheit in diesen Bildpartien will einzeln
vorgenommen und durchgearbeitet werden. Ein Blumenbeet z. B.

Abb..26
falsch richtig

kann man nicht dadurch retuschieren, dall man es als Ganzes tibermalt
oder einige beliebige Flecken hineinsetzt, sondern dadurch, dall man
die einzelnen Blumen voneinander und vom Hintergrund trennt und
dadurch hervorhebt. Aus sehr viel Kleinarbeit setzt sich die gute
Retusche zusammen, und nur wenn sie sorgfiltig ausgefithet wird,
kann dem Betrachter des fertigen Drucks ein klares und natiirliches
Bild iibermittelt werden.

Noch ein Wink sei gegeben: Bei den wenigsten Aufnahmen gibt

Konturen; die Natur kennt sie nicht. Es gibt im Photo nur Licht
und Schatten. Diese gegeneinander abzugrenzen unter feiner Kin-
fithlung; wo etwa eine Vertiefung des Schattens oder eine Erhéhung
des Lichtes moglich oder wiinschenswert ist, ist die Aufgabe der
Retusche. Es ist eine absolute Unmoglichkeit, die verschiedenen auf
dem Bild dargestellten Dinge durch Konturen voneinander zu trennen.
Dagegen “ud eine solche Abg:umung, die im Interesse der Klarheit
des Bildes erwiinscht ist, allgemein dadurch erfolgen miissen, dafi den
einzelnen Bilddetails verschiedene Téne gegeben werden ; dll_?h ist auch
dann zuliissig, wenn sie von Natur aus gleich hell sind, denn eine
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Abténung dient ja bei den Bildern auch zur Darstellung der riumlichen
Anordnung der Gegenstinde zueinander, also als Ersatz fiir die bei
dem zweiiugigen Sehen der Natur entstehende Plastik.

Auch die Erhaltung der Fernwirkung im Landsc 'Imflaphniu mub} in
der Retusche oft unterstiitzt werden. Dies geschieht,indem die Tonwerte
des Bildes von vorn nach hinten richtig gestaffelt werden. Im vordersten
Vordergrund sind die hiirtesten Gegensiitze, das hellste Licht und der
schwerste Schatten ; die Gegensiitze verwischen sich dann nach der Ferne
zu durch die bei der ;\nfn.nlmm dazwischenliegende Luft. Die Tiefe wird
zarter, das Licht dunstiger, bis in der fernsten Bergkulisse eines Land-
schaftsbildes Licht und Schatten kaum noch voneinander unterschieden

Abb, 27
lalsch richtig

sind. Die Nichtbeachtung dieses Gesetzes fithrt zu Bildern ohne Per-
spektive, ohne Weite des Bildeindrucks. Die hintersten Kulissen fallen
optisch nach vorn, und das Bild hat keinerlei Reiz mehr.

All dies kann aber nicht theoretisch gelernt werden; es muld durch
eigene Naturbeobachtung des Retuscheurs diesem ins Blut iibergehen,
Nur wer das kiinstlerische Sehen an der Landschaft, am Photo und
an den Werken unserer groflen Meister schult, wird seine Aufgabe als
Retuscheur erfiillen konnen. Dieses Empfinden zu entwickeln und zu
[ordern, ist fiir ihn daher wichtigste Berufsfortbildung, auf die auch du'
iltere Retuscheur nie verzichten darf. Moge sich jeder bewuBt sein,
dafi er berufen ist, seinen Mitmenschen wertvollste Kulturgiiter zu-
giinglich zu mm‘hvn, die er nicht verstiitmmeln darf, sondern so wwder-
geben soll, wie sie empfunden und erlebt sein miissen.

Gilt dies schon fiir die einfarbige Retusche, so vielmehr noch fiir
die Retusche der Farbaufnahmen. Der Farbenretuscheur muf sich
ein absolutes Farbempfinden angeeignet haben, was keineswegs jedem
Retuscheur miglich ist. Kiinstlerisches Gefiithl und Farbensinn sind
in dieser Bezichung der Musikalitiit vergleichbar. Sie sind eine Gabe,
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die natiirlich entwickelt werden mul}, fiir die die Voraussetzungen aber
im Menschen liegen miissen. Fleifl und das Streben, diese Gabe durch
Ubung und durch stindiges bewufBtes Sehen auszubauen, sind aber
auch dem gliicklich V(,l..ll]ld"l[‘ll unentbehrlich. Die Farbenrepro-
duktion ist mehr als ein H: mtl\\(-rk sie 1st eine Kunst; keine selbst-
schiplerische Leistung zwar, sondern nur eine reproduktive ; aber ist
nicht auch der Singer, der Violinvirtuose nur reproduktiv schaffender
Kiinstler ? Viel zu sehr haben wir lill:i in letzter Zeit daran gewdhnt,
in der Reproduktionstechnik nur das Gewerbliche, das Technische zu
sehen. Besinnen wir uns einmal auf die groflen Schépfer der Repro-
duktionsverfahren: wir sehen in thnen heute nur die Erfinder; in Wahr-
heit aber waren es Kiinstler, die von der hohen Mission der Ieprndulv
tiven Kiinste ernst durchdrungen waren. So wollen wir voll Stolz an
unsere Arbeit gehen, deren Kronung die mehrfarbige Reproduktion ist.

Mehr noch als bei der einfarbigen Tiefdruckreprodulktion tritt die
Unzulinglichkeit der photographischen Arbeit bei der Reproduktion
mehrfarbiger Originale in die Erscheinung. ‘Daran wird auch keine
noch so weit getriebene Verbesserung des Aufnahmematerials und der
Aufnahmegeriite etwas iéindern. Jede noch so rein wirkende Farbe ent-
hillt einen beachtlichen Anteil Schwarz bzw, Grau, das aus den Teilnega-
tiven auszumerzen die erste Aufgabe der Retusche ist. Diese Unrein-
heit macht sich in allen Farben bemerkbar, am wenigsten noch im
Gelb. SchlieBlich 1aBt sich auch die Druckfarbe nie ganz genau kom-
plementir zur Farbe der Filter abs timmen. [s gehoren gr 6Bte Erfahru ng
und ein sehr sorgsames Sichhineinversetzen in Ongm.ll und Farbsatz
dazu, um die |‘(.‘l|lm' zu finden und sie sicher auszuschalten. Jede nur
denkbare Hilfe, die das Erkennen erleichtert, ist hier einzusetzen.

So soll das Original grundsiitzlich gut beleuchtet neben dem
Retuschierpult stehen, auf dem nicht nur das gerade in Arbeit be-
findliche Negativ, sondern auch die beiden anderen Teilnegative Platz
finden sollten, damit die stiindige Vergleichsmiglichkeit besteht.

Dann sollte moglichst ein Farbsatz mit Andruck der gleichen Skala
eines schon gedruckten Bildes verfiighar sein, an IHand dessen die
Zusammensetzung besonders diffiziler Farbtone gepriift werden kann.

Ton fiir Ton muB so genau verglichen und ausgearbeitet werden.
Um den Ton zu bestimmen, ist es z\\i.t:]unaﬁlg,, die umlwgcnden Farben
durch Papiermasken abzudecken, da jeder Farbton absolut gesehen
werden mull und nicht relativ, das heilit ohne Einwirkung der den
Farbton optisch oft sehr verindernden Nachbarfarben.

Um den Farbton richtig zu zerlegen und auf den Teilnegativen
wiederzugeben, ist es notig, sich ein Schema zu schaffen, nach dem
man arbeitet, So zerlegt man jeden Ton zuniichst in:

Farbton, Farbwert und Brechungsgrad.
Der Farbton ist hierbei am leichtesten zu bestimmen, z. B. die Wiese
einer Landschaft: 60°%, Gelb, 40% Blau; oder ein Ziegeldach: 80%/,
Rot, 20%, Gelb. Ist der Ton rein, so ist dann nur noch der Farbwert
zu schiitzen, also volle Tiefe oder Halbton oder Viertelton. Hier emp-
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fiehlt es sich, eine Skala von gleicher Art wie die fiir die Aufnahme ver-
wendete Grauskala, die ja bei keinem Farbsatz fehlen sollte, als Norm
anzunehmen, Ist der Ton gebrochen, so heifit das, dafl neben den den
Farbton bestimmenden Farben noch die dritte Farbe enthalten sein
mufl. Der Brechungsgrad ist nicht immer leicht zu schiitzen. Man mulfl
sich hier stets vor Augen halten, dal} reines Grau entsteht, wenn alle
Farben in gleicher Kraft vorhanden sind. Je niiher also der gebrochene
Ton (Braun oder Oliv etwa) an das Grau herankommt, desto mehr
darf sich die Menge der dritten Farbe der Durchschnittsmenge der
beiden den Farbton bestimmenden Farben nihern. Nie darf die
brechende Farbe aber stiirker sein als der Durchschnittswert der
beiden anderen, sonst schligt die Farbe um, und die Farbe, die nur
brechend wirken soll, wird bestimmend fiir den Farbton.

Auf dieser Grundlage die Retusche schematisieren wollen, hiefie
aber eine Arbeit normen, die nur aus dem Gefiihl richtig erfiillt werden
kann. Solche nnlnd‘ml/o sollen daher nur Hilfe und Anregung sein
fiir den, dessen Auge geschult ist, um Fehler, die aus der Ermiidung
und Gewohnung heraus immer wieder in der Farbretusche .nlfL'luch(.n,
zu vermeiden und zu verringern. Die beste Hilfe fiir den Retuscheur
bleibt stets ein photographischer Farbzusammendruck (s. S. 60), der,
wenn er auch meist noch kein vollendetes Bild ergibt, doch offenkundige
Fehler in Farbausschaltung und Retusche deutlich erkennen ldBt.

Wurde der Auszug mit aller Sorgfalt gemacht, so wird man an der
Gelbplatte verhiilltnismiiflic am wenigsten Arbeit haben. Denn wie
die gelbe Druckfarbe den ‘\nsprucht-n des Dreifarbendrucks durch
ihre Reinheit und die besonders giinstige spektrale Zusammensetzung
weitestgehend entspricht, so liefert auch die Reproduktion mit dem
Violettfilter im allgemeinen die besten Ergebnisse. Schwieriger liegen
die Dinge schon bei der Rot- und Blauplatte.

Wie groBl die Arbeit der Retusche ist, hiingt natiirlich ebenso von
der Eigenart der Vorlage wie von der Qualitiit des Auszuges ab. Auf
bestimmte Mingel, die auch bei dem besten Auszug selten ausbleiben,
sei hier aber besonders hingewiesen.

Auf dem Rotnegativ, das mit Griinfilter aufgenommen wurde,
sollten besonders alle griinen und blauen Farben gedeckt kommen,
auch Gelb, besonders das nach dem Griinlichen heriibergehende, sollte
gedeckt erscheinen. Man wird hiufig feststellen, dafl dies nicht der
Fall ist. Nicht etwa, daf} diese Farben einen zu hohen Rotgehalt hiitten,
nein es ist vielmehr ein zu hoher Schwarzgehalt, der diese Miingel in
der Reproduktion hervorruft. Das Griin kommt eben nicht mehr
gedeckt als eine Graufliche, und kein Filter ist in der Lage, hier
Besseres zu leisten. Hieraus I'I'"lbf sich, dafl der Retuscheur diesen
griinen und blauen Ténen in “der Rotplatte besondere Beachtung
schenken mufl. Gerade im Negativ mul hier hiiufig die Deckung erheb-
lich verstirkt werden, damit nicht das Rot unter den anderen Bunt-
farben liegenbleibt und ein schmutzi iges Aussehen der Druckarbeit
hervorruft. Dall die Rotplatte ganz besonders gut durchgearbeitet
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werden mub, liegt aber aulerdem daran, daB sie ja oft ein Gutteil der
Zeichnung bringen muB, die natiirlich klar herauszuarbeiten ist. Eine
besondere Schwierigkeit bei der Retusche der Rotplatte bereiten
itbrigens hiufig auch die Fleischténe, deren naturgetreue Wiedergabe
eine grofie Erfahrung des Retuscheurs voraussetzt. Rot dringt auch
in Grauténen durch, ein grauer Ton wird ohne zweckentsprechende
Retusche immer ritlich schimmern.

Das Blaunegativ weist meistens auch keinen ganz einwand{reien
Farbauszug auf. Hier sind es wiederum die roten Téne des Originals,
die in ihrer Deckung oft verstiirkt werden miissen, wenn man vermeiden
will, daB sie spiiter kalt wirken, weil noch zuviel Blau darunter liegt.

Die Farbretusche im Diapositiv wird vorzugsweise in einem
Dunklerarbeiten der im Negativ zu hell gekommenen Téne bestehen.
‘s miissen durchweg alle hellen, sprechenden Farben unterstiitzt
werden, d. h. die Farben, die einem Ton die charakteristische Firbung
geben. Sie stehen im Gegensatz zu dem schon im Negativ bearbeiteten
firhungsfremden, aber die Zeichnung und Stofflichkeit bringenden
Farbanteil eines Tones. Die dunklen Mischfarben diieften unter Vor-
aussetzung richtiger Negativretusche und Diapositivabstimmung in
der Diapositivretusche keine nennenswerte Bearbeitung mehr er-
fordern. Die Bestrebungen, miglichst alle Farbretuschearbeit in das
Negativ zu verlegen, sind besonders dann sehr forderlic th, wenn eine
groBere Anzahl Diapositivnutzen anzufertigen sind. Die Nutzen fallen
so viel gleichmiBiger aus, als wenn an jedem einzelnen Diapositiv
umfangreiche Retusche ausgefiihrt werden mul}, die selten die er-
forderliche Gleichmifigkeit aufweist. Es mag noch gehen, wenn die
Arbeit in einer Hand bleibt, was bei einer groflen Anzahl Nutzen nicht
immer moglich ist. Aulerdem erspart man so Zeit und Arbeit.

Im groBlen ganzen ist die Qualitit der Ausziige in den letzten
Jahren wesentlich verbessert \\mrlvn so daB die Retuschearbeit, die
friiher oft groBe Ahnlichkeit mit einer Neulll.hu;:r.lphu, auf Halbton-
platten hatte, wesentlich einfacher geworden ist. Niemals aber darf
diese Arbeit unterschiitzt werden. Sie ist und bleibt derjenige Arbeits-
prozeB, der die hichsten Anspriiche an das sichere Kiénnen und das
kiinstlerische Empfinden des mit ihr Beschiftigten stellt. Der Erfolg
der Farbenretuscheabteilung ist daher wie kein anderer Zweig unseres
Gewerbes abhiingig von dem Geist, der sie beseelt, also nicht von der
Organisation oder der Technik, sondern vom Menschen, seinen Ver-
anlagungen und Fihigkeiten. Deshalb soll auch diese Arbeit besonders
sorgfiltig kontrolliert werden. Vier Augen sehen mehr als zwei, das
gilt hier besonders, und es sollte daher kein Farbsatz in die Montage
oder Atzerei gelnn;,tn bei dem nicht auch eine andere Person als der
Retuscheur eine nochmalige genaue [Jhorprufun;D vorgenommen hat.
Eine gew1ssenimfle Kontrolle wird sich immer bezahlt machen, denn
Korrekturen in der Maschine sind schwierig und sehr teuer. Sie sollen
deshalb nach Maglichkeit vermieden oder wenigstens auf ein Mindest-
maf} beschriinkt werden.



V. HERSTELLUNG KOPIERFAHIGER
SCHRIFTDIAPOSITIVE

Die Wiedergabe der Schrift hat seit jeher im Tiefdruck gewisse
Schwierigkeiten bereitet, da durch die ja leider notwendige Zerlegung
der einzelnen Schriftzeichen durch den Raster hier nicht die Klarheit
der Wiedergabe erreicht werden kann, die ein direkter Druck von der
Type im Buchdruck ermdiglicht. Oft hért man daher von Druck-
sachenverbrauchern, daBl man sich der schinen Bildwiedergabe wegen

I3unden Ski-
Cunden Ski-

x\llll. 28

Fiinffache VergroBerung zweier Schriftabziige, die die Zerstorung
des Schriftbildes durch den Raster erkennen lassen,

fiir den Tiefdruck entscheiden michte, daBl man aber gegen die Wieder-
gabe der Schrift Bedenken habe. Hieraus ergibt sich die grofie Be-
deutung einer einwandfreien Schriftreproduktion fiir die Entwicklung
des Tiefdruckes an sich, und es darf nicht iiberraschen, dafl die be-
kanntesten Druckereien und Tiefdruckfachleute alles darangesetzt
haben, gerade die Wiedergabe des Satzes im Tiefdruck immer weiter
zu verbessern.

Die Rasterung allein hat sich bei sorgfiltiger Priifung nicht als die
wesentlichste Ursache einer unsauberen und schlecht lesbaren Schrift
erwiesen. Bei Verwendung fiir den Tiefdruck geeigneter Schriften und
Papiere, auf die hier ganz besonders hingewiesen sein soll, und nicht
zu grobem Raster (70 oder miglichst 80 Linien je em) kann im Tief-
druck immer eine Schrift gedruckt werden, die in den Graden von Petit
aufwiirts fiir das unbewaffnete Auge kaum hinter einer im Buchdruck
direkt von der Type gedruckten Schrift zuriickbleibt. Zu vermeiden
sind im Tiefdruck grundsitzlich zu kleine Typen (Perl und Nonpareille)
und Schriften mit allzu zarten Aufstrichen, wie sie bei manchen Antiqua-
und Frakturtypen vorkommen. Die Abbildungen 28a und b zeigen
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recht gut in starker VergroBerung die Wirkung des Rasters auf ver-
schiedene Schriftcharaktere. Wahrend die Frakturschrift in gewissen
Lagen und an den zarteren Stellen ziemlich stark zerrissen erscheint,
stirt in der Groteskschrift trotz gleicher Rasterweite die Zerlegung
nur noch wenig.

Von Lruﬂt‘m Einflufl auf die Schrift ist ferner das Papier. (‘l.ltte,
gut satinierte Papiere, die leicht ausdrucken, ergeben stets ein ge-
schlosseneres Schriftbild als rauhere, maschinenglatte Papiere, bei
denen die zarten Schriftdetails oft nicht dllh[]llll]\l‘n. wodurch die
Schrift dann besonders zerrissen und unlesbar wird.

Neben der Erfilllung dieser Voraussetzungen ist natiirlich ein
"Bt‘hll{l,dl(l.pnblll\’ erforderlic th, das das Schriftbild geschnitten scharf
und villig gleichmiiBig gedeckt wiedergibt.

Um dieses zu erreichen, werden heute drei verschiedene Verfahren
angewendet, auf deren Schwiichen und Vorziige hier im einzelnen ein-
gegangen werden soll,

1. Bronzierter Schriftabzug auf Florpost oder Zellglas (Cellophan,
Transparit, Pliaphan usw.). Bei diesem Verfahren wird zur Gewinnung
eines Schriftdiapositives der Satz in einer Schnellpresse auf ein durch-
sichtiges Material abgezogen. ZweckmiiBigerweise wird fiir die Ier-
stclllmcr des Schriftabzuges kein Florpostpapier verwendet, da es
ziemlich gedeckt und wolkig ist und bei der Kopie zuviel Licht ab-
sorbiert, so daf} die l’l;,,l11(3ntbt‘.hlchl. nicht die nétige Stirke bekommt
und bei der Atzung der Ton durchschlagen kann. Vorteilhafter ist der
Abzug auf das véllig glasklare Aclllrl.u wenngleich es infolge seiner
Glatte und Hirte den Drucker vor sdmu,rl;qt, Aufgaben stellt. Der
zum Zellglasdruck verwendete Satz mufl vollkommen einwandfrei
sein, schlechte und abgequetschte Typen erschweren die Zurichtung
aullerordentlich, da sie evtl. einzeln unterlegt werden miissen, um einen
ganz gleichmiBigen Ausdruck der Form zu erreichen. Der Abz.ug wird
zweckmiBig in einer moglichst neuen Schnellpresse kleinen oder
mittleren Formates hergestellt, mit sorgfiltigster Zurichtung, da bei
ungleichmifigem Druck einzelner Schrifttypen auch die Farbabgabe
ungleichmiiig erfolgt und bei dem spiiteren Bronzieren keine gleich-
mifige Deckung der Schrift erreicht werden kann. Gedruckt wird mit
einer Spezialfarbe fiiv Zellglasdruck, die von allen griferen Farben-
fabriken geliefert wird. Vor dem Trocknen der Farbe wird der Abzug
mit feinstem Bronze- oder Graphitstaub eingepudert und nach dem
Antrocknen des Staubes sehr sorgsam mit Watte von allen losen
Staubteilchen befreit; sonst setzt sich der Bronzestaub leicht irgendwo
auf der Montage an und kann die ganze Alzung verderben,

Solche Schriftabziige haben gute Det,kunb auf klarem Grund, und
dieses Verfahren war lange der einzige Weg zur Ilerst(.llung von
Schriftdiapositiven fiir den Tiefdruck. Sein Nachteil sei aber hier nicht
verschwiegen: Selbst bei groBter Sorgfalt withrend der Zurichtung
und des Druckes kann es nicht vermieden werden, dafl die fetthaltige
Farbe an den Riindern der Buchstaben ausquetscht, so daB die
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Kontur etwas unsauber steht. Dieser Fehler vergriliert sich noch da-
durch, daf} beim Bronzieren feinste Bronzeteilchen sich nicht nur aul
der gedeckten Oberfliche der Schrift ansetzen, sondern auch an den
Seiten der Kontur haften bleiben, so dall schon im Diapositiv das
Schriftbild an Sauberkeit und Schirfe einer aufl Papier gedruckten
Schrift erheblich nachsteht.

2. Photographische Reproduktion des Schriftabzuges. Kine wcst'nllu,h
bessere Schrift kann erzielt werden, wenn das Sc hllfl.(ll,lp(mllv auf
photographischem Wege hergestellt wud Hierzu wird der Satz in der
Maschine nicht auf Lellgl.ls, sondern aul Kunstdruck- oder Baryt-
papier mit sorgsamer Zurichtung abgezogen. Diese Schriftabziige
werden nachher eng zusa mnwnuhlvht und im nassen Verfahren oder
mit hart arbeitenden Troc kenplatten oder auch Filmen aufgenommen.
Wenn man auch in Fachkreisen der Ansicht ist, dafl absolute Schiirfe
und GleichmiBigkeit der Deckung nur mit dem nassen Verfahren
erreicht wird, diirfte doch sicher die mit den heutigen Trockenplatten
und Filmen erreichte Schirfe in allen Fillen ausreichen. Allerdings
diirfte sich in Betrieben, in denen viel Strichaufnahmen gemacht
werden, das Arbeiten mit nassen Platten billiger stellen als die Ver-
wendung von Trockenplatten. Geringe Verschiedenheiten in der Stiirke
der Schrift lassen sich aber auch bei Herstellung des Negativs im
nassen Verfahren kaum vermeiden, da einmal die Platten ungleich
dick gegossen sein konnen und da weiter auch Schwankungen in der
Lichtintensitit und damit der Belichtung unvermeidlich sind. Bei den
so hergestellten Schriftnegativen diirfte daher das Schriftbild mehrerer
verschiedener Aufrmhmt,n immer etwas breiter oder zarter erscheinen.
Auch die Deckung ist im allgemeinen nicht ganz gleichmiiig, da man
die Negative, um die Stiirke der Schrift auszugleichen, abiitzen mul},
wodurch aber nicht nur die Breite der einzelnen Typen, sondern auch
die Deckung veriindert wird.

Die Schriftnegative werden sorgfiiltig ausgedeckt, d. h. alle weillen
Punkte und Unsauberkeiten, die von Staubkérnchen und Blasen im
GuB herrithren, werden mit Abdeckfarbe zugedeckt, worauf man sie
auf einen diinnen, hart arbeitenden Film kopiert. Zur Erzielung gleich-
miiliger Kopien ist eine Schaltuhr vorteilhaft, auch ist die Vor-
schaltung eines stromregulierenden Wasserstoffwiderstandes zu emp-
fehlen. Vorteilhaft ist ferner die Anwendung eines Kopierkastens,
bei dem Lichtquelle und Kopierrahmen stets gleichen Abstand haben.
Wie wichtig die GleichmiiBigkeit der Schriftfilme ist, zeigt sich
besonders, wenn einzelne \\m'lt- Zeilen oder Absitze noch nachtrig-
lich gedndert werden miissen. 1_)db ganze Schriftbild scheint zerrissen,
wenn dann einzelne Worte oder Zeilen im Druck fetter, magerer oder
gar grauer stehen als der sie umgebende Satz. Selbst bei Beachtung der
hier gegebenen VorsichtsmaBregeln in bezug auf Belichtung wird doch
eine gewisse Unterschiedlichkeit nie ganz ausgeschaltet werden kiinnen.
Deshalb achte man streng darauf, dafl geschlossene Seiten oder
Schriftblocks auch geschlossen reproduziert werden. Bei nachtriiglichen
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Anderungen, die die Auswechselung einzelner Worte oder Zeilen
bedingen, ist es meist vorteilhafter, die auf Kunstdruck- oder Baryt-
papier abgezogenen Zeilen in den alten Kunstdruckabzug der Seite
einzukleben und von der ganzen Seite eine neue Aufnahme und Film-
kopie herzustellen, als einzelne Filmdiapositive der betreffenden
Zeilen in das vorhandene Positiv einzukleben, von dem sie sich meist
doch im Charakter unterscheiden. Wenn der Satz noch steht, empfiehlt

Abb. 29
Einspritzen
des Satzes mit
Texoprintlack

sich sogar, die Anderung im Satz der Seite vorzunehmen und die ganze
Seite neu abzuziehen und aufzunehmen.

Mit diesem Verfahren sind also die Mingel des Zellglasabzuges im
wesentlichen ausgeschaltet; hauptsiichlich wird eine sehr gute Schiirfe
erreicht. Allerdings ist das Verfahren ziemlich langwierig, da ja aufler
den in der Schnellpresse gut zugerichteten Schriftabziigen noch
Negative und Kopien der Positivfilme hergestellt werden miissen. Zur
Ausfithrung eiliger Arbeiten, insbesondere im Zeitungsdruck, scheint
dieses Verfahren daher weniger geeignet, dagegen empfiehlt sich seine
Anwendung fiir wertvollere Akzidenzen und Werkformen, wo man
eine sehr saubere Schrift verlangt.

3. Das Texoprinterfahren. Als jiingstes Verfahren zur Erreichung
einer gut gedeckten Schriftwiedergabe auf glasklarer Unterlage ver-
dient besondere Erwihnung das Texoprintverfahren, durch dessen
Anwendung man auf dem kiirzesten und somit billigsten Weg zu einem



HERSTELLUNG KOPIERFAHIGER SCHRIFTDIAPOSITIVE 77

Schriftdiapositiv gelangt, das in bezug auf Deckung und Schiirfe den
héchsten Anforderungen gerecht wird. Der Vorzug dieses Verfahrens
besteht vor allem darin, daf} hier nicht erst von einem in der Schnell-
presse hergestellten Abzug der Schrift eine Aufnahme gemacht wird,
sondern direkt von dem Originalsatz.

Der im SchlieBrahmen geschlossene Satz wird vor der Aufnahme
mit einem feinen. tiefschwarzen Lack, dem Texoprintlack, itberspritzt

Abb, 30
Blankwischen
der Oberfliche
— des Schriftbildes

(Abb. 29). Dieses Einspritzen mub, da es sich hier um einen spiritus-
loslichen Lack handelt, auf einem besonderen Spritztisch vorgenommen
werden, der so eingerichtet ist, dafl die schidlichen Démpfe von einem
Ventilator durch Licher in der eisernen Tischplatte nach unten abge-
saugt werden. Die Lackschicht wird dann mit einem Lcdcrlmnpbn
von der Oberfliche der Typen abgenommen, so dafl in dem tief-
schwarzen Lack die Oberfliche der Schrifttypen, also das eigent-
liche Schriftbild, das vorher von Unreinigkeiten (Farbresten) gereinigt
wurde, hell und blank erscheint (Abb. 30).

Der so priiparierte Satz wird dann entweder in einer normalen
Reproduktionskamera oder besser in der fiir Aufnahmen im Verhiltnis
1:1 fiir diesen Zweck besonders konstruierten Texoprint-Kamera
(Abb. 31) aufgenommen. Als Aufnahmematerial wird der Texo-
print-Film u‘l\w_mltl der von der Riickseite (durch das Zelluloid
hindurch) belichtet wird. Nach der Belichtungsdauer von etwa 1 Minute
wird der Film 1'/, Minuten in Brenzkatechin-Pottasche entwickelt und
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dann, was schon auflerhalb der Dunkelkammer geschehen kann, in
heiflem Wasser abgebraust, wobei die unbelichteten Teile der Gelatine-
schicht gelost werden und die Schrift als flaches Relief auf dem blanken
7vilulnid des Filmes stehenbleibt. Das Schriftrelief wird dann in
einem Farbbad bis zu beliebiger Deckung geschwiirzt (etwa 2 Minuten)
und nach erneutem Abspiilen getrocknet.,

Der Arbeitsgang des Texoprintverfahrens ist also erheblich kiirzer
als der iiber die photographische Aufnahme von Kunstdruckabziigen.
Neben der bedeutenden Ersparnis an Lohn und Material verdient
vor allem der Zeitgewinn Er-
withnung, der bei der heute iib-
lichen Uberstiirzung der Termine
]ll'.'«'“]llll'l'.“i il]l Zl'-il.u“‘r':ﬁlll'lll'li \"il‘.h'
Firmen allein schon bestechen
wird, Aber auch in bezug auf
Qualitiit bietet das Texoprintver-
fahren Vorziige.

Unsere Abbildungen 32a, b
und ¢ zeigen Vergroflerungen des
gleichen Schriftbildes auf dem ko-
pierfihigen Diapositiv, und zwar:

a) den Zellglasabzug
dieser lilbt (l(:ut]it]l (llc ausge-
quetschten Konturen erkennen,
die die Schirfe des Bildes stark
beeintriichtigen.

h) eine Kopie auf hart arbei-

tenden Film
nach einer photographischen Auf-
nahme einer aul Kunstdruck- oder
Abb, 31, Texoprintkamera Barytpapier abgezogenen Schrift.
¢) einen Texoprint-Film.

Diese Vergriflerungen erliutern am klarsten die Fortschritte, die
hier in jiingster Zeit errungen wurden und die nicht unwesentlich dazu
beigetragen haben, dem Tiefdruck auch solche Arbeitsgebiete zu er-
schlicBen, die frither gerade wegen der Notwendigkeit einer schonen,
sauberen Schrift dcm HllllllillI(I\ vorbehalten blieben.

Iis verdient aber am Schlull dieses Abschnittes erwiithnt zu werden,
daBl in zwei verschiedenen Richtungen versucht wird, die Schrift-
diapositivherstellung noch weiter zu verkiirzen und zu vereinfachen,
und zwar unter villiger Ausschaltung der Letternform. Kines dieser
beiden Verfahren ist das sog. ,,Lichtsetzverfahren. Grundsitzlich
handelt es sich dabei um die I]nj: sktion der einzelnen Buchstaben
unmittelbar auf einen phnlmrl' lphm then Film. Durch sehr komplizierte
Mechanismen ist es dann in einer sog. ,,Metteurmaschine'* moglich,
die von der noch verhiltnismiBig einfachen ,,Setzmaschine** gelieferten
Zeilen auszuschlieBen und daraus die Satzform zusammenzubauen. So
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feh feh

a) Zellglasabzug h) Photographie vom Barytabzug

el

¢) Texoprintabzug

Abb. 32. Vergleich der Ergebnisse bei den drei verschiedenen Verfahren
der Schriftdiapositivherstellung

bestechend dieses Verfahren auf den ersten Blick erscheinen mag, so
schwierig hat sich doch die praktische Durchfithrung erwiesen, so daf3
man heute iiber ein Anfangsstadium noch nicht hinaus ist.

Finen zweiten, zur Zeit wohl erfolgversprechenderen Weg hat man
mit der Schaffung der Filmdruckmaschine ,,Orotype’ beschritten.
Die Maschine bietet etwa das Bild einer Zeilensetzmaschine, jedoch
mit dem Unterschied, dafi an die Stelle des GieBwerkes der Zeilen-
setzmaschine 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 eingefiirbt und zuniichst anf
eine mit einem Gummituch bespannte Trommel abgedruckt. Darauf
wird die Zeile abermals eingefiirht und nun auf diinnes Zellglas derart
abgezogen, daf} gleichzeitig beide Seiten des Zellglases paligenau be-
druckt werden, die untere durch die Zeile selbst, die obere Seite 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. Korrek-
turen sind nach dem sauberen Wegwaschen der betreffenden Stelle
durch Neusatz und Abdruck der richtigen Zeile leicht miglich. Die
Deckung der Schrift ist von der verwendeten Farbe und davon ab-
hiingig, ob eine oder beide Seiten des Filmes spiiter noch mit feinstem
Ruf} oder dgl. eingestaubt werden. Im Offsetdruck wird diese Maschine
heute schon mit gutem Erfolg angewendet, doch es bestehen grund-
sitzlich keine Schwierigkeiten, sie spiiter auch dem Tiefdruck nutzbar
zu machen.
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Sind die Bilddiapositive und Schriftabziige fertig, so wird ent-
sprechend der vom Auftraggeber druckfertig erklirten Korrektur zu-
niichst der Standbogen gemacht. Auf einem Bogen in der GroBle der
Druckform wird aufgezeichnet, wie Bild und Text auf der Druckform
verteilt werden, d. h. wie die Form ,,ausgeschossen® werden soll, um im
Buchdruckerdeutsch zu reden,
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Abb. 33. Beispiel eines Standbogens fir eine Druckarbeit mit zweimal 16 Seiten.
Die Ziffern in Grundschrift beziehen sich auf die Montage fiic den Schéndruck,
die Kursivzilfern auf die fiir den Widerdruck.

Die Anfertigung des Montagebogens mull mit allergrofiter Sorgfalt
vorgenommen werden. Er mufl genau den Beschnittrand des Papieres,
den Satzspiegel und die Stellung der Bilder erkennen lassen und unter
allen Umstiinden genau rechtwinklig sein, da sonst beim Umschlagen
der Druckform bzw. beim Widerdruck Registerschwierigkeiten un-
vermcldlt('h sind. Diese sind im Tiefdruck um so gefahrlicher, als bei
der nassen Uberlmgung des kopierten Pigmentpapieres eine geringe
Differenz im Register eintreten kann, die, wenn sie noch durch eine
nicht winklige Montage vergriofert wn‘d die Ursache zu einem groflen
Verlust werden kann, wenn nimlich cliesm- Fehler erst bemerkt wird,
wenn die Widerdruckform auf den Schéndruck eingepafBit wird. Beim
Ziechen der Linien des Standbogens sollen daher nur in bester Ver-
fassung befindliche Lineale und Winkel aus Stahl Verwendung finden.
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Auch ist darauf zu achten, daB sich das fiir den Standbogen verwendete
Papier nicht verzieht. Ungeleimte Tiefdruckpapiere, die stark auf
Temperatur und Luftfeuchtigkeit reagieren, miissen hier ausscheiden.
Vollgeleimte, nicht zu leichte Schreibpapiere oder gar Pausleinen sind
hier die geeigneten Materialien. Auler den eigentlichen Standangaben
fiir die Stellung von Schrift und Bild miissen auf dem Standbogen
ferner noch sogenannte Anlagemarken aufgezeichnet sein, die die Mitte
der Montage nach Linge und Breite erkennen lassen. Diese dienen bei
der spiteren Ubertragung dazu, ein Verwinkeln der Form zur Lings-
achse des Zylinders und eine Verschiebung aus der Zylindermitte nach
einer Seite hin zu vermeiden.

Abb. 34
Moderner
Montage-
tisch

Dieser Standbogen sollte unter allen Umstiinden von der Setzerei,
dem Faktor oder einer verantwortlichen Stelle kontrolliert werden,
denn leider ist eine nachtriigliche Anderung der fertigen, falsch mon-
tierten Montage sehr mithsam und zeitraubend.

Der kontrollierte Standbogen, der bei einer Druckarbeit mit zweimal
16 Sciten etwa wie Abb. 33 aussieht, wird auf den Montagetisch ge-
klebt. Die Deckplatte dieses Tisches ist aus Glas, das von unten
beleuchtet wird. Derartige Montagetische sind in den verschiedensten
Formen auf dem Markt, zum Teil gleich mit Einteilungsskalen an den
Riindern verschen, die die Herstellung des Standbogens wesentlich er-
leichtern und die auch eine sichere Gewihr fiir eine genaue und recht-
winklige Montage bieten. Am praktischsten sind hierfiir zweifellos die-
jenigen Montagetische, bei denen zwei diinne Stahllineale vorgesehen
sind,die anjedebeliebige Stelle der Tischfliche geschoben werden kénnen
und dabei stets genau parallel zu den Mittelachsen bleiben (Abb. 34).

Reproduktionstechnik 4 G
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Auf den Standbogen wird dann die Montageplatte gelegt, eine
etwa 5 bis 8 mm dicke blasen- und kratzerfreie Spiegelglasplatte, die
in der Griofle das Format der spiiteren l\uluv noch um einige Zentimeter
ithersteigen soll. Je griBer die Montage ist, desto stiirker muB das Glas
gewiithlt werden, da es beim Abnehmen der Montage vom Montage-
tisch sonst leicht zu Bruch gehen kann. Man nehme das Glas daher
licher ein paar Millimeter zu dick als zu diinn.

Die Montagescheibe wird iiber dem
Standbogen durch Klebestreifen be-
festigt, die gut in dje Ecken einge-
driickt werden miissen, um ein Ver-
rutschen der Scheibe zu vermeiden.

Vor dem Aufkleben der Schrift-
und Bilddiapositive werden nach der
geklebten Korrektur die Formate
der Bilder auf dem Film genau
angerissen oder ausgeschnitten, je
nachdem wieviel Raum zur Ver-
fiigung steht, um Fehler beim spi-
teren Ausdecken zu vermeiden. Er-
laubt es der Platz in der Form,
ist es zweckmiaBig, aullerhalb des
zuiitzenden Bildformates sogenannte
Klebeecken stehen zu lassen, wie
sie. auf Abb. 35 angedeutet sind.
Unter diesen Klebeecken wird dann
der I'ilm mit dem verwendeten Klebemittel oder mit Eisessig befeuch-
tet und auf die Glasscheibe aufgeklebt. Das Vorhandensein solcher
Klebeecken hat den Vorteil, daBl die Flecken, die durch das Klebe-
mittel oder durch die Auflésung der Schicht im Film leicht hervor-
gerufen werden, auBlerhalb des Bildes liegen und nicht die Bildkopie
storend beeinflussen. Ist fir der artige Klebeecken infolge zu enger
Stellung von Schrift und Bild im H.lquwlrel kein Platz vorhanden, so
muB darauf geachtet werden, dafl der Eisessig oder das Klebemittel
nicht in zarten Ténen des T):.lpmlll\ angebracht wllti, sondern mig-
lichst in den Tiefen, also etwa in einem B.mmsl'\mm einer l,.md'.-.ch.lfl
oder in irgendwelchen unruhigen Bildteilen, in denen eine etwaige
Fleckenbildung den Bildeindruck nicht stérend beeinflufit. Beim Auf-
kleben des Schriftfilmes sind {lr‘r:n‘li{_,v Klebeecken nicht erforderlich,
da der glasklare Film auf der Kopie ein derartig starkes Pigmentrelief
hervorruft, daB die geringfiigige Fleckenbildung hier auf die Atzung
ohne Einflufl ist.

Bei der Montage sollte man immer eine ausreichende Zahl von in
weiches Tuch eingekleideten Bleiklotzen zur Verfiigung hnhcn, mit
denen man die ausgerichteten I)l"lb beschwert, um sie gegen ein Ver-
rutschen zu sleLzml, solange sie noch nicht angeklebt sind oder der
Klebstoff noch nicht ganz fest haftet.

Abb. 35. Fiir
die Montage
zugeschnittenes
Diapositiv mit
stehengebliebenen
Klebeecken
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Beim Aufkleben von Bild und Text mul} darauf geachtet werden,
daB die Schriftfilme nicht zu knapp beschnitten werden, so dall dem
Atzer noch Platz genug bleibt, die Filmriinder, die ja in der Kopie als
schwarze Konturen \\1rlw.:l, abzudecken, ohne hu-thm die Schrift mit
abzudecken. Teure und mithsame Nachschneidearbeit aufl dem Zylinder
bleibt dann erspart. Ebenso sollen die dickeren Bildfilme nicht zu
nahe an die Schrift heranreichen, da sonst tote Winkel entstehen
kénnen, die ein Anliegen des Pigmentpapieres an den Schriftfilm
verhindern und eine Unschiirfe der Schrift verursachen kinnen. Ragt
die Schrift in das Bild hinein, so mufl der Schriftfilm glasklar das
ganze Bild iiberdecken. Bei hohen Qualititsanspriichen miachte ich
aber empflehlen, solche Zeilen ge-
trennt einzuiitzen, da durch den
iiberliegenden FFilm das Bild nicht
direkt mit der Schichtseite das
Pigmentpapier berithrt, was unter
Umstiinden eine, wenn auch geringe
Unschiirfe hervorruft. Auf jeden
Ifall sollte man auch, wenn auf einer
Form ein Bild mit einem Schriftfilm
iiberdeckt wird, iiber die anderen
Bilder einen gleichartigen Film
legen, da jeder iibergelegte Film,
auch wenn er dem f\u;_‘(' klar er-
scheint, einen gewissen Einflufl auf Abb. 86. Bei der Montage
die Gradation des Diapositivs hat.

Eine im Tiefdruck nicht zu unterschiitzende Fehlerquelle mufy hier
erwithnt werden. Diese liegt darin, daBl der Kontrolle der Montage
vielfach nicht die notwendige Beachtung geschenkt wird. Es muf} hier
immer bedacht werden, duB jeder in der Montage etwa iibersehene
Fehler erst im Andruck bemerkt werden kann. Eine Neuiitzung, deren
Kosten oft den ganzen Gewinn aufzehren, ist dann die unausbleibliche
Folge, ganz abgeschen von dem Zeitverlust und der notwendigen
Umdisposition im Maschinensaal. Da die Kontrolle der Montage,
wenn sie mit Sorglalt vorgenommen wird, meist zeitraubend ist und
auferdem auch in der Montage durch die seitenverkehrten Bilder und
Texte erschwert wird, empfiehlt sich hier die Anwendung des lizenz-
pfhchl);ﬂcn "uulln.lllnsthf'n Kontrollverfahrens (D.R.P. 488 392), das
darin besteht, dal von der fertigen Montage zuniichst eine Kopie auf

., 0zalid’ -L]Lhtp auspapier hergestellt wird. Diese Ozalidpause 1aBt die
Ru-]ntl;,_kt‘lt der Stellung von Bild und Text im positiven und seiten-
l'lLlltlgen Bild deutlich erkennen. Dieses Papier wird trocken in einem
mit Ammoniakddmpfen gefiilllten Kasten entwickelt, so dafl es sich
nicht verziehen kann; zur Kontrolle von Heglsl.(,rfmmt.n ist dies von
besonderer Bedeutung. Die Kontrolle auf der Ozalidkopie ermoglicht
auch ein Falzen des Bogens, wodurch Stellungsdifferenzen leichter
auffallen als bei der Betrachtung der ganzen planliegenden Montage.

6*
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Eine solche Kopie sollte deshalb in jedem Tiefdruckbetriebe ent-
weder vom Auftraggeber selbst oder zumindest von einer verantwort-
lichen Person der Betriebsleitung nochmals genau nachgepriift und
signiert werden, ehe die Atzung vorgenommen wird. Die Zahl der
Fehliitzungen, die ohne eine solche Kontrolle, lediglich durch Unacht-
samkeit des Montierers oder des betreffenden Bearbeiters der Druck-
form entsteht, ist auch in Betrieben
mit gut geschultem Personal ein
verhiltnismifBig hoher Prozentsatz
der vorkommenden Fehlitzungen,
und die durch diese Vorsichtsmalf-
regel entstehenden Aufwendungen
machen sich daher schnell bezahlt.

Neben der Kontrolle der Mon-
tage auf den richtigen Stand von
Schrift und Bild mul} die Kontrolle
aul GleichmiiBigkeit und Sauberkeit
der Diapositive und Schriftabziige
einhergehen, fiir die die Ozalidpause
kein vollkommener Malistab sein
kann. Zunichst wird daher die Mon-
tage auf ein Kontrollpult gestellt,
das iihnlich wie die Retuschierpulte
eine gleichmifige Beleuchtung von
der Riickseite aufweist (Abb. 37).
Hier werden die Diapositive und
Schriftabziige auf gleichmiBige
Stirke der Schrift, gleichmibBige
Deckung derselben und aufl eine
oleichmiilige Gradation der Halb-
tone in den Bildern nochmals ver-
glichen. Ein Auswechseln von zu
Abb. 37. Fahrbares Montagekontrollpult  qiinpen oder dicken Schriftfilmen,

ein Verstirken oder Abschwiichen
einzelner Bilder wird hier manche Fehlitzung vermeiden oder zumindest
die Qualitiit verbessern helfen. Wesentlich ist ferner die Beseitigung des
Grates an den Bildrandern, der leicht beim Anreillen oder Schneiden der
Filme entsteht und dersich hiiufigbeider Atzung in Form von schwarzen
Riindern an den Bildern bemerkbar macht, wenn ihn der Atzer nicht
beim Abdecken auf der Ubcrtragung noch rechtzeitig beseitigt, was
aber voraussetzt, daB ihm ein geniigender Zuschuly im Bildformat ge-
lassen wurde. Ein Uberstreichen der Filmrinder mit dem Falzbein
schaltet solche Fehler meist villig aus.

Bei Verwendung einer Filmschneidemaschine kann die Gratbildung
im allgemeinen vermieden werden, weshalb die Anschaffung einer
solchen Maschine, insbesondere bei Zeitungsbetrieben, wo man von
dem Anschneiden des Bildformates meist Gebrauch macht, zu emp-

TS
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fehlen ist. Besonders mufl beim Durchsehen der Montage auch auf die
Entfernung aller Unsauberkeiten, die in Bild und Schrift etwa noch
vorhanden sind, geachtet werden; denn bei der Montage kinnen leicht
Staubteilchen, klmm‘ Spiine abgeschnittener Filme oder abgeschabte
Schichtteilchen zwischen Montagescheibe und Film geraten, die, wenn
sie nicht entfernt werden, nnt.]mpmrrn und in {l(,r Atzung in Er-
scheinung treten.

In diesem Abschnitt sei noch das ,,Rinco‘*-Verfahren erwihnt, bei
dem die Montage von Schrift und Bild seitenweise nicht im Durch-
sichtsdiapositiv, sondern im Papiernegativ erfolgt. Es werden hier
Papiernegative anstatt der Glasnegative hergestellt, und zwar auf
gewohnlichem Bromsilberpapier. Diese werden mit der Schrift, die
mit weiler Farbe auf schwarzem Papier abgezogen wird, seitenweise
zusammengeklebt. Hiernach werden dann die Diapositive g(‘mm'}ﬂ die
Schrift und Bild g(’mmnsun enthalten. Das Verfahren bringt eine
wesentliche Ersparnis an Material, ferner den Vorzug, dafl bei ;_Jcmcm-
samer Atzung von Schrift und Bi](i, auf deren Voraussetzungen wir noch
eingehen, die Deckung der Schrift mit der der gréBten Bildtiefen absolut
iibereinstimmt. Ein gewisser Verlust an Halbténen diirfte sich aber bei
diesem Verfahren nicht vermeiden lassen, weshalb es nur in wenigen
Betrieben die Montage von Glas- oder Filmdiapositiven verdriingen
konnte, trotz der unbestrittenen Vereinfachung der Arbeitsweise.

Wie schon erwihnt wurde, erfordert die gemeinsame Atzung von
Schrift und Bild ein sorgsames Aufeinanderabstimmen der Dichte der
Bilddiapositive, deren dunkelste Tiefen in der Gradation den Schrift-
filmen entsprechen sollen. Bei der Anwendung von IlhOtO"I‘dplll‘;(ll
hergestellten Schriftabziigen ist dies keine gclmwrlgkelt Werden die
Schriften aber auf Zellglas abgezogen und bronziert, so ist deren
Deckung um so viel stiirker als die eines normalen Sc hl'lf'dldp(l‘i‘l!‘l\-’s,
dafl entweder die Diapositive im ganzen kriftiger gehalten werden
miissen oder aber die Anwendung gelb gefirbter I ilme : zwr'r']cmu!}lg ist,
wie sie fiir dieses patentierte Verfahren geliefert werden. In jiingerer
Zeit — wohl in Verbindung mit der Abkehr vom Zellglasabzug der
Schrift —, verliert der Gelbfilm aber an Bedeutung, da er die Grada-
tion der Diapositive schwerer kenntlich macht und dadurch die
Qualitit nicht gerade giinstig beeinfluft.

Besondere Sorgfalt erfordert die Montage fiir den Mehrfarbendruck.
Der Farbentiefdruck hat heute schon neben dem Vierfarbenbuchdruck
und dem mehrfarbigen Offsetdruck eine grofie Bedeutung erlangt, die
sehr bald noch weiter steigen wird. Deshalb soll auch hier auf die
Maglichkeiten, paBgerechte Tiefdruckmontagen herzustellen, ausfiihr-
lich eingegangen werden. Grundsiitzlich werden bei der Aufnahme jedes
Farbsatzes PalBkreuze angebracht, die unter rechtzeitiger Beriick-
sichtigung des Standes der Bilder im Text und des zur Verfliiguing
stehenden Raumes sich an der richtigen Stelle der Originale befinden
miissen, und zwar moglichst dicht am Bildrand. Das einfachste Mittel
ist nun, hier auBler den drei Farbausziigen eines farbigen Originales
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einen vierten Iilm herzustellen, der entsprechend dem Montagebogen
auf der Montagescheibe, und zwar unter den PafBlkreuzen mit Kleb-
stoff oder Eisessig aufgeklebt wird. Nachdem die Klebestellen gut
getrocknet sind, wird mit Ausnahme der PaBkreuze, die auf der
Montagescheibe kleben bleiben, der Film weggeschnitten. Auf diesen
PalBkreuzen werden dann fiir die erste Kopie die gelben, fiir die zweite
Kopie die roten und fiir die dritte Kopie die blauen Diapositive je-
weils aufgeklebt, wodurch ein absolut gleich-
miifliges Stehen der einzelnen Farben auf der
Montage gewiihrleistet ist.

Umden vierten Film zu sparen, kann auch
mit einem viereckigen Stanzeisen aus dem
einen Film das PaBkreuz ausgestanzt werden.
s wird dann zunéichst der Film mit den
wieder eingesetzten PaBkreuzen so auf die
Montagescheibe geklebt, dafl man nach der
Kopie den Film herunternehmen kann, unter
Belassung der PaBkreuze auf der Montage-
scheibe, Diese Palikreuze dienen dann wie
oben zum Einpassen der anderen Farben.

Ein weiterer Weg zur paBgerechten Uber-
Lragung ist ein von “der Firma Otto Wuschig
herausgebrachtes Verfahren. Dieses Ver-
fahren benitigt keine Palkreuze an den
farbigen Teildiapositiven, Diese werden viel-

Abb, 38 mehr auf dem durchsichtigen, von unten
Lochstanze zum Stauzen durchlichteten Fundament einer hierfiir be-
von Registermarken sonders konstruierten Stanzpresse iibereinan-

et e b der nach dem Bild eingepalit, was allerdings

besonders bei dichten Diapositiven ein ge-
iibtes Auge erfordert. Das Glasfundament hat in der Mitte einen Schlitz,
in dem zwel in ihrem Abstand voneinander verstellbare Stanzeisen be-
weglich angeordnet sind. Diese Stanzeisen (Abb. 38) werden auf zwei
gegeniiberliegende Riinder des haarscharf aufeinander eingepaliten Dia-
positivsatzes eingestellt ;durch einen FuBhebel wird dann aus den Filmen
ein kleines rundes Plittchen aus den eingestellten Stellen ausgestanzt,
Der erste Film des Farbsatzes wird dann mit dem ausgestanzten Plitt-
chen auf der Montagescheibe befestigt. Nach der Kopie verbleiben die
Plittehen auf der Scheibe, auf die dann die anderen Filme, die ja mit
dem ersten gleichartig gestanzt wurden, eingepaBt werden. Das Ver-
fahren ist nicht ganz leicht zu handhaben, da die Gefahr eines Ver-
rutschens der aufeinander eingepaBBten Filme nicht gering ist, und schon
das Einpassen an sich bei dem immerhin nicht ganz diinnen Film-
material schwierig ist. Sicherer scheint mir daher der vorher gezeigte
Weg, der allerdings immer PaBkreuze erfordert.
Sehr wesentlich ist es, bei der Montage von farbigen Filmen darauf
zu achten, dall eine Erwiirmung der Deckplatte des Montagetisches
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unter allen Umstéinden vermieden wird, da diese Erwiirmung sich auf
die Filme iibertrigt und ein Verziehen der Filme zur Folge haben kann,
wodurch die PaBgenauigkeit der drei Farben beeintriichtigt wird. Hier
haben sich am besten Montagetische bewiihrt, in denen zwischen Licht-
quelle und oberer Montageplatte noch eine zweite Glasplatte angebracht
ist und in denen fiir eine geniigende Durchliiftung bzw. einen Abzug
der durch die Glithlampen erwiirmten Luft Sorge getragen wird. Bei
dem auf Abb. 34 gezeigten Montage-
tisch kann zu diesem Zweck ein be-
sonderer Ventilator eingebaut werden.

Das Einstellen der PafBlkreuze bei
Farbenmontagen erfordert eine aulBer-
ordentliche Genauigkeit, da selbsl
feinste Abweichungen im Auflagedruck
sehr storend wirken kénnen, wenn
ndmht h zu den in der Ubertragung und
im Druck kaum restlos vermeidbaren
Differenzen noch ein Fehler in der
Montage hinzutritt., Ganz besonders
schwer kionnen sich kleinste Montage-
fehler auswirken, wenn eine grifiere
Anzahl von Bildern einzeln montiert
wird und die Abweichungen nach ver-
schiedenen Richtungen laufen. s emp-
fiehlt sich daher, das Einstellen der
PaBkreuze mit der Lupe vorzunehmen
und darauf zu achten, dafl nicht etwa Abb. 89. ZeiB-EinpaBirohre
durch ein seitliches Betrachten der auf-
einanderliegenden Pafikreuze die Einstellung ungenau wird. Die griofite
Sicherheit fiir genaues Einpassen bietet die Verwendung von Einpal-
rohren, die unter gleichzeitiger VergriBerung des PaBkreuzes die Gewihr
bieten, dafl das PaBlkreuz genau von oben betrachtet wird. Abbildung 39
zeigt zwel bewiihrte Ausfithrungsformen solcher EinpafGrohre.

Wie schon bei der Photographie erwiihnt, ziehen es viele Betriebe
bei Formaten, die iiber ein gewisses Ausmal (etwa 24 % 30 em) hinaus-
gehen, vor, die FdI‘bCIldld]’JU‘:lLlVL anstatt auf Film auf Glas herzu-
stellen. Die paBgerechte Montage "derartiger Glasdiapositive ist un-
gleich schwlt,rlg_,(,l‘ als die der Filme, da hml zwischen den etwa unter-
geklebten Pafkreuzen und den Kreuzen auf der Platte die Dicke des
Glases dazw:sclnnhcgt wodurch ein vollkommen genaues Arbeiten
selbst mit EinpaBrohren fast unméglich gemacht wird. ZweckmiiBiger
ist es daher, von einer Farbe der Diapositive Kontaktnegative auf Glas
herzustellen. Aus diesen Negativen werden die Streifen ausgeschnitten,
die die PaBkreuze enthalten, und diese Streifen werden dann auf die
fertige Bildmontage der ersten Farbe sorgsam eingepalit, aufgelegt und
mit Plastilin oder mit Klebestreifen gegen ein Verrutschen geschiitzt.
Diese Negative werden dann mit Glasstreifen fest miteinander zu einer
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Art Rahmen verbunden, so daf sie ihre Stellung zueinander, wenn der
Rahmen mit ithnen .\b;_,olmhpn wird, keineswegs mehr vertindern kénnen.
Ist die Kopie der ersten Farbe Llful;,l, so kénnen unter diesem Glas-
rahmen, dessen Negativstreifen ja die Stellung der Diapositive der
ersten Farbe behalten haben, die anderen Farben eingepalit werden.
Man spricht bei einem solchen Rahmen auch von ,,Pallmontage¢.
Das Ankleben der Glasdiapositive erfolgt auf der Montagescheibe
durch mit Klebestoff versehene Stanniol- oder Papierstreifen, die sorg-
sam auf die Oberfliche der Glasplatte und auf die Montageplatte am
Rande derGlasplatte unter villigerAusliillung des sich ergebenden toten
Winkels befestigt werden. Fiillt der Papierstreifen den sich ergebenden

Pigment - Papier

Schriftfilm
Falsch

Schrifi ﬂm Pigment - Papier

Bilddia

Bilddia Glasplatte Bilddia
Richtig

Abb. 40. Schnitt durch eine Glasmontage fiir Farben

toten Winkel nicht voll aus, so ist immer die Gefahr gegeben, daBl die
Diapositive doch noch vor dt‘l‘ Kopie verrutschen und somit ein Nicht-
pussvnder Atzung hervorrufen. Bei der Kopie einer solchen Glasmontage
miissen die Zwischenriume zwischen den einzelnen Glasdiapositiven
mit Glasplatten, Glasstreifen oder Pappstreifen von der Dicke der Dia-
|Ju-.lllw' ausgeliillt werden, da sonst bei der Kopie das Pigmentpapier
m die toten Winkel neben den Diapositiven hineingepret wird (Abb. 40).

Streckt sich dann das in die Zwischenriiume eingedriickte Pigment-
papier bei der Ubertragung auf den Zylinder wieder, so verindern sich
die Abstinde der einzelnen Bilder dcs ]“n'lmatzc%. was ein Passen
unmoglich macht.

Soll bei einer solchen Farbmontage die Schrift gleich mitmontiert
werden, so mul} unter die Schriftabziige bzw. Filme selbstverstindlich
eine Glasplatte untergelegt werden, die die Schrift auf die Hohe der
Schicht der Bilddiapositive bringt. Da hierzu aber meist eine erhebliche
Glasschneiderei notwendig wird, ist es wohl in vielen Fillen zweck-
mifiger, die Schrift auf einer besonderen Glasplatte zu montieren
und sie getrennt zu iibertragen und zu étzen.



VII. DIE DRUCKFORMHERSTELLUNG
FUR DEN TIEFDRUCK

A. Die Priparation und Kopie des Pigmentpapiers

Das Verfahren zur Herstellung des druckfertigen Tiefdruck-
zylinders ist grundsitzlich von der bei Hoch- und Flachdruckformen
iiblichen Herstellungsart verschieden. Auch beim Tiefdruck wird das
Bild in kleinste Druckelemente zerlegt, aber wiihrend beim Hoch- und
Flachdruck die GrioBe dieser Punkte als der eigentlichen Bildtriger
allein die Tiefe des erreichten Tones beeinflufit, haben wir es beim

Abb. 41. VergrioBerung eines gleichen Bildausschnittes;
links: Wiedergabe im Tieldruck; rechts: Wiedergabe im Huchdruck

Tiefdruck mit praktisch gleich grofien Farbtrigern zu tun, den kleinen,
eingeiitzten Farbniipfchen; die Tonabstufung wird nun beim Tief-
druck durch verschiedene 7iefe der Farbniipfchen und somit durch
die verschiedene darin enthaltene Farbmenge bewirkt.

Um diese_verschieden tiefe Atzung zu erreichen, darf die Kopier-
schicht der Atze keinen festen und gleichmifBigen Widerstand ent-
gegenselzen, sondern sie mul) entsprechend den Gradationsabstufungen
des Originals schneller oder langsamer von der Atze durchdrungen
werden, um ihr lingere oder kiirzere Zeit die Moglichkeit zu geben,
das Kupfer aufzuldsen.

Jine solche Kopierschicht stellt die Chromgelatine dar, eine mit
Kaliumbichromat priiparierte Gelatine. Die Chromgelatine hat die
Sigenschaft, ihre Loslichkeit in Wasser unter Einwirkung des Lichtes
mehr oder weniger, je nach der einfallenden Lichtmenge, zu verlieren,
und hierauf beruht ihre Verwendbarkeit als Triager der Bildkopie eines
Tiefdruckdiapositivs.

_ Rein schematisch dargestellt, siecht der Vorgang der Kopie und
Atzung im Tiefdruck etwa wie folgt aus:
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Durch das Diapositiv, das auf der nachstehenden Zeichnung 42 je
nach seiner geringeren oder stirkeren Lichtdurchlissigkeit weiB, grau
oder schwarz dargestellt ist, wird die auf Papier aufgegossene und in
einem Chrombad lichtempfindlich gemachte Gelatine belichtet. Die
einfallenden Lichtstrahlen — in der Zeichnung als Pfeile angedeutet -
wirken dabei entsprechend der Dichte des Diapositivs mehr oder
weniger aktiv auf die Chromgelatine ein und rufen in dieser eine Ver-
minderung ihrer Wasserloslichkeit (Gerbung) hervor. Diese Gerbung
ist um so stiirker, je intensiver, tiefer das Licht eindrang, also an den
durchsichtigsten Stellen des Diapositivs, den sogenannten ,,Lichtern®,
am stirksten, an den gedecktesten Stellen des Diapositivs, den
., Tiefen®, am schwiichsten.

: Strich- (Schrift-)
Halbtondiapositiv Diapositiv

— (Glas oder Zelluloid
— Rildschicht d. Diapositivs

— Chromgelatineschicht
— Papierunterlage

Abb. 42. Kopie aul Pigmentpapier (schematisch)

Nach der Kopie wird das Chromgelatinepapier — wegen eines
Farbstoff-(Pigment-)Zusatzes allgemein Pigmentpapier genannt — kurz
eingeweicht, mit der Schichtseite auf den Kupferzylinder aufgequetscht
und dann in heilem Wasser entwickelt. Hierbei lést sich zuniichst
das Papier von der auf dem Kupfer infolge eines Klebstoffzusatzes
haftenden Gelatine, deren unbelichtete, ungegerbte Teile sich bei der
Entwicklung in heifem Wasser losen. Es verbleibt nach diesem Vor-
gang auf dem Kupfer also nur ein Gelatinerelief, das man etwa als die
Umkehrung des Diapositivs, also dessen Negativ, bezeichnen kénnte.

Wird nun das mit diesem Relief {iberzogene Kupfer einer Losung
von Eisenchlorid ausgesetzt, so wird das Chlorid an seiner Einwirkung
auf das Kupfer zuniichst durch das unter der Einwirkung der Feuch-
tigkeit aufquellende Gelatinerelief gehindert, und zwar um so linger,
je dicker das Relief ist. Die Durchdringung erfolgt also zuniichst an
den diinnsten Stellen, den Tiefen des Bildes, und erst zuletzt an den
dicksten Stellen, den sogenannten Lichtern. Da das Chlorid das Kupfer
um so tiefer 1ost, je linger es Zeit zur Einwirkung hat, iibertrigt sich
bei dem Atzvorgang das Relief praktisch in das Kupfer, das an den
hellsten Stellen des Diapositivs, an denen ja das Gelatinerelief am
stiirksten ist, blank stehenbleibt, wiithrend es an den dunkelsten Stellen
des Diapositivs, die eine Gerbung der Gelatine und so die Schaffung
einer schiitzenden Schicht verhinderten, am tiefsten von der Atze
angegriffen wird (Abb. 43). Natiirlich ist ein solches Relief nicht druck-
bar, da es ja der Farbe keinen Halt gibt. :

Wird nun auBler dem Halbton-Diapositiv noch ein negativer Raster,
der glasklare Linien im schwarzen Felde zeigt, ebenso lange wie das
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Diapositiv auf das gleiche Gelatinepapier kopiert, so erfihrt die Chrom-
gelatine an den lichtdurchlissigen Stellen des Rasters, also unter dem
ganzen Liniennetz, eine Gerbung, die dem Grad der Gerbung in den
hichsten Lichtern des Diapositivs entspricht. Das gesamte Raster-
liniennetz bleibt also in der Hihe der hellsten Lichter des Bildreliefs
nach der Entwicklung ebenfalls erhalten und sieht im Schnitt dann
etwa wie Abb. 44 aus. Die Abb. 45 zeigl dieses Relief zur besseren
Veranschaulichung plastisch.

— Pigmentrelief nach der
Entwicklung

— durch die Atze geldstes
Kupler

— Kupfermantel des
Druckzylinders

Abb. 48. Atzung einer nicht gerasterten Pigmentkopie (schematisch)

irfolgt durch dieses Relief hindurch die Atzung in das Kupfer und
wird diese Atzung in dem Augenblick unterbrochen, in dem auch die
erhabensten Stellen des Reliefs von der Atze durchdrungen werden,
so entstehen im Kupfer in ihrer Tiefe der Gradation des Diapositivs
genau entsprechende, viereckige Niipfchen, die der eigentliche Druck-
triiger im Tiefdruck sind (Al;h 46). Die Farbe wird dann aus diesen
Nipfchen an das Papier abgegeben, auf dem sie ein Bild hervorruft,
das bei Verwendung lasierender Farbe eine der Gradation des Dia-

Entwickeltes Pigment-
relief mit einkopiertem
Raster

— durch die Atze gelostes
Kupler

— Kupfermantel des
Druckzylinders

Abb. 44. Atzung einer gerasterten Pigmentkopie (schematisch)

positivs entsprechende geschlossene Halbtonwirkung zeigt und das nur
von den iiber die ganze Auuug hinweg gleich breit bleibenden Stegen
des Rasters uhelmgt,u ist (siche Abb. 41). In der Theorie ist dieser Vor-
gang durchaus einfach, und es bedarl einer gewissen Kenntnis der
chemischen und physikalischen Vorgiinge bei diesem Verfahren, um
Verstiindnis fiir die Schwierigkeiten zu erhalten, denen der Praktiker
bei der Arbeit hier tiglich begegnet.

Es ist bekannt, daB alle tierischen oder pflanzlichen Substanzen,
zu denen die Gelatine gehort, auch heute noch in der organischen
Chemie in ihren Reaktionen auf gewisse physikalische oder chemische
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Einwirkungen nicht restlos erforscht sind. Insbesondere sind die fiir
uns in Frage kommenden Einwirkungen von Temperatur und Luft-
feuchtigkeit auf die Gelatine ganz auBerordentlich grof; diesen gilt es
durch geeignete Mallnahmen entgegenzuwirken, um die Stiirke und
Durchdringungsfithigkeit des Pigmentreliefs, soweit dies miglich ist,
gleichmiéBig zu gestalten. Es ist daher wesentlich, sich mit den Vor-
giingen, die wiithrend der Lichtempfindlichmachung der Gelatine und
der spiiteren Atzung in dieser vorgehen, einmal zu beschiiftigen, ehe
wir auf die technische Seite der Papierpriparation und Ubertragung
niher eingehen.

o S ST S S oS B
ﬁ@@ﬁ%’i
Abb. 45, Ubertragenes Abb. 46. Ausschnitt
und entwickeltes Pigmentrelief aus einem geiitzten Tieldruckzylinder
aul dem Kupler (schematisch) (schematisch)

Kaliumbichromat, das wir zur Lichtempfindlichmachung der
Gelatine in etwa 3—D5prozentiger Losung verwenden, ist praktisch
nicht lichtempfindlich, es zersetzt sich nicht unter dem Einfluf von
Sauerstoff und ist lichtbestindig. Erst das Gemisch von Bichromat
mit bestimmten organischen Kolloiden, in unserem Falle Gelatine, ist
lichtempfindlich, d. h. die beiden Stoffe (Bichromat und Gelatine)
wirken unter dem Einflufl von Licht chemisch aufeinander ein. Es ist
wissenschaftlich noch nicht ganz gekliirt, warum Chromatgelatine ihre
Loslichkeit in warmem Wasser und ihre Aufquellbarkeit in kaltem
Wasser verliert, wenn sie dem Licht ausgesetzt wird. Bekannt ist uns
nur, dafl unter dem Einflufl des Lichtes die Gelatine und das Kalium-
bichromat beschleunigt aufeinander reagieren, wobel eine teilweise
Reduktion des Chromats zu einem Chromsalz von niedrigerer Wertig-
keit stattfindet. Der hierbei freiwerdende Sauerstoff diirfte eine Ver-
bindung mit der Gelatine eingehen, diese also oxydieren. Ob hierdurch
die Veriinderung der Lislichkeit allein eintritt oder ob das Chromoxyd
ebenfalls hierbei noch eine Rolle spielt, wissen wir nicht. Fiir den
Praktiker ist es auch nicht so wesentlich. Wahrscheinlich ist, dafl beim
dingehen dieser Verbindung unter dem Einfluf des Lichtes auch die
in der Luft oder in der Gelatine enthaltene Feuchtigkeit eine gewisse
Rolle spielt, da es sich erwiesen hat, dafi Pigmentpapier, dem der
Feuchtigkeitsgehalt nahezu entzogen ist (also sogenanntes knochen-
trockenes Papier), kein brauchbares Resultat ergibt. Auf weitere
wesentliche Faktoren wollen wir aber erst bei Beschreibung des prak-
tischen Arbeitsprozesses eingehen.
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Das Pigmentpapier, das in verschiedenster Zusammensetzung er-
hiltlich ist, ist schon vor etwa 40 Jahren von der Autotype Company
in London hergestellt worden und diente frither nur photographischen
Zwecken. Durch den Zusatz von Farbstoffen zur Chromatgelatine kann
dem Relief eine beliebige FFarbe gegeben werden, und es eignet sich
daher sowohl zur Herstellung von durchsichtigen Glaspositiven als
auch zur Herstellung von Papierbildern, den sogenannten Pigment-
drucken, bei denen das eingefiirbte Pigmentrelief auf Papier auf-
gequetscht wurde und ein Bild ergab, das einer halbglinzenden
Photographie @hnelte. Fiir photographische Kopierzwecke hat das
Pigmentpapier durch die Entwicklung der Photoindustrie seine Be-
deutung verloren. Auch fiir die Herstellung von Durchsichtsbildern
von Negativen oder Diapositiven ist es durch die Trockenplatte
heute fast villig verdriingt und findet nur in der Heliograviire noch
eine gelegentliche Anwendung, wenn es sich um Kontaktdiapositiv-
kopien grofler Formate handelt.

Das fiir Tiefdruck-Atzzwecke hergestellte Pigmentpapier ist grund-
siitzlich von diesem Papier nur unwesentlich V{‘I":f‘]li(‘dl‘l!, der IIN*
stellungsprozel} ist ]cdt-nf:lll&. der gleiche. Die mit mehr oder weniger
Farbstoff (Pigment) von meist rétlicher oder briunlicher Firbung ein-
gefiirbte Gelatine wird dicker oder diinner auf das Papier aufgegossen,
wobei die Qualitit des Pigmentpapieres bedingt ist durch die Gleich-
miiBigkeit der Stirke dieses Aufgusses und durch die Eigenart der
verwendeten Gelatine, auf deren Herkunft hier nicht nither eingegangen
zu werden braucht, da die Papiere fertig im Handel zu haben sind.

Fiir die Eignung des Pigmentpapieres fiir Tiefdruck-Atzzwecke ist
ferner der Farbstoffgehalt wesentlich, da die Menge des Farbstoffes
und die Farbe desselben auf die Gradation des Pigmentpapieres einen
gewissen Einflufl ausiibt. Ferner werden der Gelatine Zusiitze von
Glukose und anderen Stoffen (u. a. Glyzerin) beigefiigt, deren Bei-
mischungsmengen aber das Fabrikationsgeheimnis der sich mit der
Fabrikation von Pigmentpapieren befassenden Firmen sind. Nur
Firmen, die iiber reiche Erfahrungen verfiigen, vermiogen ein gleich-
miillig arbeitendes Pigmentpapier herzustellen.

Nicht unerwithnt darf hier bleiben, daB heute mehr als frither die
Beschaffenheit des Papierstoffes, auf das der Pigmentgelatinegufd
-vl'fﬂ]g_\l wichtig ist, da insbesondene beim Farbendruck grofiter Wert
auf ein Material [_,cleg_,t wird, das unter dem meluB von Luftfeuchtig-
keits- und Te mpcrutursLhw.m]umg(‘n so gut wie nicht ,arbeitet™, d. h.
sich nach keiner Seite dehnt. Das Pigmentpapier wird in Rollen bis zur
Liange von 5 Meter und einer Breite von etwa 130 cm geliefert, aus
denen vor dem Gebrauch Stiicke in der bendtigten Grifie heraus-
geschnitten werden. Das Pigmentpapier mufl, um geschmeidig zu
bleiben, einen gewissen Feuchtigkeitsgrad — etwa 10 Prozent — be-
halten. Da aber auf der anderen Seite ein zu grofer Feuchtigkeits-
gehalt die Gelatine zersetzt, mull es sehr sorgfiiltig in nicht zu trockenen
uand warmen, aber auch nicht zu feuchten Rdumen gelagert werden.
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Am besten erfolgt die Aufbewahrung in runden Zinkblechbehéltern,
die luftdicht abgeschlossen werden kénnen. Bei solcher sachgemiifen
Lagerung ist Pigmentpapier sehr lange haltbar.

Vor dem Gebrauch wird aus dem Pigmentpapier ein Bogen in der
benitigten GriBe herausgeschnitten, und zwar mit einer scharfen
Schere oder noch besser mit einem haarscharfen Messer (ein Halter
fiir gebrauchte Rasierklingen bewiihrt sich hier ausgezeichnet), damit
an den Riindern keine losen Papierfasern haften bleiben, die sich sonst
leicht beim Clu‘mnil-lcn im Chrombade auf die Schicht legen und bei
der Ubertragung zwischen Papier und Kupfer haften bleiben und zu
Flecken oder Fehlresultaten Anlall geben kénnen.

Um das Papier bzw. die auf dieses aufgegossene Gelatine licht-
empfindlich zu machen (zu sensibilisieren), wird der Bogen in eine
flache Schale gelegt, die mit einer 3—5 prozentigen Losung von Kalium-
bichromat gefiillt ist, der auch etwas Ammoniak, etwa 3 cem auf
I Liter Wasser, zugesetzt werden kann., Unter der Einwirkung des
Wassers der Losung quillt die Gelatine auf, und zwar um so stiirker,
je wiirmer das Bad ist. Je mehr aber die Gelatine .lufqullll, desto mehr
Chromsalz nimmt sie mit der wiisserigen Lisung in sich auf, desto
lichtempfindlicher wird auch die Chromgelatine des Papieres. Hohere
Lichtempfindlichkeit bedeutet ein leichteres Eindringen des Lichtes bei
der Kopie, was eine weiche Kopie mit flachen Lichtern zur Folge hat. Eine
genaue Kontrolle der Temperaturen des Bades, der Konzentration der
Liésung und der Badedauer ist daher zur Erzielung eines gleichmiiBigen
Bades unerlifilich. Ob ein wiirmeres oder kiilteres Bad, ob eine 3- oder
4prozentige Chromlosung zweckmiBigerist, kann hier tlu..h L generell ent-
schieden werden. Die Sensibilisierung des Papieres soll hier abgestimmt
werden auf die Lichtquelle, die fiir das Kopieren verwendet wird, und auf
die Dichte der Diapositive. Bei diinneren Diapositiven und stiirkeren
Lichtquellen empfichlt es sich, den Prozentsatz an Bichromat etwas
herabzusetzen, da die Lichtempfindlichkeit des Papieres hierdurch ver-
ringert wird ; im umgekehrten Falle, also bei dichten Diapositiven und
schwacher Lichtquelle, wird sich eine héherprozentige Chromlésung im
allgemeinen empfehlen, um das Papier lichtempfindlicher zu machen,

Bei der Bestimmung des Chrom- und ‘Ammoniakgehaltes des
Sensibilisierungsbades soll ferner auf die Luftfeuchtigkeit und die
Temperatur der AuBlenluft Riicksicht genommen werden, die in hohem
Mafle die Lichtempfindlichkeit der Chromgelatine beeinflussen. Warme
Luft erhoht die Sensibilitiit, ebenso ein hoher Feuchtigkeitsgehalt der
Luft, wihrend kalte, trockene Luft die Lichtempfindlichkeit herab-
setzt. Hoherer Chromgehdlt in der kalten Jahreszeit, g,(rmg(‘rm 1m
Sommer kann hier einen gewissen Ausgleich schaffen, m‘ben einem ver-
mehrten oder verminderten Ammoniakzusatz. Ammoniak setzt die
Lichtempfindlichkeit némlich allgemein herab, weshalb auch vor iiber-
trieben hohen Ammoniakbeimengungen gewarnt sei.

Beim Einlegen in das Chrombad ist besonders daraufl zu achten,
daB die ganze Fliche des Pigmentpapieres gleichméBig mit der Chrom-
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losung bedeckt ist, da eine ungleichmiéBige und etappenweise Feuch-
tung leicht Rinder im Papier hinterlidBt, die sich bei der Atzung sehr
stérend bemerkbar machen.

Das Chrombad soll nicht linger ansgedehnt werden, als bis sich das
Papier gut streckt, bis also die ganze Gelatine von dem Chrombad
durchdrungen ist. Ist dies der Fall, so wird das Papier auf eine vollig
fehlerfreie und vorher sorgsam gereinigte und entfettete Spiegelglas-
scheibe aufgequetscht. Hierbei ist alles genau zu beachten, was bereits
auf Seite 18 bei Behandlung der Graviire gesagt wurde. Das Papier
darf keinen Knick, keine Falten bekommen, wenn es mit der Schicht-
seite aufl die Glasplatte gelegt wird. Die Scheibe wird vorher mit der
Chromlésung gut angefeuchtet, so daly sich
das Papier bequem zurechtriicken liBt.
Mit einem Gummiquetscher wird dann das
Papier von der Mitte nach allen Seiten
glattgestrichen, so dafl alle Chromlésung,
die noch zwischen Papier und Glas vor-
handen ist, herausgepreBt wird. Nach
einem Abtupfen des aufgequetschten Pa-  Abb. 47. Gummiquetscher
pieres mit einem weichen Tuch oder Josefs-
papier, durch das zugleich alle Wassertropfen von der Scheibe entfernt
werden, die durch ein Einlaufen in das Papier dessen GleichmiBigkeit
gefihrden kinnten, wird die Scheibe zum Trocknen aufgestellt.

Die Trocknung des Pigmentpapieres ist ein auBerordentlich wich-
tiger Faktor fiir die GleichmifBigkeit der spiteren Atzung, und es ist
daher darauf zu achten, dafl der Papierbogen in sich vollig gleichmiBig
und auch stets in etwa der gleichen Zeit trocknet, da langsamer
getrocknetes Papier sich bei der Kopie und Atzung anders verhilt als
schneller getrocknetes Papier. Ein Bogen, der beispielsweise vor dem
Ventilator aufgestellt und einfach durch Anblasen mit frischer Luft
getrocknet wird, ist, da die Feuchtigkeit im Papier die Neigung hat,
nach unten abzusacken, am oberen Rand schneller trocken als am
unteren. Dies bedingt, daf} die obere Seite des Papieres nach der Kopie
und Ubertragung auf den Zylinder anders étzt als die untere Seite.
Eine ungleichmiiBige Tiefe und Gradation an einzelnen Partien der
Atzung ist die unvermeidliche Folge. Es mufl deshalb bei der primi-
tivsten Trockenmethode die Scheibe mehrfach umgedreht werden,
damit sich nicht immer dieselbe Seite des Papieres unten befindet.

Fiir die Trocknung des Papieres ist aber nicht nur die Feuchtigkeit,
die aus dem Chrombade in dem Papier vorhanden ist, von wesentlicher
Bedeutung. sondern auch der Feuchtigkeitsgehalt der Atmosphiire, der
in weit groferem Mafe Schwankungen unterworfen ist, als allgemein
bekannt ist. Der Feuchtigkeitsgehalt der Auflenluft ist abhiéingig von
der Temperatur, ferner aber auch von der Witterung als solcher. Er
ist an sich um so niedriger, je niedriger die Temperatur ist, da mit
steigender Temperatur die Luft einen hoheren Prozentsatz von Wasser-
dampf enthiilt. Um die auBerordentlichen Unterschiede zahlenmafig
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zu veranschaulichen, mag die Angabe geniigen, dall bei einer Auflen-
temperatur von 09 C 1 ¢cbhm Luft etwa 5 g Wasser enthilt, withrend
bei einer AuBentemperatur von 30°C 1 cbm Luft etwa 30 ¢ Wasser ent-
hiilt. Dies zeigt schon, dal im Sommer die Luft viel feuchter ist als im
Winter und somit die Trockenzeit im Sommer gegeniiber dem Winter
wesentlich verlingert wird, wenn nicht MaBnahmen getroffen werden,
die die Trocknung bis zu einem gewissen Grade wenigstens von der
AuBenluft unabhiingic machen. Dies
ist um so notiger, als die aus der
Temperaturbedingten Feuchtigkeits-
unterschiede sich durch die Witte-
rung unter Umstéinden noch steigern
kénnen, denn bei anhaltender Trok-
kenheit ist selbstverstiindlich der
Feuchtigkeitsgehalt der Luft auch
bei gleicher Temperatur geringer als
beiranhaltendem Regenwetter. Daher
erfolgt die Trocknung des Papieres
heute im allgemeinen entweder in be-
sonderen Trockenschriinken oder mit
Hilfe von Trockenfilzen, auf die hier
noch nither eingegangen werden soll.

Einen Trockenschrank, der sich in
der Praxis gut bewihrt hat, zeigt
unsere Abb. 48, Die vier Wiinde dieses
Schrankes sind als Tiiren zu 6ffnen,
von denen jede durch eine Holz-
schiene zur Aufnahme einer mit auf-
gequetschtem  Papier  versehenen
Glasplatte eingerichtet ist. In der
Mitte des Schrankinneren beflindet sich eine Luftverteilungsanlage,
deren sinnreich durchdachte Form die Luft auf die mit aufgequetschtem
Pigmentpapier versehenen Glasplatten einwirken lift, die nach der
halben Trockenzeit einmal umgedreht werden miissen, um ein lang-
sameres Trocknen der unteren Seiten zu verhindern. Sobald das Papier
trocken ist, springt es, wenn die Platten vor dem Aufquetschen sorg-
sam gereinigt wurden, von den Platten ab bzw. liBt sich leicht von
den Platten losen. Um die Trocknung hier von dem Feuchtigkeitsgrad
der AuBenluft unabhiingig zu machen, empfiehlt es sich, die durch einen
Ventilator in den Schrank geblasene Luft vorher durch ein Rohr zu
leiten, in dem Schalen mit Chlorkalzium aufgestellt sind, das die Eigen-
schaft hat, aus der dariiber hingleitenden Luft das Wasser an sich zu
ziehen. Das Chlorkalzium kann einfach dadurch wieder gebrauchstihig
gemacht werden, dafBl es erwiirmt wird, wobei das von ihm aufgesogene
Wasser durch Verdunsten wieder an die AuBenluft abgegeben wird
es kann dann fiic den niichsten Trockenprozell ohne weiteres wieder
verwendet werden. Die Trocknung erfolgt zweckmiifig in einem Raum,

s
J
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Abb. 48. Pigmentpapiertrockenschrank
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der von der Atzerei villig abgeschlossen ist. Wo dies nicht méglich ist,
wird es zweckmiiBig sein, wenigstens durch ein weites Rohr die zum
Trocknen bendtigte Luft aus einem anderen, moglichst trockenen
Raum dem Schrank zuzuleiten. Eine solche Rohrleitung darf nicht zu
lang sein und sollte auch moglichst alle scharfen Windungen ver-
meiden, die der zuflieBenden Luft starken Widerstand entgegensetzen
und somit einer gentigenden Zufuhr frischer Luft hinderlich sind.

