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VORWORT

In dem Gebiete der modernen Reproduktionstechnik ist die Chemi-
graphie zwar das ilteste der photomechanischen Reproduktionsver-
fahren. Aber sie ist vielfach die Lehrmeisterin der neueren geworden,
und sie ist noch immer eines der wichtigsten. Sie wird das auch bleiben,
solange der Buchdruck besteht, wenngleich weitere bedeutende Int-
wicklungsméglichkeiten heute nicht zu erkennen sind. Kann man sie
eigentlich also nicht ,,modern* nennen, so wird sie auch sicher nie so
veralten und iiberholt werden, wie das bei Xylographie und Lichtdruck
geschehen ist, Sie wird nach dem Aufbrauchen der augenblicklich iiber-
schiissigen Kriifte wieder neue Jiinger heranbilden, die mit allem
Riistzeug der alten Erfahrungen gewappnet sein miissen, um der Kon-
kurrenz der neuen Verfahren erfolgreich entgegentreten zu knnen und
so dem Buchdruck ein moglichst groBes Feld erhalten zu helfen. In
ihrer voll entwickelten Technik éndern sich nur mehr Kleinigkeiten;
und so kann das vorliegende Buch als eine 4. Auflage des betreffenden
Abschnittes des im Jahre 1922 erstmalig vom Verlag herausgebrachten
Handbuches fiir Reproduktionstechnik betrachtet werden. Aber diese
Neuauflage ist trotzdem stark umgeiindert worden. Es ist vieles gekiirzt
und wirklich Veraltetes ganz ausgemerzt worden. Dagegen ist das
Kaltemailkopierverfahren, das sich inzwischen iiberall durchgesetzt
hat, neu und umfassend aufgenommen worden, und den Spezial-
autotypien fiir den Druck auf Naturpapieren wird ein ganz besonderes
Augenmerk gewidmet. Es handelt sich dabei meist um ein Zuriick-
greifen auf alte Arbeitsweisen, um eine Paarung des Modernen mit
alter Gewissenhaftigkeit, die vielfach schon verloren gegangen war.
Das gilt auch fiir die Herstellung der Klischees zur Zeitungsbebilderung,
die sich in der Zwischenzeit hoch entwickelt und den Chemigraphen
viel Arbeit gebracht hat. Bei allen Kiirzungen ist anderseits das nur
scheinbar Unwichtige besser dargelegt und so behandelt worden, daB
seine Vernachlissigung nicht zur Quelle von Mingeln zu werden
vermag.

Was meine alten Berufsfreunde L. Englich und A. Bauer seinerzeit
zu diesem Buche beitrugen, konnte ich zum gréfiten Teil unverindert
itbernehmen, denn die Grundlagen des Kopierens und der Strichiitzung
sind die alten geblieben.

Der Praxis unserer Alltagsarbeit entsprungen, soll das Buch der
tiglichen Praxis dienen. Wer sich universell aushilden will, der wird
natiirlich auch den Band I iiber die Reproduktionsphotographie und
die Positivretusche anschaffen miissen.

Berlin, im Sommer 1934. R. RuB.



VORWORT DES VERLAGES

Die fortschreitende Entwicklung der einzelnen Gebiete der Repro-
duktionstechnik bedingte nicht allein eine vollstindige Uberarbeitung
des gesamten Stoffes des fritheren Handbuches der modernen Repro-
duktionstechnik, sondern brachte auch eine wesentliche Erweiterung
des Umfanges. Weiter mufite der Verlag die Tatsache beriicksichtigen,
daB bei der in der Praxis vorherrschenden Spezialisierung den ein-
zelnen oft nur Teilgebiete interessieren. Der Verlag hat sich deshalb
entschlossen, den bei der ersten bis dritten Auflage des Handbuches
der modernen Reproduktionstechnik in zwei geschlossen zu beziehenden
Binden behandelten Stoff kiinftig in vier Bindezu teilen, die auch einzeln
abgegeben werden, so dafl der jeweilige Anschaffungspreis wesentlich
niedriger ist als frither. Die einzelnen Biinde behandeln die folgenden
Gebiete:

Band I: Reproduktionsphotographie und Positivretusche;

Band II: Chemigraphie;

Band I11: Photolithographie und Offsetdruck;

Band IV: Tiefdruck.

Die einzelnen Biinde sind in sich selbstiindig und doch wieder so
gehalten, daf alle vier Binde ein vollstéindiges Lehrbuch der Reproduk-
tionstechnik ergeben.

Der Verlag hofft durch die neue vierbéndige Ausgabe dem Repro-
duktionsgewerbe einen wesentlichen Dienst erwiesen zu haben, denn
gerade die Jetztzeitstelltan den einzelnen Berufsangehérigen besondere
Anforderungen, zu deren Erfillung das vorliegende Werk mit seinen
drei weiteren Biinden ein treuer Helfer sein soll.

Frankfurt a. M., im August 1934,

Fachverlag Klimsch & Co.
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Die Bilder des Buchdruckers konnten urspriinglich nur mit Hilfe
in Holz geschnittener Formen hergestellt werden, und der Holz-
schneider blieb dazu vier Jahrhunderte lang der einzige Gehilfe des
Buchdruckers; denn die Technik des Tiefdrucks kam als Kupfer- und
Stahlstich ebenso wie die Lithographie nur in Form von beigebundenen
Tafeln in Frage. Der Text konnte nur mit Holzschnittbildern illu-
striert werden, die ungefihr 350 Jahre lang nur als lineare Zeichnungen
miglich waren, die in Lingsholz geschnitten werden konnten. Erst im
Anfang des 1.|'. Jahrhunderts entwickelte sich der 1790 von dem
‘nglinder Bewick erfundene Tonholzschnitt im Hirnholz, der es durch
dichte Strichlagen erméglichte, auch Halbtiéne anzudeuten und damit
die Wiedergabe von geténten Zeichnungen und Gemilden zu gestatten.

Die Versuche, Bildformen fiir den Buchdruck auch in Metall
anzufertigen, sind ebenso alt wie der Holzschnitt, und schon aus
dem 14. und 15. Jahrhundert sind Drucke nach Metallschnitten be-
kannt, bei denen der Grund zum Teil vollkommen ausgraviert ist
(eigentliche Metallschnitte) und bei denen er anderseits mit Punzen
vertieft wurde (Schrotblitter). Aber beide Manieren kamen gegeniiber
dem Holzschnitt gar nicht auf, da ihre Technik die Beweglichkeit der
Linienfithrung und die ‘xlnw]llg]\(-ll der Herstellung des Holzschnittes
bei weitem nicht erreichen konnte. Aus diesen Zeiten ist nichts bekannt
iiber Versuche, die Vertiefung des Grundes der Zeichnung mit Hilfe der
Atzung zu m.u,]nn obwohl diese schon frither fiir dekorative Zwecke
(l)anmuwrung) llnd vom Beginn des 16. Jahrhunderts auch erst-
malig fiir g’rdphlschc Lwcvkt, (H.ldmrung) bekannt war und viel ver-
wendet wurde. Erst 1822 soll ein Magdeburger Steindrucker (H. W.
Eberhard) den Versuch unternommen haben, Zeichnungen auf Zink
zu machen und zu étzen. 1840 kam . B. Hafel in Wien aufl den Ge-
danken, den Umdruck Senefelders auch auf Zink zu verwenden und
die Zeichnung zu éitzen. Seine Erfolge sind auch unbekannt. Wichtiger
ist fiir die Chemigraphie die EntdecKung von Niépee de St. Viktor
(1820), dall Asphalt fiir Atzzwecke als Schutzmittel gegen die Siure
sehr gut verwendbar sei und manche Vorziige vor dem weichen Wachs
habe, das vordem weit iiberwiegend verwendet wurde, Der wichtigste
Vorversuch diirfte aber der von Tissier in Paris um 1840 gemachte sein,
nach der Atzung neue Firnisfarbe auf die Zeichnung aufzuwalzen und
diese mit Asphaltpulver zu iiberstiuben, das dann -lll'f{‘h!"!nllt wurde
und Schutz gegen weitere Atzung bot. Tissier machte seine Versuche
zwar auf Stein, doch wurde das Verfahren bald auch auf Metall an-
gewendet, und seine Bedeutung ist deshalb so groB, weil nur durch das
Anschmelzen des Harzstaubes auch an den Seitenwiinden der Striche
diese so verstiirkt werden konnten, dal sie einer weiteren Vertiefung

Neproduktionstechnik 2 1
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des Grundes durch die Siéure standhielten. Erst Gillot in Paris hat
dann im Verlauf der 50er Jahre die Technik der Metallitzung so aus-
gebaut, dafl er als der Vater der ChLlTll;’I'apth bezeichnet werden
konnte. Uber seine ,,Panikonographie* oder »»Gillotage™ liegen frei-
lich Veriffentlichungen erst 1867 vor, nachdem Gillot sie schon lange
praktisch ausiibte. Hier wird erstmalig eine vom Steindruck bekannte
Tatsache fiir Zink ausprobiert und erfolgreich verwendet; nimlich die
Erscheinung, daBl entfettetes und feucht gehaltenes Zink die Farbe
ebenso abstéBt wie der Stein. Gillot iiberwalzte némlich seine durch
Fettzeichnung oder Umdruck auf das Zink iibertragene und mit Asphalt
verstiirkte Zeichnung nach der ersten Atzung mit Farbe, nachdem er
die Platte mit Gummineu gefeuchtet hatte, und erreichte so eine geringe
Verbreiterung der Striche, ohne daf} sich der Grund verschmierte. Er
wiederholte das so lange, bis die Striche hoch genug standen, welches
Verfahren noch heute als nasses oder franzosisches Strichitzverfahren
verwendet und im vorliegenden Buche als Hilfsverfahren geschildert
wird. Diese Gillotage wurde auch in der Wiener Staatsdruckerei er-
folgreich ausgeiibt und besonders von einem Schiiler derselben (A. C.
Angerer) nach Studien in Paris zum noch heute in Deutschland all-
gemein iiblichen Trockenwalzverfahren ausgestaltet, womit die Ent-
wicklung der Atztechnik in der Hauptsache abgeschlossen war.

Die phototechnische Seite der Entwicklung machte einen grund-
legenden Fortschritt erst nach vielen ergebmislosen Versuchen, die
Daguerreotypiezur Druckformenherstellung zu verwerten. Schon vorher
hatte G. Suckow in Jena (1832) gefunden, dafl Kaliumbichromat auch
in Verbindung mit organischen Substanzen und ohne Silber Licht-
empfindlichkeit bewirke. Diese Entdeckung wurde nach der 1839 er-
folgten Erfindung der Photographie von Talbot und Poitevin praktisch
verwertet. Poitevin hat mit Hilfe von Gelatine-, Eiweill- und Chrom-
salzlsungen verschiedene Kopierverfahren ersonnen, von denen einige,
so z. B. der Pigmentdruck, noch heute fast unveriindert angewendet
werden. Die Photolithographie und der Lichtdruck (1855) basieren
auf seinen Versuchen. Einer der fiir uns wichtigsten Gedanken Poite-
vins war aber der, das empfindliche Priparat nach der Belichtung mit
fetter Farbe zu iiberzichen und dann erst in Wasser zu entwickeln;
denn dadurch war man erstmalig imstande, von einem Strichnegativ
fette, umdruckbare Kopien auf Chromgelatinepapier zu machen,
welches Kopierverfahren bis um das Jahr 1890 das einzige praktisch
angewendete blieb; denn selbst die spiiteren Rasternegative wurden
noch jahrelang damit kopiert.

Damit war das Ziel erreicht; die Photographie war fiir die Technik
des Buchdruckers nutzbar gemacht worden, und was seitdem an den
Verfahren der Strichreproduktion geiindert worden ist, das sind nur
Verbesserungen des bereits Erfundenen.

Hatte es sich bisher nur um Zeichnungen gehandelt, deren Elemente
aus Strichen oder Punkten bestanden, so war man nach der praktischen
Ausgestaltung des Lichtdruckes durch J. Albert in Miinchen (1868)



GESCHICHTLICHER UBERBLICK 3

und besonders nach der Einfithrung der photographischen Grundlage
auf dem Tiefdruckgebiet durch K. Klietsch in Wien (Heliograviire
1879) unermiidlich bemiiht, auch dem Buchdruck die Wiedergabe von
getonten Zeichnungen und Gemiilden zu erméglichen und die Halbtione
in éitzfahige Bildelemente zu zerlegen. Aber viele interessante Versuche
mit Staubkorn, Seidengaze und Papier- und Glasliniaturen scheiterten;
am weitesten kam noch Angerer in Wien mit seinen Zeichnungen
auf Rasterpapieren, die schon um 1880 recht gute Tonwirkungen er-
moglichten und auch zur Herstellung der ersten Linienraster fithrten,
die als Strichnegative nach solchen Papierrastrierungen in der Kamera
gefertigt wurden. Die Ergebnisse Angerers sind die bestéen Vorliufer
der Autotypie. Der groBe Wurf gelang aber doch erst 1882 G. Meisen-
bach in Miinchen (Patent 22244 vom 9. Mai) mit solchen photo-
graphisch erzeugten Liniaturen, die vor die lichtempfindliche Platte
gesetzt und wiithrend der Belichtung gekreuzt wurden. Damit war es
gelungen, rastrierte Bilder von sehr befriedigendem Aussehen zu er-
zeugen, die in der Buchdruckpresse gedruckt werden konnten. Zwei
Jahre spiiter traten C. Angerer & Goschl in Wien mit ihrem neuen
Verfahren mit den ersten selbstgefertigten Kreuzrastern an die Offent-
" lichkeit, das mit nur einmaliger Belichtung das Ziel erreichte.

Dieser RastrierungsprozeB wurde spiiter kurzweg als Autotypie
betitelt. Die Raster sind dann um 1890 durch Levy in Philadelphia
durch in Glas geiitzte ersetzt worden, womit die leichte Verletzlichkeit
der Raster behoben war. Wie diese Errungenschaft, so gingen auch
weitere Ausgestaltungen jetzt von den Amerikanern aus. Ives in
Philadelphia hat 1886 den Leimemailkopierprozefl ersonnen und auch
sonst viel zur Entwicklung der jungen Autotypie getan. Er fithrte das
Kupfer als Klischeemetall auch fiir den Buchdruck ein, und die be-
stechend glatte Rastrierung der auf diese Art entstandenen Kupfer-
autotypien galt als ,,amerikanisch** lange Zeit als vorbildlich in den
deutschen Chemigraphien. Von Bedeutung war auch die Einfithrung
des Kopierens mit Eiweill direkt auf das Zink, was um 1890 verschie-
denen Technikern gelang und auch die Zinkautotypien sehr verbesserte ;
der Leim gab zwar noch glattere Bilder, die Emaillierhitze ruinierte
aber das Zink. Klimsch & Co., Frankfurt a. M., versuchten daher das
ChromeiweiBkopierverfahren dadurch zu verbessern, daB sie an Stelle
der Farbentwicklung 1895 diejenige mit einem Harzgul} setzten. Die
Chlorogutt genannte Lésung war in der Hauptsache eine Auflosung
von Gummigutti in Chloroform und ergab als Deckschicht eine sehr
scharfe Kopie, die einer Anédtzung ohne weiteres standhielt. Die von der
gleichen Firma um 1900 ausprobierte Atzung von Zinkkopien in alko-
holischer Eisenchloridlosung ermiglichte die Atzung nicht einge-
brannter Leimkopien ohne Deckmittel und wurde damals schon als
Kaltemailverfahren bezeichnet. 1908 brachte dann Dr. E. Albert in
Miinchen als weiteren Vorliufer der sog. Kaltemailverfahren seine
Drakotypie heraus, indem er iiber einem Lack das Leimbild kopierte
und nach der Entwicklung des letzteren den Lack auswusch, so dafl

1*
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das siurefeste Lackbild auf der Zinkplatte verblieb. Diesem Zwei-
schichtenverfahren folgte erst 1920 ein besseres einschichtiges Kalt-
email, indem Freundorfer, Miinchen, erstmalig den wasserlislichen
Schellack mit Chromsalzen lichtempfindlich machte und durch Ent-
wicklung in Spiritus die Kopierschicht in siiurefesten Spirituslack ver-
wund(-]t(“ damit war auch dieses Problem gelist.

Atztechnisch erfolgte um die Jahrhundertwende noch eine wichtige
Erfindung durch LL}‘\, er konstruierte die erste Atzmaschine und be-
schleunigte so die Atzung, indem er durch lebhafte Bewegung der
Siiure die Teilchen derselben rascher und intensiver mit denen des
Metalles in Berithrung brachte und so die Entstehung der chemischen
Verbindungen, auf denen die Atzung beruht, mechanisch fiorderte.
Levys Maschine war aber zu Lumplmwll, um sich in Deutschland ein-
zufithren, Das geschah aber mit der Maschine von Axel Holmstrém
(1904), die das Vorbild fiir die verschiedensten Modelle gab, die heute
in allen chemigraphischen Betrieben in Dienst stehen.

Nach der Erfindung der Autotypie, die uns in den Stand setzte,
jede beliebige Vorlage im einfarbigen Buchdruck zu reproduzieren,
war man selbstverstiindlich eifrig }wmiihl, Mittel und Wege zu finden,
um auch die Farbwerte bunter Vorlagen richtig \\1('dcr¢rcbul zu konnen,
Bisher war ja der Farbendruck nur in der C hrmnnllllmlrr aphie gepflegt,
die Farbenausziige waren also manuell gefertigt wmdcn, auf eine darauf
basierte Art sind allerdings von Angerer & Gischl in Wien schon in den
achtziger Jahren sehr schine Farbendrucke mit Hilfe der Autotypie
fiir den Buchdruck hergestellt worden. Die Entdeckung der Farben-
zerlegung durch letn;)mphll‘ unter Anwendung von Lichtfiltern
durch Maxwell (1861) wurde jetzt wieder aufgenommen und gab die
Grundlage zur Farbenphotographie und zum autotypischen Farben-
druvl\ Besonders waren es H. W. Vogel, Ullrich, Kurtz, E. Vogel und
Dr. Alhcrl in Miinchen, die bemiiht waren, die Farbenausschal-
lung rein photographisch herzustellen und der Letzgenannte nimmt
das Verdienst fiir sich in Anspruch, die ersten Versuche von Farben-
drucken auf autotypischer Basis unternommen zu haben. Zu dieser
Entwicklung hat er jedenfalls durch seinen Gedanken der ammonia-
kalischen Eosinsilber-Sensitierung viel beigetragen, wie auch dadurch,
daB er wenig spiiter die erste haltbare und versandfihige Kollodium-
Emulsion in den Handel brac hte, welche die praktische ‘Arbeit iberall
ermoglichte. Der erste wirklich gute Dreifarbendruck wurde aber van
Vogel-Kurz 1889 in den P ll{li.tlg__.l(lphlb{‘hbl‘l Mitteilungen in die Offent-
lichkeit gebracht. Um 1900 hatte der chemigraphische Drei- und Vier-
farbendruck seine Vollendung erreicht, und es sind besonders die Drucke
aus der Anstalt von Dr. Albert in Miinchen-Schwabing, die seitdem
nicht mehr iibertroffen werden konnten. Auch heute noch ist der Vier-
farbenbuchdruck fiir Qualititsgemiilde-Reproduktionen das geeig-
netste und am rationellsten und sichersten arbeitende Verfahren, so
sehr sich auch Offset- und Tiefdruck in Nachahmung seiner Technik
bemiihen, ihm die Krone streitig zu machen,
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Der Wettstreit der verschiedenen Druckverfahren, der sich im
letzten Jahrzehnt ganz intensiv entwickelt hat, wird bei wiederein-
tretender Vollbeschiiftigung von Industrie- und Verlagskreisen mannig-
fache Verschiebungen im Gebiete der Graphik hervorrufen. Der Buch-
druck und die Chemigraphie werden sicher das alte Arbeitsfeld nicht
mehr ungeschmiilert zuriickerobern. Und wenige Sparten ausgenom-
men (Satz und Positivretusche), die fiir alle Verfahren gebraucht
werden, werden auch viele Angehorige der Chemigraphie zum Offset-
und Tiefdruck umlernen miissen; darauf seien besonders die jiingeren
Kriifte auch an dieser Stelle aufmerksam gemacht, und die Biinde 111
und IV dieses Werkes werden da manchen guten Dienst auch den
Chemigraphen tun, die zu diesem Umstellen die meisten Fihigkeiten
mithringen. Aber im allgemeinen wird die Chemigraphie mit dem
Buchdruck noch immer ein sehr weites Arbeitsfeld behaupten, was
in der Schnelligkeit der Formenzusammenstellung, in der Beweglichkeit
und Korrigierbarkeit der Formen bis zum letzten Augenblick vor
Druckbeginn, in der Sauberkeit und Schiirfe des Textdruckes und in
der besonderen Eignung fiir die kleineren Auflagen der Brotarbeit
seine Begriindung findet. Man braucht sich da nicht durch das Schick-
sal des Tonholzschnittes éingstigen lassen, der von der Autotypie in
15 Jahren vllig verdringt worden ist; denn da handelte es sich nur um
die Verdringung einer veralteten manuellen Bilddruckform des Buch-
druckers durch die neue photomechanische Form der Autotypie. Diese
ist aber durch etwas Vollkommeneres in Buchdruck kaum mehr zu
itherbieten, so daBl die Chemigraphie nach wie vor die unentbehrliche
Gehilfin der schwarzen Kunst bleiben wird, die ihrerseits auch nie ent-
behrlich sein wird. Das fithre man sich stets vor Augen, wenn man
stolz auf die Entwicklung unserer Technik ist oder wenn man sie —
ingstlich fiirchtet. Nicht Stelz und nicht Furcht diirfen unser Vor-
wiirtsstreben beeintréiichtigen, und sie werden es nicht, wenn wir uns
selbst unabliissig vervollkommnen zur Mitarbeit an dieser Entwicklung,
Dazu wird das vorliegende Werk nach Erscheinen aller vier Binde
wieder einen guten Teil beitragen kinnen.



11.
KOPIEREN UND UMDRUCK
AUF DAS METALL

Nach den Negativen, die nach den Anleitungen in Band I dieses
Handbuches hergestellt wurden, gilt es nun, étzfihige Kopien auf
Metall anzufertigen. Das ;_,th,hw]n schon lange fast dllb‘%t}]lle[jll(‘h auf
dem Wege des direkten Kopierens auf die Metalle. Nur ganz selten
kommt eine indirekte Arbeitsweise in Frage, nimlich das I\nplcren auf
chromiertes Gelatinepapier und der Umdruck dieser Kopien auf den
Stein oder das Metall. Soweit das fiir den Stein- und Offsetdruck ge-
braucht wird, bleibt die Schilderung dem Band III dieses Werkes vor-
behalten. Wir werden uns am SchluB dieses Abschnittes nur mit dem
auch sehr selten geiibten Umdruck befassen, der zur Ubertragung von
mit Fett-Tusche oder lithographischer l\ILl[lL hergestellten Zeich-
nungen auf das Metall benétigt wird. In Anbetracht der Seltenheit und
Einfachheit dieses Umdruckes wird das nur sehr kurz zu geschehen
brauchen. Dagegen wird der Umdruck, wie er fiir das Reisacher-
verfahren von f(‘l'tlg(,n mlLuLV]uwth Atzungen direkt auf den Stein
fiir Offsetzwecke notig ist, auch in Band III eingehend geschildert
werden. Dies sei vnl'ausgeschiu]{!,, damit der Leser nicht hier etwas
sucht, was er in diesem Buche nicht finden kann. Hier handelt es sich
nur um Kopie und Umdruck fiir chemigraphische Zwecke, welches die
erste, einleitende Arbeit des Chemigraphen ist. Fiir die direkten Kopier-
verfahren werden die Metallplatten selbst mit einer lichtempfindlichen
Liésung iiberzogen und unter den Negativen belichtet.

1. DIE EINRICHTUNG DES KOPIERERS

Wie der Reprnduktlonsphutobraph fiir seine
Arbeiten geeignete Riéumlichkeiten bendtigt,
so darf auch dem Kopierer nicht zugemutet werden, seine Titigkeit
in einem unpassenden Winkel zu verrichten.

Als Dunkellkammer fiiv Kopierzwecke ist ein kleiner, einfensteriger
Raum vollauf geniigend, wenn nur Metallkopien lmrgmtellt werden
sollen. In diesem Falle bendtigt man nur Platz fiir die Schleuder, fiir
‘einen Waschtisch mit Wasserleitung (Brause) sowie einen Tisch zum
Aufstellen der Priiparationsgefilie und zum Abschleifen und Anrauhen
der Metallplatten. Letztere Arbeiten kinnen aber auch aullerhalb des
Priiparierraumes vorgenommen werden, da es zweckmiBig ist, jede
stauberzeugende Tiitigkeit von der Dunkelkammer fernzuhalten. Aus
dem gleichen Grunde lasse man auch die Kopierrahmen auflerhalb
dieses Raumes und bringe hier nur Negativ und Metallplatte in
Kontakt. Die weiteren Arbeiten sind im eigentlichen Kopierraum oder,
wenn geniigend Platz vorhanden ist, in einem Ubergangslokal zwischen
diesen beiden Réumen zu ht,wrgt,n Man vermeide Wandgestelle im

a) Die Arbeitsriume
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Priiparierraume anzubringen, damit man die mit Olfarbe gestrichenen
Wiinde sowie die Decke leicht und griindlich mit einem nassen Lappen
reinigen kann. Wenn dies éfters geschieht, wird man stets reine, staub-
freie Platten bekommen. Fiir geeignete Liiftung des Raumes mufl eben-
falls gesorgt werden, fiir Eiweilkopien ist aufierdem noch ein Platz fir
den Farbstein und zum Einwalzen der Platten vorzusehen. Sind zeit-
weise auch photolithographische Kopien anzufertigen, so mull die
Dunkelkammer etwas geriumiger sein, weil zu diesem Verfahren auler
den Einschwiirzungsgeriten noch Schalen zum Schwimmenlassen der
Kopien erforderlich sind. Wo solche Arbeiten stéindig vorkommen, ist
es zweckmiiBig, dazu eine eigene Dunkelkammer einzurichten, um
Arbeitsstorungen zu vermeiden, Fiir die seltene Arbeit mit Haut-
negativen mufl das Aufbringen der Héutchen aufs Metall gleichfalls
in der Dunkelkammer geschehen; es mufl also fiir diesen Zweck ein
eigener Tisch bereitstehen. *

Zur Dunkelkammerbeleuchtung ist zu bemerken, dal} alle Priipa-
rationen fiir die photochemigraphischen Kopierverfahren bei hell-
gelbem Lichte ausgefiihrt werden konnen; selbst elektrisches Glithlicht
von 16 bis 32 Kerzen Lichtstiirke (ausgenommen weil glithendes, z. B.
das der Halbwattlampe) ist fiir alle diese Arbeiten unschidlich. Die
den Eintritt des Tageslichtes vermittelnden Fensterscheiben kann man
auch selbst mit in Filtergelb gefiirbter Gelatine iiberziehen. Es kinnen
aber auch im Handel erhiltliche gelbe Papiere oder Stoffe verwendet
werden.

Die Lage des Kopierraumes ist am besten nach Siiden gerichtet,
damit man eventuell auch direktes Sonnenlicht verwenden kann. Wo
noch mit kleinen Kopierrahmen kopiert wird, sind grofie Fenster mit
breiten Fensterbrettern zum Aufstellen der Kopierrahmen sehr zweck-
miBig. In der Regel werden aber die grofien pneumatischen Rahmen
verwendet, bei denen es auch gut ist, wenn man sie zeitweilig in das
Sonnenlicht schieben kann. Auch hier benétigen wir einen Waschtisch
mit Ablauf und Wasserleitung zum Entwickeln der Kopien. Ferner
sollen mehrere Tische zum Aufstellen der Wiisserungsschalen, des An-
schmelzofens fiir Emailkopien, zum Reinigen der Metallplatten und
zum Auflegen der Kopierrahmen vorhanden sein.

Notwendig sind auch Regale oder Kisten fiir die Negative und
Metallplatten, eine Maschine zum Zerschneiden der letzteren und eine
Kopiereinrichtung fiir elektrisches Licht.

Der Schleuderapparatdient zum
gleichmifigen Ausbreiten der licht-
empfindlichen Lésung auf der Metallplatte, die darauf gleichzeitig bis
zum vollstindigen Trocknen erwiirmt wird. Von den vielen Bauarten
sind die umklappbaren am beliebtesten (Abb. 1). Die mit der licht-
empfindlichen Losung iiberzogene Platte wird in diesen Schleuder-
apparat eingespannt, der drehbare Teil des Apparates umgekippt
und dann mit der Schicht nach unten getrocknet. Der Apparat wird

b) Die Geriite des Kopierers
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zweckmiifig an der Wand befestigt und mit einem kastenartigen Ver-
schlag umgeben, um das Umherspritzen der abgeschleuderten Lésung zu
verhindern. Durch Umlegen des Hebels nach rechts oder nach links wird
der vertikale Teil des Apparates mit der Haltevorrichtung fiir die Plat-
ten gedreht; die letzteren werden nach Bedarf nach oben oder unten
gewendet. Natiirlich werden die Apparate fiir verschieden grofe For-
mate gebaut, in der Regel kommt man aber mit einem fiir alle Fille aus.

Abb. 1

Der Handantrieb ist bei den neuesten Modellen durch Motorantrieb
ersetzt, so dafl man withrend des Schleuderns sogar andere Arbeit vor-
nehmen kann.

Als Heizapparate zum Trocknen der lichtempfindlichen Schichten
werden meist Gasbrenner verwendet, die unterhalb der abzuschleudern-
den Platte anzubringen sind ; zweckmiiBlig sind solche, die aus mehreren
nebeneinander liegenden Rohren bestehen, aus deren feinen Léchern
das mit Luft gemischte Gas austritt. Es ist ratsam, die offene Flamme
mit einer Eisenplatte zu iiberdecken, wodurch die Wiirme besser ver-
teilt wird und auch das direkte Einwirken der Verbrennungsgase auf
die priiparierte Schicht vermindert wird. Die neuesten Modelle sind
elektrisch heizbar. Zum Wirmen oder Kochen von Wasser, Farbe usw.
ist noch eine eigene Heizvorrichtung erforderlich, die das Aufstellen
von Gefillen ermoglicht.

Zum Emaillieren der Leimkopien ist ein Anwiirmeofen mit Rost
und Blaubrenner-Einrichtung nur fiir grofie Formate empfehlenswert.
Da aber das Einbrennen auf diese Art lange dauert, und der Gas-
verbrauch grof} ist, so brennt man kleine Platten besser mit der Zange
direkt iiber der Flamme ein, groBere mit Hilfe eines spiralig gebogenen
Eisens mit Holzgriff, Dariitber wird spiiter noch berichtet werden.

Als Kopierrahmen dienen heute weit iiberwiegend die pneumatischen
(Abb. 2). Die Moglichkeit, mehrere Negative ;,,luchz.t'ltlg zu kopieren,
der miihelos und in vollkommenster Weise erreichbare innige Kontalkt
zwischen Negativ und Metallplatte, die bequeme Handhabung der
Rahmen und die selten vorkommenden Glasbriiche geben ihnen den
Vorzug vor allen andern Rahmenarten, so daf letztere bei Neueinrich-
tungen gar nicht mehr in Frage ]\nmm('n. Die Luft wird dabei zwischen
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der in unserer Abbildung zuriickgeschlagenen Gummidecke und der
Glasplatte durch eine Luftpumpe abgesaugt, die elektrisch betrieben
werden kann; durch den duBeren Luftdruck werden dann Glaspla tte,
das eingelegte Negativ und die priparierte Metallplatte sowie die
dariiber gelegte Gummidecke so fest zusammengeprefit. wie es auf
andere Art gar nicht besser erreichbar wiire. )

Die Bedienung dieser pneumatischen Rahmen ist die denkbar ein-
fachste. Die priparierten Platten werden mit den Negativen Schicht auf
Schicht in den waagrecht
gestellten Rahmen gelegt;
hierauf wird die Gummi-
decke dariibergerollt, Dann
werden die 4 Druckbalken
des Rahmens herunterge-
klappt, welche die Gummi-
decke seitlich anpressen,
und die Druckhebel fest
gespannt. Jetzt ist der Luft-
absperrhahn zu 6éffnen und
die Luftpumpe in Betrieb
zu setzen, welche die Luft
zwischen Gummi und Glas-
platte absaugt. Wenn das
erreicht ist, was durch ein
Vakuummeter festgestellt Abb. 2
wird, ist der Absperrhahn
zu schlieffen und der Kopierrahmen in seinem IFahrgestell entsprechend
der Lichtquelle zu drehen, also je nach den Lampen senkrecht oder waag-
recht zu stellen; auch kann er ans Sonnenlicht geschoben und schriig ge-
stellt werden. Nach der Belichtung ist der Rahmen wieder in die normale
Lage zu bringen, die Druckhebel sind zu lésen und die Druckbalken
zu offnen, worauf die Decke zuriickzuschlagen und die Kopien zu ent-
nehmen sind. Dall man bei gleichzeitigem Kopieren mehrerer Negative
einzelne diinnere beim Belichten zeitweilig durch Uberdecken mit
schwarzem Papier zuriickhalten kann, ist selbstverstindlich.

Wo noch die alten Kastenrahmen verwendet werden, sind es meist
die in Abb. 3 gezeigten. Durch die beiden Eisenkreuze, auf welche die
Schraubenspindeln wirken, wird der Druck gleichmiilig auf die ganze
Platte verteilt. Diese Rahmen werden aber meistens nur dann hervor-
gesucht, wenn am pneumatischen einmal etwas nicht in Ordnung ist
oder die Glasscheibe ersetzt werden muf}.