An dem hier abgebildeten Trockenschrankmodell ist an der unteren
Seite noch eine elektrische Heizung angebracht, iiber die allerdings
nur ein Teil der eindringenden Luft geleitet wird. Eine solche Heizung
birgt unter Umstinden eine gewisse Gefahr in sich, denn Pigment-
papier ist fiir wirmere
Temperaturen dulerst emp-
findlich, und es wird daher

AR
I

3 b Glasplatte B )
bei Anwendung einer derar- Trockenti1z T

N
tigen Vorwirmung der dem  Pigmentpapier— NI
Schrank zugefithrten Luft

sehr sorgfiltig darauf geach- LVJ LVJ
tet werden miissen, dafl die Abb. 49. Anwendung von Trockenfilzen
Luft nicht zu stark erwiirmt zur Trocknung

wird. Die Heizungsollte m. E. des chromierten Pigmentpapires

nur dazu angewendet wer-

den, um bei ungewdhnlichen Temperaturschwankungen ausgleichend
zu wirken. An wirmeren Tagen diirfte sie also zweckmiéBig tiberhaupt
nicht, an kiilteren Tagen nur dazu verwendet werden, der zugefithrten
Luft die Temperatur zu geben, die an warmen Tagen gewohnlich zur
Trocknung des Pigmentpapieres verwendet wird. Stirkere und vor
allem eine ungleichmiBige Erwiirmung wiirde den Vorteil des Schrankes,
der ja gerade in einer gleichmifBigen Trocknung liegen soll, stark be-
eintrichtigen, da, wie oben erwiihnt, durch die Einwirkung der Wiirme
die Empfindlichkeit des Pigmentpapieres verindert werden kann, so
daB ein neues Unsicherheitsmoment in den an sich schon schwierigen
PigmentpapierprozeB hineingetragen wird.

In Betrieben, in denen der Bedarf an Pigmentpapier grof ist, hat
in letzter Zeit vielfach die Anwendung besonderer Trockenfilze Ein-
gang gefunden. Es handelt sich hierbei um Filzstreifen, die auf die
Grofle der bendtigten Papierformate zugeschnitten sind und die so
priipariert sind, daB sie eine stark wasseransaugende Wirkung haben.
Diese Filze werden, wie dies in obenstehender Zeichnung dar-
gestellt ist, auf die Glasscheiben gelegt, auf denen das Pigmentpapier
aufgequetscht ist, und zwar jeweils unter Zwischenschaltung einiger
reiner Bogen Makulatur. Auf jeden Filz wird wiederum eine Spiegel-
glasscheibe gelegt, auf deren oberer Seite ebenfalls ein Bogen Pigment-
papier aufgequetscht ist. Auf diese Weise kénnen 5 oder 6 Bogen Pig-
mentpapier, jeweils durch einen Trockenfilz voneinander getrennt,
gleichzeitig getrocknet werden. Diese Trockenfilze entziehen infolge
thres bedeutenden Saugvermogens dem Papier, und zwar gleichmiiBig

Reproduktionstechnik 4 7
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iitber die ganze Fliche, in 1 bis 11/, Stunden so weit die Feuchtigkeit,
daB, wenn nach dieser Zeit die Filze und die zur Beschwerung oben
aufgelegte Glasplatte von dem Papier entfernt werden, dieses sich
ohne weiteres von der Unterlageplatte 16sen laBt. Die jetzt mit Feuch-
tigkeit gesiittigten Filze werden dann zur Trocknung in einen Trocken-
ofen (Abb. 50) gehiingt, wo sie unter dem Einflull trockener Wirme
ihre Feuchtigkeit wieder abgeben, so daB sie nach Abkiihlung zur
Trocknung eines neuen Pigmentpapierbogens verwendet werden
kéonnen. Die Haltbarkeit solcher priiparierter Filze diirfte etwa zwei
Jahre betragen; sie linger zu
benutzen empfiehlt sich nicht,
da sonst die Trocknung des Pa-
pieres nicht mehr ausreichend
gleichmiiflig sein wird.

Welches dieser beiden Ver-
fahrendenVorzug verdient, kann
schwer gesagt werden ; beide Ver-
fahren haben sich bewiihrt und
werden in vielen Betrieben prak-
tisch angewendet.

Das sensibilisierte und ge-
trocknete Papier ist nunmehr
fertig fiir die Kopie. Wenngleich
bei der Behandlung der Graviire
schon ausfithrlich auf die Zu-
sammenhiinge zwischen Kopiﬂ'
zeit und Sensibilitiit des Pigmentpapieres illn;,,ewwwn worden ist,
mégen hier nochmals die grundsitzlichen Punkte angefiihrt \»Lnan
die fiir die Ermittlung der richtigen Kopierzeit wichtig sind. Diese
ist aufler von der Lichtstiirke der Kopierlampen abhiingig von

Abb. 50. Trockenofen fiir Trockenfilze

1. der Dichte der Diapositive
(zarte Diapositive, insbesondere Pigmentbilder, bediirfen nur
einer kurzen Belichtungszeit, da diese ja verhiltnismiiflig stark
ichtdurchlissig  sind; dichtere iapositive  bediirfen einer
lichtdurchlissig d; dicht Diaposit bediirf
lingeren Kopierzeit);

2. dem Chromgehalt des Sensibilisierungsbades
(je hoher der Chromgehalt des Bades [vgl. das bei Erwiihnung

* der Chromierung Gesagte], desto kiirzer kann belichtet werden);

3. dem Ammoniakgehalt des Chrombades
(ein hoherer Gehalt von Ammoniak verlingert die Kopierzeit,
ein geringerer Ammoniakzusatz oder ein Fehlen des Ammoniaks
bedingt also eine kiirzere Kopierzeit);

4. dem Alter des chromierten Papieres
(ein frisch chromiertes Papier ist weniger lichtempfindlich, be-
dingt also eine lingere Kopierzeit als ein beispielsweise 24 oder
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48 Stunden altes Papier — iltere Papiere sollten zweckmifig
fiir die Kopie nicht Verwendung finden);

5. dem Feuchtigkeitsgehalt und der Temperatur der AuBenluft
(wirmere Luft und ein héherer Feuchtigkeitsgehalt bedingen
eine kiirzere Kopierzeit als kiilltere Luft und geringerer Feuch-
tigkeitsgehalt).

DaB auch der Farbstoff, der dem Pigmentpapier in der Fabrikation
schon zugesetzt ist, nicht ohne Einflul auf die Lichtempfindlichkeit
des Papieres ist, hatten wir bereits erwiithnt. Da in einem Betriebe ja
im allgemeinen nur eine Sorte Pigmentpapier Verwendung findet, mag
es geniigen, hier nochmals darauf hinzuweisen, daf§ die Schicht um so
hiirter arbeitet, je reicher dieser Farbstoffzusatz ist, je dunkelroter also
das Papier an und fiir sich vor dem Chromieren ist.

Die Abstimmung der Kopierzeit (der Lichtstirke der Lampen, des
Charakters der Diapositive und der Sensibilitit des Pigmentpapieres
aufeinander) soll in jedem Betriebe so erfolgen, dafl die Kopierzeiten
nicht allzu lange sind, damit das I’ngt-nt Relief keine tibertrieben
grofen Starkenunterschiede bekommt, die einem glatten Ablauf der
Atzung, worauf ich noch zuriic kkommen werde, mancherlei Schwierig-
keiten bereiten, Bei einer allzu langen l(nplerauvl' besteht die Gefahr,
dafl in den Lichtern der Diapositive das Licht bis auf den Grund des
Papieres durchdringt. In solchen Fillen haftet die durch die Ein-
wirkung des Lichtes vorher unléslich gewordene Chromgelatine meist
so fest an der Papierfaser, daf sich beim Abliosen des Papieres bei der
auf die Ubertragung folgenden Entwicklung die Schicht vom Kupfer
losreiBen kann. Eine zu kurze Kopierzeit ergibt auf der anderen Seite
ein so diinnes Relief, daf eine ausreicheftde Gradation der einzelnen
Tonstufen kaum méoglich ist; eine tonige Atzung, in der Tiefen und
Mittelténe gar nicht abgestuft sind, ist meist die Folge hiervon, wenn
nicht sogar durch das Fehlen jedweder Deckung in den Tiefen bei der
Entwicklung eine Oxydation des Kupfers eintritt, die zu grauen Stellen
in den Tiefenpartien fithren kann, auf die bei Erwiihnung der Atzfehler
noch besonders eingegangen wcrden soll.

Auf die auBlerordentliche Bedeutung einer gleichmifigen Kopie
ist schon bei der Behandlung des Pigmentpapieres eingegangen worden.
Es liegt auf der Hand, daf alle Mijthen, die wir hier anwenden, um die
St,hw‘mkungvn, denen die Chromgelatine durch die verschiedensten
chemischen und physikalischen Einfliisse unterworfen ist, auszuschalten
oder wenigstens zu vermindern, nur dann Erfolg haben' kénnen, wenn
auch bei der Kopie alles versucht wird, um die einfallenden Licht-
mengen bel jeder Kopie miglichst gleichmiBig zu halten. Wir miissen
hier durchaus unterscheiden zwischen Lichtmenge und Kopierzeit, denn
beides ist keineswegs identisch. Die Lichtstirke einer jeden Licht-
quelle, seien es Bogenlampen oder Glithlampen, wird von den Span-
nungsschw(mkungcn im Leitungsnetz wesentlich beeinflufit, und zwar
ist besonders die Verinderung der photochemischen Wirksamkeit weit

*
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groBer, als wir mit bloBem Auge wahrnehmen kénnen. Die in dem
Stromnetz allgemein schon vorhandenen Schwankungen werden aber
in graphischen Betrieben, in denen oft eine groBe Anzahl von Bogen-
lampen an einer Hauptleitung angeschlossen sind, noch wesentlich
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a) Tiefe wird noch vom Licht L) Helle Mittelténe werden
dorchdrungen, also reichlich ebenso weit durchdrungen wie
stark in der Kopie, aber gut Lichter. Es fehlt also die Zeich-
durchgezeichnet nung in den hellsten Partien

¢} Lichter werden bis aufl den
Grund durchdrungen, also
schwer vom Papier lisbar

Abb, 51, Ausfall der Pigmentkopie bei sehr starkem Licht und zu empfindlichem Papier
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durchdrungen, das Relief wird
daher reichlich flach. Zu tonige
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Abb. 52
Ausfall der Pigmentkopie bei schwachem Licht und weniger empfindlichem Papier

dadurch verstiirkt, daB beispielsweise wihrend des Kopierens gleich-
zeitig an anderer Stelle zwei Bogenlampen zu Aufnahmezwecken ein-
geschaltet werden, wodurch die Spannung, insbesondere bei einer
zu schwachen Steigleitung, wesentlich herabgemindert wird. Die An-
bringung eines Lichtdosiergeriites, wie wir es bereits in dem Abschnitt
sy Photographie** erwiihnten, ist daher hier noch dringender anzuraten
als bei der photographischen Aufnahme. Wenn man sich vergegen-
wiirtigt, daB die Lichtschwankungen im Stromnetz eine Verstirkung
oder Verringerung der Lichtenergie um 259/, nach oben oder unten
hervorrufen kénnen, leuchtet es ein, daB mit der Anbringung des Licht-
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dosiergerites, das diese Schwankungen auf 2 bis 3 v. H. automatisch
ausgleicht, eine wesentliche Fehlerquelle aus der Kopie ausgeschaltet ist.

Es sei hier noch kurz auf die Lichtquelle eingegangen, die fiir die
Kopie am zweckmiiBigsten ist, da ja nicht nur die Lichtmenge, sondern
auch die photochemischen E}L,el'l‘.achdftell des Lichtes hier Beriick-
sichtigung finden miissen. Es 1st keineswegs so, dall man mit zwel
verschieden starken Lichtquellen eine gleichartige Kopie erzielen
kann, indem man einfach die Kopierzeit bei der schwiicheren Licht-
quelle entsprechend verlingert. Eine stirkere, intensivere Lichtquelle
durchdringt die stirker gedeckten Stellen des Diapositivs und die
darunter befindliche Chromgelatine des Pigmentpapieres schneller
und intensiver und ergibt dadurch eine stirkere Deckung in den
Mitteltonen, d. h. also eine reichere Tonskala, ein weicheres Bild.
Eine schwiichere Lichtquelle durchlichtet zwar die glasklaren oder
wenig gedeckten Stellen des Diapositivs auch noch geniigend intensiv,
um tief genug in die Chromatgelatine einzudringen. An den gedeck-
teren Stellen des Diapositivs, den Mittelténen, reicht die Kraft des
Lichtes schon nicht mehr zu einer nonugondcn Tiefendurchdringung
aus. Hierdurch werden diese Partien im Pigmentrelief zu diinn, die
Tonskala wird also mehr auf die Schwarz-Weil-Wirkung hin qbge-
indert, das Bild wird also weitaus hiirter wirken. Auf den neben-
stehenden Abbildungen 51 und 52 sind diese Zusammenhénge noch
einmal graphisch dargestellt.

Aber abgesehen von der Stiirke der Lichtquelle ist auch die Firbung
des Lichtes fiir die Kopie der Chromatgelatine von noch hoherer Be-
deutung, als dies in der Photographie der Fall ist. Da die Chrom-
gelatineschichten ihre hochste Empfindlichkeit im Gebiet der blauen,
violetten und ultravioletten Strahlen haben, sind offene, moglichst weill
brennende Lichtbogen fiir die Kopie des Pigmentpapieres zu bevor-
zugen, obwohl die fast punktformig wirkende Lichtquelle eines offenen
Lichtbogens die Gefahr in sich birgt, daB Stidubchen und Kratzer im
Kopierrahmen oder Blischen im Glas auf das Pigmentpapier einen
Schatten werfen und in der Kopie so sichtbar werden.

Um eine solche Schattenbildung bei der Kopie zu vermeiden, ordnet
man im Tiefdruck allgemein die Bogenlampen beweglich an. Es
empfiehlt sich dabei, den Kopierrahmen in vertikaler Lage zu belichten,
da hier die A.nbrm;qnn;, mehrerer offener Lichtbogen beweglich am
einfachsten moglich ist. Eine derartige Bogenlampenbewegung zeigt
Abbildung 53. In vielen Anstalten ist man heute schon dazu iiber-
gegangen, diese rotierenden Kopierlampen durch einen Einbau hinter
Glas von dem Kopierrahmen zu trennen. ;

Ein solcher Einbau der Kopierlampen ist aus folgenden Griinden
empfehlenswert:

1. Kopierlampen mit offen brennenden Lichtbogen verbrauchen
die Luft in einem so hohen Mafe, dall der verhiiltnismifig kleine

Kopierraum bald muffig wird, was auf das Pigmentpapier nicht ohne
Einfluf ist.
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2. Durch das Brennen von vier Lichtbogen erfolgt eine starke Er-
wirmung der Luft, die fir die GleichmiBigkeit der Kopien unter
Umstinden von Nachteil sein kann.

3. Von den verbrannten Kohlen der Bogenlampen fallt stindig
feinster Kohlenstaub ab, der durch die Wirme zum Teil in die Luft
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Abb. 53
Kreisbewegung
fitr Bogenlampen

gewirbelt wird. Beim Einlegen der Diapositivmontage und des Pig-
mentpapieres in den Kopierrahmen kann dieser feinste Staub Piinkt-
chen und Unsauberkeiten hervorrufen, die im Bild auBerordentlich
stiren und sogar eine Wiederholung der Atzung notwendig machen
konnen. Durch die AbschlieBung der brennenden Lampen von dem
eigentlichen Kopierraum, etwa in der Art der nachstehenden Zeich- -
nung, und durch eine ausreichende Be- und Entliftung sowohl des
Kopierraumes als auch des fiir die Lampen abgeschlossenen Raumes
werden derartige Fehler fast véllig vermieden, was zu einem zu-
verlissigen und sauberen Arbeiten beim Kopierprozefi sehr wesent-
lich beitriigt.
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Hier ist der Platz, um iiber den Kopierraum an sich noch einiges
zu sagen. Der Raum soll unter allen Umstiinden gut geliiftet sein.
Der Umstand, daBl in dem Kopierraum kein Tageslicht gebraucht
wird, hat vielerorts dazu gefiihrt, ihn in einem abgelegenen Winkel
der Atzerei unterzubringen, wo alle Abgase der Druckerei und die in
der Atzerei entstehende Feuchtigkeit zusammenstrimen. Das ist ein

Ventilator fiir l“risc_lllul&:f.ufllllr Abgeschlagener Raum
und Staubfilter fiir Kopierlampen
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Ventilator zur Entliftung Schiebetir zur Montage

Abb. 54. Grundril eines Kopierraumes mit cingebauten Bogenlampen
und zweckmilliger Be= und Entliftung

grundlegender Fehler. Fiir eine gute Ventilation ist hier unter allen
Umstinden Sorge zu tragen, wobei darauf zu achten ist, daf die
['rischluftzufuhr nicht gerade aus ginem feuchten Hof die Luft holt,
sondern moglichst aus einem trockenen, kithlen Raum, z. B. Treppen-
haus. Ferner mul} die Luft gut gefiltert werden. Eine Frischluftzufuhr
in den fiir die Kopierbogenlampen abgeschlagenen Raum darf nur
erfolgen, wenn durch geniigende Absaugung ein Luftiitberdruck im
Lampenraum nicht entstehen kann, da sonst mit der iiberschiissigen
Luft auch der Kohlenstaub der Bogenlampen durch die Ritzen der
Tiiren und der Fenstereinsiitze in den Kopierraum gedriickt wird.
Beim Einlegen der Diapositivmontage und des Pigmentpapieres
in den Kopierrahmen muf} trotzdem noch, selbst bei Beachtung dieser
VorsichtsmaBregel und bei idealen Rédumen, die griofite Vorsicht
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obwalten. Die Diapositivmontage ist, nachdem sie vor dem Einlegen auf
Sauberkeit und GleichméaBigkeit, wie schon im Abschnitt ,,Montage‘*"
erwiihnt, sorgsam tiberpriift ist, nochmals mit einem feinen Haarbesen
von allen Unreinlichkeiten, Staub usw., zu befreien. Bei dem Einlegen
darf der Kopierraum nur mit mattem, leicht gelblichem Licht er-
leuchtet werden, wie iiberhaupt die Verarbeitung des chromierten
Pigmentpapieres nur unter Ausschluf von Tages- oder Bogenlampen-
licht erfolgen kann. Im allgemeinen geniigt hier eine im Kopierrahmen
unten angebrachte 16- oder 25-kerzige elektrische Lampe, deren Licht
ausreichend durch die Glasplatte des mit der Offnung nach oben
gekehrten Kopierrahmens dringt,um die Dia-
positivmontage beim Einlegen genauestens
zu iibersehen. Nachdem um die Montage am
dufleren Papierrand Streifen aus schwarzem
oder Stanniolpapier umgelegt wurden, die
fiir ein sicheres Haften der Kopie auf dem
Zylinder nach der Ubertragung unbedingt
erforderlich sind, wird das ebenso wie die
Montage mit einem Marderhaarpinsel oder
-besen von Staub und allen Unreinlichkeiten
befreite und auf evtl. Fehler nochmals genau
untersuchte Pigmentpapier auf die Montage
aufgelegt und die Mittellinie der Montage in
Gewicht zum Beschweren des  der Liings- und der Querrichtung mit einem
Pigmentpapieres beim Ein- weichen Bleistift auf der Riickseite des Pig-
legen in den Kopierrahmen — mentpapieres genau angezeichnet. Um ein

Verriicken des sich leicht rollenden Papieres
zu verhindern, wird dieses am besten mit leichten Gewichten beschwert.
Vielfach werden hier kleine Stiickchen von SchriftguBmetall ver-
wendet ; zweckmiBiger sind besonders hierfiir hergestellte Bleiplatten,
die mit weichem Filz auf der Unterseite beklebt sind und oben einen
Griff haben (Abb. 55).

Ist ein richtiges Aufliegen des Pigmentpapieres und ebenso das
richtige Liegen der Randabdeckstreifen auf der Montage sowie
die genaue Anbringung der Markierungslinie fiir die Anlage noch-
mals iiberpriift, so wird der Kopierrahmen geschlossen und durch eine
angeschlossene Luftpumpe luftleer gepumpt. Die Luft preBt die
Gummidecke des Kopierrahmens dann so fest an, daB ein absolut
festes Anliegen des Papieres an der Bild- und Schriftmontage gewiihr-
leistet ist, besonders wenn wiithrend des Absaugens der Luft durch
Uberstreichen der Gummidecke mit einem Gummiquetscher die Bil-
dung von Wellen oder Luftblasen verhindert wird. Zeigt das Mano-
meter dann ein ausreichendes Vakuum, so wird der Rahmen umgedreht
- und nochmals durch die Glasscheibe der Montage beobachtet, ob sich
evtl. durch ein ungeniigendes Ansaugen oder durch welliges Glas so-
genannte Luftlinsen gebildet haben, die durch die Bildung in allen
Regenbogenfarben schillernder Ringe kenntlich sind. Es sollte keine

Holzgriff

Filz Blei
Abb. 55
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Form kopiert werden, bei der derartige Luftlinsen auftreten, da diese
in den meisten Fillen, insbesondere bei der Atzung ruhiger Mitteltone,
sich durch die verschiedenartige Lichtbeugung in der Kopie bemerk-
bar machen und ringférmige oder ovale Flecken in der Atzung her-
vorrufen (vgl. Abschnitt Atzfehler*, Newtonsche Ringe*).

Abb. 56
Vakuumkopierrahmen
mit angebauter, elek-
trischer Saugpumpe

Als Kopierrahmen sind heute wohl noch immer in den meisten
Betrieben hélzerne pneumatische Rahmen in Betrieb (s. Abb. 56). In
letzter Zeit finden auch eiserne Kopierrahmen Verwendung. Sehr
praktisch sind Rahmen mit Zentralverschlul, bei denen sich durch
einen Iebeldruck die drei auf-
klappbaren Seiten auf einmal 6ff-
nen. Sie beschleunigen das Offnen
und Schliefen des Kopierrahmens
und geben eine sichere Gewiihr,
dafi alle Seiten des Rahmens
immer fest geschlossen sind. Das
Absaugen der Luft kann mit einer
am Kopierrahmen angebrachten
Handpumpe erfolgen. Eine solche
reicht meist vollig aus, um ein
geniigendes Vakuum zu erzielen.
Die Handpumpe hat jedoch den
Nachteil, daBl es schwierig ist, das
Vakuumwieder herzustellen,wenn
es infolge irgendwelcher undichter Stellen nachgelassen hat. Emp-
fehlenswerter ist daher die AnschlieBung des Kopierrahmens an
eine kleine elektrische Saugpumpe, die bei einem Riickgang des Va-
kuums, den das Manometer ja anzeigt, sofort wieder in Betrieb gesetzt
werden kann. Hierdurch wird selbst bei ungeniigender Dichte der
Gummidecke oder des Verschlusses des Kopierrahmens verhindert,

Abb. 57. Zentralverschlufi
am Vakuurnkopierrahmen
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dafl withrend des Kopierens der atmosphiirische Druck auf die Gummi-
decke nachliafit und somit das Pigmentpapier nicht mehr fest an den
Bild- und Schriftdiapositiven anliegt. Nach dem Schlieflen des Kopier-
rahmens mufl nach Laufenlassen der Pumpe das Manometer sorgfiiltig
daraufhin beobachtet werden, ob es den nitigen Unterdruck zeigt.

Abb. 58

Vakuumpumpe
mit automatischem Regler

Auf keinen Fall darf, ehe dies der Fall ist, der Rahmen zur Belichtung
umgedreht werden, le sonst die Montage verrutscht und so meist cl.n
l'IUI‘n(’nL[l:l]lltI oder die Gummidecke l)(_.b(l]ddlﬂ"t wird.
Bei der Belichtung mufl aufgepafit \wrdvn, daB der Abstand des
Kopierrahmens von der Lichtquelle stets der gleiche ist. Bei einer
Kopie von oben ergibt sich dies aus der festen
Aufhingung der Lampe von selbst, bei der Kopie
mit senkrechter Rahmenstellung wird am besten
eine Leiste als Markierungslinie auf den Ful}-
boden genagelt, gegen die der Rahmen stets
geschoben wird. Auch auf eine genaue senkrechte
oder waagrechte Stellung der Kopierscheibe ist
zu achten, da sonst ja die eine Seite des Pigment-
papieres nither an der Lichtquelle isf als die
andere und somit stiirker belichtet wird. Auf
Abh, 59, Schaltuhr die Kopierzeit haben wir schon hingewiesen. Ist
; kein Lichtdosiergerdt am Rahmen angebracht,
so mufl mindestens eine Kopieruhr Verwendung finden, die nach be-
liehig einstellbarer Zeit liutet oder automatisch das Licht ausschaltet.
Nach erfolgter Bildkopie wird auf dasselbe Pigmentpapier, das
nunmehr schon das Relief, des Bildes und der Schrift enthilt, der
Raster kopiert, wozu zweckmiibig das Papier auf den in einem anderen
Kopierrahmen fest angebrachten Raster aufgelegt wird. Bei der Grifle
und dem aullerordentlich hohen Wert eines Tiefdruck-Originalrasters
ist die Verwendung eines zweiten Kopierrahmens fiir die Rasterkopie
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unbedingt empfehlenswert, da der Transport des Rasters und dessen
Einlegen in den Kopierrahmen nach Herausnahme der Diapositiv-
montage eine erhebliche Gefahr bedeutet, zumal die Raumverhilt-
nisse in dem Kopierraum meist etwas eng sind. Die Kopierzeit des
Rasters soll stets ein wenig iiber der Kopierzeit der Bilder liegen; damit
die Gefahr ausgeschaltet wird, dall das Relief des Rasters nicht die
Hohe des Reliefs der hellsten Stellen des Bildes erreicht. Letzteres
wiirde zur Folge haben, dafl der Raster, der ja zur Fiithrung der Rakel
unbeschidigt bleiben mul}, angeiitzt wiirde, ehe die zartesten Halb-
tine des Bildes den notwendigen Ton erreicht haben. Es ist hier an-
gebracht, auf die Art des Rasters nochmals nither einzugehen.

SR TR S
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Abb. 60. Rasterstege beim Abb. 61, Veriitzte Rasterstege beim
Kreuzraster (Idealform) Kreuzraster lassen die Rakel einsinken

Die auch heute noch am meisten verwendete Form des Rasters ist
ein Netz von sich in einem Winkel von 90° kreuzenden, im Winkel
von 45% zur Senkrechten des Papierbogens laufenden Linien, die
glasklar in schwarzem Grunde stehen sollen. Die 459-Stellung des
Rasters ist fiir den Druck von groBier Wichtigkeit, da diese Stellung ein
leichtes Gleiten der Rakel ermiglicht, wiithrend eine Parallelstellung
der Linien mit der Zylinderachse, also mit der Rakel, zur Folge haben
wiirde, daBl die Rakel die im rechten Winkel zur Achse des Zylinders
laufenden Linien schneller abschleifen wiirde als die Querlinien, die
dem Druck der Rakel ja mehr Widerstand entgegensetzen. Iin Vibrieren
und Springen der Rakel wiire die Folge, und der glatte Ablauf des
Druckvorganges wiirde wesentlich erschwert. Neben dem reinen Kreuz-
raster ist auch der sogenannte Backsteinraster in Aufnahme gekommen.

Diese Form des Rasters hat sich im Druck iiberraschend gut be-
withrt. Der Grund hierfir diicfte in erster Linie darin liegen, dall der
Kreuzraster nach der Atzung praktisch nicht immer jene gleichmiBige
Form hat, die die Abb. 60 rein schematisch erkennen lifit. Vielmehr
wird insbesondere bei tieferen Atzungen der Rastersteg von der Seite
mit angegriffen, so daB ‘die Rasterform in den grifiten Bildtiefen
zuweilen etwa der Abb. 61 iihnelt. Geht nun das seitliche Anfressen des
Rastersteges noch ein wenig weiter als in dieser Abbildung veranschau-
licht, so werden zwischen den Kreuzungspunkten des Rasters die
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Verbindungsstege entweder schon bei der Atzung oder beim Druck durch
die Beanspruchung der Rakel leicht ausbrechen. Die Rakel wird also,
da sie im Winkel von 45° die Rasterlinien kreuzt, an solchen Stellen
zwischen den Kreuzungspunkten der Rasterlinien einsinken und dann
diese Kreuzungspunkte wieder iiberspringen, um dann wiederum ein-
zusinken. Die Rakel erhilt auf diese Weise eine Vibration, die zu einer
Streifenbildung beim Druck fithren kann, da sich die lnorduruh aus-
geloste Se hwm:rum,r der Rakel auch an den Stellen meist noch aus-
wirkt, an denen der Raster noch unversehrt erhalten ist. Der Backstein-
raster hat nun den Vorteil, dafl jeweils in der Mitte einer der beiden
Seitenwiinde des Niipfchens wiederum ein derartiger Kreuzungspunkt

Abb. 62 Abb. 63
Rasterstege beim Auch bei veriitzten Rasterstegen beim Back-
Backsteinraster (Idealform) steinraster findet die Rakel nochStiitzpunkte’

unangegriffen stehenbleibt. Die Abb. 63 zeigt deutlich, wie die Zahl
der Stiitzpunkte, d. h. der Stellen, an denen im rechten Winkel zwei
Rasterlinien zusammenstofien, beim Backsteinraster gegeniiber dem
einfachen Kreuzraster verdoppelt ist, so daf die Rakel auch bei einer
Atzung mit zerstorten Rasterstegen nicht einbrechen kann. Eine dritte
Form des Rasters stellt der Kornraster dar, der aber in der Praxis
wegen seiner grofien Empfindlichkeit weniger gebriauchlich ist.
Wesentlich fiir alle Raster ist, daB ihre Deckung an den nicht zum
Raster gehorigen Stellen, den bpatu'cn Farbniipfchen im Zylinder,
vollig lichtundurchliassiges Schwarz sein mufl. Aus diesem Grunde
geniigen fiir den Tiefdruck selten auf die Dauer kopierte Raster, das
sind solche Raster, bei denen die deckenden schwarzen Quadrntc aus
einer Eeschwurzten photographischen Schicht bestehen, die also auf
photographischem Wege gewonnen sind. Bevorzugen muB man hier
unbedingt originalgeiitzte Raster, da bei diesen die schwarz deckenden
Fliachen in einem véllig plan geschliffenen, polierten Spiegelglas ein-
geiitzt und dann mit besonderer Raster farbe eingeschwiirzt sind. Solche
Raster kénnen auch leicht, wenn sie im Gebrauch an den durchsich-
tigen Rasterstegen triibe oder fleckig geworden sind, in der Oberfliche
wieder blankgewischt werden, ohne daB die Farbe, die ja in den Ver-
tiefungen der eingeiitzten Quadrate liegt, hierbei an Deckung leidet.
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Trotzdem konnen natiirlich lange im Gebrauch befindliche Raster all-
mithlich in den Tiefen etwas Licht durchlassen. Solche Raster miissen
dann von Zeit zu Zeit neu eingeschwirzt werden, damit nicht eine
storende Lichtwirkung auf das kopierte Halbtonbild erfolgt, sondern
die zweite Kopie lediglich das Rasterrelief hervorruft.

Es ist wichtig, in diesem Zusammenhange noch ausdriicklich darauf
aufmerksam zu machen, dafl ein Tiefdruckraster wesentlich empfind-
licher ist als etwa ein Autotypieraster, da ja beim Tiefdruckraster die
Rasterlineatur auf der Oberfliche, beim Autotypieraster dagegen
zwischen den zwei Rasterscheiben liegt. Immerhin ist es wie gesagt
miglich, den Raster zu reinigen, was mit warmem Seifenwasser ge-

=

schehen kann. Weniger bekannt

ist aber, daf} ein Tiefdruckraster O

durch die Kopie von zu feuch- " Vr‘ )‘
sie sich nun infolge der bei der ? Y e fﬁ ‘5
Kopie einwirkenden Wirme zu-

tem Pigmentpapier unbrauchbar
sammen, S0 Te Bt sie j(, nach den Abb. 64. Kornraster fiir Tiefdruck

werden kann und nicht mehr zu
reparieren ist. Der Grund ist
folgender: Die feuchte Gelatine
des Pigmentpapiers klebt an der
Rasteroberfliche leicht an. Zieht

"‘2.

Umsténden ganzeTeile der feinen

Glasstege des Rasters, die ja erhaben stehen, weg, wobei wohl auch
Teile der schwarzen Fullmasse der Felder herausgerissen werden. In
den meisten Fiillen wird man nur das Nachlassen der Deckung in den
Feldern bemerken und den Raster zum Nachschwiirzen geben. Hierbei
zeigt sich dann, dafl die Glasstege herausgerissen sind, was ein Nach-
schwiirzen natiirlich unmdéglich macht, da die Stellen, an denen die
Glasstege fehlen, mit eingeschwiirzt werden wiirden.

Es ist selbstverstindlich, daB bei dem Kopieren des Rasters dieselbe
Vorsicht in bezug auf Staubfreiheit angewendet werden mufl wie bei
der Kopie des Bildes, da auch feinste Staubkérnchen ein absolutes
Anliegen des Pigmentpapieres an dem Raster verhindern und somit
die Maoglichkeit einer Gberstrghlung durch seitlichen Lichteinfall
gegeben ist, die sich in der Atzung als sogenannter Sonnenfleck
(schwarzer Punkt mit hellem Hof) auswirkt. Wihrend im Buchdruck,
je nach der Eigenart des Papieres, grobere oder feinere Raster Ver-
wendung finden, kann im Tiefdruck im allgemeinen unabhiingig von
der Rauheit des Papieres der gleiche Raster Verwendung finden, und
zwar mit einer Feinheit von 60 oder 70 Linien auf das Zentimeter.
Grobere Raster verdienen nur dann den Vorzug, wenn etwa fiir das
Verdrucken von Goldfarbe oder fiir den Druck auf Stoff, Seide usw.
besonders tiefe, also viel Farbe haltende Atzungen gefordert werden.
Es leuchtet ein, daB in solchen Fiillen bei einem zu feinen Raster ein
Unterfressen der Stege fast nicht zu vermeiden ist.
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Das Verhiltnis der Breite der lichtdurchlissigen Stege zur gedeckten
Fliche soll hier fiir eine normal tiefe Atzung etwa dem Verhiltnis
von 1:3 entsprechen. Schmalere Stege sind nicht zweckmiiBBig, da hier
die Gefahr des Veriitzens der Rasterstege zu grol} ist, was 1n~.hv~.nndt'n'
bei Kreuzrastern unbedingt vermieden werden soll. Wiihrend im Buch-
druck bei Farbétzungen zur Vermeidung einer Moirébildung eine
Drehung des Rasters unbedingt erforderlich ist, ist dies beim Tiefdruck
nicht der Fall. Beim Ul‘l[l(‘lll.llllll"l‘(]lul]( mehrerer Farben wird viel-
mehr jede Farbe fiir sich in derselben Rasterlage kopiert, d. h. im
Winkel von"45° Bei Farbiitzungen mull auf die Einhaltung der absolut
gleichen Rasterlage aber streng geachtet werden, da eine nur gering-
fiigige Verschiebung, also die Herbeifiihrung nur des geringsten
spitzen Winkels in der Rasterlage, ein Moiré her \ﬂrhrlnnt Es empliehlt
sich daher, bei der Rasterkopie von Farbenformen eine genaue Anlage
nach der Mittellinie des Bildes auch auf dem Raster anzubringen. Das
geschieht am besten durch Aufkleben eines kleinen Papierstiickchens,
an das auf zwei Seiten entsprechend der Mittellinie des Bildes die Kopie
jedesmal angelegt wird. Bei einfarbigem Tiefdruck ist die Gefahr einer
Moirébildung lediglich bei der Wiedergabe von Kupferstichen gegeben.
Hier sind Kornraster vor den iiblichen Rasterformen unter Umstiinden
zu bevorzugen. Steht ein Kupferstich einzeln in einer Bilderform von
ll.ilbtnn]uldern, so empfiehlt es sich oft, diesen ]\upfm stich nicht mit-
zukopieren, wenn dessen menfuluung die Gefahr einer Moirébildung
in sich birgt, d. h. wenn sich die Rasterlage in einem zu spitzen Winkel
mit der Linienfithrung des Kupferstiches schneidet, sondern das Diaposi-
tiv d('s Kupferstichs gesondert zu kopieren und getrennt zu iibertragen.

is sei hier noch kurz auf gewisse Fehlerquellen eingegangen, die
bei der Kopie mehrfarbiger Tiefdruckarbeiten entstehen kénnen. Jedes
Papier hat die Neigung, sich unter dem Einflufl von Wirme zusammen-
zuziehen und nach Abkiihlung, insbesondere an feuchter Luft, wieder
zu strecken. Es ist bei Farbenkopien besonders darauf zu .1('hten, dal}
die Wiirme-Ausstrahlung der Kopierlampen auf die Kopie unbedingt
vermieden wird. Sind die Ldmpon, wie wir sie oben geschildert haben,
vom Kopierraum abgetrennt, so ist diese Fehlerquelle, die den Passer
einer Tiefdruckform, insbesondere bei groferen Formaten, empfindlich
storen kann, auf das geringste MaBl herabgemindert. Wo die Kopie
aber mit offenen Lichtbogen ohne Vorschaltung einer Glasschutzwand
und ohne die geniigende Beliiftung des Kopierraumes vorgenommen
wird, empfiehlt sich die Aufstellung eines Ventilators vor dem Kopier-
mhmen durch den kiihle Luft zwischen Kopierlampen und Kopier-
rahmen’ durchgeblasen wird und die Glasscheibe des Kopierrahmens
vor einer Erwirmung durch die Ausstrahlung der Lampen geschiitzt
wird. Aber nicht nur die Wdrmmus%mhhm" der Lampen kann die
Ursache eines Verziehens des Papieres withrend der Kopie sein. Auch
in der Chromatgelatine gehen ja durch die Kopie gewisse Veriinde-
rungen vor, die ein Zusammenziehen bzw. Ausdehnen des Pigment-
papieres h[’rvnrruf(.n kénnen. Um dieser Einwirkung zu begegnen,
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emplfiehlt sich, bei der Kopie von farbigen Diapositivmontagen zuerst
den Raster und dann das Bild zu kopieren. Bei der Rasterkopie wird
im hohen Licht der klaren Stege eine starke Gerbung der Gelatine
herbeigefithrt, die im Papier bereits alle jene Verdinderungen des
Formates hervorruft, die durch die Einwirkung des Lichtes “auf die
Gelatine verursacht werden kénnen. Bei einer d.n(lllffnllr('ndvn Kopie
des Bildes wird dieses bei dieser Reithenfolge dann kaum noch eine
nennenswerte Verdinderung erfahren. Besonders wichtig ist bei Farb-
kopien auch die Markierung der Anlage. Spielt es bei einer einfarbigen
Kopie kaum eine Rolle, ob der Anl.lm-su'u h mit einem weichen Bleistift
mit verhiiltnismifig breiter Linie gezogen wird oder mit einem harten
Bleistift mit einer feinen Linie, so sind Anlagedifferenzen von Bruch-
teilen eines Millimeters doch unter Umstéinden bei Farbiibertragungen
iiberaus wichtig, inshesondere, wenn es sich um Atzungen fiir Rota-
tionszylinder handelt, bei denen die Anlage ja unbedingt haargenau
parallel zur Zylinder achse erfolgen mufl, da ein Ausgleich evtl. etwa
auBer dem Winkel vorgenommener Ubertragungen “durch eine Ver-
stellung der vorderen 1\1]1(1;?('.11’!‘1!]\(3 der Maschine nicht mehr moglich ist.

B. Die Pigmentiibertragung auf Zylinder

Wir kommen nun zur eigentlichen Ubertragung der Kopie auf das
Kupfer. Noch vor Beendigung der Kopie muB die Oberfliche des
Kupferzylinders sorgfilltic gereinigt werden und vor allem von allen
irgendwie fetthaltigen Bestandteilen befreit ‘-‘.eln, da diese sowohl das
Haften des Plgm(!lltpd pieres stiren kionnen, wie sie auch das Eindringen
des Eisenchlorids bei der Atzung erheblich aufhalten. Vor der Ent-
fettung bzw. Reinigung miissen auf dem Zylinder Anlage- und Passer-
linien angezeichnet werden. Dies geschicht entweder in der Uber-
t.mgungsmdhc}nnc, an der ein Lineal zum Ziehen der Anlage, meistens
genau parallel zur Zylinderachse, angebracht ist, oder durch Auflegen
eines hierfiir besonders konstruierten Lineals, das aus zwei recht-
winklig gegeneinander geloteten Messing- oder Stahlblechen besteht,
die es unmoglich machen, das Lineal anders als parallel zur Achse
aufzulegen. Dann wird der hochglinzend polierte Zylinder mit einem
Brei aus Schlimmkreide und Atf.k'lhlosun{_, oder Ammoniak griindlich
abgerieben, was am besten mit einem sauberen Gaze- oder Leinen-
lappen erfolgt, der selbstverstiindlich von allen harten und krat-
zenden Bestandteilen gereinigt sein mull. Nach dem Abwaschen mit
Wasser erfolgt ein nochmaliges Abgieflen des Zylinders mit Spiritus.
Das Reinigen des Zylinders muf} durch sorgsames Abreiben Strich fiir
Strich unter méglichst intensivem Druck erfolgen. Der Zylinder ist
erst dann édtzfertig, wenn das Kupfer beim Abspiilen mit Wasser gleich-
miilic Wasser annimmt, d. h. wenn auch nicht die geringsten Fett-
spuren mehr vorhanden sind. Bei Hohlzylindern ist darauf zu achten,
daB sich in dem Hohlraum nicht Schmutz oder geléste Fett- oder
Oxydreste befinden, die evtl. beim Drehen des Zylinders wiithrend der



112 DIE DRUCKFORMHERSTELLUNG FUR DEN TIEFDRUCK

Atzung herauslaufen und den Atzablauf storen kénnen. Zeigen sich
auf dem Zylinder irgendwelche Oxyderscheinungen (Kupfer oxydiert
an der Luft leicht), die sich beim Waschen des Zylinders mit den obigen
Mitteln nicht entfernen lassen, so empfiehlt es sich, den Zylinder an
den betreffenden Stellen nochmals mit einer Fisessiglosung zu be-
handeln; hier werden in einem Liter Wasser etwa 30—40 ccm Eisessig
und etwa die gleiche Menge Kochsalz gelost. Die Entfernung des Oxyds
ist von grofier Wichtigkeit, da das Oxyd bei der Atzung dem ein-
dringenden Eisenchlorid einen hoheren Widerstand entgegensetzt als
reines Kupfer. Die Atzung wird an den oxydierten Stellen flacher
werden, und graue Ilecken an den
betreffenden Stellen sind hiufig die
\ Folge einer Unachtsamkeit beim Rei-

nigen des Zylinders vor der Pigment-
itbertragung. Ist so der Zylinder sorg-
Abb. 65 faltig fiir die Atzung vorbereitet, so

Winkellineal ‘zum Zichen gerader ~ Kamnn dthortragung entweder rmttcla
Linien parallel zur Zylinderachse =~ Hand oder in der Maschine erfolgen.
Fiir die Handiibertragung wird die

Kopie vorsichtig in einer grofien flachen Schale in kaltem Wasser ein-
geweicht, wenn man nicht als Ubertragungsbad eine Mischung von
destilliertem Wasser mit 25—50 v. H. Spiritus vorzieht. Sobald sich
die Kopie ,,gestreckt® hat, wird sie auf den Kupferzylinder aufgelegt,
der zuvor mit einer Losung von der gleichen Zusammensetzung wie
das Ubertragungsbad iiberg gossen  wurde. Beim Auflegen ist zu
beachten, daB die Mittellinie der Kopie mit der mit Bleistift vor-
gezeichneten Anlage des Zylinders iibereinstimmt. Dann wird mit
einem Gummiquetscher (s. Abb. 47) das zwischen Papier und Kupfer
befindliche Wasser nach beiden Seiten von der parallel zur Zylinder-
achse laufenden Mittellinie herausgequetscht. Dies erfordert groBe
Ubung und Geschicklichkeit, da weder Wasser noch Luftblasen
zwischen dem Zylinder und 'der Kopie bleiben diirfen, wenn sich
picht die Kopie an den betreffenden Stellen bei der Atzung vom
Kupfer lgsen soll. Der Zylinder mit der so aufgequetschten Pigment-
kopie kommt dann in ein Wasserbad, d. h. die Entwicklungsschale
mit heilemn Wasser von 40—50° C wird von unten unter dem Zylinder
hochgeschoben, und der Zylinder wird in dem Wasserbade gedreht,
unter langsamer Erwirmung des Wassers bis auf hochstens 60° C. Die
Entwicklung wird so lange fortgesetzt, bis bei einem Druck auf den
Rand des Papieres die nicht durch das Licht gehiirtete Gelatine heraus-
quillt und sich die Ecken des Papieres vom Kupfer zu lisen beginnen.
Dies ist ein Zeichen, dafl der Entwicklungsprozef geniigend weit fort-
geschritten ist, um das Papier von der Kopie abzuziehen. Hierzu
faBt man die zwei hinteren Enden des Papieres an und dreht den
Zylinder langsam und vorsichtig weiter unter lebhaftem Bespiilen
der Stellen, an denen sich das Papier von der Pigmentschicht lgst.
Ist das Papier ganz abgezogen, so wird die Entwicklung unter
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lebhaftem Drehen des Zylinders und vorsichtigem Abspiilen der auf
dem Zylinder haftenden Pigmentkopie (evtl. mit einem im Entwick-
lungsbad gefeuchteten Wattebausch) so lange fortgesetzt, bis alle nicht
durch das Licht gegerbten Teile der Chromatgelatine vom Kupfer
entfernt sind, d. h. also, bis das belichtete Gelatinerelief sauber und
klar erkennbar auf dem Kupfer steht.

Das Drehen der Zylinder im Wasserbade erfolgt in kleineren Be-
tricben allgemein von Hand durch eine Hilfskraft. meist unter An-
wendung einer auf die Zylinder-
achse aufgesteckten Kurbel. Is
lassen sich aber sehr vorteilhaft
elektrische Antriebsvorrichtungen
verwenden, die mit den Zylindern
iiber Riemen oder noch besser
itber biegsame oder mit Kardan-
gelenken versehene Wellen ver-
bunden werden. .

- Ein unangenehmer Ubertra-
gungsfehler, der frither oft der At-
zung zugeschoben wurde, ist die
Traubenbildung. Bei zu starker
und zu schneller Erwiirmung des
Entwicklungsbades bilden sich
unter dem noch nicht abgezogenen
Papier schaumige Blasen, die be-
sonders dann, wenn das Papier zu 3Ly g
lange auf dem Zylinder haftet, ein Abb. 66. Pigmentiibertragung von Hand
gleichmifliges  Durchentwickeln
der betreffenden Stellen mit dem iibrigen Teil der Pigmentkopie
verhindern. Diese Blasen sind die Ursache jener traubenartigen Ge-
bilde, die auch heute noch immer wieder gelegentlich bei Atzungen
auftauchen.

Nach villiger Ausentwicklung des Zylinders (also nach etwa 10 bis
15 Minuten) wird das Entwicklungsbad unter dem Zylinder entfernt
und die Ubertragung langsam so lange mit kaltem Wasser abgespiilt,
bis sie wieder auf die Raumtemperatur gebracht ist. Mit der Lupe muB
dann die Kopie auf ihre BrauchbarKkeit genau gepriift werden. Der
erfahrene Atzer erkennt hierbei sofort, ob der Raster geschnitten scharf
steht und ob das Relief die geniigende Stiirke aufweist. Hierbei sollen
auch die allerdunkelsten Stellen des Bildes auf dem Kupfer méglichst
nicht véllig blank stehen, da sonst leicht eine Oxydbildung auftritt,
die, wie schon erwithnt, die Atzung storend beeinfluBt. Wird die l\npu-
als gut angesehen, so uhcrgwﬁt man sie gleichmiBig von links nach
rechts und nochmals von rechts nach links mit einer Mischung von halb
Spiritus und halb Wasser und dann ein zweites Mal mit reinem
90 prozentigem Spiritus. Das Abgieflen mit Spiritus hat den Zweck,
alle Wasserreste von der Gelatine zu entfernen; es erfolgt am besten

—
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mit einem Trichter, in den man einen Wattebausch legt, der ein
gleichmiBiges Durchlaufen und ein Filtrieren des Spiritus gleichzeitig
bewirkt. Die Kopie wird dann wenn nétig mit einem Ventilator ge-
trocknet, wobei darauf zu achten ist, daf} diejenige Seite der Uber-
tragung auf dem Zylinder nach unten steht, an der beide Enden des
Pigmentpapieres zusammenstieBen, an denen sich also der iibertragungs-
freie Teil des Kupfers befindet. Es ist wichtig, hierauf zu achten, da
sich hiufig an dem Zylinder unten Spiritus- und Wassertropfen
sammeln, die eine Fleckenbildung in der Kopie hervorrufen wiirden.
Bei einer nochmaligen Betrachtung der Kopie mufl man sich stets
vorher davon iiberzeugen, daB sich an dem Unterteil des Zylinders
keine Feuchtigkeit mehr befindet. Das Trocknen der Pigmentkopie
beansprucht je nach Luftfeuchtigkeit und Temperatur des Raumes
20—30 Minuten,

Die Kopie ist zweckmiBig nicht am gleichen Tage, sondern erst
am darauffolgenden Tage zu iitzen. Bis zur Atzung soll sie moglichst
beiseite gestellt werden und auf alle Fille aus der Nithe anderer Uber-
tragungen entfernt sein, damit keine Wasserspritzer auf die Kopie
kommen, da diese Flecken bilden. Ebenso ist Niesen oder Husten iiber
der Kopie unbedingt zu vermeiden.

Bei Farbarbeiten ist die Ubertragung mit der Hand nicht zu emp-
fehlen, da durch das Einweichen ein Verziehen des Pigmentpapieres
unvermeidbar ist und somit eine paBgerechte Ubertragung selbst bei
groBter Sorgfalt nicht erreicht werden kann. Hier ist die sogenannte
Trockeniibertragung mit Hilfe einer Ubertragungsmaschine unbedingt
vorzuziehen.

Alle Systeme von Pigmentiibertragungsmaschinen beruhen im
Grunde genommen auf dem Gedanken, die Papierseite des Pigment-
papieres vor der Feuchtigkeit zu bewahren und nur die Gelatine in
ithrer Oberfliiche gerade so weit zu feuchten, daf sie beim Aufquetschen
auf den Kupferzylinder auf diesem haftet. Um dies zu erreichen, wird
das Ende des Papieres mit dem hinteren Rande zwischen den Kupfer-
zylinder und eine auf diesem fest aufliegende Gummiwalze so ein-
geklemmt, daf§ die Chromgelatineschichtseite des Papieres dem Kupfer
zugekehrt ist. Das Papier wird dann, vorsichtig zusammengerollt, mit
der Hand gehalten, so dal es beim langsamen Drehen des Zylinders
entsprechend nachgelassen werden kann. Durch ein mit einem
Wasserzufithrungsschlauch in Verbindung stehendes Rohr, das parallel
zur Zylinderachse befestigt und an einer Seite mehrfach durchbohrt
ist, wird iber die ganze Zylinderlinge Wasser an die Beriithrungs-
stelle des Zylinders mit dem Pigmentpapier gebracht. Der Zylinder
wird nun gleichmiiBig, am besten mit Hilfe eines Schneckenantriebes,
gedreht, wobei durch den Druck des Gummipresseurs das von der
Schichtseite her gefeuchtete Pigmentpapier auf den Kupferzylinder
aufgepreBt wird.

Im Prinzip ist dieser Vorgang, der auch Gegenstand vieler Patent-
streite gewesen ist, einfach, und doch liegt gerade hier die Quelle
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unendlich vieler Fehler in der Pigmentiibertragung. Dal ein so iiber-
tragenes Papier sich gar nicht oder kaum strecken kann, leuchtet ein,
da das Wasser, um die Pigmentschicht bis zum Papier zu durchdringen,
weit mehr Zeit gebraucht, als vergeht, bis das Papier unter dem
Gummipresseur beim Drehen des Zylinders fest auf den Zylinder auf-
geprefit ist. Gerade die Schnelligkeit der Bewegung aber ist es, die
mancherlei Gefahren in sich birgt, von denen hier insbesondere auf
zwel hingewiesen werden soll.

Wasserrinne

Schutzblech

Hohr mit

Spritzdiisen Pigmentpapier

Zelluloid- oder
Metallplatte
zum Ableiten
des Wassers - )
Gummiwalze

Kupferzylinder

Abb, 67. Schema einer Maschineniibertragung

1. Beim Einlaufen des Wassers bilden sich selbstverstindlich sehr
leicht kleine Luftblischen imWasser. Gelangen diese beim Aufquetschen
zwischen den Zylinder und das Papier, so kann an diesen Stellen eine
Haftung der Gelatineschicht auf dem Zylinder nicht erreicht werden.
Die Blischen werden daher zu Flecken in der Atzung fiihren, deren
Ursache, da es sich meist nur um winzig kleine weifle Blischen handelt,
in vielen Fllen nicht erkannt und daher in anderen Arhcitsprozessen
gesucht wird, Damit die Blasenbildung vermieden wird, soll das Wasser
nicht unmittelbar an die Berithrungsstelle von Kupferoberfliche und
Gelatine gespritzt werden, sondern es empfiehlt sich, den Wasserstrahl
erst gegen ein Blech- oder Zelluloidschild zu spritzen, von dem das

*
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Wasser dann ruhig und blasenfrei in die Berithrungsstelle liuft. Ist der
Presseur nun etwas unterhalb des héchsten Punktes des Zylinders an-
geordnet, so bildet sich zwischen dem mit der Hand gegen den Presseur
zur iickgj{‘]m;_.r'm,n Pigmentpapier und dem l\'upl’vrzylinrltr wie esauf der
Abbildung 67 angedeutetist, eine Wasserrinne, in der das Wasser in ganz
ruhigem Sll'nul von einer Seite des Avlmdt‘ls wenn die Uber ‘tragungs-
maschine etwas schriig aufgestellt ist, zur anderen abliauft. Mit dieser
Methode erzielt man eine villig gleichmiiﬂigc Feuchtung des gesamten
Papieres, eine groBtmogliche Blischenfreiheit des Wassers, und man
vermeidet, daB, wie sich beim Aufspritzen des Wassers auf das Pigment-
papier weiter oberhalb der Berithrungsfliche leicht ergibt, sich beim
Ablaufen des Wassers vom Pigmentpapier sogenannte Inseln bilden,
die trocken bleiben, was dann selbstverstindlich die Kopie unverwend-
bar macht. Bei einer solchen Anordnung von Presseur und Zylinder-
feuchtung mull nur darauf geachtet werden, dafl an dem Papier ein
sogenannter Spritzrand vorgesehen ist, da bis zum Einlaufen einer
ruhigen Wasserrinne ja der Zylinder nicht gedreht werden darf und
sich der so lange feststehende Wasserspiegel des sich bildenden Wasser-
kanals auf dem Papier und spiiter in der Atzung natiirlich bemerkbar
machen wiirde. ;

2. Eine weitere, wesentliche Gefahr bei der Trockeniibertragung
besteht darin, dafl Unreinlichkeiten im Wasser, die natiirlich die
Neigung haben, auf den Grund des Wasserkanals zwischen Kupfer
und Pigmentpapier abzusinken, beim Aufquetschen zwischen Gelatine
und Kupfer gelangen. Die meisten Wasserleitungen sind aber schon
vom Leitungsnetz her keineswegs frei von feinsten Rost- und Sand-
teilchen, die, dem blofien Auge oft kaum erkennbar, mit dem Wasser
so unter die Gelatine gelangen wiirden, wenn das Wasser nicht vorher
sorgfiiltig filtriert wiirde. s gibt eine grofie Anzahl von verschiedenen
Filteranlagen. Man kann sich hier aber mit sehr einfachen Mitteln ein
Filter herstellen, das dem hier notwendigen Zweck durchaus geniigt,
wenn es oft genug auf seine Sauberkeit und Unversehrtheit gepriift
wird. Wie in der Abbildung 68 angedeutet, besteht das Filter aus einer
Anzahl von Ringen, die dicht schlieBend aufeinander passen. Zwischen
jeden dieser Ringe wird jetzt ein feines Gaze- oder Voile-Liippchen
gelegt, durch die das Wasser erst hindurchgepreBt wird, ehe es in den
Schlauch gelangt, der es der Ubertragungsmaschine zufithrt. Der
Durchmesser dieser Ringe mufl nur breit genug gewiihlt werden, etwa
10 em, damit kein zu hoher Druckverlust entsteht. Wem eine derurtig
einfache Filtermethode nicht sicher genug ist, dem sei hier die An-
bringung eines Berkefeld-Filters empfohlen, das das Wasser von allen
Unreinheiten, auch chemischer Art, befreit. Keinesfalls aber sollte auf
die Filtrierung des Wassers verzichtet werden, da sonst die kleinen
Rostteilchen, ebenso wie Luftbliaschen, unter die Gelatine gelangen und
unbedingt Flecken in der Atzung hervmrufen die, wenn sie auch oft
nur sehr klein sein mégen, doch in zarten Ténen eine empfindliche
Stiorung des Bildes bedeuten.
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Nach der schematischen Zeichnung sei als Beispiel noch eine
moderne Pigmentiibertragungsmaschine abgebildet. Alle derartigen
Maschinen sind neue 1'dmrrs mit nach oben verstellbarem Entwic klun;qs-
becken und mit einem Schneckenantrieb zum Drehen des Zylinders
withrend des Ubertragungsvorganges ausgeriistet. Die Ver rwendung des
Schneckenantriebs hat den Vorteil, daBi das Aufquetschen in einem
gleichmifligen Tempo erfolgt; die Dauer der Feuchtung der einzelnen
Partien des Pigmentpapieres darf niimlich keineswegs unterschiedlich
sein, da sich dies auch durch un-
gleichmiBiges Atzen ungiinstig
auswirken wiirde.

Die auch bei der Anwendung
von Ubertragungsmaschinen der
geschilderten Art noch bestehen-
den Schwierigkeiten der paBige-
rechten Ubertragung gréBter For-
mate und die aullerordentlichen
Schwierigkeiten der Kopie und  Guie
U bu'im;_,un;, mehrerer  Nutzen  Voile
Pigmentpapier von der gleichen L
Diapositivmontage gaben den An-
lafl zur Schaffung von Pigment- SoRlanih
iibertragungsmaschinen, die sich Ubertragungs-
erheblich vonden bisherigen unter- i
scheiden, In erster Linie denken e _ Abb. 68
wir hier an die Pigmentiibertra- Einfaches Filter fiir Leitungswasser
gungsmaschine ,,Multicolor, die
folgendermafien arbeitet. Von der Montage werden einzelne Nutzen oder
Teile auf kleinere Stiicke Pigmentpapier kopiert, und diese Stiicke werden
nach einer vorher anzufertigenden Einteilung auf eine Metallplatte mit
der Riickseite aufgeklebt. Diese Platte wird nun in der Ubertragungs-
maschine auf das genaueste an den Zylinder angelegt und unter einem
Presseur derart durchgedreht, daB die Pigmentkopien auf der bereits
unterhalb der Beriihrungsstelle gefeuchteten Kupferoberfliche haften
bleiben. Der Antrieb erfolgt im Interesse volliger GleichmiBigkeit elek-
trisch. Bei Farbarbeiten werden nach der Montage der ersten Farbe auf
das Ubertragungsblech die PaBkrewze der einzelnen l’tgm(-ntlmpwn
genau auf dieses durchgestochen; die f‘n’rhpl'('c]n,n{len Teilkopien der
weiteren Farben werden dann einfach aufgenadelt, wie das beim Farben-
andruck in der Chmm{_,r.iphlo iiblich ist. Der Vorteil einer solchen Uber-
tragungsart liegt einerseits inderMoglichkeit,gréfte Formateinkleineren
Teilstiicken zu iibertragen; denn es ist klar, daf die Passerdifferenzen
mit der Papiergrifie anwachsen und umgekehrt um so geringer sind,
je kleiner die einzelnen Bogen sind. Andererseits liegt der Vorteil in
der Méglichkeit, mehrere Nutzen von Pigmentkopien zu erhalten, die
sich, und das ist dasWesentliche, itztechnisch g gesehen praktisch glemh
Verhalten was bekanntlich nicht der Fall sein wiirde, wenn man

Messingringe
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die Diapositive einfach nacheinander auf den gleichen Bogen Pigment-
papier kopieren wiirde. Der Grund hierfiic liegt darin, daB bei der
Kopie auf einen einzigen Bogen die zuerst kopierten Stellen hcsondcrs
unter der Einwirkung der Wirme im Kopierrahmen ,,nachkopieren®

wiithrend man bei der getrennten Kopie die Moglichkeit hat, die ein-
zelnen Teilkopien vor dem Montieren und Uhmlr.:gpn so zu lagern, daf}
der Nachkopiereffekt und die Dunkelreaktion nicht ins Gewicht fallen.

Im folgenden soll nun abschlieBend noch
auf die Unterschiede zwischen hand- und
maschineniibertragenen Pigmentkopien ein-
gegangen werden', Die Atzer pflegen bei Ma-
schineniibertragung das Pigmentpapier viel
kiirzer zu kopieren als bei Handiibertragung,
um im ersteren Falle keine zu dicken und
tonigen Kopien zu erhalten. Dazu kommt, dafl
sich bei Maschineniibertragung der 1’:1}11[ rfilz
viel schwerer von der Pigmentgelatineschicht
loslist als bei Handiibertragung, und daf die
trocken iibertragene Kopie zur villigen Aus-
entwicklung viel mehr Zeit beansprucht. Ein
und dasselbe Pigmentpapier zeigt daher je
nach der Verarbeitung bedeutende Unter-
schiede.Welches sind nun die Griinde fiir dieses
Verhalten und wie kann man dadurch etwa
entstehende MiBlerfolge vermeiden ?

Bei der Hand- oder Nafliibertragung, bei
der das Pigmentpapier vor dem Aufquetschen
auf dasKupferinWasseroder in einerMischung
von Wasser und Alkoholso lange gebadet wird,
bis das Papier geschmeidig gewordenist, findet
Abb. 69. Berkefeld-Filter  oine Quellung der Gelatinepigmentschicht

statt. In diesem gequollenen Zustand wird nun
die Kopie auf den Zylinder iibertragen. Beim Eintauchen in das warme
Entwicklungswasser schmilzt der gequollene unbelichtete Teil der Pig-
mentgelatineschicht, der unmittelbar auf dem Papiergrund liegt, und
das Rohpapier lifit sich von der Schicht rasch und gut abziechen. Der
Schmelzpunkt der gequollenen Pigmentgelatineschicht liegt bei etwa
30 bis 35° C; die Temperatur des Entwicklungswassers soll daher bei
Beginn der Entwicklung etwa 35 bis 40° C betragen. Die Ausentwick-
lung geht durch die gute Léslichkeit der bereits gequollenen Gelatine
auch schnell vonstatten. Anders liegen die Verhiltnisse bei der
Trocken- oder Maschineniibertragung. Bei dieser wird die Pigment-
gelatineschicht nur unmittelbar vor dem Aufpressen auf den Kupfer-
zylinder ganz kurz oberflichlich angefeuchtet, damit die Schicht auf

1 Auszug aus dem Aufsatz ,,Uber die Unterschiede zwischen hand- und maschinen-
iibertragenen Pigmentkopien‘* von Dipl.-Ing. Dr. phil. Alois Heigl, verdffentlicht in
»Reproduktion'* 1937/4.
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dem Zylinder kleben bleibt. Es befindet sich also eine ungequollene
Pigmentgelatineschicht zwischen dem Rohpapier und dem Kupfer.
Um nun nach dem Eintauchen in das warme Entwicklungswasser das
Rohpapier von der Schicht abziehen zu konnen, mufl das warme Ent-
wicklungswasser erst durch das Rohpapier hindurch die Pigment-
gelatineschicht oberflichlich quellen, damit diese dann schmelzen kann.

Abb. 70. Moderne Pigmentiibertragungsmaschine

Das Durchdringen des Entwicklungswassers durch den Papier-
grund hindurch geht auBerordentlich langsam vor sich, da die Pigment-
rohpapiere zum iiberwiegenden Teil mit Harz geleimt sind. (Zu stark
tierisch geleimte Papiere sind aber als Rohstoff fiir den Pigment-
prozef nicht zu gebrauchen, da sie zu wenig widerstandsfithig sind.)
Es liBt sich aber beschleunigen, wenn man die iibertragene Kopie
vor dem Entwickeln mit Spiritus iibergieft oder mit einem gut mit
Spiritus durchtriankten Wattebausch iiberwischt. Dadurch geht die
Harzleimung des Papiergrundes auf, das Entwicklungswasser kann
schneller bis zur Gelatineschicht vordringen, um diese zum Lisen zu
bringen. Das Rohpapier liBt sich dadurch schon nach viel kiirzerer
Zeit von der Kopie loslésen. Dies ist besonders wichtig, weil sonst nach
dem Eintauchen der iibertragenen Kopie, die ja noch die gesamte
Bichromatmenge enthiilt, in das warme Entwicklungswasser eine
Wiirmegerbung eintritt, die bewirkt, daff sich die Schicht bei der
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Maschineniibertragung schwerer entwickelt und die Kopie tonig wird.
Je linger die Wirmeeinwirkung des Entwicklungswassers dauert,
desto toniger und dichter wird die Kopie. Die Weitergerbung hiort erst
dann auf, wenn der Papiergrund abgezogen ist, so dafl das Entwick-
lungswasser direkt zur Schicht gelangen und das restliche Bichromat
aus der Schicht herauswaschen kann. Demgegeniiber wird bei der
Hand- oder NaBiibertragung infolge des Einweichens der Kopie im
Ubertragungsbad eine nicht unbedeutende Menge Chromat bereits
vor der Ubertragung aus der Schicht herausgelést, wodurch die
erwithnte Nachgerbung stark vermindert wird. Dazu kommt noch,
dafl sich bei Handiibertragung das Rohpapier schon kurz nach dem
Eintauchen in das Entwicklungswasser abziehen lifit, so dafl bei dieser
Ubertragungsart eine viel bessere Lioslichkeit vorhanden ist und die
Kopien viel klarer ausentwickeln. Als Gegenmittel gegen den tonigeren
Ausfall der Maschineniibertragungen einfach kiirzere Kopierzeiten
anzuwenden, wie es manche Atzer zu tun pflegen, kann nicht gut-
geheiffen werden. Die hier angegebene Behandlung der Ubertragung
mil Spiritus ist empfehlenswerter. Auch ein Zusatz von 0,3%/, Kalium-
zitrat zum 5°yigen Chrombad wirkt sich infolge einer Verringerung
der sog. Dunkelgerbung giinstig auf die Klarheit der maschineniiber-
tragenen Kopien aus. .

Wie schon gesagt, soll der entwickelte Kupferzylinder nach Mog-
lichkeit bis zur Atzung nicht im Entwicklungsraum stehenbleiben, da
dieser Raum, insbesondere wenn es sich um einen kleinen Raum
handelt, meist stark mit warmen Wasserdimpfen erfiillt ist, die sich
auf der entwickelten Kopie niederschlagen kiénnen und von ihr auf-
gesaugt werden kionnen. Bei der Atzung eines mit zu viel Feuchtigkeit
gesiittigten Zylinders ergeben sich aber die gleichen Schwierigkeiten,
wie sie auch bei sehr warmen und feuchten Witterungsverhiltnissen
auftreten und auf die bereits im Anfang dieses Abschnittés hin-
gewiesen wurde. Wo es méglich ist, soll man daher Atzraum und nt-
wicklungsraum trennen, in gréBeren Betrieben kann sogar zwischen
Entwicklungsraum und Atzraum noch ein trockener Raum fiir iiber-
tragene Zylinder eingerichtet werden, der in Verbindung mit dem
Papiertrockenraum mit einer Klimaanlage ausgestattet ist. Derartige
Anlagen sind nur leider so teuer, dafl sie in unserem Gewerbe nur sehr
schwer Eingang finden konnen. Nithere Angaben iiber Bauart und
Wirkungsweise von Klimaanlagen werden auf Seite 126 gemacht.

C. Die Atzung von Tiefdruckzylindern

Ist die Ubertragung gut getrocknet, so muB vor der Atzung ein
Abdecken des Zylinders mit einem vollig siaurefesten Lack erfolgen,
der alle diejenigen Teile’der Kupferoberfliche vor dem Angreifen der
Atze schiitzt, die im Kupfer blank stehenbleiben, d. h. die im Druck
auf dem Papier nachher véllig weill erscheinen sollen. Zum Abdecken
hat sich am besten Asphaltlack bewiihrt, der in einer einwandfreien
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Zusammensetzung im Handel erhiiltlich ist. Dieser Lack besteht aus
einer Losung von feinstem syrischem Asphalt in Terpentinil und
Benzol und darf weder zu dick noch zu diinn sein. Eine zu dickf{liissige
Substanz des Lackes hat den Nachteil, dal er beim Abziehen mit der
Ziehfeder nicht gut aus der Feder liuft und auch beim Abdecken mit
einem feinen Pinsel schwer zu handhaben ist. Ein zu dimnflissiger
Lack birgt die Gefahr in sich, dafi die Atze durchschligt. Die Kon-
sistenz des Lackes soll so sein, dafl er gut aus der Feder und aus dem
Pinsel liuft, dall er aber auch unter der Lupe eine geschlossene blanke,
schwarze Schicht iiber der Gelatine der Kopie und iiber dem blanken
Teil des Kupfers bildet. Welche Teile des Bildes gedeckt werden miissen
und wie weit an die Konturen des Bildes beim Abdecken herangegangen
werden mufl, hiingt sehr stark von der Art der Montage ab. Sind die
Diapositive so beschaffen, dafl rings num die Bilder der Film villig
glasklar steht, so entsteht bei der 1\u1m' und Entwicklung der Pigment-
schicht um dlL Bilder herum im allgemeinen ein so starkes (:(-latm(‘-
relief, daf} dessen Durchdringung withrend der Atzung auch ohne Ab-
decken mit Asphaltlack kaum zu befiirchten ist. Bei Verwendung von
Mattfilmen mull jedoch gréfiere Vorsicht beim Abdecken obwalten, da
der Mattfilm die Dicke der Pigmentschicht sehr verringert und ein
Durchschlagen auch bildfreier Teile der Schicht, insbesondere bei Ver-
W('mllnlg diinnerer Diapositive, withrend der Atzung zu befiirchten ist.

irfolgt die J\!nnur von Schrift und Bild getrennt, was bei an-
spruchsvollen Alhultnn, besonders im Bllg(,lltlcf(]l‘lli;](, heute noch oft
der Fall ist, so wird zuniichst haarscharf an siimtlichen Bildrindern mit
der Ziehfeder eine Linie aus Asphaltlack gezogen. Hierbei soll eine
Ziehfeder verwendet werden, die an der Spitze leicht rund gehalten ist,
damit die Gelatine beim Abziehen der Bildriinder nicht angerissen wird.
Als Lineal wird hier zweckmiilig ein biegsames Zelluloidlineal ver-
wendet, das sich auch beim Ziehen in der Umfangsrichtung des Zylin-
ders gut an die Wélbung der Zylinderoberfliiche anlegen lifit. Runde
oder ovale Bilder werden zweckmiiflig nicht mit dem Zirkel abgezogen,
da bei einem Einsetzen der Zirkelspitze in die Mitte des Bildes sehr
leicht eine Beschidigung der Pigmentschicht eintreten kann und bei
einem Auflegen eines Kartonplittchens unter die Zirkelspitze in der
Mitte des Bildes zu leicht ein Verrutschen der Zirkelauflage erfolgt. Bei
solchen Bildern werden zweckmiiflig saus einem etwa 2 mm starken
Zellglas mit der Ovalmaschine entsprechende Ovale ausgeschnitten,
die auf das Bild aufgelegt werden und an denen mit einiger Ubung
leicht mit der Ziehfeder die Bildbegrenzung nachgezogen werden kann.
Beim Abziehen mufl sowohl bei der Anlage des Lineals, als auch bei der
Herstellung der Zellglasausschnitte bei kreisférmigen oder ovalen
Bildern darauf g geachtet werden, daf} lieber noch ein Strich vom Bild
abgedeckt wird, ehe auBerhalb des im Diapositiv vorgesehenen Bild-
ausschnittes noch ein ungedeckter Zwischenraum zwischen Bildrand
und Abdecklinie entsteht. Dieses Abdecken mufl mit grofiter Sorgfalt
erfolgen, insbesondere an den Bildrindern. Ist trotzdem einmal beim
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Abzichen die Feder in das Bild ausgeglitten oder beim Wegnehmen des
Lineals der Asphaltlack in das Bild hineingewischt worden, so werden
diese Stellen mit Benzol sauber ausgewischt, bis keine Spur von
Asphaltlack mehr im Bilde haftet. Dann werden diese Stellen nochmals
sauber und vorsichtig nach dem Trocknen der Pigmentschicht mit
Asphaltlack nachgezogen. Nach dem Abziehen der einzelnen Bilder
wird dann die gesamte Fliche des Zylinders erst an den Bildrindern
mit einem feineren Pinsel, dann an den zu deckenden, vor der Atzung
zu schiitzenden Zwischenrdumen mit einem grioberen Pinsel mit
Asphaltlack abgedeckt. Der Zylinder wird nochmals sorgfiltig nach-
gepriift, ob die Asphaltdeckung véllig sauber, undurchlissig und ge-
schlossen ist, d. h. ob nirgends die rétliche Pigmentschicht durch die
abgedeckte Fliche hindurchschimmert.

Der Zylinder wird dann, wenn nicht ein besonders schnell trock-
nender Lack Verwendung fand, vor einen starken Ventilator gestellt.
Sobald die dem Ventilator zugekehrte Seite so trocken ist, dafl beim
Anfassen der Asphaltschicht der Finger nicht mehr an dem Lack klebt,
wird der Zylinder umgedreht und so lange vor dem Ventilator stehen-
gelassen, bis auch die andere Seite villig trocken ist. Der Zylinder ist
dann étzfertig. Nach dem Atzen der Bilder, auf das wir noch zuriick-
kommen werden, wird dann die gesamte Asphaltschicht mit Benzol
abgewaschen. Es erfolgt nun die Abdeckung aller keine Schrift ent-
haltenden Teile. Die Abdeckung der Schrift braucht nicht mit der
gleichen dngstlichen Sorgfalt zu erfolgen wie die der Bilder, weil wir bei
der Schriftitzung eine hiirtere Atzung herbeifiihren, die die zwischen
den einzelnen Buchstaben stehende dickere Pigmentschicht geniigend
gerbt, um ein Durchschlagen der Atze an den freien Riiumen zu ver-
hindern. Selbstverstindlich miissen die gedeckten Flichen, ins-
besondere die geiitzten Bilder, auf ein gutes Schlieflen der Deckung
iiberpriift werden, damit nicht ein Durchschlagen der Atze hier erfolgt,
was eine Fehlitzung herbeifithrt. Besondere Aufmerksamkeit beim
Abdecken gebiihrt den Stellen, in denen der Schriftfilm zusammen-
gesetzt ist. Auch eingesetzte einzelne Buchstaben oder Worte sind oft
Grund zu Fehlitzungen, wenn es {ibersehen wurde, die als dunkle
Streifen kopierenden Filmréinder in dem Schriftbild sorgsam auf der
Kopie zu decken,

Werden Schrift und Bild gemeinsam, d. h. in einem Arbeitsgang,
geiitzt, so wird in der Montage und im Charakter der Diapositive hier-
auf jeweils Riicksicht genommen. Die Bilder sind in diesem Falle ent-
weder direkt am Bildrande ausgeschnitten oder sie stehen auf einem
glasklaren Film, so daB} die Pigmentschicht in der Kopie eine geniigende
Stiirke aufweist, um ein Durchschlagen der Atze zu verhindern. Bei
einer hierfiir entsprechend zugeschnittenen Montage geniigt meist eine
rohe Deckung der Filmrinder, deren Schlagschatten natiirlich in der
Kopie wie dunkle Striche wirken und infolgedessen bei ungeniigender
Deckung als solche mitiitzen wiicden. AuBer auf die Konturen von
Filmréindern mufl beim Abdecken besonders auf solche Stellen in der
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Bild- oder Schriftiibertragung geachtet werden, an denen die Uber-
tragung irgendwie beschidigt ist oder gar kleine Blidschen aufweist.
Da an solchen Stellen mit einem Durchiéitzen unbedingt gerechnet
werden mul}, empfiehlt es sich, diese Stellen genauestens abzudecken,
so dall sie nach der Atzung welﬁ bleiben. Diese weiflen Stellen kénnen
mit Stichel und Roulett nach der Atzung meist manuell iiberarbeitet
werden, um unsichtbar zu werden. Sind die Fehler zu grofi oder be-
finden sie sich in empfindlichen Teilen des Bildes (zarte und glatte
Halbténe usw.), so mul} itberlegt werden, ob es nicht zweckmifiger ist,
in solchen Fillen das ganze Bild abzudecken und solche einzelnen
Bilder nach Vornahme der Gesamtiitzung nochmals fiir sich zu kopieren,
nach Anld;__,(' genau zu iibertragen und einzeln einzuatzen. Das gleiche
gilt fiir grofere Schriftflichen, deren Einstechen in den Zylinder mehr
Zeit erfordern wiirde, als filr_eine Neuiibertragung und -itzung er-
forderlich ist. Der routinierte Atzer weil die Zeitdauer solcher Stichel-
korrekturen und deren Méglichkeit sehr wohl abzuschiitzen und wird
nach freiem Ermessen jew reils richtig zu handeln in der Lage sein.

Die Atzung der Tiefdruckform ist wohl einer der heikelsten Arbeits-
prozesse im Tiefdruck. Es sei aber an dieser Stelle nochmals darauf
hingewiesen, daB die meisten Fehlitzungen nicht auf ein Versagen der
Auung als solcher bzw. auf Schwierigkeiten, die in der Atzung liegen,
zuriickzufithren sind, sondern ihre Ursache schon in den vorbereitenden
Arbeiten haben, auf deren Fehlerquellen deshalb auch an den ent-
sprechenden Stellen ausfithrlich eingegangen wurde. Es mul} daher
immer wieder betont werden, daB Vorbedingung fiir eine gute Atzung
gleichmiiBige, in ihrer Gradation gut auf die Lichtquelle der Kopie
abgestimmte Diapositive und eine wirklich sorgfiltig mit einwand-
freiem Pigmentpapier hergestellte Ubertragung sind.

Ist ein gut stehendes, gradationsreiches Pigmentrelief auf dem
Kupfer vorhanden, so ist der eigentliche Atzvorgang vielleicht die
schonste Arbeit des Tiefdruckiitzers. Dieser mufl natiirlich sein Fach
verstehen und fiie gleichmiBige Beschaffenheit der Atze sowie fiir eine
anniihernd gleichmiifige Temperatur des Zylinders und der Atze Sorge
tragen. Vor allem aber darf bei ihm nicht die fiir einen guten Tiefdruck-
itzer wichtigste Voraussetzung fehlen, namlich das Gefiihl fiir die Ton-
werte der Bilder.

Die Atnmg des Kupferzylinders selbst erfolgt mit Eisenchlorid, da
dieses zwei Voraussetzungen erfiillt, die fiir den Atzvorgang im Tiel-
druck wesentlich sind.

1. Das Eisenchlorid durchdringt langsam das Gelatinerelief, indem
es dieses durch den Wassergehalt der Atze zum Aufquellen bringt, und
lést, sobald es das Gelatinerelief durchdrungen hat, das Kupfer, indem
es mit dem Kupfer chemische Verbindungen eingeht.

2. Das Eisenchlorid erhéht aber gleichzeitig die Gerbung der Gela-
tine, es macht das Gelatinerelief also hiirter und undurchdringlicher.
Diese Gerbung ist um so stiirker, je hoher der Salzgehalt der Atze
ist, je konzentrierter also die Emenchlm'ldlosung ist,
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Abb. 71. Ohne Kupfergehalt Abb. 72. 30 ¢ Kupfer im Liter Bad

Wenn man sich diese hauptsichlichen Eigenschaften der Eisen-
chloridlésung vor Augen hiilt, wird verstindlich, weshalb die Atz,nn[,
mit verschieden konzentrierter Atze erfolgt; denn eine Atzung mit nur
einer ziemlich schwachen Lisung von Eisenchlorid wiirde zwar das
Gelatinerelief gut quellen lassen, dann aber dasselbe so schnell durch-
dringen, daB} die einzelnen Tonwerte in zu schneller l'nlgv :i‘lllfl'i_"llfrt n
wiirden. Eine flache, tonige Atzung wiirde die Folge sein. Eine Atzung
mit einer ziemlich starken Atze wiirde hlllj,('ﬂ('!l das Pigmentrelief
stark gerben oder hirten, so dafl die Durchdringung der stirkeren
Partién des Reliefs, also der helleren Partien des Bildes, sehr verzigert
wiirde, withrend an den zartesten Stellen des Reliefs, (]lt' ja auch von
sl l‘.I‘l(L‘I‘ Atze leicht durc thdrungen werden, die \l/unlr "\t]l(l]l zu tief
wiire, ehe die Lichter des Bildes auch nur anfingen zu itzen. Eine
zu harte Atzung wiire die Folge, in der die Tiefen zu schwer, die Lichter
aber ohne Zeichnung weill erscheinen. Man wird also bei der Atzung
mit einer starken Liésung Eisenchlorid beginnen, um die Tiefen gut
vorzubereiten, wird aber, um einer zu starken Gerbung der Gelatine in
den helleren Partien der Bilder entgegenzuarbeiten, allmithlich zu
diinneren Losungen iibergehen, die eine fortlaufende Atzung, ent-
sprechend den Tonwerten des Bildes, gewiihrleisten.