Alle Kopierrahmen [iir Metallplatten miissen 2 cm starkes Spiegel-
glas oder Sicherheitsglas haben, weil ein sehr starker Druck zur An-
wendung kommt. An jenen Stellen, wo die Glasscheibe im Rahmen
aufliegt, sind etwa 3 mm starke Filzstreifen aufzuleimen, so dal} eine
weichere Unterlage geschaffen wird ; dadurch wird die Bruchgefahr des
Glases vermindert., Um den harten' Druck des Holzdeckels elastischer
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zu machen, ist eine starke Filzdecke (10 mm) einzulegen.Pneumatische
Rahmen haben iibrigens wesentlich schwiicheres Glas (etwa 6—8 mm).
IFilzeinlagen fallen dabei selbstverstindlich fort.

Anders liegen die Verhiltnisse bei den neuerdings mehr fiir Einzel-
kopien in Aufnahme kommenden Leichtmetall-Kopierrahmen. Da-
durch, dafl bei diesen auch der Rahmen selbst aus Metall ist, fillt der
Nachteil des Verziehens der Holzkonstruktion und somit der Gefahr
des Platzens der Scheiben weg. Zudem wird das Gewicht bei griBeren

Formaten wesentlich verringert und die Handhabung durch Wegfall
der vielen Einzelteile vereinfacht. PreBbiigel, -schraube, Deckel und
Filz bilden ein Stiick. (Abb. 4)
Zur Herstellung der Papierkopien sind gewéhnliche Federkopier-
‘rahmen noch immer am besten. Auch hier wird eine allerdings
schwiichere IMilzeinlage zur Ausgleichung des Druckes benutzt. Wenn
nach lingerer Zeit die Spannkraft der Stahlfedern nachliBt, kann man
durch Einlegen einer entsprechenden Zahl von Papierbliittern den
Druck verstiirken. Der Rahmendeckel ist einmal, bei gréfieren For-
maten zweimal und 6fter aufklappbar, um das Fortschreiten des
Kopierens beobachten zu kénnen. Die Spiegelglasscheibe ist bei dieser
Art von Rahmen bedeutend schwiicher, und zwar der Rahmengrife
entsprechend etwa 3 bis 5 mm stark.

Zum Kopieren bei kiinstlichem Licht eignen sich vor allen die elek-
trischen Bogenlampen. Nur bei kleinen Formaten kommen fiir kleinere
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Betriebe auch hochkerzige Gliithlampen (Nitraphot) in Betracht. Am
meisten finden heute Kopierlampen mit offen brennenden Lichtbogen
Anwendung, und zwar fiir direkte Lichtaustrahlung von den weil-
glihenden Kohlespitzen nach unten. Die Abb.5 zeigt eine solche
Kopierlampe schematisch im Schnitt. Hier sind zwei Lampen unter
gemeinschaftlichem Reflektor montiert, die ganze Einrichtung hingt
an Drahtseilen und ist durch ein Gegengewicht ausbalanciert, So kann
die Lampe mit einem Griff in jede beliebige Hohe eingestellt werden.

o
e 7@]
-4

Abb. 5 Abb. 6

Abb. 6 zeigt eine Hochleistungs- Einz.c]lmpivlLimpc nach dem gleichen
Prinzip. Einzelkopierlampen finden in stirkerem MaBe Anwendung
auch fiir grofe Formate, da auch bei nicht ganz einwandfreiem Kuu-
taktdie Gefahr eines Hohlkopierens oder Zuschleierns der Tiefenweniger
grof} ist als beim Kopieren mit mehreren Lampen. Die Kopierrahmen
liegen fiir diese Lampen waagrecht, so dafl man bequem einzelne Stellen
zuriickhalten oder auch ganz abdecken kann. Dafiir besteht die Gefahr,
daf} kleine Kohleteilchen von der Lampe auf die Kopierscheibe fallen,
weshalb hiufig noch Aschefangschalen zwischengeschaltet werden,
wofiir ein kleiner Lichtverlust in Kauf genommen werden muf}. Deshalb
finden sich auch Kopierlampen mit seitlicher Ausstrahlung in Gebrauch,
wobei dann der Kopierrahmen senkrecht steht. Abb. 7 zeigt als Bei-
spiel eine Anordnung mit 4 Lampen fiir seitliche Ausstrahlung. Abb. 8
zeigt eine sog. Dauerbrandlampe, bei der der Lichtbogen innerhalb
einer Glasglocke unter Luftabschluf brennt; der Kohleverbrauch
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wird dadurch erheblich herabgesetzt. IFiir die gleiche Lampe kénnen
Reflektoren fiir seitliche oder Ausstrahlung nach unten geliefert werden.
Diese Lampen sind aber erst bei hohen Llrhthngcns]mnmmgnn (140 bis
160 Volt) wirtschaftlich, und auch das stark violette Licht ist fiir die
gelblichen Chromatschichtenweniger aktinisch.
Auch wegen anderer Nachteile der Dauer-
brandlampen (Beschlagenoder PlatzenderGlas-
glocke, Notwendigkeit langsamen Einschaltens,
gibt man der offenbrennenden Bogenlampe fiir
chemigraphische Zwecke im allgemeinen den
Vorzug.

Die Zeitmesser zum Kontrollieren der Ko-
pierzeit sind Instrumente, die fiir verschie-
dene Zeitabschnitte eingestellt werden kénnen.
Abb. 9 zeigt einen praktischen Zeitmesser, der
eine Gangdauer von 5 Minuten hat und nach
Ablauf von 21/, und 5 Minuten ein deutliches
Glockenzeichen erténen lifit. Durch einen
Druck auf den seitlichen Hebel wird die Uhr
aufgezogen und gleichzeitig in Gang gesetzt.
Durch einen zweiten Druck geht der |Zeiger
wieder auf den All‘slf.lllﬂ“'\plllll{f zuriick. Die
Abb. 7 Uhr ist zur sicheren Arbeit ein unerlifiliches

Hilfsmittel.

Abb. 8 Abb. 9

“s gibt auch Kopieruhren mit automatischer Ausschaltung der
elektrischen Beleuchtung. Vor Beginn der Belichtung wird die Uhr,
die 60 Minuten Laufzeit hal auf die in Betracht kommende Kopierzeit
eingestellt, der Strom clulrm.t haltet und der Gang der Uhr ausgelist.
Nach Ablauf der Kopierzeit schaltet sich der Strom selbsttiitig aus,
und es ertont gleichzeitig ein Liutewerk, das diesen Vorgang anzeigt.
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Die Kopiermaschinen kommen fiir chemigraphische Zwecke nicht
in Frage.

Zum Zuschneiden der Metallplatten soll im Kopierraum stets eine
Plattenschneidemaschine (Abb. 10) stehen. Der Schnitt erfolgt durch
eine mit dem Full betitigte
Hebelwirkung, so dafl die Plat-
te von dem herabgezogenen
Messer im Augenblick gerade
und genau durchschnitten wird.
Hierbei ist zu beachten, dafl
die Metallplatte an die links-
seitige erhabene Anlage gelegt
wird, damit sich selbsttiitig ein
rechtwinkeliger Schnitt ergibt.
Die an den Ubertragungsstan-
gen angebrachten Stahlfedern
heben das Messer dann wieder
selbsttiitig in die Hohe. Bei ge-
schickter Einteilung wird man
auch das Plattenmaterial ganz
tkonomisch ausnutzen kénnen,
obwohl man nicht imstande ist,
mit dieser Maschine aus irgend-
einer Plattenecke ein Stiick
herauszuschneiden, wie dies mit
der Sige moglich ist und wo-
durch man sich die Platten ohnehin meist verschneidet. Wir kommen
vorteilhafter weg, wenn wir von den ganzen Platten Streifen in ver-
schiedenen Breiten in Vorrat schneiden, diese sortieren und bei Bedarf
die entsprechenden Stiicke von den Streifen abschneiden.

Abb. 10 .

2. DIE PRAXIS DES KOPIERENS

Dieses fiir Strichkopien noch immer wich-
tigste Verfahren beruht auf der Tatsache,
daB belichtetes Chromalbumin seine Lislichkeit in Wasser verliert.
UUberwalzt man die belichtete Schicht sehr diinn mit fetter und doch
pordser Farbe und legt dann die Platte in Wasser, so bleibt nur die
belichtete Albuminschicht in Form der Zeichnung und mit Fettfarbe
bedeckt stehen, die man spiiter durch Aufstauben von Asphalt siure-
fest macht; das unbelichtete Eiweill aber lost sich im Wasser und
schwimmt mit der darauf befindlichen Farbe ab. Das Verfahren findet
hauptsichlich fiir Zinkhochiétzung, aber auch fiir Stein und Offsetzink,
Verwendung, woriiber in Band 111 dieses Werkes berichtet wird.

Die Vorbereitung der auf das richtige Format zugeschnittenen Metall-
platten (auf jeder Seite etwa 1!/ cm griofier als die Bildfliche) geschieht,
indem man sie an allen Kanten mit einer Feile entschiirft, etwaigen

a) Das Eiweiflverfahren
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Grat entfernt und hierauf mit feinst geschlemmtem Schmirgelpulver
(Naxosschmirgel ist der beste) solange behandelt, bis jede Politur
verschwunden ist. Zu diesem Zwecke schiittet man einen Teil des
Schmirgels in ein Glas- oder Porzellanschilchen und taucht einen voll-
stindig dur¢hfeuchteten und wieder ausgepreften Wattebausch in
das Pulver, mit dem man dann die Platte entweder in kreisformiger
oder gerader Richtung bearbeitet. Man achte darauf, dall die Platte
vollkommen frei von Feilspéinen ist, da sonst unfehlbar Schrammen
(Kratzer) auftreten. Nun wird der Schmirgel unter dem Wasserstrahl
oder der Brause entfernt, wobei man gleichzeitig mit einem Watte-
bausch nachhilft. Kanten und Riickseite sind ebenfalls vom Schmirgel-
pulver zu reinigen. Dann wird die Platte in folgendem Bade angerauht:

1000 em® Wasser,

100 em?® kaltgesiittigte Alaunlésung,

10 em? Salpetersiiure.

Man kann dies entweder in einer Schale (bewegen!) oder durch
UbergieBen vornehmen. Das erstere ist vorzuziehen, und nur bei auBer-
gewthnlich grofen Formaten wird man 1weckmdﬂlger iibergieBen.
Wenn die Plattenoberfliche ein gleichmifig mattes Aussehen erlangt
hat, unterbricht man die Wirkung der Siure durch Abspiilen mit
Wasser und iberwischt die Platte (withrend des Wasserzulaufes) am
besten mit der flachen Hand, um die graue Oxydschicht zu entfernen.
Die Beniitzung eines Wattebausches ist hier weniger zu empfehlen, da
man hierdurch leicht Wollfasern und durch unvorsichtiges Weglegen
des Bausches auch schiidlich wirkende Substanzen auf die Platte be-
kommen kann;besondersdann, wenn insehrkleinen Betrieben die photo-
graphische Dunkelkammer auch zum Kopieren benutzt werden muB.

Zum Priparieren der Platten mit Chromeiweifllésung bereite man
sich folgende Liésungen:

I. 1200 ecm® destilliertes Wasser | durch Papier
100 ¢ Ammoniumbichromat } filtrieren.
IT. 220 em?® destilliertes Wasser
20 cm? geschlagenes Hithnereiweifl oder 3 g Trockenalbumin
20 em?® Lisung 1
10 Tropfen Ammoniak.
Das Ganze wird mit dem Schneeschliger bis zur Schaumbildung
" gut durchgeschlagen und nach etwa einer Stunde durch Watte filtriert.
Die Watte wird in den Trichter gelegt und durch Wasserzulauf ganz
durchfeuchtet; dann wird sie gegen den Trichterhals geschoben und
an die Glaswand fest angedriickt, wobei gleichzeitig das Wasser aus-
gepreBt wird. Der noch vorhandene Wasserrest wird durch etwas
Kopierlosung, die man durchlaufen laBt, verdringt.

Das unter 11 angefithrte Gemisch ist die gebrauchsfertige Kopier-
lésung.

Das geschlagene Hiithnereiweif stellt man sich her, indem man das
Eiweil mehrerer Hithner zu Schnee schligt und an einem maBig
warmen Orte {iber Nacht absetzen lit. Anstatt des frischen Albumins
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kann man auch getrocknetes Eiweill (Albumin ex ovis) verwenden;
doch muf man dann eine verliBliche Bezugsquelle haben, damit man
sicher reines Eieralbumin erhilt.

Die vorbereitete nasse, aber gut abgetropfte Zinkplatte wird mit
soviel Kopierlosung iibergossen, daf alles noch vorhandene Wasser
verdriingt wird. Den Aufguf lafit man weglaufen. Nun giefit man neu
auf und liBt die Lésung an allen vier Ecken ablaufen. Diesen Ablauf
sammelt man sofort in den Filtriertrichter. Die Platte kommt alsdann
auf den Schleuderapparat, worauf durch entsprechend rasche Drehung
die gleichmifige Ausbreitung und gleichzeitige Trocknung der Lésung
erfolgt. Das richtige Tempo der Drehung ist Ubungssache, doch be-
achte man, daf dichte Negative dickere Kopierschichten erfordern
als ditnne Matrizen, was man durch langsameres Abschleudern erreicht.
Jedenfalls hiite man sich vor zu starker Erhitzung der Platte, da sonst
das EiweiB unloslich wird, und die unbelichteten Stellen der Kopie
sich beim spiiteren Entwickeln nicht mehr entfernen lassen. Der
Schleuderapparat ist tiglich sorgfiltic vom Staube zu reinigen; des-
gleichen der ihn umfassende Kasten.

Zu dem Abschleudern ist noch folgendes zu bemerken: In den
meisten Fillen wird eine zum Umklappen eingerichtete Schleuder
benutzt, wodurch die Platte mit der Schicht nach abwiirts zu liegen
kommt. Hierbei tritt manchmal der Ubelstand auf, daB bei Gastrock-
nung, trotzdem die Platte nur mifBig warm wurde, das Bild sich nicht
entwickeln laBt. Die Ursache davon liegt in einer die Kopierschicht
ungiinstig beeinflussenden Zusammensetzung des Gases. Ist aber der
Kasten, wie jetzt iiberall iiblich, oberhalb des Gasblaubrenners mit
einem Eisenblech abgeteilt, so wird dieser frithere Mangel vermieden.
Meist aber werden diese Erscheinungen auch durch zu starke Erwiir-
mung hervorgerufen.

Nun beginnt das eigentliche Kopieren. Ist die Platte trocken
geworden, so wird gepriift, ob keine Priparierfehler vorhanden
sind. Kleine, gelbe Punkte (Chromsalzkristalle), die vom schlechten
Filtrieren der Chromsalzlosung herriithren, sind bei Autotypiekopien
schiidlich, da sich die Kristalle im Wasser auflésen und weille Punkte
hinterlassen; diese Stellen waren im Verhiltnis zur Umgebung zu
schwach kopiert. Desgleichen sind kleinere oder grioflere Fasern, die
von der Filtrierwolle herrithren, von schidlicher Wirkung. Es ent-
stehen an Stelle der Fasern beim Entwickeln weile Flecken, und von
diesen ausgehend verschieden grofie dunkle, kometenartig verlaufende
Streifen, die sich meist nicht entwickeln lassen; besonders in der Nithe
der Stellen, wo sich die Wollfasern befunden haben. Hier war die
Kopierschicht zu diinn und infolgedessen im Vergleich zur Umgebung
zu stark kopiert. Beide Priparationsfehler schaden jedoch bei Strich-
aufnahmen fast nie und sind meist schneller ausgebessert, als die
Wiederholung der Kopie dauern wiirde.

Ist die Priparation fiir gut befunden worden, so bringt man die
Platte mit dem Negativ in Kon#ikt. Zu diesem Zwecke benutzt man



16 KOPIEREN UND UMDRUCK AUF DAS METALL

vorteilhaft einen etwa 15 em hohen, vierkantigen Holzklotz von 10 bis
12 em Seitenlinge. Darauf legt man dieMetallplatte und auf diese das
Negativ in richtiger Lage. Nun faBt man beide Teile zusammen, dreht
sie um und bringt sie ohne Verschiebung in den Kopierrahmen. Die
Metallplatte soll sich in der Mitte des Rahmens befinden, wenn auch
dadurch das Negativ seitlich zu liegen kommt. Es ist wohl selbstver-
stiindlich, dafi man das Kopierrahmenglas sowie Schicht- und Glas-
seite des Negativs gut abstaubt und sich aullerdem iiberzeugt, dafl den
verschiedenen Flichen nichts irgendwie Korperliches anhaftet, dasonst
Negativ oder Rahmenglas zerspringen konnte. Es ist bei Kastenkopier-
rahmen durchaus unnitig, beim Anziehen der Hpmdv]n eine Kraft-
probe leisten zu wollen; bei dem heutigen planen Zink ist ein méBiger
Druck meist ausreichend. Ubrigens kann man sich durch Nachsehen
von der Glasseite aus iiberzeugen, ob Hohlstellen vorhanden sind und
diese dann durch mifliges Anziehen der Schrauben beseitigen. Beim
pneumatischen Rahmen, wo der Druck automatisch g]u(,hmdﬁlg er-
folgt, kann das Erscheinen der Fehler ohnehin nur durch I Neupriipa-
ration oder Plattenwechsel erfolgen, wenn das Metall ungleichmifige
Stiirke haben sollte.

Es ist unbedingt nétig, Negativ und Metallplatte gleichmiillig anzu-
wiirmen, um die Bildung von Kondenswasser zu verhindern. Ferner
empfiehlt es sich, das Negativ (wenn Prismaaufnahme) mit diinner
Kautschuklosung und darauf mit 1 bis 1*/,°/yigem Rohkollodium zu
iiberziehen; (].Idlll'( h wird das 6fters vorkommende listige Abheben
der Verstiirkung sicher vermieden. Manche empfehlen auch das Ab-
reiben des Negativs mit Talkum.

Die Besl.immung der Kopierzeit ist ebenso reine Erfahrungssache,
wie die der Belichtungszeit bei der Aufnahme. Als Anhaltspunkt kann
dienen, daBl mit vorstehender ChromeiweiBlisung ein normales Auto-
negativ in 3/, bis 4 Minuten auskopiert ist. Voraussetzung ist eine
Lampe von 16 Ampere mit offenem Lichtbogen und Reflektor, weil3-
brennende Brillantkohlen und etwa 50 em Entfernung vom Kopier-
rahmen., Hautnegative bendtigen nur 2 bis 2!/, Minuten Kopierzeit,
da das dicke ]\npwm ahmenglas wegfillt,

Nach der Belichtung wird die Platte mittels einer Leimswalze mit
l‘al‘hc trocken eingeswalzt. Die Farbe wird zweckmiifig auf einem Stein
aufgestrichen und mit der Walze sehr sorgfiltig und fein verteilt.
I\oplufarhen sind im Handel erhiltlich und allen selbstbereiteten
vorzuziehen,

Das Auftragen der Farbe auf die Zinkplatte mul} ebenfalls in feinster
Verteilung geschehen ; es darf dazu nur wenig Farbe genommen werden.
Von der Sorgfalt dieser Arbeit ist die leichte Entwickelbarkeit der
Kopie abhiingig. Die Farbe muf} schwarz oder dunkelgrau, aber diinn
auf der Platte liegen (die Nuance ist von der Menge der verwendeten
Kopierfarbe abhiingig). Sind im Negative grifiere Tiefenpunkte vor-
handen, so kann man mehr Farbe auftragen; ist das Gegenteil der Fall,
so mull man weniger nehmen. Bei kaltem Wetter ist es empfehlenswert,
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die Zinkplatte etwas anzuwirmen; oder es mufl auch der Farbstein
temperiert werden, damit sich die Farbe leichter ausbreiten lifBt. Die
Kopien kénnen allenfalls auch nal eingewalzt werden; doch ist die
trockene Walzung allgemein gebriuchlich.

Zu den Leimsvalzen ist zu bemerken, dafl neu gegossene zum Auf-
tragen der Farbe unbrauchbar sind, da ihre Oberfliche sich schleimig
anfiihlt, Feuchtigkeit anzieht und auch abgibt; ebenso ist ihre Hirte
und Glitte ungeniigend. Man muB sie deshalb einer Priiparation unter-
ziehen. Der einfachste Vorgang ist, dal man die Walze mittels eines
Schwammes mit 15- bis 209/giger Alaun- oder Chromalaunlésung etwa
1 Minute lang abreibt und sie dann zum Trocknen frei aufhiingt. Meist
mufl man diese Behandlung wiederholen. Auch ist einer neugegossenen
Walze durch mehrmaliges Waschen mit Alkohol zuerst die Schleimig-
keit zu entziehen; nach dem Trocknen kann man mit dem Handteller
und einer 15°,igen Chromalaunlésung die Oberfliche massieren, bis
der geniigende Hiirtegrad erreicht ist. Nach abermaligem Trocknen
wird die Oberfliche mittels eines Leinwandliappchens solange mit einer
dickfliissigen Schellacklésung, der Leinél im Verhiltnis 20:5 zugesetzt
ist, tiichtig poliert, bis sie Hochglanz zeigt.

Zum Entwickeln kommt die Platte nun in eine Schale mit Wasser,
worin sie etwa 1 Minute liegen bleibt, wobei sich die Schicht mit der
Farbe sichtlich lockert; hierauf wird die Farbe von den unbelichteten
Stellen des Bildes mit einem Wattebausch durch leichtes, kreisférmiges
Reiben entfernt. Das geschieht unter Wasser, das nur etwa 1 cm hoch
den Schalenboden bedecken soll. Das véllige Reinauswischen der Kopie
geschieht auflerhalb des Wassers, indem man entweder die Platte auf
den Schalenrand auflegt (kleinere Formate) oder sie auf eine schriig in
die Schale hineinreichende grofiere Glaspiatte legt, Die Farbschicht ist
fest und vertriigt einen ziemlich starken Druck beim Entwickeln. Selbst-
verstiindlich mufl die Watte frei von Fremdkérpern sein. Aus schwer
entwickelbaren Schattenstellen ldBt sich die Farbe leichter entfernen,
wenn man Ammoniakwasser 1:15 auf den Wattebausch triufelt. Das
Ammoniak darf nicht stiirker genommen werden, da es sonst die
fette Farbe zu stark ,,verseift’ und diese infolgedessen den Asphalt
schlecht annimmt. Die Folge davon ist, dafi die Schicht leicht durch-
iatzt. Bei Strichkopien lassen sich ziemlich erhebliche Unreinheiten des
Grundes mit einem stumpf zugespitzten Hilzchen entfernen, was viele
spitere Ausschabarbeit erspart und bedeutend schneller vor sich geht
als diese.

Ist die Kopie fertig entwickelt, so wird sie unter flieBendem Wasser
abgespiilt und mit Rehleder bis zur vélligen Entfernung des Wassers
abgetupft. Das Rehleder wird vorher ganz im Wasser eingeweicht und
dieses sodann durch Auswringen vollstindig ausgeprefit. Hierauf wird
das Leder zu einem halbtrockenen Bausch mit eingeschlagenen Riindern
zusammengeballt (nicht wie ein Wiischestiick zusammenlegen!).

MiBlungene Kopien werden zur Entfernung der Farbe mit Ter-
pentin oder Benzin behandelt und sodann, wie friither geschildert, mit

Reproduktionstechnik 2 2
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Schmirgel abgeschliffen, was in diesem Falle besonders griindlich ge-
schehen muf}, da auch die EiweiBschicht mit zu entfernen ist.

Das Einstauben der Kopien mit Asphalt wird zwar meist nicht vom
lxnlnut'l selbst besorgt, seiaber doch gleich geschildert. Die entwickelte,
mit dem Lederlappen .llurt rtupfte Platte wird zu diesem Zweck ganz leicht
erwiirmt, damit jeder ]{(‘.hl. von Feuchtigkeit \vn!unatel.. Hierauf
kommt die noch nicht ganz kalte Platte in den Kasten mit der feinsten
Asphaltsorte (syrisch, unfithlbares Pulver, aber nicht Wachsasphalt),
und das Pulver wird mit einem breiten Pinsel ohne Berithrung der
Zeichnung dariiber gestiubt; dann wird aufgestellt und durch Klopfen
auf die Riickseite der Hauptiiberschull entfernt. Jetzt erst kann man
ganz zart dariiberpinseln, damit fiic die letzte Reinigung mit Baum-
wolle oder Puderquaste maglichst wenig loses Pulver liegen bleibt. Das
nach allen Seiten stattfindende Abpudern erfordert griofite Vorsicht,
damit von der Zeichnung nichts beschiidigt wird und doch keine Staub-
reste auf der blanken Fliche bleiben, die, seitlich betrachtet, als brauner
Hauch wahrnehmbar sind. Sicher erreicht man die vollstindige Ent-
fernung aller Harzreste dadurch, dafl man die Kopie vor dem An-
schmelzen mit Talkum und Wattebausch iiberfihrt und mit einer
harzfreien Puderquaste reinstaubt. Das Anschmelzen des Asphalts
geschieht durch gleichmiiBBiges Erhitzen der Platte mit hin- und her-
geflithrtem (ul‘-sbl('llll{‘l‘ wobei das urspriinglich helle Mattbraun des
Asphalts allmihlich dunkler wird und schlieBlich zu glinzen beginnt.
Tritt dieser Glanz ein, so mul} die Erhitzung sofort abgebr m]l('n\wr(l('n,
da sonst der Asphalt breitliuft. Die Arbeit ist bei Vorsic ht und eimiger
Ubung sehr leicht. Fiir Autotypien wird diese Eiweillkopie fast gar
nicht mehr verwendet, obwohl man bei sorgfiltiger Arbeit auch damit
gute und glatte Ergebnisse erzielt, wie gute alte Autotypien immer
noch beweisen kinnen.

Das Kopieren mit Chromgelatinepapier (Fettdrucke) ist auch dem
Eiweilprozell ganz iihnlich, es wird fiir Stein- und Offsetdruck noch an-
gewendet und ist in dem diesen Verfahren gewidmeten Band I11 dieses
Werkes geschildert.

. e e g Bedurfte es beim Albumin-
1)) Das Leim - Email -Verfahren Stoz6b! den AL publcarEr s

um die Chromatkolloidschicht siaurefest zu gestalten, so gibt uns das
Leimverfahren die Miglichkeit, die lichtempfindliche Schicht selbst
siiurewiderstandsfihig zu machen, indem wir sie durch Erhitzen in ein
glasiges Email verwandeln. Im iibrigen ist das Kopierprinzip dasselbe:
der lichtempfindliche Leim verliert durch die Belichtung seine Lislich-
keit in Wasser und die unbelichteten Bildteile kénnen dann unter
fliecBendem Wasser fortgespiilt, d. h. entwickelt werden; aber hier
sofort, ohne vorheriges Uberwalzen mit fetter Farbe. Der Fortfall der
fetten Farbe sowie des Asphalts macht natiirlich die Grenzen der
belichteten Flichen schiirfer und erméglicht ein treueres Abbild des
Negativs. Fiir Autotypien ist das Verfahren daher uniibertrefflich.
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Auler der Yorschrift fiir das Negativkolledium ist fast keine andere
in der photographischen Fachliteratur in so reichhaltiger Auswahl und
verschiedener Zusammensetzung verbreitet, wie das Emailrezept. Jedes
wird als das beste empfohlen, gibt aber doch nur bei richtig angepafter
Arbeitsweise einwandfreie Resultate. Immerhin ist aber das Verhiiltnis
der einzelnen Bestandteile zueinander bestimmten Gesetzen unter-
worfen, wenn man empfindliche, festhaftende Schichten erhalten will.
Wir werden darauf zuriickkommen.

Nachstehend seien nur zwei Vorschriften angefiithrt, und zwar je
ein Fischleimrezept mit und ohne EiweiBzusatz.

Chromletmlisung mit Eiweifs:

250 em® Wasser,
100 g gereinigter Fischleim (gewogen),
G0 em?® frisches Eiweill (geschlagen),
8 ¢ Ammoniumbichromat,
20 Tropfen Ammoniak.

Von der vorgeschriebenen Menge Wasser verwendet man 100 ¢m?
zur Liosung des Chromsalzes, die man filtriert und den iibrigen, bei
gelinder Wiirme gut gemischten Bestandteilen zufiigt. Die Lisung
bleibt iiber Nacht stehen und wird sodann durch Watte filtriert; sie
ist nun gebrauchsfertig.

Chromleimlisung ohne Eiweif3:

I. 100 em?® Wasser, I1. 100 em?® Wasser,
5 ¢ Ammoniumbichromat. 2 ¢ Chromsiiure, kristallisiert.
IT1. 100 em® Wasser l

50 g gereinigter Fischleim bei gelinder Wirme lisen.
10 Tropfen Ammoniak

Lésung I wird unter Umriithren in Lésung 111 gegossen, und in
gleicher Weise wird Losung 11 zugefiigt. Die Mischung wird filtriert und
ist sofort gebrauchsfertig. Es empfiehlt sich aber, alle Leimlésungen, die
sofort in Gebrauch genommen werden sollen, vorher im Wasserbade
kurz abzukochen.

In Berlin wird folgende Lisung hiufig verwendet: 720 ¢ Wasser,
260 g Fischleim, 24 ¢ Ammoniumbichromat.

Die Lisungen nach allen obigen Vorséhriften sind kiithl und dunkel
aufzubewahren (auch die Rohleimsorten); sie sind mindestens eine
Wache haltbar; nur im Sommer ist die Haltbarkeit bei grifter Hitze
beschriinkter,

Das Filtrieren der Leimlosungen geht langsamer vor sich, als das der
EiweiBlosungen, besonders wenn sie mehr Leim enthalten ; es ist manch-
mal notig, die Filtrierwolle zu wechseln. Im iibrigen sei auf die Bemer-
kungen verwiesen, die beim ChromeiweiBiverfahren iiber das Filtrieren
gegeben wurden,

Zu den Chromletmlisungen ist zu bemerken, dafi als verlifilichste
Fischleimsorte die amerikanische Marke ,,Le Page* gilt. Aber auch die
deutschen Leime sind vielfach in Verwendung. Uber den Gehalt des
Chromsalzes in den Liosungen wire zu erwihnen, daff das giinstigste

as
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Verhiiltnis des Ammoniumbichromates zum Leim etwa 8:100 betriigt.
Dicke Schichten verlangen weniger Chromsalz als diinnere, wenn sie
annithernd gleiche mehndlu.hkell haben sollen. Bei lagcs- Sonnen-
oder Bogenlicht mit offenen Kohlen ist ein hiherer Gehalt von
Bichromat (101/,%/; auf Leim bezogen) nitig, als fiir Quecksilber-
dampflicht oder Bogenlicht von VerschluBlampen (6°/,). Es hiingt das
natiirlich mit der Firbung der Lichtquelle zusammen.

Uber die Bedeutung der verschiedenen Zusiitze zu den Kopier-
lésungen ist zu bemer ken:

Chromfischletim ohne jeden Zusatz gibt schlecht entwickelbare
Schichten.

Eiweifzusatz erhoht die Empfindlichkeit und liefert reinere Kopien.
GroBe Mengen verschlechtern die Emailbildung und begiinstigen auler-
dem die Bildung eines Schleierrandes um die Rasterpunkte.

Chromséurezusatz  erzeugt etwas empfindlichere, festhaftende
Schichten und sehr dunkles, widerstandsfihiges Email.

Ammoniakzusatz macht die Kopierlésung etwas diinnfliissiger, gibt
sehr reine Schichten und helleres Email. Zuviel Ammoniak macht das
Email weniger widerstandsfiihig gegen das Atzmittel und driickt auch
die Empfindlichkeit.

Das Arbeiten mit Ematillésungen. Die Vorbereitung der Platten
ist, soweit es sich um Zinkplatten handelt, beim Emailkopierverfahren
dieselbe wie beim Kopieren mit Albumin. Es soll aber fiir Zink nicht
verwendet werden, da bei dem nétigen Erhitzen das Metall zu weich
wird. Die Kupfer- oder Messingplatten werden gleichfalls nall ge-
schmirgelt und hierauf mit schwacher Eisenchlorid- oder Chromsdiure-
lssung angerauht und der sich bildende Oxydschlamm durch festes
Abreiben mit einem Wattebausch entfernt. Durch Nachwischen mit
der Handfliiche und reichliches Uberspiilen mit Wasser entfernt man
etwa zuriickgebliebene Wollfasern, Manche Kopierer baden das Kupfer
nachher noch 1 bis 2 Minuten in einem Bade von 1000 em® Wasser,
50 ¢ Ammoniumbichromat und 10 g Chromalaun, was zur Klarheit
der Kupferkopien viel beitriigt. Hierauf wird die Platte vorsichtig mit
einem Wattebausch itberwischt, ohne dabei die Schicht zu verletzen,
die sich auf der Oberfliche der Platte gebildet hat.

Das Priparieren mit der Leimlésung geht nach diesen Vorberei-
tungen in gleicher Weise vor sich wie beim Eiweiiverfahren; die Platte
wird mit der Leimlésung iibergossen und dann geschleudert. Die Ver-
meidung von Staub ist hier im héchsten Mafle geboten. Nach dem Priipa-
rieren wird die Platte (auf Stein) ganz abgekiihlt und vor dem Einlegen
in den Kopierrahmen ebenso wie das Negativ miBig angewiirmt. Dieser
Vorgang ist empfehlenswerter als wenn man die Platte gleich von der
Schleuder weg einlegt, weil die Schicht in diesem Zustande immer noch
klebrig ist und an dem Negativ festhaften wiirde. Hinsichtlich der Be-
lichtung gilt wieder das bei Besprechung der Albuminkopien Gesagte.

Nach dem Kopieren wird die Platte durch Auflegen auf einen Stein
oder eine Eisenplatte abgekiihlt (bei Tageslichtkopierung ist dies
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natiirlich nicht nétig) und hierauf in kaltem Wasser entsickelt, wobei
sich alle unbelichteten Bildstellen auflésen. Schlieflich wird sie gut
ausgebraust und im Anilinfarbbade gefirbt. Als Farbstoff wird meist
Methylviolett beniitzt; jedenfalls ist eine hohe Konzentration des
Bades anzustreben, und dieses ist tiiglich gut zu filtrieren.

Vor dem Anfirben ist die Platte auf der Riickseite von den an-
haftenden Teilen der Leimschicht zu reinigen, die sonst ebenfalls Farb-
stoff annehmen, was zu einer unnétigen Beschmutzung der Hénde
fithrt. Aus dem gleichen Grunde beniitzt man zum Eintauchen in das
Farbbad einen Tauchhaken.

Die richtige Belichtung der Kopie ist sofort nach dem Fiirben aus
der Bildwirkung zu erkennen. Wenn bei einem normalen Negative
die Schattenpunkte nicht offen sind, so war die Leimschicht zu dick
(entweder zu dicke Lisung oder zu langsam abgeschleudert) oder die
Belichtung zu lange; in diesem Falle erscheinen auch die Lichtpunkte
der Kopie groBer als im Negativ. Mancher Kopierer glaubt die Kopie
durch Auswaschen in Spiritus zu verbessern, und lifit sich dadurch
tiuschen, daB sie dann heller und offener erscheint. Durch den Spiritus
wird aber kein Leim, sondern nur etwas Farbstoff gelist, der schon
besprochene Schleierrand wird entfirbt und die Leimschicht selbst
durch den Spiritus gegerbt. Beim Nachfiirben mit Methylviolett nehmen
die gegerbten Leimteilchen keinen Farbstoff an, und infolgedessen er-
scheinen die Lichtpunkte klarer und die Tiefenpunkte offener, was aber
nur Téuschung ist.

Das Hiirten und Einbrennen. 1st die Kopie fiir gut befunden worden,
so spiilt man sie ab und laBt sie abtropfen. Hierauf wird sie gehdrtet, was
besonders bei Zink wichtig ist, da man hier alle die Widerstandsfihig-
keit des Emails erhéhenden Faktoren ausniitzen mufl, um die geringere
Erhitzungsmoglichkeit weitgehendst wettzumachen. Nach dem Firben
wird die Kopie abgespiilt, und darauf kommt sie auf 2 bis 3 Minuten
in folgendes Hirtungshad:

1000 ¢cm?® Wasser oder 1000 ¢m® Wasser
50 ¢ Ammoniumbichromat (Berliner 100 g Ammoniumbichromat
15 g Chromalaun und Rezept) 15 ¢ Chromalaun

2 ¢m?® Formalin 2 ¢ Chromsiure.

Nach der angegebenen Badedauer wird die Platte wieder abgespiilt
und bei miBiger Wirme oder freiwillig getrocknet. Ein gewaltsames
Erhitzen zum Zweck des Trocknens verdirbt das Email.

Die SchluBarbeit im Leimkopierverfahren ist das Einbrennen oder
Emaillieren der Kopie. Dazu bedient man sich des frither geschilderten
Gasherdes oder am besten eines spiralformigen Eisens; oder bei kleinen
Formaten einer einfachen Zange, mit der man die Platte iiber einen
freien Blaubrenner von geniigend grofer Heizfliche hilt. Bei grofien
Formaten wird wegen der Schwere der Platte die Beniitzung eines
Rostes geboten erscheinen, unter dem man den Heizkorper bewegt.
Das Einbrennen mufi an einem staub- und zugfreien, hellen Orte
geschehen,
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Das blaue Bild verschwindet zuniichst und geht in gelb iiber; wenn
es anfiingt briunlich zu werden, entfernt man die Platte oder den Heiz-
kirper auf ganz kurze Zeit und blist gleichmiiBig iiber die ganze Kopie.
Hierauf wird der ProzeB des Emaillierens ‘-sn];lll"t‘ fmltrkul bis das
Bild auf Kupfer eine schokolade- oder kastanienbraune F d!‘lnmg an-
genommen hat, wobei das Metall erst irisierend und dann silberweild
anliuft, besonders wenn man das empfohlene Unterbrechen des Ein-
brennens und Anblasen der heiflen Kopie vornimmt. Der Farbton des
Emails ist von der Zusammensetzung des Kopierleimes abhiingig. Zink
darfl nur bis zur gelbbraunen Firbung des Leimbildes eingebrannt
werden; es verbiegt sich beim Einbrennen ganz bedeutend, was man
beim Abkiihlen auf einem Stein oder einer Eisenplatte durch Nieder-
pressen bekampft. Einseitiges Fallenlassen des Klischees mit der Riick-
seite auf den Stein llt'ﬁ(lll“‘ das Ubel in der Regel vollends. Das Ab-
kithlen muB bei allen Metallen freiwillig geschehen.

Zeigt die Emailschicht nach dem Einbrennen selber eine irisierende
l‘drbun;\, so war die Leimschicht zu diinn (zu rasch geschleudert), und
es besteht die Gefahr, dafi die Schicht vom Atzmittel durchdrungen
wird. Ein festes Email liefern nur reichlich kopierte und nicht zu diinne
Leimschichten.

Das Tonen (Schleiern) der Emailkopien iuBert sich im ungleichen
Aufiitzen und lift sich vor dem Aniitzen nicht immer mit Sicherheit
feststellen. Dieser Fehler tritt meist bei Leimlosungen mit Eiweill-
zusatz auf, wenn die Platte beim Abschleudern iiberhitzt wurde, weil
dadurch das Eiweifl unlislich wird; es gerinnt bei 50° C. Hauptsiich-
lich ist jedoch die Belichtung des Kopierleimes oder der priiparierten
Platte durch Tageslicht zu vermeiden, was ein Ankopieren der Schicht
zur Folge hat. Wenn man die vorher ht'-.ln'm henen Ursachen zu meiden
sucht und der Fehler dennoch auftritt, so ist zu alte Kopierlésung
daran schuld. Man versuche nicht erst, diese mit frischer Losung
zu verbessern, sondern verwende die letztere allein und verwerfe die
verdorbene. Wenn man zu {ibertriecbenem Ammoniakzusatz usw.
greifen mufl, um die Kopie klar zu erhalten, ist das schon immer eine
miflliche Sache.

Miflungene, nicht emaillierte Leimschichten kann man durch Nab-
schmirgeln sehr leicht entfernen. Sind die Schichten noch nicht trocken
geworden, so konnen sie ohne Schwierigkeit mit einer Biirste weg-
geputzt werden, Bereits eingebrannte Schichten beseitigt man am besten
durch heifie Lauge oder Sodalésung.

Zink vertriigt in diesem Falle kein zweites Einbrennen, kann also
nur mehr fir Strichkopien mit Eiweill verwendet werden. Auf Kupfer
und \Iebsmg kann iibrigens der Atzer durch Baden und partielles Ab-
reiben mit schwacher Chromsiure oder Salzsiure oder in diinner Eisen-
chloridlésung einiges tun, um miBig verschleierte Schatten zu 6ffnen.
Bei Zink gehen solche leichten Schattenschleier im Siurebad oft auch
allmiihlich ohne Zutun weg und kénnen unter Umstinden sogar eine
Deckung der Schatten ersparen.
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Fiir die seltenen Fiille, wo Farbendrucke noch auf Zink mit Leim
kopiert werden, sei hier ein wichtiger Wink gegeben; es ist in diesem
Falle mit der Dehnung des Zinkes in der Hitze sehr zu rechnen, Diese
ist ungleichmiiBig, je nachdem das betreffende Stiick der Linge oder
der Breite nach von der Zinkplatte heruntergeschnitten worden ist;
in der Lingenausdehnung streckt sich das Zink in der Regel weniger
als in der Breitenausdehnung, was mit der Walzrichtung der Rohbleche
zusammenhiingt. Bisweilen sind aber die Platten auch quer aus der
Walzbahn geschnitten. Man achte daher auf die Streifenrichtung. Quer
zur Streifenrichtung betriigt die Dehnung bei 40 ¢m Liinge nach dem
finbrennen schon 1 mm, was der Grund sonst unerklirlicher PaB-
differenzen ist. Man muf} also einen Farbendruck tunlichst von einer
Platte abschneiden, jedenfalls aber immer so, dafl jede der drei oder
vier Platten in der gleichen Stellung zur ganzen Platte ‘it(‘ht:‘dl‘i() nicht
die eine hoch, die andere ¢ quer. Aus “dem gleichen Grunde soll eine etwa
ddﬁ\lg_t!]u)ll,l_{c Strichkopie auch in Email kopiert werden, da andern-
falls die nur wenig eingebrannte Asphaltkopie kiirzer sein kann.

Zu bemerken ist noch, daf unung(-hhinnlc Emailkopien nicht
lange in einem Raume stehen sollen, in dem sich bdllli‘dlll'ﬂpff’ ent-
wickeln, weil darunter die Leimschicht leidet; das ist besonders wichtig
bei l‘mbnns.luen, die oft lingere Zeit in der Atzerei herumstehen,
bevor die letzte Platte in Angriff genommen wird. Auch sei bemerkt,
daB alle Chrompriparate fiir "Jalf,. siiure sehr empfindlich sind, weshalb
g_,t'rmgbl,e Verunreinigungen des Atzbades durch Salzsiure die Schicht
der wenig eingebrannten Zinkkopien zersetzen; daB ferner das frither
‘1]];_,unun gchmuuhlu 'he Abspiilen mit diinner Salzsiiure aus dem
gleichen Grunde nur fiir Kupferkopien angingig ist.

- : : - .1 Die Bestrebunge en Emailproze
¢) Zweischichten-Kaltemail- strebungen, den Emailproze§
auch fiir Zink nutzbar zu machen,

oder Harz-Verfahren sind wohl schon so alt wie das Email-
verfahren selbst. Dieses in unverinderter Weise anzuwenden ist zwar
moglich, gibt aber, wie aus dem frither Gesagten zu entnehmen ist,
wenig dauerhafte Klischees. Daher wurde das von Dr. Albert im
Jahre 1908 eingefiihrte Dracopie-V erakren als Fortschritt empfunden.
Es wurde spiiter als ,,Draco- Rapid™ verbessert neu herausgebracht. Die
dazu besonders priparierten Zinkplatten, die mit einem siurewider-
standsfihigen Spirituslack vonrotbrauner Farbe iiberzogen sind, werden
nicht mehr in den Handel gebracht; die Priiparation kann jetzt jeder
Kopierer selbst vornehmen. Auch ist die Leimschicht jetzt viel emp-
findlicher als frither. Die Schicht ist sehr hart und glatt. Die Platten
werden nach dem Lackieren iniiblicher Weise mit Fischleim pripariert,
kopiert und im Wasser entwickelt, wie gewihnliche Leimkopien. Doch
wird nicht mng_‘t,bra nnt, sondern die Platte kommt in den alkoholischen
sy Kontragu8*, der die Auf;_,'lbc hat, den von der Kopie nicht gedeckten
Atzgrund zu 'losen und das Metall freizulegen, so dafl das auto-
typische Bild nun auf dem blanken Metallgrund steht und von dem
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Emaillack mit der dariiberliegenden Fischleimschicht gebildet wird.
Dieses Auswaschen des Lackesistin wenigen Sekunden vollzogen, erfor-
dert aber grofie Erfahrung, da sonst die Lichtpunkte unterwaschen und
viel kleiner werden als die Fischleimpunkte waren. Dann muf} rasch
unter Wasser abgebraust werden, worauf die feuchte Leimschicht mit
einer Biirste entfernt wird. Die Kopie steht nunmehr in rotbraunem
Email auf der Platte, ist itzfertig und widersteht auch relativ starker
Séure. Nach dem ganz gleichen Prinzip arbeiten Dr. Bekk & Kaulen,
die aber ihren Lack blau firben. Dieses Beka-Kaltemail hat besondere
Bedeutung fiir die Zeitungsbetriebe, weil die dazu nitigen diinnen
Zinkplatten in den iiblichen kleineren Formaten mit dem Lack iiber-
zogen in den Handel kommen und das Kopieren damit am einfachsten
und schnellsten vor sich geht. Im iibrigen aber sind die Zweischichten-
verfahren, die nie viel angewendet wurden, jetzt von dem einschichtigen
Blaulack -Verfahren stark zuriickgedriingt worden. '

d) Einschichten-Kaltemail- ZudLn geschilderten Kopierverfahren,

der Blaulack -Verfal bei denen die Harze nur indirekte
oder Blaulack -Verfahren y,.endung finden, traten bald nach

dem Kriege erfolgreiche Versuche, Harze selbst hchtemp[andlwh au
machen: als erstem gelang es Freundorfer in Miinchen, eine fiir die Praxis
brauchbare, lichtempfindliche Harzlésung her auszubl‘mgen Als Harz
fand Schellack Verwendung, der in Alkalien verseift, also wasserloslich
gemacht wurde. Diese wiisserige Harzlosung 1d6t sich natiirlich ohne
weiteres chromieren; nach der Belichtung erfolgt die Entwicklung in
gefiirbtem Spiritus, wobei die nicht vom Licht getroffenen Stellen sich
auflisen oder abschwimmen, withrend die belichteten Stellen unver-
dndert haften. Es tritt hier nur eine Quellung ein, welche die Anfiirbung
ermoglicht, andererseits aber auch eine Umwandlung der Harzschicht
in einen siurefesten Spirituslack herbeifithrt, der nach dem Abspiilen
. und Trocknen den zur Aniitzung oder Autotypieiitzung verwendeten
schwachen Sduren vollkommen standhilt. Hiermit war ein brauch-
barer Ersatz fiir das Heillemailverfahren gefunden. Aufier von Freun-
dorfer kamen noch dhnliche Lacke von Dr. Rebner, Klimsch & Co.,
Dr. Bekk & Kaulen und anderen in den Handel, wobei das Verfahren
so verbessert wurde, daf} es heute fiir Zinkautotypien das weitaus wich-
tigste. geworden ist. Einen ganz neuen Lack fiir das Kaltemailver-
fahren brachten kiirzlich Klimsch & Co. mit ihrem ,,Astra‘‘-Kopierlack
in den Handel; bei diesem handelt es sich nicht um eine wiisserige, son-
dern um eine lichtempfindliche, rein alkoholische Lacklésung, die in der
Verarbeitung bedeutende Vorteile bietet, hihere Festigkeit und gestei-
gerte Lichte mphndhchkmt aufweist,

Die Vercuhutung der Blaulacke (mit Ausnahme des , ,Astra®-
lackes) ist der von EiweiB und Fischleim fast gleich, und die bei-
gegebenen verschiedenen Gebrauchsanweisungen zeigen keine erheb-
lichen Abweichungen. Im folgenden werden daher die allgemein iiblichen
Vorschriften gegeben.
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Der unchromiert in den Handel kommende Lack ist fast unbe-
schrinkt haltbar. Chromiert wird bei Klimsch-Lack mit 60 g Ammo-
niumbichromat und 40 em® Ammoniak konz. (0,91) auf 1000 cm?
Wasser; bei Rebner-Lack nur mit 100 ¢ Ammoniumbichromat auf
1000 ¢m® Wasser, Davon werden bei ersterem Lack auf je 100 ¢m?®
Kopierlack 10 ¢m® zugesetzt; beim Rebnerlack 7 em? der Chromsalz-
losung auf 100 em® des Lackes. Die bei letzterem entstehenden Flocken
verteilen sichrasch, wenn man die Mischung stark bewegt, also schiittelt
oder umriithrt. Zu chromieren ist immer nur das Verbrauchsquantum
fiir wenige Tage, da sich frischer Lack leicht und sicher entwickeln
laBt. Vor dem Gebrauch ist der Lack stets zu filtrieren.

Die Platten werden wie bei Eiweill und Leim iiblich (sei es Zink
oder Kupfer), mit Filz und Schmirgelpulver abgerieben und unter
Wasser abgebraust. Hier empfiehlt sich aber noch ein Anrauhen, damit
sich der Lack an der Metallfliche gut befestigen kann. Dazu dienen
fiir Zink und Messing in 1000 ¢m® Wasser 20 cm® Salpetersiure; fiir
Kupfer eine 10°/4ige Chromsiurelésung. Eine besonders feine Mattie-
rung der Zinkplatten ergibt folgende Vorschrift (Klimsch Astra-Lack):

800 ¢m® Wasser
200 em?® kalt gesiittigte Alaunlésung
10 em?® Salpetersiiure.

Man badet oder iibergieBt die gereinigten Platten in oder mit diesen
Lésungen wenige Augenblicke, spiilt ab und reibt mit einem Schwamm
nach, um die zarte Oxydschicht zu entfernen. Dann wird, wie auch
sonst iiblich, zweimal mit der Kopierlésung iibergossen, das erstemal
das Wasser verdriingt, beim zweitenmal die abflieBende Kopierlosung
aufgefangen. Man schleudere nicht zu rasch und zu diinn. Die Schicht
soll fiir Autotypie keine oder nur schwache Irisringe zeigen. Fiir Strich-
sachen, wo sie nur eine Aniitzung auszuhalten hat, kann sie dagegen
diinn sein und stark schillern, was besonders fiir allerfeinste Strich-
reproduktionen niitzlich ist. Die Platten miissen etwas iiber handwarm
werden, um véllige Trocknung zu erreichen. Das Uberhitzen ist aber
zu vermeiden.

Die Belichtungszeit muf fiir den jeweiligen Lack erprobt werden;
im allgemeinen entspricht sie der von Eiweill und Fischleim; der
Astra-Lack ist etwa 2—3mal empfindlicher. Zur Probe wird ein
Negativ unter streifenweisem Abdecken 1 bis 6 Minuten kopiert und
die Kopie mindestens 1 bis 2 Minuten entwickelt. Die richtig belichtete
Schicht muB auch dem Abbrausen standhalten. Uberbelichtung
schadet wenig, der Belichtungsspielraum ist grofier als bei den andern
Verfahren. Die Lacke kopieren klar und scharf, also hoffrei, so daf} die
Negative einen spitzeren Schattenpunkt aufweisen kinnen.

- Entwickelt wird in Brennspiritus, dem je Liter 2 ¢ Methylviolett
zugesetzt sind. In diesem gewdhnlichen Spiritus sind 6 bis 8°/, Wasser
enthalten. Wird in Schalen entwickelt, so mull der gefirbte Sprit
Jeden Abend filtriert werden, damit der tagsiiber sich bildende Schlamm
aus gelostem Schellack entfernt wird. Wegen dieses Schlammes ist es
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auch empfehlenswert, das Bad nach lingerer Benutzung ab und zu
miilig zu bewegen, damit der geliste Lack nicht auf der l’ldtlu liegen-
bleibt, was die Entwicklung I(‘,ll\'\rt'lhf' behindern kann. Hat die pri-
pdl'iPI‘LP Platte nicht léingc-r als 15 bis 20 Minuten gelegen, so dauert
die Entwicklung 1 bis 2 Minuten; éltere Platten brauchen etwas linger
und ebenso verzégert Kilte die Entwicklung. Die Firma Klimsch & Co.
bringt zu ihrem Blaulack einen ,,Gly kml betitelten Entwickler heraus,
der nicht verdunstet, vollig wasserfrei ist und daher stets gleichmiBig
arbeitet. Im allgemeinen wird aber mit Spiritus entwickelt. Die Stand-
entwicklung in Kiivetten ist hierbei besonders zu empfehlen (Abb. 11).
Denn in der Schale ist der Spiritus starker Verdunstung ausgesetzt und
der urspriingliche Wassergehalt wird dadurch ebenso rasch vergrijﬁert

Abb. 11 Abb. 12

wie durch die Eigenschaft des Sprits, die Feuchtigkeit der Luft auf-
zunehmen. Der wasserreiche Spiritus entwickelt dann wohl schnell,
vermag aber den Wasserlack nicht mehr in Spirituslack umzuwandeln,
gibt also keine haltbaren Kopien. Dagegen kann der Sprit in der Kiivette
wochenlang ohne Erneuerung und ohne Filtrieren verwendet werden;
dennder Schlammsetzt sicham Bodenab (Abb. 12), diedariiber stehende
Fliissigkeit bleibt klar und braucht nur ab und zu ergiinzt werden.
Die Rapidentwicklung von Dr. Rebuner gilt fiir grolle Betriebe, in denen
viele Kopien zu gleicher Zeit belichtet werden, so dafl nicht alle gleich
enlwickelt werden. In solchem Falle kann man dem Eanicklerspiritus
noch 10 em® konz. Ammoniak je Liter Spiritus zusetzen. Das gibt
rasch und klar aufgehende Kopien selbst nach 20 bis 30 Minuten
langem Stehen der belichteten Platten. Diese miissen aber bei ein-
tretender Klarheit sofort aus dem Sprit genommen werden.

Die Entwicklung kontrolliert man am besten, wenn man die Platte
auf einer Seite anhebt und die Fliissigkeit fortblist; sobald auch in
den Tiefen der Metallgrund durchscheint, wird die Kopie herausgenom-



DIE PRAXIS DES KOPIERENS 27

men und unter der Brause abgespiilt. Richtig behandelt, mul} die
Schicht fest auf dem Metall haften. Uberwischen mit Watte soll Vver-
mieden werden, wenn gut durchhiirteter Lack es auch ab und zu ver-
trigt, z. B. Astra-Lack. Dann wird die Kopie zum Trocknen gestellt;
sie mull danach glinzend und klar aussehen. Sieht sie stumpf aus und
ist der Grund vielleicht gar verschleiert, so kann das aul ungeniigendes
Abspiilen nach dem Anrauhen zuriickzufithren sein; oder der zarte,
beim Anrauhen entstandene Oxydiiberzug wurde nicht mit dem
Schwamm ganz weggerieben. Wenn die Schicht beim Brausen nicht
standhiilt oder gar ganz abschwimmt, so kann zu kurz belichtet, der
Entwickler durch Verdunstung zu wiisserig geworden oder zu dick
priipariert gewesen sein. Bei zu wiisserig gewordenem Entwickler
kommt es auch vor, dafl die Schicht das Brausen gerade noch aus-
hiilt, aber nach dem Trocknen mehlig mattblau wird und der Atzung
nicht standhillt. Die mehligblauen, traubenférmigen Niederschlige
auf sonst dunklen Platten kénnen auch nur durch wiithrend der Int-
wicklung in Schalen sich ablagernden Schlamm von unbelichtetem
Schellack und Ausscheidungen ungeeigneten Methylvioletts herriihren.
Dieser Fehler kommt jetzt nur noch selten vor, bei der Standentwick-
lung nie. .

Vor dem Atzen der Autotypien sollte die Kopie eigentlich immer
gehiirtet werden. Hierzu kann der Kopierer oder soll der Atzer die gut
trockene Kopie 5 bis 6 Sekunden in schwache Salpetersiure (5 bis 8
Teile auf 100 Teile Wasser) legen, abspiilen und gut warm trocknen,
ehe er endgiiltig aniitzt.

Uber die Entfernung des Lackes und iiber die Umkehrung des
positiven in ein negatives Bild werden wir spiiter sprechen.

Uber das Kopieren mit Blaulack auf das Illektron haben wir bisher
nichts gesagt. Es ist immer schwieriger als bei anderen Metallen.
Die Elektronplatten miissen dazu mit einem Brei von Ammonium-
bichromat, Schlimmkreide und Wasser abgerieben, dann die Schlimm-
kreide unter der Brause fortgespiilt werden. Nun ist die Platte noch
einmal in gesittigter Ammoniumbichromatlésung 1 bis 2 Minuten zu
baden, und es sind noch vorhandene Bliischen eventuell mit Watte zu
entfernen; verdringt wird diese letzte Losung durch eine 10°/5ige
Ammoniaklosung, wobei die Platte mit Watte zu iibergehen ist.
Nun ist die Kopierlésung rasch aufzugieBen und sofort zu schleu-
dern, damit vor dem Trocknen keine Zeit zur Blischenbildung bleibt.
I'iir Elektron bleibt Leimemail das beste; wir kommen auf den Seiten
80 und 81, hesonders aber aufl Seite 100 daraul zuriick.

Kopiert kann mit Blaulack alles werden, Strich und Auto, Zink,
Kupfer und Messing. Trotzdem wird man fiir Kupfer, Messing und Elek-
tron meist den Chromleim beibehalten, der nun einmal das festeste
und sicherste Iimail gibt. Bei Verwendung fiir Strich ist besonders zu
bemerken, daB das Kopieren einfacher ist als mit Eiwei, daB der
Lack klarer und hiirter arbeitet wie dieses, daB feinste Zeichnungs-
elemente durch das Anschmelzen des Asphalts nicht gefihrdet werden
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kénnen und dall auf der Lackschicht feinste Nadelretuschen méglich
sind, die viel beweglicher gestaltet werden konnen als spiter mit dem
Stichel. Das ist besonders fiir die Wiedergabe von Radierungen und
Holzschnitten oft sehr wertvoll.

Diese Erfindung von Dr. E. Albert ermig-
licht es, die Zerlegung der Helligkeitswerte
eines Originals in verschieden dimensionierte Punkte und Linien aus
dem Negativverfahren in den Kopierakt zu verlegen. Dies geschieht
in der Weise, dafi das Licht zuerst eine Rasterplatte passieren muf}
und dann nach Durchdringung eines Halbtonnegatives erst auf die
lichtempfindliche Kopierschicht fillt, Das Verfahren wird fast gar
nicht mehr verwendet. Da aber jeder Fachmann dariiber unterrichtet
sein soll, wollen wir es kurz schildern.

Um auf der Kopierschicht verschieden grofie Punkte und Linien
zu erhalten, die den Tonwerten der Vorlage entsprechen sollen, wurde
frither der Kopierrahmen, der die lichtempfindliche Metallplatte, das
Tonnegativ und den Raster enthilt, in schaukelnde oder drehende
Bewegung versetzt. Bei Stillstand oder nur sehr geringer Bewegung
wird sich die Metallplatte nach geniigend langer Belichtung mit einem
Netz von Rasterpunkten iiberdecken, in welchem das Bild nur ganz

e) Der Kopierraster

flau in Erscheinung tritt. Dieser lingere Teil der Belichtung — das
Vorkopieren — gilt eigentlich nur den Bildlichtern, da das Halbton-

negativ, das dazu sehr diinn gehalten sein muf}, allmihlich auch in den
gedeckten Lichtstellen des Bildes von den Lichtpunkten durchdrungen
wird. Eine sofort nachfolgende Belichtung bei vergréferter Drehung
wird wieder zuerst in den durchsichtigen Bildschatten des Negativs zur
Geltung kommen, die Schattenpunkte also vergréBern und auf diese
beschriinkt werden konnen, wenn die Belichtung entsprechend kurz
ist; die Bildlichter aber werden durch dieses Effektkopieren unbeein-
flufit bleiben, da die infolge der dort stiirkeren Deckung des Negativs
ohnehin schon sehr geschwiichten Lichtbiischel auf der nunmehr ver-
groferten Punktfliche gar nicht mehr oder nur in den meist belichteten,
aber durch die Vorkopierung schon gehiirteten Punktzentren wirksam
werden. Im Wesen bleibt es sich dabei eigentlich gleich, welche von den
beiden Kopierungen zuerst vorgenommen wird, denn bei umgekehrter
Folge wird an den Dimensionen der grofien Schattenpunkte nichts
mehr geiindert, wenn nachher die den Lichtern geltende allgemeine
Rasterkopierung erfolgt, da in diesem Falle nur das Zentrum der
Schattenpunkte weiter belichtet wird.

Dieses umstiindliche Verfahren wurde spiter von Dr. Albert dahin-
gehend geiindert, dal nur die Lichtquelle, die sogenannte Polyexzenter-
lampe, sich bewegt. Heute findet der Kopierraster nur noch bei dem
Chromophot-Verfahren und bei dem Klischeephot-Verfahren von
Klimsch & Co. und beim Dittmann-Verfahren Anwendung. Fiir Buch-
gruckzwecke werden die Rasterkopierverfahren aber nur noch wenig

enulzt.
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Das Einkopieren von Raster-
tinen in Strichkopien. Wenn
es sich nur darum handelt, glatte Rasterténe (Linien, Punkte usw.) in
bestimmte, im Original abgegrenzte Flichen einzukopieren, so geht
das einfacher und schiner als mit dem Tangieren, und es gibt Betriebe,
die es ausschlieflich an Stelle des Tangierens verwenden. Denn die
Tangierfelle geben, besonders fiir grofiere Flichen, nur gute Resultate,
solange sie neu sind; auBerdem sind die Tangierfelle fiir Staub usw.
sehr empfindlich.

Das Strichnegativ, in dem die meist licht gehaltenen Téne der Vor-
lage gedeckt sein sollen (dunkle Tone, die nicht fortbelichtet werden
kionnen, sind im Negativ auszudecken), wird in gewéhnlicher Weise mit
Eiweil kopiert, entwickelt, mit Harz gestaubt und angeschmolzen;
oder noch besser ist es mit Blaulack zu kopieren. Nun wird die Platte
zum zweiten Male mit EiweiBlosung pripariert und in der Dunkel-
kammer werden alle jene Stellen, die tonfrei erscheinen sollen, mit
Wasserfarbe abgedeckt; am besten mit Zinnober, Engelrot oder Tusche
mit etwas Gummilésungszusatz; groBere Flichen werden mit Stanniol
dicht gedeckt. Nach dem Trocknen wird der gewiinschte Ton auf-
kopiert. Das Einwalzen nimmt man in diesem Falle besser mit etwas
flissiggemachter Kopierfarbe vor, weil die strenge Farbe Teilchen der
Abdeckung losreiBen konnte, die dann infolge Ubertragung durch die
Walze die aufkopierten Tone verderben wiirden. Dies kommt auch
dann hdufig vor, wenn der Farbe zuviel Gummilésung zugefiigt wurde.
is geniigen schon einige Tropfen. Bei der folgenden Entwicklung
schwimmen die unbelichteten, durch die Abdeckfarbe geschiitzten
Teile der Kopie ab. Mit Wattebausch ist nachzuhelfen, Die dazu nétigen
Raster lift man sich in der Photographie fertigen, man zieht die
Negative ab und quetscht die Hiutchen auf Zelluloid. Diese Raster-
folien bewahrt man dann in einem grofen Buch auf.

In amerikanischen Autotypien sieht man auch oft weifle Raster-
muster in Hintergriinden, Schriftriumen, Umrahmungen usw., was
fiir Inserate manchmal wirkungsvoll ist, Dazu werden die Negative
(nach Abdecken der iibrigen Teile mit Wagserfarbe) tangiert. Das
tangierte Muster wird dann sofort mit Bronze angerieben, so dal} es
vollkommen undurchsichtig wird. Darauf ist die Wasserfarbe mit dem
aufliegenden Muster abzuwaschen, und das Negativ zu trocknen, wo-
mit es kopierfertig ist. Die Kopie enthélt dann das Muster weill inmitten
der Rasterténe und ist einfach zu dtzen.

Aufihnliche Art lassen sich auch autotypisch wiederzugebende Halb-
tonpartien einkopieren; allerdings ist dann ein Autonegativ notwendig,
das nach obiger Vorbereitung der Kopie anstatt des Rasterton-
negativs aufgelegt wird. Beide Negative miissen natiirlich gleichgrof3
und mit PaBkreuzen versehen sein.

In manchen Fillen kann man das Zusammenkopieren zweier
solcher Negative gleich hintereinander auf derselben empfindlichen
Schicht vornehmen. Es miissen dann aber die Negative PaBkreuze

f) Verschiedene Kopierarbeiten
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haben, und 1m Stric ]mc;_,aln’ mull das ausgedeckt werden, was in Auto
kommen soll. U mgekehrt ist im Autonegativ alles .ilmudmken, was in
Strich allein bleiben soll.

An der nach der Belichtung des Strichnegativs aus dem Kopier-
rahmen genommenen Metallplatte werden dann die PaBpunkte ent-
wickelt. Beim AlbuminprozeB triigt man dort zu diesem Zweck mit einer
Fingerspitze etwas Farbe aufl und wiischt darauf das unbelichtete
Chromeiweil mit einem kleinen Wattebausch weg; beim Emailver-
fahren geniigt einfaches Auswaschen mit Watte, “worauf mit einem
kleinen Pinsel eine H]mr Methylviolett zur Sichtbarmachung der Paf3-
kreuze aufzutragen ist ; bei liL.mlmrl\lmplen verfihrt man entsprechend.
Diese teilweise Entwicklung erfordert einige Vorsicht, damit die iibrigen
Teile der Platte unbenetzt bleiben, stéft aber weiter auf keine Schwie-
rigkeiten. Zwei Passer in entgegengesetzten Enden geniigen natiirlich
immer. DaB die Prozedur in der Dunkelkammer gemacht werden muf3,

“ist selbstverstiindlich. Mit Hilfe der PaBkreuze wird dann in unten
geschilderter Weise das Autonegativ aufgelegt und kopiert. Sehr ein-
fach ist das Einkopieren mit “Astra-Lack. Die damit kopierte und
getrocknete Platte wird an den nicht gewiinschten Stellen mit diinner
Gummilésung abgedeckt, was man im hellen Tageslicht vornehmen
kann. Dann wird der alkoholische Astra-Lack aufgegossen, kopiert
und entwickelt; beim Waschen schwimmen dann die mit Gummi-
losung abgedeckten Teile mit ab.

Fiir diese Art von Einkopierung wiihlt man jedoch meist das im
nachfolgenden Abschnitt angegebene Verfahren. !