Das zur Atzung verwendete Eisenchlorid (FeCly) ist in fester Form
im Handel, und zwar in Kristallen von gelblich-bréunlicher Firbung.
Diese Kristalle ziehen gierig die Feuchtigkeit an und sind daher im
Wasser leicht loslich. Das im Handel befindliche Eisenchlorid ist nicht
chemisch rein; die Kristalle enthalten meist einen Uberschufl reiner

Salzsiure, der zwar den eigentlichen AtzprozeB, d. h. das Eingehen der
Ve rlllmluug_, zwischen dem Eisenchlorid und dem Kupfer, nicht stort,
der aber auf das Gelatinerelief, das vor dem eigentlichen Atzprozef ja
durchdrungen werden muf, un,ill, ohne Einflufl ist. Der Salzsiure-
gehalt der Eisenchloridlésung kann durch gewisse MaBBnahmen so weit
verringert werden, dafl dessen Einwirkung aul die Gelatine fast villig
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Abb. 73, 80 ¢ Kupfer im Liter Bad Abb. 74, 100 g Kupfer im Liter Bad

Abb. 71—74. Atzungen einer Rasterkopie mit Eisenchloridlosungen von 38° Bé
bei versehiedenem Kupfergehalt (Vergrofierung etwa 55 fach)

ausgeschaltet wird, und zwar durch Kochen der Lisung unter gleich-
zeitiger Beimischung von etwa 1%/, Ammoniak zur Eisenchloridlosung.
Mehr noch empfiehlt sich die Verwendung von gebrauchsfertiger Eisen-
chloridlésung, die vor Gebrauch nur auf die gewiinschte Gradation
durch Zusetzen von geringeren oder gréfleren Mengen destillierten
Wassers abgestimmt_zu werden braucht.

Der eigentliche Atzvorgang mit Eisenchlorid in Kupfer diirfte
nach folgender chemischen Formel vor sich gehen:

Cu+2FeCly= CuCl, 42 FeC(Cl,

s bildet sich also bei dem eigentlichen Atzprozel einmal Kupferchlo-
rid, das in der Atze in Losung geht und durch das Gelatinerelief hindurch
mll. ihr fortgeschwemmt wird. s verleiht ihr mit der Zeit jene dunkel-
griine Firbung,an der wir das MaB derVerbrauchtheit der Atze erkennen.

Nebender eben geschilderten Umsetzung geht aber eine zweite einher:

Cu +FeCly = CuCl+4FeCl,

Neben dem Kupferchlorid entsteht also durch das Einwirken des
Eisenchlorids auf das Kupfer noch Kupferchloriir, das nur begrenzt,
und zwar je nach dem Vorhandensein iiberschiissigen Eisenchlorids,
von der Atze aufgenommen wird. Fr ischere Bader nehmen die Atz-
produkte leichter in sich auf als verbrauchtere Eisenchloridlésungen,
weshalb bei Verwendung verbrauchterer Lésungen die Atzungsprodukte
unter dem Gelatinerelief die ausgeiitzten Rasterniipfchen als schwiirz-
liche Masse fiillen und die Beobachtung der erreichten Atztiefe ebenso
wie ein weiteres Einwirken der Atm erschweren. -

Wir sehen also, daB in der Atze selbst withrend der Atzung eine
Veriinderung vor sich geht, die ihre Wirksamkeit beeintridchtigt. Um
zu gleichmiiBigen Ergebnissen zu kommen, werden wir daher einerseits
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nie mit ganz frischer Atze arbeiten, andererseits aber auch nicht erst
dann die Atze erneuer n, wenn uns eine unbrauchbare Atzung dariiber
belehrt, daB die Atze vollkommen verbraucht ist. Die Abb. 71 bis 74,
die einem Aufsatz von Karl Stétzer in ,,Reproduktion® 1936/2 ent-
nommen sind, zeigen, wie sich der Grad der Abstumpfung der Eisen-
chloridbiider .mf den Ausfall der Atzung auswirkt.

Praktisch werden wir also so verfahren, dafl wir vor Beginn der
Verwendung einer Atzlésung diese mit einer geringen Menge Kupfer-
spiine (normal ist etwa 3 bis 5 ¢ Kupfer je Liter konzentrierte Eisen-
chloridlésung) etwas abstumpfen. Diesen Grad der Abstumpfung
miissen wir dann nach jeder Atzung wiederherzustellen suchen, indem
wir der Vorratslésung eine dem withrend der Atzung gelésten Kupfer
entsprechende Menge frischer, nicht abgestumpfter Eisenchloridlésung
zusetzen. Auf diese Weise haben wir stets eine einigermafien gleich-
mifig arbeitende Atzlosung zur Verfiigung, was der Beurteilung des
Atzverlaufs sehr zustatten kommt. .

Nachdem wir uns iiber die grundsitzlichen Vorgiinge im Atzprozell
klar geworden sind, wollen wir uns nun den technischen Vorgiingen
zuwenden, und zwar zuniichst dem Atzraum. Hier gilt in verstiirktem
Mafe das bereits fir den Uber tragungsraum Gesagte.

Der Atzraum soll gut temperiert sein, d. h. er soll nicht zu warm
und nicht zu kalt sein und moglichst unabhiingig von der Jahreszeit
und von der AuBentemperatur stets die gleichmiiBige Wirme und
Luftfeuchtigkeit aufweisen.

Dieses Ideal kann natiirlich ohne eine regulire Klimaanlage kaum
erreicht werden; es sei deshalb hier das Wichtigste iiber solche Klima-
anlagen mitgeteilt.

Klimaanlagen sind im graphischen Gewerbe I\uneswvgq selten,
Grofle Druckereibetriebe, die sich in erster Linie mit der Herstellung
von Qualltutsial'ht'ndrudwn befassen, wenden Klimaanlagen in
ihren Papierlagern und auch in den Druckriumen an, damit das
Papier bis zur Fertigstellung der Drucke seine Gréfle nicht unter dem
Einfluf wechselnder Temperatur und Feuchtigkeit dndert, damit also,
kurz gesagt, die PaBgenaunigkeit der Arbeiten verbessert wird. Dem-
gegeniiber trifft man in Tiefdruckiitzereien heute wohl noch kaum
Klimaanlagen an. Das mag seinen Hauptgrund darin haben, daB in
den Atzereien selbst bei normal feuchter AuBlenluft die Luftfeuchtigkeit
im allgemeinen eher zu hoch als zu niedrig ist. Die Klimatisierungs-
anlagen miiiten also, wenn sie mit Erfolg eingesetzt werden sollten,
in erster Linie auch in der Lage sein, zu feuchte Luft in trockenere
Luft umzuwandeln; in der Tat gibt es Anlagen, die diese Forderung
erfitllen; diese sind ]edoch gerade die kostspieligsten. Die einfachsten
Ausfuhrungen von Klimaanlagen sind so eingericlitet, daf die ange-
saugte und evtl. gefilterte Luft in den Raum geblasen wird, wobei ihr
nach Bedarf zusiitzlich Feuchtigkeit zugefiithrt werden kann. Voll-
kommenere Anlagen weisen dariiber hinaus noch eine Einrichtung auf,
um die Lufttemperatur konstant zu halten; zu diesem Zweck wird die
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Luft durch Heiz- bzw. Kiihlschlangen geleitet, ehe sie dem zu klima-
tisierenden Raum zugefithrt wird. Das Trocknen feuchter Luft ist
technisch so zu lésen, dafl die zu feuchte Luft zuniichst gekiihlt wird ;
hierbei schligt sich ein Teil der Feuchtigkeit als Wasser nieder, da
bekanntlich kalte Luft schon bei geringerem absolutem Wassergehalt
den Séttigungsgrad erreicht., Hat nun die Luft das Zuviel an Feuchtig-
keit unter Einwirkung der Kiihlung abgegeben, so muf sie wiederum
erwiirmt werden, worauf sie dann mit richtiger Temperatur und Feuch-
tigkeit dem zu klimatisierenden Raum zugefithrt wird. Solche An-
lagen kénnen weiter durch automatische Kontrollmittel derart ver-
vollkommnet werden, daB sie selbsttiitig arbeiten und praktisch keiner
Wartung bediirfen. Es versteht sich von selbst, daBl in einem Raum,
dem durch eine derartige Klimaanlage richtig temperierte Luft zuge-
fithrt wird, die Fenster im allgemeinen nicht geéffnet werden diirfen,
um nicht die Wirkung der Klimatisierung wieder aufzuheben.

Aber auch ohne Klimaanlage kann der aufmerksame Atzer die
Temperatur- und Feuchtigkeitsschwankungen im Atzraum erfolgreich
bekimpfen.

Am einfachsten ist noch die Regulierung der Temperatur in der
kalten Jahreszeit. Durch gut regulierbare Heizkérper, vor allem aber
rechizeitige Vorwirmung der Riume vor Beginn der Arbeitszeit, kann
hier die Temperatur ganz gut gleichmiBig erhalten werden. Reicht
die allgemeine Heizung nicht hin, so kénnen noch zusiitzlich im Raum
elektrische Heizkorper aufgestellt werden. Schwieriger ist schon die
Temperaturregelung bei ungewéhnlich hoher Aufientemperatur. In
den meisten Betriebsgebiiuden wird es aber irgendeine nach Norden
gelegene Treppe oder einen sich schwer erwirmenden Lichtschacht
geben, aus dem durch eine ausreichende Beliiftungsanlage verhiltnis-
miifig kiihle Luft zugefiihrt werden kann.

Die Anlage einer solchen Raumbeliiftung macht sich besonders
notwendig, wenn die Atzerei aus fabrikationstechnischen Griinden in
nach Siiden gelegenen Réumen untergebracht ist, die der warmen
Sonnenbestrahlung besonders ausgesetzt sind. Aulen vor den Fenstern
angebrachte Jalousien, die natiirlich geniigend Licht durchlassen
miissen, damit der Atzer nicht gezwungen ist, bei kiinstlichem Licht zu
arbeiten, ergiinzen dann die Einrichtung..

Eine zu groBe Feuchtigkeit der Auflenluft kann ohne eine Klima-
anlage kaum wirksam herabgesetzt werden. Wir wollen aber nicht ver-
gessen, dafl gerade im Atzraum selbst ja erst die meiste Feuchtigkeit
durch das Verdunsten des bei der Ubertragung und Entwicklung ge-
brauchten Wassers entsteht. In manchen Atzriumen steht sogar
mangels eines geniigenden Gefiilles des FuBbodens und ausreichender
Abfliisse das Wasser so hoch auf dem Stein- oder Zementboden, dal
die Atzer nicht anders als mit Holzpantoffeln arbeiten kénnen. Gegen
die hier entstehende Feuchtigkeit sind die in der AuBenluft liegenden
Unterschiede so gering, daB eine Trennung von Atz- und Ubertra-
gungsraum und zweckmiiflige Anlage dieser Arbeitsplitze mit einem



128 DIE DRUCKFORMHERSTELLUNG FUR DEN TIEFDRUCK

Wasserablauf, der die Feuchtigkeit auf dem schnellsten Wege abfliefen
liBt, weit \\uhllm- ist als jede noch so kunstvolle Beliftungsanlage.
Leichter als die llu.]bwlnmg der Luftfeuchtigkeit ist die kiinstliche
Befeuchtung der Luft. Verdampfen von Wasser Abhrcnncn\ml Spiritus
sind sehr einfache Hilfsmittel, die meist ausr eichen w erden, wenn wirk-
lich einmal, was in unseren Bt‘uit.tm ja selten ist, die Trockenheit zu
grofl werden sollte. Welcher Trockenheitsgrad der ideale ist, wird
mancher fragen. Nun, es kommt hier weniger auf den absoluten Trok-

Abb. 75

@ M1ge Walzen-
transport-
und
Atzwagen

kenheitsgrad an als darauf, dall Temperatur und Feue Il!i;_lu-ilagmd
der Luft mo:riu‘hst immer dl(- gleichen sind. Wir kénnen uns ja bei der
Atnmg immer etwas darauf r‘mst[']lcn Zweck der obigen MaBnahmen
ist ja nur, moglichst an jedem Tage unter anndhernd gleichen Be-
1mg,unrrr-n zu_arbeiten und nicht tiglich vor ginzlich vcmm]m ten
Situationen zu stehen, die es dem Atzer fast unmoglich machen, eine
wirklich gleichartige Qualitit zu erreichen. Deshalb mul eine Kontrolle
der Raumtemperatur und der Luftfeuchtigkeit im Atzraum erfolgen,
die auch dann schon unschiitzbare Vorteile in sich birgt, wenn keinerlei
Méglichkeiten einer Abiinderung der Verhiltnisse gegeben sind. Denn
der Atzer weiB dann wenigstens, woran er ist, und kann sich durch
entsprechende Wahl der einzelnen Atzlosungen helfen und woméglich
schon bei der Papierpriparation und Kopie auf die [z(‘nchﬁnhmtcn
Riicksicht nehmen. ‘Es mull hier iiberhaupt betont wcrdt,n, dal} sich
auch durch eine ideale Anlage natiirlich der Atzproze$ nicht schema-
tisieren liBt, sondern dafl dieser immer die grifte Aufmerksamkeit
des Atzers beanspruchcn wird.
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Gerade deshalb ist es aber erforderlich, dall schon in der Anlage des
Atzraumes und in der Anordnung der nnt\\'(*ndlg_}s.l('n Utensilien dafir
Sorge getragen ist, daB jede vermeidbare Erschwerung des Atzprozesses
nach Moglichkeit ausgeschaltet wird.

Der Zylinder liegt zum Atzen zweckmiilig mit seinen Achsen oder
mit der durch den Hohlzylinder gezogenen Spindel in zwei Lagern,
zwischen denen unter dem Zylinder eine hilzerne, meist mit Asphalt-
lack siiurefest gemachte Wanne angebracht ist. Diese Wanne soll so

Abb. 76. Atzer bei der Arbeit

beschaffen sein, dafl ihr Boden links héher und rechts tiefer ist, so daf
die von dem Zylinder nach dem UbergieBen abtropfende Atze gut und
schnell abliuft. Am rechten Ende der Wanne ist unten ein Ablauf,
zZwee ]\mdBlﬂ ein Bleirohr, angebracht, unter dem eine Aufstellvorrich-
tung fiir einen Atztopf vorhanden sein muf, in dem die abflieBende
Atze wieder aufgefangen wird. An der Spindel bzw. am Lager des
Zylinders ist eine Kurbel angebracht, mit deren Hilfe der Lylllllll-l leicht
um seine Achse gedreht werden kann. Eingefithrt haben sich in letzter
Zeit in fast allen Tiefdruckereien die sogenannten Walzeniitzwagen, die
mit auswechselbaren Wannen (fiir die Entwicklung eine Zinkwanne
und fiir die Atzung eine asphaltierte Holzwanne oder eine Wanne aus
siiurebestéindigem I\unsl]hn.&) versehen sind (Abbildung 75).

Hinter dem Wagen, also vor dem die Atzung ausfiihrenden
Atzer, soll die Diapositivmontage, gleichmiiflig und gut beleuchtet,

Reproduktionstechnik 4 H]
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angebracht sein, die es ermdglicht, wihrend der Atzung das Fort-
schreiten des Al?pruzcs%os in den einzelnen Halbtongradationen der
Bilder mit den Diapositiven zu vergleichen. Dall die Montage hier-
bei so stehen muBl, wie die Bilder auf dem Zylinder liegen, ist selbst-
verstindlich; was also auf dem Zylinder links steht, mul auch auf
der Montage links zu sehen sein.

Neben dem Atztrog oder Atzwagen stehen in einem siurefest ge-
strichenen Holzgestell oder,was noch schinerist,ineinem ausgekachelten
Zementgestell die Standgefiille
fiir die verschieden graduierte
Atze, von denen jedes mit einem
,\l}l.nll'halm an der unterstenvor-
deren Seite versehen ist, so dal}
der Atzer moglichst mit einem
Griff sofort von der einen Atze
zur anderen iibergehen kann,

In den Standgefifen wird am
zweckmifigsten Eisenchlorid in
einer Staffelung von 41—36° Bé
vorriitig gehalten, da diese Gra-
dationen bel einem normal ge-
haltenen Gelatinerelief das beste
trgebnis verbiirgen.

NebendenSiurestandgefifien
wird zweckmiBig ein kleiner Gas-

% kocher angebracht sein, der es
Abb. 77 . erméglicht, die Atze nach MaB-
Gestell fiir die Standgefilie mit der Atze gzlhc der Notwcndigkcit 71 er-

g wirmen, da neben der Gradation
der Atze auch deren Temperatur fiir die Durchdringung des Gelatine-
reliefs und die Losung des Kupfers von wesentlicher Bedeutung ist. So
wird beispielsweise das Fortschreiten des At?prozesscs durch eine
hiohere Temperatur der Atze gefordert, durch eine kiltere Iempemtur
verzigert. Die Temperatur des Metalls kann hierdurch bis z1 einem
gew 1'-.-\011(11 1de ausgeglichen werden. Hat also beispielsweise ein Zylinder
im Winter im ungchclztul Atzraum gestanden, so wird er, insbesondere
wenn es sich um massive Zylinder handelt, von innen heraus fortgesetzt
die Temperatur der Bider abkiihlen, was auf das Fortschreiten der
Atzung einen zuriickhaltenden EinfluB ausiibt.

Umgekehrt soll aber auch die Méglichkeit vorhanden sein, im
Sommer die Bider abzukiihlen, da zu warme Biider die Durchdringung
der Gelatine so beschleunigen, dafl die Atzung unter Umstiinden ,,fort-
lauft, d. h. die hellsten Téne viel zu frith anfangen zu #tzen. Sehr
zwcckmaﬂlg ist es, das Gestell der Standgefidfe so anzulegen, daB die
untere AbfluBbahn unter den GefdBen gleich zum Durchflufl kalten
Wassers eingerichtet ist. Die Atze kann so vor dem Gebrauch genau
nach Wunsch durch Berieseln mit Wasser gekiihlt werden.
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Aber nicht nur die Temperatur seiner Biider mufl der Atzer stets
genau kennen und beeinflussen, auch die Dichte der verschiedenen
Losungen wird er mindestens an jedem Arbeitstag, im allgemeinen
sogar vor jeder Atzung nachmessen. Denn die Dichte der Atzbider
iindert sich ja bei jeder Atzung, schon allein durch die unvermeidbare
Vermengung der letzten Reste der jeweils vorhergehenden mit der
niichstfolgenden Atze.

Der Atzprozefl beginnt mit der stirksten Atze, z. B. mit 41° Bé; die
Atze wird aus einem Tontopf mit einem I‘assungsgchalt von 1 bis
2 Liter von links nach rechts langsam iiber den Zylinder gegossen,
der withrenddessen durch einen
Hilfsarbeiter langsam gedreht
wird. Ist der Topf leer, so wird
dieser gegen ein gleiches Gefild
ausgewechselt, das unter dem
Ausflufl  der Atzwanne aul-
gestellt war und in den die
vom Zylinder ablaufende Atze
bei der bereits beschriebenen
Anordnung der Atzwanne
wieder hineingelaufen ist. Das
UbergieBen des Zylinders mit
der stirksten Atze wird etwa
4 Minuten fortgesetzt, unter
sorgsamer Beobachtung des
Rastersteges in den tiefsten
Dunkelheiten der Bilder mit
einer Lupe, die ein unentbehr-
liches Hilfsmittel des Atzers
beim Atzvorgang ist. Sobald . Abb, 78, Standgefdl
eine gewisse Atztiefe in den mit einfacher Kiihleinrichtung
dunkelsten Ténen der Bilder
erreicht ist, wird zur niichstschwiicheren Lésung iibergegangen, die
auf etwa 38—39° Bé abgestimmt ist. Ein gréBerer Sprung in der
Konzentration erweist sich hier als vorteilhaft fiir eine gute Durch-
zeichnung_der dunkelsten Téne des Bildes. Bei einem normalen Ver-
lauf der Atzung werden jetzt die dankleren Mitteltone zu #tzen be-
ginnen. Nach etwa b Minuten withrender Atzung mit dieser Losung
wird wiederum zur néchst diinneren Lisung iibergegangen, und zwar
zu einer Loésung von 37—38° Bé. Diese Losung soll wiederum, ein
normaler Verlauf der Atzung vorausgesetzt, die helleren Mitteltone der
Bilder angreifen. Nach etwa 7 Minuten kann dann zum vierten Bade
iibergegangen werden, das etwa 36° Bé haben soll. Die Atzung mit
diesem Bade wird dann so lange fortgesetzt, bis auch die héochsten
Lichter zu oxydieren beginnen, was bei einem glatten Verlauf der
Atzung nach etwa 18—25 Minuten Gesamtitzzeit der Fall ist. Die
Atzung darf dann keinen Augenblick linger fortgesetzt werden, der

Standgefil fir
die Atze mit
Kithlung durch
Berieselung
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Lichter

helle Mittelténe

dunkle Mitteltine

Tiefen

Minuten

410 340 370 360 Dichte der Atze in ® Bé

Abb. 79
Verlauf einer Tiefdruckiitzung in graphischer Darstellung (Idealfall)

Zylinder muf} vielmehr sofort mit kaltem Wasser griindlich abgespiilt
werden, w eshalb bei der Einrichtung der Atzerei dafiir Sorge zu tragen
ist, daB ein Wasseranschlufl mit einem Schlauch in unmittelbarer Nihe
des Atzwagens vorhanden ist. Das Abspiilen muf sehr sorgfiltig und
so lange erfolgen, bis auch die letzte Spur von Eisenchlorid aus der
Gelatine ausgewidissert ist.

Beim Ubergleﬁen der Atze iiber den Zylinder ist besonders darauf
zu achten, daf§ der Zylinder iiberall gleic hmiBig von der Atze bedeckt
wird, da sonst eine streifige oder ungleichmiflige Atzung entstehen
k'mn Manche Atzer fordern eine gleichmiBige Dluchdrmgung des
Gelatinereliefs durch vorsichtiges Uberwischen der ganzen Form mit
einem in der Atzlosung getriinkten Wattebausch. Wird hierbei mit
der nitigen Vorsicht und ohne jegliches Aufdriicken gearbeitet, so
kann man hierdurch in manchen Fillen die sog. Laufstreifen (s. Ab-
schnitt Atzfehler) vermeiden, wenn man stets in der Léngsrichtung
des Zylinders wischt, Ein allzu starkes Nachhelfen mit Watte ist
jedenfalls zu vermeiden, da die Gefahr einer Verletzung der Pigment-
schicht grof} ist. Beim Wechsel der Biader muB natiirlich auch die in
dem Wattebausch aufgesogene Atze mit beriicksichtigt werden.

Wenn hier fiir die Dauer der Atzung mit den einzelnen Bidern
Zeiten angegeben werden, so sind diese keineswegs als unbedingt an-
zustrebendes Ideal anzusehen. Sie kionnten ebensogut ganz anders
aussehen und doch konnte eine hervorragende Atzung die Folge sein,
wie mit den genannten Zahlen ebensogut eine villige Fehlitzung er-
zielt werden kann, wenn die vielen Faktoren, die diese Zahlen bestim-
men, nur etwas andere sind als hier gerade angenommen. Es spielen
hier eine Rolle:
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Lichter

helle Mitteltine

dunkle Mitteltone

4 Tiefen
T I | e S b s W i e
5 10 15 20 2 Minuten
410 400 370 880 370 360 Dichte der Atze in 0 Bé
Abb, 80

Verlauf einer Tiefdruckiitzung in graphischer Darstellung (praktischer Fall)

Gradation und Charakter der Diapositive,

Stiarke und Gerbung des Pigmentreliefs,

Feuchtigkeitsgehalt des Pigmentreliefs,

Temperatur und Feuchtigkeitsgehalt der Luft,

Temperatur und Beschaffenheit (Verbrauchtheit) der Bider,

Beschaffenheit des Kupfers, 3

Tiefe und Gradation, die die fertige Atzung mit Riicksicht auf
Farbe, Papier und Druckgeschwindigkeit haben soll.

s leuchtet daher ein, daB der Atzer sich nie an ein Schema halten
darf. Sein einziger Malstab mull vielmehr der organische Aufbau
der Atzung sein, die in moglichst gleichmifBiger Weise fortschreiten
und einen Tonwert nach dem anderen, genau entsprechend dem Charakter
der Vorlagen, anfassen soll.

In Abbildung 79 scll hier der Versuch gemacht werden, rein gra-
phisch den Aufbau der Atzung einmal darzustellen. Indem Schema istin
der Senkrechten die Halbtonskala eingetragen, wiithrend in der Waage-
rechten die Atzzeit, die zur Durchdringung der entsprechenden Partien
des Pigmentreliefs bendtigt wird, angegeben ist. Die diagonal laufende
Kurve zeigt den zu den einzelnen Zeitspannen jeweils erreichten
Fortschritt der Atzung. Unter der waagerechten Zeitskala ist noch an-
gegeben, wann von einem Bad zum anderen iibergegangen wurde.

Die in Abbildung 79 dargestellte Kurve ist eine Idealkurve, die selten
nur Wirklichkeit ist. Meist sieht die Kurve viel bewegter aus, etwa
wie Abbildung 80.

Wirsehen hier, dafl im Gegensatz zu der Idealkurve der Abbildung 79
wihrend der 4 Minuten dauernden Atzzeit des ersten Bades die Durch-
dringung nicht geniigend fortgeschritten ist; auch bei dem zweiten Bad
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zeigt_sich kein Vorwiirtskommen nach weiteren 2 Minuten Atzzeit.
Der Atzer muB also die Atzung vorantreiben. Er tut dies, indem er
schneller zum niichst diinneren Bade iibergeht. Der erolg 1st iiber-
raschend: Schneller als gewollt schliefen sich die nichsten Halbtone
auf. Der Atzer fiirchtet mit Recht ein Fortlaufen der Atzung, geht nach
4Minuten zuriick zum stiirkeren Bad, das ja die Durchdringungsmaglich-
keit der Gelatine herabmindert. Die Atzung bleibt stehen und baut sich
nun erst mit dem Ubergang zum niichsten Bade wieder normal auf.

Neben dem Wechsel der Bider steht dem Atzer zu einer Beein-
flussung des Atzverlaufes auch die Méoglichkeit offen, Bider mit an-
derer Temperatur zu verwenden. Eine stehmble]hcndL Atzung kann
z. B. durch Verwendung einer wiirmeren Atzlosung ebenfalls zum
Weiteriitzen gebracht werden.

Diese Kurve ist ebenso wie die erste willkiirlich gewiihlt, sie scheint
mir aber geeignet, das Wesen des Atzvorgang,es anschaulicher zu
machen. Sie gibt auch einen Begriff, wie sich der Atzer blitzschnell
den verinderten Verhiltnissen anpassen mul}, die rechtzeitig zu er-
kennen die erste Voraussetzung fiir ein erfolgsicheres Arbeiten ist.
Mit einer scharfen Lupe muBl das Fortschreiten der Durchdringung des
Reliefs, die Tiefe der Atzung und die Beschaffenheit der Rasterstege
beobachtet werden. Vor dem Auge des Atzers steht hierbei das Bild,
das erzielt werden soll, dessen Halbtonskala ja nichts von ihrer Fein-
heit verlieren darf. Grofl ist seine Verantwortung, denn eine Fehl-
. ditzung bedeutet nicht nur fiir ihn, umsonst gearbeitet zu haben, son-
dern sie macht auch die Mithe und Sorgfalt zahlreicher Arbeits--
kameraden zunichte, die in der Bildherstellung, Schleiferei oder als
Abdecker auf der Form mitarbeiten. Die Stellung des Atzers ist somit
tatséichlich eine Schlisselstellung im Tiefdruckbetrieb. Mége sich jeder,
der diesen schinen Beruf erlernt hat, stets dessen bewufit sein.

D. Die Ubertragung und Atzung von Kupferplatten
fiir den Tiefdruck

In letzter Zeit sind in ziemlich erheblichem Umfange Tiefdruck-
maschinen zur Aufstellung gelangt, in denen als Druckform nicht
massive Kupferzylinder oder Kupferrohre Verwendung finden, sondern
in denen, dhnlich wie beim Offsetdruck, eine auf einer dunnen bieg-
samen Kupferplattc befindliche Atzung um den Formzylinder herum-
gespannt wird. Uber die drucktechnischen Bedingtheiten derartiger
Maschinen soll an anderer Stelle gesprochen werden. Hier soll nur
kurz. anf einige Vorziige der Kupferplatte gegeniiber den geiitzten
Zylindern eingegangen werden sowie auf die Behandlung der Kupfer-
platten bei der %hertragung und Atzung, soweit diese von der Atzung
von Zylindern abweicht.

Es liegt auf der Hand, daB sich mancherlei Argumente fiir den
Plattendruck gegeniiber dem Zylinderdruck finden lassen, unter
denen das stirkste wohl immer sein wird, dafl geiitzte Tiefdruckplatten,
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deren Materialwert infolge der geringen Stirke des Kupferblechs ja
gering ist und die auch aufeinandergestapelt nur wenig Raum bean-
spruchen, leicht in griofleren Mengen aufgehoben werden kinnen und
so fiir einen Nachdruck zur Verfiigung stehen. Bei Werken, deren Auf-
lage vom Verleger meist im Hinblick auf die Unsicherheit des Absatzes
nicht gleich zu hoch bemessen wird, ebenso z. B. bei Postkarten und
Bilderformen, wird daher dem Plattendruck Beachtung geschenkt
werden miissen, da sich die Kosten des Nachdrucks gegeniiber dem
Zylinderdruck, bei dem im giinstigsten Fall die Diapositivmontagen
aufbewahrt werden konnen, um die Herstellungskosten der Atzung
verringern. In étztechnischer Beziehung halten sich beide Verfahren
etwa die Waage, wenngleich nicht verkannt werden soll, daB auch in
der Atzung von Kupferplatten gegeniiber der Zylinderiitzung gewisse
Vorteile liegen. So bedeutet schon die Verwendung von ausgewalzten
Kupferblechen einen Vorzug, da Walzkupfer nicht nur an sich hirter,
sondern auch in der Struktur gleichmiBiger ist als Elektrolytkupfer,
das je nach der Temperatur der galvanischen Bider und der Strom-
dichte beim Aufgalvanisieren mehr oder weniger pords ist. Hierzu
kommt die leichtere Beeinfluflbarkeit einzelner Partien der Druckform
bei der Platteniitzung gegeniiber der Atzung von Zylindern und eine
leichtere Korrigierbarkeit fehlerhafter Stellen. Natiirlich hat auch
der Zylinderdruck seine groflen Vorziige, und man wird wohl auch in
Zukunft ;,Platten- und Zylinderdruck® nebeneinander anwenden.

Fiir die Herstellung der Atzungen fiir Plattendruckmaschinen
erfolgt die Priparation des Pigmentpapieres sowie die Kopie der Bild-
und Schriftmontage und des Rasters genau wie fiir die Zylinderédtzung.
Die Abweichung beginnt erst mit der Ubertragung der Kopie auf die
Kupferplatte. Vor dem Ubertragen miissen auf der Kupferplatte, die
ebenso wie die Graviireplatte und der Kupferzylinder mit dem iiblichen
Schlimmkreidebrei (vgl. S. 111) auf das sorgfiltigste zu reinigen ist,
genaue PaBmarken angebracht werden, die mit den Pafimarken oder
dem Achsenkreuz der Montage iibereinstimmen. Bei der sog. nassen
Ubertragung wird die Pigmentkopie, wie dies schon in dem Abschnitt
,,Pigmentiibertragung®* geschildert wurde, in einer Schale gut durch-
gefeuchtet und dann mit der Schicht nach unten auf die vorher mit
der Einweichlosung iibergossene Kupferplatte so aufgelegt, dafl die
auf der Riickseite der Kopie befindlichen PaBmarken genau an die
auflerhalb der Kopie noch auf dem Kupfer sichtbaren PaBmarken an-
stoBen. Hierbei mufl dafiic Sorge getragen werden, daB sich in der
Mitte der Platte geniigend Einweichwasser befindet, damit die Kopie
beim Aufquetschen, das mit Hilfe eines Gummiquetschers von der
Mitte aus nach allen Seiten schnell und gleichmiéBig erfolgt, nicht vor-
zeitig am Kupfer haftet, weil dies zu einer Faltenbildung im Pigment-
papier fithren kann. Es bedarf keiner Erwidhnung, daBl bei diesem
Verfahren eine gewisse Dehnung des Papieres nach allen Seiten unver-
meidbar ist, so daB diese Art der Ubertragung bei allen PaBarbeiten
nicht zu empfehlen ist. Die sog. Trockeniibertragung, bei der das
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Pigmentpapier nur auf der Schichtseite, und zwar unmittelbar vor
dem Aufquetschen auf das Kupfer, befeuchtet wird, ist daher auch im
Plattendruck angebracht. Eine Ubertragungsmaschine kann hierbei
ohne weiteres entbehrt werden, wenn nach folgendem Verfauhren
gearbeitet wird: Die fiir die Ubertragung vorbereitete Kupferplatte
wird auf eine véllig plane Unterlage, etwa eine starke Spiegelglas-
platte, deren Stiirke eine gewisse Bruchsicherheit garantiert, gelegt,
die so angebracht ist, da sich ihr vorderer Rand etwa in Tischhihe,
der hintere etwa 30—40 cm héher befindet. Die Kopie wird nun in
trockenem Zustande PaBmarke auf Paflmarke auf die Kupferplatte
gelegt. Auf die Mitte der Kopie
wird nun parallel zu der Vor-
derseite der Kupferplatte eine
nicht zu leichte und an den
Enden beschwerte Gummi-
oder Massewalze gelegt, und
zwar so, dafl diese auf der Kopie
nach oben und unten gerollt
werden kann. Zwei Leute fassen
nun rechts und links die Achsen
der Walze und rollen sie so weit
anden unteren Rand der Kopie,
dall die Walze eben noch das
Pigmentpapier in seiner ganzen
Ausdehnung auf der Kupfer-
platte festhiilt. Das Papier wird
nun vom oberen Rande nach
_ Abb. 81. ,Trockeniibertragung* unten, und zwar nach der
einer Pigmentkopie auf eine Kupferplatte Schichtseite zu, eingerollt und
so weit iiber die Walze zuriick-

gebogen, daB es etwa bis zum hichsten Punkt der Walze frei liegt. Dann
wird vorher filtriertes Wasser vorsichtig mit Hilfe einer Schlauchleitung
in die Beriithrungsstelle zwischen Pigmentpapier und Kupfer mit
miBigem Druck (um eine Blasenbildung zu vermeiden) gespritzt, und
zwar zweckmiilig an die héhere Seite der etwas schrig angeordneten
Kupferplatte. Das Wasser wird nun an der Berithrungsstelle zwischen
Kupfer und Pigmentpapier nach der tieferliegenden Seite ablaufen
und somit die ganze Berithrungsfliche zwischen Metall und Papier
gleichmiflig befeuchten. Nun wird langsam und stetig die Gummi-
oder Massewalze nach oben gerollt, wobei das Ende der Schlauch-
leitung vorsichtig dieser Bewegung nach oben folgt, wihrend der das
aufgerollte Papier haltende Atzer ebenfalls langsam dieser Bewegung
nachgibt. (Vgl. Abbildung 81). Die Schriigstellung der Unterlage sowohl
von oben nach unten, sowie von rechts nach links oder von links nach
rechts ist hierbei unerldBliche Voraussetzung fiir einen guten Ablauf
des Wassers, das ja auf keinen Fall die Riickseite der Pigmentkopie
befeuchten darf, um eine Fleckenbildung bei der Atzung zu vermeiden.
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BeisorgsamerAusfithrung diesesVerfahrens und unter Beriicksichtigung
der fiir Farbeniibertragungen selbstverstindlichen Voraussetzungen bei
der Montage werden Pafldifferenzen nie auftreten kinnen, es sei denn,
daf bei den einzelnen Farbiibertragungen das Aufwalzen der Kopie auf
das Kupfer mit stark wechselnder Schnelligkeit erfolgt.

Die Kopie wird dann in einer groflen Schale mit warmem Wasser
entwickelt, dessen Temperatur allméhlich bis 500 C gesteigert werden
kann. Fiir die Entwicklung gilt im allgemeinen die gleiche Regel, die
bei der Entwicklung der auf einen Zylinder iibertragenen Kopie Gel-
tung hat. Es darf allerdings nicht aufler acht gelassen werden, dafl
die Ausentwicklung der Kopie nach dem Abziehen des Pigment-
papieres von der Kupferplatte durch lebhaftes Bewegen der Platte im
Entwicklungsbade geférdert werden mufl. Ein vorsichtiges und gleich-
mifBiges Nachwischen mit einem im Entwicklungsbad befeuchteten
Wattebausch férdert hierbei das Auswaschen der nicht vom Licht
getroffenen, also 16slich gebliebenen Bestandteile der Chromgelatine.
Nach der Entwicklung wird die Platte zweckmiBig zwischen zwei
auf einer Unterlage befestigten Leisten so eingeklemmt, dafi sie mit
der Schicht nach oben einen leichten Bogen bildet. Dann wird sie
ebenso wie ein Zylinder erst mit kaltem Wasser iiberspiilt, mit ver-
diinntem Spiritus iibergossen und getrocknet. Durch dieses Verfahren
wird vermieden, dal von den Plattenriindern her Wasser oder Spiritus
nach innen in die Kopie hineinlduft, was bei gerade aufgestellten
Platten leicht vorkommen kann. Das Abdecken erfolgt dann genau
wie das Abdecken von Zylindern, wobei die getrocknete Platte zur
leichteren Handhabung wieder auf eine ebene Unterlage aufgelegt
wird. Beim Abdecken von Platten kiénnen, was beim Abdecken von
Zylindern recht schwierig ist, leicht mehrere Personen gleichzeitig
an einer Platte arbeiten, insbesondere wenn fiir das Abdecken der
Platten ein Tisch vorhanden ist, dessen Grifle der im Betrieb iiblichen
Plattengrifie entspricht, so dall an zwei oder drei Seiten des Tisches
je ein Abdecker sitzen kann.

Zum Atzen der Kupferplatten wird zweckmiiBig eine Vorrichtung
verwendet, wie sie im Abschnitt ,,Graviire** beschrieben ist (s. S. 20),
nimlich eine schrig gestellte Schale mit eingelegtem Rost, die
vorn eine Ablauf- und Auffangvorrichtung fiir die Atzbider hesltzt
Das Atzen der auf den Rost dieser Schale gelegten Kupferplatte erfolgt
dann durch UbergieBen in derselben Form wie das Atzen von Zylindern,
wobei das Fortschreiten der Atzung von dem Atzer weitaus leichter
zu beobachten ist als beim Atzen in einer gewdhnlichen Schale, die
mit der betreffenden Atze gefiillt ist, aus der die Platte dann awecks
Beobachtung des Fortganges der Atzung jedesmal herausgehoben
werden muf}. Beim Atzcn auf dem Rost eriibrigt sich im allgemeinen
auch die beim Atzen in der Schale unvermeidbare Abdeckung der
Plattenriickseite mit einem siurefesten Lack. Die Atzung der Platte
auf dem Rost hat gegeniiber der Zylinderdtzung den nicht zu unter-
schiitzenden Vorteil der partiellen BeeinfluBbarkeit einzelner Bildteile
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durch stiirkeres Aufgiefen der Atzlijsung oder durch AufgieBen einer
anderen Losung auf einzelne Bildpartien. Im allgemeinen gleicht sonst
der AtzprozeB durchaus dem der Zylinderitzung, so dafl es sich er-
iibrigt, auf die Anwendung der einzelnen Biider hier nochmals ein-
zugehen, Erwithnt sei nur, dal manche Schwierigkeiten, die in der
unterschiedlichen Temperatur der Zylinder gegeniiber der Temperatur
der Aufenluft und der Atzbider beruhen, beim Platteniitzen weit
weniger auftreten, da die sehr diinnen Kupferplatten viel leichter die
Temperatur der Aullenluft bzw. der Atzbiider annehmen.

Auch die Korrektur von Kupferplatten ist gegeniiber der Korrektur
von Zylindern wesentlich leichter auszufiithren. Dies betrifft nicht nur
das Nachschneiden und Polieren, sondern es kinnen auf der Platte
auch Atzfehler beseitigt werden, die bei Zylindern zu einer Verwer-
fung der Atzung Anlafl geben. So kann eine durchgeschlagene Stelle
der Atzung, etwa ein schwarzer Punkt zwischen der Schrift oder dgl.,
durch Hochdriicken des Kupfers von der Riickseite her ausgebessert
werden, was bei einem Zylinder unméglich ist. Auch lassen sich Nach-
dtzungen durch Einwalzen, Einstauben und Einbrennen der Raster-
stege auf Kupferplatten auf dieselbe einfache Weise durchfithren wie
die Tieferlegung einer Autotypie.

E. Atzfehler und ihre Vermeidung

Als Zusammenfassung und als eine wichtige Nutzanwendung des
in den vorstehenden Abschnitten Gesagten seien hier noch die am
hiiufigsten auftretenden Fehler aufgeziihlt, die ihre Ursache im Kopier-,
Ubertragungs- und Atzproze$ haben; gleichzeitig sollen einige Winke
fiir deren Vermeidung gegeben werden. Dies erscheint gerade mit Riick-
sicht darauf wichtig, dal} bei einer Anzahl von Fehlern insbesondere
solche Atzer, denen die physikalischen und chemischen Zusammen-
hiinge des gesamten Pigment- und Atzprozesses nicht vollkommen
klar sind, die Ursachen oft an anderer Stelle suchen, als sie eigentlich
liegen. Wenn es auch gelungen ist, die meisten Fehlerscheinungen in
Abbildungen wiederzugeben, so mufl man sich natiirlich dariiber klar
sein, daB viele Fehler je nach Lage der Dinge in verschiedenartiger
Gestalt auftreten, so daBl man trotz aller Sorgfalt eine liickenlose Dar-
stellung aller Fehler und ihrer Erscheinungsformen nicht geben kann.

Bei der nachstehenden Aufzihlung wurden die auftretenden Fehler
nach ihrem Erscheinungsbild zusammengestellt, und zwar in drei
Gruppen:

1. Streifenférmig auftretende Fehler

2. Fehler in Form von Flecken verschiedener Art und Grife

3. Sonstige Fehler

Innerhalb dieser Gruppen wurde die Reihenfolge so gewihlt, wie
sie dem praktischen Arbeitsgang entspricht, d. h. es folgen hinter-
einander Fehler bei der Priiparation, Kopie, Ubertragung und Atzung.
Der Ordnung halber sei noch bemerkt, daf Fehler wie Uberbelichtung
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und Unterbelichtung, Passerfehler oder dgl. in diese Ubersicht nicht
aufgenommen wurden. Die wichtigsten Angaben hieritber wurden
bereits an den betreffenden Stellen bei der Beschreibung des Arbeits-
prozesses gemacht.

1. Schmale helle Streifen mit dunklen Konturen.

Ursache: Quetschfalten, die beim Aufquetschen des chromierten
Pigmentpapiers auf die Glasscheibe entstehen kénnen, wenn sich
nicht geniigend Losung unter dem Papier befindet. Das Papier kann
dann nicht plan ausgestrichen werden, sondern haftet an den betreffen-
den Stellen mangels geniigender Feuchtigkeit zwischen Papier und
Glasscheibe zu friih, so da sich beim Uberstreichen mit dem Quetscher
Falten ergeben, die oft so gering sind, daB sie bei der Priiffung des
Papiers vor der Kopie iibersehen werden,

2. Kurze, dunkle, leicht gewilbte Streifen (Abbildung).

Ursache: Die Streifen entstehen durch gewaltsames Abziehen des
auf einer Seite noch etwas klebenden chromierten Pigmentpapiers von
der Spiegelglasplatte. Dadurch treten in der Rohpapierunterlage kurze,
muschelférmige Briiche auf, wie sie die Abbildung zeigt; an diesen
Briichen dringt dann beim Entwickeln das Wasser rascher durch, so
daB hier eine Vorentwicklung stattfindet, die zu einem Dunklerwerden
der Atzung an diesen Stellen fiithrt.

3. Dunlkler, scharf abgesetzter Streifen auf einer Seite der Kopie in der
gesamten Lingsrichtung des Zylinders.

Ursache: Dieser Fehler tritt nur bei Maschineniibertragungen auf
und entsteht, wenn das Drehen des Zylinders bei der Ubertragung
nicht in demselben Augenblick einsetzt, in dem sich die Wasserrinne
zwischen Kupfer und Gelatineschicht des zu iibertragenden Pigment-
papiers zu bilden beginnt. In diesem Falle wird eine Vorweichung des
von dem Wasser bereits beriihrten duflersten Randes des Papiers bis
zum oberen Stande der Wasserrinne hervorgerufen, die sich spiiter in
der Atzung in der oben beschriebenen Form bemerkbar macht. Am
sichersten ist der Fehler zu vermeiden, wenn das Papier bei Maschinen-
itbertragungen so reichlich bemessen ist, daf sich die Ablaufrinne
auBerhalb der ersten Bilder der zu iibertragenden Kopie bildet. Ist der
Umfang des Zylinders jedoch so weitgehend ausgeniitzt, dafl der Raum
hierfiic nicht zur Verfiigung steht, so muBl die Wasserbahn auf den
kleinstmoglichen Raum beschrinkt werden und auflerdem mit dem
Drehen des Zylinders auf der Ubertragungsmaschine so schnell be-
gonnen werden, dal es zu einer Vorweichung des Papiers praktisch
nicht kommen kann. Selbstverstindlich mufl hier darauf geachtet
werden, dafl mit dem Drehen des Zylinders nicht begonnen wird, ehe
die Wasserbahn die Verbindung zwischen Kupfer und Papier villig
geschlossen hat, da die Kopie sonst nicht iiberall richtig haften wiirde.
AuBerdem mufl beriicksichtigt werden, dall das Drehen des Zylinders
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um so langsamer erfolgen muf}, je niedriger der Wasserstand in der
Ablaufrinne ist. Andernfalls wiire die Feuchtung der Klebschicht der
Gelatine ungeniigend.

4. Dunkle breite Streifen, die hauptsdchlich in den Tiefen und dunklen
Halbtonen sichtbar sind (Abbildung).

Ursache: In diesem Falle bilden sich wiihrend der Entwicklung
lingliche Wiilste, die meist parallel zur Zylinderachse laufen. Es sind
dies Entwicklungsstreifen, die durch Vorentwicklung der Partien
unter den Wiilsten entstehen; diese Teile sind dann schon entwickelt,
wihrend an den anderen Stellen das Papier noch nicht abgezogen
werden kann. Verursacht werden solche Streifen meist durch ungleich-
miiBiges Drehen beim Aufquetschen mit der Ubertragungsmaschine
oder durch StoB an die Walze withrend des Ubertragens.

Abhilfe ldBt sich also durch ganz gleichmiBiges Drehen des Zylinders
beim Ubertragen schaffen. Im iibrigen gilt das bei Fehler 21 Gesagte.
Eine weitere MaBnahme zur Bekidmpfung von Entwicklungsflecken
und Entwicklungsstreifen ist ein Zusatz von Kaliumzitrat zum Chrom-
bad an Stelle von Ammoniak, da dieser Zusatz eine leichtere Loslich-
keit der Gelatine bewirkt,

5. In der Umfangsrichtung des Zylinders wechselnd hellere und
dunklere, zusweilen zart verlaufende Streifen in der Atzung, die auch von
schmalen, hellen Sidumen begrenzt sein kinnen; die zwischen den Sdumen
liegenden Teile kinnen auch den gleichen Ton haben wie die Umgebung

(Abbildung).

Ursache: UngleichmiBiges Abgielen der Kopie mit Spiritus. Durch
das Abgiefen mit Spiritus wird bekanntlich das in der Gelatine be-
findliche Wasser gelgst und durch den schneller verdunstenden, also
leichter trocknenden Spiritus ersetzt. Erfolgt das Abgieflen sehr sorg-
sam und gleichmiiBig mehrfach von rechts nach links und von links
nach rechts, so wird ein gleichmiiBiger Ersatz des in der Schicht befind-
lichen Wassers durch Spiritus erzielt, und die Kopie wird gleichmifig
schneller trocknen als eine nicht mit Spiritus abgegossene Kopie,
Wird das Abgiefien dagegen zu schnell und ungleichmiiBig ausgefithrt,
also unter Stockungen, so daB einzelne Stellen mehr und andere weniger
Spiritus erhalten, so wird das Wasser nicht gleichmiiffig verdringt,
und in der Umfangsrichtung des Zylinders werden einzelne Partien
schneller, andere langsamer trocknen. Die mehr Wasser enthaltenden
Partien werden unter Umstiinden ihre Feuchtigkeit selbst dann noch
nicht abgegeben haben, wenn nach Abdeckung des Zylinders geiitzt
wird, und an diesen feuchten Stellen mull die Atze die Gelatineschicht
leichter durchdringen als an den weniger Wasser enthaltenden Partien,
die demnach im Gesamtbild der Atzung heller erscheinen.

Diese Streifen treten besonders dann stark hervor, wenn der
Zylinder nicht geniigend gekiihlt wurde und beim UbergieBen mit
Spiritus noch etwas warm war. Die gleichen Streifen, vor allem die-



K \.I“”)P i I 7 b f"‘T("H"HEI
L.u\ w;_; P l. OL ..-. "L‘”KA

WIOCL LW

ATZFEHLER UND IHRE VERMWADUNG, W}’Splf:I B 1412?
\SKlego

jenigen mit dem hellen Saum, bilden sich auch dann, wenn man den
Zylinder beim Ubergiefien dreht so dafl der Spmtus zuriicklaufen
kann und dadurch solche Rucklauf‘-‘-tl‘elfen bildet.

6. Helle Streifen in der Umfangsrichtung des Zylinders im Anschlufi
an besonders dunkle Partien der Bilder, sog. Ablaufstreifen (Abbildung).

Ursache: Beim AtzprozeB bildet sich durch die Einwirkung des
Eisenchlorids auf das Kupfer zuniichst schwerlisliches Kupferchloriir
(CuCl), das sich in den die dunkelsten Tiefen umgebenden Niipfchen
der dicken Lichtschichten schlammartig festsetzt und die Diffusion
des Eisenchlorids hemmt. Ist ein grofler UberschuB von Eisenchlorid
vorhanden, also bei wenig verbrauchter Atzlgsung, dann verlauft der
Preozely teilweise unter Bildung von Kupferchlorid (CuCly), das leicht
loslich ist und in die Atzflissigkeit iibergeht. AuBerdem geht auch das
gebildete Kupferchloriir, falls reichliche Mengen von Eisenchlorid
zugegen sind, groBtenteils in die Atze iiber, wahrscheinlich unter
Bildung von Krrmplnmalzcn. (Z. B. Salze der Cuprochlorwasserstoff-
siture; diese Annahme stiitzt sich darauf, dafl die Cuprochlorwasser-
stoffsaure sich an der Luft braunschwarz farbt und auch die Atz-
fliissigkeit allmihlich immer dunkler wird, was nicht vom Kupfer-
chleriir herrithren kann, da dieses farblos ist.)

Als Abhilfe fiir diesen Fehler wiirde ich daher angeben, verbrauchte
Atzbiider zu erneuern und beim Atzen immer wieder frische Atzfliissig-
keit mit Hilfe eines Pinsels oder Wattebausches auf diese Stelle zu
bringen; dabei ist vorsichtig quer zur Drehrichtung des Zylinders zu
uber\\'lschcn, um auch das gleichmifBige Ablaufen der verbrauchten
Atze immer in der gleichen Richtung zu verhindern. Dieser Fehler
kann sich auch in einer Art hellen ]lnfl)lldung ausdriicken.

7. Dunkle Streifen an den Stellen, an denen die Verpackung des
polierten Zylinders mit Bindfaden umwickelt war (Abbildung?).

Ursache : Es handelt sich hier nicht um einen Ubertragungs- oder Atz-
fehler, sondern der Grund ist folgender: Das Papier, in dem der fertig
polierte Zylinder vor dem Auf-Lager-Nehmen eingeschlagen wurde,
war nicht siiurefrei oder enthielt sonstige schiidliche Bestandteile. An
den Stellen, an denen nun diese Papierumhiillung durch die Bindfiden
besonders stark an das Kupfer angeprefit wurde, trat in diesem eine
Veriinderung ein, die sich zwar duBerlich nicht erkennen lief}, die aber
bei der Atzung zu der abgebildeten Erscheinung fithrte. Man verwende
daher zum Einschlagen stets siurefreies Papier, am besten Olpapier.

8. Hellere und dunklere Streifen, die in regelmdfligen Abstinden iiber
die ganze Linge des Zylinders laufen.

Ursache: In der itberwiegenden Zahl der Fille, besonders wenn die
Streifen nur 1—2 mm Abstand haben, handelt es sich um Rakelschlag,
woriiber im Abschnitt ,,Storungen im Tiefdruck® Néheres gesagt wird.

1 Aus ,Reproduktion** 1934/4 (Aufsatz von R. Marschner)
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Es kommen aber auch sog. Polierstreifen vor (Abbildung), die von zu
strammer Einstellung der Schwabbelwalze herrithren konnen oder
auch dann auftreten, wenn die Welle der Schwabbelwalze etwas schliagt.
SchlieBlich kommen bei ilteren Aufkupferungsanlagen auch Achat-
streifen vor (vgl. Abbildung zu Fehler 2), die jedoch bei den neueren
Anlagen durch Verwendung nur eines breiten Achatschleifsteines villig
vermieden werden.

9. Kérnige Fleckenbildung tm Pigmentpapier (sog. Grief}). Diese
Flecken sind metst nicht weif3, sondern lediglich heller als der umliegende
T'on mit nach auflen weich verlaufenden Konturen (Abbildung).

Ursache: Dieser Fehler tritt besonders an heiflen und feuchten
Sommertagen auf, an denen das Papier entweder von vornherein nicht
geniigend ausgetrocknet war oder aus der Luft zu viel Feuchtigkeit
wieder aufgenommen hat. Der Fehler ist gleichbedeutend mit einem
Stockigwerden des Pigmentpapiers, d. h. einer inneren Zersetzungs-
erscheinung der Gelatineschicht. An solchen Tagen mufl der Trocknung
des Papiers besondere Sorgfalt zugewendet werden. Das Papier soll
moglichst sofort nach ausreichender Trocknung im Trockenschrank
oder mit Hilfe von Trockenfilzen verwendet und nicht zu lange der
feuchten Auflenluft ausgesetzt werden. Besonders begiinstigt wird das
Auftreten dieses Fehlers durch ungeniigend geliiftete, mu{fige Arbeits-
riume, also in BLtlIL}JLll, in denen die Papierpriparation in irgend-
einer Ecke des meist feuchten Atzraumes erfolgt und nicht in einem
fiir diesen Zweck besonders gut durchliifteten Raum. Der Fehler ist
bereits auf der entwickelten Ubertragung sichtbar.

10. Hellere allmdhlich verlaufende Flecken von verschiedener Grife
und Gestalt (dhnlich wie Ozydflecken).

Ursache: Diese Erscheinung kann bei Filztrocknung vorkommen,
wenn der Filz durch Aufsaugung von Bichromatlésung fleckig ge-
worden ist. Durch das Auflegen des Filzes auf das feuchte Pigment-
papier diffundiert dann aus dem fleckigen Filz Bichromat in das zu
trocknende Pigmentpapier ein und bewirkt an diesen Stellen eine Kon-
zentrationserhéhung und dadurch beim Belichten eine etwas stirkere
Gerbung, was zur Folge hat, dal} diese Stellen beim Atzen etwas heller
bleiben. Die Abhilfe ergibt sich aus der Ursache: Man ersetze alte und
fleckige Filze durch neue oder schicke sie zur Reinigung und Neu-
priiparierung der Lieferfirma ein. Die zwischen Pigmentpapier und
Trockenfilz zu legenden Makulaturbogen diirfen selbstverstiindlich
immer nur einmal verwendet werden.

11. Stecknadelspitzen- bis stecknadelkopfgrofle schwarze oder weifle
Flecken mit hellem Hof, sog. Sonnen (Abbildung).

Ursache: Hier handelt es sich um einen Fehler, der seine Ursache
in der Kopie hat. Meist sind kleinste Staub-, Kohle- oder Rufiteilchen
auf den Raster oder auch die Diapositive gefallen, die durch das Ab-
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pinseln des Rasters oder der Montage vor Auflegen des Pigment-
papiers nicht entfernt wurden. Diese Teilchen sind véllig lichtundurch-
lissig, so daB sie einen dunklen Kern an dieser Stelle entstehen lassen;
auBerdem verhindern sie aber ein ordnungsgemifies Anliegen des Pig-
mentpapiers, wodurch infolge Uberstrahlung die Bildung eines hellen
Hofes um den dunklen Kern eintritt; bei der Rasterkopie hat dies eine
Verbreiterung der Stege zur Folge. Pressen sich diese Teilchen so stark in
die Schicht ein, daB sie nach dem Kopieren in der Schicht haften bleiben
und daher beim Ubertragen zwischen Kupfer und Gelatineschicht_ge-
langen, so tritt der entgegengesetzte Fall ein, es entstehen keine Atz-
lécher, sondern beim Druck bildet sich ein weiBler Kern in dem hellen
Hof, weil ja das Schmutzteilchen das Angreifen der Atze an dieser Stelle
verhindert, Dabei mufl nicht unbedingt der Schmutz vom Raster oder
Diapositiv herrithren; auch Schmutzteilchen, die sich auf der Spiegel-
glasplatte befanden und die beim Aufquetschen des chromierten Pig-
mentpapiers in die Oberfliche der Schicht eingedriickt wurden, kinnen
weiBe oder schwarze Punkte mit oder ohne Hof veranlassen, je nachdem,
ob sie sich ganz in die Schicht eindriicken oder ob sie noch erhaben
iiber die Oberfliche stehen und ob bei der Entwicklung das Schmutz-
teilchen in der Schicht haften bleibt oder herausgeschwemmt wird.

12. Helle, unregelmdflig verstreute,, weich verlaufende Flecken (Abb)

Ursache: Es handelt sich um hohlkopierte Stellen, die durch
mangelhaften Kontakt zwischen Pigmentpapier und Raster bzw.
Diapositiven entstehen. Der Fehler wird meist auf Miingel am Kopier-
rahmen zuriickzufithren sein (Undichtigkeit, zu geringes Vakuum); er
wird am hiufigsten dann beobachtet, wenn das Pigmentpapier infolge
Ubertrocknung nicht geschmeidig, sondern sprode ist.

13. Newtonsche Ringe, ovale oder nierenformige hell-dunkle Doppel-
Konturen, auch Luftlinsen genannt (Abbildung).

Ursache: Diese entstehen im allgemeinen nur bei Verwendung von
Glasdiapositiven, und zwar dadurch, daBl die Montagescheibe oder die
Diapositive nicht plan sind. Diese Erscheinung ist, wenn derartige
Glasfehler vorliegen, sehr schwer zu vermeiden. In leichteren Fiillen
geniigt unter Umstéinden das Zwischenlegen eines glasklaren Films
zwischen Pigmentpapier und die Diapositive. Notfalls schafft eine
Mattierung der Riickseite der Diapositive oder der Montagescheibe
Abhilfe, da hierdurch ein diffuses Licht fiir die Kopie erzeugt wird, das
den Fehler oft bis zur Unmerklichkeit herabmindert.

14. Hellere Flecken tm Bild, und zwar am Rand solcher Partien, bei
denen zum Einmontieren von Schrift die Gelatine mittels Formalin ent-

fernt wurde, sog. Gerbflecken (Abbildung?).

Ursache: Hier wurde mit der Formalinlésung nicht vorsichtig
genug gearbeitet; es sind Spuren davon auf den Diapositiven geblieben
1 Aus ,,Reproduktion* 1936/8 (Aufsatz von Karl Stitzer)
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und haben wihrend der Kopie die betreffenden Stellen des Pigment-
papiers zusétzlich gehiirtet. Dadurch fangen diese Stellen erst spiiter
an zu iitzen und bleiben heller.

15. Zuriickbleiben grofer Teile der Atzung, Oxydflecken (Abbildung?).

Ursache: Es handelt sich hier um grifiere mit ,,Oxyd* belegte
Teile des Zylinders, die dem Eisenchlorid den Zutritt zum Kupfer
erschweren. Diese Oxydbildung tritt besonders bei linger und in
ungeeigneten Rdumen gelagerten Zylindern auf und wird nicht immer
vor der Ubertragung an der etwas stumpferen Firbung des Kupfers
erkannt. Abhilfe ist nach der Atzung natiirlich nicht mehr maglich.
Dagegen kann das Oxyd auf dem polierten Zylinder vor der Uber-
tragung mit verdiinntem Eisessig, mit verdiinnter Schwefelsédure
oder auch mit Zyankalilésung (Vorsicht, nicht mit Séuren mischen!)
entfernt werden.

16. Fleckiges Aussehen glatter Flichen, vor allen Dingen in den
leichten Halbtonen (Abbildung).

Ursache: Diese Fleckenbildung wird durch den Ubertragungs-
spiritus bei Nafl- oder Handiibertragung hervorgerufen. Die eigentliche
Ursache ist dabei wahrscheinlich das Denaturierungsmittel des Spiritus,
denn bei Verwendung reinen Alkohols verschwinden diese Flecken
wieder. Der Spiritus ist also in diesem Falle mit Substanzen denaturiert,
die das Kupfer oberflichlich oxydieren, so dafl beim Auflegen der ein-
geweichten Kopie auf das Kupfer die Kupferoberfliche unregelmifig
anlduft. Beim Atzen macht sich dann dieser Umstand durch Zuriick-
bleiben der oxydierten Stellen bemerkbar. Dabei ist der Unterschied
so schwach, daB er sich in den Tiefen im Verlauf der Atzung ausgleicht
und nur in den leichten Halbténen im Druck bemerkbar macht. Diese
Art Fleckenbildung tritt besonders dann gerne auf, wenn die Spiritus-
konzentration des Ubertragungsbades zu hoch genommen wird. 109
Spirituszusatz zum Ubertragungswasser geniigen, um die Neigung
des Papiers sich zu verziehen sowie Ubersittigung und zu starkes Auf-
quellen der Gelatineschicht auf ein Minimum herabzudriicken.

_ Abhilfe: Wechseln des Spiritus oder noch besser Anwendung reinen
Athylalkohols.

Im Anschlufl daran sei noch bemerkt, dafl bei Handiibertragung
beim Einweichen in der alkoholischen Lésung darauf zu achten ist,
dafyder ganze Bogen im Augenblick des Eintauchens sofort und gleich-
miBig von dem Ubertragungsbad iiberspiilt wird, da andernfalls auch
Flecken oder Streifen entstehen, je nach der Art der ungleichmifigen
Benetzung der Schicht. Auch empfiehlt es sich, zum Ansetzen des
Ubertragungsbades destilliertes Wasser zu verwenden, da Leitungs-
wasser die Bildung eines Niederschlags (z. B. Kalk) bedingen kann,
der sich dann auf dem Zylinder festsetzt und durch Hemmung der
Atzung Fleckenbildung hervorruft.

* Aus ,,Reproduktion'* 1934/4 (Aufsatz von R. Marschner)
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17. Verstreute weife Flecken (Abbildung?).

Ursache: Dieser Fehler ist lci(‘ht zu vermeiden; er rithrt nimlich
von mangelhaft oder iiberhaupt nicht filtriertem Ub('l‘tl'tlf_‘llllg‘i"ipll'ltllq
her, in dem einige Chromgelatineteilchen, die sich irgendwie losgerissen
h.aben herumschwimmen. Solche Teilchen kénnen dann vor der Uber-
tmgung mit dem Spiritus aufgeschwemmt und spiter mit aufge-
quetscht werden; sie verhindern an diesen Stellen den Zutritt der Atze
zum Kupfer vollkommen. Bei regelmiBligem und ordnungsmiifligem
Filtrieren kann dieser Fehler nicht auftreten.

18. Stecknadelspitzen- bis stecknadelkopfgrofie Blasen in streifen-
formiger Anordnung (Abbildung).

Ursache: Ungeniigendes Aufquetschen bei der Handiibertragung.
Die zwischen Pigmentkopie und Zylinder befindliche Luft wurde nicht
gleichmiifig nach den Riindern zu hmausgtbtluhcn, sondern es wurde
withrend des Aufquetschens abgesetzt, so dafl ein mit kleinen Blischen
ausgefiillter streifenformiger Zwischenraum zuriickblieb, Mehr Sor fig
falt beim Aufquetschen schafft hier unbedingt Abhilfe.

19. Bildung etwa stecknadelkopfgrofer, meist in Gruppen auftretender
weifer und schwarzer Piinktchen (Abbildung).

Ursache: Vorhandensein kleinster Luftblischen in dem Wasser,
in dem das Papier vor der Ubertragung auf das Kupfer vorgefeuchtet
wird. Bei der Handiibertragung steigen oft Blischen, die an dem
Boden der Wanne gesessen haben, in der das Feuchten des Pigment-
papiers erfolgt, durch die Bewegung des Ubertragungsbades auf und
haften dann an dem Pigmentpapier. Diese Blischen verbleiben bei
der Ubertragung zwischen Kupfer und der Gelatineschicht des Pig-
mentpapiers und verhindern somit ein Anliegen der Kopie an dem
Kupfer und ein Angreifen der die Pigmentgelatineschicht durch-
dringenden Atze, so daff an diesen Stellen im Druck weiBe Piinktchen
entstehen. Teilweise offnen sich diese Blaschen wahrend der Atzung
durch Platzen des dariiber befindlichen diinnen Gelatinehiéutchens,
und dann kann die Atze hier zum blanken Kupfer gelangen, so daB
Atzlocher entstehen, die sich im Druck als schwarze Punkte von teilweise
betriichtlicher GroBe bemerkbar machen. Die Gefahr derartiger Fehler
ist bei Maschineniibertragung besonders groBl, wenn die Feuchtung
des Papiers nicht durch eine ablaufende Wasserbahn erfolgt, in der
die durch das Aufspritzen des Wassers entstehenden Blischen nach
oben steigen und abfliefen kionnen, sondern wenn das Wasser aus
den feinen Diisen der Befeuchtungsanlage direkt in den Zwischen-
raum zwischen Pigmentgelatine und Kupfer gespritzt wird.

Abhilfe: Man nehme zur Ubertragung nur abgestandenes oder,
wenn man ein iibriges tun will, abgekochtes Wasser, da durch das
Kochen alle im Wasser geldoste Luft entweicht. Bei Maschineni‘tber-
tragung nehme man das Wasser nicht direkt von der Leitung, sondern

1 Aus ,,Reproduktion® 1934/11 (Aufsatz von R. Marschner)
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von einem Zwischenbehilter, in dem das Wasser lingere Zeit stehen
kann, damit die Luft entweicht. Schmutzteilchen aus der Leitung
setzen sich dann gleichzeitig auch zu Boden.

20. Verschieden grofle und verschieden geformte helle Flecken mit
nach der Fleckenseite scharfer nach auflen verlaufender dunkler Kontur

(Abbildung).

Ursache: Rost oder Schmutzteilchen, die im Wasser vorhanden
sind und die dhnlich wie die oben erwiihnten Luftblidschen bei der
Ubertragung der Kopie zwischen Kupfer und Gelatineschicht des
Pigmentpapiers gelangen. Diese Teilchen, insbesondere flache Metall-
und Rost-Teilchen, verhindern das Einwirken der Atze auf das Kupfer.
Solche Flecken treten besonders hiiufig bei Maschineniibertragungen
auf, wenn das zur Ubertragung beniitzte Wasser nicht sorgsam filtriert
ist. Zur Vermeidung dieses Fehlers ist es nitig, etwa durch ein im
Abschnitt ,,Pigmentiibertragung’‘ beschriebenes Filtersystem das der
Ubertragungsmaschine zuzuleitende Wasser von derartigen Ver-
unreinigungen zu befreien und sowohl die Schlauch- wie die Rohr-
leitungen der Ubertragungsmaschine in regelméBigen Abstiinden zu
siiubern, da sich oft auch an dem Metall der Rohrleitungen der Uber-
tragungsmaschine, insbesondere bei lingerem Nichtgebrauch, eine
Oxydbildung bemerkbar macht. Die Oxydteilchen kénnen sich dann
lisen und zu den Flecken auch dann fithren, wenn das Wasser vor der
Ubertragungsmaschine sorgfiiltig gefiltert wird.

21. Traubenartige Zusammenballung grifierer meist kreisrunder oder
ovaler dunkler Flecken, auch Traubenbildung oder Katzenpfoten genannt

(Abbildung).

Ursache: Entwicklungsflecken durch Blasenbildung wihrend der
Entwicklung des iibertragenen Pigmentpapiers zwischen dem Papier-
zellstoff und der chromierten Gelatine, bewirkt durch ungleichmiiBige
Dehnung des Papierzellstoffes und der auf dem Kupfer festhaftenden
Pigmentgelatineschicht. Die Blasenbildung ist wiihrend der Ent-
wicklung meist schon durch beulenartige Erhebungen des Pigment-
papiers vor dem Abziehen des Schutzpapiers von der iibertragenen
Kopie zu bemerken. Die Fehlerscheinung macht sich in der Atzung
stets dann bemerkbar, wenn durch eine zu schnelle Steigerung der
Entwicklungstemperatur oder durch zu hohe Temperatur des Ent-
wicklyngsbades an sich die Entwicklung einzelner Partien, an denen
sich eben die Blasen bilden, schon beendet ist, withrend an anderen
Stellen die Entwicklung noch nicht so weit fortgeschritten ist, dafl das
Papier abgezogen werden kann.

Abhilfe: Dieser Fehler ist leicht zu vermeiden, wenn die Ent-
wicklung mit langsam ansteigenden Temperaturen (bis zu etwa 50° C)
gleichmiflig erfolgt, so dafl das Papier beim Auftreten der ersten
blasenartigen Erhebungen bereits abgezogen werden kann. Es ist dann
darauf zu achten, daB die Ausentwicklung inshesondere der Stellen,
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an denen sich nach Abziehen des Papiers die Blasen deutlich
zeigen, mit besonderer Sorgfalt, notfalls unter Zuhilfenahme eines mit
dem warmen Entwicklungswasser getréinkten Wattebausches erfolgt.
Weiter lifit sich der Fehler vermeiden, wenn man den Papiergrund-
stoff vor der Entwicklung mit Spiritus durchtrinkt (durch Uber-
gieflen mit Spiritus oder durch Uberwischen mit einem mit Spiritus
getriinkten Wattebausch). Dadurch kann das Entwicklungswasser
schneller bis zur Pigmentgelatineschicht durchdringen und diese
rascher so weit erweichen und zum Schmelzen bringen, dafi das Roh-
papier von der Schicht abgezogen werden kann, ehe starke Blasen-
bildung eintritt.

22. Runde oder lingliche Flecken verschiedener Grife meist mit scharf
umrissenem Saum, sog. Wasserflecken (Abbildung?).

Ursache: Hier handelt es sich meist um Wassertropfen, die vor
oder auch nach der Ubertragung der Pigmentkopie auf die Gelatine
gekommen sind, sei es durch Wasserspritzer oder durch Niesen oder
feuchtes Sprechen eines in der Atzerei Beschiftigten. Es kann sich
dabei auch um Spritzer von Ubertragungsspiritus handeln, die z. B.
beim Zuriickfiltrieren desselben auf die Kopie gelangten. Solche
Flecken sind etwas heller als die Umgebung und mit einem dunklen
Rand umsidumt. Dieselben Flecken entstehen auch dann, wenn der
Zylinder nach dem Reinigen Spritzer erhielt, die dann auf dem Kupfer
eintrockneten, Es kénnen sich dadurch kaum sichtbare Niederschlige
von Oxyd oder Kalk (bei Wassertropfen) bilden, die dann bei der
Atzung hemmend wirken.

23. Abdriicke von Fingern oder Handballen (Abbildung).

Ursache: Die Ursache liegt hier iihnlich wie bei der vorhergehenden
Erscheinung in nachtriiglich auf die getrocknete Kopie gebrachter
Feuchtigkeit, z. B. durch Berithren der iibertragenen Kopie mit
feuchter Hand.

24. Kreisrunde hellere stecknadelspitzen- bis stecknadelkopfgrofe
Flecken (Abbildung).

Ursache: Hier handelt es sich um Olspritzer, die durch den frisch-
gedlten Ventilator auf die zu trocknehde Kopie geschleudert wurden.
An solchen Stellen stéfBit die Kopie anfangs die Atzfliissigkeit ab, bzw.
die Gelatine kann durch das aufgesaugte Ol an diesen Stellen nicht
mehr so rasch aufquellen, so dafl das Eisenchlorid in seiner Diffusion
zum Kupfer gehemmt ist; so entstehen die helleren Flecken.

Der Ventilator darf daher nie im frischgedlten Zustand zum
Trocknen von Kopien verwendet werden, da er die ersten paar
Stunden seines Laufes immer das itberschiissige Ol wegschleudert. Ist
ein Olen notwendig geworden, dann lift man ihn einige Stunden
unbeniitzt laufen.

! Aus ,,Reproduktion** 1936/3 (Zuschrift Kachelmann)
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25. Meist streifige, vor allem in den Dunkelténen der Atzung deutlich
erkennbare hellere Partien, gekennzeichnet durch Verformung und Ver-
kleinerung der eigentlichen Druckelemente (Abbildung).

Ursache: Durch die der Abbildung beigefiigte Mikroaufnahme wird
verdeutlicht, dafl hier tatsiichlich die Druckelemente, also die kleinen
quadratischen Rasterniipfchen, verformt sind, so dal man die Ursache
von vornherein nicht etwa in den Diapositiven oder in der Ubertragung
oder Atzung suchen wird, sondern entweder in einem Kontaktfehler
bei der Rasterkopie oder im Raster selbst. Im vorliegenden Falle hat
die Deckung der Felder des Rasters stark nachgelassen, wozu ein
ungeeignetes Reinigen erheblich beitrug, Die Folge davon ist, dafl bei
der Rasterkopie nicht nur die Stege einkopiert werden, sondern daf
auch in den Feldern eine Belichtung eintritt, allerdings nicht an jeder
Stelle des winzigen Quadrates gleichmiBig, sondern je nachdem, wie
die Deckung der Schwiirzungsmasse unter dem mechanischen Angriff
der Reinigung nachgelassen hat, verschieden. Die Erscheinung zeigt
sich natiirlich am deutlichsten in den Tiefen. Selbstverstindlich wird
man einen Raster, schon bevor man es so weit kommen lifit, wie es
die Abbildung zeigt, der Herstellerfirma zum Nachschwiirzen ein-

senden (vgl. S. 109).
26. Moirébildung.

Bei der Wiedergabe autotypisch zerlegter Vorlagen kann Moiré-
bildung auftreten; am leichtesten und sichersten lifit sie sich vermeiden,
wenn man bei der Aufnahme schon dafiir sorgt, dafl die Rasterpunkte
der Vorlage nicht scharf abgebildet werden. Als Mittel hierzu hat sich
das Bedecken der Vorlage mit einer feinen Mattscheibe, deren Durch-
sichtigkeit durch leichtes Uberreiben mit Glyzerin gesteigert werden
kann, am besten bewiihrt; die mattierte Seite liegt dabel nicht auf
dem Original, sondern dem Objektiv zugekehrt.

Bei der Wiedergabe von Kupferstichen empfiehlt sich, wie bereits
auf Seite 110 ausgefithrt wurde, eine Einzeliibertragung und Atzung
im Anschlufl an die Atzung der iibrigen Form. Es ist auf diese Weise
moglich, bei der Kopie des Rasters die am wenigsten stirende Raster-
lage anzuwenden und dadurch das Moiré, wenn es sich schon nicht
ganz ausschalten liBt, doch weitestgehend zu mildern.

Bei Vorlagen mit Linienumrandungen oder sonstigem Linien-
schmuck wird man, wenn die Linien nicht allzufein sind, ein im Druck
storend auffallendes Moiré selbst dann meist nicht befiirchten miissen,
wenn man die Moiréerscheinung auch auf der iibertragenen Kopie noch
deutlich erkennt. Im allgemeinen wird man solche Kopien ruhig
dtzen konnen,

27. Dunklerwerden der Atzung nach dem Rande, und zwar in der
Umfangsrichtung des Zylinders.

Ursache: Die entwickelte Ubertragung ist zu langsam getrocknet.
Im allgemeinen wird die iibertragene Kopie zum Trocknen so auf-
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gestellt, daf} die beiden Zusammenstofle der Ubertragung nach unten
stehen. Die Feuchtigkeit, die in der Gelatine vorhanden ist, zieht sich
in diesem Fall nach unten, so daB der oben befindliche Teil, also die
Mitte der Ubertragung, frither trocknet als die unten befindlichen
beiden Riinder der Ubertragung. Wird nun der Zylinder vor einer rest-
losen Austrocknung auch der unteren Teile schon abgedeckt und geiitzt,
so wird die Atze die noch Feuchtigkeit enthaltenden nach dem Rande
zu gelegenen Teile der Kepie schneller durchdringen und somit dort
eine dunklere Atzung hervorrufen.

28. Hofbildung (Abbildung?).

Die Hofbildung tritt meistens im letzten Drittel des Atzprozesses
merkbar in Erscheinung. Sie wird durch verschiedene Einfliisse be-
giinstigt bzw. eingedammt, was wohl die Ursache dafiir ist, daB sie so
verschiedenartig beurteilt und erklirt wird. Es soll zuniichst eine
wissenschaftliche Erklirung der Hofbildung gegeben werden, die mit
keiner der beobachteten Erscheinungen im Widerspruch steht und die
alle damit zusammenhiingenden Beobachtungen zwanglos erklirt. Es
handelt sich dabei um eine von Dr. Alois Heigl erstmalig in ,,Repro-
duktion** 1936/7 verdffentlichte Theorie.

Man geht davon aus, dafl bei der Atzung einerseits osmotische
Kriifte wirksam werden, die schon an sich eine seitliche Ausbreitung
der Atzlosung hervorrufen konnen, dafl aber weiterhin elektrische und
elektrochemische Erscheinungen aufirctcn, die diese seitliche Aus-
breitung der Atzwirkung noch merklich beschleunigen.

Beim AtzprozeB hat man drei Vorgiinge zu unterscheiden:

1. Den Quellungsvorgang der Gelatine.

2. Die Diffusion (d. h. das Eindringen) des Eisenchlorids in die

gequollene Gelatine.

3. Die eigentliche Atzung des Kupfers.

Die Quellung und das Eindringen des Eisenchlorids finden nun an
den Grenzstellen zwischen Licht und Tiefe, d. h. zwischen starkem
und diinnem Relief, verschieden schnell statt. Die diinne Schicht ist
bereits mit Eisenchlorid gesiittigt, wiithrend die dicke noch immer
quillt und fast nur reines Wasser enthilt. Bei der Wechselwirkung
zwischen zwei solchen benachbarten Schichtteilen folgt nun das Eisen-
chlorid den Gesetzen der Osmose und geht von den diinnen Stellen
seitlich in die dickeren iiber. G l('lChL('lll" treten aber an einer solchen
Stelle auch elektrische Ladungen (ein sog. Potential) auf, die hier bei
Stromschlufl den Austausch der Losungen fordern. l)lev.es Potential
ist aber noch nicht die einzige Kraft, die auf einen seitlichen Transport
des Eisenchlorids hinwirkt. Es bilden sich néimlich auflerdem an den
Stellen, wo bereits das Kupfer angeiitzt wird, und da, wo allein dessen
LUhlll’l{,‘bleC]\ zu gewissen Aufladungen fiihrt, sozusagen kleine
Elemente. Diese werden nun durch die gemeinsame Kupferunterlage

1 Aus ,,Reproduktion 1935/2 (Aufsatz von A. Kachelmann)
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einerseits, durch die mit Eisenchlorid bzw. Wasser gesiittigte Pigment-
gelatine andererseits zu einem Stromkreis geschlossen. Der hier
flielende Strom ist aber nichts anderes als die Ionen des Atzmittels,
die auf diese Weise seitlich iiber eine solche Grenzstelle hinweg-
transportiert werden.

So schwierig diese Theorie auch scheinen mag, so einfach sind doch
die daraus abzuleitenden Folgerungen:

1. Da die die seitliche Ausbreitung des Eisenchlorids bewirkenden
Krifte um so stiirker sind, je gréfer der Unterschied in der Konzen-
tration der lecnchlorldlusungen in Tiefe und Licht ist, leuchtet es
ein, daB ein weniger steiles Relief weniger zu At?h()fhlldu‘n“‘ neigen wird,
Die Kopie muB also weicher gehalten werden.

2. Sehr wichtig ist es auch, die elektromotorische Kraft der nach
dieser Theorie vorhandenen stromliefernden Elemente herabzusetzen.
Dies kann durch Versilbern der Zylinderoberfliche erfolgen, wofiir
weiter unten eine Vorschrift angegeben wird. Noch ein Wort sei iiber
das zur Verwendung kommende Wasser gesagt: Es wurde schon viel-
fach beobachtet, dafl an manchen Orten Hofbildung bei Tiefdruck-
iitzungen niemals eintrat. Es ist anzunehmen, dafl dies mit dem Gehalt
des Wassers an gelosten Salzen zusammenhiingt. Bei bestimmten Salzen
kann nimlich der osmotische Druck innerhalb der Schicht zwischen
Tiefe und Licht so gering werden, daB eineseitlicheAusbreitung des Eisen-
chlorids iiber die eigentlichen Tiefen hinaus nur sehr langsam eintritt.

Auflerdem mull man sich ja auch dariiber klar sein, daf} es geniigt,
wenn dieses seitliche Ausbreiten nur eine gewisse Zeit lang verhindert
wird. Denn wenn die Atzung erst einmal an allen Stellen begonnen hat,
konnen derlei Stérungen ohnehin nicht mehr auftreten.

Das oben als bestes Abhilfemittel gegen Atzhofbildung erwiihnte
Versilbern der Kupferzylinder vor der T,(lzbertragung geschieht durch
Einreiben des wie iiblich geputzten und gut abgespiilten Zylinders
mit einem Wattebausch, der mit nachstehender Versilberungslisung
getriinkt ist, die wegen ihrer Giftigkeit verschlossen aufzubewahren
und vms:chtlg anzuwenden ist:

4g  Zyankali, gelost in Zyankalilosung unter lebhaftem
500 cem dest. Wasser Riithren in Silberlésung eingiefien,

2 ¢  Silbernitrat, gelést in wobei sich der anfangs auftretende
500 cem dest. Wasser Niederschlag lost.

Ehe wir den Abschnitt iiber Atzhofbildung schlieBen, soll erwithnt
werden, daBl man vor Bekanntwerden der hier darbelegten Theorie von
Dr. Hc1gl natiirlich bereits die verschiedensten Vermutungen iiber das
Zustandekommen des Atzhofes aufgestellt hatte.