Das Zusammenkopieren eines Strich- und Autonega-
tivesaufeine Platte. Die Negative miissen mit PaBkreuzen versehen
sein. Die zuerst hergestellte Autokopie wird nach Abdeckung aller
jener Stellen, die nur Strichzeichnung zeigen sollen, angeiitzt und die
Platte m-rvlnlﬂl und neuerdings ]]('hl(‘Illp[lllt“ll-h gemacht. Hierauf
wird mit flllfu der PaBkreuze das Stric hnegativ aufgelegt, was einige
Ubung und Geschicklichkeit erfordert. Es wird am besten [nlg_\t-ndcr
malen bewerkstelligt :

Man legt die Metallplatte auf einen Holzklotz, der kleiner ist als
die ]’lnlt(" sodann wird das Strichnegativ aul die Kopie aufgelegt,
und durch vorsichtiges Hin- und Herschieben werden die gl.nslg(,n
Paflinien mit den erhabenen Strichen der geiitzten Pallkreuze zur
genauen Deckung gebracht. Um ein Verkratzen des Negativs sicher
zu vermeiden, legt man in die Mitte zweier gegeniiberliegenden Seiten
der Metallplatte je einen Streifen Schreibpapier von etwa 5 em Linge,
der greifbar iiber den Rand hinausragt und spiiter leicht heraus-
gezogen werden kann. Sind beide Teile zum Passen gebracht, so mul}
nun das Ganze umgekehrt werden, damit es im Kopierrahmen richtig
zu liegen kommt. Zu diesem Zwecke faBt' man die beiden Objekte so an,
dal} die Daumen an den unteren Plattenrindern anliegen, die anderen
Finger werden aber an der oben befindlichen Riickseite des Negativs
angeprelit, um dieses fest an die Metallplatte zu driicken. Hieraufl hebt
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man behutsam ab, dreht die Hinde mit Platte und Negativ auflen ab-
wiirts und weiter wieder aufwiirts zur Brust, so daf} die Metallplatte
oben zu liegen kommt. In dieser Stellung setzt man das Ganze wieder
auf den Holzklotz, damit man die Handstellung wechseln kann, und
legt dann erst das kombinierte Objekt in den Kopierrahmen, wobei
man jede Verschiebung sorgfiiltig vermeiden mufl. Nun driickt man
die Metallplatte auf einer Seite fest nieder und zieht den gegeniiber-
liegenden Papierstreifen heraus. In gleicher Weise verfihrt man mit
dem anderen Streifen. Nachdem abgesaugt ist, iiberzeugt man sich
nochmals, ob das Negativ genau aufliegt, was durch das Glas des
Rahmens leicht beobachtet werden kann. Das gilt fiir das direkte Ko-
pieren von Gldsm-galn'en. ]\npwr man dagegen von Kautschuk-
lml]n(llumhmn('n so ist die Sache wesentlich einfacher, weil diese nur
aufgequetscht, in die passende Stellung gezerrt und ;eathnhtn und
gleich in derselben Lage der Belichtung ausgesetzt werden konnen,
ohne in einen Rahmen gebracht zu werden. Sind die Hiutchen unm;ll
an der richtigen Stelle, so haften sie ziemlich fest, und ein weiteres
Verschieben ist nicht zu befiirchten. Diesem Vorteil steht ein kleiner
Nachteil beim Hautkopieren gegeniiber: infolge der Dehnbarkeit der
Hiautchen kénnen nimlich PaBdifferenzen entstehen, die aber immer
nur gering sind und nur bei groflen Formaten oder fehlerhafter Be-
schaffenheit der Negativlolien vorkommen.

Das Fertigmachen der Kopie ge&.c]ntht in gewohnter Weise.

Das Umkehren von positiven Kopien tn negative. Von den
chemigraphischen Anstalten wird héiufig verlangt, dafl von Zeich-
nungen oder gesetzten Inseraten m';_,dll\ e Klischees geliefert werden
sollen. Das geschieht am einfachsten in folgender Art:

Die mit Chromeiweill kopierte Platte wird mit ’\sp]mlt gestaubt,
jedoch nicht zu stark angeschmolzen; dann in einem 2-bis 3;{:"1(51;(,11
Salpetersiurebad mattiert, getrocknet, mit franzii‘-‘.isuhmn Terpentinil
ausgewaschen und schlieBlich mit Benzin und Wattebausch entfettet.
Hierauf wird die Platte mit Kopierfarbe grau eingewalzt und nachher
so lange in ein 3°%/jiges Salzsdurebad gelegt, bis sich die Eiweillschicht
mit der Farbe abzuheben beginnt, so dafl die Farbe nur auf den blanken
Metallstellen sitzenbleibt. Mit einem Wattebausch wird kreisformig
nachentwickelt, mit Wasser gut abgespiilt und hierauf mit Asphalt
gestaubt und angeschmolzen. Auf diese Art kann man die feinsten
Positivkopien in Ne raliv]mpi(,n verwandeln. Dieses Verfahren arbeitet
so sicher und rasch, daB wir weitere Umkehrarten nicht mehr zu
beschreiben brauchen.

Nur fiir das Arbeiten mit Blaulack sei erwiithnt, dall man die Eiweil3--
knpl{: auch mit dem Lack iibergieffen und priparieren kann, dann einige

inuten ohne Negativ belichtet und in den 5}:11!{‘1!(\&'1L]\1Lr legt. Wo
dlc Schicht von der Fettfarbe unterlagert ist, quillt sie blasig auf und
ist nach dem Abspiilen und Trocknen der P latte mit Benzin und Watte
leicht zu entfernen. Auf diese Art kann man auch ein Autonegativ
iiberkopieren; man erhilt danninden Ténen der Autotypie die negative
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Zeichnung, was besonders fiir das Einkopieren negativer Schriften in
Rasterbilder wichtig ist.

Das Einkopieren positiver Schriften in Autotypien macht bei Blau-
lack- und Emailkopien iiberhaupt keine Schwierigkeiten, da man in
diesem Falle die fertige Kopie nur mit Eiweifl iibergie3t, pripariert,
unter dem Strichnegativ belichtet und die Kopie wie gewdéhnlich
fertigmacht. Kopien mit Astra-Lack kiénnen beliebig oft auch noch-
mals mit Astra-Lack priipariert werden, wobei sich das erste Bild ent-
farbt, aber im Entwickeln dann wieder mit anfiirbt. Pallkreuze schiitzt
man mit Gummilésung, wie beim Einkopieren von Rastern behandelt,
Dieses Einkopieren von Schriften ist fiir Anzeigen usw. heute sehr
wichtig geworden; es lassen sich die Schriften iiber und neben die
Autotypie zugleich kopieren, wenn man die Autoteile auf der Kopie
vorher mit Asphalt deckt und das iibrige fortwiischt. Das geschieht
bei Blaulackkopien mit Ameisensiure, bei Leimkopien (natiirlich vor
dem Einbrennen) mit schwacher Salpetersiure. In beiden Fillen wird
nachtriiglich mit Wasser nachgewaschen, dann getrocknet und zum
SchluB wird der Asphaltlack mit Benzin und Watte sehr gut entfernt.
Nun ist die Blaulackkopiesofort, die Leimkopie nach demjetzt folgenden
Einbrennen und nachherigem Auswaschen in schwacher Salzsiure
zum Aufkopieren der Texte fertig. Muster fiir solche Arbeiten finden
sich in Band I in dem Kapitel iiber Positivretusche und zeichnerische
Vorarbeiten,

Das Kopieren mit Hautnegativen soll nur deshalb geschildert werden,
weil es jetzt zum Kopieren fiir manche Reliefklischees, bei denen das
Bild auf die Vorderseite verkehrt, auf die Riickseite richtig aufkopiert
werden muf}, wieder niitzliche Dienste leistet; die diinnen Hiutchen
kinnen ohne weiteres von beiden Seiten kopiert werden, zumal die
Kopie der Riickseite gar nicht tadellos scharf zu sein braucht. Die
Arbeitsweise ist folgende:

Eine grofiere, etwa 3 bis 5 mm starke Glasplatte legt man auf eine
weiche Unterlage; dann werden einige Tropfen Petroleum auf die Platte
gegossen und mit einem reinen Lappen verteilt. Fiir das Petroleum,
dem man zur Erhshung der Klebfihigkeit */,°/, Olivendl zusetzen kann,
benétigt man zwei Flischchen, wovon man eines mit Trichter und
Papierfilter versieht. Auf das eingefettete Glas wird nun das Haut-
negativ fiir normale Kopien derartig aufgelegt, dal das Bild seiten-
richtig zu sehen ist. Nun wird die Folie ebenfalls mit dem petroleum-
feuchten Lappen iiberwischt, damit Griffspuren, Staub usw. entfernt
werden. Es kann hierbei ohne Schaden fiir die Folie einiger Druck
angewendet werden. Die priiparierte Metallplatte iibergieft man mit
Petroleum und laBt den AufguB in den Trichter ablaufen. Mit einem
kleinen Messer wird nun die Folie vom Glase abgehoben — man be-
rithre sie jedoch innerhalb der Bildgrenze nicht mehr mit den Fingern —
und mit der iiberwischten Seite auf die Metallplatte gelegt.

Dann wird mit einem Gummiquetscher, von der Mitte des Bildes
beginnend, das iiberschiissige Ol nach den Riindern zu herausgequetscht,
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wobél man die Platte fortwihrend dreht und den Druck langsam er-
hiht, bis alles zwischen Haut und Metall befindliche Ol herausgetrieben
ist. Man braucht selbst bei starkem Drucke nicht zu befiirchten, daBl
man die Folie verletzt. Sollten sich zwischen Negativ und Platte
Staubkérnchen, Fasern oder sonstige Unreinigkeiten befinden, so ent-
fernt man sie mit einem petroleumfeuchten, fiir diesen Zweck eigens
bereitgehaltenen Pinsel, indem man die Folie so weit wie nitig mit dem
Messer abhebt; selbstverstiindlich mull man dann wieder etwas Pe-
troleum auf diesen Teil der Platte bringen.

Ist das Aufquetschen beendet, so reinigt man die Platte auf beiden
Seiten vom iiberschiissigen Ol und wischt schlieBlich die Bildhaut noch-
mals mit einem a nderen Tuche ab. Die beiden Olwischtiicher verwende
man immer zur gleichen Teilarbeit. Fiir die Riickseite mufl das Hiut-
chen natiirlich umgekehrt und mit Hilfe von PaBlpunkten aufgelegt
werden, die von der Vorderseite zu durchbohren sind.

Nach dem Kopieren reinigt man das Hautnegativ mit Benzin, das
man aus einer Tropfflasche auftropft und darauf mit einem reinen,
weichen Lappen iiberwischt. Nun hebt man es mit dem Messer an einer
Ecke vorsichtig ab und legt es umgedreht in den bereitgehaltenen Um-
schlag. Mit demselben Tuche wird sodann auch die Vorder- und Riick-
seite der Metallplatte mittels Benzin sorgfiltig gereinigt, desgleichen
die Kanten. Zum Schlusse wird die Kopierfliche nochmals mit einem
trocknen Tuche gut iiberwischt, so daf keine Wischstreifen mehr sicht-
bar sind. Als Lnlt'll.lgv fiir diese Bearbeitung verwendet man zwei
Bogen Saugpapier. Nach dem trockenen Uhuwmhul ist die Kopie
zum Einwalzen (bei EiweiB) oder zum Entwickeln (bei Leim) fertig.

s ist natiirlich gleichgiiltig, welches Metall und welche Kopier-
lisung man beim Arbeiten mit Hautnegativen verwendet, vorausgesetzt,
daB sie in Petroleum nicht léslich ist.

Zeigen sich auf der Kopie nach dem Entwickeln Flecke, an denen
keine Farbe haftet, so wurde an diesen Stellen die Haut mit den
Fingern beriihrt und vor dem Aufquetschen nicht geniigend abge-
wischt. Man achte darauf, das Negativ nur auBerhalb der Bildgrenze
anzufassen, oder wenn dies nicht mug,,h(,h ist, wie z. B. bei groflen
Formaten, so reinige man sorgfiltig mit olfuu-lllt‘n Lappen.

Das Umkehren und Zusammenstellen nicht iiberzogener Negativ-
hiutchen, wie es fiir Strichreproduktionen tiglich gebraucht wird, ver-
einzelt aber auch zum Vereinigen verschiedener Rasterbilder zu
Tableaus usw., gehort ebenso wie die Herstellung der Hautnegative
zur Arbeit des Photographen und wird daher in Band I dieses Werkes
geschildert.

Mehrere Kopien vom gleichen Negatiy auf eine Platte zu
kopieren, ist nur selten niotig. Dazu mull eine entsprechende Anzahl
Kopien angefertigt werden, da es besonders bei Autotypien zweck-
miilliger ist, nur eine Aufnahme zu machen, um miglichst gleichton-
wertige Klischees zu erhalten. Das Negativ wird auf der Riickseite mit
einem schwarzen Papierblatt, das etwas grifler ist als das Bild, an

Reproduktionstechnik 2 3
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einer Seite beklebt; fiir drei Kopien ist das Blatt zweimal so grofl zu
nehmen oder je eines auf zwei gegeniiberliegenden Seiten des Bildes
anzubringen. Die Glasplatte soll schon bei der Aufnahme (wenn mit
Prisma) entsprechend grof genommen werden. Wenn das erstemal
kopiert ist, wird die Metallplatte einfach umgedreht, so dall die
kopierte Seite durch das schwarze Papier gedeckt ist. In gleicher Weise
verfithrt man bei drei Kopien, wobei man die mittlere zuerst kopiert.
Die Metallplatte darf auf keinen Fall iiber die Glaskante hinaus-
ragen, wenn man nicht Gefahr laufen will, dafl durch den Druck der
Plattenkante die Metalloberfliche verletzt wird. Liegt diese Kante
zwischen den Bildern, so schadet das freilich nicht, nur muf} in solchen
Fillen gut darauf geachtet werden, da die Druckstelle, also die iiber-
einanderliegenden Teile von Negativ und Metallplatte, genau in der
Mitte des Kopierrahmens liegen, da sonst Negativ oder Rahmenglas
oder beide zerspringen. Der Kopierer hat natiirlich auch Blaupausen
und Abziige auf Bromsilber- oder Zelloidin-Papier zu machen. Diese
Arbeit ist als rein photographische in dem Band iiber die Reproduk-
tionsphotographie enthalten, den sich jeder Kopierer mit grifitem
Nutzen anschaffen wird.

3. DER UMDRUCK
FUR CHEMIGRAPHISCHE ZWECKE

Wennwir deninden deutschen Chemigraphien fast nie angewendeten
Umdruck schildern, so geschieht dies, weil er besonders in Osterreich
noch viel fiir Strichéitzungen verwendet wird und weil fiir allerfeinste
kartographische Arbeiten die Giite der umgedruckten Gelatinekopie
durch direktes Kopieren nicht zu erreichen ist. Auch ist durch den
Offsetdruck die Bedeutung des Umdruckes auf Zink wieder wesentlich
erhoht worden, wenn er auch dort in verinderter Form angewendet
wird, woriiber in Band III dieses Werkes Niheres zu finden ist.

Der Umdruck kommt fiir Atzzwecke hauptsichlich auf Zink in
Betracht, aber auch auf Messing fiir Priigeplatten, fiir Kupfer jedoch
beinahe gar nicht. Die Behandlungsweise des Umdrucks ist fiir alle
Metalle gleich.

An Einrichtung und Matertalien benitigt man fiir diesen Umdruck
eine Walzenpresse mit Zentralstellung, wie aus Abb. 13 ersichtlich ist;
es kann aber auch eine Steindruckhandpresse verwendet werden. Als
Unterlage auf die untere Walze dient eine 2 bis 3 mm starke Pappe, die
um 6 cm schmiiler als die Walzenlinge der Presse sein soll und ungefihr
80 em lang sein kann. Ferner bendtigt man zwei ebenso breite, aber
etwas kiirzere mittelstarke Flanelle, die als Auflage dienen, sowie zwei
in Holzleisten verleimte und 2 cm starke Bretter, die grofler als das zu
verwendende Filtrierpapier sein miissen. Filtrier- oder rotes Losch-
papier, Seidenpapier, weiche Schwimme, Umdruckfarbe Normal,
Lavendelsl, Gummiarabikum, Einsiedeglidser in 1/; Liter Grifle, Ton-
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topfe in 1 bis 2 Liter Grofle, Gallipfel, Farbmesser, Haarpinsel, Wisch-
tuch, eine ungeschliffene Zinkplatte 60x 60 ¢m zum Anreiben der
Farbe, Spiritus, franzésisches Terpentin, Schlemmkreide, eine Feile,
eine Emailschale, unbedrucktes Zeitungspapier, feinstes Schmirgel-
papier und geschliffenes Zink machen die einfache Einrichtung voll-
stiandig,

In einem Einsiedeglas setzt man mittelstarke Gummilésung an,
die in das zweite Glas durch ein Stiick Wischtuch, das sehr grobfidig
und durchliissig sein muf, filtriert wird. Je nach GroBe werden 6 bis 8
Gallépfel zerstoflen und kommen in
1/ 1 kochendes Wasser, das man in
einem Topf bereitet hat; das Kochen
wird eingestellt, sobald die zer-
stoflenen Gallédpfel im Wasser sind.
Nach dem Auskiihlen wird der Ab-
sud durch ein Stiick Leinen in ein
weiteres Glas filtriert. Die Lappen,
die man zum Filtrieren benétigt,
werden nach dem Gebrauch stets
gut in Wasser gereinigt und finden - Abb. 13
im Bedarfsfalle wieder Verwendung.

Von den beiden Brettern wird eines auf einen Tisch gelegt, darauf
8 bis 10 Bogen Filtrierpapier, deren obersten Bogen man mit dem dazu
bestimmten, leicht ausgedriickten Schwamm durch Auftupfen benetzt,
so dal} seine Feuchtigkeit sich den darunter liegenden Bogen mitteilt,
Dann kommen wieder 8 bis 10 Bogen Papier dariiber, und das Feuchten
des obersten Bogens wird wiederholt; je nach Bedarf wird auf diese
Art mehr oder weniger Filtrierpapier vorgerichtet und dem allmihlichen
Durchfeuchten iiberlassen. Als Abschluff kommt trockenes Filtrier-
papier und das zweite Brett dariiber. Um ein moglichst gleichmiiBiges
Feuchten des ganzen Papieres zu erreichen, wird diese Arbeit stets
abends ausgefiihrt; ist das Papier geniigend feucht, so entfillt die
Feuchtung. Zum Feuchten der Zeichnungen oder Gc]atlneknplen hebt
man die Hilfte des gefeuchteten Filtrierpapiers ab, legt einen Bogen
trockenes, rotes Loschpapier dazwischen, pinselt mit dem Haarpinsel
diesen und die Zeichnung oder Kopie vom Staub vorsichtig ab, legt
die Bildseite auf das Loschpapier und auf die Riickseite den abgehobe-
nen Teil der Feuchtmakulatur, so dafl das Umdruckpapier von riick-
wiirts durchgefeuchtet wird, Diinne Umdruckpapiere feuchten sich
rasch, wogegen Kreidepapiere und besonders Gelatinepapierkopien
lingere Feuchtung brauchen; feuchte Umdruckpapiere kinnen ohne
Feuchtung verwendet werden.

Bei diinnen Papieren hebt man nach einigen Minuten, bei stiirkeren
etwas spiiter den oberen Teil des feuchten Filtrierpapiers auf, sucht
die ungleich liegende Zeichnung plan zu legen und gibt das feuchte
Papier wieder auf die Riickseite der Zeichnung; nach einigen weiteren
Minuten und je nach der Feuchtigkeit der Filtrierpapiere sind diinne

g*
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Umdruckpapiere zum Umdruck geniigend durchgefeuchtet, wihrend
dicke Kreidepapiere etwa 15 bis 20 Minuten und Gelatinepapierkopien
eine Stunde brauchen, Zur Priifung, ob geniigend gefeuchtet ist, driickt
man auf die Schichtseite mit trockenem Finger miillig auf; der Finger
muf} leicht kleben bleiben. Zu warnen ist vor zu vielem Feuchten; der
Umdruck wiirde mangelhaft ausfallen, unter Umstiinden wiirde sich
sogar die Zeichnung beim ])ll.l‘l‘h!lt,ht‘ll durch die Presse verschieben,
Zu viel g(‘fcu(‘}:tttt, Bilder lifit man — Zeichnung oben — so lange frei
liegen, bis sie wieder geniigend trocken geworden sind.

Wiihrend des F euchtens oder vorher richtet man sich eine Zink-
platte vor, die 2 bis 3 cm breiter und linger als die Zeichnung ist; diese
wird mit einer Feile vom Schnittgrat befreit, etwas Spiritus und
Schlemmkreide daraufgeschiittet, die man mit einem Seidenpapier-
bausch breiig vermischt und womit man die Platte mit leichtem Druck
nach der Schleifrichtung iibergeht, was nach dem Eintrocknen wieder-
holt wird; zum Schlusse wird die Platte mit einem frischen Seiden-
papierbausch und Schlemmkreide trockengeputzt. Kante und Riick-
seite sind von iiberfliissiger Schlemmkreide gut zu reinigen, dann mit
feinstem “Jrhmll'gelpaplm' gegen die Schleifrichtung der Platte zu iiber-
schleifen und mit einem weiteren frischen Seidenpapierbausch zu
iitberwischen.

Dieser eben beschriebene Vorgang bewirkt die Entfettung der Zink-
platte; sie kann auch im ganz schwachen Salpetersiiurebad (1:100) vor-
genommen werden. Doch ist die Beniitzung der Schlemmkreide hierfiir
vorzuziehen, Nach dem Entfetten darf die Oberfliche der Platte nicht
mehr mit den Fingern berithrt werden. Im Winter wird die Platte vor
dem Umdruck ganz leicht angewiirmt.

Wir schreiten nun zum Umdruck selbst. Die Platte kommt dazu auf
die dicke Pappunterlage zu liegen und wird sorgfiiltic vom Staub ab-
gepinselt; dann wird die Zeichnung bildabwiirts aufgelegt, dariiber
kommt ein frischer Lischpapierbogen, darauf der Flanell und ein Pref3-
span, und dann wird das Ganze unter leichtem Druck durch die Presse
gezogen; man hiite sich anfangs vor starkem Druck, der die Zeichnung
zcrqut,lach(-n kénnte; vorsichtigerweise erprobe man den Druck vorher
mit der Zinkplatte und allen ’\I.lndﬂl‘ll, aber ohne die Zeichnung. Nach
einigem Durchziehen wird die Druckspannung verstirkt, der.Lisch-
bogen abgenommen, die Riickseite (lr:r Zeichnung mit einem nur wenig
feuchten Schwamm nachgefeuchtet, das Loschpapier wieder auf die
Platte gelegt und durchgezogen; nac h wiederholtem Durchziehen kann
die I)rut.lmp.mnun;, abermals verstirkt werden. Starke Umdruck-
})HIIILI e, besonders Gelatinepapierkopien, sind nochmals nachzu-

euchten.

Nach diesem eigentlichen Umdrucken ist das Papier von der Platte
abzulisen. Diinne Umdruckpapiere lisen sich in lauwarmem oder auch
kaltem Wasser. Man legt die Platte dazu in eine Emailschale mit Wasser
oder liBt dieses auch nur einige Zeit auf der Platte stehen, nachdem
man es mit dem Schwamm oder unter der Leitung aufgebracht hat.
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Bei Kreidepapier fiillt man sehr warmes Wasser in die Schale und lift
die Platte so lange liegen, bis sich das Papier zu heben beginnt. Sobald
das Papier sich loslist, soll es von der Platte abgenommen werden,
denn die lingere E mwn]\ung des Wassers ist der Fettschicht n'u‘hl.clllg

Nach der Entfernung des Papiers von der Platte wird sofort die
Gelatine- oder Kreideschicht des Umdruckpapiers, die nun auf der
Platte haftet, durch leichtes Uberwischen mit dem Wasserschwamm
entfernt, mit \V.lhsur reichlich abgespiilt, und dann wird gleich mit dem
Haarpinsel der Gallipfelabsud aufgetragen, der das blanke Zink in ver-
stiirktem Mafle gegen Fetteinfliisse schiitzt. Nachdem der Absud einige
Minuten eingewirkt hat, wird wieder mit Wasser abgespiilt und mit
dem Schwamm abgewischt. Mit einem weiteren Schwamm ist die Platte
mit Gummilésung oliger Konsistenz zu iibergehen. Auf der fiir die
Farbmischung bestimmten Zinktafel wird mit dem Farbmesser reich-
lich Umdruckfarbe mit franzisischem Terpentin und einigen Tropfen
Lavendelil ziemlich diinn verrieben; die Konsistenz soll dickilig sein
und ergibt sich nach einiger Ubung. Ein Schwamm wird zur Aufnahme
der Farbe, ein anderer fiir Terpentin verwendet; diese Schwimme
werden feucht gehalten, sind nach dem Gebrauch in einen Topf mit
Wasser zu legen und ab und zu mit Terpentin zu reinigen.

Nun erfolgt das sogenannte Anreiben oder Einschwirzen des Um-
drucks, das den Zweck hat, die diinne Fettschicht der Zeichnung durch
die viel fettere Umdruckfarbe zu ersetzen und so die Zeichnung fiir den
aufzustaubenden Asphalt empfiinglicher zu machen. Das geschieht am
besten nach vorherigem volligen Entfernen der Zeichnung, wenn es
auch den Anfinger erst sehr dngstigt, das Bild ganz verschwinden zu
sehen. Dazu wird in den einen Schwamm etwas Terpentin aufgenom-
men und von der vorher nochmals mit dem Gummischwamm iiber-
gangenen, also feuchten Platte die Zeichnung ahgew.asvlw gewisser-
maBen ausgeloscht. Ist alle Fettusche und Kreide wie FF arbe durch das
Terpentin fortgewischt, so wird sofort mit dem zweiten Schwamm, der
schon vorher durch Reiben auf der mit Farbe iiberzogenen alten l’lal.t.e
die verdiinnte Umdruckfarbe aufgenommen hat, die feuchte Platte
so lange eingeschwiirzt, bis die Ze u-lmung gleichmiflig wieder erscheint.
Das geschieht, weil das in das Zink eingesaugte Fett der Zeichnung wie
vorher. den Gallusabsud, so jetzt die Gummilésung, also jede Feuch-
tung abstofit, dagegen d.:s Fett des Schwammes annimmt ; withrend die
feuchten StLllcn der Platte, also der Grund der l;ut,hnun;_‘, das Fett
stiindig abstoBen. Beim Einschwiirzen ist die Platte 6fter mit dem
Gummischwamm zu iibergehen, denn sie muf} stets mit Gummilésung
itberzogen sein; ebenso mull in den Farbschwamm Farbe nach Bedarf
aufgenommen werden, um die Zeichnung geniigend fett und schwarz
zu bekommen. Ist das der IFall, steht die Farbe stramm und fest, so
wird die Platte mit Wasser und Schwamm von der Gummilésung be-
freit und das Wasser durch Abtupfen mit einem feuchten Wischtuch
entfernt. Der Umdruck ist damit fertig, mufl aber natiirlich nach dem
Abtrocknen des Wassers genau so weiter behandelt werden wie eine
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EiweiBkopie. Er ist also mit feinstem Asphaltpulver anzustauben, und
dieses ist anzuschmelzen.

Der schwierigste Teil der Arbeit ist wohl das Ausléschen und Ein-
schwiirzen des Umdruckes; doch soll man das Ausléschen nie unter-
lassen, wenn es auch verlockender ist, das Fett der Zeichnung gleich
direkt mit der Schwiirze zu verstirken. Die Feinheiten des Bildes
werden aber dadurch verbreitert, verschmiert und nie so sauber, wie
sie ungeschwiirzt auf der Platte stehen. Vor Beginn des Anreibens mufl
alles gerichtet sein; denn der ganze Vorgang mull rasch vorgenommen
werden, um Fehlresultate zu vermeiden. Langes Einwirken von Wasser,
Terpentin, Verwendung von saurer Gummilésung (die stets wichent-
lich frisch angesetzt werden soll), zu langes Einschwiirzen mit zu diinner
oder zu dicker Farbe beeintriichtigt die Empfiinglichkeit der fetten und
der feuchten Plattenteile, bringt den zuerst das Fett abstoBenden
Grund allmihlich zum Tonen, raubt den feinen Strichen das Fett und
schadet so der Klarheit des Bildes. Ebenso nachteilig wirkt zu vieles
Feuchten der Umdruckpapiere oder zu starke Spannung beim Durch-
ziehen durch die Presse. Bei schlecht entfetteten Zinkplatten entsteht
beim Einschwiirzen Ton; ebenso, wenn die Platte dabel unter zu wenig
Gummilésung gehalten wurde.

Der ganze Umdruckprozefl ist Gefiithlssache; aber bei entsprechen-
der Aufmerksamkeit und Ubung erreicht man die nétige Sicherheit
bald. Die Verantwortung ist dabei oft eine sehr grofBie, da besonders bei
Zeichnungen ein verungliickter Umdruck auch den Verlust der Zeich-
nung bedeutet, weshalb in sehr kritischen Fillen vor dem Umdruck
am besten eine photographische Aufnahme, eine sogenannte Schutz-
aufnahme, gemacht wird.
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D - Das seit srke
a) Das Ausbessern und Réindern der Kopien pa seitenverkehrte

Bild liegt jetzt auf
dem Metall vor. Die EiweiBkopien oder die selteneren Umdrucke
sind mit Asphalt prépariert, die Leim- und Blaulack- Kopien liegen
violett vor, so dafl die Zeichnung deutlich sichtbar ist. Es gilt nun,
das ganze Bild dtzfertig zu machen, d. h. die Metallretusche vorzu-
nehmen,

Zuerst muf} kontrolliert werden, ob alle Angaben der Bestellung
beriicksichtigt wurden, ob die Aufnahme und Kopie das Besterreich-
bare bieten oder ob nach dem vorliegenden Original bessere Resultate
zu erzielen gewesen wiiren. Bei Strichsachen sind zu dicke Striche auf
zu kurze Aufnahme oder zu langes Kopieren, zu diinne Striche auf
Uberbelichtung oder zu kurzes Kopieren zuriickzufiithren; bei Auto-
typien ist der Lichtpunkt auf Atzfihigkeit zu untersuchen. Er muf so
grof sein, daB er bei Schalenitzung mindestens 3 Minuten Aniitzung
aushilt, weil er nur dann die geniigende Vertiefung zulifit, die eine
weiter vertiefende Zwischeniitzung ermiglicht. Soll diese iiberfliissig
werden, was nur bei ganz glatten Kunstdruckpapieren angeht, so mufl
beim Normalraster der Lichtpunkt mindestens sechs Minuten An-
dtzung aushalten, woriitber nur Erfahrung belehren kann. Besonders
die jetzt iibliche Anidtzung in der Maschine erfordert einen sehr krif-
tigen Lichtpunkt. Die Dunkelténe sind dahin zu priifen, dafl keine
klecksigen Stellen vorhanden sind oder dafB sie sich nur auf kleine tiefe
Schattenstellen beschrinken und weich zum niichsten Ton iibergehen.
Man sei jedoch in dieser Hinsicht nicht iiberéingstlich und strebe nicht
danach, jedes Schattenpiinktchen tadellos zu gestalten, da das Bild
dann leicht kraftlos wirkt. Bei Emailkopien ist diese Priifung vor dem
Einbrennen vorzunehmen, da man auf dem violetten Bild gut sehen
kann, ob die Punktgréfen richtig und die Schattenpunkte nicht ver-
schleiert, d. h. mit ganz diinner, ankopierter Leimschicht bedeckt sind,
die sich bei der Atzung erst spiiter, oft unzuverlissig oder manchmal
gar nicht 6ffnet. Diese Verschleierung der Leimkopien zu beurteilen,
fordert Erfahrung, denn sie ist oft nicht einmal mit der Lupe festzu-
stellen, da alle Punkte, wenn auch unsicher: begrenzt, deutlich im
Schatten stehen. Ein seitliches Uberschauen der Platte iiberzeugt uns
jedoch in solchem Falle, wo das Metall iiberdeckt ist, wenn es auch in
der Aufsicht noch durchschimmert. So wie die Schatten seitlich gesehen
wirken, so wird in der Regel auch Atzung und Druck ausfallen. Eine
Verschleierung ist jedoch nicht unter allen Umstinden von Ubel,
sondern nur dann, wenn sie griflere Bildteile in Mitleidenschaft zieht.
Betrifft sie nur die Stufe der allerdunkelsten Schatten, so kann das unter
Umstiinden die Bildwirkung begiinstigen und die Arbeit erleichtern,
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indem sie dem Atzer Abdeckungen erspart, weil die Siure durch
den Schleier erst viel spiiter wirkt.

i Nach der Kontrolle wird zur Ausbesserung geschritten. Wir wollen
zuerst das Ausbessern der Strichkopien erdrtern. Wir beginnen mit dem
Ausschaben aller mitkopierten Schmutzpartikel, etwastehengebliebener
Bleistiftlinien, fortfallender Zeichnungsteile und etwaiger RiBlinien
vom Negativ. Alle diese Fehler sind nur auf dem matten Zink g gut sicht-
bar. Wurde die Platte vor dem Kopieren nicht oder nur schwach an-
gesiduert (Stn( hfarbplatten sollen vom Kopierer nie angesiuert werden)
und gliinzt sie, so mattiert man das Metall durch stiirkeres Anséuern,

indem man die Kopie in die Aniitzsiure taucht und gleich wieder
herausnimmt, abbraust, mit dem Lederlappen abtupft und iiber Gas
villlig trocknet. Jetzt kann leicht geschabt werden, wobei zu beachten
ist, daB} nicht nur der oben sitzende Asphalt, sondern auch das vom
Licht gehiirtete Eiweill fortgeschabt werden muf, da auch dieses in
gewissem Grade siurewiderstandsfiihig ist. Das kann sich beim An-
itzen, besonders bei feinen Zeichnungen, sehr unangenehm bemerkbar
machen, da diese keine so starke Anitzung vertragen, wie sie zum Ent-
fernen der E iweifireste notig ist; in diesem Falle siiure man nach dem
Schaben und vor dem Atzen in ganz schwacher Salzsiure (2- bis 3 gradig)
an, fiir welche die chromierten Schichten sehr empfindlich sind. Liuft
dabei das Zink dunkelgrau an, so liBt sich das durch kurzes Einlegen
in die schwache 'ﬂalp(*terauure wieder beseitigen.