Eine Theorie, die auch heute noch ihre Anhiinger hat, war die
folgende: Durch ' die Trocknung vor dem Ventilator, vielleicht auch
schon vorher durch ein zu starkes Kiihlen des Zylinders nach der Ent-
wicklung, hat_der Zylinder zuweilen eine Temperatur, die niedriger
ist als die des Atzraumes. Kommt ein solcher Zylinder in den wiirmeren
und meist recht feuchten Atzraum, so schligt die Feuchtigkeit an den
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blanken oder fast blanken Stellen des Zylinders nieder, da hier die
Oberfliche des unterkiihlten Zylinders nicht durch eine geniigend dicke
Pigmentgelatineschicht geschiitzt, d. h. isoliert ist. Diese Feuchtigkeit
wird nun von den benachbarten hellen Teilen mit ihrem starken
Gelatinerelief aufgesogen, so daB diese spiiter leichter vom Eisen-
chlorid durchdrungen werden und dunkler étzen.

IZs muBl zugegeben werden, daf3 diese Theorie nicht ganz befriedigend
ist, da sie nicht in der Lage ist, die dtzhofverhindernde Wirkung der
Versilberung des Zylinders zu erkliiren; aber darauf kommt es ja
schlieBlich in der Praxis nicht so sehr an. Denn sie weist wenigstens
den Weg zu einer praktisch wichtigen GegenmaBnahme gegen den
Atzhof, die darin besteht, daf} die Zylinder weder vor noch nach der
Ub(-rtl"lﬂun{: unterkiihlt “('rdul und daB allzuhohe Feuchtigkeit in
den chrtmgungs- und Atzriumen unbedingt vermieden wird. Hand
in Hand damit muB} eine gute Liiftung der betreffenden Riume gehen,
mit der auch gleichzeitig ein Ausgleich der Temperaturen im Uber-
tragungs-, Aufbewahrungs- und Atzraum bewirkt werden kann.

29. Helle Hofbildung (Heiligenschein).

Dieser Fehler wird zwar hiufig als Uberstrahlung gedeutet, und
diese Erklirung wird auch in einigen Fillen richtig sein. Immerhin
kénnen auch hier die oben erwiihnten osmotischen und elektro-
chemischen Krifte zur Wirkung kommen. Als Mittel zur Abhilfe ist
auch hier eine weichere Kopie und besonders weichere Diapositive zu
empfehlen; auch die Einschaltung einer Mattscheibe zwischen Kopier-
lichtquelle und Diapositivmontage kann mildernd wirken.

30. Blinde Stellen in der ? iefe, auch Kontraditzen genannt
(2 Abbildungen).

Es ist eine insbesondere bei Rotationsdruck gar nicht selten zu
beobachtende Fehlerscheinung, daBl in dunklen Tiefen die Tonwerte
praktisch umschlagen, d. h. an Stellen, in denen die dunkelste Tiefe
zur Auswirkung kommen soll, sind blinde Graustellen zu sehen.

Man kann annehmen, daB es sich hier um eine Oxydbildung gerade
in den allerdunkelsten Tiefen handelt, die das Angreifen der Atze in
das Kupfer stark behindert, Eine qolt.:he Oxydbildung tritt meist bei
zu diinnen Kopien auf, in denen die Tiefe vollig blank steht. Sie dufert
sich in bunt schillernden Flecken an den betreffenden Stellen, die eine
auffallende Ahnlichkeit mit den meist ebenfalls bunt schillernden
Flecken haben, die sich unter dem unbelichteten Schutzrand der Kopie
zu zeigen pflegen. Dieses sich auf der Oberfliche des Kupfers bildende
Oxyd wird von dem Eisenchlorid ungleich schwerer gelost als reines
Kupfer, und es entsteht daher die eigenartige Erscheinung, daf in den
Nachbarpartien, in denen eine wenn auch nur hauchdiinne Gelatine-
schicht zwischen den Rasterstegen die Oxydbildung verhindert, die
Atzung in den dunklen Mitteltonen schwiirzer und tiefer wird als in
den mit dem Oxyd behafteten urspriinglich diinnsten Stellen der
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iibertragenen Kopie. Das einzige Mittel ist das Abwaschen einer solchen
Kopie und die Ubertragung einer neuen, linger belichteten Kopie.

Fiir die Erscheinung des Kontraiitzens lifit sich auch eine andere
irklirung geben. Danach handelt es sich hier um ein Abitzen des
Rastersteges von oben her durch den Gelatinerastersteg hindurch
(kein Unterétzen wie bei der Kritze). Solche blinden Stellen im Atz-
prozeB entstehen dann, wenn der Raster im Verhiiltnis zum Licht zu
kurz kopiert ist, so daf§ die Nipfchen in den Lichtpartien ebenso stark
oder vielleicht sogar etwas stirker gegerbt sind als der Rastersteg in
den Tiefen. Beim Atzen wird dann nur in den blanken Tiefen auch der
Rastersteg von oben her mitgeiitzt, so dafl der Steg immer niedriger
wird und dadurch die Farbniipfchen in der Tiefe flacher werden als die
in den niichsthelleren Ténen. Es empfiehlt sich als Abhilfe, die Raster-
kopierzeit zu erhéhen. Uberhaupt muf zur Erzielung guter fehlerfreier
Atzungen das Verhiiltnis von Raster- zur Bilderkopierzeit richtig ge-
withlt werden. Zu kurze Rasterkopierzeit fithrt zu obigem Fehler,
withrend zu lange Rasterkopierzeit leicht kriitzige Tiefen ergibt, die im
Druck dieselbe Erscheinung zeitigen wie die blinden Stellen in der
Tiefe. (Vgl. Fehler 31 ,,Kriitze*.)

31. Rauhes Aussehen der Atzung und der Drucke, sog. Kritze
(3 Abbildungen).

Ursache: AuBerlich kenntlich ist die Kriitzebildung daran, da$ hier
auch die Rasterstege angeiitzt und rauh sind. Als Ursache ist im all-
gemeinen eine mangelhafte Haftung der Pigmentgelatine auf dem
Kupfer anzunehmen, so dafl beim Atzen die Atzfliissigkeit unter die
kopierten Stege eindringen kann, nicht dagegen ein Durchschlagen der
Atze durch die Pigmentgelatine-Stege. (Vgl. Fehler 30 ,,Blinde Stellen*‘.)
Vielfach wird jedes rauhe Aussehen des Druckes als Kriitze bezeichnet,
muB es aber nicht immer sein. Bei wirklicher Kriitze machen sich die
kritzigen Stellen schon auf der nassen Ubertragung bei schrig seit-
lichem Blick auf den Zylinder bemerkbar. In der trockenen fertigen
Kopie erkennt man sie durch ihr rétlich stumpfes Aussehen.

Abhilfe: Treten diese Flecken nur vereinzelt auf, dann kann man
auf der noch nassen Kopie durch mechanisches Reiben mit nasser
Watte oder mit dem Finger und durch sorgfiiltiges Andriicken etwa
mit dem Handballen gelegentlich den Kontakt zwischen Kupfer und
der nassen Gelatine wiederherstellen. Das gleiche lilit sich erzielen
durch Behandeln mit Alkohol, und zwar wird die Kopie, von Spiritus-
Wasser-Mischung ausgehend, so lange immer wieder mit konzentrier-
terem Spiritus iibergossen, bis die Flecken fast verschwunden sind. Der
Kontakt zwischen Kupfer und Pigmentgelatine wird hier durch das
Anpressen infolge des starken Zusammenziehens der Gelatine beim
Behandeln mit dem konzentrierten Alkohol wiederhergestellt. Auf
diese Weise lassen sich oft noch Ubertragungen retten, so daB sie zum
Atzen brauchbar sind. Wie schon unter Fehler 30 bemerkt wurde, tritt
Kriitze gerne auf, wenn der Raster zu lange kopiert wurde. Ein weiteres
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Mittel zur Bekimpfung der Kritze ist daher auch die Verkiirzung der
Rasterkopierzeit, da dadurch allzu starker Gerbung der Rasterstege,
die die Klebefihigkeit der Gelatine herabsetzt, vorgebeugt wird. Das
schlechte Haften “kann aber auch dadurch bcdlngt. werden, dal} das
Pigmentpapier in etwas feuchtem Zustand kopiert wird. In diesem
Falle bleiben oft Spuren von der Retuschebehandlung auf der Pigment-
gelatineschicht haften, die sich nicht ohne weiteres mit dem Leder
abwischen lassen und so den innigen Kontakt beim Aufquetschen ver-
hindern. In den meisten Fillen schafft schon mehr Sorgfalt beim
Aufquetschen allein Abhilfe. Wie auf S. 124ff. erwithnt, neigen auch
itbermiiBig lange gebrauchte Eisenchloridbiider, also solche, dieschon viel
Kupfer enthalten, dazu, rauh zu étzen und die Stege anzufressen. Die
gleiche Eigenschaft beobachtet man bei Eisenchloridbiddern, die freie
Salzsiure enthalten, die nicht vor Gebrauch mit Ammoniak neutrali-
siert oder durch Kochen vertrieben wurde, Im Druck kénnen die
kriitzigen Stellen dunkler oder heller als der normale Ton ausfallen.
Normalerweise werden sie dunkler, heller nur dann, wenn der Raster-
steg bereits so stark angefressen ist, dal} die Pldkl,] in den kriitzigen
Stellen einsinkt und zuviel Farbe mit herausreifit.

F. Die Zylinderretusche im Tiefdruck

Bei den zahlreichen Einfliissen, die eine gewisse Unsicherheit in den
Herstellungsgang der Tiefdruckformen hineintragen, ist die Beant-
wortung der Frage, wie weit Fehler der Atzung durch nachtriigliche
Korrekturen auf dem Zylinder behoben oder wenigstens auf ein trag-
bares Ausmall vermindert werden kiénnen, schon im Hinblick auf den
verhiltnismiiBig hohen Wert eines geiitzten Zylinders von besonderer
Bedeutung.

Wir kennen die Verwendung von Polierstahl, Stichel und Roulett
aus der Bearbeitung von Klischees und Graviireiitzungen. Daf} die An-
wendung derartiger mechanischer Korrekturen im Tiefdruck durch das
Vorhandensein des feinen und daher besonders empfindlichen Rasters,
der beim Druck ja dazu bestimmt ist, der Rakel eine sichere und glatte
Gleitunterlage zu geben, erschwert wlrd liegt auf der Hand, denn eine
jede grobere Behclmdibunfr des Rasters_ muB sich fiir den Auflagedrucl\
ja schiidlich auswirken, Trotzdem sind diese drei Werkzeuge in der
Hand des geschickten Atzers oder Kupferretuscheurs geeignet, man-
chen Zylinder zu retten, der ohne eine Metallretusche nicht zur Ver-
wendung gelangen konnte. Es ist aber nur ein Teil der zahlreichen, bei
der Tiefdruckitzung leider immer wieder auftretenden Fehler, zu deren
Behebung oder Verminderung diese drei Werkzeuge ausreichen. Zu
ihnen gesellen sich Schleifstein oder Schleifkohle, Schmirgelpapier und
die dullerst wichtige Technik der Nachiitzung.

Um stets das rechte Mittel anwenden zu konnen, miissen wir uns
einmal die vorkommenden Fehler ebenso wie die Werkzeuge ansehen;
wir erkennen dann leicht eine Einteilung in zwei Gruppen auf beiden
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Seiten: bei den Fehlern ist es die Frage: zu dunkel oder zu hell?, die
uns dann auch die Werkzeuge und Korrekturmittel unterteilen lifit in
1. solche, die den méglichen Inhalt der Farbnépfchen verkleinern,
die also die Aufnahmefihigkeit des geiitzten Kupferzylinders

fiir die Farbe herabmindern, und ;

2. solche, die eine Vergriferung, insbesondere eine Vertiefung der
Farbnipfchen bewirken, die also den Zylinder an den gewiinsch-
ten Stellen fiir die Aufnahme einer grifleren Farbmenge geeignet
machen.

Auf dieses einfachste Schema gebracht, haben wir also folgende zwei
Gruppierungen vor uns:
Polieren mit dem Polierstahl
Schleifen mit feinstem Schmir-

Zum Aufhellen zu dunkler Partien gelpapier
Schleifen mit Bimsstein oder
Holzkohle
Roulettieren mit dem Roulett
zum Vertiefen zu heller Partien Nachschneiden mit dem Stichel

l Nachétzen

Bei Handhabung der einzelnen Korrekturmittel darf vor allem nie
die nochmals besonders zu betonende Riicksichtnahme auf die Er-
haltung der Druckfihigkeit des Zylinders aufier acht gelassen werden.
Nur bei groBer Ubung und Geschicklichkeit wird daher eine manuelle
Zylinderkorrektur erfolgreich sein. Wer iiber keine geniigende Ubung
verfiigt, lasse deshalb die Hand von dieser Arbeit. Immer wieder kann
man beobachten, dai Drucker oder Atzer in wirklich bester Meinung
an die Korrektur von Tiefdruckzylindern herangehen und hierbei
manchmal das Ubel weit schlimmer machen, als es vordem war. Jeder
Atzer sollte sich daher, ebenso wie der verantwortungshewufte Drucker,
in dem Gebrauch von Stichel, Roulett und Polierstahl eifrig iiben,
wozu am besten alte Zylinder vor dem Abschleifen verwendet werden.
Nur eine gewisse Ubung gibt hier die sichere Hand und die Fihigkeit
zu beurteilen, wie weit eine Korrektur mit Erfolg durchgefithrt werden
kann und welche Hilfsmittel nach Lage des Falles anzuwenden sind.

Betrachten wir nun zunichst die erste Gruppe von Korrekturen,
die auf ein Aufhellen der geétzten Druckform hinzielen.

Das Polieren mit dem Polierstahl dient in erster Linie zur Auf-
hellung kleinerer Bildpartien, Hervorhebung von hohen Lichtern, die
zu vertont sind, u. a. Es erfolgt mit der abgerundeten Seite des Stahls
unter leichtem Aufdriicken. Es darf nie zu starker Druck angewendet
werden, damit nicht durch das Polieren eine Streifenbildung entsteht.
Strich fiir Strich wird eine kleinere aufzuhellende Bildpartie durch
leichtes Hinundherbewegen des Polierstahls iiber dem Rastersteg so
lange bearbeitet, bis der Steg etwas breiter gedriickt ist und die
dazwischenliegenden Farbniapfchen bis zu dem gewiinschten Grade auf
diese Weise abgeflacht sind. Ein zu starkes Polieren mit zu viel Druck
kann recht unangenehme Folgen fiir den Weiterdruck haben; denn bei
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einem zu starken Herabdriicken des Steges kann beim Druck die Rakel
nicht mehr geniigend in die auf dem Zylinder entstandenen Ver-
tiefungen hineinfedern; die auf der Oberfliche des Zylinders in solchen
Vertiefungen haftende Farbe wird dann itber den Stegen von der Rakel
nicht abgewischt, und ein dunkler Farbfleck ist die Folge anstatt des
gewiinschten helleren Tones.

~ Sind die aufzuhellenden Partien grofieren Ausmafes, oder haben
einzelne Bilder der Atzung oder gar die ganze Atzung zu viel Ton
bekommen, go reicht ein Polieren mit dem Stahl nicht aus, da dies auf
grofen Flichen nicht gleichmiBig genug ausgefiithrt werden kann. Hier
greift man besser zum Uberschleifen der Bilder mit feinstem Schmirgel-
papier. Der Zylinder bleibt hierbei trocken. Bei vorsichtiger Handhabung

Abb. 82, Polierstahl

1aBt sich eine Flecken- oder Streifenbildung ganz gut vermeiden, die
meist die Folge eines unvorsichtigen Arbeitens oder der Verwendung
zu groben Schmirgelpapieres ist. Durch das Schleifen mit feinstem
Schmirgelpapier 1Bt sich natiirlich nur ein allgemeines Aufhellen im
ganzen zu dunkel geratener Bilder oder griferer Bildpartien vornehmen,
fiir kleinere Korrekturen bleibt der Polierstahl vorzuziehen.

Geniigt eine zarte Veriinderung der Tonwerte nicht, soll vielmehr
die Korrektur in die Tiefe greifen, also etwa eine falsche Schriftzeile
entfernt werden, so muf an Stelle des Uberschleifens mit Schmirgel-
papier eine Bearbeitung des Zylinders mit Bimsstein, Blaustein oder
Holzkohle treten.] Da diese Mittel naturgemill das Kupfer stark an-
greifen, konnen derartige Korrekturen nur da vorgenommen werden,
wo die wegzuschleifenden Bild- oder Schriftpartien einen hinreichenden
Abstand von der nichsten Zeichnung des Zylinders (Bild oder Schrift)
haben; denn die Tiefenwirkung beim Schleifen mit Bimsstein oder
Kohle ist immerhin so grof}, daf}, um ein glattes Gleiten der Rakel iiber
die korrigierte Stelle zu gewiihrleisten, das Schleifen mit einem ziemlich
breiten Auslauf nach allen Seiten vorgenommen werden mufl; bei
einem zu geringen Abstand von stehenbleibenden Teilen der Atzung
ist eine Beschiidigung dieser Teile kaum vermeidbar. Zu beachten ist,
daB das Schleifen mit Bimsstein unter reichlicher Anfeuchtung des
Steins und Zylinders mit Wasser erfolgt ; trotzdem ist ein Rissigwerden
des Zylinders fast unvermeidbar, so daB ein Nachschleifen mit der ge-
schmeidigeren und glatteren Holzkohle, ebenfalls unter reichlicher Be-
feuchtung mit Wasser, erforderlich ist. Die Gefahr des Rissigwerdens
des Zylinders ist geringer, wenn anstatt Bimsstein Blaustein verwendet
wird, der beim Schleifen nicht mit Wasser, sondern mit Benzol oder
Ol anzufeuchten ist. ‘

Am schwierigsten korrigierbar sind durchgeschlagene schwarze
Punkte oder falsche Schriftteile, die in unmittelbarer Nihe anderer
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Schriften oder Bilder stehen. Bei sehr kleinen Fehlern ist, wenn der
Stichel auflerordentlich geschickt gehandhabt wird, ein Hochstechen
des Kupfers moglich.

Eine Sonderstellung unter den Verfahren zur Ausfithrung von
Korrekturen auf geitzten Tiefdruckzylindern nimmt das Léten ein.
Das Liéten wird von einigen Praktikern allerdings grundsiitzlich ab-
gelehnt, da immer mehr oder weniger die Gefahr bestehe, dafBi die
Lotungen unter den Einwirkungen des Druckes oder der Rakel aus-
brechen; ein solches ausgebrochenes Metallteilchen kann dann so
starke Beschiidigungen des Zylinders hervorrufen, daf eine Reparatur
nicht mehr méglich ist. Ein hierdurch bewirkter Aufenthalt ist natiir-
lich grofer, als wenn man gleich von vornherein zur Neuiitzung ge-
schritten wiire. Auf der anderen Seite kann man natiirlich manche
Neuiitzung und viel Zeit sparen, wenn man so zuverlissige Litungen
ausfithren kann, dafl ein Ausbrechen nicht befiirchtet werden mufl. Es
sollen daher wenigstens einige Winke fiir das Loten gegeben werden.

Wir haben grundsitzlich zu unterscheiden zwischen dem eigent-
lichen HeiBloten und dem sog. ,,Kaltloten* (Amalgam-Verfahren). Das
HeiBloten auf Tiefdruckzylindern ist mit dem iiblichen Litzinn kaum
auszufithren, da sich die zu litende Stelle des Zylinders nur schwer so
stark erhitzen liBt, daB das Lotmetall wirklich gut flieBit. Die groBe
Metallmasse in Verbindung mit der ausgezeichneten Wirmeleitfahig-
keit des Kupfers ist schuld daran. Dagegen lassen sich Létungen er-
folgreich ausfithren, wenn man eine Zinnlegierung mit niedrigerem
Schmelzpunkt verwendet, z. B. eine solche von 60 Teilen Zinn mit
40 Teilen Blei. Zur Ausfithrung der Létung mull der Zylinder aus der
Maschine genommen und durch Eintauchen in heiles Wasser auf 70°
bis 80° C erwidrmt werden. Wo in Sonderfillen Lotungen auf dem
Zylinder direkt in der Maschine ausgefiihrt werden, ist grofite Vorsicht
geboten. Niemals darf mit offener Flamme gearbeitet werden, sondern
nur mit erhitzten Liotkolben oder mit elektrisch betriebenen Litkolben.
Die Farbkisten der Maschine sind in jedem Fall vorher abzudecken.

Kleinere Korrekturstellen lassen sich ,kaltléten®’, und zwar recht
vorteilhaft mit Kupferamalgam?!. Man besorgt sich zu diesem Zweck
etwa in einem Dentaldepot zwei Sorten Kupferamalgam, nidmlich
einmal das iibliche und ferner eine kleinere Menge besonders queck-
silberarmes (beides nach Dr. Rise). AuBlerdem benétigt man Queck-
silbernitrat. Nachdem dann die zu létende Stelle griindlich mit Losungs-
mittel'von Farbe gereinigt ist und nochmals mit einem Wattebausch
mit Eisessig iiberwischt und trocken gemacht wurde, wird sie mit
Quecksilbernitratlésung eingerieben, wodurch sie einen silbrigen
Uberzug erhilt; hierauf mufl sofort trocken gemacht werden. Zwei
grofie und zwei kleine Amalgamblittchen werden nun erhitzt, bis das
Quecksilber heraustritt, und im Mérser so lange zerstofien, bis sie eine
leicht knetbare Masse bilden. Diese Masse wird mit dem Dreikant-
schaber in die durch die Lotung zu schlieBende Vertiefung gedriickt,

' Aug Reproduktion*t 1936/9 (Aufsatz von Alfred Hickethier)
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wo sie nach 15 Minuten bereits fiir einen Andruck ausreichend erhiirtet
ist. Diese Lotung liBt sich auch an der gleichen Stelle wiederholen:
man beachte jedoch, daB es kaum moglich ist, solche Stellen nach-
zuschneiden. Daher ist bei der Ausfithrung der Lotung besonders auch
auf gute Glitte der Oberfliache zu achten. Statt des Kupferamalgams
lift sich {ibrigens mit gutem Erfolg auch Silberamalgam verwenden.

Handelt es sich bei den auszubessernden Fehlstellen nicht um eine
Aufhellung zu dunkler Partien, sondern um zu helle Bildstellen oder
gar weile Flecken, so greifen wir hier, je nach Eigenart und Grofe
des Fehlers, zum Roulett, Stichel oder zur Nachétzung.

Das Roulett besteht aus einem mehr oder weniger breiten Stahl-
rohrchen, das mit einer sehr fein gezihnten gehiirteten Oberfliche
versehen ist. Dieses Stahlréhrchen ist leicht drehbar an der Spitze

=)

Abb. 83. Roulett

einer breiteren in einem Griff befestigten Nadel angebracht. Legt man
nun die mit dieser Art Zahnrad versehene Spitze der Nadel flach auf
den Zylinder und rollt unter mehr oder weniger starkem Druck das
gezahnte Stahlrohrehen auf dem Zylinder auf und ab, so pressen sich
die Zihne der Oberfliche dieses Réhrchens in das Kupfer und hinter-
lassen dort eine Art Schraffur, die éihnlich wie die Atzniipfchen zwischen
den Rasterstegen beim Druck die Farbe halten. Durch Nebeneinander-
legen mehrerer Reihen derartiger Schraffuren kann bei sehr sorgfiltiger
und vorsichtiger Handhabung eine bei der Atzung blank gebliebene
Stelle des Kupfers mit einem leichten Ton iiberlegt werden. Bei der
Handhabung des Rouletts mufl nur darauf geachtet werden, dall das
gezahnte Stahlrohrchen der Roulettspitze ganz flach aufgesetzt wird
und nicht etwa mit der Kante schrig nach unten, da sonst an Stelle
eines breiteren grauen Streifens eine scharfe punktierte Linie entsteht.
Bei der Korrektur mit dem Roulett ist ferner daraufzu achten, dafl die
Schraffur nicht parallel zur Rakelstellung des Zylinders erfolgt, sondern
stets nach Moglichkeit in einem Winkel von 30° bis 60° zur Zylinder-
achse. DaB eine mit dem Roulett ausgefiihrte Korrektur der Ab-
niitzung der Zylinderoberfliche durch die Rakel nicht den gleichen
Widérstand entgegensetzt wie ein normal geiitzter Halbton gleicher
Stiirke, braucht kaum erwiithnt zu werden. Im allgemeinen ist eine
solche Korrektur nach hochstens 15000 Druck durch die Rakel ab-
geschliffen. Sie kann dann nur in den seltensten Fillen erneuert
werden, ohne daB Unsauberkeiten im Ton entstehen. Soll eine Kor-
rektur durch grofere Auflagen halten, so sind daher die nachstehend
beschriebenen Verfahren vorzuziehen.

Die Anwendung des Stichels geschieht so, daB bei zarten oder Mittel-
tonen eine einfache Schraffur der nachzuarbeitenden Partie erfolgt,
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indem Linie neben Linie gestochen wird. Auch hier mull darauf
geachtet werden, daB die Linienfithrung nicht parallel zur Rakel-
fithrung erfolgt, sondern moglichst in der Lage der Rasterstege, also
in einem Winkel von 45° zur Zylinderachse. Bei dunkleren Partien
kann ohne weiteres ein zweimaliges Uberschneiden erfolgen, und zwar
erst in einfacher Schraffur, iiber die dann eine zweite Schraffur in
Kreuzlage tibergelegt wird.

Bei allen Korrekturen, die mit Roulett oder Stichel ausgefiihrt
sind, wird sich eine gewisse Gratbildung nicht vermeiden lassen. Es
ist daher notwendig, so korrigierte Stellen vor dem Druck nochmals
vorsichtig zu iiberschleifen, damit der stirende Grat entfernt wird.

Bei grifleren Bildpartien, die in der Atzung zu hell ausgefallen
sind, ist eine saubere und gleichmiiflige Korrektur des Tonwertes nur
mit Hilfe der Nachdtzung moglich. Es bestehen zwei grundsitzlich
voneinander abweichende Moglichkeiten, um durch Nachétzung Ton-
werte, die zu hell geblieben sind, dunkler zu gestalten: %

1. Das Nachiitzen nach erfolgtem Einwalzen der in der Atzung vor-

handenen Rasterstege mit gegen die Atze schiitzender Farbe.

2. Das Nachiitzen nach Ubertragung eines auf Pigmentpapier

kopierten Korn- oder evtl. auch Kreuzrasters.
Die Anwendung des einen oder anderen Verfahrens ergibt sich im all-
gemeinen aus der zu korrigierenden Bildpartie.

Ist eine geniigend tiefe Atzung bei einem sauberen Rastersteg vor-
handen, die nur noch etwas vertieft werden soll, wird zweckmiiBig
zum direkten Atzen gegriffen werden. Der Nachiitzarbeit hat auf jeden
Fall eine aullerordentlich griindliche Reinigung des Zylinders voraus-
zugehen. In den Rasterniipfchen darf kein Rest der fettigen Farbe
mehr enthalten sein, da die Atze hier nicht wirken kinnte; die Stege
wiederum miissen die Farbe einwandfrei annehmen. Eine derart griind-
liche Reinigung wird beispielsweise dadurch erzielt, dall man zunichst
die Farbe griindlich mit Xylol oder Benzol entfernt, dieses mit dem
Lappen abwischt und dann mit heilem Wasser und evtl. etwas
Schlimmkreide den ganzen Zylinder sorgfiltig siiubert. Zum Schlufl
werden alle etwaigen Reste der Schlaimmkreide mit heilem Wasser
entfernt und der Zylinder wird gut trocken gerieben, was infolge der
Erwiirmung desselben schnell moglich ist. Ist somit der Zylinder frei
von jeglicher Farbe und von Oxydspuren, so wird die nachzuitzende
Partie mit Hilfe einer gut vorpriparierten Lederwalze mit Nachiitz-
farbe eingewalzt, und zwar so lange, bis eine ausreichende Deckung
iiber dem Rastersteg vorhanden ist. Die Farbe mull so angesetzt sein,
daB sie ein Durchschlagen der Atze wiihrend des zuweilen einige
Minuten dauernden Nachitzvorganges ausschlieft. Bewiihrt hat sich
eine Mischung von Asphaltstaub, der in Benzol zu einem dicken, aber
keinesfalls kérnigen Brei angeriihrt ist, mit einigen Tropfen Lavendeldl.
Auf keinen Fall darf zuviel Lavendeldl zugesetzt werden, da sonst
zu leicht die Farbe beim Einwalzen zu schmieren beginnt. Aulerdem
sei folgende Vorschrift zum Ansatz der Nachiétzfarbe angegeben:
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1 Teil Umdruckfarbe

1 Teil Federfarbe

2 Teile dicker Asphalt

einige Tropfen Lavendelol
Diese Farbe, die erst vor Gebrauch jeweils angesetzt wird, trocknet auf
dem Farbestein beim Aufwalzen ziemlich rasch und muff daher zu-
weilen mit Lavendeldl wieder geschmeidig gemacht werden. Sie wird
mit einer mittelharten, einwandfreien Massewalze aufgewalzt.

Wenn der Zylinder sauber und gleichmiBig eingewalzt ist, erfolgt
das Atzen durch UbergieBen einer diinnen Eisenchloridlosung von 20°
bis 28° Bé. Die Dauer der Atzung hiingt von der erstrebten Atztiefe ab,
sie ist im allgemeinen auf wenige Minuten zu beschrinken, da ja das
Chlorid ohne Zwischenschicht direkt das Kupfer angreift; andererseits
soll die Atzzeit nicht zu kurz sein, damit das Nachitzen mit Sicherheit
gleichmiiffig ausgefiithrt werden kann. Beim Nachiitzen wird leicht eine
Kontur am Rande der nachgeiitzten Stelle entstehen, Wenn also nur
einzelne Partien eines Bildes nachgeitzt werden sollen, so mufl darauf
geachtet werden, daB die Nachiitzung aullen durch besonders dunkle
Bildpartien oder durch im Bild vorhandene Konturen begrenzt wird.
Ein Weichermachen der Konturen der nachzuiitzenden Partien durch
Uberarbeiten mit Asphaltkreide schaltet bei der direkten Nachitzung
aus, da die eingewalzte Farbe zu empfindlich ist, um ein Uberarbeiten
mit Kreide auszuhalten, =

Reicht in der nachzuiitzenden Bildpartie die Tiefe der Atzung
nicht aus, um ein Nachwalzen der Rasterstege vorzunehmen, so emp-
fiehlt es sich, eine neue Pigmentkopie eines Rasters auf die betreffende
Stelle zu iibertragen, die dann entwickelt und entsprechend abgedeckt
wird. Ist die betreffende Stelle des Zylinders villig blank, d. h. zeigt
sie keine merkbare Abitzung des Rasters, so kann hier der iibliche
Kreuz- oder Backsteinraster Verwendung finden. Ist aber schon eine
gewisse Aniitzung der Farbnipfchen zwischen den Rasterstegen er-
kennbar, so empfiehlt sich die Verwendung eines Kornrasters. Die
Kopie des Rasters erfolgt mit einer Kopierzeit, die gegeniiber der
normalen Rasterkopie etwas niedriger sein kann (z. B. 2/; der normalen
Zeit). Es empfiehlt sich, neben der Kopie des Rasters auch fiir ein
leichtes Ankopieren der Rasterzwischenriiume zu sorgen, was am
besten durch eine kurze Vorbelichtung des Papieres geschieht. Es gibt
Atzer, die diese Vorbelichtung nicht fiir erforderlich halten, sondern
lediglich den Raster auf der iibertragenen Kopie erhalten sehen wollen.
Ich glaube, dafl die gleichmiflige, diinne Pigmentschicht, die sich
durch das Vorkopieren nach der Entwicklung auf dem Kupfer erhiilt,
das Nachitzen wesentlich risikofreier macht, da der Atzvorgang
gleichméBiger und etwas langsamer vor sich geht, als wenn zwischen
den Rasterstegen das Kupfer praktisch blank steht. Die Atzung er-
folgt dann bei vorkopiertem Papier zweckmiBig mit zwei stark ab-
gestumpften Bédern von etwa 40° und 35° Bé, wobei die Dauer des
Verweilens in den Bidern von der zu erzielenden Wirkung abhingt.
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Die Abstimmung der Kopierzeit des Rasters, der Vorkopierzeit des
Papieres und der Atzlosung muf sich aus der Erfahrung des Atzers
ergeben. Eine Regel hierfiir aufzustellen ist bei den unterschiedlichen
Verhiltnissen in den einzelnen Betrieben kaum miglich.

Der durch systematische Versuche! am photomechanischen In-
stitut der Leipziger Akademie als besonders empfehlenswert ermittelte
Ansatz des Eisenchlorids fiir siimtliche Nachiitzarbeiten ist folgender:
Frische Eisenchloridlésung von 40° Bé wird unter Zusatz von 100 g
Kupferspiinen je Liter in der Abdampfschale bis zur Auflésung méfig
erhitzt. Nach erfolgter Abkithlung wird durch Wasserzusatz auf 380 Bé
abgestimmt. Die Atzzeit betrigt 1 bis 2 Minuten.

Um sicher zu gehen, empfiehlt es sich, bevor man an gréBeren
Arbeiten die Nachiitzung anwendet, systematische Vorversuche zu
machen. Eine besonders giinstige Versuchsanordnung ist die, dafl eine
Anzahl Tonstufen von hellem Grau bis zum Dreiviertelton streifen-
weise nachgeiitzt werden, und zwar unter Anwendung verschiedener
Nachiitzzeiten. Man kann dann férmlich ablesen, wie lange man einen
bestimmten zu hellen Ton nachétzen mufl, um zu einem gewiinschten
dunkleren zu kommen. Auflerdem kann man an einem solchen Versuch
erkennen, dal nur in den hellen Ténen die Kornrasteriibertragung zu
einwandfrei druckfihigen Atzung{.n fithrt. Hat man einmal eine solche
Nachiitzskala geschaffen, so ist es miglich, auf den Andruckbogen eine
Art Nachiétzplan anzuzeichnen, d. h. man bezeichnet alle die Stellen,
die jeweils die gleiche Nachiitzzeit verlangen. So laft sich der Zeitver-
brauch fiir die Nachitzarbeiten auf ein ertriigliches Mafl herabdriicken.

Aus dem Gesagten erhellt, wie vielseitig die Méglichkeiten der
Nachbehandlung und Korrektur des Ku])fuf\]lndels “sind. Die ein-
wand{freie Durchfiihrung dieser Arbeiten obliegt aber zum groBen Teil
dem Atzer, und deshalb sollte jeder Tiefdruckiitzer bestrebt sein, sie
restlos zu beherrschen; denn Korrekturen sind nun einmal unyermeid-
bar. Oft hat ja der Atycr dessen Beschiiftigung nur in wenig Betrieben
eine gleichmifige ist, zwischendurch einmal Zeit; diese sollte er
benutzen, um sich in den verschiedenen Techniken der Zylinder-
retusche zu iitben und auch #tztechnische Versuche anzustellen, fiir
deren Notwendigkeit der Betriebsleiter unbedingt Verstindnis haben
wird. Durch gelungene Zylinderretuschen und ersparte Neuiitzungen
wird sich die hierfiir aufgewendete Zeit stets wieder bezahlt machen.

G. Andere Wege der Druckformherstellung fiir den Tiefdruck

Ehe wir zum drucktechnischen Teil itbergehen, mioge noch ein kurzer
Hinweis folgen, welche von der hier eingehend beschriebenen Pigment-
iibertragung abweichenden Verfahren zur Druckformherstellung im
Tiefdruck hauptsichlich noch angewandt werden kionnen.

Die Pigmentiibertragung ist heute praktisch noch ausschlieBlich
in Anwendung, aber der Wunsch war immer wach, sie auszuschalten.

1 Vgl. ,,Reproduktion** 1930/2 (Aufsatz von Bernhard Gasch)
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Denn zweifellos birgt sie eine ganze Anzahl von Unsicherheitsfaktoren
in sich, deren wichtigste die Gefahr von Passerschwierigkeiten, die
grofle Abhiingigkeit von der genauen Einhaltung zahlreicher Arbeits-
bedingungen und die dadurch bedingte unvermeidliche Ungleich-
miifigkeit der Druckergebnisse sind.

Die Versuche zur \fﬁlligcn Ausschaltung des Pigmentpapiers bei
der Tiefdruckformherstellung bewegen sich grundsitzlich in zwei
Richtungen: Auf der einen Seite versucht man, den Drucktriiger mit
einer solchen Kopiermasse zu beschichten, die nach der Raster- und
Halbtonkopie genau wie eine Pigmentiibertragung geitzt wird. Auch
hier soll also die Atzflissigkeit die einzelnen Teile der Kopierschicht
schneller oder langsamer dur{,hdrmgt,n, je nach dem Grade der durch
das Licht bewirkten Gerbung.

Auf der anderen Seite versucht man, solche Tiefdruckformen her-
zustellen, bei denen die Druckelemente eine autotypische Zerlegung
zeigen.- Hierbei sind also die einzelnen Bildpunkte im Gegensatz zu
den oben beschriebenen Verfahren nicht bei verschiedener Tiefe unter
sich gleich grof, sondern je nach der Helligkeit der betreffenden Bild-
teile sind die in die Druckformoberfliche eingeiitzten Rasterniipfchen
kleiner oder gréfer (natiirlich sind auch Unterschiede in der Atztiefe
vorhanden, die aber auf die Halbtonwirkung des Bildes ohne wesent-
lichen Einflufl sind), die Tonskala ist also nach den Grundsitzen der
Autotypie aufgebaut.

Es ist fiir dieses Verfahren der Ausdruck ,,unechter Tiefdruck®
gepriigt worden, der aber als schlecht und irrefiihrend bezeichnet
werden mufl. Es handelt sich doch um echten Tiefdruck, d. h. um
einen Druck von vertieften Bildelementen als Farbtriiger nach Ab-
rakelung der Druckformoberfliche, nur mit dem oben bereits be-
zeichneten Unterschied, dafl die Tonabstufung nicht durch verschiedene
Tiefe gleich grofler Rasterelemente, sondern im wesentlichen durch
deren unterschiedliche Gréflenausdehnung bestimmt ist. Die richtige
Bezeichnung fiir ein derartiges Verfahren kann nur ,autotypischer
Tiefdruck* lauten,

Es liegt in der Natur aller direkten Kopierverfahren, dafl sie sich
am sichersten und leichtesten auf flachen Drucktrigern ausfithren
lassen. Denn bei runden Formen (Zylindern oder Wf\]zon) macht nicht
nur das Beschichten erhebliche Schwierigkeiten, sondern auch die
Kopie selbst. Es bestehen hier grundsiitzlich zwei Moglichkeiten:
Einmal kann eine biegsame Ko]m.r{nrm gewithlt werden (z. B. Film-
diapositive), die um den Zylinder oder einen Teil desselben herumgelegt
und unter Drehung des Zylinders kopiert wird. Zum anderen kann
man von flachen Formen kopieren; in diesem Fall 1dBt man sich den
drehbar gelagerten Zylinder unter der gradlinig forthewegten Kopier-
form abwickeln, wobei durch Zwischenschaltung einer Blende jeweils
nur ein schmaler, bandférmiger Streifen belichtet und die Walze dann
um ein entsprechendes Stiick weitergedreht wird. Man kommt bei diesem
Verfahren allerdings zu auBerordentlich langen Belichtungszeiten.

Reproduktionstechnik 4 11
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Wegen der hier kurz skizzierten Schwierigkeiten der Kopie auf
runde Formen werden die direkten Kopierverfahren fiir Tiefdruck wenn
moglich nur auf Platten ausgefithrt. Wir werden daher im folgenden
nur die Herstellung von Tiefdruckplatten ins Auge fassen.

Die direkte Kopie auf Kupferplatten unter Verwendung von
Halbtondiapositiven und Tiefdruckkopierraster hat zunichst die
vollkommen gleichmiiBige
Beschichtung mit einer
solchen lichtempfindlichen
Kolloidlésung zur Voraus-
setzung, die ihre Durch-
lissigkeit fiir die Fisen-
chloridiitzlosung unter Ein-
wirkung der Belichtung
vermindert, SolcherSchich-
ten mag es eine ganze Rethe
geben, und es ist z. B. mog-
l“—‘ha mit der fl'lgf'-lld"ll -I'\l 2 Abb. 84. Vorrichtung zum direkten Kopieren
beitsweise eine brauchbhare flacher Formen auf Zylinder®
Kopie zu erhalten?®:

Auf eine I\\lpf{'l'p]ulh' im Format 40x 55 em werden beim ersten
GuB 50 cem, beim zweiten Gull 30 cem nachstehender Leimlésung
unter |‘:ill|lll]llll1g einer Temperatur von 35°C und einer Umdrehungs-
zahl der Schleuder von 100 Umdr./Min. aufpriipariert: ;

125 cem Fischleim (Le Page)
300 cem dest. Wasser
12 ¢ Ammoniumbichromat
2 cem Ammoniak.,

Als Anhalt fir die Belichtung kann folgendes gelten: Raster
"U Minuten, Bild 9 Minuten unter Anwendung von 4 Lampen zu

5 Amp. in 80 cm Abstand. Die Diapnbitiu, sollen zart gehalten
werdcn. Zur Entwicklung wird zweimal mit Wasser kalt abgebraust.
Nach vdélliger Troc I\mm;a der Kopie kann geitzt werden. Bei der
Atzung mit 5 Bidern (44, 42, 40, 38, 36° Bé) ergab sich in dem als
Beispiel dargestellten Fall ei ine Gesamtiitzzeit von 11 Minuten.

Es gibt iibrigens auch ein Spezialverfahren mit streng geheim-
gehaltenen \m:mhufu‘n, mit dem sich noch bessere Ergebnisse er-
zielen lassen sollen; dies Verfahren wird lizenzweise vergeben. Zwei
Schwierigkeiten, die grundsitzlicher Art sind, seien aber hier nicht
verschwiegen. Finmal bereitet die Bmcluchtung Schwierigkeiten. Man
kann sich leicht vorstellen, daB selbst unter der Voraussetzung gleichen
Kopiergrades eine Schicht der Atze um so griofleren Widerstand leistet,
je dicker sie ist.

Es wurden auch bereits besondere Priiparationsapparate fiir die
Zwecke der direkten Tiefdruckkopie ersonnen, um den Anforderungen

! Aus ,,Klimschs Jahrbuch 1937*¢ (Aufsatz von Karl Stitzer)
* Aus ,,Reproduktion® 1937/11 (Aufsatz von Hans Blum)
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an die GleichmiiBigkeit der Beschichtung besser gerecht zu werden, als
dies mit den bisher zum Beschichten von Platten iiblichen Schleudern
moglich ist, doch ist die Entwicklung hier noch nicht abgeschlossen.

Die zweite Schwierigkeit, die sich bei den in diese Gruppe gehiren-
den Verfahren ergibt und auf die unbedingt hingewiesen werden muf},
liegt in der Belichtung von oben. Es ist hc]nnul, daB das aktinische
Licht beim Durchdringen von Chromatkolloidschichten infolge der
]lpeu[.uhv der Schicht erheblich geschwiicht wird, dall daher auch
seine Gerbwirkung nach dem Gr mulv der Schicht zu stark abnimmt.
Wihrend aber ]Ju] der iiblichen Pigmentiibertragung die am stirksten
gehiirteten und am schirfsten kopierten Schichtteile infolge der Um-
kehrung unmittelbar auf das Kupfer zu liegen kommen, liegen hier bei
der direkten Kopie diese Schichtteile oben. Die auf dem Kupfer auf-
liegenden Schichtteile wiederum sind hierbei gerade die am wenigsten
gehiirteten. Die zu befiirchtenden nachteiligen Auswirkungen dieses
Sachverhaltes lassen sich allerdings, wie l.n_-l‘eil.s Fox Talbot um die
Mitte des vorigen Jahrhunderts angab, u. a. dadurch auf ein Mindest-
mall herabdriicken, dafi man hicht v:a! Lntwlckelt sondern ohne
weiteres mit Eisenchlorid durchitzt, also gleichsam E ntwlcklun;\ und
Atzung in einen AI]]L‘lngd]I'f zZusamime n]L';:t Der Aufbau der Atzung
wird dadurch natiirlich ein anderer.

dine nach diesem Verfahren hergestellte Platte gleicht einer in der
iiblichen Weise iibertragenen und geiitzten wvttt‘&-tgcheml und auch
die damit erzielten Druckergebnisse zeigen im allgemeinen den Charakter
normaler Tiefdrucke, doch mnd noch nicht so zahlreiche Arbeitsproben
vorhanden, dal eine endgiiltige Beurteilung méglich wiire.

Gehen wir nun iiber zu der zweiten Moglichkeit zur Ausschaltung
des Pigmentpapiers im Tiefdruck, zum awtotypischen Tiefdruck?®.
Is handelt sich hierbei ebensowenig wie bei den vorher beschriebenen
Versuchen um etwas ganz Neues. Autotypischer Tiefdruck wurde von
Rolffs und Mertens bereits 1910 zum Druck der auch in unserer ge-
schichtlichen Einleitung erwithnten , Freiburger Zeitung™ angewendet.
Seitdem wird von verschiedenen Seiten versucht, den autotypischen
Tiefdruck lebensfihig zn machen, ohne dall er sich i tnzwischen praktisch
in groferem Mafe hiitte (-ml'uhrcn kénnen,

Es seien hier die wichtigsten Griinde aufgezihlt, die die Weiterent-
wicklung des autotypischen Tiefdrucks verzogert bzw. verhindert haben,
wobel g ;,lu{‘llz.ml.lg auf die heutige Sachlage hingewiesen werden soll.

1. Der Raster. Entsprechend der Bedeutung, die im Tiefdruck dem
Rastersteg als Triger der Rakel zukommt, muB ¢in Rasterdiapositiv
fiic Tiefdruck grundsitzlich ganz anders beschaffen sein als beispiels-
weise ein solches fiir Offset-Positivkopie. Die Punkte in den Tiefen
sollen zwar eine recht grofie Fliche haben, sie diirfen sich aber auf

! Man kann iibrigens auch Rasterdiapositive auf Pigmentpapier kopiercn und
ibertragen, also autotypischen Tiefdruek mit der Pigmentiibertragung vercinigen,
doch wollen wir hier auf dieses Verfahren nicht nither cingehen, da es der Atzung
einer reinen Schriftform unter Ausschaltung des Rasters weitgehend dhnelt,

11*
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keinen Fall schliefien, d. h. sie diirfen nicht unmittelbar aneinander-
stoBen, sondern es muf} stets ein nicht zu schmaler Zwischenraum, ein
Steg bleiben, der der Rakel als Auflage dient. Der Lichtpunkt wiederum
mufl nicht, wie z. B. bei nicht [reistehenden Autotypien, unbedingt
gehalten werden, sondern die Lichter lassen sich ohne Nachteil echt
bringen. Es liegt auf der Hand, dafl der autotypische Tiefdruck sich
nur dann verwirklichen lifit, wenn dafiir ein Spezialraster oder zu-
mindest eine besondere Aufnahmetechnik ausgearbeitet wird.

s ist anzunehmen, dafl die Notwendigkeit der Verwendung eines
Spezialrasters bzw. die wesentlich andere Art der Rasteraufnahme fiir
autotypischen Tiefdruck im Vergleich zu Rasteraufnahmen fiir Hoch-
oder Flachdruck der Weiterentwicklung des autotypischen Tiefdrucks
besonders nachteilig waren.

2. Als ganz besondere Schwierigkeit mufite auch bis vor wenigen

ahren die Frage der Retusche gelten. Heute wird man hieriiber aller-
dings anders denken miissen, denn es wurden besonders fiir die Be-
lange des Offsetdruckes Materialien und Verfahren entwickelt, die
eine einwandfreie Tonwertrichtigstellung der Rasteraufnahmen zu-
lassen. Es diirfte bisher aber noch viel zu wenig erkannt worden sein,
wie wertvoll diese eigentlich im Dienste des Offsetverfahrens geleistete
Vorarbeit fiir den autotypischen Tiefdruck werden kann.

3. Die Beschichtung der Plaiten fiir die Kopie der lllIlDl)plSCh(}‘ﬂ
Tiefdruckformen bietet keine besonderen Schwierigkeiten. Es kommt
ja hierbei nicht so sehr auf vollkommene GleichmiiBigkeit an, da auf
der entwickelten Kopie genau wie bei einer chemigraphischen Kopie
nur ginzlich schichtireie oder villig von der Schicht gegen die Atze
geschiitzte Stellen (Rasterstege) vorhanden sind. Die Atzung einer gut
gelungenen Kopie geht dann sozusagen zwangsliufig vor sich und laft
sich bei Einhaltung bestimmter Bedingungen (Temperatur, Dichte und
wirksamer Gehalt der Eisenchloridlésung) ohne weiteres nach Zeit aus-
fithren. Reihenkopien und Wiederholungen von Atzungen mit gleich-
bleibendem Ergebnis sind damit in den Bereich der Moglichkeit geriickt.

4. Die 'xl]gmnmno Ansicht geht dahin, daB die autotypischen Tief-
drucke den ,echten® an Qualitiit untt,rlcg,t,n seien. Dies diirfte insoweit
richtig sein, als autotypische Tiefdrucke etwas von der Weichheit der
iiblichen Tiefdrucke besonders in den Lichtern vermissen lassen. In
mittleren und dunkleren Ténen fallen jedoch die Unterschiede nicht
mehr ins Gewicht. Tonumfang und Schiirfe der Wiedergabe beim auto-
typisclien Tiefdruck sind dem echten Tiefdruck ebenbiirtig, wenn nicht
gerade ein dem blofen Auge noch erkennbarer Raster verwendet wird.
Eine drucktechnische Elgcndt'l. autotypischer Tiefdruckformen sei
noch erwiithnt, nédmlich die, daf} sich die Formen beim Druck héherer
Auflagen nicht nur als solche weniger abnutzen, sondern auch durch
die Abnutzung ihre-Gradation weniger &ndern. In den Lichtern haupt-
siichlich hiilt der breite Steg der autotypischen Form lingere Zeit
aus als der schmale der iiblichen Tiefdruckiitzung, auf der anderen
Seite macht eine geringe Abnutzung des Steges weniger aus als bei der
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itblichen Tiefdruckform, weil ja in erster Linie die Griflenausdehnung
und nicht die Tiefe der Atzung den Druckausfall bedingt. Der auto-
typische Mehrfarbentiefdruck wiire zweifellos wert, daf3 sich die Fach-
welt dafiir interessierte ; denn selbst wenn ;_{[‘w:ssc Abweichungen in der
hildhaften Wirkung g,e;_,t'uu]mr dem echten Tiefdruck vor handen sind,
gibt es doch zahlreiche Fille, in denen ein hierdurch bedingter N: u‘hlml
bei einer sichereren und somit billigeren Arbeitsweise und bei lingerer
Haltharkeit der Zylinder mit in Kauf genommen werden kinnte.

Zusammenfassend ist zu sagen: Die Ausschaltung des Pigment-
papiers im Tiefdruck ist ein interessantes Problem, das sich auf ver-
schiedene Arten lisen liBt. An diesbeziiglichen V(.‘I“wll(‘}‘l(‘ll hat es nicht
gefehlt, und alle diese Versuche haben BLWIB auch ihre entwicklungs-
geschichtliche Bedeutung. Es wire vermessen und abwegig, heute
voraussagen zu wollen, dafl man dereinst kein Pigmentpapier mehr fiir
die Tiefdruckiibertragung verwenden werde, sondern dafl man zu
diesem oder jenem Verfahren greifen werde. Wahrscheinlich ist es
allerdings, daf} die einzelnen Verfahren mehr als bisher nebeneinander
bestehen werden, je nach ihrer besonderen Eignung. Ein paar Ge-
sichtspunkte werden jedenfalls bei der Einfithrung neuer Verfahren
zu beachten sein, ndmlich: einwandfreie MaBhaltigkeit, beste Tief-
druck- Qualitiit, betriebssichere Arbeitswéise und gleichzeitig die Mog-
lichkeit der Rmhenkople Denn zweifellos beruht die giinstige Preis-
gestaltung des Offsetdrucks zum grofien Teil auf der Moglichkeit des
gleichzeitigen Drucks mehrerer Nutzen, die von nur einem durch-
retuschierten Positiv durch Umkopieren oder durch die Anwendung
von Kopiermaschinen gewonnen wurden.

Wo auch immer man sich zum Ziele setzt, Tiefdruckverfahren
unter Ausschaltung des Pigmentpapiers zu entwickeln, sollte man stets
genau priifen, ob wirklich Anlaf hierzu gegeben lst oder ob nicht.
schon durch geeignetere Arbeitsweise die vermeintlichen Fehler des
Pigmentverfahrens abgestellt werden konnen. Aulerdem gilt es stets
vorher zu priifen, ob man nicht auf der umfangreichen auf diesem
Gebiet geleisteten Vorarbeit aufbauen kann.



VIII. SCHLEIFEN, POLIEREN, AUFKUPFERN,
VERNICKELN UND VERCHROMEN
VON TIEFDRUCKZYLINDERN

Von Ing. Max Volcker

Betrachten wir im allgemeinen als die fiir das Ergebnis einer Tief-
druckarbeit entscheidenden F: aktoren Papier, Farbe und Atzung, so
darf dariiber kein Zweifel bestehen, dafl die Druckbarkeit der letzteren
in einem leider oft unterschiitzten Ausmafl von der Beschaffenheit des
Kupferzylinders vor der Atzung abhiingig ist. Nicht nur die Qualitiit
der Atzung und des Andruckes héingt aber von der Beschaffenheit des
Kupferzylinders ab, sondern vor allem das stérungsfreie Abrollen der
Auflage, deren letzter Druck ja im Grunde genommen genau so gut
aussehen soll wie der erste. Wer tiaglich im Drucksaal steht und be-
obachten kann, wie vielgestaltig die Stérungen in der Abwicklung des
Auflagedrue kes sein konnen, die ihre Ursache allein in der Beschaffen-
heit des Kupferzylinders haben, der wird gewifl den Arbeitsvorgiingen,
die mit der \u:lllullung,gr des /\,’Ilmlms fiir die ’\lzun;_, Zusamimen-
hiingen, die verdiente Aufmerksamkeit schenken.

Im allgemeinen wird nach dem Ausdruck einer Auflage der Zylinder
so weit abgeschliffen, daBl das Atzbild restlos entfernt ist. Schon bei
diesem ,,Grobschleifen® ist grofite Aufmerksamkeit angebracht, da ja
nicht mehr abgeschliffen werden soll, als unbedingt erforderlich ist,
auf der anderen Seite aber die Gefahr besteht, dafl besonders tief
veditzte Teile der alten Atzung nicht voll entfernt werden. Bei dem
spiitteren Nachschleifen und Polieren werden die beim Grobschleifen
nicht ganz entfernten Spuren der alten Atzung dann oberflichlich
verwischt, und sie treten erst wieder in Erscheinung, nachdem die neue
Atzung in der Masthine die ersten 100 Drucke hinter sich hat. Hier
mull sehr aufgepalit werden, da in solchen Fillen die Neuherstellung
der Atzung unvermeidlich ist und die Kosten fiir die neue Atzung und
den \1.1-1‘htnt‘nu.llf[‘11lll.llt keineswegs gering sind. Das Grobschleifen
soll daher erst beendet werden, wenn man sich iiberzeugt hat, daf§
wirklich alle Spuren der alten Atzung restlos verschwunden sind.

Nach dem Grobschleifen, wobei der Zylinder meistens 2/,, bis
110 mm seines Durchmessers verliert, erfolgt das Nach- und Fein-
schleifen, bei dem die mit dem Grobstein erzeugten Risse und Schleif-
spuren verfeinert und ausgeglichen werden. Hierfiir wurden besondere
Schleifmaschinen entwickelt. Die Spindel des Zylinders liuft hierbei
in Lagern und dreht sich mit etwa 80 Umdr. je Min. Entweder taucht
der Zylinder in ein Wasserbecken oder wird durch einen Wasserstrahl
berieselt. Die Schleifsteine werden hierbei durch einen Sc ‘hleifkopf
senkrecht oder waagerecht an den Zylinder gepreBt und mit 50 bis
60 Touren je Min. durch einen besonderen Antrieb in Umdrehungen
versetzt., Der Schleifkopf ist bei einfacheren Modellen an einem be-
weglichen Schlitten befestigt, der sich parallel zum Zylinder hin- und
herhewegt. Es ist leicht ersichtlich, dal der Zylinder hierbei nie genau
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zylindrisch werden kann, da der Schleifdruck durch die Abniitzung
des Steines verschieden stark ausfillt.

Derartige unrund geschliffene Zylinder wirken sich auf die Qualitit
des Druckes auBerordentlich stiérend aus. Bei Bogenmaschinen kann
durch eine Ausgleichszurichtung auf dem Druckzylinder eine auf dem
Formzylinder enthaltene Vertiefung bis zu einem gewissen Grade
ausgeglichen werden, Die Abwicklung der Zylinder ist dann aber keine

Ahbb, 85, Schleif- und Policemaschine Fir Tieldruckwalzen

ganz normale, so dafl mit einem Schieben des Druckes, vor allem aber
mit Passerdifferenzen beim Mehrfarbendruck gerechnet werden mull.
Bei Rotationsmaschinen besteht iiberhaupt keine Maglichkeit, solche
unrunden Zylinder zu einem gleichmiigen Ausdruck zu bringen.
Man ist daher in den letzten Jahren zum Bau sog. Rundschleifmase hinen
iibergegangen, bei denen schnell rotierende Karborundumscheiben
verwendet werden, die verschiedene Hirtegrade besitzen. Im Gegen-
satz zu den vorerwithnten Schleifmaschinen wird aber der Zylinder,
auf einem sehr soliden Bett gleitend, unter Drehung hin- und her-
bewegt. Diese Schleifmaschinen ergeben einen vollkommen genauen
und zylindrischen Rundschliff.

Sind die Zylinder abgeschliffen, erfolgt noch ein Polieren der Ober-
fliche. Bei den erstheschriebenen NaBschleifmaschinen wird an Stelle
des Schleifsteines ein Holzfutter in den Schleifkopf eingespannt,
welches verschiedene Sorten Schleifpapier, angefangen von 1 F, 00,
000 und 0000 enthilt. Von jeder Sorte werden 2—3 Bogen \'m'gcsehen.
Dieses Polieren erfolgt trocken, daher mufl die Schleifmaschine mit
einer Absaugevorrichtung ausgeriistetsein. Istein Papierabgenutzt, wird
es so abgerissen, daf die abgerissenen Stiicke nicht auf den Zylinder
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gelangen konnen. — Der Zylinder ist nach Erreichung des letzten
Bogens dann soweit auspoliert, dafl er verwendungsfihig ist.

In neuer Zeit hat sich aber aufler diesem Polierverfahren noch das
Polieren mit Schwabbelscheiben eingefithrt. Hierbei liuft eine Schwab-
belscheibe aus ungenéhten Militdrtuchscheiben mit einer Umfangs-
geschwindigkeit von etwa 25 m/sek. in der Axialrichtung unter Druck
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Abb. 86. Feinstdreh- und Poliermaschine ,, Polimikra‘*

iiber den Zylinder. Als Poliermasse dient eine solche aus feinstem,
140 Min. geschlimmtem Schmirgel in Verbindung mit Stearinél und
Petroleum. Der Zylinder dreht sich hierbei mit 40—60 Umdr./Min.,
und es wird ein sogenannter Kreuzschliff erhalten. Bei manchen
Maschinen werden die Zylinder nur ruckweise bewegt, es entsteht dann
ein Lingsschliff, der heim Drucken den Vorteil hat, daB die Rakel auch
in die feinsten Vertiefungen kann und ein Tonen des Zylinders viel
schwerer auftritt. Mit Riicksicht auf den beim Schwabbelpolieren auf-
tretenden Schmutz ist es erforderlich, daB} eine Absaugvorrichtung an
der Maschine vorgesehen ist, dafl aber aullerdem die Schleiferei auch
rdumlich von den anderen Abteilungen, insbesondere der Aufkupfe-
rungs- und U])L‘lIldgurl“a.ﬂ;lrlllllur LLI'LnnL untergebracht wird. Ab-
bildung 85 zeigt'eine Universalmasc h:m' die sowohl fiir das Schleifen
als auch fiir das Polieren von Tiefdruc kwalzen eingerichtet ist.

Ein neuer, von allen vorbeschriebenen Maschinen abweichender
Typ ist die Feinstdreh- und Poliermaschine ,,Polimikra®, die den
Zylinder nicht vorschleift, sondern regelrecht abdreht, also einen
feinen Span von gcnmwstcnh einstellbarer Stiirke abnimmt. Als span-
abhebendes Werkzeug kommt hier entweder ein Diamant oder ein
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Spezialstahl zur Verwendung. Die Maschine gewihrleistet eine voll-
kommen zylindrische Bearbeitung in kurzer Zeit und bietet gegeniiber
der Schleifmaschine u. a. auch den Vorteil, dall die feinen Kupferspine
ohne weiteres verwertet werden koénnen, withrend beim Schleifen das
Kupfer meist mit dem Schleifsand verlorengeht. Bei dieser Maschine
ist auch ein besonderer dreiteiliger rotierender Schleifkopf vorgesehen,
in den nach dem Abdrehen Holzkohleplatten oder andere Feinschleif-
oder Poliermittel eingespannt werden, num dem Zylinder noch die
notige Glitte zu geben.

Ist der Umfang eines Zylinders durch mehrmaliges Abschleifen
der Atzung so weit verringert, daf} eine glatte Abwicklung des Druck-
vorganges zwischen l‘orm;)lmdu und Druckzylinder nicht mehr
gewiihrleistet ist, so mull der Zylinder auf den fiir die betreffende
Maschinentype zulissigen Hochstumfang wieder aufgekupfert werden.
Dies erfolgt in einem galvanischen Aufkupferungshade, auf dessen
llh‘r"'sl]ulll“sl he Gr nmll.l;,Ln hier kurz eingegangen werden soll.

In zwei Gruppen werden die Leiter der Elektrizitit bekanntlich ein-
geteilt. Withrend die Leiter 1. Klasse alle Metalle sind, welche den elek-
trischen Strom ohne Veriinderung ihrer chemischen Zusammensetzung
weiterleiten, bezeichnet man die Séduren, Basen und Salze als Leiter
2. Klasse, da sie sich beim Stromdurchgang zersetzen. Dieser Vorgang der
Zersetzung durch den elektrischen Strom wird Elektrolyse genannt. Die
in den Elektrolyten eintauchenden Stromtriiger nennt man an dem
positiven oder Pluspol Anoden, am negativen oder Minuspol Kathoden.

Die bei der Zersetzung entstehenden Teilchen nennt man lonen,
und zwar die zur Kathode oder in der Richtung des Stromes sich be-
wegenden Ionen Kationen und die zur Anode, also entgegengesetzt zur
Stromrichtung wandernden Ionen Anionen. Das Kupfervitriol (CuS0,),
welches der wesentliche Bestandteil eines sauren Kupferbades ist, wird
in das Kation Cu und das Anion 5O, zerlegt.

Die Ionen unterscheiden sich von gewdhnlichen Stoffteilchen
durch ihre elektrische Ladung, wobei die Kationen positiv, die Anionen
negativ geladen sind. Wird das Bad an einen Stromkreis (Gleichstrom)
angeschlossen, so stofien die positiven Anoden die positiven Kationen
ab, welche dann an die negative Kathode wandern. Dagegen zieht die
positive Anode die negativ geladenen Anionen an, welche von der
negativen Kathode abgestoffen werden. Es findet hierdurch eine
,Wanderung der Ionen* statt. Die Ionen werden hierbei aus der
Lésung entfernt und an den Elektroden angesammelt. Die Kationen
-(Gu-Teilchen) scheiden sich dann an der negativen Elektrode aus, und
so entsteht der Niederschlag im galvanischen Bad. Die Anionen (SO,
Teilchen) bringen das Anodenkupfer in Losung und stellen damit den
urspriinglichen Kupfervitriolgehalt dauernd von neuem wieder her.

Ein Kupferbad zur Erzeugung von Kupferniederschligen enthélt in je

1000 cem dest. Wasser
220 g chem. reines Kupfervitriol (eisenfrei)
20 ¢ chem. reine Schwefelséure von 669 Bé.



170 AUFKUPFERN VON TIEFDRUCKZYLINDERN

Das Kupfervitriol wird in dem destillierten Wasser gelost und iiber
Nacht absetzen gelassen und in den vollkommen gereinigten Bad-
behilter filtriert, worauf die Zugabe der entsprechenden Menge an
chem. reiner Schwefelsiiure von 660 Bé erfolgt.

Als Badbehilter dient eine mit Spezialgummi ausgekleidete Eisen-
wanne, welche gegen die Badfliissigkeit vollstindig unempfindlich ist.
Als Filter wird entweder ein auf einem Holzra hmen ausgespanntes und
ausgekochtes Nesseltuch verwendet, oder die Fliissigkeit wird mittels
einer fahrbaren Filter- oder ]le]flulrolpnmlu einge bracht.

Nachdem die Badoberfliche noch mit ungeleimtem Papier von
dem daraufgefallenen Staub gereinigt ist und die sauber gewaschenen
Kupferanoden eingehiingt wurden, ist das Bad zur Verkupferung
fertig. Bevor das praktische Arbeiten geschildert wird, soll zuerst die
Untersuchung der Badzusammensetzung beschrieben werden.

Wir schildern zuniichst die Bestimmung des Schwefelsiuregehaltes
in sauren Kupferbiidern.

Von dem zu untersuchenden Kupferbad werden mit einer geeichten
Pipette genau b cem der Badflissigkeit herausgenommen und in ein
Becherglas gegcheu Nach Verdiinnung mit Wasser auf etwa 200 bis
250 cem werden einige Tropfen einer Mt,thylmangu]mung zugegeben
und dann mit einer 1/1 Normallosung Natronlauge titriert. Die Losung
wird durch den erfolgten Zusatz von Methylorange rot ;,{‘fdrh!

Das Titrieren geschieht wie folgt: Man fiillt die */;-Normallauge in
die trockne Biirelte, liest den l‘lu:s:?,lg]\mtb&.l.'mtl in der Biirette ab und
it nun von der Natronlauge tropfenweise zu der mit Methylorange
versetzten Kupferbadlésung zuflieffen. Die rote Farbe wird bei dem
Umschwenken oder Umrithren des Becherglases immer schwiicher
werden, bis plétzlich die rote Farbe in eine gelbe Farbe umschligt.
Dieses ist der Endpunkt der Titration. Das Zufliefenlassen der Natron-
lauge muB zuletzt nur noch sehr vorsichtig und tropfenweise vor-
genommen werden, damit es im Augenblick des Farbumschlags in
Gelb unterbrochen werden kann. Bei einem Zusatz von mehr Natron-
lauge spricht man von Ubertitrieren; in diesem Falle sind die Mes-
sungen ungenan und miissen wiederholt werden. Wurde die Titration
richt tig ausgefithrt, so ist der Flissigkeitsstand in der Biirette wiederum
abzulesen. Die verbrauchte Menge an Natronlauge wird mit 9,8 multi-
pliziert, und das Ergebnis ist der Gehalt der B.ulflu:-,mg]\mt an Schwefel-
siiure in Gramm auf je 1 Liter.

Beispiel: Fliissigkeitsstand in der Biirette vor Beginn der
Titration . . . oY hrcem
l*lusalg]wltsslan(l in der Biirette nach erfolgter
A O e i et Co gt e e ratis O S e e

verbrauchte Menge an Natronlauge . . . . . . 23 ccm

Die Anzahl der verbrauchten cem = 2,3 wird mit 9, E’s mullipliziu'
und man erhiilt dann den Schwefelsiduregehalt von 2254 ¢ aul je
1 Liter Bad.
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AuBer dem Schwefelsiuregehalt des Bades mull aber auch der
Kupfergehalt gelegentlich kontrolliert werden, wofiir wir nachstehend
eine einfache Anleitung geben.

Spezifisches Baumé I5“d%{:i?{éc[]l::‘r]:fl:F{.ﬂﬂfft'rml

Gewicht Grad -y e ti.l._l:].l,.

in Gramm je Liter
1,10 13 166
1,11 14,5 183
1242 155 200
113 16.5 217
1,14 18 ) 234
1545 19 251
1,16 20 268
1,17 21 286
1,18 22 303
1,19 23 321
1,20 24 339
1,21 20 367
1,22 26 375
1323 27 393

Zuniichst wird vor der Benulzung dieser Tabelle der Schwefelsiure-
gehalt des zu priiffenden Bades genau bestimmt (z. B. gefunden 23 g
Schwefelsiure aufl das Liter). Hiernach wird das spezifische Gewicht
bzw. die Dichte des Bades in Baumégraden mit einem richtig zeigenden
Ariiometer bei einer Temperatur von 18° C gemessen (z. B. 19° Bé).
Wie aus der Tabelle ersichtlich ist, enthilt das Bad be1 199 Bé 251 ¢
Kupfervitriol und Schwefelsiure je Liter. Von dieser Zahl ist nun die
vorher bestimmte Menge Schwefelsiure (bei unserem Beispiel 23 g)
abzuziehen, also 251 minus 23 = 228 g Kupfervitriol. Das Bad enthilt
also 228 ¢ Kupfervitriol je Liter.

Um den Kupfergehalt zu erfahren, braucht diese Zahl nur durch
4 dividiert zu werden. In unserem Falle enthiilt das Bad dann rund
57 ¢ Kupfer je Liter. :

Vorstehende Bestimmungsmethode ist, da sie auf dem spezifischen
Gewicht der Losung aufgebaut ist, nur vichtig, wenn nur Kupfervitriol
und Schweflelsiure, wie es normalerweise der FFall ist, darin enthalten
sind. Wiirden wesentliche Mengen von anderen Metallsalzen, wie Fisen-
vitriol oder dgl., oder Neutralsalze im Bade gelost sein, so kénnte der
Kupfergehalt nicht mehr auf diesem Wege bestimmt werden.

Iiin sehr einfaches Verfahren zur Bestimmung des Schwefelsiure-
gehaltes in sauren Kupferbiidern stellt das LPW-Pehapapier dar. s
dient zur Bestimmung der ph-Zahl (Wasserstoffzahl, Siurezahl, Siure-
arad, Aziditit), Es wird in Streifenform, dhnlich wie Lackmuspapier,
weliefert. Diese -Papierstreifen sind nach Art der Skala eines olien-
farbmessers mit Querstreifen in verschiedenen Farben impriigniert.
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Der mittlere breite Streifen stellt den Indikator dar, wie es nachstehende
Abbildung zeigt. Die verschiedenen Streifen oberhalb und unterhalb des
Indikators bilden die Farbskala. Jeder Farbstreifen der Skala entspricht
einer bestimmten ph-Zahl. Je nach dem Siduregrad des Kupferbades
wird der Indikatorstreifen nach Eintauchen in die Losung nach einer der
Farben der Farbskala umschlagen. Die ph-Zahl wird dann unter Zuhilfe-
nahme der auf der Verpackungsschachtel angebrachten Skala abgelesen.

Bei dem Pehapapier fiir saure Kupferbiéder gilt folgende Beziehung:

Gramm Gramm
Pehazahl Schwelel.fiure Pehazahl Schwefelsidure
je Liter je Liter
1,5 5 1,05 20
1,2 10 1,0 30
1,1 15 0,9 40

Iis entspricht daher eine Pehazahl von 1,05 dem richtigen Schwefel-
siiuregehalt des Walzenverkupferungsbades.

Der eigentliche Aufkupferungsvorgang
sieht nun folgendermaflen aus: In das galva-
nische Bad wird der vorher mit gréfiter Sorg-
falt von Fett und allen Unreinlichkeiten be-
freite  Kupferzylinder eingehiéingt und der
Stromkreis geschlossen. Der Kupferzylinder
ragt hier im allgemeinen nur mit dem unteren
Drittelin das galvanische Bad. Durch stiindige
Drehung wird dafiir Sorge getragen, daBl das
Kupfer sich gleichmiBig an allen Stellen des
Zylinders niederschligt. Dies erfolgt in Form
von kleinen Kristallen, die durch auf dem
Zylinder aufliegende und sich wiihrend der
Drehung des Zylinders langsam hin- und her-
bewegende Achate geglittet werden. Bei der
Aufkupferung mufl neben der Zusammen-
setzung und Temperatur des Bades die Strom-
dichte sorgsam gepriift werden, da sich der
Niederschlag beir wiirmerer Badtemperatur
und gréoflerer Stromdichte schneller bildet,
wodurch ein weniger dichtes, weicheres Kupfer entsteht, als erwiinscht
ist. Die giinstigste Temperatur fiir ein normales Kupferbad ist etwa
259 C; man lasse sich keineswegs verleiten, um eine zeitsparende Auf-
kupferung herbeizufiihren, diese Temperatur zu iiberschreiten. Weiches
und poroses Kupfer, das die unvermeidliche Folge hiervon wiire, ist
sehr hiiufig die Ursache friithzeitigen Tonens der Atzung im Druck.

Ferner ist besondere Aufmerksamkeit der gleichmifigen Ein-
stellung der Achate zuzuwenden, der ebenfalls ein wesentlicher Einflu8
auf eine gleichméBige Dichte des Kupfers beigemessen werden muB.

Abb. 87. Peha-Papier zur
Bestimmung des Schwefel-
siluregehalts in sauren
Kupferbidern
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Abb. 88. Blick in eine moderne Walzenaulkupferungsabteilung. Tm Vordergrund ein

Walzentransportwagen mit Reinigungswanne, dahinter das galvanische Bad, in das

der Zylinder unter Anwendung einer Laufkatze eingehoben wird, Rechts neben dem

Bad auf dem Boden eine elektrische Pumpe mit Filteransatz. Vorn rechts an der
Wand die Umformeranlage mit Schalttafel

Ist die Bewegung der Achate oder deren Einstellung zum rotieren-
den Zylinder nicht gleichmiBig, so kénnen nebeneinander Streifen
von dichterem und poridserem Kupfer entstehen, die sich auch nach
dem Polieren des aufgekupferten Zylinders zunichst nicht zeigen, Frst
beim Atzvorgang und nach der Aufrauhung des Zylinders durch die
Rakel treten diese Achatstreifen in Erscheinung, und es ist hiufig das
beste, einen solchen 7}lindc[ ganz abdrehen und wieder neu aufkupfern
AN labst'n, da eine derartige Erscheinung meist bei jeder Atzung auf
diesem Zylinder wieder .mflntt der ebBen fehlerhaft uufgelmpfcr'l ist.

Aus allem dem geht hervor, daBl die Aufkupferung mit dullerster
Gewissenhaftigkeit und Sorgfalt vorgenommen werden mul}, da hier
entstehende Fehler erst bemerkt werden kénnen, nachdem zahllose
Arbeitsstunden auf die weiteren Arbeitsgiinge der Tiefdruckformher-
stellung verwendet wurden, so daB sich der Schaden keineswegs auf die
Neuherstellung der mangelhaft ausgefithrten Aufkupferung beschrinkt.

Die Schwierigkeiten dieser beiden Arbeitsgiinge, Aufkupferung und
Schleifen, mit ihren zahlreichen Fehlerquellen haben dazu gefiihrt,
daf immer mehr Tiefdruckereien zum LPW-Ballard-Verfahren iiber-
gehen, bei dem die Tiefdruckzylinder zuniichst auf elektrolytischem
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Wege einmalig auf denjenigen Umfang aufgekupfert werden, der die
beste Abwicklung in der Druckmaschine gewiihrleistet. Sie erhalten
dann als bleibende Unterlage fiir die abreiBbaren Kupferhiute einen
Nickeliitberzug. Die Aufkupferungen erfolgen nach kurzem ,,Passi-
vieren** durch einen Gegenstrom direkt auf die Nickelunterlage, je
nach der Atztiefe in einer nur fiir eine einmalige Atzung ausreichenden
Schicht von etwa 0,1 —0,15 mm Stiirke, oder es wird mittels chemischer
Trennschichten (Silberschichten) gearbeitet, welche vor jeder Ver-
kupferung erneuert werden. Diese verhiiltnismiaBig diinne Kupfer-
schicht kommt so glatt aus dem Bade, dafi das iibliche teure Schleifen
wegfiillt und ein Polieren am besten mittels einer Schwabbelpolier-
maschine geniigt, um den Zylinder itzfertig zu machen. Natiirlich
kann auch lIlltlL‘lh einer b(,hlmrp;r*]- cder btmnlmlu'l masechine gearbéitet
werden. Nach erfolgtem Druck wird die Kupferhaut van der Nickel-
unterkage mechanisch abgezogen, und der vernickelte Zylinder ist nach
entsprechender Reinigung sofort zu einer neuen Aufkupferung hm-t-il.

Die Vorteile gegeniiber der erstbeschriebenen Arbeitsweise sind u. a.

Wegfall und Ersparnis der sich nach jeder Atzung wudt-rhnlvmle-u
Sce hlufalbolt keine Verluste an Kupfer wie beim Schleifen.

Iis kumwu niemals Schleifkratzer entstehen.

Stets gleichbleibender Zylinderumfang. Da alle l{lzscl'\‘t:zylin(lt::'
einheitlichen Umfang besitzen, steht bei Fehlitzungen usw. sofort ein
neuer ditzfihiger Zylinder gleichen Umfangs zur Verfiigung.

Der stets gleichbleibende Zylinderumfang ist ferner von besonderer
Wichtigkeit beim Mehrfarbentiefdruck und bei kombiniertem Hoch-
und Tiefdruck.

Weiterhin gestatten diinnere Kupferschichten eine Beschleunigung
der Niederschlagsarbeit durch Anwendung héherer Stromdichten, weil
die unangenechme Knospenbildung und das Rauhwerden des Nieder-
schlages als Begleiterscheinung hoher Stromdichten erst nach Er-
reichung einer gewissen Minimal- Schichtstiirke einsetzt.

Zur Berechnung der Aufkupferungszeit diene folgende Regel:
Bei einem Bad vorgenannter Zusammensetzung kann in 75 Stunden
ein 1 mm starker Kupferniederschlag bei einer Stromdichte von
IAmp./qdmerzielt werden. Da bei den schnell arbeitenden Kupferbidern
und entsprechend grofler Anodenfliche mit einer Stromdichte von
5—7 Amp./qdm Oberfliche gearbeitet werden kann, wird ein Zylinder

mE r
von 100 qdm Oberfliche eine Kupferhaut von 0,15 mm in L x,;-}’id
= 1,6 Stunden erhalten. Die Strommenge betriigt hierbei 700 Ampere,
die BadSpannung 6—8 Volt.

Bevor die Trennschicht auf den Kupferzylinder .jufgchmtht wird,
ist der Zylinder mit seinen Lagern — Hohlzylinder mit einer Welle und
den Bordscheiben — zu vers(-hvn Bei Zylindern, welche mit einer
bleibenden Nickelschicht in einem Spezial-Nickelbade versehen werden,
mull selbstverstindlich die Abschrigung und Abrundung der Stirn-
seiten vor Aufbringen der Nickelschicht vorgenommen werden. Bei
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Zylindern mit fest eingeprefiten Spindeln werden die nicht mit zu ver-
kupfernden Seitenwiinde entweder mit besonderen Abdeckkappen oder
mit Asphalt- oder einem anderen schnelltrocknenden Lack abgedeckt.

Ist diese Vorarbeit geschehen, erfolgt eine einwandfreie Entfettung
der Zylinderoberfliche mittels Schlimmkreide, Wiener Kalk oder im
Handel erhiltlichen Entfettungsmitteln. Diese Entfettung mul} so
griindlich durchgefiithrt werden, dall das zum Abspiilen verwendete
Wasser keine Fettinseln bilden kann.

Abb. 89. Abzichen der Kupferhaut

Ist der Kapferzylinder mit einer Nickelschicht versehen, gelangt der-
selbe sofort in das Kupferbad, in welchem er dann mit einer gewissen
Geschwindigkeit rotiert. Nachdem die Dynamomaschine angelassen und
mittels des NebenschluBregulators die :r('wnm{‘htv Spannung e lnfr{,‘-‘.tollt
wurde, erfolgt durch Einse chalten des zwe ipoligen Umschalters ein Pas-
sn’iuu‘u des L\lmdvn, das je nach Strommenge und Spannung 10 bis

15 Sekunden dauert. Dann wird der xwmpultgn Hebelumschalter auf
Arbeitsstellung umgestellt, und der Verkupferungsprozell hat seinen
Anfang genommen, Soll hlrlg(';_‘LIl{][‘l‘/yllll(]LI' nach dem Trennschichten-
verfahren verkupfert werden, mufl derselbe vor dem Einbringen in das
Kupferbad mit der LPW-Trennlosung mittels eines Wattebausc hes ein-
gerieben oder iibergossen werden, Dann erfolgt das Einheben in das
I\upl’et ‘bad. Ein besonderes Passivieren ist hierbei nicht erforderlich,

Nach Beendigung des Verkupferungsprozesses wird der Zylinder
vorsichtig aus dem Bade genommen, mit warmem Wasser griindlich
abgespiilt und schnell getrocknet, so dafi ein Oxydieren der Kupfer-
oberfliche vermieden wird. Nach dem Ausdrucken wird die Kupfer-
haut ohne Beschiédigung der Grundschicht entfernt,

In vorstehendem Abschnitt wurde das LPW-Ballard-Verfahren
sowohl mit Trennlésung als auch mit Nickelunterlage beschrieben. Bei
dem Trennschichtenverfahren gilt es besonders, mit aller Sorgfalt die
Trennschicht aufzubringen. Wird nur ein Punkt der Kupferoberfliche
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von der Trennlésung nicht beriihrt, so kann die aufgebrachte Kupfer-
haut an dieser Stelle nicht abgezogen werden. Es mufl dann mit der
Feile diese Stelle entfernt werden, was meistens eine Beschiidigung des
Zylinders herbeifiihrt.

Wird mit Nickelunterlage gearbeitet, welche eine 4—5stiindige Ver-
nicklungsdauer unter Anwe rl(lllll'f einer Stromdichte von '/, Amp./qdm
Oberfliche und eine Temperatur von 35—40° C bedingt, so mufl nur
die Passivierung genau nach Vorschrift durchgefithrt werden; sogar
dieser Vorgang kann noch automatisch durchgefiihrt werden. Die ein-
malig aufgebrachte Nickelunterlage reicht fiir 60—80 Passivierungen
aus, bevor sie wieder erneuert zu werden braucht. Es erhihen sich
]ediglich die Anschaffungskosten fiir eine derartige Verkupferungs-
anlage durch Aufstellen eines Nickelbades,

In neuester Zeit ist es sogar gelungen, das LPW-Ballard-Verfahren
derartig zu vervollkommnen, dafl auch eine nachtriigliche Polierung
mit der Schwabbelscheibe oder mit verschiedenem Schmirgelpapier
nicht mehr erforderlich ist. Die Zylinder werden durch ein besonderes
Verfahren wiihrend des Verkupferungsprozesses so erzeugt, daB der
Zylinder hochgléinzend aus dem Bade kommt und sofort fiir den Atz-
prozef} fertig ist. Es handelt sich dabei um eine neuartige Rollenglittung
des Zylinders withrend des Aufkupferns; auflerdem werden dem Bad
besondere Glanzzusiitze beigegeben. Lcdig]ich bei feinsten Arbeiten
wird ein nochmaliges leichtes Eherpn]im'en der Kupferoberfliche emp-
fohlen, was von Hand geschehen kann.