Der Schaber wird aus seiner Ursprungsfarm (Abb. 14) durch Ab-
schleifen der seitlichen Kanten zurechtgeschliffen (wie Abb. 15b).
Abb. 15a und ¢ zeigen die Haltung beim Arbeiten und auch den Vor-
teil einer leicht gekriitmmten Schneide, wodurch man die schmalsten
Streifen mit der Spitze allein dlleChflbLn kann. Wiederholtes An-
schleifen der Stirnfliche auf dem Olstein ist nétig, damit die Schiirfe
stets erhalten bleibt. Seitlicher Schliff auf dem Wasserstein ist nur
sehr selten erforderlich. Man achte immer auf korrekte Form, probiere
sie aus und schleife tfters an.
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Nach dem Schaben gilt es, die porisen Stellen der Bildflichen und
die Unterbrechungen der Linien mit einem siurefesten Mittel auszu-
bessern. Man verwendet dazu einen kiiuflichen Asphaltlack oder lost
in Terpentin bei miifiger Erwiirmung (im Wasserbad) selbst pulveri-
sierten Asphalt, der dann nach Bedarf noch weiter verdiinnt werden
kann. Geringer Zusatz von Buchdruckfarbe ist gut, da der Lack dann
nicht so rasch im Pinsel eintrocknet und daher zum Ziehen feinster
Linien geeigneter wird. Dieses Eintrocknen ist eine der grifiten Schat-
tenseiten des schwarzen Spirituslackes, der sonst zu allen chemigraphi-
schen Deckarbeiten genommen werden kann. Zur Arbeit ist ein kurzer,
spitzer Pinsel, der hiiufig ausgewaschen wird, am empfehlenswertesten.
r hilt die Losung bis in die Spitze hinein am lingsten feucht, wogegen
sie in schmalen, langen Pinseln rasch vertrocknet. Flottes Arbeiten ist
nur moglich, wenn man keine Lupe zu Hilfe zu nehmen braucht; aber
um Lupenretuschen handelt es sich ja hier auch selten. Wichtig ist es,
den mit Lack gefilllten Pinsel vor der Arbeit am Plattenrand oder auf
einem Stiick Papier immer erst zu formen und zu erproben. Verbogene
Pinselspitzen lassen sich auf einem erwiirmten Zinkstreifen wieder zu-
rechtformen, wenn man feucht dariiber streicht.

Sind alle Schiiden behoben und etwaige mit dem Pinsel verkleckste
Stellen wieder geschabt worden, so deckt man mit einem griferen
Pinsel etwa vorhandene griBere freie Innenstellen und die Platten-
riinder bis 3 oder 4 mm an die Zeichnung heran ab, damit die Walze
sich nicht in allzu freistehende Strichpartien einpressen kann. Hierbei
mufl man nicht nur die Arbeit des Strichiitzers, sondern auch die des
Monteurs im Auge haben und den Rand so formen, dal} letzterer mog-
lichst weitgehend mit der Kreissige ausschneiden kann, soweit die
fertige Atzung nicht in der Frismaschine ausgeschnitten, also durch-
gefrast wird, Kleine Einkerbungen der Zeichnung werden am besten
iiberhaupt nicht eingestrichen, griflere dagegen moglichst keilformig,
so dab sie mit zwei Siigeschnitten ausgeschnitten werden kénnen. Wenn
alle diese Arbeiten fertiggestellt sind, kann die Platte als itzfertig
weitergegeben werden.

. Wir gehen nun dazu iiber, die Vorbereitung der Autotypien fiir die
Atzung zu beschreiben. Nach Richtigbefund von Bildwirkung, Atz-
fihigkeit und Griofle werden die viereckigen Autos zuniichst geriindert,
Man stellt die Ausdehnungen durch zartes Einritzen mit der Nadel
fest, wobei etwaige Abstriche, die senkrechte Stellung der Objekte und
beim Beschneiden die Mittelstellung des Hauptobjektes zu beachten
sind. Dann wird Lineal und Dreieck angelegt und ein leichter Strich
genau rechtwinklig um das Bild gezogen. Eine ganz vorziigliche Vor-
richtung zum Winkeln der Autos ist das in Abb. 16 abgebildete Brett
mit Winkelanlage mit verschiebbarem Plattenhalter. Der Winkel der
darauf laufenden ReiBschiene ist drehbar und in jeder Stellung festzu-
schrauben, so dafl jede beliebige Linienrichtung beim Anlegen der
Schiene an den anderen Winkelschenkel ihre genau winkelrechte
Gegenlinie erhiilt; der Plattenhalter mit der Fliigelschraube ist dabei
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tiiberfliissig, da man die Platte nur einfach fest in die linke Ecke schiebt.
Ist der Rand leicht vorgeritzt und kommt keine Randlinie, so wird an
einem Eisenlineal, dem man einige kleine P-ll)pblllL]\(‘]lBll unterlegt,
mit der zweischneidig geschliffenen Schabnadel (Abb. 17, Rohform, die
beiderseits abzuschleifen ist) die blanke Linie bis zu etwa 4 mm Stérke
verbreitert, Man neigt dabei die Nadel allmihlich oben etwas nach
auflen, so dafl man mit der Nadelspitze immer mehr unter das hohl
liegende Lineal kommt. Der Strich soll nicht zu schmal sein, damit

Abb. 16 Abb. 17

Schablone oder Abdeckstreifen beim Andruck vor dem Facettieren
leicht angelegt werden kénnen, aber auch nicht zu breit, da er dann
relativ flach bleibt und beim Druck mitschmiert. Wer die Nadelfiih-
rung sicher beherrscht, kann sich auch an die Randlinien wagen, die
nur aus drucktechnischen Griinden bei Druck auf schlechtes Papier
notwendig sind und sonst besser fortbleiben.

Emailkopien miissen aber nach dem Anreiflen des Formates erst
eingebrannt werden (Seite 20), und wir wollen zuerst noch einiger Kr-
fahru ngen gedenken, welche die Emaillierung der Leimkopie betreffen.
Es ist ein Irrtum, wenn man annimmt, dafl die bei Kupferautos in
Betracht kommende Leimemailschicht allen Atzmitteln widerstehen
miisse. Diese Annahme triigt viel dazu bei, die Schwierigkeiten des
Emailverfahrens auf Zink zu vergréfern, obwohl man sie in der Regel
nur auf die bei Zink nicht migliche Erhitzung des Leimes bis zur vil-
ligen Emaillierung zuriickfiithrt. Schon mittelstarke Bider von Salpeter-
oder Schwefelsiure zerstéren die voll emaillierte Schicht. Dall eine
zu wenig eingebrannte oder aber iiberhitzte und daher verkohlte Leim-
schicht nicht einmal schwiichsten Bidern und auch nicht dem Eisen-
chlorid widersteht, ist bekannt. Gute Emailbildung erfordert eine Er-
hitzung von etwa 300“ Zink wird schon bei etwa 200° kristallinisch
und spréde, schmilzt aber erst bei 430°. Die eingebrannten Kopien auf
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Kupfer sind nach dem Erkalten in schwacher Salzsiure (5 zu 100
Wasser) oder in schwacher Chromsiure (10 zu 100) mit Watte oder
Schwamm auszureiben, damit das Bild gut sichtbar und eventueller
Schleier entfernt wird. Das Kupfer mufl rosig blank zutage treten.

Sofern die Randlinien nicht auf dem Negativ gezogen wurden, was
mit geeigneter, nicht allzu spitz geschliffener Nadel unschwer geht,
kann jetzt das Riindern der vorgeritzten Formate beginnen. Zum
Ziehen der Linien bedient man sich der bereits erwiihnten Asphalt-
losung oder des schwarzen Spirituslackes, und zwar beide in dick-
fliissig-liger Konsistenz, damit sie nicht zu leicht, sondern gerade noch
gut aus der Ziehfeder flieBen. Das Lineal wird wieder auf die Papp-
stiickchen gelegt, damit der Lack nicht daran zerfliefien kann. Der
Strich muf} in einem Zuge geschehen und darf hichstens 1/, mm stark
sein; bei Unterbrechung entstehen leicht Lackkliimpchen, die sich beim
Bereifien der Linien verschmieren. Die gezogenen Linien miissen trock-
nen, was am besten durch leichtes Anwiirmen der Platte geschieht. Man
darf jedoch die Platte nicht zu heill machen, da zu trockener Lack
— besonders der Spirituslack — beim Bereillen zerspringt.

Dies geschieht, indem man das Lineal, wiederum auf Pappstiickchen,
genau iiber die Linie legt und mit der Lunlth%L senkrecht gehaltenen
zweischneidigen Schabnadel die innere Kante der Linie mit einem
scharfen Strich bereiit, wobei man auch sorgfiltig auf die Ecken
achtet., Der Strich wird bei genau gleicher Nadelhaltung ein- oder
zweimal wiederholt, wodurch die weille Blendlinie hergestellt wird.

Nach Verschiebung des Lineals wird die duBlere Furche gerissen und
ein etwa 1 mm breites Rindchen blank geschabt, wie es oben schon
geschildert wurde; die verbleibende Linie soll hichstens 1/, mm dick
sein. Nach einiger Ubung wird man das bewerkstelligen kinnen, ohne
das Lineal ein zweites Mal verschieben zu miissen, indem man schrig
unter dessen hohlliegende Kante schabt. An den Ecken etwa durch-
rissene Stellen der Linien miissen dann natiirlich mit dem Pinsel nach-
gedeckt werden.

Kreise und Ovale zu ziehen, ist wesentlich schwieriger, wenn man
nicht eine Ovalmaschine hat. Immerhin lassen sich Ovale mit Hilfe
von vier Zirkelpunkten (zwei innerhalb des Bildes in der Lingsachse,
zwei aullerhalb in der Verlingerung des kurzen Ovaldurchmessers),
die man zuerst durch Versuche ermitteln mufl, mit der Ziehfeder relativ
befriedigend konstruieren. Die Licher der Zirkclpunl(tc machen aber
stets Schwierigkeiten, so dafl beim Vorkommen vieler dcrarugcr Ar-
beiten die Anschaffung einer Ovalmaschine nicht zu umgehen ist. Es
gibt deren verschiedene, denen Gebrauchsanweisungen beigegeben
sind, so daB wir uns Suhildel ungen der Arbeit ersparen kénnen. In einem
groBeren Betrieb und zu guter “Arbeit ist sie eine unentbehrliche Hilfe.

Uber das Ersetzen fehlender Punkte im Bilde ist nichts zu bemerken.
Man mache es sorgfiltig und kleckse nicht mit jedem fehlenden mehrere
vorhandene Punkte zuj; andererseits versuche man nicht die Punkte
oder Linien genau nachzuahmen, denn das gelingt doch nie. In beiden
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Fiillen mulBl man dann mehr nachschneiden, als wenn man ein einfaches
Fleckchen schwarz deckt, aus dem der Nachschneider eher korrekte
Formen schneiden kann.

Bei freigelegten oder verlaufenden Autos ist manches gleich von
vornherein wegzuschaben. Von dem ehemals iiblichen giinzlichen Aus-
schaben der fortfallenden Bildteile ist man fast iiberall abgekommen;
meist werden die freizulegenden Bilder nach der Atzung sofort gefriist
und dann scharf geschnitten; oder man deckt nach fertiger Toniitzung
das Verbleibende ab und iitzt oder frist das weg, was fortfallen soll.
Manchmal ist es aber doch nitig, bestimmte stiirkere Téne, die fort-
fallen sollen, schon vor der Atzung wegzuschaben, weil ihr Abiitzen
zu lange dauern und zu groffe Anforderungen an den Decklack stellen
wiirde. Der Retuscheur wird das jedoch nur entscheiden kinnen, wenn
er auch mit der Autoétztechnik ein wenig vertraut ist, besonders mit
der Art des Abiitzens, die im Abschnitt iiber die Autotypieiitzung aus-
fithrlicher behandelt wird.

Ein wichtiges Kapitel fiir
den Metallretuscheur st
das Vorbereiten der Farbtonplatten fiir die so hiufig vorkommenden
mehrfarbigen Strichitzungen. Der Photograph hat mit Hilfe der an-
gefiirbten Emulsion die Farben ausgezogen, d. h. gesondert, so dab fiir
jede Farbe ein Negativ vorhanden ist, withrend das Schwarz auf allen
Platten vertreten ist und (lcmcntsprcchtnd auf die Metallplatte mit-
kopiert wird. Man kann sich jedoch die Arbeit des Ausschabens der
bunten Farben an den gréBeren schwarzen Stellen vielfach sparen,
da beim Druck der Glanz und die Tiefe des Schwarz erhiht werden,
wenn bereits mit anderen Farben vorgedruckt wurde. Ausnahmen
miissen selbstverstiindlich hier und da gemacht werden. Wenn bei-
spielsweise das Schraffierte in Abb. 18 als eine bunte Farbe gedruckt
werden sollte, so konnten wir in dieser Farbe den ganzen Apparat
decken, wogegen man die Leitungsdrithte an der Wand z. B. besser
wegschabt, da das genaue Passen beim Druck Schwierigkeiten bereitet
und die Driihte doppelt in verschiedenen Farben mitgedruckt wiirden.
Das gleiche gilt auch fiir die freistehenden Schriften, so dafl diese in
der Farbplatte ausgeschabt werden miissen. Bei Negativschriften
(WeiB in Schwarz) braucht man dagegen in der Farbplatte nichts weg-
zuschaben, sondern man liBt bei der Aniitzung und Reiniitzung diese
Teile der Farbplatte erheblich linger im Atzbad nffr'n, so dal} die Schrift
verbreitert wird und unter das Schwarz zuriicktritt, was z. B. fiir die
untere Schrift unseres Bildes gelten wiirde. '\ohmonwwan das Original
unserer Abb. 18 sei in Schwarz und Orange gezeichnet, so w1rd der
Photograph mit einer Blauaufnahme das Schwarz ausziehen und mit
einer gewohnlichen nassen Platte das Orange aufnehmen, wobei auch
alle schwarzen Teile des Ol'lg\llldl‘a mitkommen. Diese miissen dulm,
soweit sie freistehend sind, in der Farbe fortgeschabt werden. Nun ist
aber das untere schwarze Feld mit der weillen Schrift in dieser Auf-

b) Das Ausdecken von Farbplatten
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nahme nicht getrennt von dem umgebenden Orange und kann photo-
graphisch auch nicht getrennt werden. Mufl aus bestimmtem Grunde
das Gelb unter dem Schwarz des Schriftfeldes entfernt werden, so
behilft man sich, indem man nach dem Aniitzen der vollen Farbform
das Schwarznegativ auf die angeiitzte Platte aufkopiert, pripariert,
dann durch die Aniitzsiure durchzieht und gleich wieder abspiilt und
mit Terpentin und Lauge wiischt. Durch dieses Ansduern wird der Grund
weiBlich matt, wogegen die aufkopierte Zeichnung nach der Reinigung
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dunkel glinzend sichtbar bleibt. Nun kionnten wir das viereckige
Schriftfeld leicht ausiitzen, indem wir alles iibrige abdecken, wobei wir
1/, mm des glinzenden Randes mitdecken. Das Ubereinandergreifen
der Farbriinder ist iiberhaupt wichtige Regel, da nichts mehr stort als
weille Abdeckfehler zwischen den Farben.

Das Ansiuern wird beim Ausdecken der Farbformen so oft zu ver-
wenden sein, dafl man fiir Farbplatten bestimmte Kopien grundsiitz-
lich auf unangesiuertes, also glinzendes Metall machen mull. Es ge-
schieht in dem schwachen Aniitzwasser (5 Teile Salpetersiure auf
100 Teile Wasser) und wird nach dem Priiparieren besorgt. Die Zeich-
nung bleibt auf der matten Platte dauernd sichtbar, was unter Um-
stinden sogar dem Nachschneider noch sehr niitzlich sein kann. Eine
einzelne Farbform aus einer Unmasse von Details herauszuschaben ist
eine ungeheure negative Arbeit, weshalb man sie sehr oft besser auf
der mattierten Platte mit Hilfe der blanken Zeichnung positiv neu



46 METALLRETUSCHE, TANGIEREN UND KORNEN

ausdeckt. Das gilt besonders fiir bunte Schriften, die inmitten von
Schwarz stehen, unter das aus irgendeinem Grunde keine andere Farbe
gedruckt werden darf; sei es, dafl man den hohen Glanz vermeiden
will oder dafl man Schwarz zuerst drucken mufl und die bunte Farbe
eine deckende ist, die dem Schwarz die Intensitit rauben wiirde. In
diesem Fall éitzt man am besten die Farbplatte an, nachdem die frag-
liche, matte Schrift zugedeckt ist, und deckt nach dem Waschen der
P]al.!e die Schrift separat aus, wubu man natiirlich das schon Angedtzte
mitdecken muB, soweit es nicht fortfallen soll. Hierbei mussen wir
wieder iiberall, aber gleichmiflig, etwa '/, mm iiber den Schriftrand
decken, so dafl die Farbe unter das Schwarz greift und keine stirenden
weiBen Spalten entstehen konnen. Die GleichmiiBigkeit dieses Uber-
greifens ist sehr wichtig, besonders wenn bunte Farben nebeneinander
zu stehen kommen, die sich gegenseitig zu einer dunkeln ergéinzen, also
komplementiir sind, wie z. B. Orange und Blau, Rot und Griin, Violett
und Gelb; in solchen Fiillen diirften die Farben iiberhaupt nicht in-
einandergreifen, was aber meist zu weilen Riindchen fiithrt. Solche
storen immer, aber hier auch ungleichmiiBige und breite dunkle Réinder.

Zur Formenangabe dient manchmal auch eine Bldulackkn]lie,
auf der das Bendtigte gedeckt wird, wogegen alles andere mit Spiritus
und Lauge fortgewaschen wird. Leimkopien sind dazu weniger zu
empfehlen, da der Leim unter dem Deckmittel gerne quillt.

So groff auch die photographischen Méglichkeiten zum Ausziehen
bestimmter Farben aus bunten Vorlagen heute sind, so fordert die
Arbeit des Ausdeckens solcher Farbtonplatten trotzdem viel Erfah-
rung und Verstindnis. Ob schon auf der Vorlage Konturen zu ziehen,
ob solche auf dem Negativ zu ritzen sind, was etwa im Negativ gedeckt
werden soll, wo Pallkreuze vom Photographen anzubringen sind und
wo sie etwa im Negativ geritzt werden kinnen; ob man besser mit dem
Ausschaben oder mit Ausdecken fortkommt; ob letzteres leichter auf
der priiparierten Kopie oder auf der durch Ansiuern fixierten blanken
Zeichnung der Platte oder auf einer Blaulackkopie geschieht; was man
durch Einkopieren erreichen kann: das alles sind Fragen, die reiflich
iiberlegt werden miissen und am besten auch vor Inangriffnahme der
Arbeit mit dem Photographen beraten werden. Andernfalls kann es
vorkommen, daBl man eine Aufnahme zu wenig gemacht hat, dall Pal-
kreuze dort fehlen, wo man im Interesse der Mc!.ul]ersparnis nur eine
schmale Farbplatte mitten in einem grofien Objekt brauchte und ihn-
liches mehr; wogegen man nach reiflicher Erwiigung oft aus einem oder
zwei geeigneten Negativen drei und mehr Farbenplatten leicht zu-
sammenstellen kann.

. Wir kommen nun zum 7'angieren, dessen Wert
c) Das Tangleren und Wichtigkeit fiir den Cheiugra;)hen sehr um-
stritten ist; in vielen Betrieben wird alles einkopiert, was anderwiirts
mit dem Tangieren gemacht wird. Dieses Verfahren ist auf dem Grund-
satze des manuellen Hochdrucks aufgebaut, und zwar in der Weise,
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dafl die erhabenen und einzuschwiirzenden Druckelemente sich auf
einer diinnen Folie befinden, von der sie durch gelinden Druck auf
die unterlegte Metallplatte abgeklatscht werden kénnen. Zur Folie
wurde aus Griinden der iibersichtlichen Arbeit durchsichtiges Material,
(Zellglas oder Zelluloid) gewiihlt, das auBlerdem sehr elastisch ist, so
dall der Abdruck értlich ziemlich eng begrenzt werden kann; die eine
Seite dieser Blitter ist durch Priigung mit feinen, regelmiifBigen Er-
héhungen versehen, die in Punkten und Linien zu allen erdenklichen
Korn- und Rastermustern angeordnet in den Handel gebracht werden.
Um die Folie einwalzen und glatt auf die zu musternde Fliche bringen
zu konnen, ist sie straff iiber einen Rahmen gespannt. Eine dazu kon-
struierte, fiir den Steindruck berechnete Einspannvorrichtung taugt
aber fiir chemigraphische Zwecke schlecht.

Durch das dargelegte Prinzip wird wieder ohne weiteres die Arbeits-
weise erklirlich. Der Rahmen mit der Folie wird mit einer geschmei-
digen Farbe eingewalzt, die zwar zu dem Zweck eigens erhiltlich ist,
aber schlieBlich auch durch gute, wenn niétig mit reinem Terpentin
etwas verdiinnte Umdruckfarbe ersetzt werden kann. Das Einwalzen
mul} sehr sorgsam geschehen, damit die Farbe an den Punkt- oder
Linienriindern nicht allzusehr abgequetscht wird; zur gleichmifligen
Einwalzung legt man den Rahmen am besten iiber ein passend zu-
geschnittenes, mit Papier iiberzogenes, glattes Brettchen, damit die
Walze an jeder Stelle gleichmiifig an die Folie angedriickt wird; im
anderen Falle wiirde sie dem Druck in der Mitte zu sehr ausweichen.
Die Farbe darf nie allzu streng sein, sonst kinnen weiche und diinne
Folien zu sehr an der Walze haften und zerreien. Nach dem Einwalzen
wird der Folienrahmen auf die Metallplatte gelegt und am besten von
einer Hilfskraft rechts und links niedergehalten. Kommen griflere
Flichen in Betracht, so walzt man mit reiner, trockener Gummiwalze
iber die glatte Riickseite der Folie hin und druckt so das Muster auf
die Metallplatte; noch besser ist eine Leimwalze zu verwenden. Emp-
fehlenswert ist nur einmaliges Uberwalzen bei kriftigem Druck, da sich
die Punkte oder Linien bei wiederholtem Walzen meist verschieben
und verschmieren. Da aber dabei kleinste Fehler der Walze zur Gel-
tung kommen und das Muster auch leicht zu diinn wird, iiberwalzt man
gerne zwei- oder dreimal, und zwar nicht hin und her, sondern wieder
zur gleichen Richtung neu ansetzend; dabei ist das Fell mit den
Fingern der linken Hand an der Brustseite niederzuhalten, damit es
beim Auflegen und Abheben der Walze nicht verschoben werden kann,
was sehr leicht passiert. Bei kleineren Flichen iiberreibt man auf der
mit Ol leicht iiberstrichenen Riickseite der Folie die zu tonende, durch
die Folie hindurch deutlich sichtbare Bildpartie, was am besten mit
Kork oder Fingerballen, bei kleinsten Flichen mit einem Wischer
(Estompe) geschieht. Nach einiger Ubung gelingt das ganz gleichmiBig;
die Erfahrung lehrt auch bald die Stirke des dabei anzuwendenden
Druckes. Die abgedruckten Punkte sollen gleichmiBig grau auf der
Platte liegen; ein unter der Lupe wahrnehmbares dunkles Réndchen
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deutet auf zu weiche Farbe und zu starken Druck, durch den die Farbe
ausgequetscht wurde, so dall nicht nur grioBere Punkte, sondern beim
Atzen sogar kleine Ringe entstehen kinnen, wenn das Zentrum der
Punktflichen nicht mehr genug Asphalt aufzunehmen vermag,

Iﬁolgon sich beim Abheben der Folien Fehler der l{.ml('l'ung, so mul
meist abgewaschen und die Arbeit wiederholt werden; das geht aber
anstandslos nur bei Blaulackkopien, weshalb zu tangierende Strich-
sachen auch stets in Blaulack zu kopieren sind. Das Muster ist nur auf
der mattierten (also angesiiuerten) Platte gut zu beobachten; man soll
daher vor dem Tangieren stets ansiiuern; aber nur sehr schwach, damit
kein Relief entsteht, in das sich die Folie nicht einbiegen kann. Bei
regelmiiBigen Rasterflichen ist jedes Ausgleichen mit l‘mtrtrhallcn Zu
vermeiden, da die geringste Verschiebung der Lineatur usw. storend
wirkt.

Wiihrend unregelmiBiges Korn nach geringer Drehung der Platte
und nach neuerlichem Einwalzen des Felles beliebig oft verdichtet
werden kann, bis die gewiinschte Tonstiirke erreicht ist, sind bei regel-
miilliger Rasterung in diesem Falle Riicksichten auf die entstehende
Musterung zu nehmen. Diese wird ersichtlich, wenn man nach der
Drehung der Platte die eingewalzte Folie leicht iiber die bereits einmal
tangierte Fliche hilt, ohne sie mit dieser in Kontakt zu bringen, und die
Platte so lange dreht, bis keine stérende Streifen- oder Karreebildung
mehr sichtbar ist, woraufl wieder tangiert werden kann.

Es ist von groBter Wichtigkeit, die T'onstdrke vor dem Anschmelzen
richtig beurteilen zu lernen; denn der frisch abgedruckte Ton sieht
grauer und heller aus als nach dem Priiparieren mit Asphalt, nach
welchem ein Verstirken des Tones nicht mehr méglich ist. Durch das
Harz formen sich niimlich die Tonelemente zu einem Relief, in dessen
Vertiefungen die ErhtGhungen des Tangierfelles nur ganz unaulanghch
einzudringen vermégen, wenn man nochmals iibertangieren will. Bei
starren Folien macht sich das schon am Relief der Elwelﬁkoplc storend
bemerkbar, wo der Ton schon dicht neben der so wenig erhabenen
Asphaltschicht nicht gut zum Ausdrucken zu bringen ist. Schon deshalb
ist die diinnere Blaulackkopie viel empfehlenswerter. Man ist also
darauf angewiesen, die nitige Tonstiirke beim Tangieren vor dem
Priiparieren zu erreichen, und mull sie auch in der wihrend des
'langu.rens vmlm;_,cndvn grauen Firbung sicher beurteilen lernen, was
mit Hilfe einer guten Lupe nicht allzu schwer fillt. Stimmt Ild.(‘}l der
in dieser Beziehung gewonnenen Erfahrung der tangierte Ton in der
allgemeinen Stiirke, so wird die Platte mit feinst pulverisiertem Asphalt
(kein Wae hbasphalt') iiberstiiubt, das iiberschiissige Harz abgeklopft
und mit Blasebalg abgeblasen, der letzte Rest mit Baumwolle oder
Puderquaste entfernt, worauf angeschmolzen wird, bis die mattbraune
Asphaltschicht zu g_,l.an?en beginnt. Tritt an einer Stelle dieser Glanz
ein, so mul} der Gasbrenner sofort verschoben werden, da der iiberhitzte
Asphalt ausflieft und die Punkte oder Striche an der betreffenden
Stelle dicker werden und daher der Ton dort stiirker und dunkler wirkt,
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In Abb. 19 fithren wir einige Tangiermuster vor, die den Haupt-
bedarf decken. Es gibt bekanntlich zahllose Muster von meist recht
fraglicher Niitzlichkeit. Im allgemeinen sei bemerkt, dafl man feinere
Punktraster immer besser einkopiert. Dunkle Tone tangieren sich
stets schwer und ungleichmiiBig, und es ist ratsam, zu.versuchen, sie
durch Ubereinandertangieren mehrerer heller zu erreichen. So liBt sich
z. B. ein beliebig dunkles Korn durch wiederholtes Auftangieren des
Rasters 667 in verschiedensten Drehungen erreichen; und durch ge-
kreuztes Tangieren mit dem Raster 516 ist das Muster 546 viel leichter
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Abb. 19

zu erreichen als mit der Folie 546 selbst. Nur ist vor dem endgiiltigen
zweiten oder dritten Auflegen die Musterung zu priifen. Die Entstehung
von Moiré mufl ganz besonders dann vermieden werden, wenn mehrere
Farbtonplatten zu rastern sind, deren Rasterstellen spiiter zur Er-
zielung von Mischfarben iibereinander zu liegen kommen. Da miissen
die Linien sich tunlichst unter 909 schneiden und Kreuzraster um 459
bis 30° gedreht werden. Es sollen iiberhaupt nie mehr als zwei regel-
miiflige Raster iibereinandergelegt werden; ein etwaiger dritter Ton
miilite unregelmifig gekirnt sein.

Nicht unerwithnt darf bleiben, daBl das Sauberhalten der Tangier-
felle eine grofie Rolle spielt; die Farbe darf daran nie verhiirten, die
Felle miissen nach jedem Gebrauch mit Terpentin und fettfreiem
Benzin mit weichem Lappen oder Baumwolle griindlich gereinigt und
dann auf der Riickseite mit harzfreiem Fett eingerieben werden, damit
sie geschmeidig bleiben. Yor neuerlichem Gebrauch sind sie mit einem

Reproduktionstechnik 2 4
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weichen Pinsel gut abzustauben, da alle hiingenbleibenden Fasern und
Staubkérnchen mehr oder minder grofie helle Flecken in der zu
tangierenden Musterung zur Folge haben. Man achte auch darauf, das
Einpressen der Plattenecken tunlichst zu vermeiden. Trotz alledem
werden die viel verwendeten Linien- und Punktfelle éfters erneuert
werden miissen, da sie hier viel mehr in Anspruch genommen werden
als vom Lithographen.

Nachdem die Technik des Tangierens jetzt beschrieben ist, wollen
wir an (-mlgu-n praktischen Beispielen erértern, wie die Tine ortlich
begrenzt in die Zeichnung zu bringen sind, und gleich bemerken, da}
man mit dem Verfahren nur ﬂ(u.hlg\u Wir ]\ung zufriedenstellend bieten
kann, aber nicht plastische. Man lasse sich durch die Kunststiickchen,
die zu Reklamezwecken mit den Folien gemacht werden, nicht ver-
leiten, solche der Technik zuwiderlaufende und daher sinnwidrige Ver-
suche zu machen.

is gibt zwei Wege, um die Flichen, die weill bleiben sollen, vor
der Einwirkung der Folien zu bewahren: das Abdecken der Flichen
mit wiisseriger Gummifarbe oder das Aniitzen vor dem Tangieren.
Keines lift sich in jedem Falle anwenden; sie miissen oft miihsam
kombiniert werden. Sind die Konturen der zu tonenden Fliche auf der
Kopie gegeben, so kann man ohne weiteres auf der angesiiuerten Platte
mit sehr diinner, gummireicher Wasserfarbe das Weillbleibende ab-
decken; man nimmt der Sichtbarkeit wegen am besten Indischrot. Die
Farbe mufl sehr diinn aufgetragen werden, damit sie kein Relief gibt, und
die Platte mull angesiiuert sein, damit sie die Farbe nicht abstifit. Nach-
dem die Farbe getrocknet ist, wird tangiert ; dann wird mit Asphalt ange-
staubt,abgepudert und ‘mnghmnlzon und nunspilt manerst die Was-
serfarbe mit dem daraufliegenden Muster ab, wobei man nicht gewalt-
sam vorgehen darf, sondern weichen lifit und hl}t'.hhl.l!llb mit etwas Watte
nachhelfen soll. Die Farbe ist aber auch vor dem Priiparieren wegzu-
spuh-n, wobei Nachhilfe durch Reiben nicht oder nur ganz leicht nétig
ist: nach dem Ablaufen des Wassers trocknen wir in diesem Falle sachte
iiber der Flamme, ohne vorher mit Rehleder oder Saugpapier abzu-
tupfen, was die fette Farbe verschmieren kénnte, und priiparieren zu-
letzt mit Asphalt. Ich habe dieses letztere Verfahren vorzuziehen
gelernt, und es ist auBerdem iiberall dort unentbehrlich, wo sofort ein
zweiter Raster iiber das schon Tangierte und auch iiber das bisher
Gedeckte zu tangieren ist.