" Als neuestes Anwendungsgebiet der Galvanotechnik im graphischen
Gewerbe hat sich die Verchromung eingefithrt. Es hat sich némlich
gezeigt, daB bei sehr grofen Auflagen und bei nicht geniigend sati-
nierten Papieren die Bildwiedergabe mit der Zeit schlechter wird. Um
hier Abhilfe zu schaffen, kann der geiitzte Zylinder noch verchromt
werden. Mit solchen verchromten Zylindern sind Druckauflagen bis
zu 21/, Million erzielt worden, ohne dafi 'sich die Bildschirfe veriinderte.
Chrom hat aber noch den Vortell auf den blanken ungeiitzten Flichen
farbabstoBend zu wirken, so daB man auf diese Weise ein schirferes
Bild erhilt. Weiterhin ist es beim Drucken mit verchromten Zylindern
nicht nitig, die Rakel nach 10000 bis 20000 Drucken auszuwechseln.
da sich das Rakelmesser an der harten Chromschicht schirft, auch
schiitzt der Chromiiberzug die Druckfliche gegen migliche chemische
Einfliisse. Wird ferner durch irgendwelche Umstiinde die Oberfliche
verletzt, so wird durch konzentrierte Salzsiiure das Chrom in kurzer
Zeit wieder entfernt, ohne dafl das Kupfer angegriffen wird. Nach Aus-
besserung der verletzten Stelle kann der Zylinder wieder neu ver-
chromt werden. Das Entchromen darf aber nur im Freien unter Ver-
wendung von Gasmasken erfolgen, da die dabei entstehenden Diampfe
gesundheitsschidlich sind.

Die Verchromungsdauer betriigt etwa 1 Stunde, wobei Strom-
dichten von 10—20 Amp./qdm Oberfliche angewandt werden. Auch
die Verchromungsbfider werden heute idhnlich den 1/g-eintauchenden
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Walzenverkupferungsbiéidern gebaut. Das Metall scheidet sich hierbei
nicht von den Anoden ab, sondern wird der Metallsalzlésung ent-
nommen. Diese verarmt daher im Laufe der Zeit und mufl erginzt
werden. Die Schwere des Chrombades wird mit Ardometern gepriift;
richtig ist eine Dichte von etwa 32° Bé.

Jedes Chrombad mulB mit einer gut wirkenden Absaugevorrichtung

versehen sein, da infolge der starken Wasserstoffentwicklung éitzende
Badnebel auftreten, die keinesfalls eingeatmet werden diirfen. Auch
die Gewerbe-Inspektionen verlangen allgemein eine gut wirkende Ab-
saugevorrichtung, wodurch gleichzeitig eine dauernde Lufterneuerung
in dem Galvanisierraum herbeigefithrt wird. Die abgesaugten Badnebel
werden in einer Chromriickgewinnungsanlage restlos verdichtet und
die niedergeschlagene Badfliissigkeit ins Bad zuriickgeleitet.
" Der Vollstindigkeit halber soll auch noch das nachtriigliche Ver-
nickeln der gedtzten Zylinder erwithnt werden, welches auch den Zweck
hat, die Atzung vor Rakelstreifen und Kometen withrend des Druckes
besonders bei griofieren Auflagen zu schiitzen. Allerdings erfordert die
Reinigung des geiitzten Zylinders und das restlose Entfernen von
Fett- und Staubpartikeln eine derartige Sorgfalt, dafi die Vernickelung
nur sehr wenig angewendet wird, Weiterhin wird bei zu hohen Strom-
dichten oder zu langer Vernicklungsdauer der geiitzte Punkt unscharf,
wodurch die Druckergebnisse leiden.

AnschlieBend sollen noch einmal alle zu beobachtenden Umstiinde
und auftretenden Fehler bei der Verkupferung, Vernickelung und Ver-
chromung aufgefithrt werden,

Verkupferung

Badzusammensetzung: 20 g Schwefelsiure, 220 g Kupfervitriol.

Badschwere: 18—20° Bé, Kontrolle mit Aréiometer.

ph-Zahl des Bades: 1,05.

Kupferanoden miissen sauber entfettet sein und die Anodentriiger
vollstiindig bedecken.

Der Kupferzylinder mufl vor Einbringung in das Bad gut entfettet
sein. Wenn die Entfettungsmittel nicht vollstindig entfernt sind,
Zylinder noch mit einer 10%igen Schwelelsdurelésung iibergiefen und
gut mit flieBendem Wasser iiberspiilen. Zylinder schnell in das Bad
-einbringen, damit er in der Zwischenzeit nicht oxydiert.

Stromdichte: Bei Beginn des Verkupferungsprozesses erst 5 bis
10 Minuten mit einer Stromdichte von 2—3 Amp./qdm arbeiten, an-
schlieBend auf die normale Stromdichte iibergehen.

Nur beim Passivierungsprozef sofort mit normalen Stromdichten
arbeiten,

Nach dem Passivieren Schalter schnellumschalten. Wird der Kupfer-
niederschlag nicht glatt, sondern zeigt er eine rauhe Oberfliche, so sind
Schlufl der Badwanne, Leitungsarmatur oder der Lager, ferner Freiliegen
der Anodenbiigel, Schlull der elektrischen Badwirmer, verdorbenes
Kupferbad durch Fett, Ol oder aufgelésten Abdecklack die Ursache.

Reproduktionstechnik 4 BT
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Wird Kupferniederschlag nach Abstellen vorliegender Fehler noch
nicht wieder einwandfrei, so hilft Uberbiirsten mit einer feinen Draht-
biirste, welches in Abstinden von je 15 Minuten wiihrend des Ver-
kupferungsprozesses durchgefithrt wird.

Vernickelung

Badtemperatur: 35—40° C.

Badschwere: 15° Bé, ph-Zahl 4,8.

Badoberfliche vor Bcglnn mit untrvlmmtem Papier abziehen.

Stromdichte in den ersten 5—10 \Imutcn 1/, Amp./qdm, dann all-
miihlich bis auf 1'/; Amp./qdm steigern.

Dauer der Vernickelung 4—5 Stunden.

Wiithrend des Vernickelungsprozesses Badoberfliche mit Papier
ofters abziehen. Nickelanoden in ausgekochte Nesselsiicke einpacken:
Dunkler Ausfall des Nickelniederschlages ist ein Zeichen von Kupfer
im Bad. Das Bad mul} durchgearbeitet werden. Zu diesem Zwecke
verfihrt man wie folgt:

Man siuert das Bad mit 209 iger chemisch reiner Schwefelsiure
unter gutem Umriithren so stark an, daB rotes Kongopapier deutlich
gebliut wird, hierauf hiingt man auf die War enstange moglichst dicht
nebeneinander entfettete Eisenblechstreifen oder AusschuBteile und
arbeitet mit so kleiner Spannung, wie es eben moglich ist (am besten
mit 0,5 Volt). Bei dieser niedrigen Spannung wird aus dem ange-
siuerten Bad neben etwas Nickel in der Hauptsache Kupfer, meist in
dunkler, pulvriger Form, abgeschieden. Durch Erwiirmung der Bad-
fliissigkeit kann man den Vorgang beschleunigen.

Etwa alle 3 Stunden entfernt man den Kupferanflug von den
Eisenblechen durch Eintauchen in verdiinnte Salpetersiiure und Ab-
reiben mit Sand und Wasser. Vor dem Wiedereinhiingen in das
Bad miissen die Bleche durch sehr griindliches Spiilen sorgfiltig
gesiiubert werden, damit keine Salpetersiiure in den Elektrolyten
gelangt. Am besten hingt man neue Eisenbleche in das Bad. Dieses
Verfahren mull so oft wiederholt werden, bis sich auf den Blechen
kein Kupferniederschlag mehr bildet: dann ist das Bad vom Kupfer
befreit. Die Zeitdauer der Entkupferung hiingt ganz von der Kupfer-
menge im Bad ab und liBt sich im voraus nicht angeben. Bei starker
Verunreinigung ist ein tagelanges Durcharbeiten in beschriebener
Weise erforderlich.

Erfolgt glasiger Niederschlag, welcher sehr hart und rauh ausfillt,
neues Nickelbad ansetzen, da das Bad durch organische Substanzen
verdorben ist.

Werden die Bider tiglich benutzt, so miissen sie regelmiflig, etwa
alle 8—14 Tage, filtriert werden, entweder durch Umpumpen in eine
Reservewanne unter Anwendung einer Handfliigelpumpe mit auf-
gelegtem Filtertuch aus ausgekochtem Nesselstoff oder mit einem
IFiltrieraggregat. Auch bei Auftreten von Schimmelpilzen muf filtriert
werden,
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Verchromung

Badtemperatur: etwa 40° (..

Badschwere: 30—32° Bé.

Vor Einbringung des Zylinders ins Chrombad erst Absaugung an-
stellen,

Wird Chrombad nur in grifleren Zeitabstinden benutzt, Anoden
vor Beginn der Verchromung abbiirsten, Bad durch Einhiingen eines
oriferen Eisenbleches durcharbeiten lassen.

Fiillt Chromniederschlag grau aus, oder bliattert derselbe ab, Bad an
Lieferfirma zwecks Untersuchung einsenden. Literflasche mit Gummi-
kork anwenden, auf sorgfiltige, vollig bruchsichere Verpackung achten.

Das Bedienungspersonal mull sich stets der gréfiten Sauberkeit
befleiBigen. Nicht mit schmutzigen Hinden entfetten. Hinde ofters
waschen, um Krankheiten durch die verschiedenen Siéuren und Laugen
zu verhindern. Beim Ein- und Ausbringen der Anoden stets Gummi-
handschuhe verwenden. Grofite Reinlichkeit beobachten. Daher diirfen
die oben beschriebenen Biider nicht in Winkeln zur Aulstellung ge-
langen, sondern sollen in gerdiumigen hellen Arbeitsriiumen aufgestellt
werden. FuBboden mufl mit sidurefesten Platten vorgesehen werden,
so daB mittels eines kriiftigen Wasserstrahles verspritzte Badfliissigkeit
leicht entfernt werden kann.

Werden alle diese Punkte beachtet, so wird man kaum Fehl-
ergebnisse zu befiirchten haben.
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A. Grundsitzliches iiber die drucktechnische Seite
des Tiefdrucks

Um die Voraussetzungen, die zur Herstellung eines in jeder Be-
ziehung einwandfreien Tiefdrucks erforderlich sind, richtig beurteilen
zu konnen, ist es notwendig, sich das gr undsitzliche System der Auf-
nahme der Farbe durch die Atzung und der Weitergabe der Farbe an
das Papier einmal an einem einfachen Schema vor Augen zu stellen.

Wir sehen in untenstehender Abb. 90 zuniichst unten links den
Farbkasten (a), in dem sich die Tiefdruckfarbe befindet. Uber diesem
Farbkasten ist, zu einem Viertel bis
einem Drittel in die Farbe ein-
tauchend, eine Farbiibertragungs-
walze (b) angeordnet, die ihrerseits
in Verbindung mit dem Form-
zylinder (c) steht. Der Formzylinder
ist unter dem Gegendruckzylinder
(e) angebracht, an dem sich die
Greifereinrichtung (g) befindet. Bei
einer rotierenden Bewegung der
Zylinder, die in der Richtung 'der
in der Skizze eingezeichneten Pfeile
erfolgt, wird nun das Papier (f),
durch die Greifervorrichtung ge-
halten, zwischen dem Gegendruck-

Abb. 90 zylinder und dem Formzylinder

I)ruckwerk_ einer Bogentiefdruck- llur(‘l]gczogcn. Der FOl'mzylindel'

nasehine.(echimatisch) wird hierbei durch die sich eben-

falls in entsprechender Abwicklung

zu diesem bewegende Farbwalze in voller Fliche mit Farbe bedeckt.

Vor der B(‘ruhrung des Formzylinders mit dem Papier wird nun die

den geiitzten Formzylinder bedeckende Farbe von der blanken Ober-

fliche und den Rasterstegen durch ein in spitzem Winkel gegen den
Formzylinder gespanntes Stahllineal (die Rakel d) abgewischt.

Da nun im modernen Rakeltiefdruck genau wie in jedem Tief-
druckverfahren die bildgebenden Teile der Druckform unter der
Oberfliche liegen, und zwar in den zwischen den Rasterstegen je nach
dem Tonwert des Bildes verschieden tiefen ,,Farbnipfchen, so bleibt
die Farbe in diesen nach dem Uberstreichen der Rakel iiber die
Zylinderoberfliche erhalten. Erst im Augenblick der Berithrung mit
dem Papier wird die Farbe dann an dieses abgegeben und liegt nun
pastos, also in einer Art von Relief, auf dem Papier, etwa wie es
cunsere Abbildung 91, in allerdings stark iibertriebener Weise, veran-
schaulicht. Diese Art der Farbabgabe setzt einmal voraus, daB der
Druck, unter dem das Papier zwischen den beiden Zylindern durchliuft,
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so grof ist, daB er auch geringe Unebenheiten in der Papierstruktur
‘lleI wmdct und daB er auf das Papier in ganzer Fliche so stark ein-
wirkt, daB es die Farbe aus den Farbnipfchen der Atzung restlos in
sich aufnehmen kann. Dieser Druckvorgang setzt ferner voraus, dal}
die Abwicklung zwischen den beiden Zylindern, |*nl‘mz,yllnd('1' und

Druckzylinder

Abb. 9. Farbabgabe vom Tiefdruckzylinder an das Papier (schematisch)

Gegendruckzylinder, eine volle Ubereinstimmung besitzt. Da nun
aber der Formzylinder im Tiefdruck mehrmals hintereinander ab-
geschliffen wird, ehe die Neuaufkupferung erfolgt, soweit nicht das
im vorigen Abschnitt schon beschriebene LPW-Ballardverfahren an-
gewendet wird, veriindern sich natiirlich Durchmesser und Umfang

&

Grofer Walzenumfang, starker Aufzug Kieinerer Walzenumfang, schwacher Aufzug

Abb. ‘}2 Ausgleich verschiedener l'ormz)hmimumf'mgn durch verschiedene Stirke
des Aufzuges beim Gegendruckzylinder

des Formzylinders. Um eine gleichmiifige Abwicklung zwischen den
Zylindern zu gewiihrleisten, muf nun, entsprechend dem schwankenden
Umfang des Formzylinders, auch der Gegendruckzylinder in seinem
Durchmesser bzw. Umfang auf den Formzylinder einstellbar sein. Dies
wird erreicht durch einen Aufzug aus harten Prellspéinen von ver-
schiedener Stirke, der unter dem Gummidrucktuch auf dem Gegen-
druckzylinder .mgebrachl. ist. Auch die Zahnradpaare miissen bei
stirkeren Abweichungen ausgewechselt werden.
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Der Druckvorgang im Tiefdruck weicht also in mancherlei Be-
ziehung grundsiitzlich von dem Druckablauf im Hoch- und Flachdruck
ab und erfordert, abgesehen von der in den vorhergehenden Kapiteln
beschriebenen recht komplizierten Formherstellung, vor allem auch
cine weitgehende Anpassung der verwendeten Farben und Papiere
an die Bedingungen dieses Druckverfahrens. Es ist einleuchtend, daf3
nur eine verhiltnismiBig diinnfliissige, geschmeidige und von allen
festen Bestandteilen ginzlich freie Farbe sich durch die Rakel ohne
Beschidigung von Druckform und Rakel einwandfrei vom Zylinder
abstreichen 1dBt, wie auch an das Papier Anforderungen in bezug auf
Saugfihigkeit und Weichheit gestellt werden miissen, die in anderen

Verfahren nicht erforderlich sind. Kommt dem Papier und der Farbe
aber eine solche Bedeutung fiir das endgiiltige Druckergebnis zu, so
ist es wohl angebracht, dall wir diesen beiden Rohstoffen besondere
Aufmerksamkeit schenken, ehe wir uns mit dem eigentlichen Druck-
vorgang, seinen Maglichkeiten und Schwierigkeiten niiher beschiftigen.

B. Uber die Entwicklung und Eigenart der Tiefdruckpapiere

Von Dr. Heinrich v. Schweinichen

Will man das Wesentliche iiber die Eigenart eines bestimmten
Werkstoffes aussagen, so mufl man zuriickgehen auf die urspriinglichen
Gedanken, die ber der Entwicklung dieses Stoffes maBgebend und
leitend gewesen sind. Wirkungsvolle Bildwiedergabe war vor Ent-
wicklung des Tiefdruckverfahrens ausschlieBlich auf glinzenden
Papieren moglich. Die ersten Uberlegungen beim Tiefdruck gingen von
der Moglichkeit aus, auch auf matten Papieren wirkungsvolle Bild-
wiedergabe zu erzielen. War so von vornherein den Tiefdruckpapieren
eine besondere Aufgabe zugewiesen, so ergibt sich von selbst aus dem
Vorhandensein einer matten Oberfliche die Folgerung, dafl ein solches
Papier all das zu meiden hat, was mit Hiirte, Unebenheit, Spriodigkeit
und den vielen Eigenschaften zu tun hat, die einer zarten Bildwieder-
gabe abtriiglich sind. Der Papiermacher war so vor eine nicht leichte
Aufgabe gestellt, denn sein Rohstoff war ausschlieBlich Holz, einmal
in Form der mechanisch aufgeschlossenen Holzfaser, dem Holzschliff,
und zum anderen in Form der chemisch aufgeschlossenen Holzfaser,
der Zellulose. Das Holz als reines Naturprodukt, in den Waldungen des
deutschen Gebirges, den Urwiildern des polnischen Sumpfgebietes,
des russischen Urals gewachsen, war in seiner natiirlichen Entwicklung
so grundverschieden aufgebaut, daBl Unebenheiten, die in der Natur
ihren tiefsten Grund hatten, nicht zu vermeiden waren. All diese
Unterschiede durch papiertechnisches Wissen und Kénnen so auszu-
gleichen, daf} schliefilich ein brauchbarer und geschmeidiger Werkstolf
die Fabrik verliBt, war also eine nicht leicht léshare Aufgabe des
Papiermachers.

Fiir die Veredelung des Holzes gibt es keine chemischen Formeln
und keine absolut feststehenden Richtlinien. Jede Papierfabrik muf}
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miithsam aus langjihrigen Erfahrungen heraus das Wissen um den
fertigen Werkstoff empirisch ableiten. In dieser ganzen Grundent-
wicklung liegt also der Schliissel zu den grofen Qu.lhtatsuntersclncden,
die auch heute noch vorhanden sind, nachdem doch bereits eine
jahrzehntelange Erfahrung in der Verw endung von Tiefdruckpapieren
vorliegt. Dazu kam, dal mit den Leistungssteigerungen der Maschinen
auch die Anspruuhe ganz erheblich wuchsen, die an die Beschaffenheit
der Tiefdruckpapiere, in besonderem MaBe an die Rotationstiefdruck-
papiere, gestellt wurden. Es ist heute eine wenig bekanute Tatsache,
daB unsere fithrenden Druckmaschinenfabriken, die sich mit der Kon-
struktion von Rollentiefdruckmaschinen befassen, lingst bereits
Aggregate entwickelt hatten, die drucktechnisch wohl selbst hichsten
Anspriichen geniigten, ehe es gelang, fiir diese Maschinen ein Papier zu
finden, das beziiglich seiner ReiBfestigkeit der hohen verlangten
Druckgeschwindigkeit Geniige leistete.

Die folgenden Ausfithrungen sollen auch dem Laien ein ungefihres
Bild vermitteln von dem, was bei der Herstellung von Tiefdruck-
papieren zu beachten ist, und die Schwierigkeiten aufzeigen, die mit
dieser Fabrikation verbunden sind.

I. Vom Tiefdruckpapier im allgemeinen.

Jedes Papier, so auch das Tiefdruckpapier, setzt sich zusammen aus
chemisch aufgeschlossenen Fasern (Wollfaser, Strohfaser, Holzfaser),
aus der mechanisch aufgeschlossenen Holzfaser (Holzschliff) und der
Beschwerung des Papiers (Kaolin). Letzterer Stoffgehalt ist am be-
kanntesten in der Praxis durch den Begriff Asche. Bei Verbrennung
des Papiers werden die Faserstoffe zerstort, withrend der Ton, die
Beschwerung des Papiers, als Asche iibrigbleibt.

Soweit fiir Tiefdruckpapiere chemisch aufgeschlossene Fasern ver-
wendet werden und insbesondere diese Fasern noch gebleicht sind, wie
dies bei hochwertigen Tiefdruckpapieren ja allgemein der Fall ist, wird
die Gefahr einer Unebenheit und mangelnden Geschmeidigkeit des
Stoffes eine geringe sein, denn durch das Kochen der Faser werden die
von Natur aus vorhandenen Knitchen, Aste und ihnliches zersetzt
und zerlegt. Ein Weiteres bewirkt der Bleichprozef, der ebenfalls die
Faser nur noch geschmeidiger, im Sinne des Tiefdruckverfahrens also
verwendungsfiahiger macht. Die Erfahrungen des Papiermachers gehen
also ganz allgemein dahin, dafl er ungern ungebleichte Zellulose fiir die
Herstellung von Tiefdruc]q.m]:aieren verwendet, weil diese ihrer Natur
nach mehr UngleichmiiBigkeiten im Stoff aufweist als die gebleichte
Faser. Er hat also in erster Linie dariiber zu wachen, daf fiir Tiefdruck-
papier stets knoten- und astfreie Zellulose zur Verwendung kommt,
daB er also ,,weiche’* Grundstoffe verwendet. Die bereits in der Ein-
leitung angegebenen Richtlinien sind dabei immer maBgebend fiir die
Auswahl der Rohstoffe. Alles mufl vermieden werden, was dem Ge-
sichtspunkt der Weichheit und Geschmeidigkeit des Werkstoffes ent-
gegengeselzt ist.
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Der Holzschliff, die mechanisch aufgeschlossene Holzfaser, wird
schon gemil} seiner Herstellung viel mehr Unreinheiten enthalten als
die chemisch aufgeschlossene Faser. So bedurfte es oft langer Beob-
achtungen in der Praxis und miihevoller Erfahrungen, ehe die Be-
schaffenheit des Holzstoffes fiir die Verwendung zu Tiefdruckpapieren
vom Fachmann wirklich zweckentsprechend gestaltet wurde. Das
Geheimnis wirklich geeigneten Holzschliffes im Tiefdruckpapier liegt
in der Sortierung mit feinsten und allerfeinsten Sieben. Hier liegt
itberhaupt der Grund fiir die meisten Beanstandungen in der Praxis.
Je feiner die Sortierung des Holzschliffes ist, um so geringer ist der
mengenmiiBige Anfall. Bei den hohen fixen Kosten einer Papierfabrik
lift sich aber wiederum angesichts des starken Preisdruckes auf dem
Markt die Sortierung des Schliffes nur im Rahmen der kaufminnischen
Miglichkeiten durchfithren, und hier ist oft falsche Sparsamkeit die
Waurzel allen Ubels. Jede Fabrik, die aus irgendeinem Grunde dieser
feinen Holzschliffsortierung nicht die nétige Aufmerksamkeit zu-
wendet, wird immer Schwierigkeiten befiirchten miissen. Es sei hier
besonders erinnert an das listige Tonen, das Aufrauhen der Kupfer-
zylinder und éhnliches mehr, das fast immer seinen Grund in der
Verwendung zu groben Schliffes hat.

Eine wichtige Frage ist fiir den Techniker die Frage der Beschwerung
des Tiefdruckpapiers. Da keinerlei Fremdkérper die Geschmeidigkeit
des Werkstoffes beeintriichtigen diirfen, mufl darauf geachtet werden,
daB nur ein sehr sorgfiltig gmchlammteq Kaolin zur Verwendung
kommt, das keine stérenden Bestandteile wie Sand oder Glimmer ent-
halt. Kaolin darf deshalb nur von solchen Gruben bezogen werden,
die ganz besondere Sorgfalt auf die Reinigung des Tones verwenden
und iiber entsprechend kostspielige Schlimmeinrichtungen verfiigen.
Sind aber doch im Kaolin Fremdkérper enthalten, so stellen sie eine
Gefahr fiir den Druck dar, da sie leicht in die Farbe gelangen, sich an
die Rakel festsetzen, den Kupferzyhnder zerkratzen und so die in der
Praxis unliebsam bekannten Kometen oder Streifen verursachen.

Bei der Herstellung von Tiefdruckpapieren spielt neben der Ver-
wendung sorgfiltig ausgewiihlter Grundstoffe eine ganz wesentliche
Rolle die Mahlweise im sogenannten ;s Hollinder®. Der Hollindersaal,
die eigentliche Urzelle der Papiermacherei, und seine besondere Funk-
tion bei der Papierherstellung ist schon oft in der Fachpresse behandelt
worden, so dafl hier nithere Ausfithrungen dariiber unterbleiben kinnen.
Eines sei jedoch noch einmal mit allem Nachdruck betont: Alle Sorg-
falt in der Auswahl der Rohstoffe und deren Aufbereitung ist miiBig,
wenn der fiir die Mahlung im ,,Hollinder** verantwortliche Meister
fahrlissig handelt oder sonst nicht iiber die geniigende Erfahrung
verfiigt. Dies brauchen wir allerdings nicht zu fiirchten, denn der
deutsche ,,Hollinder-Miiller** hat all das durch eine jahrhundertealte
Papiermachertradition g gepflegte Wissen von dem Wesen des ihm anver-
trauten Werkstoffes und seiner Zweckbestimmung. Gerade die deutsche
Industrie, die iiber einen so vorziiglichen Meisterstamm verfiigt, kann
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sich mit Stolz dessen bewufit sein, dafl hier die Quelle aller grofien
technischen Leistungen liegt. '

Eine oft in der Praxis geriigte schlechte Eigenschaft des Tiefdruck-
papiers ist die sogenannte Zweiseitigheit des Papiers. Das Problem,
nicht zweiseitige Papiere herzustellen, ist, wenn man von den ge-
strichenen und geklebten Papieren absieht, wobei diese Eigenschaft
des Papiers durch rein mechanische Hilfsmittel beseitigt ist, noch nicht
gelost. Bei der Papierherstellung flieBt niamlich der fliissige Papierbrei
iiber ein aullerordentlich fein gewebtes Bronzesieb. Das Wasser wird
durch sogenannte Sauger abgesaugt. Nun hat der im Papierstoff ent-
haltene Ton, da er schwerer ist als die Holzfaser, an sich die Neigung,
nach unten zu dringen; durch das Saugen wird diese Neigung gefordert,
dariiber hinaus wird ein grofer Teil des Tons durch das Saugen heraus-
gerissen, so dall auf der Siebseite der Gehalt an Ton stets geringer
1st als auf der sogenannten Oberseite der Papierbahn. Da ferner der
Ton im allgemeinen eine hiohere Weifle besitzt als die Holzfaser,
erscheint durch den geringeren Tongehalt die Siebseite des Papiers
grauer bzw. triiber.

Aber nicht nur das: Auf der Oberseite verbindet der Ton die ein-
zelnen Fasern zu einer innigen gleichmiBig geschlossenen Fliche,
wiithrend auf der Siebseite infolge des fehlenden Tons die Faser nicht
so miteinander verbunden sein kann; es fehlt ein Teil der Verbindung
zwischen den Fasern, wodurch die Unebenheiten auf der Siebseite
hervorgerufen werden.

Diese sich so ergebende UngleichmiBigkeit der beiden Seiten durch
Gegendruck einer anderen Walze auszugleichen, ist Gegenstand stin-
diger Bemithungen und technischer Verinderungen in den einzelnen
Betrieben. Es kann also auf Grund dieses natiirlichen Vorganges von
einem Papier nur verlangt werden, dafl die Zweiseitigkeit in so engen
Grenzen liegt, wie dies technisch miglich ist. Die Zweiseitigkeit wird
selbstverstiindlich bei der Verwendung griberer Siebe und billigeren
Tones eine grofiere sein als bei feingewebten Bronzesieben und erst-
klassigem Kaolin.

Eine sehr wesentliche Rolle spielt die Bespannung der Papier-
maschine. Der einigermafien durch die Sauger entwisserte Papier-
stoff wird von Filztiichern iiber werschiedene Walzenspiele geleitet
und dort weiter zusammengeprefit. Je nach der Webart des Filzes, ob
grobmaschig oder feinmaschig, wird sich also die Struktur eines solchen
Filzes bis zu einem gewissen Grade im Papier wiedergeben. Grobe
Filzmarken bedingen eine genarbte Oberfliche des Papiers. Dies
widerspricht aber der Grundforderung, daf jede Unebenheit vermieden
werden mufl,

Wir kommen damit zum letzten Punkt, der Oberflichenbeschaffen-
heit des Papiers. Diese ist mit von ausschlaggebender Bedeutung fiir
die gute Druckfihigkeit des Tiefdruckpapiers. Eine rauhe, unebene
Oberfliche kann sich dem geiitzten Kupferzylinder nicht geniigend
anschmiegen, und der Drucker kann oft nur unter Anwendung grofien
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Druckes diesen Mangel ausgleichen. Dies aber bedingt eine viel zu
groBe Beanspruchung des Kupferzylinders und obendrein eine ge-
ringere LLlstung., infolge niedrigerer Geschwindigkeit. Deshalb muf
jedes Papier eine sorgfiltig geschlossene Oberfliche haben und aus
diesem Grunde satiniert sein. Ist man in der Wahl der Grundstoffe
vorsichtig gewesen und wurden auch sonst bei der Herstellung alle
obengenannten Gesichtspunkte gebithrend beriicksichtigt, so wird man
selbst bei einer ganz matten Satinage stets eine ausgezeichnete Druck-
wirkung erzielen. Es ist aber irrig anzunehmen, daf} selbst eine zwei-
malige Satmago einen Ausgleich fiir diejenigen Unebenheiten schafft,
die mangelnde Sorgfalt in der Auswahl der Grundstoffe bcdmgjtc
Ganz allgemein kann die Behauptung aufgestellt werden, dafl dort,
wo iiber eine allzu orofle Beanspruchung der Kupferzylinders durch
das Papier geklagt wird, in den allerseltensten Fillen eine chemische
Reaktion vorliegt (etwa durch freie Séuren), sondern daBi der wirkliche
Grund immer nur in der Auferachtlassung irgendeines fiir die Her-
stellung ausschlaggebenden Gesichtspunktes zu suchen 1st.

Damit ist wohl zur Geniige angedeutet worden, wieviel einzelne
Dinge vom Papierhersteller zu bedenken sind und wie wichtig die ins
kleinste gehende Sorgfalt bei der Rohstoffbeschaffung und Verar-
beitung ist. Leider stofit eine solche Sorgfalt vom kaufminnischen
Gesichtspunkt aus oft auf die gréfiten Schwierigkeiten, weil der Ver-
braucher sich daran gewéhnt hat, von billigen Tiefdruckpapieren die-
selbe Bildwirkung zu verlangt.n wie von teuren. Gerade mit Riicksicht
auf die grofie und miihevolle Forscherarbeit, die es noch zu leisten
gilt, sollte aber die auftraggebende Industrie den Herstellern von
Papier und dem graphischen Gewerbe die Erfiilllung ihrer Aufgaben
nicht durch unbilligen Preisdruck erschweren.

II. Vom Rotationstiefdruckpapier.

Durch die grofien Auflagen der im Tiefdruckverfahren hergestellten
Zeitschriften und Zeitungen nimmt die Herstellung von Rotations-
tiefdruckpapieren einen immer breiteren Raum ein.

Alles, was iiber die Herstellung von Tiefdruckpapieren im vorigen
Abschnitt gesagt wurde, gilt im gleichen Mafle natiirlich auch fiir
die Tlefdrucl(rotaunnspapu,rc Da Tiefdruckpapiere jedoch meistens
auf sehr schnell laufenden Rotationsmaschinen verdruckt werden,
werden hier Forderungen besonders an die Festigkeit des Papiers
gestellt, die dem Wesen des eigentlichen Tiefdruckpapieres entgegen-
gesetzt sind ; dies bringt grofie Schwierigkeiten mit sich. Das normale
Zeitungsdruckpapier kann nur deshalb mit so grofler Geschwindigkeit
hergestellt und verarbeitet werden, weil sein Aschegehalt nur ganz
gering ist. Wollte man aber nach dem gleichen Prinzip Tiefdruckpapier
herstellen, so wiirden sich grofie Storungen ergeben, weil das dann sehr
harte Pdpler die Kupferzylinder angreift. Es bedarf einer ganz be-
sonderen Kunst des Papiermachers, hier ein Papier zu erzeugen, das
einmal in allem dem Wesen des Tiefdruckpapiers entspricht und
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andererseits so fest ist, dal die Druckerei in der Lage ist, ohne unplan-
miifligen Aufenthalt die einzelnen Rollen auszudrucken.

Einen breiten Raum nimmt in dieser Phase der Weiterverarbeitung
die ,,Klebestelle® ein. Die Klebestelle ist der Teil, an welchem die
unendlich hergestellte Papierbahn aus irgendeinem mechanischen
Grund geplatzt ist und nun hier wieder zusammengeleimt wird. Die
Klebestelle mufl infolgedessen so hergestellt sein, dall sie dem natiir-
lichen Zug der Rotationsdruckmaschine und dem Druck der Walze
standhiilt, daf sie weiter sich beim Laufen iiber die geheizten Zylinder
nicht 16st noch die feine Atzung des Kupferzylinders beschadigt.
Oberflichlich oder nicht mit der geniigenden Gewissenhaftigkeit her-
gestellte Klebestellen sind ein stindiger Anlall zu Beanstandungen.
Iis wiire deshalb ratsam, daf} jedem, der in einer Papierfabrik mit der
Herstellung von Klebestellen beauftragt ist, Gelegenheit gegeben wird,
einmal das Verdrucken des Papiers auf einer modernen Rotations-
tiefdruckmaschine mitanzusehen. Er wird aus der grofen Miihe, die
bei der Bedienung dieser Maschine entsteht, wenn eine Papierhahn
an einer schlecht gefertigten Klebestelle reiit und umstindlich durch
ein ganzes Spiel von Walzen neu eingezogen werden muf}, am klarsten
die Notwendigkeit erkennen, solche Schwierigkeiten durch sorgfil-
tigste Arbeit zu vermeiden. Bei der Auswahl der Bindemittel einer
Klebestelle ist darauf zu achten, daB sich das Bindemittel nicht durch
Hitze losen darf. In den Anfingen des Rotationstiefdruckes wurde
vielfach Guttaperchaband zur Herstellung von Klebestellen ver-
wendet, das sich jedoch nicht bewiihrte, weil es sich durch Hitze ldste.
Auch ist die Verwendung hitzebestindigen Guttaperchabandes zu
rviigen, denn ein Guttaperchastreifen triigt viel zu sehr auf. Namentlich
beim Drucken hoher Auflagen wird das Messer, das die bedruckte
Bahn in einzelne Bogen teilt, nicht mehr geniigend scharf sein, um
eine solche mit Guttaperchaband hergestellte Klebestelle zu trennen.
Die Anzahl der Klebestellen in einer einzelnen Rotationstiefdruckrolle
ist bestimmt aus der Art, wie das Papier iiber die Papiermaschine
gelaufen ist. Schlecht gemahlener oder schlecht sortierter Papierstoff
i1st meist die Ursache fiir hiufiges Reiflen auf der Papiermaschine, in
selteneren Fillen ein unregelmiifliges Arbeiten der Trockenzylinder.
Bei der Papierfertigstellung sind es,wieder der Kalander und die Unm-
rollmaschine, die in gewissen Abstinden ein Reilen der Papierbahn
bedingen. Alle diese Stationen der Papierherstellung miissen deshalb
Hand in Hand arbeiten, um ein Tiefdruckpapier fiir Rotationszwecke
herzustellen, das moglichst wenig Klebestellen aufweist. Der Eifer des
Personals wird in einzelnen Betrieben besonders angeregt durch Zahlung
von Primien, die die Gruppe erhiilt, der es gelang, Rotationsrollen mit
der geringsten Zahl Klebestellen herzustellen. Die Klebestelle bei einem
rotationsmiiBig abgewickelten Karton ist mit besonderer Vorsicht her-
zustellen derart, daB die einzelnen Kartonenden, die zusammengeklebt
werden, nicht iibereinandergeklebt, sondern aneinandergestoffen und
dann mit einem diinnen, aber haltbaren Papierstreifen befestigt werden.
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Alles in allem miissen wir uns vor Augen halten, dafl zur Herstellung
von Tiefdruckpapieren griindlichste Erfahrung und sorgfiltigste Arbeits-
leistungen in allen Phasen des Arbeitsgangs in Verbindung mit ziel-
bewufiter Organisation erforderlich sind. Bei kaum einem anderen
Fabrikationszweige gilt die emplrlst.he Erfahrung so viel wie bei der
Papierindustrie. Nirgends fast ist technisch gesdmltcr Nachwuchs so
notwendig wie dort.

C. Die Grundlagen der Tiefdruckfarben

und Verdiinnungsmittel

Die Einfithrung des Rakeltiefdruckverfahrens stellte die Druck-
farbenhersteller vor eine neue Aufgabe. Die beim Buch- und Stein-
druck, Kupferdruck und Lichtdruck verwendeten Farben waren fiir
den Tiefdruck wegen ihrer Konsistenz nicht brauchbar. Denn bei dem
neuen Verfahren mufite die Farbe so diinnfliissig sein, daf sie entweder
mit Hilfe einer Auftragwalze oder direkt leicht die Alzun{D ausfiillte.
Die iiberfliissige Farbe mufite sich vor .dem Druck leicht und sauber
abrakeln lassen.

Wohl versuchte man, sich zunidchst so zu helfen, dall man z. B.
einer Buchdruckfarbe soviel Lésungsmittel, beispielsweise Terpentinil
oder dhnliches, zusetzte, bis die erforderliche Diinnfliissigkeit erreicht
war. Allein es ergaben sich hierbei allerlei Schwierigkeiten: Die Drucke
klebten, weil die Farbe nicht schnell genug trocknete, und es wurde
nicht immer geniigend Farbe von der Atzung auf dus Papier iiber-
tragen. So war trotz der verhiltnismifig langsam laufenden Maschinen
an einen einwandfreien Fortdruck nicht zu denken.

Es mufiten neue Wege eingeschlagen werden, um den an eine Tief-
druckfarbe zu stellenden Forderungen gerecht zu werden. Der Firnis
muflte als Farbtriger durch etwas Geeigneteres ersetzt werden. Es
bedurfte einer Unzahl von Versuchen, um dem jungen Druckverfahren
auch von dieser Seite her die entsprechende Unterstiitzung zu bringen,
die es befihigte, dem hochentwickelten Buch- und Steindruck gleich-
berechtigt an die Seite zu treten.

Es ist bekannt, daf die ersten Rotationstiefdrucke, die Dr. Mertens
ausfithrte, mit W'asserfarben hergestellt wurden. Diese Farben hatten
aber eine Reihe von Nachteilen. Einmal blieb die wasserlosliche Farbe
auch nach dem Trocknen wasserlslich, und die Drucke farbten unter
dem Einflufl von Feuchtigkeit ab. Weiter ergaben sich auch Schwierig-
keiten beziiglich der Druck- und Rakelfihigkeit und der Trocknung. Aus
diesem Grunde wandten sich die Versuche sehr bald anderen Stoffen
als Farbtriger, Lise- und Verdiinnungsmittel der Tiefdruckfarben zu.

Als sehr brauchbar erwies sich eine Reihe von Harzen, welche in
einem Losungsmittel aufgelost einen Farbtriger fiir Tiefdruckfarben
ergaben, der in jeder Weise den Anspriichen geniigte. Man erzielte
ein schnelles Trocknen der Drucke, das Aneinanderkleben verschwand.
Man verwendet heute sowohl Naturharze als auch kiinstliche Harze.
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Von den ersteren werden fiir die helleren Farbténe Dammarharze und
Kopale benutzt, wihrend fiir die dunklen Farbténe eine Reihe von
Asphalten zur Verfiigung steht, welche allein schon durch ihre Eigen-
firbung die Méglichkeit zu einer sehr intensiven Farbgebung bieten.
Sie zeichnen sich auflerdem durch eine besonders gute Verdruckbarkeit
aus. Die Kunstharze werden in dhnlicher Weise verwendet.

Weitere Bedingungen muB eine Tiefdruckfarbe erfiillen: Sie muf}
geschmeidig sein, sie darf keinerlei Stoffe enthalten, welche das Kupfer
oder das Rakelmesser angreifen. So kommen als schwarze Farbstoffe
nur die feinsten Rufarten in Betracht. Erdfarben und ein grofier Teil
von Mineralfarben eignen sich nicht als Farbstoff fiir Tiefdruckfarben,
vor allem nicht die Farbstoffe, welche Schwefel in aktiver Form ent-
halten. Bei diesen besteht die Gefahr, dall es beim Druck zu einer
Schwiirzung der Kupferwalze kommt und unter Umstinden sogar zu
einem Zusetzen und damit Verderben der Atzung. Indessen stehen uns
heute in unserer hochentwickelten Farbenindustrie geniigend Farb-
stoffe, besonders die Teerfarbstoffe und die aus diesen hergestellten
Lacke, zur Verfiigung, um auch fiir den Tiefdruck alle gewiinschten
Farbtone herstellen zu kinnen. Dariiber hinaus lassen sich auch alle
besonderen Wiinsche, z. B. in bezug auf Lichtechtheit, Transparenz,
Deckkraft und Ausgiebigkeit der Farben weitgehend erfiillen.

Nachdem wir kurz die festen Bestandteile der Tiefdruckfarben
behandelt haben, kommen wir zu den bereits erwihnten Losungs-
mitteln. Diese spielen eine sehr wichtige Rolle fiir den Ausfall des
Druckes. Was hier vom Losungsmittel gesagt wird, gilt auch gleich-
zeitig fiir das Verdiinnungsmittel, denn beide sind bei der Tiefdruck-
farbe mehr oder weniger identisch.

Als bestens geeignete Losungsmittel haben sich herausgestellt:
Toluol, Xylol, Benzol und das sogenannte Siedegrenzenbenzin in Ver-
bindung mit einem ,,Starkloser*’, weil die Losungsfithigkeit des letzteren
sonst nicht ausreicht. Alle diese Losungsmittel gehéren zu den Kohlen-
wasserstoffverbindungen und sind sédmtlich feuergefihrlich; auller-
dem sind sie auch mehr oder weniger gesundheitsschiidlich. Es hat
nicht an Versuchen gefehlt, diese Losungsmittel durch andere minder
gefihrliche zu ersetzen, allein bisher ohne nennenswerten Erfolg. Die
genannten Losungsmittel weisen verschiedene Siedepunkte, daher auch
verschiedene Verdunstungsgeschwindigkeiten auf. Am schnellsten
verdunstet das Benzol, welches schon bei 80° C siedet. Darauf folgt
das Toluol bei 1100 C und Xylol bei etwa 135° C. Das Siedegrenzen-
benzin ist in den Grenzen von 809 bis 140° C erhiltlich. Bei der Be-
nutzung dieser Lisungs- und Verdiinnungsmittel ist darauf zu achten,
dall diese geniigend gereinigt sind und keine aktiven Schwefelver-
bindungen enthalten. Iis konnten sich soast beim Druck ihnliche
Schwierigkeiten ergeben, wie sie bereits oben bei den Farbstoffen
erwithnt wurden,

Die Herstellung der Tiefdruckfarben erfordert im Hinblick auf die
empfindliche Druckform gréBte Sorgfalt. Das in einem Lisungsmittel
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aufgeloste Harz bildet wie gesagt den Farbtriger, der zuniichst von
allen Unreinlichkeiten befreit wird, um dann mit den Farbstoffen
zusammen auf Spezialfarbmiihlen mehrfach auf das feinste verrieben
und gemahlen zu werden. Danach wird die Farbe durch eventuellen
weiteren Zusatz von Farbtriger und Lésungsmitteln auf die rich-
tige Konsistenz gebracht und, nachdem sie durch Siebe mit sehr engen
Maschen getrieben ist, versandfertig gemacht. Ein Probedruck hat
vorher stattgefunden, um festzustellen, ob die Farbe einwandfrei ist.
Der Drucker erhiilt die Farbe so, dall er noch eine bestimmte Menge
Verdiinnungsmittel hinzufiigen muf;, um die Farbe geniigend diinn-
fliissig zum . Druck zu haben. Die Menge des Verdiinnungsmittels
richtet sich danach, ob die Farbe fiir eine Bogen- oder eine Rotations-
druckmaschine bestimmt ist. Der Andruck zeigt dem erfahrenen
Drucker sofort, ob das richtige Verhiiltnis zwischen Farbe und Ver-
diinnung erreicht ist,

Der Gehalt an Farbkérper soll so sein, daB} alle Tonabstufungen in
der Atzung voll zum Ausdruck kommen. Die matten Farben, welche
besonders beim Bogendruck zu hochwertigen Arbeiten verwendet
werden, enthalten viel Farbkorper und soviel Farbtriiger, dafl die
Farbe gut und wischfest auf dem Papier haftet. Bei den glinzenden
Farben, die besonders fiir den Druck illustrierter Zeitungen und fiir
Werbedrucksachen hiufig Verwendung finden, ist demgegeniiber im
Verhiltnis mehr Farbtriger als Farbstoff vorhanden. Indessen gibt
es bel der vielseitigen Anwendung des Tiefdrucks so viele Abwand-
lungen in den Farben, dal man keine Normen aufstellen kann.

Wie bei den anderen Druckverfahren, hat auch der Tiefdrucker
die Moglichkeit, seine Farbe zu verschneiden. Ein farbloser, trans-
parenter Verschnitt, der dieselbe Konsistenz wie die Farbe hat, hellt
die Farbe, etwa bei einer zu tiefen Atzung, auf, ohne den Farbton zu
beeinflussen.

Die Benutzung der einzelnen Verdiinnungsmittel richtet sich nach
der Geschwindigkeit, mit der gedruckt wird. So kann man bei einer
Bogendruckmaschine mit geringerer Geschwindigkeit das Xylol oder
Toluol verwenden. Bei einer schnellaufenden Rotationsmaschine mufl
man ein entsprechend schneller verdunstendes Verdiinnungsmittel
nehmen, z. B. Benzol oder Siedegrenzenbenzin von 800 bis 1109 C
oder eine Mischung von beiden. Uberhaupt kann man durch Mischen
der einzelnen Ldsungsmittel die jeweils entsprechende Verdunstungs-
und damit Trockengeschwindigkeit erreichen.

Die Verwendung des jeweils geeignetsten Verdiinnungsmittels
ist fiir die im Tiefdruck erreichbare Druckqualitit derart wichtig, daf
nicht oft genug davor gewarnt werden kann, ohne sorgfiltige Uber-
legung der Voraussetzungen beliebig einmal dieses oder, wenn es
gerade nicht bei der Maschine zur Hand ist, jenes Verdiinnungsmittel
zu verwenden. Farbe und Verdiinnungsmittel bilden eine untrennbare
Einheit, deren richtige gegenseitige Abstimmung den Charakter und
die drucktechnischen Eigenschaften der Farbe wesentlich beeinflufit.
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Selten nur kann aber ein Drucker mit Sicherheit feststellen, was an
einer Farbe fehlt., Eine Tiefdruckerei soll daher mit ihrer Farben-
fabrik einen so engen Kontakt haben, dafl die Farbenfabrik die Eigen-
arten und Besonderheiten des Betriebes kennt und ihre Farben danach
einrichten kann. So kann durch entsprechende Anreibung der Farben
wesentliche Vorarbeit fiir den Drucker geleistet werden.

Wenn auch die oben geschilderten Farben in jeder Beziehung allen
Anforderungen an Verdruckbarkeit, Trocknung usw. voll gerecht
werden, so haften den Tiefdruckfarben heute doch Mingel an, die zu
beseitigen die Industrie unermiidlich bestrebt ist. Diese bestehen
neben der Feuergefihrlichkeit einmal in dem schon erwiithnten schiid-
lichen Einfluf der Lisungsmitteldimpfe auf die Gesundheit der an
Tiefdruckmaschinen beschiiftigten Personen (hierauf kommen wir im
letzten Abschnitt des Buches noch eingehend zuriick), zum andern
aber in der Tatsache, dafl zur Herstellung dieser Tiefdruckfarben aus-
lindische Rohstoffe bendtigt werden. Zur Behebung dieser Miingel
wird in letzter Zeit wieder erneut versucht, das Problem des Ver-
druckens von Wasserfarben befriedigend zu lisen.

Es ist vor kurzem eine Reihe von Versuchen vorgenommen worden,
bei denen zum Teil auch groBe Auflagen mit neuartigen Wasser-
tiefdruckfarben gedruckt wurden. Diese Versuche lassen es als nicht
ausgeschlossen erscheinen, dafl es gelingt, diese Farben wirklich fiir
eine umfangreiche Verwendung in der Praxis zu vervollkommnen.
Die Farben sind nach dem Auftrocknen auf dem Papier nicht mehr in
Wasser loslich, vermeiden also den hauptsiichlichen Fehler, der frither
zur Abkehr von der Wasserfarbe fithrte. Allerdings erfordert das Ver-
drucken von Wasserfarben besondere Einrichtungen in der Maschine,
da natiirlich die Trocknung der Druckgeschwindigkeit und der Ver-
dunstungsgeschwindigkeit des Wassers angepalBt werden mufl. Auch
die Atzung muf einen anderen Charakter tragen als beim Verdrucken
von Oltiefdruckfarben, da die Farbe an sich, eben durch das verinderte
Bindemittel, einen verdnderten Charakter aufweist. Wenn auch heute
nur die Erfahrungen einer Reihe von Versuchsauflagen vorliegen, die
zu gewissen Hoffnungen berechtigen, so erscheint es mir doch um so
notwendiger, auf die sich hier anbahnende Entwicklung hinzuweisen,
als diese aus gewerbehygienischen wie auch aus volkswirtschaftlichen
Erwiigungen heraus sehr begriifit werden muf.

D. Rakel und Farbwerk im Tiefdruck

Der Rakel kommt neben der Beschaffenheit von Atzung, Papier
und Farbe die gréfite Bedeutung fiir ein einwandfreies Druckergebnis
zu. Sie hat, wie wir schon gesehen haben, die Aufgabe, die durch das
Farbwerk auf den Zylinder iibertragene Farbe von dessen Oberfliche
vollig wieder zu entfernen. Sie iibt also praktisch die Funktionen aus,
die 1m Handpressenkupferdruck den verschiedenen Gazebiuschen
zukommt, die der Drucker zum Blankwischen der Oberfliche der
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Radierungs- oder Heliograviireplatte verwendet. Wenn auch die im

Tiefdruck gegeniiber dem Handkupferdruck erheblich diinnfliissigere
Farbe und die auf der Druckform alle Bilder gleichmiBig iiberziehenden
Rasterstege die Aufgabe der Rakel erleichtern, so leuchtet es doch ein,

daB es einer sehr sorgsamen Behandlung der Rakel bedarf, um ein

stiindiges Schleifen der Rakel auf der Druckform, also von Metall auf

Metall, zu erméglichen, ohne dafl sich Stérungen durch Kratzen oder

ein allméhliches Abschleifen der Druckform einstellen. Fiir ein ein-

wandfreies Arbeiten der Rakel sind mehrere Bedingungen zu beachten:

1. einwandfreie und unbeschiidigte Rasterstege,

2. einwandfreies Material, d. h. Stahl von allerbester Beschaffenheit,

3. vollig gleichmiéBiger riBfreier Schliff der vorderen Rakelkante,

4. gerader, genau der Zylinderachse paralleler Verlauf der Be-

rithrungslinie zwischen Rakel und Zylinder; gleichmibBiger,
federnder Druck der Rakel gegen den Zylinder; nicht zu steiler
und nicht zu stumpfer Anstellwinkel (als normal ist etwa 45°
anzusehen),

. federnde, nicht starre Anordnung der Rakel, moglichst unab-
hingig von den durch Druckansatz oder durch die verschie-
denen Antriebsvorrichtungen der Maschine hervorgerufenen
Erschiitterungen des Zylinders,

6. erschiitterungsfreier, ruhiger Rakelantrieb mit Verstellungs-
miglichkeit von 0—50 mm, bei dem die hin- und hergehende
Rakelbewegung so iibersetzt ist, dafl die Umkehr immer an
anderen Stellen der Formoberfliche erfolgt.

Je nach Art der Druckform werden verschieden starke Rakel ver-
wendet. Neben Rakeln mit etwa 0,5 mm Stéirke sind in der Hauptsache
solche mit etwa 0,25 mm Stidrke in Gebrauch, die betriebstechnisch
Vorteile bieten, da sie sich leichter schleifen und abziehen lassen.

Was das Schleifen der Rakel
anbelangt, so erfordert diese
Arbeit eine sehr groBle Ge-
schicklichkeit und Umsicht des
Druckers, insbesondere, wenn
es mit der Hand vorgenommen
i wird. Zu diesem Zweck wird
Formzylinder die Rakel auf dem Rakelschleif-

o

Blasluft

o Auftragwalze 1 1 1 \ \ -

il irsbetar il tisch in einen festen Bock ge
: spannt, miteiner leichten Kriim-

Abb. 93. Druckwerk einer mung nach hinten. Der Drucker

Bogentiefdruckmaschine (schematisch) feilt dann mit der Rakelfeile von

unten nach oben zuniichst die
Face an, die den Winkel der Schneide bestimmt. Dann wird mit dem Ab-
ziehstein die Rakel nachgezogen, wobei vor allem darauf zu achten ist,
dall die Schneide villig grade ausfillt, daB also die Rakel durch stirkeres
Feilen an einzelnen Stellen nicht kiirzer geworden ist und so etwa eine
in Wellenlinien verlaufende Rakelschneide entsteht. Dann muB vor
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allem aber auch der Facenwinkel an allen Stellen der Rakel der gleiche
sein; es darf also beim Feilen oder Abziehen nicht einmal flacher und
einmal steiler gearbeitet werden. Schon kleinste Unebenheiten in der
Rakel storen beim Druck ungemein, und dies ist auch der Grund,
dafl schon frith Versuche gemacht wurden, maschinelle Vorrichtungen
zum Schleifen der Rakel zu schaffen. Eine solche vollautomatische
Rakelschleifmaschine sei hier wiedergegeben. Derartige Rakelschleif-
maschinen finden in den Tiefdruckereien mehr und mehr Eingang. Die

Abh. 94, Vollautomatische Rakelschleifmaschine

maschinell geschliffene Rakel schaltet alle Fehler aus, die beim
Handschliff so leicht unterlaufen kénnen, auch den hier noch nicht
erwithnten Fehler eines Hohlschliffs der Rakelface. Dieser gibt der
vordersten Kante der Schneide cine so groBe Empfindlichkeit, daBl
ein Ausbrechen von feinsten Teilen kaum vermeidbar ist (s. a, Ab-
schnitt F ,,Storungen im Tiefdruck ind ihre Ursachen®).

Beim Druck von Kupferplatten verwendet man mit Erfolg ganz
diinne Rakel in Stirken unter 0,1 mm, die mit Hilfe von Stiitzrakeln
abgesteift werden. Diese diinnen Rakel arbeiten bei den aufgespannten
Kupferplatten besser als solche von etwa 0,25 mm Stiirke, da sie der
Plattenoberfliche, die erfahrungsgemafl nicht so genau zylindrisch ist
wie die Oberfliche eines nahtlosen, geschliffenen und polierten Form-
zylinders, besser zu folgen vermoégen und dadurch ein durch Uneben-
heiten hervorgerufenes Tonen vermeiden lassen. Diese diinnen Rakel
brauchen nicht geschliffen zu werden, sie werden nur mit feinem
Schmirgelpapier abgezogen.

Ieproduktionstechnik 1V 13
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Die Befestigung der Rakel in den Rakelhaltern erfolgt nach Ab-
bildung 95;schematisch ist darauf die Einspannung verschieden starker
Ralkel dargestellt.

Beim Einspannen der diinnen, 0,25 oder 0,1 mm starken Rakel in
den Halter, in dem iiber der Rakel noch die sogenannte Stiitzrakel
angebracht ist, muB sorgsam darauf geachtet werden, dafl die Rakel
keinesfalls wellig wird, was bei ungleichmiBigem oder allzu starkem Fest-
spannen derRakel an denverschiedenenStellen vorkommt. EineStreifen-
bildung beim Druck wiire die unausbleibliche Folge dieses Fehlers.

Rakelhalter o ﬁakelha!rerﬁ
o 72 Stutzrakel
/ 7 s

| NI
Prena0 —+—1 \ /?cr{cez
4]

Rakelhalter

. _Sttitzrakel
~—Rakel
——Stitzrakel

=i

30
Alle Mal3e in m,,,

Abb. 95. Befestigung verschieden starker Rakel im Rakelhalter

Damit die Rakel in der Maschine federnd und leicht gegen den
Formzylinder gedriickt wird, wenden die Maschinenfabriken ver-
schiedene Verfahren an: teils wird Federdruck, éfter aber eine An-
bringung von Gewichten, etwa in der auf Abbildung 93 angedeuteten
Form bevorzugt. Beide Arten gestatten es, den Druck, unter dem die
Rakel auf dem Zylinder schleift, beliebig einzustellen. Dieser Druck iibt
cbenso wie der Anstellwinkel der Rakel zum Druckzylinder einen
bedeutenden Einflufl auf die Bildwiedergabe aus. Je steiler der An-
stellwinkel und je hoher der Druck ist, desto mehr wird die Druckform
ausgerakelt, d. h. aus den Farbniipfchen wird praktisch die oberste
Schicht Farbe dann noch mit herausgekiimmt. Das Bild wird also
besonders in den lichten Partien merkbar heller werden. Umgekehrt
kann durch einen sehr flachen Anstellwinkel der Rakel selbst in Atz-
niipfchen, die bei normaler Rakelstellung keine Farbe mehr halten,
noch so viel Farbe verbleiben, dafi solche Partien zum Drucken kommen
kinnen. Es ist wohl selbstverstiindlich, dafl auch Facenwinkel und
Rakeleinstellung in einem gewissen Zusammenhang stehen. Flache
Rakelstellung vertriigt einen spitzeren Facenwinkel als steile Rakel-
stellung, bei der sich eine zu scharf geschliffene Rakel zu schnell ab-
niitzen wiirde, Natiirlich iibt auch die Beschaffenheit (Konsistenz) der
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Farbe einen gewissen Einflufl auf die Rakeleinstellung und vor allem
aul die Rakelbeschwerung aus. Diese mufl, wenn die Farbe eine
dickete Konsistenz hat, hoher sein, als bei Verwendung einer sehr diinn-
fliissigen Farbe, Auch die Tiefe der Atzung ist von Einflufl auf die
Rakeleinstellung und Beschwerung. Im allgemeinen kann man sagen,
dal} steilere Rakeleinstellung und grioflerer Druck der Rakel gegen
den Zylinder das Bild heller machen, wiithrend bei flacherer Rakel-
einstellung und geringerer Beschwerung der Rakel das Bild voller und
toniger wird.

Nun kurz noch einige Worte iiber das Farbwerk. Dieses ist im
Tiefdruck keineswegs von einer nur éihnlichen Bedeutung wie im Buch-
druck oder Flachdruck, da eine Verreibung der Tiefdruckfarbe ja nicht
mehr notig ist, weil diese in druckfertiger Konsistenz in den Farbkasten
geschiittet wird. Drei verschiedene Arten von Farbwerken werden an
Tiefdruckmaschinen angewandt,

Bei der ersten Art badet der Formzylinder in der Farbwanne, er

taucht in die Farbe ein, wodurch eine ausreichende Einféirbung err eicht

wird. Abbildung 96 zeigt dies schematisch. Die Anordnung eignet sich
vor allem fiir \’nllzl\lln(ltl mit aufgekupferter Formoberfliche, wie
sie bel Rollendruckmaschinen Verwendung finden. Fiir Formzylinder
mit aufgespannten Kupferrohren oder Kupferplatten ist diese ein-
fache Art der Einfirbung nicht brauchbar, da die Farbe beim Ein-
tauchen derartiger Zylinder leicht unter die Kupferrohre oder die
Kupferplatten und in die Aufspannvorrichtungen gelangt. Hierdurch
wird das Auf- und Abspannen der Kupferrohre oder der Platten be-
triichtlich erschwert. Da bei manchen Farben die Gefahr besteht, dal}
sich einzelne Bestandteile der Farbe bzw. des Farbkérpers infolge ihres
hiéheren spezifischen Gewichtes im Farbkasten nach unten absetzen,
werden bei Farbwerken mit badenden Formzylindern, bei denen durch
die Art der Einfiérbung keine starke Bewegung der Farbe eintritt,
iiber dem Boden der Farbkiisten Rithreinrichtungen vorgesehen, und
zwar in Form von schraubenférmig gebogenen Blechstreifen, die, nach
Art der Forderschnecke wirkend, fiir eine stetige gute Durchmengung
der Farbe sorgen.

Da bei den Farbwerken mit badenden Formzylindern grofie Farh-
kiisten notwendig werden, ist natiirlich dabei eine verhiltnismiilig
grofe Verdunstungsoberfliche fiir die Farblosungsmittel vorhanden.
Es wurden deshalb Farbwerke durchgebildet, bei denen die Form-
zylinder mit Farbe bespiilt werden, die aufgespritzt oder an der Form-
oberfliche entlanggeleitet wird. Nach den vorliegenden Erfahrungen
mull zur Erreichung einwandfreier Einfirbung eine Benetzung der
Formzylinderoberfliche von mindestens einem Drittel des Umfanges
erfolgen, weil sonst keine gleichmiBige Farbauftragung gewihrleistet
wird. Man baut aus diesem Grunde Fithrungsbleche ein, die die Farbe
an der Formzylinder-Oberfliche entlang herablaufen lassen. Abbil-
dung 97 zeigt ein neuzeitliches Farbwerk dieser Art. Die Farbe wird aus
einem b.nnnu:]b(,hulter in den Uberlauftrog gepumpt und liuft iber

13~
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den Uberlauf am Formzylinder entlang herab, wobei sie durch das
Fiithrungsblech immer wieder an die Formoberfliche herangebracht
wird. Eingebaute Blechstreifen, die wie Treppen wirken, sorgen fiir
eine ausgezeichnete Bespiilung der Formoberfliche mit Farbe, Die
ablaufende Farbe wird von einem Behilter aufgefangen und von da in
den Sammelbehiilter zuriickgefithrt, Dort wird sie gefiltert und ge-
reinigt und gelangt dann aufs neue in den Uberlauftrog. Aller Schmutz,
der die Formoberfliche beschiidigen kinnte, wird dabei aufgefangen.
Neben dem Vorteil einer kleinen Verdunstungsoberfliche erreicht man
durch den Umlauf der Farbe eine gute Durchmengung. Auch hat man
die Maglichkeit, in dem Sammelbehiilter gréfiere Farbmengen mit den
Verdiinnungsmitteln zusammenzubringen, wodurch auch bei gréferen
Auflagen eine gleichmiiBige Konsistenz der Farbe erreicht wird.
Diese Farbwerksanordnung eignet sich auch fiir die Einfiérbung von Zy-
lindern mit aufgespannten Kupferrohren und Kupferplatten, da hierbei
die Gefahr der Verschmutzung der Aufspanneinrichtung gering ist.
Ein gewisser Nachteil derartiger Farbwerke ist allerdings die etwas
umstindliche Reinigung, da ja natiirlich beim Ubergang von einem
Farbton auf den anderen das ganze Kreislaufsystem sorgfiltig ge-
waschen und von Resten der alten FFarbe befreit werden mull.

. Bei den meisten Maschinen, die von aufgespannten Kupferrohren
und Kupferplatten drucken, also in erster Linie bei den Bogen-
maschinen, verwendet man Farbwerke mit Farbauftragwalzen.
Abbildung 98 zeigt dies schematisch, Die Farbauftragwalze badet
hier im Farbkasten und iibertridgt die aufgenommene Farbe auf die
Formzylinderoberfliche.
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Hier ist nun zu beriicksichtigen, dal} die Farbwalze sich nicht wie
der Gegendruckzylinder genau auf dem Formzylinder abwickelt,
sondern meist in ihrer Umfangsgeschwindigkeit etwas gegen den
Formzylinder zuriickbleibt oder ithm voreilt. Sie darf daher nicht zu
fest an den Formzylinder angestellt werden, um eine Beschidigung
desselben durch die dauernde Reibung zu vermeiden. In vielen Be-
tricben wird, um eine gleichméBige Einfirbung zu gewiihrleisten und
um einer Verletzung des Formzylinders durch die Farbwalze vorzu-
beugen, an Stelle der Massewalze eine Holzwalze, die mit langhaarigem
Samt iiberzogen ist, bevorzugt. Derartige Walzen haben allerdings den
Nachteil, daB sie schwer zu reinigen sind. Man mufl im Betriebe also
schon eine Reihe derartiger Farbwalzen zur Verfiigung haben, sonst
besteht die Gefahr, dafl sich beispielsweise beim Druck von hellen
Farben wie Gelb oder Rot in der Farbe plotzlich Spuren einer frither
mit der gleichen Farbwalze gedruckten dunkleren Farbe vorfinden,
die durch die neue Farbe aus den Riickstiinden in der Farbwalze
gelost wurden. Obwohl die sich verhiltnismiBig rasch drehenden
Farbauftragwalzen fiir die Bewegung der im Farbkasten befindlichen
[Farbe sorgen, werden auch hier in manchen Fillen Rithrwerke in der
oben beschriebenen Art angewandt. Dadurch kénnen auch Farben,
die sich leicht absetzen, verarbeitet werden.

Zum System der Einfarbung der Tiefdruckform ziahlt schlieBlich
noch eine Einrichtung, die die meisten neueren Bogenmaschinen ent-
halten. Es ist dies die sogenannte Blasluftzufiihrung. Wie durch die
Einstellung und Beschwerung der Rakel schon auf das Bild ein nicht
geringer Einflufl ausgeiibt werden kann, so kann durch das Aufblasen
frischer Luft auf den eingefirbten und abgerakelten Zylinder das
Druckbild noch weiter verindert werden. Wird durch eine an der
Unterseite mit feinen Liéchern durchbohrte Sl.an;_{t' (in Abbildung 93
erkennbar) Luft auf den Zylinder geblasen, so wird insbesondere in den
flachen IFarbnépfchen der Atzung, also in den hellsten Toénen, das
Losungsmittel der Farbe zum Verdunsu,n gebracht und die Farbe
somit so weit eingetrocknet, daBl sie beim Druck vom Papler nicht
mehr aufgenommen werden kann. Bei Atzung{,n, die zu tonig aus-
gefallen sind, haben wir hier ein wichtiges Mittel in der Hand, um die
durch die Hakelbeschaffenhcit und Rakeleinstellung gegebenen Korrek-
turméglichkeiten noch zu ergiinzen.

3 E. Uber das Zusammenwirken
von Atzung, Farbe, Papier und Rakel im Tiefdruck

In den vorstehenden Abschnitten haben wir die vier Hauptkom-
ponenten, die sich im Tiefdruck zur Erreichung eines befriedigenden
Druckergebnisses ergiinzen, kennengelernt. Wir haben gesehen, mit
wie vielen Unsicherheitsfaktoren in der Atzung im Tiefdruck selbst
bei sorgsamster Beachtung aller vorliegenden Erfahrungen zu rechnen
ist, und wissen, dafl unter den vier Komponenten Druckform, Papier,
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FFarbe und Rakel die erste wohl nie eine konstante Grife darstellt.
Das heilit, die Atzung wird stets in ihrer Gradation und Tiefe mehr
oder weniger geringen Schwankungen unterworfen sein, zum min-
desten, solange die Tiefdruckitzung auf dem Pigmentprozefl aufgebaut
ist. Ist es nun miglich, die anderen Komponenten in einem solchen
Umfang zu veriindern, dafl hier ein gewisser Ausgleich gefunden
werden kann, um trotz verschieden tiefer und verschieden graduierter
Atzungen ein einigermaBen gleichbleibendes und den heute sehr hohen
Anspriichen an Qualitiit geniigendes Ergebnis zu erzielen ?

Das Ideal wiire hier, wenn alle anderen Faktoren dem jeweiligen
Ausfall der Atzung anngaBL werden konnten. Eine etwas zu tiefe
Atzung wiirde dann ein um so saugfihigeres Papier, eine etwas lasieren-
dere, nicht allzu kor l]err(‘m]m Farbe und eine miglichst steile Rakel-
(‘Illbt(‘”llllg erfordern, Bei einer etwas zu flach gm'dlcnul Atzung da-
gegen liefe sich mit einem in der Oberfliche maglichst glatten, nicht
ganz so saugfihigen Pd]]ll_,l‘ einer sehr kirperreichen, nicht zu diinn-
fliissigen Farbe und einer flachen, nicht ganz so scharfen Rakelein-
stellung das Beste herausholen. In der Praxis ist es aber meist so,
daffi das Papier vom Kunden schon bei Auftragserteilung bestimmt
wird, so dal} dieser Faktor fir die Ver he‘-.-.erung des LI]{](’I gebnisses
meist nicht mehr in Frage kommt. Es muB vielmehr der Atzer bestrebt
sein, entsprechend den Erfordernissen des Papieres, die Atzung schon
hiirter oder weicher, tiefer oder flacher zu halten, damit er nach
Moglichkeit das Seine dazu beitrigt, dem Drucker die Arbeit nicht
unnitig schwer zu machen. Wie mull nun die Atzung beschaffen sein,
um auf den verschiedenartigen Papieren das jeweils bestmogliche
Druckergebnis zu erzielen ? Wir haben gesehen, dafi im T :efdruvlqmplcr
drei Dinge die Druckfihigkeit, also die Aufnahmefihigkeit fiir die
Farbe, bestimmen

' die Oberflichenstruktur,
der Grundstoff,
die Leimung.

Die Oberflichenstruktur schwankt von grobster Maschinenglitte
bis zur vollen Satinage, der Grundstoff kann hart oder weich sein
“und die Leimung schlieBlich zwischen der vollen Leimung und dem
giinzlichen Fe hlen jeden Leimgehaltes liegen. Wenn auch eine gew 1s8¢
\\eu.hiu.ll des Grundstoffes, wie bereits in dem Abschnitt IX B zum
Ausdruck gebracht wurde, fiir ein Tiefdruckpapier als selbstverstind-
liche Voraussetzung gilt, so werden doch die idealen Voraussetzungen
fiir ein Tiefdruckpapier auf den andern beiden Gebieten, néimlich eine
gewisse Glitte der Oberfliche und eine miglichst geringe Leimung,
nicht immer gegeben sein; denn viele Auftraggeber ziehen nun einmal
ein rauheres Papier einem glatten Papier infolge der mehr kiinst-
lerischen Wirkung und seines grioferen Volumens vor. Auch die
Leimung wird hiiufig stiirker sein miissen, als es zur Schaffung idealer
Voraussetzungen fiic den Tiefdruck nitig ist, da bei merkantilen
Drucksachen oft anf Tintenschreibfestigkeit Wert gelegt werden mull,
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die sich nun einmal nur durch eine mindestens Dreiviertel-Leimung
erreichen lifit, und da auch die bei Falz- oder Stanzprospekten not-
wendige Bruch- bzw. Reilifestigkeit des Papieres ein solches Mall an
Leimung erfordert, dall die Aufnahmefiihigkeit des Papieres fiir Farbe
herabgesetzt wird.

]‘:ltspwthcnd dieser Aufnahmefihigkeit mufl nun die Tiefe der
Atzung nach Moglichkeit gestaltet werden. Ein schr ‘ulll;_.f{i]llgtb,
rauheres Papier braucht mehr Farbe, also eine tiefere Al/un;:,, als ein
glattes, geleimtes Papier, dessen Aufnahmefihigkeit fiir Farbe ganz
unglmt']l geringer ist. Nicht immer werden aber diese Vor hcdlngungvn
eines guten Ergebnisses erfiillt sein. Da kommt nun der Farbe eine
Bedeutung zu, die bei weitem noch nicht iiberall klar erkannt ist;
denn sie soll in Verbindung mit der Rakel ja nicht nur die uny ermeid-
baren Atzfehler ausgleichen, sondern dariiber hinaus gerade auch
Méglichkeiten bieten, den Druck den jeweils zu verarbeitenden Pa-
pieren anzupassen und in jedem Fall das bestmigliche Ergebnis zu
erzielen. Selbstverstindlich kann nicht erwartet werden, dafd nun
durch Verwendung dieser oder jener Farbe auf jedem Papier ein
einwandfreies Ergebnis erzielt werden kann, das eben ein restloses
Vorhandensein aller notwendigen Voraussetzungen in Farbe, Papier,
Atzung und Rakeleinstellung erfordern wiirde. Wohl aber ist es bei
genauer Kenntnis der drucktechnischen Zusammenhiinge moglich zu
vermeiden, dafl gerade die falschen ]\nm]mm*utun zuemdndu‘gwelfl
werden, wie dies beispielsweise der Fall ist, wenn auf einem sehr
rauhen, vollgeleimten Papier beim Verdrucken einer Atzung, die an
sich vielleicht fiir dieses Papier reichlich flach ist, eine wenig korper-
reiche, zu reichlich verdiinnte Farbe verwendet wird. Um die Farbe
dem Papier aber anpassen zu kénnen, geniigt es nicht, die chemischen
Voraussetzungen einer Farbe theoretisch zu kennen, sondern es ist
erforderlich, dal der Drucker es lernt, ,,mit dem Auge zu drucken®,
d. h. sein Auge so weit zu schulen, daB er an dem Aussehen des Druckes
erkennt, ob

1. der Ausdruck geniigt, d. h. ob das Papier unter geniigend starkem
Druck zwischen Formzylinder und Gegendruckzylinder oder
Presseur durchgelaufen ist, so dafl das Papier in der Lage war,
durch festes Anliegen an dem geiitzten Teil der Druckform die
FFarbe aus den Farbniipfchen restlos zu iibernehmen

2. die Farbe die richtige Konsistenz hatte, d. h. ob das Verhiltnis
von Farbe und Verdiinnung richtig war;

3. die Farbe in ihrem Farbkirpergehalt der Atzung entspricht oder
ob sie zu konzentriert oder zu lasierend ist, um eine den Originalen
entsprechende Wiedergabe mit der Atzung, so wie sie ist, zu
gewihrleisten ;

4. die Farbe bzw. Verdiinnung in ihrer Trockenfihigkeit auf den
bei den einzelnen Maschinentypen verschieden langen Weg von
dem Augenblick der Abrakelung bis zum Druck der be-
treffenden Stelle eingestellt ist, da ein zu niedriger Siedegrad
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der Verdiinnung dazu fithren kann, dafi die Farbe schon vor
dem Druck eintrocknet und in ungeniigender Menge oder in zu
magerem Zustande an das Papier abgegeben wird.

Der Druck soll eben auf dem Papier ,;stehen®. Das heifit, dafl in
den Tiefen der Bilder die Farbe vollen Schlull zeigt. Die Bildtiefen
diirfen keine weiflen Punkte oder gar die Rasterstege erkennen lassen,
sondern die Farbe muf} hier ger rade so0 weit saufgegangen sein, daf die
Stege vollig mit Farbe iiberschwemmt sind, ohne aber w eder zu
suppen oder zu perlen.

Um dies klar zu erkennen, bedarf es sorgsamer Schulung des Auges
und langjihriger Erfahrung, die sich der Drucker natiirlich viel
leichter in einem Betriebe anzueignen vermag, in dem nicht nur Zeit-
schriften auf stets gleichbleibendem Papier mit stets gleichbleibenden
Farben auf der g,,]c-u,]mn Rotationsmaschine gedruckt werden, sondern
in dem auf Bogvunmuhmul stets neue Aufgaben an ihn herantreten.
Deshalb sollte jeder Tiefdrucker bestrebt sein, ehe erin einem Rotations«
betrieb eine festeStellung annimmt, eine Reihe von Bogendruckbetriehen
zu durchlaufen, in denen thm die Méglichkeit gegeben wird, Erfahrungen
zu sammeln, die 1thm auch in spiteren Jahren zugute kommen werden
und die ithn erst zu einem Meister seines Faches machen. Neben dem
Erkennen der Fehler wird er dann auch gelernt haben, mit verhiiltnis-
miifig einfachen Hilfsmitteln aus jeder Atzung und mit jedem Papier
das bestmogliche Ergebnis herauszuholen.

Ich méchte nun nochmals ausfithrlich auf die oben genannten
IFehlerquellen beim Tiefdruck eingehen. Zunichst ein paar Worte iiber
das richtige Ausdrucken der Atzungen. Das typische Merkmal eines
ungenug,enden Ausdrucks des Bildes besteht darin, dafl die Farbe nicht
geschlossen auf dem Papier steht und daB infolgedessen das Bild zer-
rissen und unklar erscheint. Demgegeniiber dringt bei richtigem Aus-
druck die Farbe auch in die Poren des Papieres ein, und das Bild erhilt
eine geschlossene und klare Wirkung.

Hier ist auch der Ort, um uns einmal mit einer Erscheinung aus-
einanderzusetzen, die man immer wieder bei Tiefdrucken beobachten
kann, néimlich mit dem sogenannten ,,negativen Ausdruck*l. Wenn
wir uns einen Tiefdruck unter der Lupe ansehen, so sollen an sich die
Niipfchen zwischen den Rasterstegen als viereckige Flecken erkennbar
sein (soweit es sich nicht um die dunklen Téne und Tiefen handelt). Die
in den Nipfchen enthaltene Farbe soll voll vom Papier aufgenommen
sein. Nicht selten finden wir aber Drucke, bei denen das Bild nahezu
ein umgekehrtes ist, bei denen wir also den Eindruck haben, daf} nicht
die Népfchen, sondern die Rasterstege druckten. Wir haben also nicht
ein Bild vor uns, wie es die Abb. 99 zeigt, sondern ein Bild dhnlich der
Abb. 100, wenn es auch nicht immer so klar in Erscheinung tritt wie
in den dar gestellten Extremfillen; hiufiger wird der Druckausfall
mehr den Abbildungen 101 und 102 iihneln.

! Vel. , Reproduktion*1937/2, Aufsatz von . de Goey ,,zum Problem des negativen
Ausdruckens', aus dem auch die Abbildungen 99—107 entnommen sind,
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s ist fiir den Drucker wichtig, die Ursache dieses Fehlers zu
kennen. Die Erklirung ist die folgende: Die Rasterniipfchen sind nur
theoretisch bis an die Oberfliche mit Farbe gefiillt, in Wirklichkeit
liegt die Farbe in einer gewdlbten Schicht in den Niipfchen, wie dies
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Abb. 99 Abb. 100 Abb. 101 Abb. 102

die Abbildung 103 erkennen liBt. Die Farbe sinkt also nach der Mitte
des Niipfchens zu gegeniiber der Zylinderoberfliche etwas ein. Man
erklirt dies durch du' Wirkung der sog. UhtIfl.uhvmluumun , die
* bei jeder Fliissigkeit an der Stelle in Erschei sinung tritt, an der diese

G

Abb. 103, Oberflichenkriimmung der Druckfarbe in dem Rasterniipfchen

an Luft oder irgendein Gas angrenzt. Um die Farbe trotz dieser
Oberfliic hl-nkl iimmung aus dem 1\u|1f1'h('n entnehmen zu kénnen, mul}
das Papier in der Lage sein, iiber die Zylinderoberfliche hinaus in die
Nipfchen einzudringen, damit eine Berithrung zwischen der Papier-

Gummn wal:c Gummiwalze

Papier Papier Hohlraum
Kupfer Kupfer
Abb. 104, Weiches Papier Abb. 105. Hartes Papier

faser und der Farbe stattfindet. Hierzu bedarf das Papier einer ge-
wissen Elastizitiit, das heifit, der Grundstoff des Papieres mufl eine
gewisse Weichheit aufweisen. Abbildung 104 zeigt ein Papier, das diese
Voraussetzung erfiillt, wihrend die Abbildung 105 ein Papier zeigt,
bei dem nur an den Riindern der Stege die Berithrung zwischen Farbe
und Papier herbeigefithrt wird. Der Beriihrung zwischen Papier und
Farbe im Mittelpunkt der Niipfchen wirken ferner die in dem durch die
Kritmmung der Farboberfliche entstehenden IHohlraum befindliche
Luft bzw. die diesen Hohlraum ausfiillenden flitchticen Bestandteile
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der Verdiinnung entgegen. Im Augenblick des Drucks entsteht zwischen
Papier und Farbe in der Mitte des Nipfchens eine Art ,,Luftkissen®.
Diese zusammengedriickte Luft kann, wenn iiberhaupt, nur durch
das Papier hindurch entweichen. Dies setzt neben der Weichheit
des Grundstoffes eine Luftdurchlissigkeit des Papieres voraus, die
natiirlich bei ungeleimten Papieren und Papieren mit geringer Sati-
nage grofer ist als bei geleimten Papieren oder solchen Stoffen, deren
Oberfliche durch Satinage oder gar einen Kreidestrich geschlossen ist.

Abb. 106. Negativer Ausdruck Abb. 107, Weitgehend normaler
bei Anwendung diinner Farbe Ausdruck infolge dickerer Farbe

Dies erklirt auch, dafl der sogenannte negative Ausdruck von Tiefdruck-
formen am hiufigsten bei Verwendung vollgeleimter oder gestrichener
Papiere auftritt., Dall dieser Fehler noch durch verschiedene andere
Faktoren gefordert wird, wie z. B. elektrostatische Wirkungen, die ins-
besondere bei Rollenmaschinen auftreten, sei nur nebenbel erwiihnt.

Wie kinnen wir nun dem Auftreten eines solchen Fehlers entgegen-
wirken ? Zuniichst gilt es hier, Papiere zu vermeiden, die wie die oben
erwithnten einen negativen Ausdruck besonders fordern. Dann
aber miissen wir die Konsistenz der Farbe auf das Papier abstimmen.
Iis ist einleuchtend, daf eine Farbe den die Oberflichenkriimmung
bewirkenden Kriften um so weniger nachgeben wird, je dicker ihre
Konsistenz ist. Tritt dieser Fehler also auf, so gilt es, die Farbe etwas
dicker zu machen. Wie weitgehend die Erhohung der Konsistenz der
Farbe diesen Fehler vermeiden hilft, beweisen die Abbildungen 106
und 107, die Mikroaufnahmen nach Drucken von der gleichen Druck-
form vor und nach einer Veriinderung der Farbkonsistenz darstellen.
Dall aber andererseits einer Verdickung der Farbe Grenzen gesetzt
sind, soll im folgenden gezeigt werden.