In unserem Bﬂspwl 20 wiirden die Haare der Dame sowie der Armel
unter dem Schuh und die Téne in Hand und Gesicht ohne weiteres auf
diese Weise gemacht werden kénnen; wobei wir natiirlich nach jedem
Muster priiparieren und abspiilen und fiir die niichste Deckung von
neuem mit Wasserfarbe lasieren. Groflere Flichen decken wir mit
Seidenpapier ab, um nicht alles anstreichen zu miissen. Anders verhiilt
es sich mit der oberen Schrift und mit dem Kimono-Muster der Dame,
deren auf der Kopie vorhandene Konturen nur vom Photographen oder
Retuscheur als Hilfslinien gezogen wurden und die nun wegfallen
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miissen. Das spitere Ausschaben oder Wegschneiden derselben ist viel
zu zeitraubend, und auch das Aussparen beim Ausdecken dieser posi-
tiven Formen ist umstiindlich. Deshalb wird man nach dem Tangieren
alles anderen diese obere Schrift und die Kimono-Orname nlwruughmm
Alz,ft'rtlgnm('lll‘n mit dem Lack voll schwarz decken und dann alles
aniitzen. Nach der Aniitzung wird die ganze, sauber gewaschene, blanke

Abb, 20

Platte, ohne irgendeine Abdeckung mit dem groben Punktraster, den
wir s:]mn \'m‘]wr zu Hand und (1(‘5]1 ht \{‘twu-udr'L hatten, tangiert,
angestaubt und angeschmolzen. Hierauf decken wir mit Lack die ganze
Platte bis auf die obere Schrift und die Or namentierung ab, wobei wir
auch die geringfiigigen, glinzend stehenden Konturen im Kimono und
in den an die Schrift stoBenden Haaren nachziehen, lassen den Lack
trocknen und ftzen dann auch das zuletzt Tangierte an. Hierauf ist
die Platte iitzfertig, und sie kann dem Strichitzer zum Fertigmachen
iibergeben werden,

Anders liegt die Sache, wenn die Téne aul der Vorlage nicht kon-
turiert sind, auch nicht konturiert werden diirfen oder wenn das zu
umstiindlich ist und die vielen Zufilligkeiten einer komplizierten Ton-
verzierung damit nicht gut wiedergegeben werden konnten. Dann
greifen wir zu doppelten Aufnahmen, einer kurzen, welche die zu
musternden Tone der Vorlage bringt, und einer normalen, die nur die

4*
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1. Vorlage : Schwarz-Zeichnung.
Normale Aufnahme und Kopie,
angeiitzt, blank gewaschen,
tangiert, das Schwarze mit
Asphalt gedeckt, neuerlich an-
geiitzt, 2. Vorlage: Schwarz-
Zeichnung, Grund blau ge-
tuscht. Blau mit Stift konturiert,
normale Aufnahme und Kopie, das Ganze tangiert,
das Weill ausgeschabt. 3. Vorlage: Tone blau ge-
tuscht (hell und dunkel). Blaulackkopie, Téne mit
Asphalt gedeckt, angeiitzt; mit Benzin gewaschen,
Staubton mit Wasserfarbe gedeckt, Linien tangiert; mit Wasser gewaschen, Linien-
ton mit Wasserfarbe gedeckt, Staubkorn tangiert; wieder mit Wasser gewaschen.
Alles angeiitzt. 4. und 5. Vorlage: Téne blau getuscht; Blaulackkopie, Tione mit Asphalt
gedeckt, angeiitzt, mit Benzin gewaschen, tangiert, die freistehende Zeichnung mit
Asphalt gegengedeckt, der Ton angeiitzt. 6. Vorlage: Schwarze Zeichnung. Kopie
umgewandelt, angeiitzt, tangiert und nochmals angeiitzt.
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schwarze Zeichnung gibt. Es wird zuerst die kurze Aufnahme mit den
daran befindlichen PaBlkreuzen kopiert, die das Schwarz wie den Ton
in gleicher Weise wiedergibt, und kontrolliert, ob dabei nicht etwaige
zarte, schwarze Einzelheiten zu dick geworden sind, wie das bei den
kurzen Aufnahmen meist der Fall ist. Wenn wir uns wieder an Abb. 18
halten, so betriife das die feinen schwarzen Schriften, die wir dann als
ganzes Feld zudecken; alles andere wird nachgesehen, gerindert und
angeitzt. Auf keinen Fall ist sofortiges Tiefatzen zu empfehlen, da sich
sonst die Folien zu sehr in die hochstehenden Riinder einpressen und
ruiniert werden. Hierauf wird mit Hilfe der Pallkreuze die Normal-
aufnahme aufkopiert, die nur das Schwarze der Zeichnung bringt.
Die zartere, frei stehenbleibende Zeichnung ist nun mit Gummifarbe
zu decken und dann iiber die ganze Platte driiber zu tangieren. Da der
ganze Grund schon vertieft ist und alles Schwarze durch die zweite
Kopie von selbst wieder schwarz geworden und mit Asphalt gedeckt
ist, also nur der Ton der Zeichnung blank liegt, so kann sich die
Tangierung nur auf diesen Ton und die Plattenriinder erstrecken. Nach
dem Priiparieren des aufgebrachten Musters brauchen wir also nur das
schon fertig Angeiéitzte mit Lack vor weiterer Aniitzung zu schiitzen.
Frei bleiben also nur der tangierte Ton und die zarteren schwarzen
Zeichnungsdetails, die man vom ersten Negativ nicht stehen lassen
konnte. Dann wird neuerlich angeitzt, und der Strichitzer kann die
Sache fertig machen.

Geschickt angewendet ist das Tangieren ein gutes Mittel zur Be-
lebung Cll’]f’lll)lg’l_’l Strichzeichnungen und zum Tonen glatter Flichen.
Glitte und Sauberkeit der Tone selbst ist aber mit dem Einkopieren
sicherer zu erreichen. Auch zu anspruchslosen farbigen Arbeiten ist
das Tangieren in Verbindung mit dem Staubkorn zur Tonzerlegung
gut verwendbar, wenn es auch allein angewendet immer etwas derb
wirkt,

 Auch das Staubkcrn verwendet der Chemigraph,
d) Das Staubkor um in Strichbildern Halbténe zu erl'eich!}n;
seltener fiir Schwarzarbeit, weil es infolge der Feinheit des Korns nur
fiir gute Papiere taugt, nft und besser dagegen fiir einfache bunte
Arbeit. Es beruht dieses Verfahren auf dem uralten Prinzip der durch
gleichmiiflige Aufstaubung von Harzpulver entstehenden natiirlichen
Kérnung, die durch Anschmelzen des Pulvers fixiert und séiurewider-
standsfithig gemacht werden kann, so dafl das erreichte Korn in druck-
fiithige Plattenelemente zu verwandeln ist. Das Harz (fast nur Asphalt-
pulver) wird zu diesem Zwecke im Staubkasten aufgewirbelt, die
niederfallenden Teilchen werden auf der Metallplatte aufgefangen und
dann dort angeschmolzen,

Die einfachste Form des Staubkastens ist ein viereckiger Behilter,
der um eine durch seine Mitte fithrende Achse drehbar an einem Holz-
gestell befestigt ist und an dessen einem Ende sich ein gut verschlieB-
barer Schieber befindet, durch den ein Holzrost mit der zu staubenden
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Platte leicht ein- und ausgefithrt werden kann. Der auf dem Boden des
Behiilters aufgeschiittete Asphalt wird durch mehrmaliges Umdrehen
des Kastens aufgewirbelt, und nach dem Herabfallen des grébsten
Staubes wird der Rost mit der Platte in den wieder ruhig gestellten
Behiilter eingefiihrt.

Empfehlenswerter sind die feststehenden Staubkiisten, von deren
tonnenartig gerundetem Boden das Harzpulver durch eingebaute
Windfliigel aufzuwirbeln ist, die von aulen in rasche Rotation zu ver-
setzen sind, Das gleiche gilt von jenem System, bei dem das Aul-
wirbeln durch die Diisen eines auBen befindlichen Blasebalges erfolgt.
Die Kisten konnen ganz aus Metall bestehen oder sollen mindestens
mit solchem ausgekleidet sein, um grifite Staubdichtheit zu verbiirgen,
was im Interesse reinlicher Arbeit liegt. Das liegt aber auch im Interesse
der Reinhaltung des Harzpulvers, das bei Holz- oder Pappkisten
leicht durch Fasern aus diesem Material verunreinigt wird; aufierdem
bleibt das Pulver an den Fugen und Unebenheiten der Holz- oder
Pappeflichen haften und fillt dann bei einer geringen Erschiitterung
des Kastens wiithrend des Staubens in gréfleren Kliimpchen herab. Die
runde Gestaltung des Kastenbodens ist vorteilhaft, weil dabei aller
Staub aufgewirbelt wird, wohingegen er bei flachen Boden meist in
den Winkeln liegenbleibt.

Zum Zweck des Staubens selbst beschiitte man den Boden des
Kastens mit fein pulverisiertem Asphalt. Nach dem Schlielen des
Schiebers wird das Pulver aufgewirbelt, der gribste Staub durch einiges
Warten zum Absetzen gebracht, hierauf die auf dem Rost bereitgehal-
tene Platte eingeschoben und bei neuerlich verschlossenem Schieber
der Bestiubung ausgesetzt. Je weniger man zuvor absetzen liel, desto
grober wird das Korn; je linger man im Kasten belifit, desto dichter
mubl es naturgemiill werden, wobei selbstredend die Menge des ein-
geschiitteten Asphalts eine bedeutende Rolle spielt; darum mull man
bestrebt sein, die Menge immer gleichmiiflig zu halten, wenn der Aus-
fall der Kérnung sicher zu berechnen sein soll. Hierfiir einigermafen
genaue Angaben zu machen, ist ein Ding der Unméiglichkeit, da hier
nur Erfahrung das Richtige zu treffen lehrt, Versuche also unumgiing-
lich nitig sind.

Die Beurteilung der Tonstirke vor dem Anschmelzen ist anfangs
schwieriger als beim Tangieren, nur steht das Aussehen des Tones im
geraden Gegensatz zu jenem; denn er sieht viel dunkler aus, als er nach
dem Anschmelzen wird, da sich dabei mehrere Pulverteilchen zu einem
der winzigen Harztropfchen vereinigen, die das Korn bilden. Es gibt
auch kein zuverlissiges Hilfsmittel, um den Tonwert der Kérnung auf
der Platte vor dem Schmelzen zu kontrollieren. Dagegen ist er auf
weillem Papier wenigstens einigermafen zu beurteilen, und wir legen
daher am besten solches so unter die Platte, daB ein Papierrand vor-
steht. Auf diesem kontrollieren wir, den Staubungsprozef unter-
brechend, die Dichte des Korns und stauben weiter, falls diese noch
nicht entspricht. Dabei verschiebt man die Platte ein wenig, um einen
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weiteren weifien Papierstreifen freizulegen, der dann die Ausgiebigkeit
der folgenden Staubung deutlich zeigt. Setzt sich noch geniigend
Asphalt ab, so kann ohne weiteres fortgestaubt werden; andernfalls
muB der Rost mit der Platte sehr vorsic htlg herausgenommen und das
Harzpulver neu aufgewirbelt werden. Es geht daraus hervor, dafl die
ganze Arbeit in einem Raum vorgenommen werden mul}, in dem keine
Zugluft stérend wirken kann, da sonst beim Herausnehmen der Platten
das leichte und ganz lose auflwtrulde Pulver sofort ungleichmifiig ver-
blasen wiirde. Aus dem ;,_lut,lu,n Grunde muf} im gleichen Raume der
Rost und der Gasbrenner zum Anschmelzen des Asphalts untergebracht
sein, da man die gestaubte Platte nicht weit herumtragen kann.

Im allgemeinen bewihrt es sich, den benétigten Ton nicht durch
einmaliges starkes Stauben erreichen zu wollen, sondern lieber zwei-
oder dreimal miiflig zu stauben und dazwischen anzuschmelzen; wir
verwenden daher besser weniger Staub. Dabel ist die resultierende Ton-
stiirke viel leichter zu regulieren als beim sofortigen Aufbringen groferer
Staubmengen, deren Absetzen schwer zu berechnen ist und leicht allzu
dicht ausfillt, so daBl man oft abblasen oder abwaschen muf, was immer
unangenehmer ist als die méBige Verstirkung einer noch zu wenig
dicht befundenen, bereits angeschmolzenen Staubschicht.

Eine sehr heikle Arbeit ist das Anschmelzen des aufgestaubten
Asphaltpulvers. Die Platte mull zu diesem Zweck vorsichtig auf einen
Rost gebracht werden, unter dem der Gasbrenner leicht hin- und her-
geschoben werden kann, so dafl gleichmiflige Erwiirmung und rasche
Beseitigung der Wirmequelle moglich ist, wenn das Harz die Schmelz-
temperatur erreicht hat. Die Arbeit geht auf einem gut regulierbaren
Gasofen mit eiserner Platte sicherer und gleichmifBiger vonstatten; es
mufl aber dann die Kornplatte mit Hilfe von Zangen im richtigen
Augenblick entfernt und zum Auskiihlen auf einen Stein usw. gelegt
werden. Bei bewegtem Gasbrenner ist gleichmiBiges Anschmelzen nur
bei grofier Vorsicht und einiger Erfahrung erreichbar; besonders bringt
bei schon beginnendem Schmelzen des Pulvers jedes ldng(‘re Verweilen
des Brenners an einer Stelle einen dunklen Fleck hervor, der durch das
partielle Uberschmelzen des Asphalts entsteht. Der rmhtlg, Grad der
Erhitzung ist erreicht, sobald der matt samtbraune, dichte Ton des
losen Pulvers sich in ein bedeutend weniger dichtes, aber tiefschwarzes,
glinzendes Korn verwandelt hat und sobald die Staubpartikelchen,
von der Seite mit der Lupe betrachtet, halbrund, schwarz und scharf
begrenzt an der Metallfliche anliegen; dauert die Erhitzung fort, so
beginnt der Asphalt auseinanderzuflieBen, wobei sich um die ein-
zelnen Kérnchen braune Héfe bilden, die zusammenflieffen und dem
iiberschmolzenen Kornton ein braunes, fettiges Aussehen geben. Es
entstehen dadurch dunkle oder ganz volle Flecken, die die aufgewen-
dete Arbeit wieder ganz hinfillig machen kénnen. Anfangs besteht
auch die Gefahr, zu wenig anzuschmelzen, so dafl die Kérnung beim
Atzen teilweise abschwimmen kionnte; dem lifit sich aber durch eine
leicht auszufithrende Probe ebenfalls vnrbuugen, indem man die miillig
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abgekiihlte Platte am Rande mit dem Fingerballen leicht iiberreibt,
wobei gut angeschmolzenes Korn unveriindert bleibt, wohingegen sich
noch nicht geniigend haftende Kérnung verreibt, so dafl die beriihrte
Stelle einen dunkleren Fleck bildet und auch am Finger etwas Staub
haften bleibt; nochmaliges Nachschmelzen ist also im letzteren Falle
erforderlich.

Wie ersichtlich, kann die an sich recht einfache Arbeit des Staubens
anfangs auch Schwierigkeiten bereiteny die selbst bei grioBiter Vorsicht

Abb. 21

fiir den Operateur unangenehme, weil immer schmutzende Arbeit wird
bei schlecht schlieBendem Staubkasten geradezu unertriiglich unsauber,
Anderweitiger Staub und Schmutz im Raum kann zu Verunreini-
gungen des Asphaltpulvers fithren, die beim Atzen ausfallen und weille
Liicken im Kornton bilden. Helligkeit ist zur sicheren Beurteilung der
Tonstiirke und des Anschmelzens unerliBlich.

Die Begrenzung der zu staubenden Fliche geschieht ebenso wie beim
Tangieren durch Abdecken mit wiisseriger Gummifarbe, die samt dem
aufliegenden Asphalt nur nach dem Anschmelzen abgespiilt werden
kann, wozu man manchmal lingere Zeit quellen lassen oder mit
Wattebiiuschchen reibend nachhelfen muf; besonders wenn etwas zu
stark angeschmolzen wurde. Auch das Ausdecken und Aniitzen der
Tonfliche mit nachtriglichem *\ufl\upu'u-u der Zeic hmm;_' und folgen-
dem Stauben mit neuerlichem Aniitzen ist genau so wie beim Tangieren
angiingig. Eine mehrfache Abstufung des Staubtons empfiehlt sich fiir
Schwarzarbeit nicht; wohl aber fiir einfache Buntarbeit, fiir die das
Staubkorn ein Lu!vr Tonbildner ist, der sich durch l\lt‘ldl‘l‘l, AL:(‘:I,
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Polieren und Nachschneiden verindern laBt, was fiir einfache Farben-
drucke wichtig ist. Ein gutes Beispiel der Staubkorn-Anwendung zeigt
uns Abb. 21, Uber die Abstufung der Kornténe sprechen wir noch in
dem Kapitel iiber die Farbeniitzung.

Abb, 22 <

- . Ergiinzend wollen wir uns mit einem dritten
e) Das Spritzkorn ahl&r wenig empfehlenswerten, weil nur gml.:
anpassungsfihigen Tonzerlegungsmittel befassen, ndmlich mit dem
Spritzen. Wir nehmen dieses mit Hilfe eines Drahtsiebes und mit einer
kleinen Biirste vor. Die Biirste wird in die mit Terpentin zu einem mifig
diinnen Brei vermischte Umdruckfarbe schwach eingetaucht, und die
Borstenspitzen werden so iiber das Sieb gefiihrt, dall die Farbe tber die
darunter liegende Metallplatte hinwegspritzt. Mit einer Biirste ist das
gleiche Ergebnis zu erreichen, wenn man die Farbe von den schriig
nach aufwirts gehaltenen Borsten mit Hilfe eines Brettchens ab-
schnellen lifB3t, indem man mit diesem von der Biirstenkante nach auf-
wiirts streicht. Immer wird die Feinheit des resultierenden Korns von
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der Konsistenz der verwendeten Farbe abhéingen; das Korn wird von
um so griberen Elementen durchsetzt sein, je diinner die Farbe ist,
da sich dabei gerne grifere Tropfen bilden. In Terpentin geloster
Asphalt oder sehr verdiinnte Umdruckfarbe kann iibrigens auch mit
Hilfe eines Zerstaubers iiber die in diesem Falle etwas schriig gestellte
Platte gespritzt werden. Entstehende Ungleichheiten kénnen nur in
beschrinktem MafBe durch wiederholtes Uberspritzen ausgeglichen
werden. Das I‘ralml teren zum Zwecke der Siurewiderstandsfihigkeit
wird wieder mit Asphaltpulver in der frither geschilderten Weise vor-
genommen, Nach entsprechendem Abdecken mit Papiermasken oder
mit Gummilésung kénnen dann einzelne Plattenteile noch dunkler
gespritzt werden. Natiirlich weist das Spritzkorn immer sehr verschieden
grofle Elemente auf, worin ja seine Eigenart besteht. Wer schon mit
Wasserfarbe auf Papier gespritzt hat, wird wissen, welch zartes Korn mit
dem Gitter zu erreichen ist; es kann bis zur Feinheit des Staubkorns ge-
trieben werden. Um so grofler ist dann die Enttiuschung, wenn man auf
Metall einen Spritzversuch macht; denn trotz verschiedenster Farben
und verschiedenster Konsistenz wird manauch nichtanniihernd die Fein-
heit erreichen wie auf dem Papier, weil letzteres durch Aufsaugen der
Fliissigkeit die Farbpartikelchen sofort zum Stehen bringt, was auf
dem Metall nicht geschieht. Die kleinen Blischen flieflen vielfach zu-
sammen und vereinigen sich zu griferen Tropfen, wodurch zwar so
recht der Spritzcharakter, aber auch der Eindruck des Derben ent-
steht. Das Spritzen ist fiir den Chemigraphen deshalb nur dort ver-
wendbar, wo sehr grobe Kiérnung erwiinscht ist, z. B. bei Witzblatt-
bildern. Unsere Abb. 22 gibt eine Probe mit Spritzkornténen, wobei
das Weill zuerst mit Gummifarbe abgedeckt und dann das Ganze zart
gespritzt und mit Asphalt pripariert wurde ; dann ist der helle Ton auch
mit Wasserfarbe abgedeckt und der dunkle Ton in den beiden Frauen-
gestalten nochmals gespritzt, wieder pripariert und schlieBlich das
Ganze in Wasser abgespiilt und itzfertig gemacht worden.

Damit ist die technische Seite von alledem erschopft, was der
Metall-Retuscheur kennen und meistern soll, wenn er seinen Namen
zu Recht verdienen will.
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. 5 5 v oine Zum bessere
a) Uber die chemischen Vorgiinge beim Atzen i

Verstiindnis des
folgenden Teiles sowie der Autotypieitzung wollen wir uns nun zuerst
mit dem Atu.pm..('ﬁ und den Atzmitteln befassen, die fir den Chemi-
graphen in Frage kommen. Letztere sind fast ausschlieBlich nur zwei:
die Salpetersiure und das Eisenchlorid. Mit diesen wollen wir uns kurz
beschiftigen, ehe wir mit unseren praktischen Ausfithrungen fortfahren;
denn einige Kenntnis der chemischen Vorgiinge beim Atzen
erleichtert es in hohem Malle, die Fortschritte und Eigen-
heiten des Atzprozesses zu begreifen und durch entsprechende
Eingriffe zu regulieren. Die folgenden Darlegungen halten sich
im wescnlllt,h(,n an das Biichlein von H. Schuberth: ,,Das Atzen
der Metalle** (Verlag Hartleben, Wien, chemisch-technische Bib-
liothek) und an Informationen, die ich Dr. J. Bekk, Berlin, danke.

Fiir Zinkitzung kommt vorwiegend Salpetersiiure in ver-
schiedener Konzentration in Irage; sie ist in konzentriertem
Zustande eine wasserhelle, schwach rauchende Fliissigkeit, die
gewohnlich von Zersetzungsprodukten etwas gelblich gefirbt
ist, die sich unter Einwirkung des Lichtes in der Siure bilden.
Die im Handel vertriebene Siiure ist mehr oder weniger wasser-
haltig, und ihre Dichte schwankt meist zwischen 36 und
40 Grad Baumé. Festgestellt wird die Dichte mit dem Ariiometer
(Abb.23), einer vertikal schwimmenden Glasréhre, deren untere
Kugel mit Quecksilber oder einer anderen schweren Substanz
gefiillt ist, die den aufrechten Stand des Instrumentes bewirkt
und deren Menge auBerdem so reguliert ist, daBf die Gradskala
in Wasser bis zum Nullpunkt versinkt, wogegen.der Punkt, an
welchem die Oberfliche einer Lésung von 15 Teilen Kochsalz in
85 Teilen Wasser (Temperatur 17,59C) die Graduierung schnei-
det, mit 15°bezeichnet wird. Das ist die Grundlage der Einteilung Abb.23
des. weitaus gebriuchlichsten Ariometers von Baumé, das in
keiner Atzerei fehlen darf. Je tiefer das Instrument bll’]l\l desto diinner
ist die Fliissigkeit, je hoher es steigt, um so dichter; die Skala liuft also
von oben nach unten.

Die umstehende linke Tabelle zeigt die wichtigsten Dichten der
Salpetersiiure (HNOg) bei 15° C Wiirme.

Bei der Atzung von Metallen mit Salpetersiure entstehen die sal-
petersauren Salze (Nitrate) der betreffenden Metalle unter gleichzeitiger
Bildung von salpetriger Siure und anderer teilweise gasformiger Zer-
setzungsprodukte, deren Natur durch die Konzentration der Salpeter-
siiure bedingt ist. So wird z B. beim Vordringen der Siure in das
Innere des Metalls an der Atzstelle die Salpetersiiure selbst verbraucht
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und mufl durch Schaukeln, Pinseln und andere mechanische Einfliisse
frisch zugefithrt werden. Geschieht das nicht, so wiirde gegebenen-
falls nur die salpetrige Siure auf das Metall unter Bildung von Zink-
oxyd einwirken, das seinerseits als unwillkommene Schutzschicht
wirkt und ein verlangsamtes und ungleichmifliges Atzen im Gefolge
hiitte. Besitzt die Siure einen hohen Gehalt an salpetriger Siiure
(N4O,), was sich durch briunliche Firbung zeigt, so tritt die Bildung
von Oxyd stiirker in den Vordergrund; es ist daher eine Siure mit
geringem Gehalt an salpetriger Siiure vorzuziehen.

Der Vorgang bei Zinkiitzung in Salpetersiure ist der, dal der
Stickstoff der Siure sich mit dem Zink zu Zinknitrat verbindet,
welches Metallsalz gelist in der Siure verbleibt und schwachen Bidern,
die urspriinglich frisch-essigsauer schmeckten, allmihlich einen stumpf-
bitteren Geschmack verleiht, Der Sauerstoff der Siure verbindet sich
mit Zink zu Zinkoxyd, das als grauer Belag auf dem Metall liegt und
die Atzung hindert, wenn es nicht durch Pinsel usw. entfernt wird.
Auflerdem bildet sich in schwacher Siure das in Blischen sich ent-
wickelnde Ammoniak und bei starkem Verbrauch der Siure auch
Wasserstoff; in starker Siure entsteht beim Atzen auBerdem das
giftige, farblose Stickoxyd, das an der Luft sofort gelbbraun wird und
die bekannten stechenden Dimpfe gibt. Ausgebrauchte schwache
Siure ist durch die starke Oxydbildung und den bitteren Geschmack
kenntlich; verbrauchte starke Siure durch ihre dunkelgraue, von den
zahlreichen Zinkoxydteilchen herrithrende Fiirbung.

it i 100 Teile Grade S 100 Teile

I(;arurié (im]:';icht t-ntlu: :::.:_‘n l!'u::lllé [i:\]:‘irht enlf‘:;:‘é{'f“
3 1,022 4 30 1,256 30
5 1,037 6,3 31 1,277 32
10 1,075 12,7 343 1,298 34
15 1,116 19,4 35 1,319 36
20 1,161 26,3 37 1,341 38
25 1,210 33,8 39 1,362 40
30 1,263 41,5 40 1,387 42
35 1,320 50,7 42 1,411 4

40 1,383 61,7 by 1,436 46
45 1,453 78,4 45 1,461 48

In der Praxis arbeitet man vielfach mit Zusiitzen, die eine Erhohung
der Dickfliissigkeit des Atzmittels zwecks langsamerer und gleich-
miilligerer Atzung anstreben; auch bewahrt der Atzgrund solcher ver-
dickten Siure gegeniiber viel linger seine Widerstandsfahigkeit. Fer-
ner werden auch chlorhaltige Zusiitze, z. B. Kochsalz u. dgl., ver-
wendet, die die Angriffsfihigkeit der Siuremischung vergroBern helfen.
So mischen z. B. Angerer & Gischl ihre Siure wie folgt: 1000 Teile
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Wasser, 1200 Teile Salpetersiure (40°), 80 ¢ Kochsalz, 300 Teile Holz-
essig; allerdings ist sie erst nach einigen Tagen BL]eruchsfahlg bis
dahin ist sie in offenen Behiiltern aufzubewahren. Holzessigzusatz ist
iibrigens iiberall gebriuchlich, wo es sich um Strichitzung handelt.
Eine grofie Rolle spielt beim Atzen die Temperatur des Bades, was
besonders im Winter zu beachten ist: Kiilte hindert oder verzigert die
Atzung ebenso wie die meisten anderen chemischen Vorgiinge; Wiirme
dagegen beschleunigt sie, und so wird z. B. selbst verdiinnte, aber
erwarmte Siure durch Zink zu Stic koxyd reduziert, welches sehr giftige
Gas sich sonst nur bei Verwendung konzentrierter Siure entwickelt.
Im allgemeinen gilt, daB die Siure nur so lange wirksam bleibt, als sie
noch geniigend Stickstoff zur Bildung von Zinknitrat uhgobcn kann,
welches Metallsalz gelést im Bade bleibt und dessen Bildung die Vor-
aussetzung der Atzung ist.

Wir kinnen nun zu unserem Kupfer- und Messing-Atzmittel, dem
Eisenchlorid (FeyClg), iibergehen. Es ist ein gelblich-braunrotes, in
Wasser leicht liisliuhes Salz, dessen Wasserzusatz man so l‘egu]iert,
daB die Dichte 35° bis 400 Baumé betriigt. Uber das spezifische Gewicht
und den Gehalt der Eisenchloridlésungen bei einer Temperatur von
17,5° C gibt die rechtsstehende Tabelle auf Seite 60 Aufschlull.

Der Vorgang bei der Einwirkung von Eisenchlorid auf Metalle ist
im allgemeinen der, daB das Eisenchlorid zu Eisenchloriir reduziert
wird, wiithrend andererseits das losliche Chlorid des zu atzenden Metalls
entsteht.

Nach lingerer Zeit bildet sich im Bade ein dunkler, schlammiger
Niederschlag, der fortgepinselt werden mufl. Dieser Niederschlag be-
steht hauptsiichlich aus Kupferchloriir und der Verbindung von diesem
mit Sauerstoff, dem griinlich gefirbten Oxychlorid, das dem Schlamm
die griine Farbe gibt. Das I\upfe,rchlul'ur selbst ist ein weilles, in
Wasser unlosliches Salz, das sich manchmal auf der Platte nieder-
schlidgt und sich nicht fortbiirsten liBt; im Chloridbade 16st es sich
aber in der Regel; der Niederschlag wird oft auch griinlich gefirbt durch
das sich bildende Oxychlorid. Der Atzvorgang wird durch den lose auf-
liegenden Schlamm zwar nicht verhindert, aber es empfichlt sich doch,
beim Atzen zu pinseln oder zu ﬁchaukcln um Ungleichheiten zu ver-
meiden. Das Eisenchlorid bewirkt l\emo Gasentwicklung, sondern
dtzt ruhig und gleichmiBig, so dal es fiir Kupfer und Messing das
idealste Atzmittel ist. [xt.gcn Temperatureinwirkungen ist es aber noch
empfindlicher als die Salpetersiure. Die Ausniitzung des Bades kenn-
zeichnet sich durch die immer dunkler werdende Firbung, die anfangs
schon goldbraun war. Es ist einleuchtend, daB die Losung des Kupfers,
d. h. das Atzen, nur so lange vor sich gehen kann, wie Eisenchlorid im
UberschuB in dem Bade vorhanden ist. Praktisc h ist eine vollige Aus-
niitzung nicht durchzufithren, weil der AtzprozeB sonst am Schlusse
zu langsam verlaufen wiirde. Das frither iibliche Regenerieren aus-
genutzter Bider kommt bei der Billigkeit des Chlorids in der Chemi-
graphie heute wohl nirgends mehr vor.
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Zu den wichtigsten Einrich-
tungsobjekten eines chemi-
graphischen Betriebes gehort schon lange die Atzmaschine. Die For-
derung des chemischen Prozesses der Atzung basiert dabei auf dem
Gedanken, daf} die chemischen Verbindungen um so rascher entstehen
miissen, je rascher neue Siureteilchen an das Metall herangefiihrt und
je intensiver sie an die Metallteilchen angepreft werden. Das erreichte
Levy in Philadelphia, der Erfinder der Atzmaschine, um 1900 durch

A

b) Das Wesen der Atzmaschinen

Abb. 24

PreBluft, die er durch Bodenlécher der Siurewanne und dariiber be-
findliche Porzellandiisen einfithrte und mit deren Hilfe er die Siure
gegen die iiber derselben bildabwiirts eingespannte Platte spritzte. Diese
Maschine wurde in Europa vollkommen verdriingt durch die wesentlich
einfachere von Axel-Holmstrom (1904) und #hnliche Konstruktionen
aus neuerer Zeit. Bei der Axel-Maschine wurde die Siure urspriinglich
auch hochgeschleudert; aber durch rotierende Schaufelriider, die in
die Fliissigkeit nur miBig eingreifen. Schon lange ist diese Anordnung
weit iiberwiegend ersetzt worden durch die seitliche Anbringung eines
Schaufelrades, die auch ein seitliches Einstellen der Platten ermoglicht
und jede Einspannvorrichtung iiberfliissig macht. Diese letztere Form,
deren Schnitt die Abb. 24 zeigt, hat nur ein Schaufelrad, das die Siure
auf die gegeniiberstehende Platte schleudert, die durch den Schiebe-
deckel eingestellt wird. Durch das Abzugsrohr werden die Siure-
diampfe abgeleitet. Die Maschinen sind aus Ton absolut siurefest
gebaut und haben jene einfachsten Formen, die Grundbedingung fiir
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die Dauerfestigkeit einer Atzmaschine sind; denn nur solche Formen
sind in den sidurefesten Materialien dauerhaft herzustellen. Der An-
trieb der Maschinen erfolgt fast iiberall durch Elektromotoren (Abb. 25).

Die Arbeit an diesen Maschinen erfiillt die Erwartungen, welche die
Erfinder daran kniipften. Die Atzung geht ganz bedeutend schneller
vor sich, was besonders bei den zeitraubenden Tiefiitzungen der Strich-
itzerei aulerordentlich ins Gewicht fillt, zumal mfulg_,t' der selbst-
titigen Bewegung der Siure der Atzer wi lluoml der Atzdauer andere
Arhut besorgen kann. Aber auch fiir den Autoiitzer ist der Gewinn
ein doppelter: neben der hier weniger wesentlichen Zeitersparnis gibt
die Maschine nimlich ]\nlltr.mnﬂvhclc und tiefere Atzungen, worauf
wir in dem Kapitel iiber die Autotypieitzung ausfiithrlich zuriick-

Abb, 25

kommen. Geiitzt wird gewdhnlich mit einer Siure von etwa 12° Baumé,
was ungefihr 1 Teil Salpetersiure auf 8 Teile Wasser entspricht. Wird
in einer Maschine nur Strich geiitzt, so kann die Sdure etwas stirker
genommen werden (bis zu 14 oder 15° Baumé). Das Eisenchlorid
wird ebenso wie fiir die Schaleniitzung 38 bis 40° stark genommen.
Es mufB erneuert werden, wenn es griinlichschwarz wird, und das
Siurebad dann, wenn es dunkelgrau wird. Die Erneuerung richtet sich
natiirlich ganz nach der ]c-\\mllgﬂcn Beniitzung; in einem Betrieb hily
das Bad dlL ganze Woche, in dem andern ist es schon nach zwei Tagen
ausgeniitzt., Winke dazu werden wir noch geben.

Neben der Rasteraufnahme ist die Strich-
itzung eines der schwierigsten Teilgebiete der
Chemigraphie. Eine wirklich gute Strichitzung nach zarter Zeichnu ng
erfordert besondere technische Fertigkeit, auller dl‘m ist Organisations-
talent notig, um die Arbeit in der Strichitzerei geschic 'kt einzuteilen

¢) Die Strichitzung
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und vieles zu bewiiltigen. Dieser Umstand, ferner die schmutzige und
gesundheitsschiidliche Arbeit, die Verkennung ihrer Schwierigkeiten
und die daraus entspringende meist geringere Bezahlung dem Auto-
typieiitzer gegeniiber, veranlassen die meisten Atzer, sich lieber der
angenchmeren Autoiitzung zu widmen, so daB sich auf dem Gebiete
der Strichiitzerei vielfach ein Mangel an wirklich tiichtigen Kriiften
bemerkbar macht. Und doch bringt die Stricharbeit, wenn sie gut
organisiert ist, meist einen erheblich héheren Gewinn als die hiher
geschiitzte Autotypie, so daB es tiichtigen Fachleuten nur empfohlen
werden kann, sich dieser Beschiiftigung zuzuwenden.

Bei der Strichitzung kommen hauptsichlich zwei Verfahren in
Betracht, nimlich die nasse, franzisische, und die trockene, die sog.
Wiener Atzmethode. Die amerikanische Manier, das sog. Drachen-
blut-Einstaubverfahren, wird in Deutschland kaum angewandt. Die
Grundsiitze der Weiterbehandlung des angeiitzten Klischees sind
iibrigens immer die gleichen; es gilt, die seitliche Atzwirkung der Siure
aufzuheben und ihre Wirkung nur in die Tiefe gehen zu lassen. Das
geht nur, wenn man die plastisch werdenden Striche der Zeichnung an
thren Seitenwiinden immer wieder schiitzt, sobald die Siure ein Stiick
weiter in die Tiefe geiitzt hat. Die Atzung mufl daher ofters unter-
brochen und die Platte stets neu und mit so weicher Farbe eingewalzt
werden, daBl diese an den Kanten gleichmiiBig abflieBt; nach jeder
Atzung eine Stufe weiter. Durch aufgestaubte und angeschmolzene
Harze wird die Farbe sodann in siurefesten Atzgrund verwandelt. Ist
die notige Tiefe des Grundes erreicht, so sind die Atzstufen zu ent-
fernen, was man nach dem Reinigen der Platte erzielt, wenn man zuerst
soviel Farbe und damit Atzgrund aufbringt, daBl nur die unterste Stufe
frei bleibt und diese hierauf fortgeiitzt werden kann. Dann wird wieder
gereinigt und nur soviel Farbe aufgebracht, daB die mittlere Stufe frei
bleibt und wegzuiitzen ist, und endlich wird wieder nur die Druck-
fliche gewalzt und in schwiichster Siure die oberste Stufe fortgeiitzt,
Nun zur praktischen Durchfithrung der Arbeit.