Auf der ersten Seite der nebenstehend eingefiigten Beilage ist
deutlich erkennbar, dall ein mangelhaftes Druckergebnis seine Ur-
sache einzig und allein in einer unrichtigen Konsistenz der Farbe
haben kann. Das obere Bild zeigt einen Druck mit zu stark verdiinnter
Farbe. Wiihrend in den Lichtern der Fehler wenig in Erscheinung
tritt, ist in den dunkleren Mitteltonen und Tiefen eine Schlierenbildung,
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Normale Atzung, Farbe richtig verdlinnt

Chr. Hostmann-Steinberg'sche Farbenfabriken GmbH., Celle (Hannover)
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Zu schwere Atzung

Zu leichte Atzung

Zu harte Atzung

Zu weiche Atzung

Chr. Hostmann-Steinberg'sche Farbenfabriken GmbH., Celle (Hannover)
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Die gleiche Atzung wie links. Die Farbe ist durch Zusatz hochkonzentrierter Farbe dunkler,
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das sogenannte ,,Perlen®, deutlich zu sehen. Die Farbe enthilt hier
Zu wenig Fdr])kﬁ]pt' , sie steht nicht richtig auf dem l’api(l‘ Das
mittlere Bild zeigt einen Druck von der gleichen Atzung mit einer zu
wenig verdiinnten Farbe. In den Dunkeltonen und Tiefen macht sich
dies weniger storend bemerkbar als in den Mitteltonen und Lichtern.
Hier wirkt die Farbe grau und kalt, da die zu strenge Farbe vom Papier
nicht richtig aufgenommen werden L.l nn. Ein Vergleich mit dem unteren
Bild, das die Farbe in richtiger Konsistenz verdruckt zeigt, laft den
groflen Unterschied deutlich erkennen.

Diebeiden lmwnwllvn der an dieser Stelle beigefiigten Beilage sollen
veranschaulichen, in wie weitgehendem Mafe es mmr]u‘h ist, Fehler,
die in der Alz.ung liegen, durch Verwendung geeigneter Farben auszu-
gleichen. Auf der linken Seite der Tafel sind vier fehlerhafte Atzungen
im gleichen Druckgang mit der gleichen Farbe gedruckt worden. Auf
der rechten Seite wurden jL\\l'l]b Drucke von df‘l gleichen Atzun[_, wie
nebenstehend aufgeklebt, bei deren Herstellung aber die Farbe dem
Charakter der Atzung in jedem Falle angepalit wurde.

Die obere Darstellung zeigt eine Atzung, die im ganzen zu tief
gehalten ist. Die Nﬂpf{'ht‘n sind durchweg tiefer geiitzt als normal, so
daB sie reichlich Farbe enthalten. Beim Verdrucken eines normalen
Papieres wird die Atzung zu schwer wirken, so daf es notwendig ist,
in diesem Fall der Farbe weniger Farbstoff und mehr Bindemittel
zuzusetzen, wodurch der Druck lichter erscheint. Als Bindemittel
kommt ]l]L' gut lasierender, weifler Verschnitt in Frage, kmn{‘sfdlls
aber Verdiinnung, die der Farbe nicht nur ihre Konzentration in bezug
auf den Farbwert nimmt, sondern auch ihre Konsistenz villig ver-
éindert, so daf ein Perlen des Druckes die Folge sein wiirde.

])M zweite Bild zeigt eine in der Gradation, d. h. in der Abstufung
der Halbtone zwar gesunde, aber zu flache AUUII;_{ Mit normaler
Farbe gedruckt, wiirde diese Alzun;, ein verhiltnismiflig zartes Bild
ergeben, ohne die notwendige Kraft in Tiefen und Mitteltonen. Hier
hilft die Verwendung hochkonzentrierter I arbe, die infolge ihres
grifleren Reichtums an Farbkorper ein dunklt'r[,f-‘- Bild ergibt. Auch
hier muB darauf geachtet werden, dal} die Farbe den richtigen Ver-
diinnungsgehalt behilt, da beim Verdrucken flacher Atzungen mit
hochkonzentrierter F arbe die Gefahr besteht, daB die Farbe eine zu
strenge Konsistenz bekommt, was den Ausdruck auch auf einem sonst
gut aufnahmefihigen Papier stark beeintriichtigt.

Kann man somit bei einer normal graduierten, aber im ganzen zu
flachen oder zu tiefen Atzung auf verhiltnismiBig einfache Weise
auf einen Ausgleich im Druck hinarbeiten, so liegen die Dinge schon
wesentlich schwieriger, wenn die Halbtonfolge der Atzung keine
normale 19[, vie das dritte und vierte Bild !{'I;_';I‘ll Im dritten Bild
haben wir eine Atzung vor uns, die zu hart ist, in der also die Mittel-
tine zu zart gekommen_sind, Wdh'ﬂ..]’](.l die Tiefe normal geiitzt hat.
[m vierten Bild ist eine Atzung veranschaulicht, die zu tonig gehalten
ist, in der die Mitteltine also zu dunkel ausgefallen sind. In diesen beiden
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Fillen geniigt eine Reduzierung oder Vermehrung des Farbkérper-
gehalts der Farbe im allgemeinen nicht. Es muf hierbei dann zu Farben
gegriffen werden, die ithrem Charakter nach in dem einen Fall weicher
oder im andern Fall hiirter drucken. Es gibt bestimmte Farben, die
diesen Erfordernissen entsprechen, und es empfiehlt sich in solchen
Fillen, sich mit der Farbenfabrik in Verbindung zu setzen, da natiir-
licherweise aus den Farbmusterbiichern der einzelnen Fabriken ebenso-
wenig die Konzentration wie der hiirtere oder weichere Charakter der
einzelnen Farben erkennbar ist. Sehr wiinschenswert wiire es m. L.,

wenn die Farbenfabriken grade dieser Frage ihre erhohte Aufmerk-
sﬂln]{r'lf zuwenden \\ur(lon und einmal dazu iibergingen, wenigstens
von vier Grundténen wie Schwarz, Blau, Griin und Braun zu den ge-
briuchlichsten Farben Kompensationsfarben herzustellen, mit der
ausdriicklichen Bestimmung: ,,Hart bzw. weich zeichnend‘. Jeder
Drucker wird dankbar sein, durch den Zusatz derartiger Farben zu
seinen Normalfarben diese ja leider hiiufigsten Fehler der Atzungen
besser als bisher ausgleichen zu kénnen.

Die nebenstehend eingefiigte Tafel dient der Veranschaulichung des
Einflusses der Verdunstungsgeschwindigkeit des Verdiinnungsmittels
bei gegebener Laufgeschwindigkeit der Maschine auf den Druckausfall.
Schon in dem Abschnitt ,,Farben und Verdiinnungsmittel wurde
darauf hingewiesen, dafi die Losungsmittel durchaus unterschiedliche
Siedegrade haben. Léuft eine Maschine langsam, so ist es zweckmifig,
ein langsam verdunstendes Losungsmittel, also ein solches mit héherem
Siedegrad, zu verwenden, als wenn der Druck auf einer schneller
laufenden Maschine erfolgt. Die Beilage zeigt in ihrem oberen Bilde
die Verwendung eines Liosungsmittels mit nlr-drlgcrem Siedegrad als
beim Druck des unteren BlldL‘S Beim Druck des oberen Bildes war
daher vor der Beriihrung der Atzung mit dem Papier in den flacheren
Nipfchen die Farbe schon etwas eingedickt. Sie konnte infolgedessen
in den helleren Partien des Bildes nicht mehr voll vom Papier aufge-
sogen werden, und diese Partien wirken nun klarer als bei Verwendung
eines langsamer verdunstenden Losungsmittels, bei dem die hellen
Partien dieser etwas tonigen Atzung zu schwer wiedergegeben werden.
Dieses Mittel, dessen Anwendung bel im ganzen zu tonigen Atzungen
zu empfehlen ist, ist in der Wirkung der sog. ,,Blasluft™ zu ver-
gleichen (s. Seite 197), doch zeichnet es sich dieser gegeniiber durch
villige GleichmiiBigkeit aus.

Es ist nun keineswegs gesagl, dafl eine Farbe immer und auf allen
Papieren in einer bestimmten Konsistenz am besten ausdruckt. Hier
spielt eben neben der Beschaffenheit der Atzung auch die des Papiers
eine ausschlaggebende Rolle. Fin rauhes und saugfihiges Papier
erfordert eine diinnere Farbe als ein g]attes und weniger saugfahiges.
Ein Druckbild von idealem Aussehen kann auf zwei verschiedenen
Papieren mit der gleichen Farbe nur erzielt werden kann, wenn eben die
Konsistenz der Farbe fiir den Druck auf das betreffende Papier
sorgsam abgestimmt wird. Der Drucker darf sich nicht darauf ver-
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lassen, daB er die Farbe ohne weiteres so verwenden kann, wie sie
von der Farbenfabrik kommt, weil er vielleicht mit dieser Farbe bei
einer anderen Atzung und einem anderen Papier einmal ein wunder-
bares Ergebnis erzielt hat. Im Druck gilt fast wie bei der Atzung keine
Norm, sondern die jeweiligen Bedingungen miissen aufeinander abge-
stimmt werden. Hierfiir gibt es keine theoretischen Formeln, sondern
der Drucker mufl beim Einrichten und Andruck an dem Druckergebnis
erkennen lernen, was seiner Farbe fehlt, und dann durch Zusetzen von
konzentrierter Farbe, Verschnitt, Verdiinnung oder Firnis der Farbe
die Konzentration und Konsistenz geben, die das bestmogliche bild-
mifige Ergebnis gewiihrleistet.

Noch einmal: Der Drucker darf nicht Konzentration und Kon-
sistens der Farbe verwechseln. Erstere wird bestimmt durch den
in einer bestimmten Farbmenge enthaltenen Farbkérpergehalt und
wird verindert durch Zusatz hochkonzentrierter Farbe nach oben und
durch Verschnitt nach unten. Die Konzentration der Farbe hat keinen
nennenswerten Einflufl auf die Druckfihigkeit und das Stehen der
IFarbe auf dem Papier, wenn die Tiefe der Atzung in normalen Grenzen
schwankt. Selbstverstindlich muf auch hier ein die Bildwirkung
storendes Suppen der Farbe eintreten, wenn eine normale Farbe
mit fast der doppelten Menge Verschnitt verdiinnt werden mul.
In diesem Fall hat aber die Atzung fast die doppelte Tiefe als nétig,
und das kann in der Atzung bei sorgfiltiger Arbeitsweise vermieden
werden, Im umgekehrten Falle kann selbstverstindlich eine zu starke
Konzentration der Farbe, wie sie eine allzu flache Atzung erfordern
wiirde, zu einer iibertrieben harten Bildwirkung fithren, denn hoch-
konzentrierte Farbe wird leicht etwas dicker sein als eine normale
IFfarbe, da das Mehr an Farbkorpergehalt eben eine Reduzierung des
Gehalts an Bindemitteln, Firnis und Verdiinnung voraussetzt.

Wiihrend also die Konzentration der Farbe nur in extremen Fiillen
einen EinfluB auf die Druckfihigkeit ausiibt, wird diese grundsiitzlich
durch die Konsistenz der Farbe bestimmt. Ihre Verdnderung be-
zweckt weniger eine Anderung der Bildwirkung in bezug auf Kraft und
Tiefe, als eine Anpassung der Farbe an das Papier, das je nach seinem
Stoff und seiner Oberflichenstruktur eine diinnere oder dickere Be-
schaffenheit der Farbe verlangt, um.ein ideales Ergebnis zu erzielen.

Bei Verénderung der Konsistenz der Farbe muf} die allergrofite
Sorgfalt obwalten, wie schon in dem Abschnitt ,,Herstellung der Tief-
druckfarben‘* betont wurde; denn aus dem Zuviel an Verdiinnungs-
mitteln und der falschen Wahl derselben ergibt sich nicht nur hiufig
eine unerwiinschte Verdnderung der Bildwirkung (vgl. erste Seite
der Beilage bei Seite 202), sondern eine solche kann auch zu Fehlern
von uniibersehbarer Tragweite fithren. Wird einer Farbe durch Zusatz
von zuviel Verdiinnung ihre urspriingliche Konsistenz genommen, so
kann insbesondere beim Druck einer solchen Farbe auf einem besonders
saugfihigen Papier der Fall eintreten, daB die Farbe sich nach dem
Druck abwischen ldBt, weil der Farbmenge durch die zu starke
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Verdiinnung ein ausreichender Zusatz an Bindemitteln fehlt. Im um-
gekehrten Falle kann bei einem Zusetzen von zuviel Firnis zu einer an
sich schon firnisreichen Farbe die Trockeneinrichtung einer Maschine
unter Umstéinden nicht mehr .um‘vhlu-n, um die Farbe in der Ober-
[liche villig zu trocknen, da Firnis im allgemeinen ebenso wie Terpentin
die Trockenfihigkeit der Farbe herabsetzt. Die Folge ist dann, dafl
der Druck .lluu-hl oder sogar, was noch viel schlimmer ist, aneina ndl-l -
klebt. Hierher gehiort auch das Durchschlagen des Drucks. Dieser
Fehler tritt an sich heute weit seltener auf als friither, da im allge-
meinen die heute von den verschiedenen Fabriken gelieferten Tief-
druckfarben in ihrer Zusammensetzung so heschaffen sind, daf}
ein Durchsc hlagen kaum in Frage kommt. Zeigen sich aber doch
einmal nach einigen Tagen auf der Riickseite des Druckes an den
Stellen der Bilder dunkle, an Fettflecken erinnernde Stellen, so war
die Zusammensetzung der Farbe nicht in Ordnung, zumindest nicht
auf das verwendete Papier abgestimmt. Nicht immer handelt es sich
iitbrigens um ein Durchschlagen der fettigen Bestandteile der Farbe,
sondern die Ursache kann auch darin liegen, dall durch ungeniigende
Trocknung der Farbe in der Maschine die nicht verdunsteten Binde-
und Losungsmittel von dem Druck nach oben in das im Stapel dariiber-
liegende niichste Papierblatt eingezogen sind. Fast immer hat dieser
Fehler seine Ursache darin, daB der Drucker, um die Farbe geschmeidi-
ger zu machen, ungeeignete Zusiitze zur Farbe mischt; ganz besonders
gcfuhrlu h ist hu-l' Terpentingl, das nur in ganz germgen Mengen zu-
gesetzt werden darf, wenn eine Farbe zu schnell trocknet, oder gar
gewohnliches Maschinenél, das leider gelegentlich verwendet wird,
aber, wenn es auch im ersten Augenblick seinen Zweck zu erfiillen
scheint, unter allen Umstinden als Farbzusatz abzulehnen ist.

Bei der Abstimmung der Farben auf das Papier in der Druckerei
muf} daher grifite bm'gf:tlt und Erfahrung obwalten, da derartige
Fehler ja nicht ohne weiteres erkennbar s:nd solange der Druck noch
frisch ist, sondern sich erst am niichsten lagL nach dem vélligen
Austroc]umn der Auflage, zeigen, wenn es vielleicht schon zu spit ist.
Die Auflage ist dann mehr oder weniger Makulatur. Es ist deshalb
inshesondere bei Verwendung von Papieren, die von den sonst ver-
arbeiteten Sorten abweichen, unbedingt anzuraten, von dem Papier
ein fiir einen Probedruck ausreichendes Muster der Farbenfabrik
einzusenden, die dann die IFarbe selbst auf das Papier richtig abstimmt,
so daBl der Druckerei Experimente, die ja immer teurer sind, als man
denkt, erspart bleiben. Natiirlich muf} sich der Drucker im Rahmen
des Moglichen auch selbst helfen kinnen. Er mull nur eben die Grenzen
kennen, in denen eine Farbe mit den ithm zu Gebote stehenden Hilfs-
mitteln (verschiedene Verdiinnungsmittel, verschiedene Verschnitte
und verschiedene Firnisse) entsprechend den Erfordernissen von
Atzung und Papier wandelbar ist.

In jedem Fall sollte bei Bestellung von Farben nicht unterlassen
werden, die Farbenfabrik darauf hinzuweisen, auf welcher Maschinen-
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type und mit welcher Druckgeschwindigkeit gedruckt wird; denn
von der Druckgeschwindigkeit und dem Weg, der von dem einge-
firbten und abgerakelten Zylinder bis zum eigentlichen Druckvor-
gang zuriickgelegt werden muB, hiingt es ab, welche Trockenfihig-
keit der Farbe gegeben werden darf. Ist der Weg lang und der Lauf
der Maschine langsam, so wird eine Farbe, die mit einem zu leicht
verdunstenden Verdiinnungsmittel versehen ist, schon vor dem Druck
einen beachtlichen Teil dieses Verdiinnungsmittels an die Luft ab-
gegeben haben. Die Folge davon ist ein Eintrocknen der Farbe in
den Farbniipfchen des Zylinders, das so weit gehen kann, daf} die
zartesten Téne iiberhaupt nicht mehr drucken, weil in den sehr flachen
Nipfchen dieser Tonwerte die Verdiinnung villig verdunstet und die
Farbe eingetrocknet ist. Selbstverstindlich kann sich der Drucker
hier helfen, indem er ein Verdiinnungsmittel mit einem héheren Siede-
punkt zusetzt. Es ist deshalb gut, wenn sich der Drucker die auf
Seite 189 bereits angegebenen Siedepunkte der gebriuchlichsten
Verdiinnungsmittel einprigt.

Wo man auf gleichmiilige Ergebnisse Wert legt, sollte man fiir
jeden im Betrieb befindlichen Maschinentyp unter Beriicksichtigung
von Laufgeschwindigkeit und Weg des Zylinders zwischen Abrakelung
und Druck seine Farben und Verdiinnungsmittel ein fiir allemal
erproben und dann nicht fortgesetzt experimentieren, wie dies ja auch
vom Papier grundsiitzlich gilt.

F. Storungen im Tiefdruck und ihre Ursachen

Die mannigfachen Fehler und Aufenthalte, die ihre Ursache in
dem Zusammenspiel von Druckform, Farbe und Papier haben, sind
im vorigen Abschnitt eingehend behandelt worden. Neben diesen
treten aber im Druck gelegentlich noch andere Schwierigkeiten auf,
deren Ursachen ganz verschiedenartiger Natur sind; sie sollen hier
einmal besonders zusammengefalit werden:

Rakelstreifen.

Sie zeigen sich aul dem Druckbogen in einzelnen oder mehreren
unter sich parallelen feinen Linien, die in einem durch die jeweilige
Hin- und Herbewegung der Rakel bestimmten, meist sehr spitzen
Winkel zur Umlaufrichtung des Formzylinders iiber das Bild laufen.
Die Richtung dieser Streifen ist also auf den einander folgenden Druck-
bogen verschieden. Die direkte Ursache derartiger auf dem Druck sich
zeigender Streifen liegt in einer Zerstorung der Schneide der Rakel.
Man hat sich die Entstehung dieser Streifen so vorzustellen, dafl ein
harter Fremdkérper durch die Zylinderumdrehung unter der Rakel
hindurchgezwiingt wird und sie beschidigt. Wo aber aus der Schneide
der Rakel ein winziges Teilchen ausgebrochen ist, kann die Farbe von
der Druckform nicht abgerakelt werden, so daB sie wie ein diinner Faden
nach der Abrakelung iiber der Druckform liegt und von dieser auf das
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Papier abgegeben wird. Die so hervorgerufenen Rakelstreifen sind
ziemlich harmloser Natur; sie kinnen leicht entfernt werden, indem
die Rakel ausgewechselt oder neu abgezogen wird. Allerdings wird
auch die neu geschliffene Rakel immer wieder an den betreffenden
Stellen verletzt werden, wenn es nicht gelingt, den die Verletzungen
verursachenden Fremdkorper endgiiltig zu beseitigen; leider ist dieser
meist ziemlich schwer aufzufinden. Mit der Zeit schleifen sich solche
Fremdkorper aber meist von selbst ab oder werden von der Farbe oder
dem Papier weggenommen.

Zylinderstreifen.

Trotz weitgehender Ahnlichkeit mit den hier angefithrten Rakel-
streifen sollte man die Zylinderstreifen, die im Gegensatz zu den
Rakelstreifen nicht auf einer Verletzung der Rakel, sondern des
Zylinders selbst beruhen, scharf von diesen unterscheiden, wobei man
sich vorteilhaft auch der hier gegebenen sinnfillligen begrifflichen
Unterscheidung bedienen kann. Die Zylinderstreifen sind unter anderem
dadurch gekennzeichnet, dall sie auf den nacheinander folgenden
Drucken stets die gleiche Lage haben und nicht wie die Rakelstreifen
mit der Ral\r'lbcwegung wandern. Zylinderstreifen entstehen dadurch,
daf sich ein harter Fremdkorper unter der Rakelschneide festsetzt und
dann die unter der Rakel vorbeilaufende Druckform einreifit. Der Fehler
liBt sich nur sehr schwer beheben, weil mit der Entfernung des Fremd-
korpers unter der Rakel ja nur der weiteren Beschidigung des Zylinders
vorgebeugt wird; man mufl dann versuchen, durch eine umfangreiche
Zylinderkorrektur die Streifen wenn moglich aus dem Kupfer za ent-
fernen, wobei man sich aber auf die hellen Téne beschréinken kann, da
derartige Streifen in den dunkleren Partien ohnehin nicht auffallen.

Kometen.

Man versteht unter Kometenbildung einen Fehler, der darin be-
steht, daB auf dem Kupferzylinder, in ernsteren Fiillen auch auf dem
Druck, von einzelnen Punkten innerhalb eines durch die Rakel-
bewegung gegebenen Winkels feinste Risse im Zylinder ausstrahlen.
Das Ganze zeigt also etwa die Form eines Kometen mit Kop{ und
lingerem oder kiirzerem Schweif. Eine Erklirung fiir die Kometen-
bildung ist folgende: Ein hartes Teilchen 1im Kopf des Kometen ver-
letzt die Rakel nur in so geringem MaBe, daB sie sich auf threm weiteren
Weg iiber den Zylinder schnell wieder glatt schleift. Immerhin bewirkt
die leichte Scharte ein Verkratzen des Zylinders unmittelbar im An-
schlufl an den Kometenkopf. Die unmittelbare Ursache fiir die Bildung
des Kometen ist daher immer in dessen Kopf zu suchen. Meist hat sich
der Fremdkérper in cinem der Farbnipfchen der Atzung festgesetzt
und ragt scharfkantig iiber die Kupferoberfliche heraus. Zur Ent-
fernung des Kometen mufl daher der Kopf des Kometen mit dem
Polierstahl iiberarbeitet werden und die Atzung an der betreffenden
Stelle sorgsam ausgewaschen werden.
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Woher stammen nun die Fremdkorper, die derartige Stérungen
hervorrufen ? Neben der an anderer Stelle schon erwiithnten nicht sach-
gemiB geschliffenen Rakel kann die Ursache derartiger Kérnchen in
ungeniigend sauber gehaltenen Arbeitsrdumen liegen. Deshalb soll,
um ein Herunterfallen von Putz- oder Farbkérperchen von der Decke
auf die Druckmaschine zu vermeiden, grundsiitzlich der Raum mit
Olfarbe gestrichen sein. Die FuBbéden kénnen mit Zement oder Fliesen
belegt sein, beides muf} aber stets nall aufgewischt oder geslt sein und
von allem sandigen Schmutz und Staub befreit werden.

Auch in der Farbe kénnen Unreinheiten vorhanden sein, wenn auch
fiir eine rakelfihige Farbe wohl jede Farbenfabrik, die sich auf Tief-
druckfarben spezialisiert hat, heute Garantie iibernehmen wird. Steht
cine Farbe zu lange, so setzt sich der Farbkirper ab, und die Farbe
dickt ein. Am Rand bildet sich eine Kruste von der Festigkeit von
hartem Teer. Der Farbkiibel klebt dann zu, beim Aufsprengen des
Deckels konnen dann leicht feste Teile, auch Spine von dem Metall
des Kiibels in die Farbe gelangen. Jede Farbe sollte daher vor dem
Einschiitten in den Farbkasten der Maschine durch ein feines Bronze-
sieb geschiittet werden. Handelt es sich um linger stehende, ein-
gedickte Farben, so empfiehlt sich ein Durchsieben durch feinste Gaze
oder Voile, der am besten mehrfach zu nehmen ist. Auch die Behand-
lung der Farbkiisten erfordert gréBite Sorgsamkeit. Farbriickstinde im
[farbkasten sollen nicht mit dem Spachtel losgekratzt werden, da hier-
durch Zink- und Eisenspine von der Wandung des Farbkastens los-
gelost werden konnen, die auch bei sorgfiltigem Auswischen der Farb-
kiisten in den Ecken haften bleiben und dann beim Druck mit der
Farbe unter die Rakel gelangen.

In der Atzung selbst kann ebenfalls die Ursache derartiger die
Rakel verletzender Fremdkorper liegen. Wird der Steg zu stark aus-
gedtzt oder unteriitzt, so ist ein Ausbrechen kleinster Kupferteilchen,
hervorgerufen durch das Abrakeln beim Druck, keine Seltenheit. Auch
die Aufkupferung der Zylinder bzw. Schliff und Politur derselben kann
die Ursache hierzu sein. Ist z. B. von einem Zylinder schon so viel
abgeschliffen, daB die Atzung die letzte vor der Neuaufkupferung war,
so kann damit gerechnet werden, daB in den tiefsten Niapfchen bereits
diejenige Stelle durchiitzt ist, an 'der.die letzte Aufkupferung ansetzte.
Da hier manchmal die Haftung des neuen an dem alten Kupfer keine
ganz innige ist, inshesondere, wenn der Zylinder vielleicht nicht ge-
niigend vor der Aufkupferung gereinigt wurde, so kann hier ein Ab-
blittern feinster Kupferteilchen erfolgen.

Als letzte Ursache sei hier noch das Papier erwiithnt, aus dem sich
bei ungeeigneter Beschaffenheit oft feinste Glimmer- oder stirkere
Fiillstoffteilchen unter dem Druck liésen. Auch die Lagerung des
Papiers in einem staubigen Papierlager kann dazu fithren, daB durch
das Papier Fremdkorper unter die Rakel gelangen.

Unsauberkeiten in der Farbe sind also noch am ehesten zu beheben,
weil vélliger Farbwechsel und Durchsieben der farbe hier schon helfen.

Heproduktionstechnik 4 14
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Liegt die Ursache der Streifen- oder Kometenbildung in der .xu.tzun;j.
so darf im allgemeinen angenommen werden, dall nach den ersten
3000 Druck der Fehler nachlaBt. Diese erste Druckzeit kann aber zu
einer wahren Hollenpein fiir den Drucker werden. Lifit sich zweifels-
frei der Beweis erbringen, dall in dem Papier ungeeignete Fiillstoffe
enthalten sind, die seine Verdruckbarkeit ausschliellen, und dafl nicht
etwa ."ilicllll;__". Rakel oder Farbe die Schuldigen sind, so wird es bei
sehr groflen Auflagen oft zweckmiiBig sein, den Druck abzubrechen,

Oberseiten Siebseiten

Abb. 108, Kratzproben bei Tiefdruckpapieren

das Papier der Papierfabrik zur Verfiigung zu stellen und ein anderes
apier fiir den Druck zu verwenden. Oftmals liegt allerdings der Fall
so, daB nicht der Fiillstoff des Papieres Glimmer oder andere kérnige
Bestandteile enthiilt, sondern dali das Papier, wie oben schon an-
sedeatet, infolge unsachgemifier Lagerung mit Sand oder Staub ver-
unreinigt wurde. Eine sorgfiltige Lagerung in sauberen, staubfreien
Lagerriumen verhindert hier viel Arger beim Druck. Niemals sollte
Tiefdruckpapier lange ausgepackt stehen, denn die Verpackung der ein-
zelnen Riese ist der beste Schutz gegen Verunreinigung. Ganz abwegig
wiire es auch, das Papier direkt auf dem Zementboden zu lagern; Holz-
gestelle oder Holzzwischenbéden mitssen unbedingt vorgesehen werden.

Hat man den Verdacht, dafl der Fiillstoff des Papieres ungeeignet
ist, so kann man die Brauchbarkeit des Papieres fiir Tiefdruckzwecke
durch eine Kratzprobe nachpriifen lassen. Bei dem sehr einfach auf-
gebauten Kratzpriifer nach Dr. Bekk wird hierzu ein Stiick des zu
untersuchenden Papieres unter bestimmtem Druck iiber eine ebene
Glasplatte gezogen. Der Druck wird dabei durch eine drehbar gelagerte
polierte Stahlwalze von bestimmtem Gewicht ausgeiibt. Je nach
seinem Gehalt an kratzenden Bestandteilen hinterldf3t der Priifstreifen
auf der Glasplatte Spuren in Form von feinen Kratzern, die oft mit
blolem Auge kaum erkennbar sind, jedoch durch ein einfaches Mikro-
skop bei etwa 20facher VergriBerung gut sichtbar gemacht werden
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kénnen, indem die Glasplatte unter einem Winkel von 45° von unten
durchleuchtet wird. Unsere Abbildungen 108a und b zeigen die ge-
ringen Kratzspuren eines einwandfreien Tiefdruckpapieres, withrend
ein ungeeignetes Papier unter den gleichen Bedingungen die starken
Kratzspuren der Abbildungen 108¢ und d hinterlie.

Tonen.

Als Tonen bezeichnen wir ein allmihliches Anlaufen der ganzen
Druckform auch an den in der Atzung blank geblichenen Stellen mit
einem Ton, der sich bis zur Stiirke der hellen Halbtone in den Bildern
steigern kann. Auch fiir diese Erscheinung gibt es verschiedene Ur-
sachen, Am hiiufigsten ist es ein zu hartes Papier, das beim Druck die
Zylinderoberfliche aufrauht, so dall die Rakel die Farbe von den
rauhen Stellen des thndcrs nicht restlos entfernen kann. Auch das
Vorhandensein von falschen chemischen Grundstoffen im Papier,
Schwefelverbindungen usw., kann zu einer Oxydation der Kupferober-
fliche fithren, die die Haftung der Farbe begiinstigt und zu einem
Tonen Veranlassung gibt. Schlecht geschliffene Zylinder neigen oft
zum Tonen. IHier ist der Ton aber meist keine gleichmiflig zarte
Fliche, sondern er setzt sich aus allerfeinsten kleinen Rissen, die mit
dem blofen Auge kaum erkennbar sind, zusammen. Eine falsch ge-
schliffene oder zu flach gestellte Rakel kann ebenfalls die Farbe nicht
vollstiindig abrakeln. Ein solches Tonen ist meist ungleichmiBig und
breitstreifig, also auch kaum mit dem Tonen, das durch andere Ur-
sachen hervorgerufen wurde, zu verwechseln.

Bei Rotationsmaschinen tritt das Tonen oft nur im Widerdruck
auf; die Ursache liegt dann in zu hoher Temperatur der Heizzylinder.
Bei zu starker Erhitzung verliert das Papier seinen natiirlichen Wasser-
gehalt und wird spréde und briichig; durch die gleichzeitig auftreten-
den elektrischen Ladungen werden die auf der Oberfliche des Papiers
befindlichen zahllosen Fasern senkrecht zur Papierbahn aufgerichtet,
so daf das Bild einer Biirste erscheint; die Papierfasern, die durch die
Austrocknung hart und spréde sind, verursachen dann auf der Ober-
fliche des Zylinders unzéhlige kleine Verletzungen, die zusammen, wenn
sie auch noch so klein sind, die Erscheinung des Tonens hervorrufen.

SchlieBlich sei hier nochmals auf die Wichtigkeit einwandfreier
Farben hingewiesen. Schlecht verriebene, aus ungeeigneten Grund-
stoffen bestehende Farben waren frither lJLsondLrs hiiufig die Ursache des
Tonens, Bei den Erfahrungen der Farbenfabriken liegt heute der Fehler
wohl meist nicht mehr an der Farbe an sich,sondern an deren Verdrucken
in zu strenger Konsistenz. Auch alter Bodensatz aus den Kiibeln kann
eine Art Tonen in Form unzihliger feinster Streifen verursachen.

Streifen in der Laufrichtung des Zylinders.

Einzeln auftretende Streifen in der Laufrichtung haben ihre Ur-
sache meist darin, dafl sich an irgendeiner Stelle der Rakel einge-
trocknete Farbe festsetzt, die dann ein gleichmiifliges Abrakeln der

14*
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Form verhindert. Sie konnen aber auch in einer schlechten bzw.
schlecht hergerichteten Rakel allein ihre Ursache finden.

Treten in der gleichen Richtung Streifen in regelmiBigen, etwa 1 bis
2 cm weiten Abstéinden auf, so ist die Ursache hierfiir am Zylinder
selbst zu suchen. Diese Streifenbildung ist nimlich auf eine ungleich-
miiBige Dichte des Kupfers zuriickzufithren. Beim Aufkupfern wird
bekanntlich der im galvanischen Bade erfolgte Kupferniederschlag
durch Achate geglittet. Sitzen bei dlteren Anlagen einige dieser
Achate nicht richtig auf dem Zylinder auf oder sind sie ungleichmiBig
geschliffen oder poliert, so ist die Glittung des galvanischen Kupfer-
niederschlages ungleichmiBig. Ein solcher Fehler setzt sich dann
spiralfsrmig um den ganzen Zylinder fort; Atzer und Drucker sind
diesem Fehler gegeniiber machtlos, denn %Llhst durch Uberschleifen der
zarten Tone, in denen dieser, wie alle anderen Fehler, am deutlichsten
erkennbar l!:l wird diese Fehlererscheinung kaum verringert. Da offen-
bar die Atze an solchen porésen Stellen das Kupfer stiirker angreift als
an den benachbarten Teilen, ist die Alnmg_, schon unLcrschlPdhLll.
Eine weitere Erklirung fiir diese Erscheinung ist die, dal zwar nicht
das pordsere Kupfer schon bei der Atzung verstiirkt angegriffen wird,
sondern dall erst durch die stiindige Ahl.llwlalug des Zylinders das
porisere Kupfer leichter aufgerauht wird, so dafl die zwischen den
Farbnéipfchen liegenden Rasterstege zu tonen beginnen, und zwar, ent-
sprechend dem IFehler in der Aufkupfu ung, nur streifenweise, Fiir
diese Lesart spricht, dall das streifige Tonen bei solchen /yllmlm n
auch an den blanken Stellen, sofern “diese voll ausdruc :ken, meist zu
beobachten ist. Wahrscheinlich diirften sich beide Folgen des ungleich-
miBigen Kupfers in solchen Fillen addieren. Da der Fehler stets
withrend der Auflage stindig zunimmt, empfiehlt es sich, schon bei
den ersten leisesten Anzeichen eine neue Atzung zu machen und so
bald wie miglich den Zylinder auszuwechseln.

Aufdie verschiedenen Arten von Schleif- und Polierstreifen mochte
ich hier nicht nochmals besonders eingehen, denn diese sind in dem
entsprechenden Abschnitt bereits ausfithrlich behandelt worden.
Leichtere Fehler dieser Art lassen sich im iibrigen durch Uberschleifen
der betreffenden Stelle des Zylinders mit feinstem Schmirgelpapier
manchmal beseitigen.

Streifen in azialer Richtung des Zylinders.

‘Nicht selten stellen sich im Druck aber noch Streifen ein, die in der
Querrichtung des Druckes, also parallel zur Zylinderachse verlaufen.
Einmal konnen diese Streifen im Abstand von etwa 1—1,5 mm die
ganze Form iiberziehen, dann aber konnen sich auch die Streifen in
breiteren Abstinden regelmiiflig wiederholen; schliefilich kénnen sie
auch nur an einer bestimmten Stelle des Zylinders auftreten, die vom
Druckeinsatz einen solchen Abstand hat, der dem Zylinderumfang,
gemessen von der Beriihrungslinie des Form- und Gegendruckzylinders
bis zur Berithrungsstelle der Rakel mit dem Zylinder, entspricht. In
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allen diesen Féllen ist die letzte Ursache der Hervorrufung der Streifen-
bildung die gleiche, nimlich ein Vibrieren der durch irgendeine duBere
Ursache in Schwingung versetzten Rakel. Im ersteren Fall, bei der
ganz feinen Streifenbildung, handelt es sich um eine Vibration, die
durch einen zu hohen Rakeldruck verursacht ist. Die feinsten Be-
wegungen des Ineinandergreifens der Zahnriider in der Maschine oder
des Maschinenantriebes iibertragen sich dann auf die Rakel, die diese
Schwingungen aufnimmt. Der Fehler wird meist sofort verschwinden.

Normaler Rakeldruck Zu starker Rakeldrueck

Abb. 109, Nachweis der Entstehung von Rakelvibrationsstreifen
durch zu starken Rakeldruck?

wenn die Rakeleinstellung weniger scharf ist und wenn der Rakeldruck
geringer eingestellt wird (vgl. Abb. 109). Etwas breitere Streifen in
gleichmiBigen Abstinden voneinander treten nur bei Bogentiefdruck-
maschinen auf, und zwar dann, wenn die Abwicklung der Zylinder
nicht stimmt, wenn also die Zihne der Zahnrider von Druck- und
Gegendruckzylinder nicht gleichmiéfig ineinandergreifen, sondern
ruckweise schichen. Aus diesem Grunde nennt man diese Streifen auch
Zahnstreifen. Tritt nur ein einziger breiterer Streifen, wie oben ge-
schildert, auf, so ist der Druckeinsatz als solcher zu hart. Der Druck-
einsatz soll ja in der Maschine nicht stoBartig erfolgen, sondern der
Aufzug bei Bogenmaschinen soll so beschaffen sein, dall ein allmihliches
Aufrollen des Gegendruckzylinders auf den Formzylinder stattfindet.
Ist der Aufzug nicht geniigend abgeflacht, so erfolgt der Druckeinsatz
ruckartig, und die durch diesen Stofl verursachte Erschiitterung der
Maschine setzt die Rakel in eine schwingende Bewegung, wodurch
allmiihlich die Druckform an der betreffenden Stelle streifenweise
- Aus , Reproduktion‘ 1934/8 (Aulsatz von Arthur Gehrken)
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X cm S y:m 4
Abb. 110. Abhiingigkeit des Rakelschlags von der Druckwerksanordnung

heller geschliffen wird (Rakelschlag). Tritt der Fehler auf, so kann man
sich helfen, wenn man nach der halben Auflage den Zylinder umdreht,
so daB die abgenutzte Stelle an einen durch den Rakelschlag nicht
gefithrdeten Punkt kommt, wiihrend dann eine bisher noch un-
beschiidigte Stelle des Zylinders erst langsam wieder den Fehler an-
nimmt. Vor allem aber soll der Aufzug daraufhin nachgesehen werden,
ob sich eine bessere Abflachung erzielen lafit. Tritt der Fehler stindig
an einer Maschine auf, so priife man, ob vielleicht eine Verinderung
in der Anbringung der Rakel bei der Maschine méglich ist, damit die
Rakel in eine giinstigere Position zur StoBrichtung des Druckeinsatzes
kommt, denn das Verhiiltnis der Anbringung der Rakel zur Richtung,
in der der Stof beim Druckeinsatz auf dem Gegendruckzylinder er-
folgt, spielt hierbei auch eine wichtige Rolle und diirfte die Ursache
dafiir sein, dal} einzelne Maschinen gegen diesen Fehler empfindlicher
sind als andere. Auch hat man an leichter gebauten Maschinen, bei
denen das Formzylinderlager dem Druck mehr nachgibt, mehr mit
dem Fehler zu kiimpfen als bei schwereren. Wenn es die Verstellungs-
moglichkeit der Rakel und die Art der Druckform zulassen, sollte man
die Rakel so stellen, daB sie sich beim Druckeinsatz an nicht drucken-
den Stellen des Zylinders, z. B, an einem Steg, befindet, Abbildung 110
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zeigt den Zusammenhang zwischen der Druckwerksanordnung und
dem Auftreten des Rakelschlags. Der Rakelschlag wird, wie schon ge-
sagt, durch zu harten Druckeinsatz bewirkt; er entsteht an der Stelle,
an der sich die Rakel im Augenblick des Druckeinsatzes befindet, also
bei einer Druckwerksanordnung gemiil der linken oberen Skizze in
einer Entfernung von xcmvom Druckeinsatz, bei derrechts dargestellten
Druckwer Ls’mnl'(l nung in einer Entfernung vony em vom Druckeinsatz.
Allflll‘!‘l‘l]]l'l.l(](].)(l"('l‘l]ﬂ dementsprechend ‘anden auf den beiden unteren
Skizzen mit ])npp{,lllmt.n und Pfeilen bezeichneten Stellen, die sich
wiederum in einer Entfernung von x cm bzw. y cm von der Greiferkante
befinden, mit dem Auftreten der Schlagstreifen zu rechnen.

Quetschen des Drucks.

Quetscht aufl der ganzen Atzung oder, was weit hiufiger ist, an
einzelnen Stellen der Atzung trotz normaler Tiefe derselben die Farbe
aus den Farbnépfchen iiber die einzelnen Zeichnungselemente hinaus,
so ist dies ein Beweis daliir, dafl der Druck, also die Abgabe der Farbe
an das Papier, nicht ordnungsgemifl vor sich geht, sondern das Papier
withrend des Druckvorganges am l'nrnmyllmlm' v nrbclgequn tscht wird.
Tritt diese Erscheinung nur fleckenweise oder an den Riindern auf, so
liegt das Papier nicht plan. Beim Druck setzen sich dann Teile der
AuBenluft unter die im Papier befindlichen Beulen. Durch das feste
Anliegen der umgebenden Papierteile an dem Gummituch des Gegen-
druckzylinders oder an der Gummimasse des Presseurs kann die Luft
nicht entweichen, und bei der Beriihrung des Papiers mit dem Form-
zylinder hat das Papier daher unten keine feste Auflage, sondern ruht
aufl einem Luftkissen, das unter dem auBlerordentlichen Druck des
Durchlaufens zwischen Form und Gt'<r('ndrut,k?y]indel' mit dem
dariiberliegenden Papier seitlich verquetscht wird.

Dieser l‘th!m' kann aber nicht nur im Papier begriindet liegen,
sondern auch in einem an den Riindern nicht geniigend festgespannten
Gummituch, das unter dem Druck dann nachgibt. SchlieBlich ist noch
die Moglichkeit einer falschen Abwicklung zwischen Formzylinder
und Gegendruckzylinder durch Wahl eines zum Zylinderumfang nicht
passenden Aufzuges zu erwithnen. Wenn der Fehler auftritt, wird der
Drucker meist sofort feststellen kénnen, wo die Ursache liegt, und er
wird durch Anderung des Aufzuges leicht Abhilfe schaffen kénnen.

Liegt das Papier \\t.llig, so wird ein sofortiger Weiterdruck meist aus-
geschlossen sein. Hier ist das Papier entweder von der Fabrik zu frisch
abgeschickt worden, oder aber das Papier hat beim Hiindler oder in der
Druckerei keine sachgemiifle Lagerung und Behandlung erfahren. Wird
Papier in zu feuc hth Zustande v crpdcl\i und kommt t'ealdpt,ll in einen
Raum, der etwa unter der Einwirkung von Zentralheizung einen ver-
halt nmndﬁlg, geringen Feuchtigkeitsgehalt hat, so trocknet das Papier
an den Riindern aus und zieht sich hier zusammen. Das ganze Papier
bekommt dann eine tellerartige Form, was Ursache zum Quetschen
des Drucks ebenso wie zum Faltenschlagen des Papieres werden kann,
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Auch der umgekehrte Fall kann eintreten, daB ein reichlich trocknes
Papier im Papierlager oder auf dem Transport zur Druckerei an den
Rindern (bei Rollen an der Schnittkante) Feuchtigkeit aus der Luft
aufnimmt. Die feuchteren Riinder des Papieres dehnen sich infolge des
Quellens der Faser aus und werden w ellig, da sich ja die Mittelfliche
des Papieres nicht mit dehnt. Hier wird ein Quetschen des Drucks an
den Réndern, wenn nicht gar ein Faltenschlagen von der Mitte nach
den Riindern zu, eintreten. An der Laufrichtung der Falten bzw. der
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Abb, 111 Abb. 112
Falten oder Quetschstellen I'alten oder Quetschstellen
vines Papiers mit welligen Rindern cines tellernden Papiers

im Druck auftretenden quetschenden Bilder- oder Textteile kann man
leicht erkennen, ob das Papier an den Aullenrindern zu feucht oder
zu trocken ist, Laufen die Falten von der Mitte anfangend, vom Druck-
ansatz aus gesehen, nach beiden Seiten und nach hinten weg, wie die
Abbildung 111 veranschaulicht, so ist das Papier an den AuBlenkanten
zu feucht, denn es ist aufen linger als in der inneren Papierfliche. Ein
solches Papier mufl in einem besonders trocknen Raum mit Dampf-
heizung, moglichst riesweise, ausgelegt oder noch besser ausgehiingt
werden, damit es die an den Riindern angenommene Feuchtigkeit
wieder abzugeben vermag. Verlaufen die Falten oder Quetschstellen
mehr in der Form der Abbildung 112, so ist daraus zu schlieBen,
daB das Papier an den Rindern trockner als in der Mitte des Bogens
bzw. der Papierbahn ist. Das Papier mufl dann in einen feuchten Raum
gebracht werden, in dem evtl. sogar durch Verdampfen von Wasser
ein ‘moglichst hoher Feuchtigkeitsgrad herbeigefithrt wird. Eine
Papieraushiingevorrichtung sollte gerade in Tiefdruckereien nie fehlen,
da die Tiefdruckpapiere durch den geringen Leimgehalt ganz besonders
feuchtigkeitsempfindlich sind, Nach Miglichkeit soll sie sogar im
Drucksaal selbst angebracht sein, da in diesem Fall die sicherste
Gewiihr fiir eine Anpassung des Papiers an die Bedingungen im Druck-
saal gegeben ist. Ein wichtiger Grundsatz ist ferner, das Papier so
rechtzeitig wie moglich zu bestellen und so auch der Papierfabrik ge-
niigend Zeit fiie die Fabrikation zu geben, Schon am gestapelten Papier
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kann man iibrigens erkennen, ob Schwierigkeiten dieser Art bei der
Verarbeitung zu befiicchten sind. Unsere Abbildungen 113 und 114
veranschaulichen die Merkmale von Papier, das zu Faltenbildung neigt.
Die welligen Riénder des Papiers auf Abbildung 113 sind durch zu
hohe Feuchtigkeit der Papierréinder entstanden, das Tellern des Papiers
auf Abbildung 114 ist auf zu trockene Papierrinder zuriickzufiihren.

Abb. 113. Wellige Rinder

Abb. 114, Tellern des Papiers

An dieser Stelle sei auch noch erwiihnt, dall jedes Papier nach der
Querrichtung seiner Fertigungsbahn weit de thnungsfihiger i1st als nach
der Lingsric lllun;,‘ weil die einzelnen Fasern des Papierstoffes in der
Fabrikation die Neigung haben, sich lings zur Laufrichtung der Papier-
maschine, dem Wasserstrom entsprechend, auszurichten. Da in der
Léngsrichtung der Faser aber die Quellung nur eine geringe Volumen-
verinderung hervorruft, withrend sie in der Querrichtung ein Viel-
faches davon betrigt, mufl naturgemiaB auch die Dehnungsfihigkeit
des Gesamtpapieres in der Lingsrichtung weit geringer sein als in der
Querrichtung. Papiere, die in Schmalbahn gearbeitet sind, bei denen
also die Lingsrichtung der Faser quer zur Druckrichtung lduft,
werden die Falten vorwiegend an beiden Seiten zeigen, wiithrend an der
Anlagemarke weniger Wellen des Papieres zu befiirchten sind, was auf
Anlage und Passer, vor allem beim Farbendruck, nicht ohne EinfluB ist.

Elektrisches Papier.

Unter diesem Stichwort faBit der Drucker gewdhnlich alle die Er-
scheinungen zusammen, die dazu fithren, dafl das Papier z. B. nach
dem Druck an den ;,('Uffrlt'Lt,rl Greifern hdng,t.nhlelbl, und somit einen
glatten Ablauf des Druckvorganges hindert. Tatséichlich kann sich das
Papier an seiner Oberfliche unter gewissen Voraussetzungen mit
statischer Elektrizitit aufladen. Dies kann schon in der Papierfabrik
stattfinden, aber auch erst in der Druckmaschine. Die Ursache des
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,, Elektrischwerdens™ des Papiers ist eine Reibung des zu trocknen
P apieres an 11‘gcndwdf'hon in der Papier- oder Druckmaschine vor-
handenen Nichtleitern. Eine iibermiflige Trockenheit ist stets die
Voraussetzung dieser Erscheinung, die denn auch am hiufigsten bei
arofier Trockenheit (im Sommer oder in Zeiten starken Frostes) auf-
tritt. Das sicherste Mittel gegen elektrisches Papier ist deshalb auch
ein Aushiingen oder ein geniigend langes Lagern des Papiers in einem
Raume mit normaler Luftfeuchtigkeit. Sehr gut hat sich auch der
Einbau von Ventilatoren in die Druckmaschine bewiihrt, da durch den
Luftdruck auf das Papier, bei richtiger Anlage der Vomlldtmul, ein
mechanischer Druck ausgeiibt werden k.mn, der stirker ist als die
durch die Elektrizitit des Papieres hervorgerufene Adhiisionskraft des
Papieres an bestimmte Maschinenteile, also etwa die Greifer der
Abnehmevorrichtung bei Bogenmaschinen. Die Erfahrungen mit be-
sonderen Entelektrisierungseinrichtungen (im einfachsten Falle ge-
erdete Streifen aus Stanniolpapier, feuchte Wollfiden usw.), die
einzelne Drucker gemacht haben wollen, sind bis jetzt noch wider-
spruchsvoll. Bei Rollenmaschinen scheinen sich diese Einrichtungen
allgemein giinstig auszuwirken.

So weit die Stérungen i1m eigentlichen Arbeitsvorgang des Tiel-
drucks. Auch hier greifen wieder mancherlei Faktoren ineinander, die
der Drucker wohl auseinanderzuhalten und in ihren Ursachen zu
erkennen in der Lage sein mufl. Erfahrung im Drucksaal, aber auch
ein tieferes Eingehen in die grundsitzlichen Zusammenhinge geben
dem Drucker erst gemeinsam die Fihigkeit, aller auftretenden Schwie-
rigkeiten Herr zu werden. Auch hier ist es wie iiberall im Leben:
Wer nach Hause geht und damit zufrieden ist, den heutigen Tag gliick-
lich und ohne allzuviel Kummer hinter sich gebracht zu haben, dem
wird die Kunst des Druckens nie zum Geschenk werden. Wer aber
allen Erscheinungen auf den Grund zu gehen sich bestrebt, wer seine
Erfahrungen mit seinen Kameraden im Betrieb und draufien aus-
tauscht und sich durch eifrige Lektiire der heute zum Teil so guten
Fachliteratur weiterzubilden bemiiht, der erst wird Verstindnis fiir
vieles ihm bis dahin Unverstiindliche gewinnen und sich auch aufs
griindlichste mit der Bauart und Arbeitsweise seiner Maschinen ver-
traut machen, ohne dabei zu vergessen, dafi die Maschine doch nur ein
Werkzeug fiir die Kunst des Druckens ist. Aus der Erkenntnis all dieser
Zusammenhiinge, Schwierigkeiten und Mbglichkeiten gewinnen wir
auch ein klareres und sichereres Urteil gegeniiber der Vielzahl von
Maschinentypen fiir den Tiefdruck, deren jede ihre Vorziige und viel-
leicht auch ihre Fehler hat. Welchem Typ der Vorzug vor einem
anderen zu geben ist, hiingt von den Belangen des einzelnen Betriebes
ab; im Nadlstchcndcn sollen nur kurz die wesentlichsten Eigenarten
der einzelnen Maschinentypen geschildert werden.



TIEFDRUCKMASCHINEN

Von Dr.-Ing. Manfred Hebsaker

Die Gesichtspunkte fiir die Beurteilung von Tiefdruckmaschinen
sind druck- und maschinentechnischer Art; sie hiingen ab von den
Anforderungen, die an die Giiteleistung der Maschinen und die Wirt-
schaftlichkeit des Druckbetriebs gestellt werden miissen.

Man braucht Maschinen, die Passer halten, die ordentlich einfirben,
gut ausdrucken und schmierfrei auslegen, M']m hinen, die aus betriebs-
wirtsc h.\fllu hen Griinden leicht zu bedienen sind, betriebssicher arbeiten
und ausreichende Druckgeschwindigkeit (er‘rnuglu,]mlu

A. Uberblick iiber die Entwicklung der einzelnen Bauarten

Zur Herstellung von Abziigen von Tiefdruckformen, wie Stichen
und Radierungen, geniigten neben Tiegeldruckpressen, wie sie auch
heute moch in \'Lll)(:hSLI ter Form zum Stahlstich- und Wertpapier-
druck verwendet werden, einfache Zylinderpressen aus iibereinander
angeordneten glatten Zylindern,
zwischen denen das Laufbrett, die

OBERE WALZE

Unterlage fiir die einzelnen Druck- ZWISCHENLAGE

platten, hin- und herbewegt wird.

Abbildung 115 zeigt eine derartige 7 LAUFBRETT
Maschine schematisch. Bm'm Druck YRS CHELATTE ONTEREWILZE
mit zither Farbe geht die vorge-

wiirmte, eingefirbte und gewischte Abb. 115

Platte mitdem aufgelegten gefeuch- Schema einer einfachen Zylinderpresse

teten Druckbogen und der dariiber-
liegenden elastischen Zwischenlage auf dem Laufbrett unter der oberen
Walze hindurch. Solche Maschinen, urspriinglich aus Holz gebaut und
spiter aus Eisen, fanden grofie Verbreitung, sie sind auch heute noch.
teilweise sogar mit Kraftantrieb, in Gebrauch (vgl. Seite 24).
Zylinderflachformmaschinen. Die Entwicklung der verschiedenen
Tiefdruckverfahren bedingte die Durchbildung leistungsfihiger Druck-
maschinen. Aus der einfachen Zylindermaschine entstanden die Tief-
druckschnellpressen unter Verwertung der Erfahrungen aus dem Bau
von Steindruckmaschinen. Die ersten wurden im Jahre 1878 auf der
Weltausstellung in Paris vorgefiithrt, Sie waren nach der Darstellung
auf Abbildung 116 mit Farbwerk und selbsttitiger Wischeinrichtung
ausgeriistet, Die Wischtiicher aus leichtem Stoff wurden beim Arbeiten
iiber Walzen gefiihrt und von dariiber angeordneten Spindeln ab- und
aufgewickelt. Die Karren waren mit Gasheizung zur Erwiirmung der
[)ru(]\p]atton versehen; die Gaszuleitung erfolgte durch Gummi-
schliuche. Durch die Einfithrung der Rakel zum Abstreichen der
Farbe von der Formoberfliche konnten diese Maschinen wesentlich
einfacher gestaltet werden als frither. Die Plattenaufspannung ent-
spricht genau den Einrichtungen zum Aufspannen von Zinkplatten,



220 TIEFDRUCKMASCHINEN

die bei Steindruckmaschinen verwendet werden. Heute sind diese
Zylinderflachformmaschinen natiirlich fiir den Auflagendruck nicht
mehr wirtschaftlich genug. Man verwendet sie allerdings noch zum
Andrucken von Platten, die auf Zylinder von Rundformmaschinen
aufgespannt werden, Fiir den besonderen Zweck des Plattenandrucks
sind sogar einige Neukonstruktionen geschaffen worden, die bekann-
testen sind die der Schnellpressenfabrik I. G. Mailinder, Bad Cann-
statt-Stuttgart, und der Druckma, Leipzig.

Zylinderrundformmaschinen. Schon von Anfang andachte man an die
Verwirklichung von Maschinen mit zylindrischer Druckform, bei denen
die Druckwerke mit in
einer Richtung umlaufen-
den Druck- und Formzylin-
dern viel einfacher durch-
gebildet werden kénnen
als bei Zylinderflachform-
maschinen mit dem hin-
und hergehenden Karren.
Die Erfolge beim Bau von
Rundformmaschinen  fiir
Hochdruck und die ersten
Zinkdruckmaschinen reg-
ten dazu an, auch Tiel-
druckrundformmaschinen
zu bauen. Abbildung 117 zeigt die schematische Darstellung einer
solchen Maschine aus den Y0er Jahren zum Druck von dicken Kupfer-
platten, die der Rundung des Zylinders entsprechend vorgebogen und
auf diesem befestigt wurden. Das Einfiarben und Wischen erfolgte
ihnlich der Ausfithrung nach Abbildung 116. Das Biegen der dicken
Kupferplatten gelang aber damals nicht hinreichend genau; es war
deshalb schwierig, gleichmiBig einzufirben und sauber zu wischen.
Die Bestrebungen mehrerer Jahre, diese Maschinen zu verbessern,
bliecben ohne den gewiinschten Erfolg.

Die ersten brauchbaren Tiefdruckrundformmaschinen fiir die Ver-
arbeitung von Bogen und Rollenpapier entstanden nach Vorbildern
von Druckmaschinen fiir Zeugdruck mit nahtlosen Formzylindern und
mit Rakeln zur Entfernung iiberfliissiger Farbe. Bei diesen Zeugdruck-
maschinen waren schon alle Merkmale vorhanden, die man bei Tief-
druckrollenmaschinen findet; die zu bedruckende Bahn liuft zwischen
der Zwischenwalze und dem Formzylinder durch. Der Druck wird durch
den Presseur bewirkt, der die Zwischenwalze mit kleinem Durchmesser
stiittzt. Der Formzylinder badet in der Farbe, die durch die Rakel, ein
hin- und hergehendes schmales Lineal aus diinnem Federstahl, von der
Formzylinderoberfliche abgestreift wird.

Von den ersten etwa um das Jahr 1910 in Deutschland gebauten
Tiefdruckrundformmaschinen bis zu den heutigen Ausfithrungen zeigt
sich eine stetige, sinnvolle Weiterentwicklung, wobei die Fortschritte

Abb. 116

Schema ciner Zylindermaschine zum Druck
von flachen Kupferplatten aus dem Jahre 1878
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bei der Durchbildung des Formzylinders von gréfitem Einflufi auf die
Gestaltung der Maschinen waren. Bei den ersten nahtlosen Form-
zylindern muBten die Kupfermiintel auf die Zylinderspindeln mit
besonderen Pressen auf- und abgeprefit werden, die mit Gewindespindeln
oder hydraulisch arbeiteten. Zur Vermeidung des umstiindlichen Auf-
pressens der Kupferrohre wurden lw:lmmlmdu mit Einrichtungen
Zum J\llf‘ip‘lllllt‘]l der Rohre
geschaffen, bei denen die
Befestigung ohne besondere
Vorrichtung erfolgen kann.
Abbildung 118 zeigt einen
derartigen annuylmdel
schematisch. Die durch-
gehende Spindel ist konisch,
auf thr befinden sich Hiil-
sen, die in der Liingsrich-
tung aufgeschnitten sind
und die durch Verschieben
Abb. 117 auf der konischen Spindel
Schema einer Zylindermaschine zum Druck von gespreizt werden konnen.
rund gebogenen Kupferplatten (Ende 19. Jahrh.)  Durch das Spreizen WP'I‘dc'II
die Kupferrohre festgehal-
ten. Die Verschiebung der Spreizmiintel geschieht durch Muttern,
die auf Gewinden auf beiden Seiten der Spindel angebracht sind.
Bei neuzeitlichen Formzylindern zum Aufspannen von Kupferrohren
sind noch besondere Teile zur Sicherung der Kupferrohre gegen
Verdrehen vorgesehen, aullerdem auch noch ringférmig ausgebildete
Zwischenteile zu ihrer seitlichen Einstellung.

WISCHWERK

DRUCKZYLINDER FORMZYLINDER

LA A At
BEFESTIGUNGSMUTTER FORMZYLINDERSPINDEL BEFESTIGUNGSMUTTER

Abb. 118

Formzylinder mit konischer Spindel und spreizbarer Hiilse
zum Aufspannen nahtloser Kupferrohre

Da die Verwendung von Formzylindern mit aufgespannten
Kupferrohren aber nicht fiir alle Fille gleich gut geeignet ist, ent-
wickelte man auch solche mit galvanisch aufgekupferter Oberfliche,
die wesentlich stabiler ausfallen, da sie ja nicht aus einzelnen ‘heweg-
lichen Teilen bestehen. Derartige Zylinder werden vor allem fiir Rollen-
maschinen verwendet. Um diese aufgekupferten Formzylinder leichter
zu gestalten, verlief man die urspriingliche Bauart mit massiven,
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vollen Spindeln und entwickelte hohle Formzylinder aus dickwan-
digen Stahlrohren mit eingesetzten Achsen und solche mit Zylinder-
]\Ul‘p(‘l'll aus Leichtmetall, l)m ch neuartige Aufkupferungsverfahren,
die diinne abziehbare Kupferhiute (rvllul (vgl. Abschnitt VIII),
erreichte man Formzylinder mit lTIL:chblmhcnd{‘m Aullendurchmesser,
was drucktechnisch vor allem fiir Registerarbeiten von grolBer Be-
deutung ist.

Auch die Frage der Herstellung von Formzylindern zum Druck
von diinnen aufgespannten Kupferplatten konnte befriedigend gelost
werden, nachdem es gelungen war, Kupferplatten in der gewiinschten
Grife und mit der notwendigen Genauigkeit herzustellen. Die Wirt-
schaftlichkeit kleiner Betriebe mit beispielsweise nur einer Tiefdruck-
maschine konnte dadurch erhiht werden, weil bei der Verwendung
von Kupferplatten Einrichtungen fiir die Bearbeitung nahtloser Form-
zylinderoberflichen, wie Rundschleif- und Poliermaschinen oder Ein-
richtungen fiir die galvanische Aufkupferung wegfallen. Bei auswiirtiger
Herstellung der Druckformen kénnen wegen des geringen Platten-
gewichts Frachtkosten erspart werden. Auch mufl man beim Platten-
|.1Lfl]l“ul'](, wenn man Druckplatten fiir spitere Auflagen aufbewahren
will, keine so grofien Kapitalien investieren, wie dies etwa beim Auf-
bewahren von nahtlosen Kupferrohren notwendig ist.

Ehe wir in den zwei folgenden Abschnitten die wichtigsten Bogen-
und Rollentiefdruckmaschinen beschreiben, sei noch eine kurze all-
gemeine Betrachtung iiber diese beiden Maschinenklassen voraus-
geschickt.

Je nach der Art und der Auflagenhthe der Arbeiten ist von Fall
zu Fall die Bogen- oder die Rollenmaschine zu bevorzugen. Denn jede
der beiden Maschinenklassen hat ihr bestimmtes Arbeitsgebiet und in
diesem ihre bestimmten Vorteile.

Die Bogenmaschine zeichnet sich in erster Linie durch ihre viel-
seitige Verwendbarkeit aus; sie kann auf die verschiedensten Papier-
formate und Papiersorten eingestellt werden. Weiter lassen sich
Bogenmaschinen auch dann noch wirtschaftlich ausniitzen, wenn die
Auflagen nur verhéltnismifig klein sind, da die Maschinen leicht von
einer Arbeit auf eine andere umgestellt werden kénnen. Am meisten
verdient hervorgehoben zu werden, dafy sich die Bogenmaschinen auch
in erster Linie fiir hochwertige Arbeiten eignen, einmal weil die sichere
Einzelbogenanlage genauesten Passer gewiihrleistet, des weiteren aber,
weil man durch die Moglichkeit der Zurichtung auf dem Druckzylinder
auch auf rauhen oder sonst schwerer bedruckbaren Tiefdruckpapieren
einen ausgezeichneten Ausdruck erzielen kann.

Im Gegensatz zu den Bogenmaschinen kommen Rollenmaschinen
eigentlich nur fiir grofle und gréfte Auflagen, wie sie beispielsweise
beim Zeitungs- und Zeitschriftendruck iiblich sind, in Betracht. Die
Druckwerke der Rollenmaschinen sind im Vergleich zu denen der Bogen-
maschinen wesentlich einfacher, da die Einrichtungen fiir das Bogen-
anlegen und das Festhalten der Bogen beim Druckvorgang wegfallen.
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Rollenmaschinen ermoglichen deshalb wesentlich héhere Druck-
ceschwindigkeiten als. Bogenmaschinen. Wichtig ist ferner, dafl bei
Rollenmaschinen verhiltnismifig einfach solche Vorrichtungen anzu-
bringen sind, die die Trocknung der bedruckten Papierbahnen be-
‘wl‘]lltll]ll{_‘l,]l und die davon ﬂbg(-ﬁaugten Losungsmittel einer Riick-
gewinnungsanlage zufithren (vgl. Abschnitt XI).

B. Neuzeitliche Bogentiefdruckmaschinen

Die verschiedenen Ausfiihrungen von Bogentiefdruckmaschinen
unterscheiden sich durch die Anordnung der Druckwerke und insbeson-

dere durch das Verhiltnis
derDurchmesser von Druck- /
und Formzylinder.

Bei den Maschinen der
erstenGruppe hat der Form-
zylinder den halben Durch-
messer des Druckzylinders.
Der gesamte Umfang des

Formzylinders ist bei dieser ~ FORMZYLINDER
Bauart ausnutzbar. Der

Formzylinder macht je Ab-
druck zwei Umdrehungen,

ORUCKZ \"LINUER

wird also zweimal einge- FARBWERK i

farbt und abgerakelt, wiih- 'E!i %y
rend sich dabei der Druck-

zylinder, an dem ‘sich die Abb. 119, Schema einer Rakeltiefdruckmaschine

mit senkrecht {iber dem Formzylinder ange-
ordnetem Druckzylinder von doppelter Grilie
des Formzylinders

Bogengreifer - Einrichtung
befindet, nur einmal dreht.
Die Umfangsgeschwindig-
keit der beiden Zylinder bei der Druckabwicklung, die fiir die Beur-
teilung der Druckwerksanordnung von Bedeutung ist, betriigt :
2xux L Meter in der Stunde,

wobei u den Umfang des Formzylinders in Metern (in diesem Fall
= Drucklinge) und L die Druckleistung in der Stunde bedeutet. Die
Maschinen mit dieser Art der Zylinderanordnung sind auf den Druck
von nahtlosen Formzylindern zugeschnitten.

Fiir die Anordnung der beiden Zylinder zueinander gibt es drei
Méglichkeiten. Abbildung 119 zeigt schematisch eine Ausfiihrung, bei
der der Formzylinder senkrecht unter dem Druckzylinder angebracht ist.
Die Bogenanlage am Druckzylinder ist angedeutet. Der Druckzylinder,
dessen halber Umfang als Druckfliche dient, ist mit Einrichtungen
zum Aufspannen der Aufziige versehen und besitzt eine Greiferein-
richtung zur Abnahme der an den Marken des Anlegetisches angelegten
Bogen. Nach dem Druck werden die Bogen an den Ausleger iibergeben,
der im vorliegenden Falle z. B. aus einer Trommel besteht, die mit
mehreren Greifereinrichtungen versehen ist. Von den Greifern der
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Auslegertrommel werden die Bogen auf Binder abgelegt, die sie zum
Auslegestapel bringen. Abbildung 120 zeigt als Beispiel einer solchen
Ausfithrung die Bc_)g(,nl.lefdl m,luu.mlhlm} ,,Johannisberg 1*. Die Ma-
schine zeichnet sich durch klaren, iibersichtlichen Aufbau dc:s Druck-
werks aus. Der Formzylinder ist in senkrecht verstellbaren Lagern
vefithrt, die bei der Druckabstellung nach unten bewegt werden. Die
Offnungen an den Seitenteilen ermoglichen bei der Verwendung von
Formzylindern mit Einvichtungen zum Aufspannen von Kupfer-
rohren ein seitliches Heraus-
zichen der Kupferzylinder.
Die Formzylinderlagerung
auf der Bedienungsseite wird
dabei abgesenkt, wiihrend
diejenige auf der Antriebs-
seite in ihrer oberen Stellung
verbleibt. Durch eine hoch-
klappbare Vorrichtung auf
der Antriebsseite wird die
Formzylinderachse festge-
halten, so daB der Form-
zylinder auch bei abgesenk-

Abb, 120. Ansicht der auf Abb. 119 ter Lagerung auf der Be-
schematisch gezeigten Maschine dienungsseite  waagerecht

stehen bleibt. Die Ausleger-
trommel ist inwendig mit Heizkiisten versehen, durch die von einem
an der Maschine befindlichen Geblidse Luft gedriickt wird, die ange-
wiirmt zur Trocknung der frischen Drucke dient. Durch das ent-
stehende Luftpolster werden die von den Greifereinrichtungen der
Auslegertrommel gehaltenen Bogen getragen, so daBl die frisch be-
druckte Oberfliche nirgends abschmieren kann. AuBerdem sind auch
noch itber den Auslegerbiindern Diisen angeordnet, die die Trocknung
beschleunigen und dafiir sorgen, dafl die auf dem Auslegertisch abge-
legten Bogen nicht mehr abschmieren. Die Einfarbung des Form-
zylinders erfolgt iiber eine Farbauftragwalze, die im Farbkasten liuft
und die Farbe an die Formzylinderoberfliche bringt. Die Rakelein-
richtung ist vorne an der Maschine angebracht. Die Rakelbelastung
erfolgt auf einfache Weise mit Gewichten, die Rakelbewegung iiber
einen verstellbaren Kurbeltrieb, der eine Verinderung des Rakelhubs
gestattet. Formiinderungen des Druckwerks und Stéfie beim Druck-
einsatz kénnen sich nicht nachteilig auf die Formoberfliche auswirken,
da die Rakelschneide nicht in der Bewegungsrichtung des Form-
zylinders liegt. Der Antrieb der Maschine erfolgt iiber Stirnrider vom
Schwungrad aus. Der Formzylinder wird vom Druckzylinder aus
.mgetrmhen Bei der Verwendung von Formzylindern mit aufge-
spannten Kupferrohren oder solchen mit aufgekupferten Oberflichen,
bei denen sich die Umfinge durch Abschleifen oder Abdrehen der
Oberfliiche nach dem Ausdruck der einzelnen Auflagen in gewissen
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Abb. 121, Dreifarbentiefdruckmaschine ,,Diirer'’ mit drei gleichen
untereinander angeordneten Druckwerken

Grenzen verindern, wird die Abwicklung durch Verinderung der Auf-
zugstirke des Druckzylinders gesichert. Zur Gewiihrleistung einwand-
freien Zahneingriffs zwischen Druck- und Formzylinder werden auf dem
Formzylinder auswechselbare Rider mit Spezialverzahnung verwendet.

Bei der zweiten Art der Anordnung liegt der Formzylinder waage-
recht neben dem Druckzylinder. Diese. Bauart wurde vielfach bei
grofiformatigen Bngvnnmachml-n angewandt, da man hierbei geringere
|§(lui|0hun dl_*.t‘ Druckwerke erreic hl.{z. Bei der Druckabstellung wird der
Formzylinder in waagerechter Richtung vom Druckzylinder weghe-
wegt. Der Aufbau dieser Maschinen entspricht im wesentlichen dem der
erstgenannten Ausfithrung. Auch hjer ist die Druckzylinderlagerung
aufl der Bedienungsseite der Maschine herausnehmbar, so dafl durch
die dadurch entstehende Offnung Kupferrohre oder ganze Formzylinder
ausgewechselt werden konnen. Die Bogen wmll{.n nach dem Druck
auf Biander ausgelegt und zum Auslegerstapel gebracht.

Die Anordnung der waagerecht nebeneinander liegenden Zylinder,
die den Bau niedriger Druckwerke ermiglicht, wurde auch bei der
Durchbildung von Mehrfarbenmaschinen wiederholt angewandt, so
besonders fiir die mit drei gleichartigen iibereinanderliegenden Druck-
werken ausgestattete, grofiformatige Dreifarbentiefdruckmaschine
., Diirer®* (Abbildung 121). Am obersten Druckzylinder werden die Bogen
angelegt und nach dem Druck an Kettengreifer abgegeben, die die

Heproduktionstechnik 4 15
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Bogen iiber Blaseinrichtungen zum Trocknen der frischen Farbe fithren.
Von da aus gelangen sie zur Anlage des zweiten Druckwerks und von
diesem in der gleichen Weise zum dritten. Nach dem Druck der drei
Farben werden die Bogen auf Bindern zum Auslegerstapel gefiihrt.

Bei der dritten Art der Druckwerks-

DRUCKZYLINDER anordnung befindet sich der Formzy-
linder schriig unterhalb des Druckzylin-
ders; auf Abbildung 122 ist dies ersicht-
lich. Diese Bauart vereinigt die Vorteile
der senkrechten und der waagerechten

Druckwerksanordnung. Die Bauhihe
fillt geringer ausals bei der senkrechten
Anordnung, und die Angriffslinie der
Rakelschneide liegt giinstiger als bei
den Druckwerken in der waagerechten
Anordnung, da sich Erschiitterungen
FORMZYLINDER  undSchwingungenzwischenDruck-und

Abb.122. Schema der gebriiuchlich-  Formzylinder nicht in der Richtung
sten Druckwerksanordnung bei mo-  der Rakelschneide auswirken. Fast alle
3::.:““;'1‘{:rf:iﬁﬁit?iﬁrllitllzit'li‘;lligljif}lll“:i.:,'l; Boge _r‘m']:mchi_nen zum Druck von Naht-
schriig unterhalb des Druckzylinders ~ Und Formzylindern werden neuerdings
' in dieser schrigen Anordnung gebaut.

Ein bekanntes Beispiel ist die kleinformatige Bogenmasching
»Liti", Durch Hintereinanderschalten derartiger Bogenmaschinen
konnten leistungsfihige Mehrfarbenmaschinen geschaffen werden.

Abb. 123. | Kaskadenliti, eine Dreifarbentiefdruckmaschine, die durch
Hintereinanderschalten von drei einzelnen Tiefdruckmaschinen entstand

Abbildung 123 zeigt eine Dreifarbenmaschine aus drei,,Liti*-Maschinen.
Der Art der Bogenauslage entsprechend, mufiten die einzelnen Ma-
schinen treppenformig hinter- und iibereinander angeordnet werden.
Fiir diese Maschine hat man dementsprechend den treffenden Ausdruck
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»Kaskadenliti geprigt. Durch gemeinsamen Antrieb ist fiir genau
gleichschnellen Lauf und fiir storungsloses Ineinanderarbeiten der
Anlegevorrichtungen und Druckwerke gesorgt.

Da die einfache Art der Auslage, bei der die Bogen iiber Biinder
auf den Auslegestapel gebracht werden, bei hohen Druckgeschwindig-
keiten nicht geniigt, entwickelte man Bogenausleger, diz im Prinzip
denen von raschlaufenden Offsetmaschinen entsprechen. Die Bogen
werden von Greiferstangen, die sich an endlosen Ketten befinden, vom
Druckzylinder abgenommen und zum Auslegerstapel gefithrt. Man

Abb. 124, | Palatia‘’~Tiefdruckmaschine,
cin Beispiel Hir den Typ des modernen Tiefdruck-Schnelliufers

erreicht dadurch lange Trockenwege und geniigend lange Trockenzeit
fitr die einzelnen Bogen, was eben die Voraussetzung fiir grofiere Lauf-
seschwindigkeit ist. AuBerdem ist die Bogenfithrung besser, da die
Bogen bis zuletzt durch die Kettengreifer gehalten werden. Zur Uber-
wachung der Druckarbeit sind die Kettenausleger zur Probeentnahme
einzelner Bogen eingerichtet, da eine genaue Kontrolle der auf den
Auslagestapel niedergelegten Bogen bei hohen Druckgeschwindigkeiten
nicht moglich ist. Die Probeentnahme erfolgt durch Vorrichtungen zum
Offnen der Kettengreifer an bestimmten Stellen, wodurch einzelne
Bogen vor der Ablage auf den Auslegerstapel herausgenommen werden
kénnen. Abbildung 124 zeigt als Beispiel eine groliformatige ,,Palatia‘-
Maschine, eine der ersten Bogenmaschinen in dieser Bauart fiir hohe
Druckleistungen, die auch betriebstechnisch grofie Vorteile bringt, da
man von einem Bedienungsstand aus Druckwerk und Bogenauslage
gut iibersehen kann. Die Ketten laufen unter dem Bedienungsstand
durch. An der Bogenfiihrung entlang sind Blasdiisen angeordnet, die
fiir ausreichende Trocknung der frisch bedruckten Oberflichen sorgen.
Um bei allen Druckgeschwindigkeiten sicheres Register zu erhalten,
wurden sogenannte Schwinganlagen angebaut, bei denen die auf dem
Anlegetisch genau ausgerichteten Bogen von schwingenden Greifern
erfalBt und, aufl Druckzylinder-Umfangsgeschwindigkeit gebracht, an
die Zylindergreifer weitergegeben werden.
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Von anderen Tiefdruckmaschinenfabriken werden besonders fol-
gende bekannten Typen hergestellt, die im Aufbau eine gewisse Ver- °
wandtschaft mit der abgebildeten Maschine zeigen: ,,lempn ‘-Ma-
schinenin verschiedenen Gréfien, ,,Helioman® -Bn;,r-ntlc-fdruck maschine
und die Tiefdruckschnellaufer ,, Planeta® und ,,Tiepolo®. Auf alle
Unterschiede und Einzelheiten in der Bauart dieser Maachinon kann
aber hier nicht eingegangen werden.

Auch aus Schnellaufer-Maschinen wurden durch Hintereinander-
schaltung Mehrfarbenmaschinen zusammengestellt. iin Beispiel dafiir
ist die Dreifarbenmaschine ,, Tandem-Palatia‘; von den Auslegern der
ersten und zweiten Maschine werden die Bngm jeweils an die nichste
Anlage weitergegeben. Die Anordnung ist so getroffen, dafl jede Ma-
schine auch fiir sich allein arbeiten kann.

Eine grundsitzlich andere Anordnung der Bogenfiihrung bei den
Maschinen mit schrig unter dem Druckzylinder gelagerten Form-
zylindern wurde bei MAN-Bogentiefdruckmaschinen gewihlt. Die
Bogen laufen nach dem Druck wie bei Zweitourenmaschinen vom
Scheitel des Druckzylinders weiter. Mit Hilfe eines Umfiithrzylinders
und mit zwei Greifersystemen auf dem Druckzylinder wird dies
erreicht. Durch die besondere Bauart der Maschine wurde die Mag-
lichkeit geschaffen, aus den einzelnen Druckwerken iibersichtliche
Mehrfarbenmasehinen zusammenzustellen.

Um auf Maschinen der ersten Anordnung mit dem Zylinderverhélt-
nis 1:2, die zum Druck von nahtlosen Formzylindern eingerichtet sind,
auch von Kupferplatten drucken zu kénnen, wurden besondere Form-
zylinder entwickelt, die das Aufspannen der Kupferplatten ermig-
lichen, wobei praktisch der ganze Formzylinderumfang als Druck-
zylinder ausgeniitzt wird. Als Beispiel einer solchen Ausfithrung wird
die Anordnung von Johannisberg gezeigt, die sich bei kleinformatigen
Bogenmaschinenbewithrthat. Nach Abbildung 1251st der Formzylinder-
kérper mit einer durchgehenden schwalbenschwanzférmigen Nut ver-
sehen. Die Kanten der etwa 0,4 mm starken Platte sind abgebogen
und werden an den Leisten a und b befestigt. Leiste a wird am Druck-
anfang eingehiingt und die Maschine unter Druck gedreht. Das
Plattenende mit der daran befestigten Leiste b lifit sich dann in der
Stellung iiber die Nut leicht einfiihren. Die Spannung der Platte erfolgt
durch die Keilleiste ¢ auf einfache Weise mit grofer Ubersetzung. Bei
allen Keilstellungen ist die genaue Zylinderform gewiihrleistet. In den
schmalen Spalt zwischen den Platten kommt eine Dichtung.aus LLdLI‘,
das sich fiir diesen Zweck am besten bewihrte. Die Dichtung, ein
schmaler Streifen, wird in warmem Wasser aufgeweicht und in weichem
Zustand zwischen die Plattenkanten eingesetzt. Sie wird beim Spannen
der Platte zusammengeprefit und dadurch festgehalten. Die iiber-
stehenden Teile werden mit einem scharfen Messer den Plattenkanten
entlang abgeschnitten. Es entsteht auf diese Weise ein runder Zy-
linderkérper. Die Maschinen arbeiten mit Plattenzylindern in der
gleichen Weise wie mit Zylindern mit Kupferrohren oder solchen mit
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galvanischen Aufkupferungen; ein Abheben oder Entlasten der Rakel
und ein Abschwenken der Farbauftragwalze ist nicht notwendig. Die
Rakel lduft anstandslos iiber den abgedichteten Spalt hinweg. Sie
kann auch ohne weiteres schrig gestellt werden. Fiir Maschinen, die
mit Formzylindern zum Aufspannen von Kupferrohren ausgeriistet

SPALTDICHTUNG

J ;Z 7 \" KEILLEISTE

‘!:llﬂ‘%f KEILLEISTE

2

—FORMZYLINDERKORPER

LEISTE a

KEILLEISTE b

KEILLEISTE ¢

Abb. 125. Ein Verfahren zum Aufspannen von Kupferplatten auf Zylinder,
Die Spannung der Platte erfolgt durch Keile, der verbleibende Spalt wird
durch einen Lederstreifen abgedichtet

sind, bei denen konische Kerne verwendet werden, wurden auswechsel-
bare, auf die Kernspindel passende Hiilsen ausgebildet, die auf ihrer
Aullenseite mit einer schwalbenschwanzférmigen Nut fiir die Platten-
befestigung versehen sind. Diese Hiilsen werden auf die an der Ma-
schine verbleibende Kernspindel wie die spreizbaren Befestigungsein-
richtungen fiir die Kupferrohre aufgeschoben.

Auch von der Schnellpressenfabrik Koenig & Bauer wurde eine
cinfache Anordnung eines Formzylinders zum Aufspannen von Kupfer-
platten entwickelt, die sich zur Verwendung in normalen Tiefdruck-
maschinen eignet. Hierbei finden die abgebogenen Plattenenden in
einem Zylinderkanal Platz, dessen eine Seite durch eine bewegliche
Leiste gebildet wird, durch deren Verschieben die Plattenenden auf-
einandergepreft werden, wobei gleichzeitig die Druckplatte gespannt
wird. Die Eigenart der Einrichtung besteht darin, daB das Aufspannen
der Platte, also die Bewegung der Spannleiste, durch Drehen einer
im Zylinder gelagerten Spindel erfolgt, an deren iiber die Seitenwinde
des Zylinders hinausragenden Enden Schraubenschliissel od. dgl. ange-
setzt werden kinnen. Diese Stellspindel wirkt einfach als Exzenterwelle,
und zwar gleich stark auf die ganze Liinge der beweglichen Spannleiste,
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wodurch ein gleichmiiBiges Spannen der Druckplatte in ihrer ganzen
Breite erfolgt. Dadurch wird mit einfachen Mitteln eine grofie Kraft
ausgeiibt. Die massive Lagerung der beweglichen und verschiebbaren
Teile verhindert ein Durchbiegen der Spannleiste. Die Befestigung der
Plattenenden eriibrigt eine Befestigung in besonderen Leisten.