Als Ubertragungs-Verfahren kommt fiir Strichiitzungen weit iiber-
wiegend noch immer das direkte Kopieren mit Chromalbumin in Be-
tracht. Das Kopieren mittels lichtempfindlicher Asphaltlésung gibt
wohl schiirfere Kopien, wird aber infolge der langen Kopierzeit nicht
angewandt. Der oben geschilderte direkte Umdruck von autographi-
schen Korn- und Federzeichnungen, wie lithographischen Steindrucken
auf Zink, findet fiir Zwecke der Chemigraphie fast nur noch in Oster-
reich Anwendung. Fiir besonders zarte Strichitzungen konnen sehr
vorteilhaft die Kaltemailverfahren (Blaulack, Schellack) Anwendung
finden; fiir zu tangierende Atzungen immer.

Die kopierte Platte wird mit der vorhandenen Vorlage und auch
wohl mit dem Negativ verglichen, und nur einwandfreie Kopien diirfen
fiir die Atzung iibernommen werden. In zweifelhaften Fiillen ist die
Anfertigung einer neuen Kopie oder eines frischen Umdruckes (wenn
ein solcher iiberhaupt méglich ist) oder eine wiederholte Aufnahme
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meist noch vorteilhafter, als durch eine langwierige Metallretusche eine
Verbesserung herbeifithren zu wollen, die oftmals den Vorlagen dann
doch nicht entspricht; manche zarte Retusche ist auch besser auf dem
Negativ durch Einritzen vorzunehmen. Fiir die photographische Auf-
nahme ungiinstige Vorlagen, wie z, B. Zeichnungen mit feinen grauen
Strichen, unausgedruckte Abziige oder starke photographische Ver-
kleinerungen oder Vergroflerungen, werden eine Retusche auf Metall vor
dem Atzen und spiiter beim Nachschneiden stets erforderlich machen.

Zu den folgenden und spiiteren Einstiiubungen braucht man feinst
pulverisierten Asphalt (am besten das sogenannte ,unfiithlbare®
Pulver), Wachsasphalt und Kolophonium, die man in entsprechend
grofie, 10 em hohe Holzkistchen, jedes Pulver fiir sich, ausbreitet;
weiter werden gebraucht drei breite flache Haarpinsel — fiir jedes
Pulver einen —, einige Puderquasten, ein kleiner Blasebalg, etwas
gewdhnliche Watte, ein aus diinnen Eisenstiiben gefertigter Rost, der
auf 15 bis 20 em hohen Fiilen ruht, Gas-Bunsenbrenner und eine
Flachzange zum Anfassen der erhitzten Platten.

Die gut befundene Ubertragung kommt zum Anschmelzen auf obigen
Rost, wird zur Beseitigung jeder Feuchtigkeit und zur Erhéhung der
Ansaugefiihigkeit der fetten Kopier- oder Umdruckfarbe handwarm
gemacht und mit dem im Kasten befindlichen fein pulverisierten
Asphalt und dem breiten weichen Haarpinsel ganz leicht iibergangen,
und zwar so, daf} reichlich Asphalt aul die Platte zu liegen kommt,
Durch leichtes Uberwischen mit dem Pinsel wird der iiberfliissige
Asphalt entfernt und nach abermaligem leichten Anwiirmen der ganze
Vorgang wiederholt. Der nach dem Abpinseln iiberschiissige Asphalt
wird mit einer Puderquaste oder einem Wattebausch durch leichtes
Uberwischen entfernt. Dies wird so lange wiederholt, bis auf den blanken
Stellen der Zinkplatte nicht die geringste Spur von Asphalt zu sehen
ist, der besonders deutlich in Erscheinung tritt, wenn man die Platte
von der Seite ansieht. Die geringste, in der Aufsicht gar nicht sichtbare
Spur des Pulvers zeigt sich dann als brauner Belag. Gute Verbindung
des Asphalts mit der Fettschicht ist Grundbedingung, withrend die
freien Stellen vollstindig rein sein miissen; fetzteres laBt sich durch
Uberwischen mit Puderquaste oder Wattebausch leichter erzielen,
wenn man sie ganz wenig in Talkum taucht. Eine schlechte Verbindung
der Fettschicht mit Asphalt wiirde ein Durchitzen zur Folge haben,
withrend vom Asphalt schlecht gereinigte Stellen rauhe Atzflichen
ergeben; die Kopie muBl also geniigend Farbe haben.

Die Platte wird nun am Rost so weit erhitzt, bis die mit Asphalt
bedeckte Farbschicht zu dunkeln beginnt und matt glinzend erscheint.
Zu beachten ist, daB bei jedem Erhitzen der Platten gleichmillig vor-
gegangen wird, um das Verkriimmen tunlichst zu vermeiden; denn
letzteres erschwert die weitere Behandlung der Platten, besonders das
Einwalzen, sehr. Die erhitzte Platte fat man mit der Zange und legt
sie zum Auskiihlen auf einen Stein; ist dies geschehen, so kann die
Metallretusche vorgenommen werden, unter der Voraussetzung, dafl

Reproduktionstechnik 2 5
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die Zinkplatte bereits vor dem Kopieren mattiert wurde; wo nicht, so
kann das jetzt durch Ansiiuern in der schwachen Siure der Autoiitzer
erledigen, wie es schon im vorhergehenden Abschnitt geschildert wurde.

Auch die Metall- Retusche wurde im vorigen Abschnitt ausfiithrlich
beschrieben; sie muf dem Charakter der Vorlage angepaBt werden.
Nach ihrer Erledigung wird der Plattenrand bis 5 mm an die Zeichnung
heran gedeckt, um ihn vor der Siurewirkung zu schiitzen. Auch gréBere
freie Stellen un Innern des Bildes miissen, ebenfalls 5 mm von der
Zeichnung ab, in der ganzen Ausdehnung gedeckt werden, damit die
Walzen an thnen Halt finden; diese Flichen werden an der fertigen
Atzung vor den Probedrucken herausgefriist oder geschnitten. Die
Riickseite der Platte wird mit einem Borstenpinsel mit mittelstarker
Schellacklésung oder mit Spirituslack bestrichen.

Vorder- und Riickseite miissen trocken sein, was durch ein wenig
Anwiirmen zu beschleunigen ist.. Dann kann die erste Atnm{: die
sogenannte Aniitzung, beginnen. Je nachdem man das nasse oder
trockene Verfahren dnwl,nd(,l, st diese Aniitzung wie die folgenden
Mittelitzungen bis zur Tiefitzung ganz verschieden zu behandeln ;
von der Tiefitzung ab ist dann die Behandlungsweise fiir beide Ver-
fahren die gleiche.

Ehe wir aber auf Einzelheiten der Strichiitzung eingehen, wollen
wir uns mit der Einrichtung einer modernen Strichdtzerei vom prak-
tischen wie hygienischen Standpunkt befassen. Notig sind lichte, luf-
tlg(, Riumlichkeiten, die dreimal geteilt werden kénnen, und zwar in
einen Raum, in weh hem geiitzt und gewaschen wird, einen weiteren
griferen Raum, in welchem das Anwalzen, die *-.mlstlg_.cn Yorarbeiten
und das Nacharbeiten der Platten sowie das Einbrennen vorgenommen
werden und in dessen niichster Nihe ein dritter kleinerer Raum ist, der
als Staubkammer dienen muf.

In dem Atzraum soll der dem sog. Abzug oder Digestorium des
Chemikers entsprechende Atzherd stehen; dieser ist ein entsprechend
fester Tisch mit einem Aufbau von ungefiihr 1'/, m hohen Glaswiinden,
die oben mit Brettern abgedeckt sind. An der vorderen Glaswand
befindet sich ungefihr 30 em iiber der Tischplatte eine Offnung zum
Einlegen der Platten. Die Tischplatte selbst wird am besten mit
starkem Bleiblech beschlagen, das an den Seitenwiinden ungefihr
25 ¢m hoch aufgebogen und bcfesllgl 1st. An der vorderen Seite der
Glaswand ist in Tischhohe eine Klappe zum Einschieben der Siure-
schalen. Um die entstehenden Siurediimpfe rasch und sicher zum Ab-
zug zu bringen, wird in der Mitte der Riickwand ein entsprechendes
Loch angebracht, das zur Aufnahme eines Exhaustor-Saugrohres dient.
Der Antrieb des Exhaustors geschieht am besten durch einen Elektro-
motor; doch ist es empfehlenswert, diesen in einem anderen Raum
unterzubringen, in welchem nicht mit Siure gearbeitet wird. Die abzu-
ziehenden Siauredidmpfe leitet man durch weite Tonrdhren ins Freie.
Wo gut ziehende Kamine vorhanden sind, geniigt meist auch die
Ableitung der Siuredimpfe durch den Schornstein und zur Unter-
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stiitzung des Zuges eine offen brennende Gasflamme, die sog. Lock-
flamme. Der Atzherd wird innen wie aufen mit Asphalt ndor Spirituslack
gestrichen. In niichster Niihe ist fiir Wasserleitung mit einem groferen
Abspiilbecken aus Ton und AbfluBrohren aus dem gleichen Material zu
sorgen. Es ist auch zu beachten, daf die daran anschlieBenden Rohre
siiurewiderstandsfihig sind, und es ist auBerdem zu empfehlen, zum
Abgull bestimmte stiirkere Salpetersiiure-Bider mit Wasser zu ver-
dilnnen. Fiir die Vordtzungen in den schwachen Siurebiidern findet
meistens ein fester, mit Lack geschiitzter Tisch Verwendung; denn die
hier entstehenden Dimpfe sind kaum merkbar, und der Fortgang der
Vor- und Nachitzungen, der sehr genau verfolgt werden muB, ist am
freien Tisch besser zu beobachten; ]Ldmh ist es auch hier notwendig,
in der Niihe des Abspiilbeckens zu sein. In den meisten Atzereien merkt
man aber nichts von diesen hygienisch wertvollen Einrichtungen;
man begniigt sich mit einem reichlich liifftbaren Raum als Atzkammer.

Auch das Abwaschen der Platten geschieht in diesem Raum; hierzu
benitigt man einen entsprechend groBen Tisch, dessen eine Hilfte
nach unten trichterférmig mit Blech und einem Ablauf versehen ist,
durch den das verbrauchte Terpentin in ein darunter stehendes Gefiald
liuft, so dafl es mehrmals zum Plattenwaschen verwendet werden kann.
Uber die viereckige obere Offnung kommt ein mit Querstiben ver-
sehener abnehmbarer Rahmen. Die andere Hilfte des Tisches ist un-
gefithr 30 em zu vertiefen und dient zur Aufnahme der Sigespiine.
In unmittelbarer Niihe muf} eine Wasserleitung mit Spiilbecken sein,
welches mit Bleiblech ausgeschlagen ist und auf das ebenfalls ein
kleinerer, mit Holz-oder Eisen- Querstibenversehener Rahmen kommt.
Hier wird mit Lauge gewaschen und entfettet. Daneben ist ein Tisch
mit einem Anschmelzrost und einem Gasbrenner erforderlich. Alle
Metallgegenstinde in diesem Atzraum sind tunlichst oft mit Asphalt-
lack zu bestreichen, um sie vor dem Oxydieren zu bewahren., Auch dem
Holz tut ab und zu ein solcher Anstrich gut. Die Motoren in diesem
Raum (Atzmaschinen) werden iibrigens trotz aller Mafnahmen sehr
hiiufig reparaturbediirftig.

In dem zweiten Raum miissen die Tische fiir das Einwalzen, die
Arbeitstische der Atzer, ein Tisch fiir einen weiteren Anschmelzrost und
Bunsenbrenner sowie einige Walzenregale vorhanden sein. Ein Kasten
fiir die Tangierfelle, ein Tisch zum Tangieren selbst vervollstiindigen
die Einrichtung.

In die Staubkammer kommt ein Tisch fiir die Kistchen des pulveri-
sierten Kolophoniums und Asphalts; ferner findet auch der Blasebalg
hier seinen Platz. Bei dem herumfliegenden Harzpulver hier sauber zu
halten, ist sehr schwer; es soll daher wenigstens dafiir gesorgt werden,
daBalle Rédume leicht und gehorig geliiftet werden. Eine eigene Liiftungs-
anlage ist jedenfalls zur Bekiimpfung des Staubes und der gesundheits-
schiidlichen Diampfe sehr am Platze. Wenn auch die gesundheitlichen
Gefahren vielfach tbertrieben werden, so miissen doch jugendliche
Personen den unnétigen Aufenthalt in den Atzridumen meiden.

5"
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Zur Atzung selbst benotigen wir folgende Gegenstiinde:

Drei Steingutschalen mit umg_elm;,mwn l{andun, die grifer sein
miissen als die voraussichtlich grofite zu dtzende Normalplatte; fiir
auBergewihnliche Formate muf eine besondere Schale bereitstehen, die
man wegen ihrer Unhandlichkeit nicht fiir die Normalarbeit dll“Lllllt‘ll
wird ; nitig ist ferner ein runder Haarpinsel, dessen Fassung vorher mit
Schellack oder Spirituslack gegen Sdureeinwirkung zu impriignieren
ist. Zum nachherigen Atzen mit stiirkeren Bidern werden die sog.
Borstenpinsel verwendet, iiber deren Fassung ein diinner Lappen-
streifen gewickelt und mit fliisssigem Wachs getriinkt wird ; selbstver-
stiindlich darf der untere Teil der Borsten nicht mit Wachs in Beriih-
rung kommen. Weiter braucht man 36- bis 40gradige Salpetersiure,
eine Glasmensur oder ein éhnliches Gefil von 1 Liter Inhalt, ein Ariio-
meter, einen weichen Schwamm zum Anwalzen, einige g,('l)rauthl,e
glatl,r' ]ll}lﬂf’l'[iphll.,btt'lll(‘ eine rauhe und einige glatte Lederwalzen,
eine Leimwalze mit Handgriffgestell, Umdruck- und Buchdruckfarbe,
ein Farbmesser, einen weiteren feuchten Mullappen und dunnfluss:ge
Gummilésung, der man auf 1/; Liter einige Tropfen Schwefelsiure
zusetzen kann; unbedingt nétig ist das nicht.

Zur ersten Almmlf ;,IEBL man in die Mensur ganz wenig Salpeter-
siure und fiillt \\’nssm' auf, vermengt beides und miBt mit (It‘!]l Ariio-
meter das Bad, das 21/, bis 3 Grad Dichte besitzen soll; ist es stiirker,
muf} Wasser, im anderen Falle Siure zugegeben werden; auf ein Liter
Wasser 40 bis 50 ¢m?® Siiure zu geben, wird in den meisten Fillen aus-
reichen. Um das Schaukeln des | Bades zu ermiglichen, wird unter die
Atzschale eine 2 cm breite und 1 cm starke Holzleiste gelegt.

Zur Andtzung beim nassen Verfahren, das bei uns nur fiir feinste
Zeichnungen und Pline ab und zu einmal verwendet wird, kommt die
Platte in die Atzschale, in der sich die schwache Siure befindet, wobei
man die Fliche mit dem runden Haarpinsel dauernd leicht iibergeht
und die Schale einige Male schaukelt. Die Atzdauer soll hichstens
1/, Minute in Anspruch nehmen; dann kommt die Platte unter Wasser
und wird zur Oxydentfernung mit dem weichen Schwamm leicht
iiberwischt und hierauf nochmals '/, Minute geiitzt. Nachdem man die
lackierte Riickseite abgetrocknet und die erneut abgespiilte Platte
aufl einen. Stein gebracht hat, gieft man nun etwas Gummilisung
dariiber, die mit dem fumhtvn Mullappon verwischt wird, aus dem
das iiberflissige Wasser ausgedriickt wurde und der b.msd:[urml{,,
zur weiteren Beniitzung zur Hand liegt. 2/; Buchdruckfarbe werden
mit 1/, Umdruckfarbe mittels Farbmesser auf dem zweiten Stein g gut
vermengt; dann nimmt man einen kleinen Teil davon auf die Spitze
des Messers, streicht diesen auf den Stein lang hin und verwalzt davon
etwas mit der Leimwalze, aber nur so viel, dafl der Stein mit einer
leichten Farbschicht iiberzogen ist; mit dem feuchten Mullappen oder
einem weichen Schwimmchen wird die noch von der Gummilésung
feuchte Platte hoch und quer iiberwischt und nun rasch unter stirkerem
Druck angewalzt. Zu beachten ist, daf} sich die Platte bei jeder
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Walzung in feuchtem Zustande befinden mufl und deshalb je nach Be-

darf feucht zu iiberwischen ist. Die Platte wird mehrmals so lange einge-
walzt, bis die ganze Zeichnung geniigend Farbe angenommen hat;
man sieht dies am Bilde, kann es aber auch durch Aufdriicken des
Fingers auf den Plattenrand priifen; auch sei noch erwihnt, dafl sich
die Farbe bei dem ersten Anwalzen nicht iiber die Zeichnung hin-
unterlegen darf. Mufl die Platte beim Anwalzen sich auch stets im
feuchten Zustande befinden, so darf doch die Fliissigkeit nicht darauf
stehen; sie soll also ,,wm.hf(.-.m..hl. sein wie beim Steindruck. Entsteht
durch Trockenheit beim Walzen ein Farbton, so mull versucht
werden, durch Aufgiefen von etwas Gummilosung diesen durch
Wischen mit dem Lappen zu entfernen, auch kann durch vorsichtiges
Reiben mit dem Finger nachgeholfen werden. Laft sich der Farbton
auf diese Weise entfernen, so feuchtet man die Platte nochmals und
walzt aufs neue; wenn nicht und wo es sich nur um wenig Ton handelt,
ist dieser nach dem Einstauben und Anschmelzen mit der Schab-
nadel zu entfernen. Ist auch dies nicht in entsprechender Zeit zu
erreichen, so tut man am besten, eine neue Ubertragung .mntf(-rllgvn'
der Zeitverlust ist noch nicht so grof}, da der Atzllmwﬁ sich erst im
Anfangsstadium befindet.

Die normal eingewalzte Platte wird jetzt handwarm getrocknet
und erfiihrt dieselbe Behandlung, die sie nach der Ubertragung durch-
gemacht hat, d. h. sie wird mit Asphalt, aber nicht mit Wachsasphalt,
eingestaubt usw.; nur ist das nachherige Anschmelzen so vorzunehmen,
daB die Farbschicht matt bleibt. Stiirkeres Anschmelzen wiirde die
Farbschicht unniitz erhihen, was bei dem spiiteren Anwalzen stiren
wiirde. Unterbrochene Stellen kénnen mit Lack noch nachgedeckt
werden, Schmutzstellen sind mit der Schabnadel zu entfernen; letztere
werden mehr oder weniger immer erscheinen und vor dem Atzen
ausgeschabt.

In unserem 2/, gradigen Bad wird die Atzung auf dieselbe Art und
Weise, wie vorher beschrieben, 2 bis 3 Minuten vorgenommen; danach
schreiten wir zum zweiten Anwalzen, ebenfalls wie schon geschildert;
nur wird jetzt auf dem Stein reichlicher Farbe aufgewalzt und mit der
Walze die Platte so lange behandelt, bis sich die Farbe um die schwach
hochgeiitzte Zeichnung nach allen Seiten moglichst [,,luchlmlﬁlg
heruntergelegt hat. Danach wird wieder eingestaubt usw.; die weitere
Atzung soll 3 bis 4 Minuten dauern, worauf die dritte Anwalzung
erfolgt. Diesmal wird noch mehr I u'hc mit der Walze auf den Stein
aufgetragen und die Platte bei stetem Feuchten unter besonders
starkem Druck eingewalzt; es ist auch hier wieder der Grundsatz
zu beachten, daB sich die Farbe iiber die neuerlich hochgeiitzte Zeich-
nung herumlegen mufl. Jetzt erfolgt zum ersten Male das Einstauben
mit Kolophonium; nach leichtem reinigendem Ausstauben mit der
Puderquaste wird die Platte nochmals handwarm gemacht und aber-
mals mit Kolophonium gestaubt; dann erfolgt die iibliche Weiter-
behandlung, nur mit dem Unterschied, dall jetzt stark glinzend
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angeschmolzen wird; in diesem heiflen Zustande (Schmelztemperatur
des Kolophoniums, die wesentlich niedriger ist als die des Asphalts) wird
die Platte mit der Zange angefaBt und in den Asphalt gelegt, der nach
dem Ausstauben auch stark angeschmolzen wird. In einem zweiten
8- bis 10gradigen Salpetersiurebad ist eine neue 10 Minuten dauernde
Atzung vorzunehmen; dann sind die iiblichen zwei Hauptiitzungen
beendet, welche der Praktiker An- und Mittelitzung nennt. Bei
duberst feinen Zeichnungen wird noch ein viertes Mal angewalzt;
die Atzdauer wird nach dem ersten und zweiten Einwalzen gekiirzt.
Nach der zuletzt vorgenommenen Atzung, der Mitteliitzung, kommen
wir zu den Vorarbeiten zur Tiefiitzung, und da diese wie bei dem
TrockeniitzprozeB vorgenommen wird, so wird sie mit diesem Ver-
fahren beschrieben werden.

I&s sei noch bemerkt, daf} Blaulackkuuien zum NaBwalzen zwar
auch taugen, daf man aber besser in der Atzmaschine aniitzt, in der
man auch feinste Zeichnungen so tief bekommt, dal man das NaB-
walzen fast immer ersparen kann.

Zum Trockendtzverfahren braucht man drei Lederwalzen, und zwar
die glatte zur Mittel- und zweiten Rundiitzung, eine weniger glatte zur
Tief- und ersten Rundiitzung und schlieflich zur Feiniitzung eine
besonders glatte Lederwalze; ferner sind zwei 8 cm breite Dachshaar-
pinsel (sogenannte Vertreiber), zwei Schwimme, Leinél und diinn-
fliissiger Leinélfirnis, zwei mittelstarke Abdeckpinsel und Watte, zwei
breite flache Haarpinsel mit Blechfassung, ein Schaber, ein schmaler
und ein breiter Flachstichel, ein Spitzstichel, ein Bollstichel, eine
Lupe, eine zweite Leimwalze und drei Lithographiesteine erforder-
lich; die Stichel finden erst nach der Tiefiitzung Verwendung.

Fir die Andtzung wird ein 3gradiges Siurebad vorgerichtet, dem
man etwas mittelstarke Gummilésung zusetzen kann. Nach einer Atz-
dauer von einer Minute wird abgespiilt und die Platte nachgepriift,
Bei sehr feinen Zeichnungen oder wenn die Schicht poris zu werden
beginnt, was sich durch mattes Aussehen bemerkbar macht, kann die
Aniitzung auch beim Trockeniitzverfahren nicht in einem Arbeitsgang
vorgenommen werden. Die Platte kann nun ebenfalls die erstmalige
Anwalzung erhalten, oder die Deckung wird mittels Anreiben mit dem
Schwamm verstiirkt wie beim Umdruck; dazu wird mit einem feuch-
ten Schwamm diinnfliissige Gummilésung aufgetragen und mit einem
weiteren Schwamm, der in Wasser getaucht und gut ausgedriickt
wurde, etwas mit rektifiziertem Terpentin verdiinnte Umdruckfarbe
aufgenommen und so lange angerieben, bis alle Stellen des Bildes Farbe
angenommen haben, Wiihrend des Anreibens der Farbe ist selbstver-
stindlich ein 6fteres Ubergehen mit dem Gummischwamm nitig,
denn auch bei diesem Vorgang darf ein Eintrocknen der Platte nicht
stattfinden. Ist das Anreiben beendet, so wird die Gummischicht mit
Wasser abgewaschen, die Platte abgetrocknet, leicht handwarm
gemacht, mit Asphalt eingestaubt und wie iiblich weiterbehandelt. Der
Einfachheit halber ist das Verstiirken mittels Anreiben nach der ersten
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Atzung bei der trockenen Atzmethode vorzuziehen; es ist bei einiger
Ubung auch leicht auszufiihren. Die .»*\nat:mng3 st im allgemeinen je
nach der Stirke der Zeichnung in 3 bis 5 Minuten beendt,t und die
Platte wird dann abgewaschen. Es ist zu beriicksichtigen, daBidie An-
wie die folgende Mittelitzung auch bei derben Bildern nicht iibermiiBig
verlingert werden darf, wozu man sich leicht verleiten lifBt; durch
die grofere Tiefe wird das Walzen zur Mittel- bzw. Tiefitzung sehr
erschwert, was auch bei den nachherigen Atzungen sehr nachteilig ist.

Das Waschen der gedtsten Platten ist wohl recht einfach, mufl aber
sachgemill ausgefithrt werden; die mit den Harzschichten bedeckten
Platten sind vor dem Auswaschen anzuwiirmen; nach An- und Fein-
iitzung weniger, bei Mittel- und Rundédtzungen mehr und bei Tief-
dtzungen reichlich. Die Platte kommt dann auf das Holzgitter des
Abwaschtisches und wird mit Terpentin oder einem Ersatzmittel und
einer Handbiirste so lange gebiirstet, bis sie von der Farbschicht ganz
gereinigt ist. Nachher werden Vorder- und Riickseite mit Sdgespanen
und Biirste trocken gerieben und auf dem Waschbecken mit einer
schwachenSeifenstein- (Atzndtmn JLésung und pulverisierterSchlemm-
kreide neuerdings gebiirstet, mit Wasser reichlich abgespiilt, worauf
das Waschen mit Seifensteinlésung nochmals wiederholt wird, um
jede Fettspur sicher zu entfernen; danach ist mit einem ausg{'])reﬂ-
ten Lederlappen abzutupfen Udcr mit dem Blasebalg abzublasen,
zum Trocknen anzuwiirmen und mit einer trockenen reinen Biirste
" auszubiirsten. Nach diesem Reinigungsvorgang mul} die Platte nicht
nur von der Farbe, sondern auch von jedweder Fettschicht befreit
sein, damit ein nachheriges einwandfreies Arbeiten moglich ist. Auch
kénnen keine chemischen Riickstinde vom Wasser darauf bleiben,
wie das oft storend geschieht, wenn man die iibermiBig nasse Platte
gleich durch Erhitzen trocknet.

Zum Einwalzen fiir die Mitteldtzung ist eine spiegelglatte Leder-
walze ein wichtiges Handwerkszeug; gebrauchte Walzenschliuche vom
Steinbuntdruck eignen sich nach Umarbeitung besonders dafiir. Neue
Lederwalzen werden mit einer diinnfliissigen filtrierten Schellack-
losung iiberzogen, indem man sie in einer schrig gestellten Schale in
die Losung eintaucht und dabei dreht, worauf sie zum Trocknen senk-
recht aufgestellt werden; nach dem Trocknen muf mit feinem Bims-
stein und Wasser geschliffen werden, Die Walze kann sodann auch durch
das bekannte Polieren der Tischler vollends geglittet werden. Nach
einigem Gebrauch niitzt sich die Préparation ab; sie ist dann zu
wiederholen. Wir werden darauf noch niiher eingehen.

Auf dem oberen Teil des Steines vermengt man mit dem Farb-
messer Buchdruckfarbe mit einem Viertel diinnfliissigen Lithographie-
Firnis und einem Viertel Leinél und verwalzt zuerst so wenig Farbe,
daBl der Stein noch durchschimmert; auf einem zweiten Stein liegt
die gereinigte, trockene Platte; diese wird nun lediglich unter Ein-
wirkung der Walzenschwere nach allen Seiten so lange eingewalzt,
bis sich die Farbe iiber die hochgeiitzte Zeichnung heruntergelegt und
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rund um diese einen gleichmiifligen, */, bis 1 mm breiten Hof gebildet
hat. In der Mitte der Platte ist liinger zu walzen, ebenso ist an unplanen
Stellen durch entsprechendes Walzen nachzuhelfen. Die grifleren
freien Stellen belegen sich mit Farbe, und man mufl darauf achten, dafl
sich diese nicht mit der an der Zeichnung herabflieBenden verbindet;
tritt letzteres dennoch ein, so hat man entweder zuviel Farbe auf der
Walze oder die Aniitzung wurde zu schwach vorgenommen. Dem
ersten Ubel kann durch Abwaschen der Platte und durch Aufwalzen
von weniger Farbe abgeholfen werden; im zweiten Fall wiire vor der
Mitteliitzung eine Zwischendtzung notig. Vor dieser mull die Platte
mit Buchdruckfarbe gleichmiiBig gewalzt, mit Kolophonium und
Asphalt priipariert und das iiberschiissige Pulver besonders gut von der
Platte entfernt werden; wenn noétig mit Hilfe eines \V.lttt,lmllsdles,
da sonst beim nachherigen Atzen die Siaure nicht gleichmiiBig ein-
wirken wiirde. Das Ausschaben der belegten Stellen kann hier so weit
unterbleiben, wie die Konturen etwa 1!/, mm von der Zeichnung frei-
stehen. Die Atzung ist in 2 bis 3 Minuten beendet, wird aber einige
Male unterbrochen, und die Platte wird mit einem Wasserschwamm
vom Oxyd befreit, um das weitere Atzen zu fordern. Der zeitraubende
Vorgang einer solchen Zwischeniitzung soll doch nur als dullerster
Notbehelfl angewendet werden.

Die zur Mittelitzung fertig eingewalzte Platte kommt in Kolo-
phonium und wird mit dem breiten Haarpinsel vorsichtig iiberstrichen,
dann herausgenommen, leicht angewiirmt und abermals in das Kolo-
phonium gegeben; die Platte wird auf eine Ecke gestellt, das Pulver
von der Riickseite abgeklopft, diese und die Vorderseite abgepinselt;
mit einem Dachshaarpinsel entfernt man das iiberschiissige Kolo-
phonium durch geschicktes Abstreifen. Hierauf wird gleichmiBig gliin-
zend angeschmolzen und die nmh heiBe Platte sofort in Asphalt —
nicht “’nchsasph.lll — gelegt; das Uberstreichen mit dem Haarpinsel
kann ]f'tz.t l\rafllg,u gmdw}mn da die Schicht nicht mehr so leicht ver-
letzbar ist wie frither. Mit dem zweiten Dachshaarpinsel wird die Platte
wie vorher behandelt; nur das Anschmelzen wird jetzt nicht mehr bis
zum Hochglanz, sondern nur bis zu halbmattem Aussehen vorgenom-
men. Die Riickseite wird mit Lack nachgestrichen, was nach dem An-
schmclzen zur Tief- wie zur ersten Runditzung ebenfalls geschieht.

Das Auskiihlen der Platte kann durch Auflegen auf einen Stein
langsam oder durch Ubergehen mit Wasser schnell erfolgen. Ein breiter
Schaber dient nun zum Ausschaben der von Farbe belegten zeichnungs-
freien Stellen; diese miissen gut blank ausgeschabt werden, wobel das
Harz fast von selbst wegspringen mull; darum die doppeltc Kolopho-
nium-Anwendung. Dann kann das Atzbad gleichmiiBig einwirken und
diese Stellen glatt itzen. Moglichst zu vermeiden ist natiirlich beim
Ausschaben ein AnstoBen des Schabers an das Bild, denn dadurch
wiirde die Schicht auch von der Zeichnung abspringen; vor dem Beginn
der Atzung miissen solche beschiidigten Stellen mit Spirituslack ge-
deckt werden.
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Wir schreiten nun zur Mittelitzung, die in einem 10gradigen Atz-
bade ausgefiihrt wird; man unterbricht nach einigen Minuten, um
schlecht ausgeschabte Partien mit dem Schaber zu reinigen. Sind
bhesonders feine Punkte usw. auf dem Bild, so kann man diese durch
Decken mit Lack vor weiterem Einflul der Séure schiitzen; dies
kommt weniger bei der Mittelitzung als bei den spiiteren zwei Rund-
dtzungen sowie der Feiniitzung in Betracht, wo auch 6fters unteritzte
Stellen geschiitzt werden miissen. Die Mitteldtzung ist in 10 bis 15
\llnutcn beendet, worauf das Abwaschen der Farbschicht erfolgt. Wenn
die Atzmaschine \tlwvml('t wird, ist die Atzdauer natiirlich bedeutend
kiirzer, was fiir alle Atzungen gilt. In der iiblichen 11° bis 120 starken
Maschinensiure dauern die Atzungen etwa halb so lang als in der
Schale. Daneben bietet die Maschine natiirlich den Vorteil, dal man
wiithrend der Atzung eine andere Arbeit vornehmen kann.