Bei den Maschinen der zweiten Gruppe hat der Formzylinder den-
selben Durchmesser wie der Druckzylinder. Formzylinder und Druck-
zylinder machen je Abdruck eine Umdrehung. Hierbei ist nicht der
gesamte Umfang des Form-
zylinders ausnutzbar, da ja
ein Teil des Umfangs des
Druckzylinders zur Unter-
bringung der Greifereinrich-
_ AUSLEGER  ingund der Spannleisten fiir
die Aufziige gebraucht wird.

@ -@ Je Abdruck wird nur einmal
FEUCHTWERK eingefiirbt und abgerakelt,
wodurch natiirlich die Form-
FARBWERK oberfliche geschont wird.Die
Umfangsgeschwindigkeit
der beiden Zylinder bei der
Druckabwicklung betriigt:
(d+k)=<LMeterinderStunde,
wobei d die Druckliinge, k die Liinge des Kanals zur Unterbringung der
Greifer- und Spanneinrichtungen auf dem Druckzylinder und L die
Druckleistung in der Stunde bedeutet.

Die meisten Tiefdruck-Bogenmaschinen mit gleich groBem Form-
und Druckzylinder sind als Plattenmaschinen durchgebildet, die nach
Uberwindung der Schwierigkeiten bei der Herstellung gleichmiiBig
starker Kupferplatten grofie Bedeutung erlangt haben. Wie bei den
Maschinen, die zum Druck von nahtlosen Formzylindern eingerichtet
sind, unterscheiden sich die einzelnen Konstruktionen durch die An-
ordnung der Zylinder zueinander. Sie seien hier kurz beschrieben.

Bei der ,,Platima‘-Plattentiefdruckmaschine ist der Formzylinder
senkrecht unter dem Druckzylinder angebracht. Bei beiden Zylindern
ist etwa die Hilfte des Umfangs als Druckfliche ausgenutzt. Die Auf-
spannung der Platten auf dem Formzylinder gleicht der bei Zink-
druckmaschinen, Sie ermiglicht durch Verschieben der Platten eine
einfache Registereinstellung. Gut durchdacht ist die Gestaltung des
Formzylinders am Druckanfang und am Druckende. Die Druckfliche
verliuft allmihlich nach innen. Die Rakel kommt dadurch langsam
aus der Ruhestellung in die federnde Spannung der Arbeitsstellung
und umgekehrt. Auf diese Weise wird die Gefahr der Streifenbildung
herabgesetzt. Zuriickgebliebene Farbreste liegen auBerhalb der Druck-
fliche. Der absenkbare Farbkasten ist unter dem Formzylinder ange-
ordnet. Die Bogenan- und -auslage erfolgt dhnlich wie bei den nor-
malen Bogenmaschinen zum Druck von nahtlosen Zylindern.

DRUCKZYLINDER

RAKEL

Abb. 126, Schema einer Schwartzkopff-Platten-
tieldruckmaschine mit gleich grofiem Druck-
und Formzylinder in schriiger Anordnung
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Demgegeniiber liegt bei der ,,Diirer*‘-Plattentiefdruckmaschine der
Formzylinder schrig iiber dem Druckzylinder. Die Maschine zeichnet
sich durch gute Zuginglichkeit zum Formzylinder aus. In der Auf-
spannvorrichtung werden die Platten durch Klemmleisten gehalten,
sie brauchen nicht gelocht zu
werden. Die Plattenspannung
erfolgt iiber ein Schnecken-
radgetriebe, das kriiftiges An-
spannen ermdglicht.  Zum
gleichmiifligen Aufbringen der
Platten dient eine besondere
Aufwalzvorrichtung, Rakel
und Farbauftragwalze sind ge-
steuert. Sauberes Abrakeln
wird dadurch gewiihrleistet.

Die Rakelfithrung ist bei
den Maschinen dieser Art von
besonderer Bedeutung, vor
allem, wenn griéflere Druek-
leistungen verlangt werden.
Is wurde deshalb dieser Frage
besondere  Aufmerksamkeit
zugewandt. Abbildung 126
zeigt die Schwartzkopff-Plat-
tentiefdruckmaschine. Hier-
bei liegt der ]*nluuyllmltl
schriig unter dem Druc I\m;hn—
der. Dah Druckwerk ist da-
durch sehr leicht zugiinglich.
Die Plattenaufspannvorrich- Abb. 127. Schnitt durch das Druckwerk einer
tung t‘l‘lnogll(‘ht rasches und ., Palatia-OP**-Tiefdruckmaschine in der Ein-
sauberes Aufspannen. Rakel stellung fiie Plattendruck
und Farbauftragwalzen sind
gesteuert. Sie werden an den Aufspannstellen der Platten stoBfrei
abgehoben. Um auch bei hohen Druckgeschwindigkeiten ein sauberes
Abrakeln zu erreichen, ist die "\Llsclmlc mit einem Feuchtwerk
ausgeriistet. Zur restlosen Beseitigung der Farbe mufl das Anlegen
der Rakel schon bei der Einfirbung erfolgen. Um nun zu verhiiten,
daB die Rakel auf der trockenen Formoberfliche beschadigt wird
oder die Druckform selbst durch die Rakel eine Verletzung t']l('ld{‘
wird sie vor und hinter der 1\l/ung mit Farblésungsmitteln .mgc
feuchtet. Dies geschieht durch eine mit Filz iiberzogene Walze, der
das Lusungbmll.i.nl von einem an der Maschine angebrachten Behiilter
zugelithrt wird.

Zu den Maschinen Zum Druck von Kupferplatten mit dem Zylinder-
verhiltnis 1:1 gehort auch die ,,Palatia OP*, die normalerweise beim
Druck von nahtlosen Formzylindern mit Formzylindern vom halben
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Durchmesser des Druckzylinders arbeitet, zum Druck von Platten
aber mit einem besonderen Formzylinder mit gleichem Durchmesser
wie der Druckzylinder versehen wird. Durch besonders ausgebildete
Formzylinderlager wird dies ermoglicht. Abbildung 127 zeigt das Druck-
werk beim Druck \un1\1111fmp]'1tl(-.11. Die P ].lll.l',lldllf.‘-i)dn]ll] ng erfolgtin
einfacher Weise wie bei anderen Plattenzylindern, bei denen nicht der
ganze Umfang als Druckfliche ausgeniitzt wird. Der Zylinderkanal

Abb. 128. ,,Olympia‘’~-Bogentiefdruckmaschine

ist abgedeckt. Die Plattenenden verlaufen allmiihlich von der Druck-
fliche zur Héhe der Abdeckung. Die Auftragwalze folgt der Zylinder-
oberfliche und der Abdeckung und firbt beide ununterbrochen ein.
Die Rakel hingegen verlifit infolge der Abplattung der Formzylinder-
oberfliche selbsttitig die Plattz, noch ehe die Kante der Abdeckung
von ihrer Schneide erreicht wird, und setzt erst dann wieder auf die
Platte auf, nachdem das Ende der Abdeckung unter ihr durchgelaufen
ist. Anfang und Ende der Platte werden mit einem Streifen feinen
Rasters versehen, durch den die Rakel auf einfachste Weise am Druck-
anfang und Druckende gereinigt werden soll.

Eine Sonderstellung unter den Maschinen mit dem Zylinderver-
hiltnis 1:1 nimmt die Tiefdruckbogenmaschine ,,0Olympia‘ ein. Diese
Maschine ist zum Druck von nahtlosen Formzylindern entwickelt
worden. Durch eine sinnreiche Konstruktion des Druckzylinders, mit be-
sonders schmalem Kanal zur Unterbringung der Greifer- und Aufzug-
spann-Einrichtungen kann nahezu der ganze Umfang des Formzylinders
als Druckfliche ausgeniitzt werden. Abbildung I)B zeigt den Aufbau
dieser leistungsfihigen Maschine, bei der die U mfang.‘bgebt,hwmdlgk('lt
bei der Druckabwicklung verhiltnismiBig gering ist. Die Maschine
st mit dem auf Seite 195 beschriebenen ,,Kaskaden-Farbwerk® ausge-
riistet, das sich durch eine besonders kleine Verdunstungsoberfliche
du‘;zelclmel Bemerkenswert ist die Bogenfithrung dieser Maschine:
Die Bogenanlage erfolgt mit Schwinggreifern; bei der Auslage werden
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Anlegemarke

Anlegetisch

Druckzylinder

Plattenzylinder

Druckplotte

Abb. 129, Schnitt durch das Druckwerk der Plattentiefdruckmaschine ,,Ideal**

die frisch bedruckten Bogen von einem Kettenausleger mit Hilfe
einer Spindelfithrung langsam durch einen kastenférmigen Behilter ge-
tragen, in dem sie einem starken Luftstrom ausgesetzt sind. Trotz
der gedriingten Bauweise der Maschine wird dadurch eine auBerordent-
lich wirksame Trocknung erreicht. Sehr schon ist auch das Triebwerk
dieser Maschine, die ohne Zwischenglieder, wie Riemen oder Ketten,
unmittelbar vom Motor iiber Zahnriider angetrieben wird.

Um die Maschine auch zum Druck von Platten verwenden zu
kinnen, wurde ein geeigneter Formzylinder zum Aufspannen von
Kupferplatten entwickelt. Der Aufspannkanal wird hierbei farbdicht
itberbriickt, so dal die Rakel ebensowenig abgehoben zu werden braucht
wie beim Druck von nahtlosen Zylindern.

Bei einer dritten Gruppe von Tiefdruckmaschinen hat der Form-
zylinder den doppelten Durchmesser des Druckzylinders. Wiihrend also
der Formzylinder je Abdruck eine Umdrehung macht, fithrt der
Druckzylinder zwei aus. Hierbei wird etwa die Hilfte des Umfangs
des Formzylinders als Druckfliche ausgeniitzt. Je Abdruck wird nur
einmal eingefiirbt und abgerakelt. Die Umfangsgeschwindigkeit der
beiden Zylinder bei der Druckabwicklung betragt:

2% d x L Meter in der Stunde,
wobei d die Drucklinge und L die Druckleistung in der Stunde bedeutet.

Nach dieser Anordnung, die sich in besonderem Mafle fiir Platten-
maschinen eignet, wurde die Plattentiefdruckmaschine ,,Ideal” ent-
wickelt (Abbildung 129). Die Plattenaufspannung entspricht der von
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Zinkdruckmaschinen. Die Platte, die nicht vorgelocht zu werdenbraucht,
wird auflerhalb der Maschine in einem Satz Spannschienen befestigt.
Das Aufbringen der Platten wird durch eine Einrichtung fiir lang-
samen Vorlauf der Maschine wesentlich erleichtert. Die Platte lafBt
sich auf dem Formzylinder in jeder Richtung ausrichten. Der Druck-
zylinder ist mit Schmitzringen versehen, wodurch genaue Abwicklung
gesichert ist. Wiithrend des Druckgangs wird nicht gerakelt; Streifen-
gefahr beim Druckeinsatz wird dadurch vermieden. Die Rakel spannt
und entspannt sich selbsttitic beim Auf- bzw. Ablaufen von der
Druckplatte. Die Farbauftragwalze ist gesteuert. Durch eine sinnreiche
Rakelreinigung wird die Rakel nach jedem Druckgang selbsttiitig
von Fremdkérpern befreit und abgezogen. Beschidigungen von Alnlllg_
und Rakel, etwa durch verhiirtete Farbe, werden dadurch vermieden.
Die lellguug und das Abziehen der Rakel'g geschieht auf einem Leder-
kissen, das im Formzylinderkanal eingebaut ist. Es wird durch eine
besondere Walze mit einer Mischung von Farblésungsmittel und Ol
gefeuchtet. Bei dem verhiltnismiBig grofien Durchmesser des Form-
zylinders werden die Kupferplatten bei der Aufspannung nur schwach
.1hgohmron und lassen sich deshalb nachher leicht wieder eben aus-
breiten. Aus diesem Grunde konnen sie wie Zinkplatten abgeschliffen
und fiir weitere Atzungen gebraucht werden. Durch Unterlegen mit
geeignetem Papier werden die abgeschliffenen Platten auf die den
Abwicklungsbedingungen entspre ,chende Stiirke gebracht.

Zur vierten Gruppe gehért eine Reihe von Mehrfarbenmaschinen,
bei denen mehrere Formzylinder um einen Druckzylinder von grofiem
Durchmesser angeordnet sind. Die Maschinen ergeben guten Passer,
da die Bogen beim Abdruck aller Farben von den gleichen Greifern
gehalten werden. Bedienungstechnisch sind sie aber nicht so einfach
wie Mehrfarbenmaschinen, die aus verschiedenen gleichartigen Druck-
werken bestehen, die eben wesentlich leichter zugiinglich sind. Die
bekanntesten Maschinen dieser Art sind Ausfiihrungen der Firmen
Koenig & Bauer und Johannisberg.

C. Tiefdruck-Rollenmaschinen

Rollentiefdruckmaschinen werden als Anlagen mit mehreren
Druckwerken, mit Falzwerken oder anderen Sondereinrichtungen
gebaut. Aus Rollenmaschinen fiir einseitigen Druck entwickelten sich
durch entsprechende Hintereinanderschaltung mehrerer Druckwerke
Anlagen fiir Schén- und Widerdruck und fiir Mehrfarbendruck, Thre
Beschreibung erfolgt nach der Ausbildung der Druckwerke. Abbil-
dung 130 bis 132 zeigen drei verschiedene Moglichkeiten:

Bei der ersten Ausfithrung wird der Druck auf den Formzylinder
durch eine gummiummantelte Zwischenwalze mit im Verhiiltnis zum
ersteren kleinem Durchmesser ausgeiibt, die durch eine kriiftige Walze,
den sogenannten Presseur, nach unten gedriickt wird. Die Zwischen-
walze wird durch den Presseur abgestiitzt und daran verhindert, sich
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durchzubiegen oder nach oben nachzugeben. Der kleine Durchmesser
der Zwischenwalze ergibt bei schmalem Berithrungsstreifen mit dem
groBen Formzylinder intensive Druckauswirkungen bei verhiltnis-
miiflig geringen Gesamtanpressungsdriicken.

Bei der zweiten Ausfithrung verwendet man zwei Presseure, um
eine besonders gute Fithrung der Zwischenwalze zu gewiihrleisten und
auch ein seitliches Ausweichen zu verhindern (Abbildung 131).

Beider dritten Art arbeitet man statt mit der kleinen Zwischenwalze
mit einem ,,Druckzylinder* von gréfierem Durchmesser und dadurch
groBerer Widerstandsfihigkeit gegen Durchbiegen (Abbildung 132).

Der Aufbau der Rollenmaschinen ist verhiltnismiiBig einfach. Der
Antrieb erfolgt von den Motoren iiber waagrechte Hauptwellen, von
denen aus die einzelnen Papierrollentriebe, die Druckwerke und die
Falzwerke angetrieben werden.

Da Rollentiefdruckmaschinen wesentlich mehr Kraft zum Antrieb
erfordern als Bogenmaschinen, verwendet man neben den grofien
Hauptmotoren fiir die hohen Geschwindigkeiten beim Auf]dg(,druck
meist Hilfsmotoren zum langsamen Durc hdrehen beim Einziehen der
Papierstringe und zu den Einrichtearbeiten. Mit Erfolg werden aber
neuerdings auch sogenannte hilfsmotorlose Antriebe gebaut, bei denen
die gr oBen Motoren durch besondere Ausfithrung und Schaltung auch
Einzieh- und Einrichtearbeiten ermiglichen.

Die Kraftiibertragung von den Motoren auf die waagrechten
Hauptwellen erfolgt im allgemeinen iiber Zahn- und Rollenketten
oder Zahnriider. Bei einigen Ausfilhrungvn ist man auch schon dazu
iibergegangen, die Motoren ,,achsengleich* in die waagerechten Haupt-
wellen einzubauen und diese dadurch unmittelbar anzutreiben.

Der Antrieb der einzelnen Papierrollentriebe, Druckwerke und
Falzwerke erfolgt von der durchgehenden Hauptwelle aus iiber Kegel-
riider und Stirnradtriebe, die bei neuzeitlichen Ausfithrungen im Ol-
bad gekapselt laufen. Die Art der Getriebedurchbildu ng und die Ge-
nauigkeit der Herstellung der Zahnrider und anderen Getriebeteile
kann iiberhaupt als Anhaltspunkt bei der Beurteilung der Leistungs-
fahigkeit der einzelnen Bauarten dienen.

Bei den eigentlichen Druckwerken wird bei den iiblichen Aus-
fihrungen nur der Formzylinder. angetrieben, da die nahtlosen
Zwischenwalzen oder lerlzy]mdeP ohne weiteres iiber das Papier-
band vom Formzylinder aus untgennnun{-n werden.

Von besonderer Bedeutung ist bei Tiefdruckmaschinen auch die
Art der Papierfithrung. Bei raschlaufenden Maschinen bedient man
sich mit Erfolg der Papierrollenantriebe, die aus dem Hochdruck-
rotationsmaschinenbau bekannt sind, bei denen die Papierrollen auf
ihrem Umfang mit Hilfe von Gummibéndern angetrieben sind. Durch
Verwendung von stufenlosen Getrieben ist man in der Lage, den
Pd])l?l‘tr'nlbpm'l den Verhiltnissen im einzelnen Fall anzupassen.

Stufenlose Getriebe werden mit Erfolg auch beim Antrieb der
Papierfithrung innerhalb der Trockeneinrichtungen angewandt. Man
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Abb. 130 Abb. 131
Druckwerk mit Zwischenwalze Druckwerk mit Zwischenwalze
und einem Presseur i und zwei Presseuren

erreicht dadurch eine so feinfithlige Regelung der Spannung der
Papierbahn zwischen den einzelnen Druckwerken, wie sie frither bei der
Verwendung von Wechselriidern nicht méglich war.

Von maBgebender Bedeutung fiir die Leistungsfihigkeit und Wirt-
schaftlichkeit von Tiefdruckrollenmaschinen ist die Art der Trocken-
einrichtungen. Wihrend man frither unter Anwendung von Heiz-
einrichtungen, Heizplatten und Trockentrommeln, nur mit Hilfe hoher
Temperaturen versuchte, die frischbedruckten Papierbahnen zwischen
den einzelnen Druckwerken zu trocknen, ist man heute dazu iiber-
gegangen, die Verdunstung der Farblosungsmittel von den frisch-
bedruckten Papierbahnen durch Aufblasen grofler Luftmengen zu
bewerkstelligen. Diese neue Art der Trocknung, bei der man am vor-
teilhaftesten mit Luft von Betriebsraumtemperatur oder mit nur
schwach angewiirmter Luft arbeitet, hat den Vorteil, daf sich die
Papierbahn zwischen den einzelnen Druckwerken nicht verzieht, wie
dies bei der alten Heiztrocknung eintrat, was beim Mehrfarbendruck
zu groffen Schwierigkeiten fithrte. Um bei der Luftstromtrocknung ein
sichéres Entlangstreichen der Trockenluft an den bedruckten Papier-
bahnen zu erreichen, wurden die Papierbahnwege gekapselt. Aus der
Kapselung ergab sich von selbst die Absaugung der mit Lésungsmittel-
dampfen angareicherten Trockenluft. Die Trockeneinrichtungenreichen
unmittelbar bis an die Stellen heran, an denen die Papierbahn aus
dem Druckwerk herauskommt, so daBl praktisch alle von der frisch-
bedruckten Oberfliche verdampfenden Farblosungsmittelmengen ab-
gefangen werden konnen. Man erreicht dadurch eine auBerordentlich
wirksame Trocknung und hat den Vorteil, daB die gesundheitsschid-
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lichen Liosungsmittel nicht
in den Betriebsraum kom-
men kinnen. Durch sinn-
reiche Luftfithrung, bei der
die Trockenluft mehrmals
an den zu trocknenden
e Papieroberflichen vorbei-
gefithrt wird, erreicht man
eine verhiltnismiBig hohe
Sittigung der Trockenluft
mit Losungsmitteldampfen,
so dal} eine wirtschaftliche
Riickgewinnung erméglicht
wird (s. Teil XI).
Die einfachste und ge-
briuchlichste Art der Tief-
druck - Rotationsmaschine

Abb. 132 bleibt die mit festem For-
Druckwerk mit einem mat, d. h. mit konstantem
grofien Gegendruckzylinder Formzylinderumfang und

konstanter Auslage in Form
an die Maschine angebauten Falzapparates ausgestattete E in-

rollenmaschine mit zwei I)rui:kw srken fiir Schon- und Widerdruck.
Der Ausbau der Tiefdruck-Rotationsmaschine kann dann nach drei
Richtungen hin erfolgen:

1

2

4]

D

Anbau weiterer Druckwerke zwecks VergréBerung der auf einer
oder auf beiden Seiten aufzudruckenden Farbenzahl.
FErginzung des Falzapparates durch Einrichtung desselben fiir
rariable Formate und Anbau einer Einrichtung fir die Auslage
von Planobogen, die die Maschine auch fiir Prospekte, Plakate
u. dgl. brauchbar macht, die nicht mit dem vorhandenen Falz-
apparat ausgelegt werden konnen.
Variation des Druckformates durch Einrichtung fiir das Ver-
drucken von Formzylindern mit verschiedenem Umfang.
Umsteuerbarkeit einzelner Druckwerke zur wahlweisen An-
wendung fiir Schion- oder Widerdruck.
Miglichkeit der Teilung einer Maschine mit mehreren Farbwerken
zum voneinander unabhiingigen Druck zweier verschiedener
Auflagen von zwei Papierrollen.

Auf alle die zahlreichen Maglichkeiten hier im einzelnen (‘mz.ug,}{.lwu
wiirde den Rahmen dieses Handbuches weit iibersteigen. Es mag
geniigen, darauf hinzuweisen, daf wir heute in jedem Format Rota-
tionsmaschinen erhalten kénnen, die nicht nur einseitig fiir bestimmte
Rotationsarbeiten, wie Zeitschriften und dgl., geeignet sind, sondern
die durch ihre Allbl‘uk[utl;, mit vielen Farbwerken und mamugfnchﬂ-
Bogenauslage so vielseitig verwendbar sind, dafi sie auch zur Her-
stellung von Akzidenzen, soweit es sich um grofle Auflagen handelt,
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2 Abb. 133, Dreifarben-Tiefdruck-Kleinrotation
mit variablem Rotationsquerschneider und Sammelzylinder

weitgehend eingesetzt werden kénnen. Dabei liegt es 1im Interesse einer
moglichst wirtschaftlichen Ausnutzung, wenn eine Maschine mit bei-
Hl_lii’!.“i\\'('iﬂl' Ir-] ])]'lltfl{\\'(']’l(l.‘“ i“ (l(‘]l "’(']‘H"hi(.'(l(']l“‘il-l'[I l"(”'“]ill(‘n \"lllll\\"l'-ih'l'
einfarbigen Schéondruck und vierfarbigen Widerdruck oder zweifarbigen
Schén- und dreifarbigen Widerdruck herstellen kann und wenn aufier-
dem noch die Méglichkeit besteht, von 2 Papierrollen gleichzeitig auf
2 Druckwerken einfarbigen Schon- und Widerdruck und auf den
anderen 3 Druckwerken unabhingig hiervon zweifarbigen Schén- und
einfarbigen Widerdruck herzustellen.

ts mogen zum Schlufl noch 2 moderne Rotationsmaschinen hier
abgebildet werden, und zwar zuniichst eine Drei-Farben-Kleinrotations-
maschine, die vor allem fiir Spezialarbeiten, wie fiir den Druck von
Etiketten, kleinen Prospekten und dgl. in groflen Auflagen, gedacht ist.
Der Vorteil des kleinen Formates liegt in der verhiltnismiiBig einfachen
und sicheren Herstellungsmiglichkeit der Zylinder und dem sauberen
Passer, der bei dem kleinen Format auch bei sehr diffizilen Arbeiten
trotz hoher Druckgeschwindigkeit sichergestellt ist. Alszweite Maschine
sei noch eine Zweirollen-Hochleistungs-Tiefdruck-Rotationsmaschine
oroflen Formates abgebildet, wenn auch die stark verkleinerte Wieder-
cabe keine Vorstellung von den rdumlichen Ausmaflen und der tech-
nischen Durchbildung im einzelnen vermittelt.

Abb. 134. Zweirollen-Hochleistungs-Tiefdruck-Rotationsmaschine



XI. DIE WIEDERGEWINNUNG
VON LOSUNGSMITTELN
AN TIEFDRUCK-ROLLENMASCHINEN

Von Dr. Johannes Albrecht, Berlin, Forschungsinstitut fiir das graphische Gewerbe

s laBt sich leicht iibersehen, welche Werte dem Tiefdruckerei-
betrieb erhalten werden kénnen, wenn die Lésungsmittel, die von den
bedruckten Papierbahnen verdunsten, in wirtschaftlicher Weise zuriick-
gewonnen werden kinnen. So verdunsten, um nur ein Beispiel heraus-
zugreifen, von einer Tiefdruckrollenmaschine, bei der in der Stunde
30000 qm Papieroberfliche (bei beiderseitigem Bedrucken von 15000 ¢qm
Papier) bedruckt werden, stiindlich etwa 20 —30 kg Lésungsmittel.

Die Riickgewinnung von verdunsteten Loésungsmitteln, auch in
grofler Verdiinnung mit Luft, ist heute kein technisches Problem mehr
und seit Jahren in Industrien, die grofie Mengen von Lésungsmitteln
verarbeiten, so z. B. in der Gummi-, Kunstseiden-, Kunstleder-, Film-,
Petroleumindustrie u, a., Lmbefuhrt und aufs (mgbtc mit der Wirt-
schaftlichkeit dieser Industrien verkniipft. Auch fiir das Tiefdruck-
verfahren bedeutet die Einrichtung einer Riickgewinnungsanlage eine
Erhéhung der Wirtschaftlichkeit. Die Riickgewinnungsanlagen werden
bisher nur fiir Tiefdruck-Rollenmaschinen gebaut. Es sind aber Ver-
suche 1im Gange, sie fiir schnell laufende Bogenmaschinen, inshesondere
in Verbindung mit Rollenmaschinen, einzurichten. Die Riickgewin-
nungsanlage bietet zugleich aber auch eine Erweiterung der technischen
Méglichkeiten. Denn sie gestattet es, Tiefdruckfarben zu verarbeiten,
bei denen nicht die iiblichen Lisungsmittel wie Xylol, Benzin usw.
angewendet werden, sondern die Zelluloseester als Bindemittel und
Azetate, z. B. Athylazetat, als Losungsmittel enthalten, wodurch eine
bedeutcndt. Erhohung der DruLk{,,eschwmdlgkclt moglich 1st. Die Ein-
fithrung dieser Farben ist bisher an ihrem hohen Preis gescheitert. Bei
einer Riickgewinnung der teuren Lisungsmittel wird hier auch fiir die
Verarbeitung der Zellulosefarben ein neuer wirtschaftlicher Gesichts-
punkt gesc haffen. Aus den rein wirtschaftlichen Erwiigungen des

finzelbetriebes heraus ist man in zunehmendem Ma Be in den Lindern,
fiir die Rohstoffschwierigkeiten ein urthekannter Begriff sind, zur Ein-
richtung von Riickgewinnungsanlagen iibergegangen. DaB fiir deutsche
Verhiiltnisse die Riickgewinnung von Lisungsmitteln im Interesse der
Rohstoffersparnis eine erhéhte Bedeutung hat, braucht in diesem
Zusammenhang nicht besonders betont zu werden.

Fiir eine wirtschaftliche Riickgewinnung miissen die von der
Papierbahn der Rollenmaschine abdunstenden Lisungsmitteldimpfe
gleich an der Verdunstungsstelle zu einem moglichst hohen Prozent-
satz erfalit und der Riickgewinnungsanlage zuwefuhrl werden. Je wirk-
samer die Kapselung der Maschine, um so Besser ist die Ausbeute.
Hier zeigt sich, daf} die Frage der Wirtschaftlichkeit zuglelch mit einer
Verbesser ung der thrwhs]wrrmnr- aufs engste verbunden ist.
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Bei den Tiefdruck-Rollenmaschinen ist das abdunstende Lésungs-
mittel stark mit Luft verdiinnt. Seine Menge hiingt von der Fiihrung
der Trockenluft ab. In einem Kubikmeter Luft sind etwa 5—10 g
Lisungsmittel enthalten. Dall diese anteilig so geringen Mengen an
Losungsmittel iiberhaupt in wirtschaftlicher Weise zuriickgewonnen
werden kénnen, beruht auf dem gleichen Vorgang, der auch der
Wirkungsweise der Gasmaske zugrunde liegt. Bei der Gasmaske
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Abb. 135. patentierten Verfahren )

Zunahme des Adsorptionsvermdogens der Kohle aus Holz, Torf, Nuﬂschqlnn
mit steigendem Lisungsmittelgehalt der Luft usw. hergestellt und zeich-
net sich dadurch aus, dafy
sie von zahlreichen kleinen Hohlridumen durchsetzt ist. Rechnet man
die Oberfliche dieser Hohlriume zusammen, so kommt man bei 1 g
Kohle auf die auBerordentlich grofe Oberfliche von 600 qm. In den
Hohlriumen der Kohle wird das Lésungsmittel festgehalten und als
Fliissigkeit abgeschieden. Die Fiihigkeit, Losungsmittel aus der Luft
aufzusaugen, haben neben der Aktivkohle auch andere feste Karper,
inshesondere Kieselsiure. Aber im Gegensatz zur Kohle hat Kiesel-
siiure die Eigenschaft, Wasserdampf anzuziehen, so daB sie fiir die Riick-
gewinnung von Losungsmitteln an Tiefdruck-Rollenmaschinen weniger
in Frage kommt. Die Fihigkeit der Aktivkohle, Liosungsmittel an ihrer
Oberfliche in den Hohlridumen anzureichern (mun spricht hier von Ad-
sorptionsfihigkeit) veranschaulicht Zeichnung 135. Man sieht, daB die
Kohle selbst bei nur 3 ¢ Benzol im Kubikmeter Luft bei 20° 'C bis zu
209/, ihres Gewichts Benzol aufnimmt.
Die Zeichnung 136 (nach Berl und Andrell, Z. angew. Ch. 1921)
veranschaulicht das Aufnahmevermigen der Kohle bei verschiedenen
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Benzolgehalten und steigender Temperatur. Man sieht ferner, daf die
Adsorption bei niedrigen Temperaturen giinstiger ist, wie das z. B. bei
Raumlufttrocknung der Fall ist. Aber die Temperaturabhiingigkeit ist
nicht sehr groff; es wird eine wirtschaftliche Ausbeute noch erzielt,
wenn die Einwirkungstempera-
tur 459 C nicht iibersteigt. Bei
hoheren Temperaturen miilte
allerdings die der Kohleschicht
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sc?leidml und die Kohle selbst Abb. 186

mit .dm' fiir den Vf”'ga“g “f'{m" Abnahme des Adsorptionsvermigens der
derlichen mechanischenWider- Kohle bei hoheren Temperaturen (Benzol)
standsfihigkeit herzustellen.

Das Austreiben der Losungsmittel aus der Kohle erfolgt nach dem
sogenannten Bayer-Verfahren? durch Einblasen von Wasserdampf
von 2 Atm. in die Kohlebehilter. Der Wasserdampfl nimmt das

Abb. 137, Schema einer Riickgewinnungsanlage fiir wasserunlasliche
Tiefdruckfarbenlésungsmittel

Losungsmittel mit. In einer Kiihlanlage werden Wasser- und Li-
sungsmitteldampf abgeschieden, wobei sich das wasserunlésliche

Lésungsmittel, z. B. Benzol, infolge des verschiedenen spezifischen
Gewichtes vom Wasser trennt. Bei wasserloslichen Lisungsmitteln,

Reproduktionstechnik 4 14
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wie z. B. bei den Azetaten, die fiir Zellulosefarben in Frage kommen,
mufl das Losungsmittel durch Destillation in einer Rektifizieranlage
abgetreant werden. So besteht also das Verfahren der Riickgewinnung
von Losungsmitteln abwechselnd in einer Beladung der Kohle mit
Losungsmitteldampf und anschliefendem Austreiben mit Wasser-
dampfl. Wie die schematische Zeichnung 137 veranschaulichen soll,
besteht demnach eine vollstindige Ruckgcwmnungbanlagc aus dem
Gebliise, das dl(’ losungsmittelhaltige Luft den Kohlebehiltern oder
,,Adsmhmn A, bzw. A, zufiihrt, dem Kondensator, d. h. der Kiihl-
einrichtung, ill der die W'assel'-Lﬁsungsmil.lel-]_)ﬁ.mpfe niedergeschlagen
werden, dem Abscheider, in dem sich verfliissigtes Wasser und Lisungs-
mittel !t't'llnml und dem Sammeltank. Bei Verwendung wasserloslicher
Lisungsmittel kommt noch eine Rektifizierungsanlage hinzu.

Die durchschnittlichen Betriebskosten (]0 nach Sittigung der
Trockenluft) einer Riickgewinnungsanlage setzen sich folgendermafen
zZusammen:

Dampfverbrauch 2—4 kg ] W R T et Ll
Kraftverbrauch 0,45—0,25 kWh 1 .1° K& Burickgenon
Kiihlwasserverbraach 25 Liter I e

Aktivkohleverbrauch: im allgemeinen ist ein Kohleersatz erst nach
mehreren Jahren notig, Der Verbrauch betrigt
0,5—1 kg auf je 1000 kg zuriickgewonnenes
Lésungsmittel.

Ausbeute. — Von den Losungsmittelmengen, die den Kohle-
behiltern zugefithrt werden, werden 97—99°/, zuriickgewonnen?).
Hieraus ergibt sich, da} die Ausbeute in erster Linie von der wirk-
samen Kapselung der Maschine abhiingt, d. h. inwieweit es gelingt, die
abdunstenden Losungsmittel moglichst ohne Verlust den Kohle-
behiilltern zuzufithren. Fiir den praktischen Druckereibetrieb wirkt
sich die Riickgewinnung so aus, dafi der Betrieb keine Verdiinnungs-
mittel mehr zu kaufen braucht, da ja auBer den in der Druckerei zu-
gesetzten auch noch die in der Stammfarbe enthaltenen Lisungsmittel
mehr oder weniger vollstiindig zuriickgewonnen werden kinnen.

In Deutschland wurde im Herbst 1934 die erste Anlage eingerichtet.
Nach den vorliegenden Erfahrungen mit den inzwischen im In- und
Auslande in Betrieb genommenen Riickgewinnungsanlagen fiir Tief-
druckrollenmaschinen kann gesagt werden, daBl das Verfahren sich
bewihrt hat und mit seiner weiteren Einfithrung zu rechnen ist.

1 Bailleul, Herbert, lieiscmann, Aktive Kohle, Stuttgart 1934.
* DRP. 310 092.

* L. Piatti, Die Wiedergewinnung fliissiger Losungsmittel, 1932, S. 210.



XII. EIN STREIFZUG
DURCH DEN MEHRFARBENTIEFDRUCK

In den letzten Jahren hat der Tiefdruck mehr und mehr An-
strengungen gemacht, sich auch das Gebiet der mehrfarbigen Repro-
duktion zu erobern, und es liegt in der Natur des Tiefdruckverfahrens
begriindet, dafl in dieser Technik mit der kiirzesten nur denkbaren
Farbenskala von zwei und drei Farben Ergebnisse erzielt werden
kénnen, die in bezug auf die Sattheit der Farben selbst mit wesentlich
griferer Farbskala in anderen Techniken (Buch- und Offsetdruck)
hergestclltc Farbdrucke weit in den Schatten stellen. Da beim Tief-
druck die Farbe nicht in gleichmiiBiger Dichte in verschieden grofen
Druckelementen auf das Papier gebracht wird, sondern lasierend in
verschiedener Intensitit dem Original geméf auf dem Papier verteilt
wird, entspricht die Wiedergabe eines Farbtones im Tiefdruck in
bezug auf die Auflagerung der Farbe auf dem Papier am ehesten
dem Aquarell.

Uber die Wesensunterschiede zwischen dem Zustandekommen des
farbigen Druckbildes bei den mit autotypischen Punktelementen
arbeitenden Druckverfahren (besonders Hochdruck und Offsetdruck)
einerseits und dem Tiefdruck andererseits gibt uns am besten die
mikroskopische Betrachtung verschiedener Farbendrucke Auskunft
(vgl. Innenseiten unserer Beilage zu Seite 244). Wir erkennen aus den
farbigen Mikroaufnahmen deutlich, dafl die Skala der reinen Farben,
z. B. reines Blau oder Gelb, bei den Verfahren mit autotypischer Ton-
zerlegung jeweils durch Zusammenwirken des weillen Papiergrundes
mit den voll gedeckten Farbelementen entsteht. Die gegenseitigen
GroBenverhiltnisse zwischen Farbpunkt und unbedrucktem, weillem
Papier bestimmen dabei den Tonwert der einzelnen Farben. Dies wirkt
sich in den hellsten Partien aller Farbtone in einem Verlust an farb-
lichen Reizen aus, indem die Farbwirkung infolge der Uberstrahlung
des weillen Papiers iiber die einzelnen Druckelemente abgetotet wird
und der Farbton durch die optische Misehung mit Weifl grauer er-
scheint. Im Tiefdruck ist praktisch iiberall der Papiergrund mit Farbe
bedeckt, wenn auch in den hellsten Ténen nur in einer auBerordentlich
diinnen Schicht. Dadurch erscheinen huch die hellsten Tone im Tief-
druck reiner und deutlicher farbig. Wiithrend also der Buchdruck nur
da zu einer restlosen Entfaltung der Leuchtkraft seiner Farben gelangt,
wo dieser vollflichig oder mit moglichst kleinen weilen Punkten in
der Farbfliche auf dem Papier steht, also in der dunkelsten Nuance
jeder Farbe, entwickelt der Tiefdruck schon bei zartesten Tonen die
volle Leuchtkraft eines lasierenden Farbtones. Das aber ermiglicht
gerade die Verwendung verhiltnismiifiig dunkler Farben im Tiefdruck,
deren Anwendung bei autotypischer Wiedergabe in den zartesten
Ténen einen sehr spitzen Punkt erfordern wiirde, der bei der hier dann
vorherrschenden Uberstrahlung durch das \Vl‘IBL Papier von seinem
eigentlichen Farbton zu viel einbiilen wiirde.

16*
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Die auBerordentliche Intensitit der Farbgebung, die das hervor-
stechendste Merkmal des Tiefdrucks an sich ist, erméglicht oder be-
griindet die Kiirze der Farbskala im Tiefdruck, bei der grundsitzlich
auf das im Buchdruck schwer, im Offsetdruck iiberhaupt nicht zu ent-
behrende Schwarz verzichtet werden kann. Im Tiefdruck kénnen also
mit Hilfe der bunten Farben auch die in jedem Original vorhandenen
reinen Grauténe und schwarzen Tiefen wiedergegeben werden. Nach
welchen Gesichtspunkten mufl nun die Wahl der Farben beim Drei-
oder gar beim Zweifarbentiefdruck erfolgen, um ein Abweichen der
Neutraltone zum Griin, Violett, Blau oder Rot zu vermeiden?

Wir miissen uns hier einmal kurz mit dem Spektrum befassen, das
ja bekanntlich die Zerlegung des weiBlen Lichtes in die bunten Farben
darstellt. Auf einer Skala, die die Wellenlingen der Lichtwellen von
400 bis 700 mp. enthiilt (mp. bedeutet Milliontel Millimeter), finden wir
im Spektrum nebeneinanderstehend die Farben Rot, Orange, Gelb,
Griin, Blau und Violett. Man kann die Farben auch als Sektoren eines
Kreises anordnen (vgl. Riickseite der nebenstehenden Beilage). Hierbei
werden die drei Grundfarben (Gelb, Rot, Blau) in gleichem Abstand
voneinander angebracht und die Misc hll)nl, jeweils zwischen diejenigen
Grundfarben {.1:1;4!(:1'(11113 , aus denen sie zusammengesetzt sind, Be-
kannt ist der Farbenkreis von Wilhelm Ostwald, der 100 Farben auf-
weist. Ein solcher Farbenkreis gibt uns nun insofern wichtige Auf-
klirungen, als sich nimlich stets diejenigen Farben darin gegeniiber-
liegen, die iibereinandergedruckt neutrales Schwarz ergeben. So liegt
dem Rot gegeniiber die Mlsc]mug zwischen den anderen beiden Grund-
farben der Normalfarbskala, niimlich Griin, dem Blau die Mischung von
Rot und Gelb, nimlich Orange, dem Gelb die Misc hung von Rot und
Blau, niimlich Violett. Bei solchen, beim Ubereinanderdruck Schwarz er-
g(’henden Farben spricht man von ,,Komplementirfarben®. Auch drei
Farben kiénnen beim flichigen Ubereinanderdruck IlLlllI'dll‘b Schwarz
ergeben, und zwar dann, wenn diese, wie z. B. Gelb, Rot und Blau,
im Farbenkreis den gleichen Abstand voneinander haben. Lichtet man
nun diese Farben gleichmiBig auf, so mufl der Zusammendruck je nach
dem Grade der Auflichtung ein helleres oder dunkleres Grau ergeben.
Das Entsprechende gilt natiirlich auch fiir den Fall, dal zwei Kom-
plementirfarben {ibereinandergeschichtet werden (also Rot und Griin
oder Orange und Blau usw.). Die genaue Kenntnis dieser sogenannten
Komplementiirfarbenwirkung ist mit entscheidend fiir den Erfolg
im Mehrfarbendruck. Jede Abweichung von der wirklichen Kom-
plementirfarbenwirkung verhindert die Entstehung von reinem Grau
oder Schwarz; denn wenn wir beispielsweise bei einer Normalskala aus
reinem Rot und Gelb ein zu griinliches Blau verwenden, so addiert
sich das in diesem Blau enthaltene Gelb zu der gelben Farbplatte,
und der Erfolg mufl ein zu gelbliches Bild werden. Ebenso darfz. B. beim
Zweifarbendruck nicht ein zu rotes Blau mit einem ritlichen Orange
verarbeitet werden. Das Bild wiirde diesen UberschuB an Rot erkennen
lassen. In Abb. 138 —141 ist die richtige Auswahl der Farben fiir den
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Die Farben des Farbenkreises

In Anlehnung an die bekannte Farbenlehre von Prof, Ostwald haben
wir einen zwdlfteiligen Farbenkreis geschaffen, an Hand dessen sich
die Harmonie von zwei, drei und vier Farben leicht bestimmen laft.

Der Kreis umfafst nur gut lichtbestindige Farben,

FARBEN-ZWEIKLANG besteht aus den sich jeweils gegeniiber-
liegenden Farben, z. B. den Nrn. 4/163 und 10/289.

FARBEN-DREIKLAN G aus drei Farben, die gleichen riaumlichen

Abstand voneinander haben, z. B. den Nrn. 4/163, 8/437 und 12/284.

FARBEN-VIERKLANG sind die sich jeweils kreuzweise gegen-

iiber liegenden Farben, z. B. die Nrn. 2/204, 5/186, 8/437 und 11/290.

DRUCKFARBENFABRIKEN GEBR. HARTMANN

Nummer

1/231
2/204
3/168
4/163
5/186
6/196
7/425
8/437
9/436
10/289
11/290
12/284

HALLE-AMMENDOH

Name

Primelgelb ‘
Krokusgelb
Mohnrot
Azalearot
Erikarot
Fliederviolett
Kornblumenbla
Enzianblau
Kieferngriin
Lorbeergriin
Birkengriin

Resedagriin




violeft
Abb. 138

Die Normalfarben fiir Dreifarbendruck haben
im Farbenkreis gleichen Abstand voneinan-
der; dies ist die Vorbedingung dafiir, dal sie
sich fbeim Zusammendruck zu Schwarz baw,
Neutralgrau ergiinzen

Abb. 140

Farben fiir den Zweifarbendruck miissen, will

man durch {Thereinanderdruck eine gute Tiele

erhalten, Komplementiirfarben sein, d. h. sich

im Farbenkreis gegeniiberliegen, wie 2. B, Nor-
malblau und Orange

violeft
Abb. 139

Weicht eine der Dreifarbendruckfarben von
den Normalfarben ab, so miissen auch die
anderen entsprechend geiindert werden, so
daB der gegenseitige Abstand der Farben im
Farbkreis der gleiche bleibt

normal

Abb. 141

Auch im Zweifarbendruck macht die An-
derung der einen Farbe gleichzeitig die der
anderen erforderlich. Kommt z. BB, statt Nor-
malblau ein Blauviolett zur Anwendung, so
wiithlt man als zweite Farbe ein Gelborange

Drei- und Zweifarbendruck schematisch an Hand des Farbenkreises
veranschaulicht, der sich stets als ein niitzliches Hilfsmittel erweist.

Es ist ferner selbstverstiindlich, daB die richtig gewithlten Kom-
plementiirfarben auch nur dann einen wirklich neutralen Ton ergeben
kénnen, wenn sie alle in gleicher Intensitdat gedruckt werden. Ein
zartes Gelb braucht ein gleich zartes Rot und ein gleich zartes Blau,
damit ein reines Grau entsteht, ein schweres Gelb ergibt nur dann ein
sehr dunkles Grau oder Schwarz, wenn ein_genau so tiefes Rot und
Blau dariiber gedruckt wird. Fillt nun die Atzung einer Farbe tiefer
aus als die der anderen, so wird diese Farbe dominieren. Das Bild wird
also einen Stich ins Rot erhalten, wenn die rote Form zu tief geiitzt ist.
Es kann aber auch einen Stich ins Vieolett bekommen, wenn Gelb zu
zart ist. Sinngeméf gilt dies auch fiir den Zweifarbendruck.

Sehr instruktiv sind die bei S. 248 beigefiigten Farbskalen der
Zweifarbenreihe, auf denen die Mischung gleicher Farbmengen (in der
Diagonalen) trotz sorgfiltig gewiihlter Komplementirfarben nicht
immer, wie es die Theorie verlangt, neutrales Grau ergibt. Hier spricht
ebenneben Farbtonund Farbmenge noch die Intensitiit des Farbtons mit.
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Wir sehen also, dal zwei Fehlerquellen die naturgetreue Wieder-
gabe des Farbbildes bzw. die Erreichung der im Original enthaltenen
reinen Grauténe gefihrden:

1. die Wahl nicht genau zur Komplementirfarbenwirkung ab-

gestimmter Farben;

2. eine nicht iibereinstimmende Gradation oder Tiefe der Atzungen

fiir den Zwei- oder Dreifarbendruck.

DaB zwei Fehlerquellen bestehen, von denen leicht die eine oder andere
eintreten kann, erscheint im ersten Augenblick besonders erschwerend.
Demjenigen, der iiber geniigend Erfahrungen im Farbendruck verfiigt,
bietet aber gerade dies die Méglichkeiten, die auf der einen Seite un-
vermeidbaren Fehler durch Beriicksichtigung an der anderen Stelle der
Einwirkungsmiglichkeit wieder auszugleichen. Haben wir also bei-
spielsweise einen Satz Zylinder, bei dem das Rot zu dunkel ausgefallen
ist gegeniiber den beiden Atzungen von Gelb und Blau, so kinnen wir
durch Wahl geeigneter Farben die sonst unvermeidliche Rotstichigkeit
des Bildes ausgleichen. Der einfachste Wegist, das Rot zu verschneiden,
also das Rot so weit aufzuhellen, daB es im Druck dem Charakter der
beiden anderen Farben sehr nahekommt. Da verschnittene Farben aber
meistens toniger drucken als Stammfarben, wird eine Verschiebung
der Gradation eintreten, und diese Mafinahme wird daher zwar in der
Tiefe ein reines Schwarz oder Dunkelgran und eine Beseitigung des
roten Stiches im Bilde herbeifithren, ohne aber in den zarten Mittel-
tonen geniigend zur Wirkung zu kommen. In solchen Fiillen mufl der
Drucker nicht schematisch arbeiten, sondern nach Kenntnis des
Farbenkreises den roten Stich durch Brechung der roten Farbe mit
der Komplementirfarbe auszuschalten versuchen.

Es lassen sich hier keine genauen Regeln aufstellen, sondern
fiir den Retuscheur wie fiir den Drucker gibt es hier nur ein Sich-
einstellen auf jede einzelne Vorlage, die eine genaue Kenntnis des
Zusammenwirkens der einzelnen Farben und ihrer gegenseitigen
Mischungs- und Brechungsmiglichkeiten erfordert. Mischung bedeutet
hierbei Ubereinanderdruck zweier verschiedener Farben zur Erzielung
eines dritten Farbtones, also: Gelb 4-Blau = Griin. Die Nuance des
Griin hiingt hierbei natiirlich von dem Mengenverhiiltnis der beiden
Farben ab. Brechung bedeutet Abtétung einer reinen, d. h, nur aus
2 Farben bestehenden Mischfarbe durch Hinzunahme der dritten
Farbe, die stets gleichbedeutend mit einem Hinziehen des betreffenden
Farbtones zum Grau oder Schwarz ist. Mischfarben sind hierbei
Orange, Griin und Violett, gebrochene Farben also Braun, Oliv und
Grau. Beim Zweifarbendruck gibt es keine Mischung, da ja nur zwei
bunte Farben vorhanden sind, die zwangsliufig Komplementirfarben
sein miissen. Thre Mischung untereinander ist stets gleichbedeutend
mit Brechung, d. h. der Farbton wird stets aus dem reinen Farbton
zum schmutzigen Farbton fithren. Soweit die Gesetze der Farbenlehre,
die der Drucker ebenso wie der Retuscheur beherrschen muB.
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Betrachten wir nun noch einmal durch den ganzen Tiefdruckprozefl
hindurch die wesentlichen Notwendigkeiten fiir einen befriedigenden
Ausfall eines Farbentiefdrucks:

1. Sichere Farbentrennung schon bei der Aufnahme.
2. GleichmiBige Gradation.
3. Einwandfreier Passer.

Schon in der Photographie besteht die Moglichkeit eines VerstoBes
gegen alle drei Grundbedingungen, und es sei daher hier nochmals darauf
hingewiesen, daBl nur peinlichste Genauigkeit und groBe Erfahrung
eine Gewiihr fiir die Vermeidung der obigen Fehler bieten. Die Farb-
ausziige erfordern Verwendung eines einwandfreien, richtig sensi-
bilisierten Materials, stiindig gleicher, sorgsam erprobter Filter und einer
gleichmiBigen, moglichst weiBen Lichtquelle. Die Erhaltung einer
gleichmifligen Gradation schlieBt ein Abschwiichen oder Verstiirken
der einen oder anderen Aufnahme eines Farbsatzes fast véllig aus.
Man verfehle daher nie, neben dem Original einen Farbenkreis oder
mindestens einen Aulfstrich der drei fiir den Druck im Betriebe ver-
wendeten Normalfarben und eine Grauskala mit aufzunehmen, die
allein dem Photographen ermiglichen, die Richtigkeit der Gradation
zu iberpriifen. Es ist angebracht, fiir einen Farbsatz stets Material
mit der gleichen Emulsionsnummer zu verwenden, da trotz verbesserter
Herstellungsverfahren immerhin Schwankungen vorkommen kinnen.

Auch die Frage des Passers mufl in der Photographie ganz be-
sondere Beachtung finden, wenn Filme fiir die Aufnahme oder die
Diapositive verwendet werden. So kann z. B, verschiedene Dicke des
Zelluloids der Filme eine unterschiedliche Dehnung unter dem Einflufl
von Temperatur- und Luftfeuchtigkeitsschwankungen mit sich bringen.
Man entwickle alle drei Negative bzw. Diapositive in dem gleichen
Entwickler unter gleicher Temperatur und mit gleicher Entwicklungs-
zeit, Man trockne sie am gleichen Ort gleichzeitig und bewahre sie stets
im gleichen Raum auf, um so zu verhindern, daf sie durch verschiedene
Temperaturen oder den verschiedenen Feuchtigkeitsgehalt der Luft
unterschiedlicher Dehnung ausgesetzt sind,

In der Retusche soll die Gleichmiifigkeit der Gradation ebenfalls
sorgfiltig beachtet werden. Man bringe daher die Retusche vorsichtig
an, wobei ein kleines Hilfsmittel zur Kontrolle der Farbausschaltung
hier noch angefithrt werden soll: Bei einem grofen Original ist es oft
schwer, in einzelnen Farbténen sicher das Mischungsverhiltnis der
einzelnen Farben zu bestimmen, da die Beurteilung des Farbtones
meist durch optische Einwirkung der benachbarten Farbtone beein-
flut wird. Wenn man nun aus einem weillen Blatt Papier ein etwa
1 qem groBes Loch in der Mitte ausschneidet und dieses Papier so auf
das Original legt, daB nur die betreffende Stelle des Originals, die
gerade retuschiert wird, unter dem Ausschnitt sichtbar wird, ist es viel
leichter, sicher den Farbton zu bestimmen, vor allem, wenn ein ge-
druckter Farbenkreis oder die Skala eines vielfarbigen Bildes zum
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Vergleich herangezogen wird. Eine weitere Hilfe ist die Herstellung
einiger Zusammendrucke von Farbskalen in schematischer Tonab-
stufung. Eine quadratische Grauskala wird hier 2mal mit den beiden
Farben, und zwar unter Drehung um 909, iibereinandergedruckt. Man
erhiilt so eine Skala aller méglichen Mischténe der 2 Komplementir-
farben eines Zweifarbendruckes. Fiir den Dreifarbendruck fertigt man
sich nun 6 verschiedene solcher Zusammendrucke von je 2 der 3 Farben
und iberdruckt sie mit einer vollen Fliche in 6 verschiedenen Ton-
stufen der jeweils dritten Farbe, um so alle iiberhaupt méglichen Téne
in Andrucken schematischer Art zur Verfiigung zu haben, die bei einem
Vergleich mit den Farbtonen des Bildes sicher die Tonstufe jeder ein-
zelnen Farbe der Druckskala kontrollieren lassen.

Ehe die retuschierten Diapositive montiert werden, sollen die Filme
noch einmal iibereinandergelegt werden, um den Passer der drei Teil-
diapositive nochmals iiberpriifen zu kinnen, Zeigen sich Pafidifferenzen
und lassen sich diese nicht durch NotmaBnahmen, wie Erwirmen,
Baden in Alkohol oder Formalinlésung, beseitigen, so wird es besser
sein, dafl ein neuer Diapositivsatz von den auf ihre Palrichtigkeit
nochmals kontrollierten Negativen kopiert wird, als daBl ein solcher
Farbsatz zur Montage und in die Atzerei weitergegeben wird.

Uber die Montage von Tiefdruckformen fiir den Mehrfarbendruck
ist bereits im Abschnitt VI ausfiithrlich gesprochen worden. Passen die
drei Teilnegative, so kann in jedem Fall auch eine paBgerechte Montage
gewiithrleistet werden, selbst dann, wenn Palkreuze nicht vorhanden
sind. Lassen sich paBigerechte Filmdiapositive trotz passender Negative
nicht erzielen, so wird zweckmiiBig, wenigstens bei groBeren Formaten,
zur Verwendung von Glasdiapositiven geschritten werden miissen.
Auf einen héufig vorkommenden Fehler méchte ich hier noch besonders
hinweisen, niimlich die Beschaffenheit der PaBkreuze., Diese sollen
miglichst haarfein, aber in klarer, scharfer Linie auf dem blanken
Film erhalten sein. Sehr oft sind die PaBkreuze zu dick gezeichnet, was
die Arbeit bei der Montage erschwert, oder sie stehen grau auf tonigem
Grund und sind daher beim Uhel‘einun(.lerlegun von zwei Filmen schon
kaum mehr genau zu erkennen. Die Montage soll stets vor der Kopie
nochmals auf ihre Richtigkeit beziiglich des richtigen Aufliegens der
einzelnen Filme auf den PaBmarken der Montage kontrolliert werden.
Vier Augen sehen mehr als zwei, und eine doppelte Kontrolle wird sich
hier leicht bezahlt machen, wenn man bedenkt, daB bei der Aufbringung
einer grofferen Anzahlvon Nutzendes Bildes nur ein einziges nicht sauber
montiert zu sein braucht, um die ganze Atzung wertlos zu machen.

Dal das Pigmentpapier fiir alle drei Farben aus einer Rolle und
in der gleichen Bahn geschnitten sein mufl, daB die gleichmiBige Kopie
der drei Farbformen mdiglichst durch Ausschaltung aller Strom-
schwankungen (Anwendung eines Lichtdosiergeriites) gleichmiiflig
gestaltet werden muB, ist an der entsprechenden Stelle schon erwiihnt
worden. Auch auf die durch die Ubertragung gegebenen Fehlerquellen
wurde bereits hingewiesen.



Handbuch der modernen Reproduktions-
technik Band 1V, 4. Auflage

Tafel A

700 &0 60 40 20 a

Zweifarben-Tiefdruck

Mischung von 2 reinen Farben

BLAU 2051
ORANGE 9828

Hier wurde eine Tonskala zweier reiner Farben, die sich im Farbenkreis ¢egendber
lie¢en so (bereinander gedruckt, dafs alle Tonabstufungen beider Farben in der oberen
und rechien Reihe rein erkennbar sind, die anderen Felder zeig¢en die sich aus den
verlchiedenen Mifchungsverhélinissen der beiden Farben ergebenden Zwilchenidne. Die
Verwendun¢ zweler reiner Farben im Zweifarbendruck ergibi die farbigste Moglichkeit
des Zweifarbendrucks. Die Erreichung wirklich kdnsilerifcher Reprodukiionen erfordert
sowohl in Refulche wie in Afzung peinlichsie Genauigkeit in der Erhaltung der Halbton.
skala, sowie die Verwendung¢ zweier reiner Komplementériarben, da nur diese eine
ziemlich reine Grauskala ermdglichen, die in der obigen Skala in der Diagonale von
links unien nach rechis oben erkennbar ist. Die Erhallung rein S]muer Zwilchenldne
nimmi aber ersi den Zweilarbendrucken den g¢eflirchielen sisslichen, oft zu bunien
Farbcharakier.

Farben: GEBR. SCHMIDT GMBH, BERLIN - FRANKFURTa.M. - WIEN



Handbuch der modernen Reproduktions-
technik Band IV, 4. Auflage

Tafel B

700 &0 60 40 20 1/

Ziweifarben-Tieldruck
Mischung von 2 reinen Farben

GRUN 9123
ROT 8666

Neben den aul der Tafel A zusammengellelllen Farben Orange und Blau ergibi
eine Skala von Rot und Grin die fchdnflen und reinflen Farbwirkungen. Welcher Farb-
skala der Vorzug zu g¢eben isi, hdng¢l von den Farbiénen des Originals ab. Isi bei
Darfiellung von Personen im Hinblidk auf den Fleifchion Orange und Blau vorzuziehen,
so werden landichaliliche und Sachmotive oft mit der hier ang¢gewendelen Skala von
Griin und Rot besser wirken. Man beachie auch bei dieser Skala die sich aus dem
gleichen Milchungsverhélinis der beiden Farben ergebende Graureihe in der Diagonale
von links unten nach rechis oben, die hier durch die gréssere Leuchikrafl des roten Farb-
fons etwas ins rdiliche gebrochen erfcheint.

Farben: GEBR, SCHMIDT GMBH, BERLIN - FRANKFURTa.M. - WIEN



Handbuch der modernen Reproduktions-
technik Band IV, 4. Auflage

Tafel C

700 &0 60 40 20 1/

Zweifarben-Tieldruck
Mischung einer reinen und einer
gebrochenen Farbe

BLAUSCHWARZ 9447
ORANGE 9828

Im Hinblick auf die Schwierigkeil, die Halblonskala ¢enau zu freffen und somii da,
wo es erforderlich isi, im Bild ein reines Grau in den verfchiedenen Tonabllufungen zu
ethallen, wird der Mifchun¢ zweier reiner Farben in der Praxis hduli¢ die Milchung einer
reinen und einer gebrochenen Farbe vorgezogen. Hier wurde das in der Tafel A vers
wendele Blau zu Blaulthwarz ¢ebrochen, wéhrend das Orange in g¢leicher Reinheit ver-
wendet wurde, Die Brechung eines Tons vergrdfsert die Reihe der weniger farbi¢ wirken-
den ins neufrale Grau ¢ehenden Tdne. Bei richtiger, ¢elchickier Refulche ergibi diese
Skala trofsdem reiche Mdg¢lichkeiten einer farbigen Wirkung des Zweilarbendruckes, Die
Tiele 14t erkennen, dafs beim Druck von mil Schwarz ¢ebrochenen Farben die Tons
skala sich nach der Tiele hin verichiebt. Die Aizun¢ der dunkleren Farbe sollle daher
stels etwas zarler, als die der helleren, reinen Farbe gehalten werden,

Farben: GEBR, SCHMIDT GMBH, BERLIN - FRANKFURTa.M. - WIEN




Handbuch der modernen Reproduktions-
technik Band 1V, 4. Auflage

Tafel D

700 80 60 40 20 (/)

Zweifarben-Tiefdruck

Mischung einer reinen und einer
gebrochenen Farbe

GRONSCHWARZ 9063
ROT 5666

Auch hier wurde der dunklere Farblon, ndmlich das Grin der Tafel B zum Schwarz
hin ¢gebrochen, wéhrend das Rot als reine Farbe erhallen blieb. Fir diese Skala g¢ilt
daslelbe, wie {ir die Skala C. Die Ei¢enarl der Vorlage wird die Farbenwahl enilcheiden,
wobei die Mdg¢lichkeit offen bleibl, je nach Bedarf den dunkleren Farblon mehr oder
weni¢er zu brechen, oder beide Farbidne unter Verlchiebung¢ beider Farben nach der-
selben Richtung im Farbenkreis noch abzuwandeln,

Farben: GEBR, SCHMIDT GMBH, BERLIN - FRANKFURTa. M. - WIEN



Handbuch der modernen Reproduktions-
technik Band IV, 4. Auflage

Tafel E

700 80 60 40 20 o

Zweifarben-Tiefdruck

Mischung einer reinen und einer
gebrochenen Farbe

BLAU 2051
BRAUN 1195

Hier wurde das Blau wie in der Skala A als reine Farbe beibehalien und der
hellere Farbion, ndmlich das Rol zum Schwarz hin g¢gebrochen, wobei ein brauner Farb-
fon enisieht, Nicht jedes Braun il als Komplemenidrfarbe zum Blau zu betrachten, Wird
das Braun aber richii¢ als Komplemeniarlarbe zum Blau entwidkell, so er¢eben sich

auch hier neben [chénen Farbeffekien ¢endg¢end neutrale Téne, die eine kilfchige Wirkung
des Drudkes verhindern,

Farben: GEBR, SCHMIDT GMBH, BERLIN - FRANKFURTa.M. - WIEN



Handbuch der modernen Reproduktions-
technik Band IV, 4. Auflage

Tafel F
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Zweifarben-Tieldruck

Mischung einer reinen und einer
gebrochenen Farbe

GRON 9123
ROTBRAUN 2793

Unler Beibehallung des ¢riinen Farbions der Tafel B wurde hier das Rot der Tafel B
zum Schwarz hin ¢ebrochen. Ein Vergleich mit der Tafel oder der Skala E zeig¢l, dafs sich
hierbei ein durchaus anderes Braun ergibl, als bei der Skala E, weil das Braun weniger
Gelb, dafir mehr Rot enthdll. Auch diese Skala isi nur ein Beispiel der unendlich
zahlreichen Variationsmdéglichkeiten, die sich bel einer genauen Beherrlchung des Farben-
kreifes und der Komplemeniérfarben-Gelefse er¢geben.

Farben: GEBR., SCHMIDT GMBH, BERLIN - FRANKFURTa.M. - WIEN



Handbuch der modernen Reproduktions-
technik Band IV, 4. Auflage

Tafel G
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Zweifarben-Tieidruck

Mischung zweier gebrochener FParben

BLAUSCHWARYZ 9447
BRAUN 1195

Erfordert die Wiedergabe einer Vorlage mil nur 2 Farben keine reinen Farbeffekie,
so kédnnen ohne weiteres 2 ¢ebrochene Farben [dr den Druck Verwendung linden, wie
dies in der oben abgebildelen Skala g¢elchehen ill. Eine reiche Ton-Skala durchweg
nicht direki buntwirkender Farben sieht hier der Wiedergabe zur Verfligung. Man achie
nur darauf, dafs beide Farben aus Komplementdrfarben entwickelt HiTlé, da jede Zwei-
larben-Reprodukiion an Schdnheil und Tiefe sehr veiliert, wenn die Milchung gleicher
Mengen belder Farben kein neulrales Grau oder Schwarz ergibl.

Farben: GEBR. SCHMIDT GMBH, BERLIN - FRANKFURTa.M. - WIEN



Handbuch der modernen Reproduktions-
technik Band IV, 4, Auflage

Tafel H

700 80 60 40 20 o

Zweilarben-Tieidruck

Mischung zweier gebrochener Farben

GRUNSCHWARZ 9063
ROTBRAUN 2793

Auch diese Skala beliehi, wie die Skala der Tafel G, aus zwei ¢ebrochenen Farben
und zwar sind hier das Grin und das Rol der Talel B, beide zum Schwarz hin ¢ebros
chen, verwendel worden. Interessant ist ein Vergleich der Graureihe in der Diagonale
der Taleln G und H, die frots der Verwendung¢ von Farben verlchiedenen Farbcharakiers
fast ¢genau dbereinflimmen.

Farben: GEBR, SCHMIDT GMBH, BERLIN - FRANKFURTa.M. - WIEN
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Tafel J

Zweifarben-Tieldruck

ROT S665
GROUN 9127

(‘llllllf‘l‘ richen, aber mLI
en Gesamleindrud

Tiefdruckatzungen von
OTTO ELSNER K.-G., Berlin S 42

Farben: GEBR. SCHMIDT GMBH,
Berlin - Frankfurt a.M.- Wien
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Bei der Atzung kann zwar der Passer nicht mehr gefihrdet werden,
wohl aber besteht noch die Moglichkeit einer Verschiebung der Grada-
tion in den einzelnen Formen. Diese auszuschalten ist nur moglich,
wenn der Atzer mit Uhr und Auge auf das sorgfaltigste den Verlauf der
Atzung verfolgt. Er muB sich stets dariiber klar sein, daB eine auch
nur ;_,(,r'lngfug_,lgc Verschiebung der Gradation, die beim einfarbigen
Bild kaum ins Gewicht fallen wiirde, beim Mehrfarbendruck eine Ver-
schiebung der Farbwerte bedeutet, die nur in den seltensten Fiéllen
durch gewisse Umstellung der Farbe beim Druck einigermafen aus-
geglichen werden kann. Es ist der Versuch gemacht worden, nur nach
der Uhr auf Grund der Beobachtung eines einzigen Zylinders rein
schematisch von drei Atzern nebeneinander die drei Atzungen unter
ganz gleichmiBigem Wechsel der Bader und unter Einhaltung gleicher
Atzzeiten ausfithren zu lassen. Dieser Versuch hat zu keinem sicheren
Erfolg gefiihrt, weil die Einwirkung der Atze ja auBer von der Dichte
der Pigmentschicht und der Gmdui(.run{,‘ des Eisenchlorids auch von
der Dichte des Kupfers abhingt, die, wie in Abschnitt VIII gezeigt
wurde, recht unterschiedlich sein kann. Es empfichlt sich daher, die
drei Alnlngen hintereinander von dem gleichen Atzer herstellen zu
lassen, der auf Grund seiner Beobachtung des Fortschreitens der Atzung
und der Atzzeiten auf eine etwaige Unterschiedlichkeit im Verlauf des
Atzprozesses individuell eingehen kann. Die Theorie kann hier die
Praxis des erfahrenen Atzers nicht ersetzen, wenn auch grundsitzlich
darauf hingewirkt werden muB}, durch die Beachtung der theoretischen
Erfordernisse dem Atzer alle vermeidbaren Erschwerungen zu ersparen.

Der Andruck von Farbentiefdruckformen sollte grundsitzlich
gleichzeitig in mehreren nebeneinander oder hintereinander auf-
gestellten Maschinen erfolgen und nicht nacheinander in der gleichen
Maschine; denn es ist fiir die Abstimmung der Farben von unschiitz-
barem Wert, den Zusammendruck aller llI'[‘ Farben — beim Zwei-
farbendruck d[‘r beiden Farben — gleich in Hinden zu haben. Beim
Nacheinanderdruck der verschiedenen Farben wird sich erst nach dem
Aufdrucken der letzten (blauen) Farbe zeigen, um wieviel das Gelb
und Rot zu hell oder zu dunkel angedruckt sind; ein zweiter Andruck
ist oft die unausbleibliche Folge. Sind keine drei gleichen Maschinen
vorhanden, so sollen wenigstens Rot und Blau ;,,,l('uhzmng_, i zwel
Maschinen gebracht werden, Man wird dann das Gelb in einer Anzahl
verschiedener Nuancen andrucken, und zwar heller und dunkler,
rotlicher und griinlicher, um zu sehen, mit welchem Gelb sich das beste
Ergebnis praktisch erzielen liBit. Die Abstimmung des Andruckes kann
nur derjenige schnell und sicher vornehmen, der iiher viel Sinn fiir
Farbe verfiigt; deshalb sollte beim Andruck der Farbenretuscheur, der
den betreffenden Farbsatz retuschiert hat, zugezogen werden, wenn
nicht der Leiter der Tiefdruckabteilung selbst hier iiber ausreichende
Erfahrung und den angeborenen Farbensinn verfiigt. Beim Abstimmen
des Andruckes kann alles verdorben und manches Fehlerhafte gerettet
werden, wenn die GesetzmifBigkeit der Farbmischung und -brechung

17
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hierbei beriicksichtigt wird. Mancher auf den ersten Augenschein von
Atzer und Drucker schon als unbrauchbar aufgegebene Farbsatz ist
in meiner Praxis durch Anwendung oft stark von der Normalskala
abweichender Farben mit einem sehr befriedigenden Ergebnis ver-
wendet worden. Es ist schwer, hier einzelne Beispiele anzufithren,
grundsitzlich mag aber doch folgendes hier festgehalten werden.

Beim Andl‘u(,]( zeigen sich im allgemeinen folgende Fehler:

1. Die Atzung wirkt zu bunt. Dies ist meist der Fall, wenn die
Atzung der einzelnen Farben zu hart ausgefallen ist; es fehit dann in
den einzelnen Farbténen der zarte Ton der dritten Farbe, die erst die
Brechung der bunten Farben zum natiirlichen Ton des Bildes herbei-
fithrt. Ein Verschneiden der Farben kann hier helfen, ebenso auch der
Druck mit einer stumpfen Rakel. Diese Hilfsmittel, inshesondere das
letztere, sind aber bei einer griferen Auflage sehr schwer durchzu-
halten, und ich empfehle daher in diesen Fiillen, alle Farben durch
Zusatz der Komplementiirfarben (also Griin zum Rot, Violett zum
Gelb und Orange zum Blau) so weit zu brechen, bis die zu grellen Farb-
tine in dem erwiinschten Mafie abgestumpft sind.

2. Das Bild ist nach einer Seite hin farbstichig, d. h. das ganze Bild
hat einen ritlichen, griinlichen oder violetten Stich. Hier kann durch
Abschwiichung der Farben, die allein oder zusammen die Farbe des
betreffenden Farbstiches ergeben, eine Besserung erzielt werden, wenn
nicht hierdurch die Tiefe oder die Kraft so sehr verringert wird, dafl
das ganze Bild grau und matt erscheint. Ist dies der Fall, so empfiehlt
sich der Zusatz der Komplementirfarbe zu der im Bild dominierenden
Farbe. Ist also das Bild griinstichig, so empfiehlt sich ein Brechen der
beiden dominierenden Farben Gelb und Blau durch Zusatz von Rot.
Wird das Bild aber durch diese lasierende Farbe auch in seiner Kraft
beeintriichtigt, so kann statt dessen auch ein deckendes Braun Ver-
wendung finden, das mit einer Brechung der beiden dominierenden
Farben in das Bild gleich eine gewisse kriiftige Tiefe hereinbringt. Es
gibt unendlich viele Varianten in der Bchundlung der Farbe beim
Mehrfarbendruck, die durchaus von dem Ausfall der Atzung und von
dem Charakter des betreffenden Bildes bestimmt werden.

Wir diirfen vor allem beim Dreifarbendruck nie auler acht lassen,

dafBl wir nur im Idealfalle alle Vorbedingungen fiir ein wirklich restloses
Sichergénzen der drei Grundfarben (;le Rot und Blau zu allen in der
Vur]age enthaltenen Nuancen gegeben finden und daB bei der Vielzahl
der Fehlermiglichkeiten die Wahrscheinlichkeit dafiir spricht, dafl
sowohl in der Gradation als auch in der Tiefe der einzelnen Atzungen
mehr oder weniger grole Abweichungen von der idealen Skala vor-
handen sind. Weil im ‘Tiefdruck gegeniiber den anderen Druck-
verfahren keine das Bild schlieBende schwarze Farbe oder Tiefe vor-
handen ist, wird hier zur Ausschaltung allzu grofier Buntheiten oft
ein Brechen der Farbe erforderlich sein. Als Beweis hierfir kann man
die Mehrzahl aller auf dem Markt befindlichen Dreifarbentiefdrucke
heranziehen, die leider sehr oft als kitschig bezeichnet werden miissen.
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Eine leichte Brechung des Blau als der tiefsten Farbe wird wohl am
hiiufigsten in Frage kommen, da diese Farbe ja als letzte gedruckt wird
und schon dadurch dazu neigt, die anderen Farben zu iiberténen.
Wenn auch die bunten Farben fiir den Mehrfarbendruck theoretisch
lasierend und nichtdeckend drucken, so zeigt sich in der Praxis doch
ein gewisses Dominieren der zuletzt gedruckten Farbe, dem wir ja
auch schon in der Atzung im allgemeinen dadurch begegnen, daf das
Rot etwas voller als das Blau geiitzt wird und das Gelb wiederum
etwas voller als das Rot, weil hierdurch das ungeniigende Durch-
scheinen der spiiter gedruckten Farben bis zu einem gewissen Grad
wettgemacht wird.

Ist der Andruck abgestimmt, so bleiben meist noch einige manuelle
Korrekturen am Zylinder iibrig, um gewisse Ausschaltungs- und
Retuschefehler zu beseitigen. Hieritber wurden im Abschnitt VII F
ausfithrliche Angaben gemacht.

Beim Druck der Auflage im Mehrfarbentiefdruck muBl man folgen-
den zwei Gesichtspunkten die Hauptaufmerksamkeit widmen:

1. Erreichung und Erhaltung eines sauberen Passers.
2. Gleichmifiges Halten der Farbe.

Da beim Tiefdruck fiir den Druck der Auflagen meist Papiere
verwendet werden, die sehr schwach oder gar nicht geleimt sind, und
solche Papiere bei dem gleichmiligen und hohen Druck, unter dem
das Papier zwischen IF nrmzylm(ler “und Druckzylinder oder Presseur
durchliuft, einer stirkeren Dehnung unterworfen sind, ist einem
sauberen Passer im Tiefdruck hier ein gewisses Hindernis in den Weg
gestellt, dessen Beseitigung grofite Sorgfalt beim Papiereinkauf wie
auch bei der Behandlung der Papiere withrend des Druckes erfordert.
(Vgl. auch Abschnitt IX B.) Das Tiefdruckpapier, das fiir den Mehr-
farbentiefdruck bestimmt ist, darf unter keinen Umstiéinden zu frisch
verarbeitet werden. Es soll moglmhst lingere Zeit im Drucksaal oder
in einem unter gleichen klimatischen Bedingungen stehenden Lager-
raum temperiert sein, da die Hauptursache eines Nichtpassens des
Druckes bei p.mscndLn Atzungen welliges oder beuliges Papier ist.
Am besten ist es, das Papier vor dem Druck dusyuhangf_n, damit die
einzelnen Bogen gleichmiiig tempériert sind und an allen Stellen
einen gleichen Feuchtigkeitsgrad besitzen. Ist das Papier sehr weich,
so wird trotzdem unter dem hohen Druck eine gewisse Dehnung un-
vermeidbar sein. In solchen Fillen soll das Papier, wenn auler dem
Dreifarbendruck die Riickseite oder die Bildseite noch mit einer
schwarzen Farbe zu bedrucken ist, zuniichst mit dieser Farbe einmal
durchlaufen. Wird der Druck nur mit drei Farben ausgefiithrt, so emp-
fiehlt sich beim Bogendruck ein Vorstrecken des Papieres, indem das
fir die Auflage bestimmte Papier mit einem alten Zylinder ohne
Farbe unter vollem Druck durch die Maschine gelassen wird. Ist das
Papier fest genug, so kann hierauf verzichtet werden. In diesem Falle
stelle man aber, wenn das Gelb gedruckt wird, unbedingt zunichst

17*
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eine Dehnungsprobe in der Weise an, daf} erst einige Bogen zweimal
hintereinander durch das Druckwerk mit der gelben Farbe laufen;
der Dehnungsgrad des Papieres ergibt sich dann daraus, inwieweit
sich die beiden Drucke decken. Erweist sich die Abweichung als unbe-
deutend, so kann mit dem Auflagedruck ohne Vorstreckung des Papieres
lmgonnen werden, da eine dulerst geringfiigige Dehnung gerade im
Gelb kaum auffillt, wenn Rot und Blau nachher gut aufeinander
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Greiferkante

Abb. 142, Schematische Darstellung der Auswirkung der Papierdehnung
beim Mehrfarbendruck (- erste Farbe, — zweite Farbe)

passen. Ist die Dehnung aber stiirker, so besteht die Gefahr, da} auf
der einen Seite violette Konturen entstehen, wenn das Gelb durch die
Papierdehnung nach einer Seite hin zu starke Abweichungen zeigt,
In diesen Fiillen mul} das Vorstrecken des Papieres als sicherster Ausweg
mit in Kauf genommen werden. Iis sollte bei jedem Farbendruck vor-
sorglich mit einkalkuliert werden. Die Papierstreckungsdifferenz kann
auch dadurch eingeschriinkt werden, daB die farbigen Bilder moglichst
auf der vorderen Hilfte des Bug{,ns nach den Anlagemarken zu oder
auch in der Mitte des hinteren Teiles des Bogens untergebracht werden,
da sich die gréfiten Abweichungen in den beiden @ufleren Ecken nach
hinten hinaus zeigen, weil sich die Dehnung ja nicht nur nach hinten,
sondern gegen Ende des Bogens auch nach den Seiten hin auswirkt.
Die schematische Zeichnung 142 veranschaulicht stark iibertrieben
die Auswirkung der Papierdehnung auf den Passer zweier aufeinander-
gedruckter Farben, wobei die punktierten Konturen der Bilder die
erste Farbe, die durchgezogenen Konturen die zweite Farbe darstellen.

Die zweite Sorge des Druckers beim Auflagedruck ist das Halten
der Farbe. Wie schon eingangs erwiihnt, wirken selbst geringfiigige
Abweichungen in der Intensitit der Farbe unter Umsténden ver-
heerend auf die Wiedergabe des Farbenbildes. Dieser Fehler kann
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dadurch doppelt stark in Erscheinung treten, dafl die einzelnen Farben
ungleichmiBig und nicht nach der glmrht‘n Druckzahl verdiinnt
werden. Erfolgt z. B. der Druck nicht gleichzeitig auf einer gekuppelten
Mehrfarbenmaschine, so tritt leicht der Fall ein, dali beispielsweise
dem Gelb nach 3000 Druck reichlich Verdiinnung zugefiigt wird,

withrend dem roten und dem blauen Ton erst nach 6000 Druck neue
Verdiinnung zugefiigt wird. Dadurch wird vom 3000. bis zum 6000.
Bogen das Gelb gegeniiber dem Rot und Blau wesentlich zu hell
gedruckt, so daB die in dieser Altfl.lg_,ulsp'mno liegenden Bogen stark
vml{‘ttstlt'lug erscheinen. Beim 6000. Bogen ist dann die Verdiinnung
im Gelb so weit verdunstet, daf} es den normalen Stand wieder erreicht
hat, withrend jetzt Rot und Blau durch den Zusatz der Verdiinnung
wiederum gegeniiber dem Gelb zu hell gedruckt werden. Die an-
schlieBenden Drucke werden dann einen gelblichen Stich erhalten
und von den Drucken der ersten 6000 Bogen betriichtlich abweichen.
Hieraus ergibt sich die Notwendigkeit, im Farbendruck noch mehr als
beim einfarbigen Tiefdruck die Farbe éfters und in gleichmiBigen
Abstiinden zu verdiinnen, wobei nach dem Verdiinnen durch Vergleich
mit dem Farbenbogen des Andruckes der Farbton genau kontrolliert
werden mull. Das Ideal ist ohne Zweifel, den Druck aller drei Farben
hintereinander in einer Kaskaden- oder I'.lndmmu.m,hlm, vorzunehmen,
da hierbei stets das fertige Ergebnis mit dem Andruck verglichen
werden kann. Erscheinen hier Abweichungen nach der einen oder
anderen Seite, so kann durch den Zusatz von Stammfarbe, Verdiin-
nung oder Verschnitt ein solcher Fehler sofort behoben werden. Hiermit
soll nicht gesagt werden, da der Nacheinanderdruck der einzelnen
Farben nicht ein gleichwertiges Ergebnis ermioglicht. Diese Art des
Druckes erfordert aber eine gleichmiilige Sorgfalt und eine noch
schiirfere Kontrolle des laufenden Ergebnisses, da geringe Abwei-
churigen im Gelb oder Rot nur von einem im Farbendruck lange
geiibten Drucker erkannt werden, der an seine Arbeit den schiirfsten
Mafistab anzulegen gewohnt ist. Sind diese Vorbedingungen gegeben
und ist ein so hervorragend geschultes Personal vorhanden, so mochte
ich fast dieser Arbeitsweise den Vorzug geben, da ohne Zweifel die
Farben ruhiger und glatter stehen, wenn der Druck der vorhergehenden
Farbe gut getrocknet ist, als wenn auf den noch nicht vollkommen
getrockneten Druck einer Farbe unmittelbar der Druck der nichsten
Farbe erfolgt. Ein Perlen oder Suppen und ein Mangel an Durchzeich-
nung und Tiefe ist viel seltener bei dem Nacheinanderdruck der Farben
in ausreichenden Zeitabstiinden anzutreffen als beim Druck mit kom-
binierten Maschinen. Die Schulung des Auges zum Erkennen auch der
feinsten Farbnuancen ist in jedem Fall die unbedingte Voraussetzung
zur Erzielung eines wirklich befriedigenden Ergebnisses, und wer sich
als Drucker dem Farbendruck zuwenden méchte, mufl sich den hohen
Anforderungen, die hier an ihn gestellt werden, voll gewachsen fiihlen,
wenn er nicht als Frucht seiner Arbeit Verdrufl, Arger und Miflerfolg
ernten will. Es sei zum Schlufl noch auf eine Schwierigkeit hingewiesen,
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die bei Farbendrucken auch gelegentlich auftritt und die darin besteht,
daf insbesondere die zweite Farbe auf der ersten nicht richtig zum Stehen
zu bringen ist. Die Farbe sicht dann oft wie aufgepudert aus, sie wirkt
kornig und fleckig, d. h. sie wird von dem mit der ersten Farbe be-
druckten Papier nicht gleichmiiBig aufgenommen. Dieser Fall hat seine
Ursache darin, daBl bei der Verwendung eines reichlich saugfihigen
Papieres und einer nicht geniigend gebundenen Farbe die Verdiinnung
der Farbe verfliegt und die erste Farbe, also das Gelb, zu trocken auf
dem Papier liegt. Die zweite Farbe findet dann eine nicht im Papier
gebundene erste Farbe vor, von der sie abgestofien wird. Ein Zusatz
von Firnis zur ersten Farbe ermiglicht auch auf solchen etwas zu
saugfihigen Papieren einen befriedigenden geschlossenen Druck.
Sind auch im vorstehenden die vielen F ehlerquellen und Schwierig-
keiten des Mehrfarbendruckes eingehend geschildert, so soll damit
doch nicht zum Ausdruck gebracht werden, daB der Farbentiefdruck
in bezug auf seine Zuverlissigkeit unbedingt hinter den anderen Druck-
verfahren zuriicksteht. Bei Beachtung aller Erfordernisse muf vielmehr
auch fir den Farbendruck nochmals das unterstrichen werden, was
ich eingangs als besonderen Vorzug des Tiefdruckes hervorg [_‘chohcn
habe. Das Bedrucken praktisch der ganzen Papierfliche mit einer
lasierenden Farbschicht verleiht dem Mehrfarbentiefdruck eine in
keinem anderen Verfahren erreichbare Weichheit und Tiefe aller Ton-
nuancierungen und eriffnet ihm schon vielfach anerkannte aufler-
ordentliche Méglichkeiten einer wirklich naturgetreuen Wiedergabe.
Is ist sicher kein Zufall, daB die Entwicklung der Farbenphotographie
und ihre Verwendung im Werbedruck zeitlich zusammenféllt mit der
Entwicklung des Dreifarbentiefdruckes. Anfingliche MiBerfolge und
das oft noch unbefriedigende Aussehen der Tiefdruckwiedergaben
finden ihre Ursache nicht in gewissen Bedingtheiten des Tiefdruck-
verfahrens an sich, sondern in der Nichtbeachtung des eben Gesagten,
das, wie ich hoffe, dazu angetan ist, dem Farbentiefdruck als dem
schonsten und edelsten Verfahren zur naturgetreuen Wiedergabe
farbiger Vorlagen in groBleren Auflagen zu weiterem Aufschwung zu
verhelfen. Kein anderes Verfahren allerdings setzt in dem gleichen
MaBe ein so vollendetes Zusammenspiel zwischen den auf den einzelnen
Etappen des Tiefdruckprozesses Titigen voraus, und bei keinem Ver-
fahren diirfen daher die an irgendeiner Stelle an dem Endergebnis
Beteiligten mit gleichem Stolz und gleicher Freude das gelungene
Ergehms zur Hand nehmen. Moge jeder im Tiefdruck Beschiftigte
daher von jener Liebe zum Werke erfiillt sein, die allein nur das hervor-
zubringen vermag, was als Spitzenleistung gczeigt werden kann.



XIII. GESUNDHEITSGEFAHREN UND
GESUNDHEITSSCHUTZ IM TIEFDRUCKBETRIEB
Von Regierungs- und Gewerbemedizinalrat Dr. H. Gerbis, Berlin

In einem Buche aus dem Jahre 1929 ,,Das Tiefdruckverfahren
unter besonderer Beriicksichtigung der MaBnahmen zur Vermeidung
von Schidigungen bei seiner Verwendung®* (Schriften aus dem Gesamt-
gebiet der Gewerbehygiene, N. F., Heft 23. Verlag J. Springer, Berlin)
sagen die Verfasser l\ru;j, Rntht' und Wenzel zum Abschlusse ]enes
i\hst,hnnltb, der sich mit den Losungsmitteln befafBit: ,,Solange ein
gesundheitlich unbedenkliches Losungsmittel nicht gefunden ist, wird
man bei der Bekimpfung der Gesundheitsgefahren das llauptaup;en-
merk auf eine moglichst geringe Lnlwu,klumr von Dampfen und 1hre
griindliche Abfithrung legen miissen.

Inzwischen ist auf dem Gebiet der Tiefdrucktechnik ungeheuer
gearbeitet worden, und gerade in der allerletzten Zeit sind wasserfeste
Wasserfarben erprobt worden, die vielleicht als wirklich unbedenklich
angesprochen werden konnen. 'Neben dem Streben nach unschidlichen
Losungsmitteln war das Streben maBgebend, uns von Auslandsstoffen
moglichst frei zu machen. Hoffentlich erfiillen die neuesten Verfahren
beide Bedingungen! Gleichwohl ist es keineswegs iiberfliissig, den bis-
her verwendeten Losungsmitteln Aufmerksamkeit zuzuwenden, denn
einmal geht die Umstellung auf neue Verfahren nicht augenblicklich,
sondern nur allmihlich vor sich, dann aber sind sich die Fachleute
darin einig, daB die Wasserfarben nicht fiir alle Druckerzeugnisse
ausreichen und daB daher die anderen, bereits erprobten Losungs-
mittel nicht véllig entbehrt werden kénnen, auch wenn fiir einfachere
Drucke und grnﬂ(. Auflagen in Bilde nur noch Wasserfarben gebraucht
werden sollten.

Weder fiir Farblacke noch fiir Natur- oder Kunstharze noch gar
fiir Nitro- oder Azetylzelluloselacke werden sich jemals Losungsmittel
finden lassen, die auch bei dauernder Einwirkung als unschidlich
fir den menschlichen Korper bezeichnet werden kionnen; denn die
Fiihigkeit, die genannten Stoffe zu losen, bedingt einen bestimmten
bl"ld ('hemm sher Aktivitdt der Losungsmittel, und chemisch aktive
Kérper vermigen stets auch den menschlichen Organismus anzu-
greifen. Das {:lll. fiir Spiritus und andere Alkohole, fiir Benzine und fiir
Kohlenwasserstoffe der aromatischen Reihe (anml Toluol, Xylol),
fiir Azeton und andere Ketone, fir die verschiedenen Ester und Alde-
hyde und in nicht geringerem Mafe fiir gechlorte Kohlenwasserstoffe der
Fettreihe wie ll‘lt‘]l]t)l‘d!h}]i‘ll Tetrachlorkohlenstoff und andere.

Die Sorge wm den wirksamen Schutz der Tiefdrucker obliegt dem-
nach in erster Linie dem Maschinenbauer, der sich mit allen Mitteln
bemiithen muB, die Losungsmitteldimpfe nicht aus der Maschine aus-
treten zu lassen, sondern sie in der Maschine zusammenzuhalten und
moglichst restlos der Wiedergewinnungsanlage zuzufithren. Gerade
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die Wiedergewinnung der Lésungsmittel hat heute einen hohen volks-
wirtschaftlichen und daneben einen hohen volksgesundheitlichen Wert,
und man darf sich nicht damit begniigen, die Menge an zugesetztem
Verdiinner zuriickzugewinnen und sich der vermeintlich 100 prozen-
tigen Wiedergewinnung zu frouon sondern man muf} anstreben, auch
von den rund 50 Prozent an f]u(hllg[.n Losungsmitteln, die in der
gt-he[tllen Farbe enthalten sind, alles zuriickzugewinnen, was nicht
im Papier bleibt. Durch Abdeckung der I'(lrb\mum.n, durch Ein-
kapselung der Papierbahnen, durch mechanische Misch- und Riihr-
werke oder Pumpwerke, die das Umriihren der Farbe von Hand in der
Wanne entbehrlich machen, kann der Maschinenbauer sehr wesent-
liche Verbesserungen schaffen. Aber auch die Betriebsleitung mufl
darauf achten, dall die Maschine richtig gehalten und bedient wird,
und besonders darauf, dafl die Menge der zum Trocknen auigehlasenul
Luft in richtigem Verhéltnis zur abgesaugten Luft steht, das heifit,
dafl stets mehr Luft abgesaugt als 'mfgehlaben wird, damit keine
Démpfe aus der Maschine herausgedriickt werden und in den Arbeits-
raum gelangen. Auch wenn es den Chemikern gelingt, verhiiltnismiiBig
unschiidliche Lésungsmittelgemische zu finden, werden diese ver-
besserten Maschinenanlagen nicht nutzlos sein, zumindest werden
sic unangenehme Geriiche der Losungsmittel der Raumluft fernhalten
und hierdurch die Arbeitsfreudigkeit und Leistungsfihigkeit der Tief-
drucker und Hilfsarbeiter steigern.

Ganz besonders strenge Anforderungen sind an die neuzeitlichen
schnell laufenden Rotationsmaschinen zu stellen, weil bei ihnen durch
den raschen Umlauf des Druckzylinders die Farbe in der Wanne
stark beunruhigt wird und in breitem Strom von der Rakel herabfliefit.
Hierdurch wird die Verdampfung der Losungsmittel stark gesteigert
und somit die Gefihrdung der Gefolgschaft erheblich erhoht. Die
Gefahr der Lt)sungblmttclddmpﬁ st an ilteren Maschinen mit nied-
rigerer Tourenzahl geringer und noch geringer an den Bogendruck-
m'lsrhinon, darf aber auch hier nicht unterschitzt werden. Ich fand
in der groBen Reihe meiner Tiefdruckeruntersuchungen drei Beleg-
schaften, die nur an Bogendruckmaschinen arbeiten, mit auffallend
vielen Blutver rJ.ndcrungen behaftet, die auf Losungsmltteld‘impf{,
zuriickgefithrt werden miissen; bezeichnenderweise handelt es sich um
Betriebe, die rdumlich beengt sind und keine ausreichende Frischluft-
zufithrung besitzen,

In meiner Verdffentlichung ,,Gesundheitsgefahren des Tiefdruck-
verfahrens® (Reichsarbeitsblatt 111, 1935, Nr. 32) habe ich iiber Ge-
samtuntersuchungen an sieben ]wfdruukereien berichtet, und zwar
unter besonderer Beriicksichtigung der Einwirkungen von Benzol
gegeniiber Toluol und Xylol. Da urspriinglich als Losungsmittel fiir
den wasserfesten Tiefdruck nur die aromatischen Kohlenwasserstoffe
Benzol, Toluol und Xylol, besonders letzteres, gebriiuchlich waren,
werden auch heute noch die Tiefdruck-Liésungsmittel von den Ar-
beitern meist nur als Xylol bezeichnet, obwohl heute das Benzin die
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ausgedehnteste Verwendung findet unter Zusatz von Benzol, Toluol,
Xylol oder auch von bestimmten Estergemischen oder Athylalkohol.
Mengenmiillig spielen die genannten Losungsmittel die Hauptrolle,
siec sollen daher in erster Linie besprochen werden. Sie teilen mit den
meisten in Frage kommenden Lésungsmitteln die Eigenschaft, nar-
kotisch zu wirken, also bei hiheren Konzentrationen zu Betiiubungen
und rauschartigen Zustinden zu fithren. Geringe Konzentrationen sind
bei lange dauernder Einwirkung geeignet, Kopfschmerzen, vorzeitige
Ermiidung und allgemeines Schlappheitsgefithl sowie auch Ubelkeit,
Magenstirungen und Appetitverlust herbeizufithren. Derartige Be-
schwerden sind nicht bei jedem Tiefdrucker vorhanden, es gibt sogar
Drucker und Hilfsarbeiter, die sich nach jahrzehntelanger Arbeit
frisch und gesund fithlen und keinerlei Blutveriinderungen aufweisen;
aber die geklagten Beschwerden sind so hiufig und so gleichformig,
daB} an dem ursichlichen Zusammenhange mit den Lésungsmittel-
dampfen nicht gezweifelt werden kann. Die hauptsiichlichsten Klagen,
die bei Vernehmung von nunmehr iiher 1000 Tiefdruckern in meiner
Untersuchungsstelle geiiuflert wurden, sind: Kopfschmerzen gegen
SchichtschluB, Schwindelgefithl bis zu deutlichem Taumeln, Schlaf-
sucht gegen SchichtschluBl bis zum Einschlafen in den éffentlichen
Verkehrsmitteln, itbler Geruch der Atemluft nach den Liésungsmitteln,
der stundenlang anhilt, unruhiger Schlaf trotz stiindiger Miidigkeit,
unfrisches Erwachen, Verminderung der geistigen Aufnahmefihigkeit
und des Interesses, gesteigerte Reizbarkeit bis zu unberechtigten
Zornausbriichen (,,Im Tiefdruck ist immer eine stiinkrige Atmosphiire®,
sagte einer der Untersuchten), erhohte Empfindlichkeit gegeniiber
Alkohol bis zur ausgesprochenen Alkoholintoleranz, Trockenheits-
gefithl in Nase und Rachen, Abnahme der sexuellen Potenz und Libido,
Appetitlosigkeit an den Arbeitstagen, Magendriicken, aufgetriebener
Leib und stinkende Blihungen. In den leichten Fillen bringen schon
die arbeitsfreien Tage volle Erholung, in anderen Fillen wird erst
nach lingerer Urlaubszeit das volle Wohlbefinden wiederhergestellt,
in den schwereren Fillen vermag auch ein dreiwichiger Urlaub das
Befinden nur voriibergehend zu bessern. Leider kommen auch Fiille
vor, iiber die noch gesprochen werden muf}, bei denen ohne warnende
Vorboten eine schwere Krankheit pldtzlich einsetzt. Gliicklicherweise
sind diese schwersten Erkrankungen aber sehr selten.
Gewerbemedizinisch spielen unter den im Tiefdruck vorzugsweise
gebrauchten Kohlenwasserstoffen das Benzol und seine Homologen
(Toluol = Methylbenzol und Xylol = Dimethylbenzol) die Haupt-
rolle, weil ihnen besondere Einwirkung auf die Blutbildungsstiitten, in
erster Reihe auf das Knochenmark, zukommt. Wenn auch nach
K. B. Lehmann das Xylol um /;, das Toluol um 2/; giftiger ist als
Benzol, so ist doch das Benzol wegen seiner wesentlich stirkeren
Verdampfung praktisch als das gefiihrlichste zu bezeichnen. Friihere
‘rgebnisse anderer Untersucher betrachteten die vorkommenden
Veriinderungen ohne Riicksicht auf die in den einzelnen Betrieben

Neproduktionstechnik 4 18
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verwendeten Losungsmittel und fanden daher sehr verschiedene
Verdinderungen des Blutbildes, so daBl sie keine Regel aufstellen
konnten. Ich selbst fand bei ll('l‘ Durchuntersuchung ganzer Beleg-
schaften in Tiefdruckereien, die teils mit einem Gemisch von Bunuu
und Benzol, teils mit einem solchen von Benzin und Toluol oder Xylol
oder beiden arbeiteten, deutliche Unterschiede, Beil vorwiegender oder
ausschlieflicher Verarbeitung von Benzol hatten die meisten Unter-
suchten eine Verminderung ‘der weiBen Blutkérperchen und der dem
Knochenmark entstammenden ne utrophilen Zellen; dagegen iiberwog
bei Verarbeitung von Teluol und Xylol die Vermehrung der Lymph-
zellen bis zu 70 und 75 Prozent gegeniiber einer normalen Zahl von
20 bis 25 Prozent; oftmals war dank der Vermehrung der Lymphzellen
die Gesamtzahl der weillen Blutkérperchen normal (6000—8000),
wihrend die Ausrechnung zeigte, dall die neutrophilen Zellen eine
krankhafte Verminderung aufwiesen. Ich hatte Gelegenheit, einen
Betrieb, der frither nur mit Benzin-Toluol-Gemisch gearbeitet hatte,
nochmals zu untersuchen, nachdem der Betrieb 11 Monate lang mit
einem Benzin-Benzol-Gemisch gearbeitet hatte. Der genaue Vergleich
zeigte, daB das frithere Bild mit iiberwiegender Ly mplmc]]envcr
mehrungin das typische Benzolbild mit Zellabnahme umgeschlagen war.

In erster Reihe kommt, wie auch experimentelle Untersuchungen
ergeben haben, dem Benzol die Wirkung zu, weille Blutkirperchen zu
zerstoren oder deren Bildungsstiitten zu schwiichen. Die Schlul}-
folgerung aus meinen damaligen Untersuchungen war die Forderung,
vom Benzol villig abzusehen und es durch Toluol oder Xylol zu ersetzen,
Besser allerdings schien der Verzicht auch auf diese beiden Homologen.
Dem letztgenannten Bestreben entsprang nun ein Versuch mit einer
Losungsmittelmischung aus Benzin, Spiritus und Estern. Nach etwa
(‘m]ahrwcr Arbeit mit diesem Gemisch habe ich jene Drucker und
Hilfsarbeiter erneut untersucht, die vorher im gleichen Betriebe mit
Benzin-Toluol-Gemisch gearbeitet hatten, und fand zu meiner grofiten
Uberraschung bei den Arbeitern, die durvhwog ein besseres Befinden
angaben, daB zwar das frithere Toluolbild nicht mehr vorlag, aber
auch nicht normale Blutbefunde, sondern das sogenannte Benzolbild.
Chemische Untersuchungen der aus der Farbwanne und aus neuen
Lieferungen entnommenen Farben und Verdiinner ergaben keinen
Gehalt an Benzol und dessen Homologen. Es bleibt mithin nur ibrig,
anzunehmen, daf} die heute verwendeten Benzine mit ithrem vielfach
hohen Gehalt an anderen Aromaten éhnliche Blutwirkungen ausiiben
wie Benzol. Die iiber diese wichtige Frage begonnenen Tierversuche
sind noch im Gange. Die iiberraschende \\nkung von Benzinen auf
das Blutbild, die dem reinen Benzin nicht zukommt, hat sich mir auch
in anderen Untcl'aut']mll("-“-lt ihen gezeigt.

Soweit bisher beurteilt werden kann, ist die Hoffnung auf eine
wesentliche Besserung der Gesundheitsverhiiltnisse durch Verzicht
auf Zusiitze von Benzolkohlenwasserstoffen vergeblich. Auch vor den
Benzindampfen miissen also die Arbeiter méglichst geschiitzt werden.
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Die Bedeutung einer Verminderung der weiflen Blutkirperchen
und einer ‘mh“m]mng, ihrer Neubildungsstitten ergibt sich aus der
Aufgabe, die diese weillen B]utlxorpc:‘ch(,n zu erfiillen haben. Sie dienen
zur Abwehr von Schiidlichkeiten und werden daher auch die ,,Poli-
zisten des Korpers' genannt. Die Zahl der weilien Blutkérperchen
steigt an bei Verdauung einer Mahlzeit, bei korperlicher starker An-
strengung, besonders aber wenn Infektionen eingetreten sind, wie
etwa eine Mandelentziindung, eine Blinddarmentziindung, eine l'mut -
eiterung u. a. m. In diesen letztgenannten Fiillen wird die Zahl “der
weillen Zellen auf das Mehrfache der Norm gesteigert. Sind aber die
Bildungsstitten im Knochenmark durch die Wirkung von Giftstoffen
geschwiicht oder gar gelihmt, dann vermag der Korper die wichtigen
Schutzmittel gegen Infektionen nicht mehr oder doc h nicht geniigend
aufzubringen, die Infektion gewinnt die Oberhand. Die stindigen
Versuche, die Blutbildungsstiitten zur Mehrerzeugung weifler Blut-
korperchen anzuregen, kinnen zu deren rascher Erlahmung fithren,
und dann hort die Neubildung iiberhaupt auf, auch die Neubildung
roter Blutzellen im Knochenmark kommt zum Erliegen, und es ent-
wickelt sich ein Krankheitsbild mit raschem Kriifteverfall, das durch
fortschreitende Abnahme der weillen wie der roten Blutkérperchen
gekennzeichnet ist und als aplastische Animie bezeichnet wird, d. h.
als Blutarmut ohne \(-nhlldung von Blutkérperchen. Wenn diese
aplastische Anéimie durch eine Infektion ausgelist wurde, kann sie
unter dem Bilde einer schleichenden Blutvergiftung (Sepsis) verlaufen
und zum Tode fiithren. Einige Beobachtungen deuten darauf hin, dafl
diese schwersten Verlaufsformen nur bei Menschen auftreten, die einer
bestimmten Blutgruppe zugehéren, nimlich der B]ulg_,l‘upp{‘ 0. Sollte
sich das bestiitigen, dann wiire es eine Vorbeugungsmafinahme wich-
tiger Art, Angehérige der Blutgruppe 0 nicht zu Benzolarbeiten zuzu-
lassen. Bei der grofien Seltenheit dieser schwersten Erkrankungen ist
aber der Beweis fiir solche Zusammenhiinge nur langsam moglich.

Bei den meisten Erkrankten, die unter dauernder E nn\'n‘]mnfr des
Benzols oder seiner Homologen stehen, waren nur Blutveri mderun;,,t n
mit einer Abnahme der weilen Blutkérperchen, besonders der Neu-
trophilen, als Zeichen der Schiidigung nachweisbar. Es wurde bereits
erwithnt, dall manchmal die Gesaratzahl der weiBen Zellen normal,
die Zahl der Neutrophilen trotzdem verringert sein kann, wenn nim-
lich die Lymphzellen stark vermehrt sind, wie es bei Toluol und Xylol
nicht selten ist. Die Verminderung der neutrophilen Zellen miissen wir
in diesem Falle als Mafistab der Gefihrdung nehmen und diirfen uns
nicht durch die normale Gesamtzahl tiuschen lassen. Die Blutver-
inderungen sind manchmal vorhanden, ohne dafl Beschwerden ge-
dullert werden, in der Mehrzahl der Fille wird aber iiber Mattigkeit
gel(lagl Umgekehrt hiren wir nicht selten verschiedene Klagen, ohne
dall im Blutbild Einwirkungen der Lésungsmitteldimpfe erkennbar
werden. Einmalige Blutuntersue ‘hungen haben keine entscheidende
Bedeutung, sofern es sich nicht um einen der seltenen schwersten Fiille

18*
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handelt. Finden wir bei mehreren Untersuchungen eine stiindige oder
zunehmende Verringerung der weillen Zellen (Neutrophilen), dann
miissen wir das als Zeichen drohender Gefahr werten.

Welche Einfliisse mafigebend sind fiir das wechselnde Verhalten
des Blutbildes, ist vielfach nicht zu ermitteln. Ich verfiige in meinen
Unlersuchungm eihen iiber mehrere Fiille, bei denen eine anfiingliche
Verminderung der weillen Zellen trotz l*mls(‘t/.unlr der Arbeit wieder
schwand, (lnder(' Fille, bei denen sie anhielt. So unlu'huchle ich einen
Drucker kurz vor Anlrllt des dreiwdchigen Urlaubs und unmittelbar
nach dessen Beendigung. Das Befinden hatte sich im Urlaub prachtvoll
gebessert, dabei war die Zahl der weillen Blutkérperchen von 4300 auf
4000 gesunken, stieg aber spiiter wieder an. Zwei Tiefdruckerei-Hilfs-
arbeiter, denen ich auf Grund der Blutbefunde raten mubite, die Arbeit
sofort aufz.ugcben, folgten dem Rate nicht, weil sie ihr (xL!d dringend
brauchten, da sie ein Grundstiick erworben hatten. Sie bauten mit
wechselseitiger Hilfe 1thre Hiuschen wiithrend der Freistunden und
hcstdltul ihr Land und wiesen trotz dieser Mehranstrengung nach

5 Monaten ein vollig normales Blutbild auf. Hier hat aweifellos die
Lorpcrhche Ausarbeitung im Freien rettend gewirkt.

Aus der vielfach bestiitigten Beobachtung, dall jene Tiefdrucker
sich am wohlsten fiihlen, die viel Bewegung an frischer Luft haben,
und aus der ohne weiteres feststellbaren Tatsache, daBl die Losungs-
mittel zum groflen Teil durch die Atmung ausgeschieden werden,
ergibt sich fiir die Krankheitsverhiitung als wichtige Forderung, dal
der Tiefdrucker sich in der Freizeit moglichst au«.gwbw an frlbchcr
Luft aufhalten und dort betiitigen soll, sei es in Gestalt von Garten-
oder Feldarbeit oder in Sport .nwubung und nicht nur in der Form
leichter Spaziergiinge. Iliir die Arbeitsriume ist ausgiebige Frischluft-
zufithrung unbedingt ndtig; natiirlich darf man als Frischluft nicht
jene Luftmenge rechnen, die zum Trocknen auf die Papierbahn geblasen
wird, denn diese Luft wird ja sofort mit den Losungsmitteldimpfen
geschwiingert und soll gar nicht in den Arbeitsraum gelangen.

Als Schlafraum wiihle der Tiefdrucker in seiner Wohnung einen
maglichst luftigen und hohen Raum und schlafe tunlichst bei offenen
Fenstern. Hierdurch wird die Abatmung der Déimpfe sehr erleichtert.

Auch der Ernihrung ist Aufmerksamkeit zuzuwenden. Weil die
genannten Lusunlrsnnttvl in der Leber umgewandelt bzw. entgiftet
werden, mul} die Lebens- und Ernihrungsweise des Tiefdruckers auf
Leberschonung eingestellt sein, Starker Fleisc hgenufl und auch Alkohol
beanspruchen die Leber zu stark und sind daher zu verwerfen. Fette
pflanzlichen und tierischen Ursprungs sind forderlich. Milch und
Milchspeisen sind zu empfehlen. Brot und Kartoffeln bilden neben
Gemiisen und Obst die Grundlagen der Ernihrung. Brot und andere
Speisen aus Mehl miissen gut gekaut werden, denn zur richtigen Ver-
dauung der Stiirke gehért deren Vorbereitung durch den Mund-
speichel, der die erste Verzuckerung der Stirke bewirkt. Es ist eine
bedauerliche Unsitte geworden, das Brot miglichst frisch zu essen und
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nur wenig zu kauen, ja sogar es nur mit einem Schluck Getriink hin-
unterzuwiirgen, denn hierdurch wird der Magen unnétig belastet.
Dem in dieser Weise unzweckmiiBigen Brotgenull des Grofistidters ist
die hiiufige Magenstérung sicherlich zum nicht geringen Teil zuzu-
schreiben. Es ist daher durchaus als gesundheitsfordernd anzusehen,
daB der Tiefdrucker um Schichtmitte eine warme Mahlzeit, wenn auch
nur in Gestalt einer schmackhaften Suppe, geniefit.

Der GenuB von Gemiisen und Obst ist anzuraten wegen deren
Vitamingehalts, denn wir haben Veranlassung, beim Tiefdrucker
Vitamine zu empfehlen, weil verschiedene noch nicht verdffentlichte
Untersuchungen, die von anderer Seite in Berlin, Diisseldorf und
Miinchen ausgefithrt wurden, ergeben haben, dafl die unter dem Ein-
fluff des Benzols stehenden Menschen einen Mangel an Vitamin C im
Blute und im Harn aufweisen. Dal} der Zitronensaft dieses Vitamin G
bevorzugt enthiilt, sei in Erinnerung gerufen, man kann das Vitamin G
jetzt auch in hylll}lf‘ll‘»i}lf‘l' Form als Tabletten aufnehmen.

Schidlich 1st iibermiBiger. TabakgenuB auf alle Fille. Unter den
Tiefdruckern meiner Untersuchungsreihen fand ich oft Raucher, die
einen tiglichen Verbrauch von 10 bis sogar 20 Zigaretten amgdbcn
Der Zigarettengenul ist besonders schiidlich, wenn ,,durch die Lunge®
geraucht wird. Neue Untersuchungen, die slch mll der Priiffung der
Herzkraft beschiiftigen, haben ergeben, daB schon eine Zigarette ,,durch
die Lunge** gcl'.lllt,hi 1]1(- Herzkraft meBbar herabsetzt. Uberdies sind
manche Magen- und Nervenstorungen wahrscheinlich dem unmiBigen
Rauchen mehr zur Last zu legen als den Losungsmitteldiampfen.

DaB ein Trinker gefihrdeter ist als ein Nichttrinker, braucht kaum
hervorgehoben zu werden. Zur narkotischen Wirkung des Losungs-
mittels gesellt sich jene des Alkohols, die Empfindlichkeit ist gesteigert,
die Leber wird beeintriichtigt. Aus verschiedenen Riicksichten, nicht
zuletzt aus Riicksicht auf die gesteigerte Reizbarkeit, sollte Alkohol ge-
mieden oder nur mit groBer Selbstbeherrschung genossen werden!

Niemals sollen Mahlzeiten innerhalb der Arbeitsriume einge-
nommen werden. Sache des Betriebsfithrers ist die Bereitstellung
geeigneter Speiseriiume, die auch in den kurzen Pausen leicht aufge-
sucht werden kénnen. Mit gutem Willen lifit es sich wohl iiberall ein-
richten, dal dlth in dem Zwei- und Dreischichtenbetriehe jedem
Arbeiter eine Essenspause eingerdiumt wird, ohne daf} die Pausen zu-
sammenzufallen brauchen, Gute Waschgelegenheiten mit fliefendem
warmem Wasser miissen zur Verfiigung stehen.

Dem Mehrschichtenbetriebe wird von vielen Tiefdruckern eine
iibermiiflige Be.msprut'hlmﬂ des Korpers und des Geistes zur Last
gelegt. Diese Annahme ist l)c{rtundet Die Stoffwechselvorgiinge im
Kiorper verlaufen wiithrend der 'l i ‘ageszeit (Wachzeit) anders als in der
Nachtzeit (Schlafzeit). Beim Lbcrgang zu einer anderen Einteilung
dauert es 2 bis 3 Tage, ehe die Umstellung von Wachzeit zu Schlafzeit
geschehen ist, und beim wochentlichen Schichtwechsel beginnt die
neue Umstellung, wenn die vorige gerade fertig geworden ist. Schon
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lange war es daher Gegenstand gewerbeiirztlicher Untersuchungen,
ob nicht anstatt des wochentlichen Schichtwechsels ein solcher in
groferen Abstiinden von zwei oder gar drei Wochen vorzuziehen ist.
Ich selbst habe seit Jahren Hunderte von Schichtarbeitern aller In-
dustriezweige nach ithrem Befinden gefragt und habe wechselnde Ant-
worten erhalten. Die \10”1IL‘1|\L'I|¢'II eines ruhigen Schlafes am Tage
hiingen von der \\u]mun;_ﬂlmc- ab, vom Kinderlirm und Verkehrs-
lirm. Die F ithigkeit einer Umlrv\\n!mung_, ist verschieden. Im ganzen
glaube ich aber doch, daB die meisten Arbeiter bei einem zweiwichigen
Schichtbetriebe gesundheitlich giinstiger daran sein werden als beim
wochentlichen Wechsel. Von den Einwendungen, dall die Nacht-
schichtzulagen dann in den einen Monat fallen und im niichsten Monat
ausfallen, so dal} fette und magere Monate vorkommen, seheich hier ab.

Unter den Arbeiten, die den Hilfsarbeitern obliegen, sind die
Zylinder- und Walzenreinigung und das Abwaschen des Deckasphalts
von den Druckzylindern hervorzuheben, denn hierbei verdunsten viele
Lisungsmittel, und nicht selten wird nach solchen Arbeiten Schwindel-
gelithl und Rauschgefiithl empfunden. Der Betriebsleiter muld sich
dessen bewult sein, dafl die Verdunstung der Losungsmittel durch
Wiirme erheblich gesteigert wird, dafl daher das Waschen warmer oder
gar heifler Walzen tunlichst vermieden oder mit einem geeigneten
frischen Atemschiitzer vorgenommen werden soll. Bei Bestellung
solcher Atemschiitzer ist anzugeben, gegen welche Art von Lisungs-
mitteln sie Schutz gewiihren sollen. Die Atemschiitzer sind sorgliiltig
instand zu halten, die Einsiitze nach Bedarf rechtzeitig auszuwechseln.
Halbmasken aus Zeltstoff oder Leder mit Kohlefiltereinsatz A ge-
withren den bendtigten Schutz gegen die Diampfe der organischen
Losungsmittel. Wihrend des Walzenwaschens muB die Absaugung
selbstverstiindlich in Gang bleiben und ebenso die Frischluftzufithrung.
Auch in den Réumen, in denen die frisch geiitzten Zylinder vom
Deckasphalt befreit werden, mull Frischluftzufuhr und bodennahe
Absaugung vorhanden sein. Ferner sei einer Arbeit gedacht, die nicht
eben selten zu Milempfindungen fithrt, niimlich des ,,Aufstoflens* der
Druckstiicke beim Abnehmen vom Falzapparat. Hierbei entstromen
den Druckstiicken nicht unwesentliche Mengen von Lésungsmittel-
dimpfen, und wenn diese Arbeit in schlecht entliftbaren Raum-
ecken ausgelithrt wird, kann sie zu Belidstigungen und Schiidigungen
fthren. Daher muB auch an diesen Stellen auf Frischluftzufiihrung
oder gesonderte Absaugung Wert gelegt werden.

Die aulerordentliche Bedeutung der Freizeit an frischer Luft wurde
bereits betont; dariiber hinaus kommt der Urlaubszeit eine sehp
wesentliche Schutzwir kung zu, und es ist durchaus gerechtfertigt, dal}
einige Betriebe jenen Druckern und Hilfsarbeitern, die bei den Blut-
untersuchungen mifige Verschlechte Tung ze igen, zusiitzlichen Urlaub
gewiihren. Aus Wettbewer ‘bsgriinden wird begr eiflicherweise gewiinscht,
dall derartige Regelungen einheitlich trfﬂ]gl'n. Wenn die Btwclll;,,ung
der ])am]lft- nicht erheblich verbessert wird, wird m. E. sogar eine
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gesetzliche Regelung der Arbeitszeit und Urlaubszeit erforderlich
werden, etwa mit der MaBgabe, dall Ausnahmen nur fiir gesundheitlich
einwandfreie Betriebsstiitten zugelassen werden kénnen.

Die Betrachtungen galten bisher vorwiegend dem Benzin und den
Benzolkohlenwasserstoffen; jetzt sollen die anderen Losungsmittel
kurz besprochen werden. Die von den bereits erwithnten Losungs-
mitteln bekannten Blutwirkungen sind bei den anderen Lsungsmitteln
nicht in gleichem Mafle bekannt; wir miissen aber der einleitenden
Siitze gedenken, daB jedes chemisch aktive L dsungsmittel auch korper-
liche Schiidigungen hervorrufen kann. In einigen Zeitungsbetrach-
tungen des letzten Jahres wurde gesagt, dafl bei Verwendung reiner
Spiritusfarben keine Gefihrdung mehr bestehe und dall dabei die
Diampfeabsaugung entbehrlich sei. Diese Ansicht ist durchaus irrig
und kann nicht unwidersprochen bleiben. Wenn der Spirituszusatz
nicht ganz gering ist, sondern wenn Spiritus in stirkerem MaBe ver-
(l;lmp[l lost er auch bei der Einatmung der ])dmpfﬂ Bnl.nlhlulgsg_efuhl
aus und kann zu leichterer oder schwm erer ,, I'runkenheit® fithren und
aufl die Dauer jene chronischen Organschiidigungen hervorrufen, die
vom gewohnheitsmiBigen Alkoholgenufl bekannt sind. Hinzu kommt
die unangenehme (;eruL,hscmwn]mng_' vieler Vergillungsmittel. Spiri-
tusdimpfe sind also ebenfalls schiidlich und erhéhen iiberdies durch
Betiiubung die Unfallgefahr. Die Absaugung der Dampfe ist ein uner-
liBliches Gebot der Gewerbehygiene; sie kann auch bei Verwendung
von Spiritus als Losungsmittel nicht entbehrt werden.

ber wasserfeste Wasserfarben liegen meines Wissens noch keine
hygienischen Erfahrungen vor. Bei einer solchen Farbe wurde iiber
sehr iible Geriiche stark geklagt, doch ist es jetzt gelungen, diese
Geruchsbelistigung zu beseitigen. Auch eine bloBe Belistigung durch
iible Geriiche erheischt gute Absaugung neben Frischluftzufithrung.

Soweit es sich um Kunstharze handelt, die aus Phenol bzw. Kresol
und Formaldehyd (Formalin) hergestellt sind, werden Phenol-(Karbol-
siure-)schiidigungen im Tiefdruck wohl nicht befiirchtet werdenmiissen;
aber Geruchsbelistigungen kommen in Betracht und sollten tunlichst
verringert werden, da der unangenehme Karbolgeruch sehr fest an den
Kleidern haftet. Handelt es sich dagegen um Zelluloselacke als Tief-
druckfarben fiir metallische und andere nicht saugende Oberflichen,
so werden wir eine gute Absaugung der Dimpfe aus jenen Erfahrungen
heraus fordern miissen, die wir vom Lackspritzen mit diesen Lacken
her haben, und zwar sowohl fiir Nitrozellulose- als auch fiir Azetyl-
zelluloselacke. Die Azetylzellulose wird, weil sie im Gegensatz zur
Nitrozellulose nicht brennt, bisweilen als unschiidlich angepriesen.
Das gilt aber keineswegs fiir ihre Losungsmittel. Als Lésungsmittel
kommen neben Azeton und Estern der Essigsiiure noch Methyl- oder
Butylalkohol und als Streckmittel Benzol oder dessen Homologen zur
Verwvndung auch gefihrlichere Kohlenwasserstoffe, die eine beson-
dere Losungsf.,\hllrlwlt fiir Azetylzellulose haben, konncn in den Lacken
enthalten sein, so daB Schutz vor den Dimpfen unentbehrlich ist.



264 GESUNDHEITSGEFAHREN UND GESUNDHEITSSCHUTZ

Endlich ist noch anderer Losungsmittel zu gedenken, die fiir den
Tiefdruck in Frage kommen met‘n, so des Chlorbenzols und der ge-
chlorten Kohlenwasserstoffe der Fettreihe, wie des Tric hlm'dthylnnb
und des Tetrachlorkohlenstoffes. Chlorbenzol ist bedeutend giftiger
als Benzol, die beiden anderen genannten Stoffe sind Verwandte des
G hlnmfnrms, also ausgesproc hen narkotische Gifte, die bei dauernder
Einwirkung geringerer, nicht betiiubender Dosen doch schon zu erheb-
lichen Nachteilen fiihren kinnen, sogar zu ernsten Nervenschiidi-
gungen und zur Leberentartung. Mit allen diesen Stoffen ist also Vorsicht
trehoton die vor allem in guter Einkapselung der Maschinen und
mu;,lldlbt restloser Abfithrung der Dimpfe zu bestehen hat, sofern man
sie iiberhaupt zur Verwendung fiir Tiefdruckfarben heranzieht,

Im allgemeinen werden an die Drucker und Hilfsarbeiter im Tief-
druck hohe Arbeitsanforderungen gestellt. Vielfach kommt die Un-
sicherheit des Broterwerbs hlnzu durch hiufige Entlassung und Wieder-
einstellung, deren Termine manchmal nur um Tage voneinander ge-
trennt qlnd Das sind Umstinde, die das Seelenleben sicherlich un-
angenehm beeinflussen kénnen, wenn auch die Zwischenschaltung
arbeitsfreier Tage gesundheitliche Vorteile hat.

Zusammenfassend lassen sich fiir den Tiefdruck folgende Siitze
aufstellen:

Die Tiefdruckrotationsmaschinen miissen so gut gekapselt werden,
daB moglichst wenig Losungsmitteldimpfe herauskommen. Die Menge
der aufzublasenden Trockenluft muB etwas kleiner sein als die der ab-
gesaugten Luft, so daB innerhalb der Maschinenkapselung ein gewisser
Unterdruck herrscht. Die Arbeitsraume sollen hoch und gerdumig sein.
Frischluftzufithrung ist notwendig. Auch schlecht beliiftbaren Raum-
ecken ist Aufmerksamkeit zu schenken, sofern dort gearbeitet wird.

Im Mehrschichtenbetriebe sind Essenspausen zu gewiihren, bei
denen das HEssen in leicht erreichbaren Speiserdumen eingenommen
werden kann. Abgabe einer warmen Suppe um Schichtmitte ist sehr
zu empfehlen, ebenso Abgabe von Milch.

Zur Reinigung der Hinde und Arme miissen geniigend zahlreiche
Wascheinrichtungen mit flielendem warmem Wasser vorhanden sein.

Der Schichtwechsel soll in Dreischichtenbetrieben nicht wéchent-
lich, sondern zweiwdchentlich erfolgen. Auf Wunsch soll dann die
Auszahlung der Zuschlige fiir die Nachtschichten ratenweise erfolgen.

Bei Reinigungsarbeiten an heiien Zylindern oder beim Walzen-
waschen sollen geeignete Atemschiitzer zur Verfiigung stehen.

Der Arbeiter im Tiefdruck soll sich einer gesundheitsmifligen Le-
bensweise befleiffigen und seine Freizeit nach aller Maglichkeit zur
Betiitigung an frischer Luft ausnutzen. Rauchen und Alkoholgenufl
sollen moglichst eingeschriinkt werden. Bei der Erniihrung ist starker
0 luschtronuﬁ zu widerraten, reichlicher Genufi von Gemiise, Frisch-
obst und Zitronensaft ist anzuraten.

Zur Nachtruhe diene ein luftiges Zimmer; Schlaf bei gedffneten
Fenstern ist forderlich.
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Den vorstehenden Ausfithrungen will ich noch einige Ausfithrungen
iiber Hautkrankheiten hinzufiigen. Die meisten Losungsmittel des
Tiefdruckes vermigen Fette aufzulisen, also auch das schiitzende
Hautfett, den Hauttalg. Eine des Fettes beraubte Haut wird rauh,
sprode und rissig, neigt zu Entziindungen durch Infektionen und zur
Ekzembildung. Die in der Druckformherstellung beschiftigten Ar-
beiter haben mit doppeltchromsauren Salzen (Bichromaten) und deren
Lésungen zu tun, die als Hautschiidiger bekannt sind. Gegen Chromate
kann eine Uberempfindlichkeit entstehen, die sehr schwer wieder zu
beseitigen ist. Wer bald merkt, daB er eine Uberempfindlichkeit gegen
Chromate besitzt, mul den Arbeitsplatz wechseln. Zum Schutz gegen
eine langsam entstehende Uberempfindlichkeit gegen Chromate soll
in den Arbeitsriumen eine 10prozentige Lisung von technischem
Bisulfit bereitstehen, in der die Hinde nach dem Hantieren mit
Chromaten abgespiilt und dann nachgewaschen werden. In einem
GroBbetriebe hat sich fiir diese Zwecke auch eine Auflésung von Bor-
silure (2prozentig) in abgekochtem Wasser bewithrt. Nach der Hinde-
waschung sollen die Hinde mit einem guten Hautfett (Lanolin,
Vaselin, Byrolin o. i.) eingefettet werden. Fiir die Hilfsarbeiter des
Tiefdruckes ist Einfetten der Haut an Hinden und Armen vor Arbeits-
beginn von Wichtigkeit, ebenso Einfettung nach jeder Waschung.
Hiiufige Reinigung der Hinde und Unterarme hat vorbeugende Wir-
kung, jedoch sollen keine scharfen Seifen benutzt werden. Wenn die
Siiuberung der Hinde mit warmem Wasser und milder Seife nicht
geniigt, soll man nicht den Verdiinner zum Entfernen der Farbe be-
nutzen, sondern man nehme lieber ein Sigemehl, das mit Verdiinner
getriinkt ist, und versiume niemals, nachher mit warmem Wasser und
milder Seife nachzuwaschen; abschlieBend ist Einfettung nitig.

Als ein sehr gutes und fast reizloses Hiindereinigungsmittel hat
sich das Priparat , Priacutan® vielfach bewiihrt, das in verdiinntem
Zustande auch bei schon erkrankter Haut ohne Schaden benutzt wer-
den kann.

Uber das Verfahren der sogenannten Lebendgerbung der Haut nach
R. Jiiger liegen noch keine ausreichenden Erfahrungen vor, die Urteile
im Schrifttum widersprechen einangder. Es handelt sich hierbei keines-
wegs um eine Gerbung der lebendigen Haut zu Leder, sondern nur um
jene allererste Vorstufe der Gerbung, durch welche der Haut nur die
iibermiBige Quellungsbereitschaft genommen und die natiirliche
Beschaffenheit erhalten oder wiedergegeben wird. Nach einigen eigenen
Erfahrungen habe ich die Hoffnung, daB das Jigersche Verfahren bei
richtiger Anwendung viele Hautkrankheiten verhiiten und auch
heilen kann.

Die Gesundheitsgefahren im Tiefdruckbetriebe sind vielgestaltig
und auch bei den Hautleiden durchaus ernst zu nehmen. Alle berufenen
Stellen miissen zusammenwirken, um die Gefahren nach Méglichkeit zu
bannen, und es besteht begriindete Aussicht, dafi das in absehbarer
Zeit in der gewiinschten Weise gelingen wird.



SCHLAGWORTERVERZEICHNIS

{Eingeklammerte Kursivzahlen hinter einzelnen Schlagwirtern beziehe n sich aul die

Nummern im Abschnitt VII E

Abgiclien der Ubertragung 113

— ungleichmiiBiges (5) 140

Abdecken des Zydinders 120

— von Tiefdruckplatten 137

Ablaufstreifen (6) 141

Abschwiicher 38

Abstimmung der Diapositive 54

— der Farben 249

Abstumpfung des Eisenchlorids 126

Abwicklung der Zylinder beim Druck 181

Abwischbarkeit der Druckfarbe 205

Abzichen der Druckfarbe 206

— der Kupferhaut 175

— des Papierfilzes von der iibertragenen
Kopie 112

— des Pigmentpapiers von der Glasplatte,
verfriihtes (2) 139

— der Rakel 192

Achatstreifen (8) 141, 172

Adsorptionsvermdgen der Aktivkohle 240

Aglacolor-Farbaulnahmematerial 58

Aktivkohle fiir Losungsmittelriick-
gewinnungsanlagen 240

Amalgamverfahren f. Létkorrekturen 156

Ammoniumpersulfat-Abschwiicher 38

Andruck von Farbarbeiten 249

Anlegemarken aul dem Zylinder 111

— der Pigmentkopie 81, 104

Anode, Begriflf 169

Anstellwinkel der Rakel 194

Antriebe von Rollenmaschinen 235

Aquatinta 9

Arbeiten des Tieldruckphotographen 46

Arbeitsplatz des Retuscheurs 64

Arbeitsrakel 194

Asphaltlack zum Abdecken des Zylinders
vor der Atzung 120

Asphaltstaubkorn der Phetograviire 16

Atzen von Graviireplatten 20

— der Radierung 7

~ von Kupferplatten 135

— von Tieldruckzylindern 120

Atzfehler und ihre Vermeidung 138

Atzgestell fiir Kupferplatten 20

Atzholbildung (28) 149

Atzlisung fiir Nachiitzarbeiten 159, 160

Atzpigmentpapier, 8. Pigmentpapier 93

Atzung, Farbe, Papier u. Rakel,
Zusammenwirken 197

— und Druck 203

Aufbau der Tie I'lluu.knt?ung 132

Authellen bei der Retusche 65

— dunkler Téne der Atzung 15

Aufkupfern, physikal. Gr undldgfm 169

.Atzfehler und ihre Verme idung*, S

. 1381L.).

Auflagedruck bei Farbarbeiten 251
Aufnahmematerial fir Tiefdruck 34
Aufquetschen des chromierten Pigment-
papiers auf Spiegelglasplatten 95
— d. Pigmentpapiers, fehlerhaftes (1) 139
Aulsichtsbilder, farbige 60
Aufzug bei Tiefdruckmaschinen 181
Ausdruck beim Tiefdruck 200
Ausrakelungd. Farbniipfchenb. Druck 201
Amat]mltuntr des Pigmentpapiers 160
Ausstanzen der PaBkreuze fiir Mehr-
farbenmontageverfahren 86
Autotypischer Tiefdruck 161

Backsteinraster fiir Tieldruck 107
Badanlagen, galvanische 170
Ballard-Verfahren 173
Baumégrad der Atzlosungen 131
- g.tlmma(]u r Bader 171
Belestigung der Rakel 194
Bekkscher Kratzpriifer 210
Belichtungszeit der Pigmentkopie 100
Benzin als Losungsmittel 189
Benzol als Lisungsmittel 189
Berkefeld-Filter (Wasserfilter) 118
Bermpohlkamera 58
Beschiidigungen der Rakel 207
— des Zylinders 208
Beschwerungsstoffe im Papier 184
Bewetterungsanlagen 126
Bilddiapositive fir Tiefdruck 33
Bildriinder, Abdeckung 121
Bimsstein zur Zylinderretusche 155
Blankwischen der Kupferdruckplatten
vorm Druck 24
Blischen bei Maschineniibertragung 115
Blasluft bei Tieldruckmaschinen 197
Blaustein zur Zylinderretusche 155
Blende, Einflull auf die Gradation 41
Blinde Stellen der Atzung (30) 151
Blutverinderungen unter der Einwirkung
von ];tlbul]g“!l]]ltt[‘]d.l]]‘l]ﬂl'll 258
Bogenlampenkreishewegung 101
Bogentiefdruckmaschinen 222
Brechung von Farbtinen 70, 246
Brenzkatechinentwickler 39
Bronzierte Schriftabziige 74
Buntheit eines Farbendruckes 250

Charakter der Tieldruckdiapositive 62

Chemische Vorginge bei der Atzung 125

Chinapapier fiir feinen Kupfculrul.k 25

Chrombad zum Sensibilisieren des Pig-
mentpapiers 9%


Papicrfilz.es
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Chromemplindlichkeit der Haut 265
Chromieren des Pigmentpapiers 17, 94

Deckung der Felder des Rasters 108

— des Tiefdruckrasters (25) 148

Dehnung des Papiers 217

Densitometer 56

Desensibilisierung 48

Diapositivherstellung (Bilddias) 33

—im Kontakt 42, 52

— in der Kamera 52

Dichte der Atzlosungen 131

— galvanischer Biider 171

Direkte Kopie fiir Tiefdruck 161

Drehen des Zylinders beim Entwickeln113

Dreifarbenaufnahmekamera 58

Dreifarbendruckmaschinen 225

Dreifarbentiefdruck 243

Dreischalenentwicklung 49

Druck der Photograviire 23

Druckabwicklung im Tiefdruck 181

Druckeinsatz, zu harter 214

Druckfithigkeit einer Farbe 205

Druckfarben fiir Tiefdruck 188

Druckformherstellung f. Tiefdruck 30, 89

— fiir Tiefdruck auf anderen Wegen 160

Druckmaschinen fir Tiefdruck 219

Druckpapiere fiir Tiefdruck 182

Druckschwierigkeiten 207

Druckspannung beim Tiefdruck 200

Drucktechnische Betrachtungen 180

Druckverfahren, Vergleich 1

Druckwerk der Tiefdruckmaschine 180

Druckwerke von Rollenmaschinen 234

Druckwerksanordnung u. Rakelschlag214

— mod, Bogentieldruckmaschinen 223

Dunkelgerbung der Pigmentkopie 120

Dunkelkammerbeleuchtung 48

Durchsehlagen der Druckfarbe 206

Durchsichtshilder, farbige 60

s, Diirer-Dreifarbentiefdruckmaschine 225

— Plattentiefdruckmaschine 231

Duxochromyerfahren fir farbige Aul-
sichtsbilder 61

Echter und unechter Tiefdruck 161

Einbaden v. Ténen mit Retuschelarben 66

Einbelichtungskamera 58

Einbrennen des Graviirestaubkorns 17

E luiurbuug des Zylinders beim Druck 195

Eingiingige Verfahren 32

]'.Il'lpdﬁl‘ﬂh[‘(‘ fiir Farbmontage 87

Einspannen der Rakel 194

Einstrahlkamera 58

Eintamponieren der Farbe beim Kupfer-
druck 24

Einwalzen zum Nachiitzen 15¢

Eisenchlorid als Atzmittel 1"3

Eisenchloridlésungen, Abstufung 131

3
3

Eisessig zum Filmkleben 82
Elektrisches Papier 217
Entelektrisierungseinrichtungen 218
Entwickler, Zusammensetzung 36, 39
Entwicklung der Pigmentkopie 112
Entwicklungszeit und Gradation 35
Erfindung des manuellen Tiefdruckes 5

Facenwinkel der Rakel 192

Faltenschlagen des Papiers 215

Farbabstimmungim Mehrfarbendruck 249

Farbauftragwalze, gesteuerte bei Platten-
tiefdruckmaschinen 231

Farbausziige 44, 57, 71

Farben fir den Tieldruck 188

Farbe, Durchsicben vor Gebrauch 209

Farbe, Papier, Atzung, Rakel, Zusammen-
wirken 197

Farbehalten beim Auflagedruck 252

Farbenandruck 249

Farbenbilder, photographische 60

Farbenempfindlichkeit 42

Farbenkamera 58

Farbenphotographie 58

Farbentafel (Lagorio) 43

Farbentiefdruckformen 247

Farbentiefdruck, Retuschearbeiten 69

Farbfilter 43

Farbige Aul- u. Durchsichtsbilder 60

Farbige Graviiren 25

Farbkonsistenz und Druckergebnis 202

Farbkreis 244

Farblosungsmittel 189

— Riickgewinnung 239

Farbmischskala 248

Farbmischung beim Farbentiefdruck 243

Farbretusche 69, 247

Farbsieb 209

Farbskalen bei Farbreproduktionen 57

Farbstich eines Druckes, Ausgleich 245

Farbton, Farbwert, Brechungsgrad 70

Farbwalze 196

Farbwerke der Tiefdruckmaschinen 195

Farbwiedergabe, photographische 42

Farbwirkungen des Farbentiefdrucks 243

Farbzusammendruck, photograph. 60

Farmerscher Abschwiicher 38

FFehlerhafte Atzungen, Ausgleich beim
Druck 203

Feuchten des Kuplerdruckpapiers 25

Feuchtes Pigmentpapier, Gefahr fiir den
Raster 109

Feuchtigkeitsemplindlichkeit des Tief-
druckpapiers 216

Filmklebelack 48

Filmriinder 83

Filmverarbeitung im Tieldruck 46

Filterfolien 56

Firnisgehalt der Tiefdruckfarben 188
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Fixierbad 49

Flachformmaschinen fir Tiefdruck 219
Fleckenbildung, s. Atzfehler 138
Formalinspuren aul den Dias (13) 143
Formzylinder fiir Kupferplatten 228
Fortschreiten der Atzung (Schema) 132
Freiburger Zeitung Ostern 1910 28

Galvanische Bider 169

Gefahren der Losungsmitteldimpfe 257

Gegendruckzylinder, Aufzug 181

Gerbflecken (14) 143

Geschichte des Tiefdrucks 5, 27

Gesundheitsgefahren und Gesundheits-
schutz im Tiefdruckbetrieh 255

Gewichte zum Niederhalten des Pigment-
papiers 104

Giftigkeit der Losungsmitteldimpfe 257

Glanzaufkuplerang 176

Glasmontage 88

Glasplatte zum Aufquetschen des
Pigmentpapiers 18

Glyzinentwickler 37

Gradation photograph. Schichten 35

Graphitretusche 66

Grauskalen bei Farbausziigen 57

Grief3 (9) 142

Grobschleifen der Zylinder 166

Griélleniinderungen bei Filmen 54

Grundsiitze der Gewerbehygiene im Tief-
druckbetrieb 264

— der Pigmentkopie 98

— der Tiefdruckitzung 133

— der Tiefdruckretusche 62

Grundsiitzliches tiber den Tiefdruck 180

— iiber Tieldruckpapiere 182

— iiber Tiefdruckfarben 188

Gummiquetscher 95

Halbtonnegative und -diapositive 33

Handiibertragung der Pigmentkopie 112

— unsachgemiilie (18) 145

Hand- u. Maschineniibertragung, Wesens-
unterschiede 118

Hautaulkupferungsverfahren 173

Hautkrankheiten im Tiefdruckbetrieb 265

HeiBloten an Tiefdruckzylindern 156

Heliograviire s. Photograviire 16

., Helioman''-Bogentiefdruckmaschine 228

Hellichtentwicklung 48

Hotbildung (28) 149

Holzschliff im Tiefdruckpapier 184

Hygienische Betrachtungen iiber das

Tiefdruckverfahren 255

wIdeal~Plattentiefdruckmaschine 233

.,Johmmisbt:rg 1“-Tiefdruckmaschine 224
Jos-Pe-Kamera 59
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Kaliumbichromat 92

Kaltléten an Tieldruckzylindern 156

Kaltnadelradierung 8

Kaskadenfarbwerk 196, 232

y,Kaskadenliti* (Dreifarbenmaschine) 226

Kathode, Begriff 169

Katzenpfoten (21) 146

Keilitz-Lasurfarbe 66

Klebeecken zur Filmmontage 82

Klebemittel fiir Filmmontage 82

Klebestelle bei Rotationspapieren 187

Klietsch, Karl 16, 27

Klimaanlagen 126

Kohlefilter der Lisungsmittel-
riickgewinnungsanlagen 240

Kometen 208

Komplementiirfarbenwirkung 244

Konsistenz der Tiefdruckfarbe 202

Kontaktdiapositive 42

Kontaktfehler b. d. Pigmentkopie (12) 143

Kontraiitzen (30) 151

Kontrolle der Montage 83

Konturen in der Tiefdruckretusche 68

Konzentration und Konsistenz der Farbe,
Begriffe 205

Kopie des Pigmentpapiers 98

Kopie u, Atzung im Tiefdr. (Schema) 90

Kopierabteilung fiir Tiefdruck 103

Kopierrahmen fiir Pigmentkopie 104

Kopierzeit des Pigmentpapiers 99

Kornraster fiir Tiefdruck 108

Kornrasteriibertragungen fiir Nachiitz-
arbeiten 159

Korrekturen an geitzten Tiefdruck-
zylindern 153

Kratzproben fiir Tiefdruckpapiere 210

Kreisbewegung fiir Kopierlampen 101

Kreuzraster fiir Tiefdruck 107

Kiihlen der Atze 131

Kiihlen des Zylinders 113

Kunstdruckabziige vom Letternsatz 75

Kupferamalgam fiir Litkorrekturen 156

Kuplerbad fiir Zylinderaufkupferung 169

Kupferchlorid und Kuplerchloriir,
Bildung bei der Atzung 125

Kupferdruckerei der Jetztzeit 24

Kupferdruckpresse 6, 219

Kupferdruckerei im 17, Jahrhundert 11

Kupfergehalt galvanischer Biider 171

Kuplerhautverfahren 173

Kupfermiintel, Aufspannvorrich-
tungen 221

Kupferplatten, Aufspannung 228

— Ubertragung und Atzung 134

Kupferstecherei im 17. Jahrhundert 11

Kupferstich 5

Kupfertiefdruck s, Tiefdruck

Kuplerzylinder, Aufspannvorrichtung 221

Kupferzylindervorhereitung 166
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Lagorio-Farbentafel 43

Laufrichtung des Papiers 217

Laufstreifen (6) 141

Leimkopien fiir Tiefdruck 162

Lichtdosiergeriit 53, 100

Lichtempfindlichkeit d. Pigm.-Papiers 94

Lichtquelle fiir die Pigmentkopie 101

Lichtsetzverfahren 78

Lochstanze fiir Farbmontage 86

LPW-Ballard-Verfahren 173

— ~Pehapapier 171

Lisungsmittel der Tiefdruckfiarben 188

— und Druckausfall 204

— ~riickgewinnung 239

~— ~riickgewinnung, gewerbehygienische
Bedeutung 256

Litungen an Tiefdruckzylindern 156

Luftlinsen (13) 143

Manuelle Tiefdruckverfahren 5
Maschinen fiir Tiefdruck 219
Maschineniibertragung 114
Maschinen- und Handiibertragung,
Wesensunterschiede 118
Maschineniibertragung, Fehler (3, 4) 139
Mattlack fiir Retusche 66
Medizinische Betrachtungen iiber das
Tiefdruckverfahren 255
Mehrfarbendruck, Auflagedruck 251
Mehrfarbendruckmaschinen 225
Mehrfarbenrollenmaschinen 237
Mehrfarbentiefdruck, Betrachtungen 243
— Montage 85
— Retusche 69
— phographische Vorarbeiten 56
Mehrschichtenbetrieb, gewerbe-
hygienische Betrachtungen 261
Mertens, Dr. Eduard 28
Metolentwickler 39
Metol-Ilydrochinon-Entwickler 37
Mikut-Kamera 59
Mischfarben 243
Mischiarbenskala 248
Moiré im Tiefdruck 110
Moirébildung (26) 148
Montage von Tieldruckformen 80
— fiir Mehrfarbentiefdruck 85
— von Glasdiapositiven 88
Montagebogen 80
Montagekontrollpunkt 84
Montagescheiben fir Tiefdruck 82
Montagetisch 81
Multicolor-Ubertragungsmaschine 117

Nachiitzen von Kupferzylindern 158
Nachiitzfarbe 159
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NaBiibertragung der Pigmentkopie 112
Naturfarbenphotographie 58

Nefgen, Dr. August 28
Negativ-Abdecklack 40

Negativer Ausdruck im Tiefdruck 200
Neu-Coecin (Retuschefarbstolf) 66
Newtonsche Ringe (13) 143
Normalfarben 244
Normalfarbfiltersiitze 44, 56

Oberseite bei Tiefdruckpapieren 185

Olspritzer auf Pigmentkopien (24) 147

,,Olympia‘‘-Bogentiefdruckmaschine 232

,,Orotype'' Zeilensetz- u. Filmdruck-
maschine 79

Oxyd aul dem Kupferzylinder 112

Oxydflecken (15) 144

Ozalidpause z. Kontrolle d. Montage 83

»Palatia*~-Tiefdruckmaschinen 227, 231

Papier fiir den Tiefdruck 182

— fiir den Mehrfarbendruck 251

— Kratzprobe 210

— Tarbe, Rakel, Atzung, Zusammen-
wirken 197

Papierdehnung 217, 252

Papierfiihrung bei Rollenmaschinen 235

Papierlagerung 210

Papierrinder, wellige 216

Partielle Abschwiichung 40

Passivieren beim Ballardverfahren 175

PaBmontagerahmen [. Farbmontagen 88

Pehapapier 171

Perlen der Druckfarbe 203

Photographische Andrucke 60

Photographische Grundlagen der Bild-
diapositivherstellung 33

Photographisches Papier 54

Photograviire 16

Pigmentdiapositive fiir Graviiren 17

Pigmentkopie 18, 98

Pigmentpapier, Allgemeines 93

— Ausschaltung 160

— Chromieren 94

— Lagerung 93

— Trocknung 95

Pigmentiibertragung s. Hand- bzw.
Maschineniibertragung

— aul Platten 135

— auf Zylinder 111

— von Hand 112

— mit Maschine 114

— als Fehlerquelle (3, 4, 16, 17, 18, 19,
20) 13911,

~— zur Nachiitzung 159

Pigmentiibertragungsmaschinen 114

Nachbehandlung der Negative und Dia-
positive 38
Nachschwiirzen des Tiefdruckrasters 109

Pinakryptol-Gelb und -Griin 48
Platima‘*-Plattentiefdruckmaschine 230
Plattenaufspannung fiir Tiefdruck 228
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Plattenrinder bei Graviiven 22
Plattentiefdruck, Formherstellung 134
Plattentiefdruck, Formzylinder 228
Polieren an Tiefdruckiitzungen 154

— von Tiefdruckzylindern 167

Polierstahl 155

Polierstreifen (8) 141

s, Polimikra''-Dreh- u. Poliermaschine 168
Priiparation des Pigmentpapiers 17, 89
Presseur bei Rollenmaschinen 234

Quecksilberverstirker 41
Quetschen des Drucks 215

Radierung 7

Rakel, Farbe, :\tmn;.r, Papier, Zusammen-
wirken 197

— u, Farbwerk, Zusammenarbeiten 191

Rakeldruek 194, 213

Rakelhalter 194

Rakelschlag 212

Rakelschleifmaschine 193

Rakelstreifen 207

Rakeltiefdruck s. Tiefdruck

Rakelvibrationsstreifen 212

Randabdeckung b. d. Pigmentkopie 104

Rasterkopie aul Pigmentpapier 107

Rasterschiiden 109

— Folgen (25) 148

Rasterstege, angeiitzte (30, 31) 1511.

Rasterverhiiltnis im Tiefdruck 110

Rauhe Atzung (31) 152

Reckmeier-Schiinemann-Kamera 58

Registermontagetisch 81

Remigung des Tiefdruckrasters 109

— der Zylinder 111

Reproduktionsabteilung, Einrichtung 45

Reproduktionsphotographie 33

Retusche an Farbausziigen 69

— der Halbtonnegative u. -diapositive 62

Retuscheabteilung, Einrvichtung 64

Retuschelarbstolfe 66

Rinco-Verfahren 32, 85

Rollfs, Ernst 28

Rollentiefdruck, Formzylinder 221

— Tonen 211

Rollentiefdruckmaschinen 222, 234

Rollentiefdruckpapiere 186

Rollieren oder Roulettieren 157

Roulett fir Zylinderkorrekturen 157

Riickgewinnung von Lisungsmitteln 239

Riihreinrichtungen bei Farbwerken 195

Rundformmaschinen fiie Tieldruck 220

Rundschleifmaschinen 167

Salzsiuregehalt des Eisenchlorids 124

~— des Kuplerbades 170

Schabkunst 8

Schalen zum Atzen der Kuplerplatten 20,

SCHLAGWORTERVERZEICHNIS

Schaltuhr fiir Kontaktkopien 53

Schartigwerden der Rakel 207

Schichtarbeit im Tiefdruck 261

Schlagstreifen 212

Schlimmkreidebrei zum Reinigen des
Zylinders 111

Schleifen von Tiefdruckzylindern 166

— der Rakel 192

Schleil- und Poliermaschine 167

Schmitzringe bei der ,,Ideal’’ 234

Schnittkanten der Filme 84

Schnellpressen fir Tiefdruck s, Tiefdruck-
maschinen 219

Schriften, Eignung fiir Tiefdruck 73

Schriftabziige aul Kunstdruckpapier 75

Schriftdiapositive, Herstellung 73

Schutz der Tiefdrucker vor Lisungs-
mitteldimplen 255

Schutzrand bei Pigmentkopie 104

Schwabbel-Poliermaschinen 168

Schwabbelstreifen (8) 141

Schwartzkopfl-Plattenmaschine 231

Schwelelsiuregehalt des Kupferbades 170

Schwellenwert 41

Schwinganlage 227

Schwungradkuplerdruckpresse 24

Sensibilisierung des Pigmentpapiers 17

Siebseite bei Tiefdruckpapieren 185

Siedegrenzenbenzin 189

Siedepunkte von Farblisungsmitteln 189,
204

Silberamalgam liir Litkorrekturen 157

Silberiiberzug fiir Tiefdruckzylinder 150

Sonnen bei der Ubertragung (11) 142

Spiegelglasplatte zum Aufquetschen des
Pigmentpapiers 18

Spiritusfarbe, Gesundheitsgefahren 263

Spreizkern zum Aufspannen von nahtlosen
Kupferrohren 221

Stahlitzung 13

Stahlstich 12

Stahlstichpresse 14

Standbogen einer Tiefdruckform 80

Standgelifie fiir die Atze 130

Stiirke der Rakel 193

Staubkorn der Photograviire 16

Stehenbleiben der Atzung 21

Steilheit der Gradationskurve 35

Sternpresse fiir den Kupferdruck 24

Stichel fiir Zylinderkorrekturen 157

Storungen im Tiefdruck 207

— beim Mehrfarbendruck 251

Strahlenteilungskamera 58

Streifen im Druck 207

— in Lingsrichtung des Zylinders 212

Streifenbildung s, J{‘Lzl‘c]:](:r 138

Stiitzrakel 194

Supersorbon-Kohlefilter 240

Szulmannsches Kontrollverfahren 83
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Tampon zum Einfiirben der Kupferdruck-
platten 24

sy Tandem-Palatia"
228

Tellern des Papiers 215

Temperatur der Atze, Wirkung 130

— der Aufkupferungshiider 172

,» Tempo''-Bogentiefdruckmaschinen 228

Testnegativ 50

Texoprintverfahren 76

Textherstellung fiir Tiefdruck 73

Tiefdruck, Grundsiitzliches 180

— im Vnrglcic]l zu anderen Druck-
verfahren 2

— geschichtl, Entwicklung 5, 27

Tiefdruckitzung s. Atzung

Tiefdruekbetrieb, Gesundheitsgefahren
und Gesundheitsschutz 255

Tiefdruckfarben, Grundsitzliches 188

Tiefdruckfilm 46

Tiefdruckformherstellung auf anderen
Wegen 160

Tieldruckgalvanoplastik 169

Tiefdruckmaschinen 219

Tiefdruckmontage 80

Tiefdruckpapiere 182

Tiefdruckphotographie 33

Tiefdruckraster 107

Tiefdruckrollenmaschinen 234

Tiefdruckzylinder, Bearbeitung 166

y Tepolo*~Bogentiefdruckmaschine 228

Titrieren saurer Kupferbiider 170

Toluol als Lisungsmittel 189

Tonen des Druckes 211

Tonzerlegung bei den Druckverfahren 3

Traubenbildung (21) 146

Trennschicht fiir Ballardverfahren 174

Trockeneinrichtungen bei Tiefdruck-
rollenmaschinen 236

Trockenfilze fir Pigmentpapier 97

— als Fehlerquelle (10) 142

Trockenschrank fiir Pigmentpapier 96

Trockeniibertragung 114, 136

Trockenweg bei Tieldruckmaschinen 227

Trocknen der Negative 50

— der Pigmentiibertragung 114

— der Ubertragung (27) 148

— des chromierten Pigmentpapiers 95

(Dreifarbenmaschine)
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Ubertragung aul Kupferplatten 135

auf Zy linder 111

Ubertragungshad fiir Pigmentkopien 112

U]n-rIrngungﬂﬁhlm s. Atzlehler 138
bertragungsspiritus 112

Uvachromkamera 58

Uvachrom-Verfahren 60

Yakuumkopierrahmen s, Kopier-

rahmen 104
Verchromen geiitzter Zylinder 176
Verdiinnungsmittel d. Tiefdruckfarbe 188
Verdiinnungsmittel-Riickgewinnung 239
Vernickeln geiitzter Zylinder 177
Verschnitt der Druckfarbe 205
Verschrammte Negative 55
Versilbern von Tiefdruckzylindern 150
Verstithlen von Graviireiitzungen 23
Verstiirker 41
Vorschleifen der Zylinder 166
Vorstrecken d. Papiers b, Farbendruck 251

Walzentransport- und Atzwagen 128

Walzenwaschen, Gefahren 262

Wasserfilter 116

Wasserflecken (22) 147

Wiissern der Negative 50

Wassertiefdruckfarben 191

Welliges Papier 215

Wiedergewinnung von Lisungsmitteln an
Tiefdruckrollenmaschinen 239

Winkellineal 111 3

Wischen withrend der Atzung 132

Xylol als Lasungsmittel 189

Zahnstreifen beim Druck 213
Zellglasabzug des Schriftsatzes 74
Zukunftsmoglichkeiten i, Tiefdruck 165
Zweifarbendruck 8. Mehrfarbendruck
Zweigiingige Verfahren 32
Zweirollen-Maschinen 238
Zwischenwalze bei Rollenmaschinen 234
Zylinder-Aufspannvorrichtungen 221
Zylinderbearbeitung im Tiefdruck 166
Zylinderflachformmaschinen 219
Zylinderretusche im Tiefdruck 153
Zylinderstreifen 208
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VERZEICHNIS DER BEILAGEN

Zweifarbige Stahlstichpriigung der Firma F. Georg Gerhardt, Kunstprigeanstalt,
Leipzig S 3. Entwurf und Gravur Firma Max Orlin, Leipzig O 5. Seite 12,

Kupfertiefdruck und Stahlstichpriigung, hergestellt auf der Stahlstichpresse von
Friedrich Heim & Co., Offenbach a. M. Seite 14.

Wiedergabe von Atzfehlern zum Abschnitt VII E: Atzlehler und ihre Vermeidung.
Seite 144,

Tiefdrucke mit der gleichen Farbe von der gleichen Atzung auf verschiedene Papiere,
hergestellt durch die Druckfarbenfabriken Gebr. Hartmann, Halle-Ammendorf
(3 Beilagen). Seite 200,

Tiefdrucke der gleichen ;\l'f.lmg mit verschieden stark verdiinnter Farbe. Die Innenseiten
der Beilage zeigen verschiedene Atzungen und die Méglichkeit, davon anniihernd
gleich wirkende Drucke zu erzielen. Hergestellt wurde die Beilage durch die
Chr. Hostmann-Steinberg’schen Farbenfabriken, Celle. Seite 202.

Tiefdrucke nach der gleichen Atzung mit gleicher Farbe, jedoch unter Anwendung
von Lésungsmitteln mit verschiedenen Siedepunkten, hergestellt durch die Farben-
fabriken Otto Baer, Radebeul-Dresden. Seite 204.

Mikrophotographische farbige Wiedergabe von in verschiedenen Druckverfahren her-
gestellten Farbendrucken. Auf der ersten Seite der Beilage sind die beiden Grund-
formen der Farbmischung dargestellt, auf der letzten ein Farbenkreis. Die Bei-
lage wurde von den Druckfarbenfabriken Gebr. Hartmann, Halle-Ammendorf,
hergestellt. Seite 244.

Zwecifarbentiefdrucke mit verschiedenen Farbskalen, gedruckt mit Farben der Farben-
fabriken Gebr. Schmidt G.m. b. H., Berlin-Frankfurt a. M.-Wien (8 Beilagen).
Seite 248, .




Geofen Eefolg

bringt dem fortschrittlichen Drucker der
neue , Planeta”-Tiefdruck-Schnellaufer
fiir Bogendruck.

Hohe Qualitat des Druckes, vielseitige
Verwendbarkeit und groBe Wirtschaft-
lichkeit kennzeichnen auch dieses Pla-
neta-Erzeugnis.

Schnell und bequem konnen die 3 ver-
schiedenen Drucktrager in die Maschine
genommen werden:

Vollzylinder oder Plattenzylinder
oder Zylinderrohre.

Viele neuartige interessante Einrich-
tungen erleichtern wesentlich die Be-
dienung und das Druck-Fertigmachen
und gewdéhrleisten

ausgezeichnete Qualitdtsdruckel!

Dresden-Leipziger
Schnellpressenfabrik AG« Coswig

(Bez. Dresden)
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fur den Tlefdruck genleBen Wehruf!

Der Agfa C Film orthochromatisch lichthoffrei
gibt harmonische und gut durchgezeichnete Negative.

Durch Tonreichtum und feine Abstufung in den
Tiefen und Lichtern zeichnen sich die Diapositive

avf Agfa B Film lichthoffrei aus.

Der Agfa B Film auf gelbem Celluloid

ermoglicht gleichzeitiges Atzen von Bild und Schrift.

. Die Schriftdiapositive durch direkte photographische
. Aufnahme des Schriftsatzes

! avf Agfa Texoprint Film besitzen unerreichte Scharfe.

ol oo

Der Agfa Filmklebelack ermsglicht bessere Material-
~ ausbeute und gewdahrt gute Planlage der Filme in der Kasseﬂe.-,:‘.

.G. Farbenindustrie Aktiengesellschaft

Agfa Abt. Reproduktionstechmk Berlin S50 36



Spezial-
Pigment-Papiere

fir Kupfer-Tiefdruck

Weltbekannt wegen ihrer hervorragenden
technischen Eigenschaften. — Verlangen Sie
Preisangebot und kostenlose Proberolle von der

diltesten deutschen Pigmentpapierfabrik

Franz Hanfstaengl * Minchen

T VAT
DRUCKFARBE!

fiir das gesamte graphische Gewerbe
in bekannt guter Druckfihigkeit und
grofder Ausgiebigkeit

SPEZIALITAT: TIEFDRUCKFARBEN

KAST & EHINGER 6.M.B. H.

Druckfarbenfabriken Stuttgart, Berlin-Friedrichsfelde, Wien, Prag




KLEINTIEFDRUCK-ROTATIONSMASCHINEN

fir mehrfarbige Arbeiten, Packungen, Einwickler usw. in einem Arbeitsgang

Tiefdruck-Programm:

Tiefdruck-
Rotationsmaschinen

Bogentiefdruck - Maschinen
fiir Platten- und Zylinderdruck:
PALATIA +O+Format: 56 % 76cm
PALATIA-OP. , 56x76cm
PALATIA-lIblllb,,  76x112;

$2%128 u. IVe ,,104< 140cm

Samtliche
Tiefdruck-Hilfsmaschinen

Verlangen Sie Sonderprospekte!

Prizisions-Rundschleif- und Poliermaschine
zum Schleifen und Polieren der Tiefdruck-Formzylinder

SicC RN LSl R b Go Sk N IR A B R

FRANKENTHAL

ALBERT & CIE - GMBH - FRANKENTHAL - PFALZ
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PLATTEN unp FILME

fur die gesamte

REPRODUKTIONSTECHNIK

Seit 1882

BYK-GULDENWERKE BERLIN NW40

Tiefdruckfarben

fiir normale und schuellaufende Rotations-
maschinen fiir Kalt- u.Warmluft-Trocknung,
sowie erstklassigce Bogen-Tiefdruckfarben

fiir langsam laufende und fiir sogenannte

Schnelliufer-Bogen-Tiefdruckmaschinen

Farbenfabriken OTTO BAER

RADEBEUL-DRESDEN -+ Cegriindet 1870




Klimsch & Co. Feaukfuet a. .

Neuzeitliche Apparate
fiir Tiefdruck-Reproduktion

Lieferung vollstindiger Reproduktionsanlagen
fiir die Druckformenherstellung im Tiefdruck

Falz & Weenee Leipnig 05




wm) Originalgetreue Wiedergabe
wmp [laarscharfen Passer

» und g!‘{}:ﬁfﬁ Rentabilitit auch bei kleinen Auflagen

garantiert die

MAILANDER
PL A T T E N ~ Tiefdruckmaschine

I. G. Mailinder « Druckmaschinenfabrik

Bad Cannstatt - Stuttgart

Tiefdruck-Gummitucher
Tam O. Shanter Steine
Xylol w.a.m.

Partenheimer & Verges

Berlin SW19




KOEBBIG

Walzen-Tiefdruckmaschinen

fir Ein- bis Sechsfarbendruck, fiir Fantasie-, Vorsatz-,
Einwickel-, Millimeterpapiere usw., fiir Papierbreiten
von 200 mm bis 2000 mm

Anilin-Druckmaschinen

fiir Ein- bis Achtfarbendruck, fiir Papierbreiten von
160mm bis 2500mm,30verschiedeneModellemitund chne
Paraffiniermaschine, Bronziermaschine, Querschneider

Kombinierte Anilin- u.Tiefdruckmaschinen
Das gleiche Druckwerk fiir beide Druckverfahren

Lackier- und Gummiermaschinen
fiir Bogen- und Rollenverarbeitung

Einmal-Kohlepapiermaschinen
Karbondruck-Einrichtungen

fur vorder- und rickseitigen Druck

Nachbehandlungsapparate

fiir Karbondrucke zum Anbau an Druckpressen

Bromsilberdruckanlagen

fiir Massenherstellung von Photos (Ansichtskarten,
Zigarettenbilder, Werbephotos usw.)

Unsere Ingenieure beraten Sie kostenlos| @ Nutzen Sie unsere reichen Erfahrungen|

RADEBEULER MASCHINENFABRIK

AUGUST KOEBIG & CO.

Radebeul 1-Dresden ¢ Meissner StraBe 17, Gegriindet 1890
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Kandem-Aufnahme-
bogenlampe {ir Gleich-
oder Wechselsirom

Jtandern|

KANDEM

BOGENLAMPEN

for Tiefdruckreproduktion

Unsere fast finfzigjahrige Spezialerfahrung in der
Herstellung von Bogenlampen fiir alle technischen Ver-
wendungszwecke verblrgt zuverlassig und sicher arbei-
tende Lichtquellen. Erstklassig im Aufbav, Material und
Arbeitsweise,

Unser Fabrikationsgebiet umfaf3t auflerdem:
Aufnahme- und Kopierbogenlampen,
Lichtpausbogenlampen sowie Bogen-
lampen fiir Spezialzwecke.

Bitte verlangen Sie unser ausfihrliches
Drucksachenmaterial.

KORTING & MATHIESEN AG.
LEIPZIG W 35

OI‘I‘O WUSChig * Maschinenfabrik

1. Pigmentpapier.Ubertragungs. und
Teilmaschine

2. Kupferwalzen-Dreh-, Schleif- und
Poliermaschine

3. Kuplerplatten-Schleifmaschine
4, Rakelmesser-Schleifmaschine

5. Walzen-Wasch-, Atz- und Trans-
portwagen

6. Spezial - Setzschiffe fiir das Texo-

print-Verfahren
7. Prdzisions-Montagetisch

8, Atzgestelle mit sdurefesten
Wannen

Man verlange Spezial - Offerte

Berlin SO 36 - MariannenstraBe 31-32

baut als Spezialitdt;

Tiefdruck-Hilfsmaschinen




PLATTEN-TIEFDRUCK-
ROTATIONSMASCHINEN

»"SCHWARTZKOPFF«

sind
Hochleistungsmaschinen
und zeichnen sich aus durch:

einfache Bauart

geringsten Raumbedarf

bequeme Bedienung
grofite Wirtschaftlichkeit

Fordern Sie unverbindliche Angebote

——

Auslands-Patente

Berliner Maschinenbau-Act.-Ges.
vorm. L. SCHWARTZKOPFF, Berlin
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- Gute graphilche Fachliteratur
|
|
1
Wertvalle Fachbiicher
fir alle Gebiele des graphischen Gewerbes:
Reprodulktionstechnik, Satz und Druck, Fremdsprachensatz, Wdrter-
buch der Fachausdricke in 7 Sprachen, Druckerei- Buchbinderei usw,
Klimichs Reproduktion | Klimichs
Drucherei= Monalszeitschrift Efportg
fitr die gesamite
‘ Rn zeigcr Reprodulitionstechnilk z tit[d]r“ttn
seil iber 60 Jahren einschlieflich gelangen abwechselnd
erscheinendes Fachblatt Holzschnitt in 6 Sprachen an tiber
fiir das gesamte und Galvanoplastik 40 000 Druckereien aller
graphische Gewerbe Kulturstaaten zum Versand

Verlangen Sie Fachbilicherverzeichnis und Probenummern

Fachverlag Klimfch & Co., Frankfurt am Main

Sehliefifach Nummer 113

\

Verantwortlich fiir den Anzeigenteil: Hceh, Chr. Dietz, Frankfurt a. M. Auflage 2500.
W. Gen. d. 1888, PI. Nr. 1



FARBENFABRIKEN OTTO BAER
RADEBEUL-DRESDEN

Aufnahme von Arne Richter, Radebeul

TIEFDRUCK-BRAUN O
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Farbenfabriken

Werbefoto

Gerhard Giinzel



Handbuch der modernen Reproduktionstechnik

Tiefdruck-Griin T 302

Chr. Hostmann-Steinberg'sche Farbenfabriken GmbH., Celle (Hannover)
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Podsumowanie



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