Bei genauerer Betrachtung mull jetzt die eigentliche Zeichnung
einen gleichmiiBigen Rand von einem starken Strich aufweisen; wiire
dies nicht der Fall, so wiirden Schwierigkeiten bei der Rund- und I ein-
iitzung die Folge sein, und ein befriedigendes Ergebnis wiire nicht mog-
lich. Bei feinen Strichzeichnungen liegt der heikelste Teil der Arbeit
eigentlich an den Mittelatzungen. Im allgemeinen wird die Reiniitzung
fiir die kritischste Arbeit ;,t'hd]tt-n, sie ist das aber nur dann, wenn das

dinwalzen zur ersten Mittelitzung nicht sorgfiltig genug geschah oder
wenn diese Atzung zu weit getricben wurde, so daB sie stellenweise
schon zu dicht an die Zeichnung herantrat, Hier liegt meist die Quelle
der Unteritzungen, die beim Matern und Priigen so viele Schwierig-
keiten verursachen. Denn dann mull natiirlich auch die Reinitzung
Schwierigkeiten machen, da man die stufenlosen Punkte und Strich-
enden gleich decken mufl und die schmiileren Riindchen wieder wiih-
rend der Atzung — bei deren Unterbrechung — schiitzen soll, was
alles recht zeitraubend ist und zum SchluB kein befriedigendes Lr;,,l‘lmlb
zeitigt, da man bei komplizierteren Zeichnungen gar nicht in der Lage
ist, jedes Piinktchen zu iibersehen und zu decken. Man gebe sich also
beim Walzen fir die Mittelitzung nicht eher zufrieden, iiberwalze nach
den verschiedensten Richtungen so oft und so lange, bis die Farbe an
allen Punkten und besonders an allen Linienenden gleichmiifig breit
ausgelaufen ist; man beachte das doppelt bei Schriften, deren Fiilchen
und Enden sonst bei der Reinétzung gern un;:luvhmu[&lg lang werden.
Ist die Walze schin glatt, die Farbe nicht zu diinn, und nimmt man von
dieser nur das g g(.nn;_,bhnu;ll(:ht} Quantum, so geht (11(' Sache mit Geduld
recht gut und sauber; der offene Grund wird nur wenig verschmiert,
und der blank thl}]LlldL Rand wird rund um die Zeichnung l)rclt
genug, um den Fond spiiter leicht und rasch rein schaben zu konnen.

Von jetzt ab ist der Fortgang des nassen und trockenen Atzver-
fahrens der gleiche. Zum FEinwalzen zur Tiefitzung werden ein Teil
Buchdruckfarbe, ein Teil Firnis und zwei Teile Leinil vermischt und
auf den Stein reichlicher aufgetragen als vor den bisherigen Atzungen;
nach einigem Walzen erfolgt noch reichlichere Farbgebung.
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Das Walzen geschieht mit der rauheren Lederwalze unter stiirkerem
Aufdriicken, da die Farbe einen Rand von etwa 3/, mm Breite um die
Mittelitzstufe herum bilden muf}; freistehende Punkte, Linienenden,
besonders die Fiile der Schriften sind durch Nachziehen mit dem
Pinsel auf die doppelte Randstirke zu bringen, wogegen zu breit aus-
geflossene Stellen mit der Schabnadel ausgeglichen werden kénnen.

Die Platte kommt zweimal in Kolophonium, wo man sie wegen der
starken Farbschicht einige Minuten liegen li8t, um so durch Ansaugen
eine bessere Verbindung zu erzielen. Das zweite Anschmelzen wird
noch stirker vorgenommen als zur Mittelitzung, wodurch sich der
herumliegende Rand verbreitert; das mufl auch unbedingt so sein, da
der Rand mindestens 1 mm betragen soll. Auch im Asphalt verbleibt
die Platte etwas linger, worauf bis zu schwachem Glanz angeschmolzen
wird. Die mit Farbschicht belegten freien Stellen werden wieder mit
der Schabnadel weggenommen; die Schicht mufl beim Schaben ab-
springen, also spride sein, wie wir schon erwithnt haben,

Die Riickseite der Platte ist jetzt besonders gut zu schiitzen; die
Tiefitzung wird in einem 25gradigen Bade ausgefiithrt und dauert
25 bis 30 Minuten; zum Atzen wird der Borstenpinsel verwendet, der
auch zur Mittel- und Runditzung dient. Bei Platten mit viel freien
Stellen, wo die Siure grofie Angriffsflichen hat, wird die Atzdauer eine
kiirzere, im anderen Falle eine lingere sein. Bei ersteren, wie iiberhaupt
bei der Tiefitzung, ist der starken Wiirmeentwicklung die gréBite Auf-
merksamkeit zu widmen; wird das Atzbad zu warm, so wiirde das ein
vorzeitiges Aufquellen der Farbschicht verursachen, und das Bad miiBite
mit Wasser abgeschwiicht werden. DaB hier die Atzmaschine besonders
viel Zeit erspart, ist selbstverstindlich. Die gut ausgewaschene Platte
soll nach der Tiefitzung eine Tiefe von ungefihr 1 mm aufweisen und
eine ebenso breite Stufe von der Mitteldtztiefe aus haben.

Wir schreiten nun zur ersten Runddtzung. Zu dieser wird die Platte
auch mit der Tiefitzfarbe, aber diesmal bedeutend weniger, eingewalzt;
diese soll sich ganz wenig iiber die Mittelitzstufe legen, und exponierte
Stellen usw. werden mit dem Pinsel verstiirkt. Die Platte kommt ins
Kolophonium, das man etwas ansaugen lift; dann wird sie mit dem
Staubreiniger oder Blasebalg ausgeblasen, der das Pulver aus den tief
geiitzten Partien gut entfernen mufl, worauf mit dem Dachshaarpinsel
gereinigt wird usw., wie schon beschrieben. Das Anschmelzen geschieht
bis zu leichtem Glanz, worauf die Platte in Asphalt kommt und weiter
behandelt wird, wie bereits angegeben. Die Atzung erfolgt in dem ge-
brauchten Tiefitzbad (25 gradig) und ist nach 8 bis 10 Minuten beendet.

Das Einwalzen zur zweiten Runditzung geschieht etwas schwiicher
als zur Mittelitzung. Eingestaubt usw. wird wie vorhergehend, nur ist
besonders zu beachten, daB der Staub gut entfernt wird, um ein sofor-
tiges gleichmiiBiges Einwirken der Siure zu erreichen; im Mittelitz-
bade (10gradig) wird unter leichtem Schaukeln 6 bis 8 Minuten geiitzt,

Je nach der Feinheit der Zeichnung und der Beschaffenheit der
Platte nach den bereits vorgenommenen Rundiitzungen erfolgt eine
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Zwischenéitzung oder gleich die Feinétzung. Sind die engen Zwischen-
rdume tief genug und ist nur ein schwaches, kaum merkbares Riind-
chen an der Zeichnung vorhanden, so kénnte man gleich zur Feinitzung
schreiten, doch soll vorher der Vollstindigkeit halber die Zwischen-
dtzung beschrieben werden, die bei knapp geiitzter Tiefdtzstufe an eiliger
Zeitungsarbeit auch die Rund- und Reiniitzung ersetzen mufl. Dazu
wird mit reiner Buchdruckfarbe und der Lederwalze eingewalzt, die
zur Mittelitzung verwendet wurde. Die Farbe mull sich ganz wenig
um das geiitzte Bild legen, und auch das nachherige Einstauben mit
Kolophonium und Asphalt sowie das Anschmelzen ist wie zur Mittel-
itzung vorzunehmen. Zum Ausstauben wird aufler Staubreiniger und
Dachshaar]nme] noch Watte oder Puderquaste beniitzt. Gedtzt wird
3 bis 5 Minuten im Mittelatzbad; falls es sich um die letzte Atzung
handelt, mufl das um die /wu'htlung,, befindliche Riindchen weggeitzt
werden, so daBl nach dem Auswaschen die Zeichnung scharf steht.

Fﬂlgt jedoch auf die Zwischenditzung noch eine Feiniitzung, so kann
schwiicher gewalzt werden, und es geniigt schon das Riéndchen, das
durch das Einstauben resp. Anschmelzen entsteht; hduptaabhhch ist
zu beachten, daf die feinen Zwischenriaume offen sind und tiefer gedtzt
werden. Die Atzung findet ebenfalls im Mitteldtzbad statt, und es
geniigen meistens 2 bis 3 Minuten. Solche Zwischeniitzungen sind nur
bei sehr feinen Zeichnungen auszufiihren; sie unterstiitzen die Fein-
ditzung, deren Atzdauer dadurch verkiirzt wird.

Zum Walzen fiir die Reindtzung (Feinitzung, auch Scharfitzung
genannt) wird die dazu bestimmte glatte bzw. polierte Lederwalze
verwendet; auch ist es empfehlenswert, einen besonderen Stein fiir die
Farbe zu benutzen weil sich der Stein von der Olschicht der Leinol-
farbe nicht einwandfrei reinigen ldft und dies fiir strenge Farben nach-
teilig ist.

Von einer normalen Umdruckfarbe wird so viel auf dem Stein
verwalzt, daB dieser noch etwas durchschimmert; das Walzen geschieht
mit leichtem Druck, und zwar bis die urspriingliche Deckung des Bildes
erreicht ist; die Farbe darf sich also nicht iiber die erste Atzung
herunterlegen, nicht einmal an freistehenden Punkten oder Streifen
usw. Im Winter kann die Platte vor dem Walzen leicht angewiirmt
werden. Dann wird nur mit Asphalt eingestaubt und iiberschiissiges
Pulver besonders gut entfernt. Man kann auch nach dem Heraus-
nehmen aus dem Asphalt die Platte unter der Wasserbrause abspiilen,
mit dem Blasebalg das Wasser verdriingen, leicht anwirmen, nochmals
nachblasen und dann glinzend anschmelzen; die Platte soll dunkel-
braun erscheinen. Jedenfalls darf im Falle des Ausbrausens das Trock-
nen des Wassers nicht durch zu starkes Erhitzen erfolgen, weil etwa
aufkochendes Wasser den Asphalt teilweise mitreillen wiirde.

Partien in der Platte, die kein Riindchen aufweisen oder schon sehr
spitz stehen, was oftmals bei freien Punkten, Linien und Fiichen der
Schriften vorkommt, und auch Fliachen im Bilde selbst, die zur Poro-
sitiit neigen, sind mit Lack zu schiitzen; geitzt wird im Aniitzbade
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(3gradig) 2 bis 4 Minuten. Die Atzung wird einige Male unterbrochen
und die Platte genau gepriift, um die weitere Atzdauer hesummrn Zu
konnen. Geiibte Atzer nehmen die Feiniitzung im Mittel-, ja sogar
Tiefiitzbade vor, doch muBl man da éulerste Vorsicht walten lassen,
besonders wenn man im Tiefiitzbade étzt. Man mufl immer nach einige
Sekunden withrendem Schaukeln unterbrechen, spiilen und den Fort-
gang der Atzung nachsehen; die ganze Atzdauer betriigt hichstens
1/, bis 1 Minute. Der Vorteil eines solchen starken Bades besteht darin,
daB die Platte durch das starke Siurebad iiberall gleich angegriffen
wird; es gibt aber auch Atzer, welche die Feiniitzung durch ruhiges
Llege-nldbwn im Aniitzbade ausfithren, was anfangs immer vorzuziehen
ist. Untersuchungen mit guter I.mpr: miissen uns vom Fortfall des
Riindchens iiberzeugen,

Jedenfalls ist die Feiniitzung vorsichtig vorzunehmen, denn sehr
leicht kann gerade dabei die ganze Platte verdorben werden. Vor dem
Auswaschen wird die Deckung von der Riickseite der Platte mit einem
breiten flachen Eisen weggeschabt.

Ist nach dem Probedruck das Bild noch zu kriiftig, so kinnte durch
eine nochmalige Feiniitzung abgeholfen werden; man iiberzeuge sich
aber vorher, ob der Abzug nicht mit zuviel Farbe gemacht wurde und
vielleicht zu stark ins Papier eingequetscht ist; man fertige in solchem
Falle liecber noch einen normalen Abdruck an und vergleiche diesen
nochmals mit der Vorlage. Falls eine neuerliche Feiniitzung doch nitig
ist, muBl sehr scharf eingewalzt werden, und nur die Druckfliche darf
mit Farbe und Asphalt gedeckt sein; jedes etwaige Riindchen muB frei
liegen. Die Atzdauer darf 1/, bis?/, Minute nicht iibersteigen. Man kann
aber auf diese Art nicht nur die den Strich verdickenden Atzstufen (den
Grat) entfernen, sondern kann dariiber hinaus die Strichfliiche etwas
schmiiler @tzen, wenn die Striche infolge zu kurzer Aufnahme zu dick
sind. Die Reiniitzung wird dann zu einer férmlichen Toniéitzung.

Ist aber die Platte zuviel geiitzt, so wird auf dem Abdruck alles
zu hell erscheinen, und es ist zu versuchen, die Striche durch Schleifen
mit Lindenkohle, in schlimmeren Fiilllen mit Naturbimsstein wieder in
ihre natiirliche Stiirke zu bringen, welcher Miglichkeit aber bei guter
Arbeit ziemlich enge Grenzen gezogen sind. Zu beachten ist dd.].)l‘.] dafl
die Linienkanten sich beim Schleifen nicht runden und nicht zuwel
geschliffen wird ; das erstere vermeidet man, indem Kohle oder Bims-
stein erst auf einer alten Platte geebnet werden. Durch Einwalzen mit
reichlicher Farbe und stiirkerer Druckspannung ist die Platte oft noch
verwendbar zu machen. Natiirlich kann es auch schon bei friitheren
Atzungen vorkommen, dafl die Platte verdorben oder veriitzt wird;
falls man dann der Korrekturmoglichkeiten nicht sicher ist, wird eine
Neuanfertigung besser beizeiten vorgenommen. Ist aber der Probe-
druck der Vorlage entsprechend, so kommt die Platte zum Nach-
schneider, und die Atzarbeit ist beendet.

Wie schon eingangs erwiihnt, sind die beiden beschriebenen Atz-
verfahren die gebriuchlichsten, denn das amerikanische Drachenblut-
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Einstaubyerfahren findet bei uns selten Verwendung, ist aber in Amerika
fast ausschlieBlich in Gebrauch; man hat dazu sogar eigene Einstaub-
maschinen. Bei dieser Methode werden die seitlichen Wiinde der pla-
stischen Striche dadurch geschiitzt, dafl bei den verschiedenen Vor-
itzungen die getrocknete Platte in pulverisiertes Drachenblut gelegt
wird, das zuerst nach einer Seite mit dem Pinsel abgestreift und nach
dem Herausnehmen nach derselben Seite mit dem Dachshaarpinsel
iibergangen und so vom iiberschiissigen Staub gereinigt wird. Der
Staub bleibt dabei vor allen Kanten dieser Seite liegen und wird durch
leichtes Anwiirmen angeschmolzen. Der Vorgang wird allmiihlich nach
den drei anderen Seiten der Platte wiederholt, und die Linien werden so
allseits mit einem Wall von Harz umgeben. Das letzte Mal ist die Platte
stiirker anzuschmelzen. Die Zeichnung ist also jetzt rundum gegen die
Saurewirkung geschiitzt. Durch 2 oder 3malige Wiederholungen dieses
immer nach allen vier Seiten vorzunehmenden Einstaubens mit nach-
herigem Atzen erreicht die Platte die nitige Tiefe. Die Atzstufen miissen
dann aber ebenso entfernt werden, wie das bereits beschrieben ist.

Bei diesem Verfahren treten Verunreinigungen im Zink ganz be-
sonders stirend auf, die schon bei den anderen Verfahren unangenehm
genug sind. Die Beimengungen von Eisen, Antimon usw. #tzen nicht
g,lelt,lun.aﬁlg_, Beim Strichzink tritt der Fehler manchmal mitten in
einer sonst ganz guten Sendung an ein paar Platten so stark auf, dafl
man diese uhu‘haupl nur fiir gribste Arbeiten verwenden kdnn,
weil sie nach vielem Ausschaben trotzdem ganz rauhen Grund auf-
welsen, was auBerordentlich unschin wirkt, die Druckfihigkeit ver-
ringert und bei etwaiger Galvanoanfertigung die grifiten Schwierig--
keiten macht, da auch die absteigenden Kanten rauh sind und so das
Abheben der Matrizen erschweren. An Verwendung fiir feinere Arbeiten
ist bei solchem Zink nicht zu denken, weil die in solchen Fallen nur
schwach angeiitzte Fliche so rauh ist, daB man nach dem Uberwalzen
zur Mittelitzung die Zeichnung aus dem Chaos der hochstehenden
Punkte gar nicht mehr herausfinden kann,

In der bisherigen bchl]derung war der {;mnda.iu leitend, die Kr-
liuterung zur Herstellung einer Strichiitzung mit den einfachsten
Mitteln zu geben. Die wichtigste Abweichung ist die Verbindung mit
dem Friisen.

Die zur Mittelitzung gewalzte und leicht angeschmolzene Platte
kann auf der h’autmgmaschmo so weit gefriist werden, dafi sie in bezug
auf Tiefe und Stufe der abgewasc ‘henen Platte der Tiefiitzung gleich-
kommt; der Friser soll dabei etwa '/, mm auller der Deckung arbeiten.
Die gefr.)ste Platte wird dann gut angeschmolzen, genau ;,,cpruft und
an beschiidigten Stellen (wie an zu knapp herangefristen) mit Spiritus-
lack nachgedeckt. Ebenso wird die vom Fett der Frismaschine be-
troffene Atzdeckung ausgebessert, die man an mattem Aussehen er-
kennt und die andernfalls bei der Atzung durchgeiitzte Flecken ver-
ursachen wiirde. Darauf erfolgt eine starke Mitteliitzung, nach der wie
gewdhnlich gewaschen wird. Handelt es sich um einfache und dringende
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Atzung, so kann mit einer zweiten Rundiitzung und der darauf folgen-
den Reiniitzung die Platte fertiggestellt werden. Voraussetzung hierfiir
ist nur, daBl die Frisarbeit entsprechend sauber ausgefithrt wurde. Im
anderen Falle folgt der Friisarbeit die erste Runditzung, worauf die
Platte, wie oben beschrieben, weiterbehandelt wird. Diese Frismethode
hat den Vorteil, dal man bei sachgemifler Arbeit das beim Trocken-
itzverfahren zeitraubende Ausschaben des Grundes erspart und das
ausfallende Metall wieder verwerten kann.

i e Die Dringlichkeit der
d) Schnellitzung fir /Jeltun'gszwecke Arbeit w{;mnlnﬁt Joi
Strichiitzer oft, eine oder einige Atzungen zu sparen, wenn darunter
auch die Giite der Klischees etwas leidet. So hat sich der Gebrauch
herausgebildet, besonders Zeitungsklischees mit nur drei Atzungen
fertigzustellen, nimlich mit Mittel-, Tief- und LWlscllenutzung Dazu
wird schon so lang als moglich cm{_,t,atzt soweit das bei kriftigeren
Zeichnungen nur irgend geht. Dann wird die Mittelitzung ebenfalls
etwas stiirker vorgenommen als gewdohnlich. Bei der nun folgenden
Tiefitzung aber étzt man bedeutend stiirker, und zwar so, daB} die
verbleibende Tiefiatzstufe nicht wie gewihnlich fast 1 mm, sondern nur
etwa 1/, mm breit wird. Bei besonderer Ubung kann das sogar noch
weiter getrieben werden. Als letzte Atzung und an Stelle der Rein-
dtzung wird dann eine Zwischeniitzung vorgenommen, die hauptsich-
lich den Mittelitzgrat zu entfernen hat, wobei die geringe Stufe vom
Tiefiatzen auch mit weggeht. Da es sich dabei um die letzte Atzung
handelt, so 1st das um die Zeichnung befindliche Riéindchen oft nur
durch eine formliche Unteriitzung desselben wegzubringen. Eventuelle
Reste der Tiefitzstufen sind mit dem Stichel fortzustechen. Der Kegel
der Striche und Punkte wird durch diese Arbeitsweise natiirlich
weniger solide und sehr steil stehen, und die Gefahr der Einbulie von
Feinheiten ist grofer als bei normaler Arbeitsweise; aber fiir Zeitungs-
zwecke mull das Verfahren meist geniigen, da nicht genug Zeit zur
Verfiigung steht.

Dem Strichiitzer obliegt auch das
2 Vertiefen der Autotypien in ihrer
duferen Form. Die von der Autoiitzung vom Rasterton freigelegte
Autotypie wird zur Mittelitzung gewalzt, eingestaubt usw., nachher
wird entweder gefrist oder zur Tiefitzung weiterbehandelt. Die
gefriiste Autotypie wird in ihrer oberen Fliche ganz mit Spirituslack
gedeckt, und zwar schon aus dem Grunde, weil beim Einwalzen der
Punktton besonders in den hiochsten Llchtern sich nicht geniigend
schlieBt. Die Platte darf immer erst dann in das Atzbad kommen, wenn
die Lackschicht vollkommen trocken ist; im anderen Falle wul‘den
infolge Durchitzens von Lack und Farbschichten die besonders spitz
geiitzten Autotypiepunkte von oben angegriffen, und die Arbeit wiire
verdorben. Das Trocknen soll tunlichst ohne Erwirmung geschehen,

e) Die Autotypie-Tiefiitzung
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weil sonst die im Lack eingeschlossene Luft blasenformig aufsteigt
und die Dct,kung durchbricht. Bei einfachen Autotypien geniigt eine
Atz.ung' von 5 bis 8 Minuten im Mittelitzbade. Bei Maschinenbildern
usw. ist eine wmtcre Atzun;_, nitig, um die etwa noch bestehende feine
Atzstufe wegzubringen. Zu dieser wird dann nur mit Buchdruckfarbe
so eingewalzt, dafl die Konturen von oben gedeckt sind; nach dem
Einstauben mit Kolophonium und Asphalt usw., muB die Fliche
wieder mit Lack gedeckt werden; die Atzdauer ist 3 bis 4 Minuten im
Mittelitzbade. Bei Autotypien, die ringsum verlaufen, ist selbstver-
stiindlich nur zu frisen und keine weitere Atzung nitig.

s ilien z Zur Strichiitzung gehért auch
. > an e g g

f) Die Atzung von Prigeplatten die Herstellung von Prégeplatten

auf 7 mm Zink oder Messing fiir die Prigepresse. Die Herstellungsart

1st bis nach der Mittelitzung dieselbe wie schon beschrieben, nur diirfen
grofie offene Stellen im Innern der Zeichnung nicht als Fliche ein-
gedeckt werden. Das Einwalzen zur Tiefiitzung wird bedeutend stiirker
vorgenommen, und auflerdem wird um die ganze Zeichnung mit Pinsel
und Farbe mindestens doppelt so breit herumgedeckt als bei gew6hn-
lichen Atzungen, denn die Platte muB auch um so viel tiefer werden;
die Tiefitzung allein dauert bei Zink schon rund eine Stunde. Nach dem
Auswaschen mufl also die stehengebliebene Tiefiitzstufe breiter sein, da
man mit mindestens vier Rundiitzungen zu rechnen hat, die den Zweck
haben, die bei der Tiefitzung geschlossen gewesenen Partien des
Grundes entsprechend tief zu bringen. Die erste Runditzung erhilt
die Deckung der sonst iiblichen Tiefitzung und wird auch so vor-
genommen. Die nichste Runditzung erfolgt in ihrer Deckung schwiicher
als die allgemein iibliche Tiefitzung. Darauf folgen die zwei iiblichen
Runditzungen und zum Schlufl die Feindtzung. Es ist danach zu
trachten, die Form einer solchen Priigeitzung méglichst senkrecht,
also weder unteritzt noch mit breiten Stufen, zu erhalten und ferner
alle Zwischenriume so tief wie méglich zu itzen. Es kann vorkommen,
dal} bei den verschiedenen Arten von Zeichnungen weitere zarte Rund-
itzungen (auch Zwischenitzungen genannt) ausgefiihrt werden miissen;
diese sind dann stets mit Buchdruckfarbe einzuwalzen, und alle schon
scharf geiitzten Stellen miissen durch Decken vor weiteren Angriffen
der Siure geschiitzt werden. Ausschlieflich geitzte Priigeplatten
werden iibrigens selten so sauber stehen wie solche, die ein sicherer
Friaser und Nachschneider anfertigt. ‘Und sie worden auch selten an-
gefertigt : man kombiniert die Atzung wenigstens mit dem Frisen, um
die lange Tiefitzung zu ersparen.

Strichétzungen fiir den Buchdruck in Kupfer und Messing werden
weniger verlangt, wogegen Prageplatten in Messing hiufig herzustellen
sind. Der Vorgang ist derselbe wie bei Zink-Priigeplatten, nur mit dem
Unterschied, daBl zum Atzen gesittigte Elsuuhlondlosung genommen
wird und die Atzungen bedeutend linger dauern, bis die nitigen Tiefen
erreicht sind. Ohne Friisen ist hier iiberhaupt nicht an rationelles und
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nur sehr selten an gutes Arbeiten zu denken. Das Atzen dauert tage-
I.lng_,, und die Ergebnisse sind meist recht unsauber; wogegen ein tiich-
tiger Friiser die Arbeit flott voranbringt und die Ptngepl(lllu so korrekt
gestalten kann, dafl es dem Nachschneider, der an solchen Platten
immer viel zu tun hat, ein leichtes wird, sie steil und fein auszu-
gestalten, Meist werden heute die Priigeplatten nur kopiert und an-
geiitzt und dann einem Graveur iibergeben, der sie viel sauberer friist
und sticht, als man es mit der Atzung erreichen kann.

Muf} die Tiefitzung dennoch ausgelithrt werden, so ist die dazu
bestimmte Platte auf Korkstiickchen in das gesiittigte Eisenchloridbad
zu legen, und zwar mit der Bildseite nach unten, so dal die Platte auf
ihren gedeckten Rand und nicht auf die Zeichnung zu liegen kommt.
Die Riickseite der Platte mull ebenso mit dem Bade gedeckt sein. Um
Zeit zu gewinnen und die Herstellungsdauer zu verkiirzen, kann die
Platte iiber Nacht in der Eisenchloridlosung bleiben. Sonst wird das
Atzen durch Schaukeln vorgenommen. Bei alledem ist es nicht immer
moglich, in den engen Zwischenriumen die gewiinschte Tiefe zu er-
rcuhcn, es mull dann mit dem Stichel nachgearbeitet werden. Der
Nachschneider wird harte Arbeit haben und zum Schlusse doch nie
das saubere Ergebnis erzielen, das mit gutem Frisen miglich ist.

Ein wichtiges Metall fiir Prigeplatten, die fiir kleinere Auflagen
(blb zu 5000) bestimmt sind, diirfte das Elektron werden. Wenn es auch
mit dem Messing an ])nuu'hafl:;_k(‘lt nicht konkurrieren kann, so ist es
doch hiirter als Zink und hinsichtlich Atzung, Friisen und Nachschnei-
den viel leichter und schneller zu verarbeiten als diese beiden Metalle.
Besonders das Frisen und die Atzung gehen viel rascher vor sich und
beanspruchen die Maschine viel weniger. Ein Versuch ist also jedem
zu empfehlen.

Das Ausschneiden der Prigeitzungen ist bei Messing schwierig; die
Siigen laufen sich heill, wenn man noch so viel 6lt, und wenn sie nicht
ganz frisch geschirft hllld, kommt man nicht vom Fleck. Oft erleich-
tert man sich lange Schnitte, wenn man zuerst halb durchfrist, weil be-
sonders h(‘ilang_}en Schnitten die Kreissiige sehr heill wird. Esist darauf
zu sehen, daB die Kanten ganz senkrecht abfallen und entstehender
Grat nllL Feilen und mit dem Stichel bearbeitet wird. Priigeplatten
werden ohne Holzklotz geliefert.

o) Atzung von Elektron, Stahl und Nickel .;l:,}llzck]tjkut:;(;l;};::
Leglerun{q, die der Oxydation gut widersteht, Neuelektron bezeichnet,
diirfte ein wichtiges Material fiir den Chemigr .lplu'n schon deshalb wer-
den, weil es ganz aus Inlands-Rohstoffen hergestellt wird und in fast
unhe;,,ruulen Mengen erzeugt werden kann. Bei sachgemiller Behand-
lung ist es ein sehr widerstandsfihiges Metall, das sich viel rascher
itzen liBt als Zink, obwohl es wesentlich hiirter ist als dieses. Dabei ist
auch der Siureverbrauch ein wesentlich geringerer, da das Metall in
viel schwiicherer Salpetersiure geiitzt wird. Man kann daraufl alle
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Kopierprozesse verwenden, wenn die Platte vorher mit Bimsstein-
pulver (nicht Schmirgel) und Schlimmkreide, die mit einer Losung
von Ammonium-Bichromat in Wasser 1:10 (also nicht mit Wasser
allein) zu einem dicken Brei angeriihrt werden, iiberschliffen wird und
die Platte mit der Ammonium-Bichromatlésung 1:10 so lange ge-
waschen wird, bis sich keine Blischen mehr zeigen. Fiir die Strich-
itzung, zu der alle Arbeiten dieselben bleiben, fillt die Zeitersparnis
sehr ins Gewicht. Uber das Kopieren und iiber die Siaurestirken unter-
richtet die Arbeitsvorschrift, die allen Platten beigegeben wird.

Einige Worte sollen der Stahlitzung gewidmet werden, die ab
und zu fiir den Tiefdruck zu Briefképfen und Karten Verwendung
findet, wobei die Zeichnung linear vertieft in der Platte steht, Man
braucht also ein Diapositiv zum Kopieren oder verwendet das Umkehr-
verfahren, das im zweiten Abschnitt dieses Buches (Seite 31) geschil-
dert wurde. Man kann sowohl mit Eiweill als auch mit Fischleim auf
die Stahlplatte kopieren; letzterer ist aber nur anzuwenden, wenn
ein Diapositiv vorhanden ist, da beim Leim ein Umkehren des posi-
tiven Bildes in ein negatives nicht miglich ist; zur Atzung ist 40gradi-
ges Eisenchlorid am empfehlenswertesten. Doch ist auch die ruhig und
gleichmiiBig wirkende Joditze sehr verbreitet, die aus 2 Teilen Jod
und 5 Teilen Jodkalium in 40 Teilen Wasser besteht. Diese Atzmittel
sind den Salpetersiurebiidern vorzuziehen.

Zu der sehr selten vorkommenden Atzung von Nickel sei bemerkt,
daB sie ebenfalls in 40gradigem Eisenchlorid am besten vor sich geht
und etwa 2'/ymal solange dauert wie die Kupferitzung. Man hatte
sich vor mehreren Jahren damit befaBt, elektrolytisch mit Nickel
iiberzogene Zinkplatten fiir Autotypie zu verwenden, um das sehr
harte Metall dem Bilddruck nutzbar zu machen. Von einer Wieder-
aufnahme dieser Versuche hat man nichts mehr gehort.

N ; 4 . Gewissermaflen als Anhang zur Strich-
h) Die Walzenpriiparation dtzung wollen wir jetzl{;ﬁ noch das
Préiiparieren der Walzen besprechen, was fiie den Strichiitzer wie fiir
den Drucker gleich wichtig ist. Wir haben schon friiher (bei der Mittel-
dtzung zum Trockeniitzverfahren) die Vorbereitung einer glatten
Lederswalze kennengelernt und geben im folgenden noch eine andere
bewiithrte Vorschrift, welche die Oberfliche der Lederwalze gleich von
vornherein elastischer macht, was besonders fiir den Druck auf der
Handpresse erwiinscht ist. Die zu richtende Walze wird nach der
iiblichen Terpentinreinigung mit mittlerem Schmirgelpapier oder
bei grifBeren Defekten mit natiirlichem Bimsstein geschliffen, sauber
abgerieben und dann mit einer transparenten weillen Farbe (,,Trans-
parine’’) gut eingewalzt, so daf} alle Vertiefungen als dunkle Stellen
gut sichtbar werden. Diese Stellen werden mit dem Farbmesser
noch extra ausgestrichen, dann nochmals leicht iiberwalzt, worauf die
Walze an einem staubfreien Ort (am besten im eigenen Kasten)
mehrere Tage aufbewahrt wird, bis sie vollkommen trocken ist. Der

Reproduktionstechnik 2 i
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in der Farbe enthaltene Firnis wird dadurch ganz unléslich. Man
wiederholt diese Behandlung in der Regel zwei- oder dreimal, bis die
Fliche vollkommen glatt ist und beim Einwalzen mit ziemlich strenger
schwarzer Farbe keine griferen, weillbleibenden Liicken mehr zeigt;
ganz kleine porise Stellen haben nichts zu sagen, da sie sich bald mit
Farbe zuschmieren und bei der Handwalzung ohnehin nie die gleiche
Walzenstelle mit der gleichen Plattenstelle wiederholt in Kontakt
kommt, so dal} eine etw: n;_t, kleine Liicke schon bei der niichsten Um-
tlruhun;,_, der Walze von einer glatten Stelle geschlossen wird. Vor
endgiiltiger Ingebrauchnahme soll aber die neupriparierte Walze
wenigstens 10 bis 14 Tage trocknen, damit die Schicht beim Ab-
raschen der Druckfarbe nicht mehr angegriffen werden kann.

Neupriiparierte Lederwalzen miissen iibrigens immer mit_ent-
sprechender Riicksicht behandelt werden, in welcher Beziehung Atzer
und Drucker oft siindigen. Man soll sie nie gleich fiir strenge Farben
verwenden, weil sonst jede Schicht losgerissen wird und springen
mull. Die priiparierte Walze ist also in den ersten 14 Tagen zur Arbeit
mit leichter Farbe zu gebrauchen und zu solcher, die keinen starken
Druck erfordert. Die diinnere Farbe gibt von ihrem Fettgehalt immer
etwas an die Schicht und das darunter liegende Leder ab, macht die
Schicht geschmeidig und férdert dabei doch deren Dauerhaftigkeit,
so daB die Walze fiir den weiteren Gebrauch mit der strengen Farbe
nicht nur tauglich, sondern durch ihn immer besser wird; denn es ist
eine bekannte Tatsache, dafl alte Walzen meist die besten Dienste tun.

Die Leimsvalzen erfordern weiter keine Priiparation, wenn die Masse
die richtige Hiirte hat. Fiir die Handwalzen soll besondere Hiirte beim
UmgieBen immer besonders verlangt werden, da man sonst meist
die fiir die Maschinenwalzen bestimmte weichere Leimmasse ver-
wendet. Das Nachhiirten mit Formalin ist nicht zu empfehlen, da
dieses Mittel nur in die Oberfliche eindringt, so dafl die obere Schicht
zwar hiirter wird, sich aber auch mehr zusammenzieht als der weichere
Kern der Walze, was ein baldiges Zerspringen der Walzenfliche zur
Folge hat. Empfehlenswerter ist ein kurzes Bad in 15°/5iger Chrom-
alaunlisung, worauf man die Walze iiber Nacht senkrecht aufhingt;
man kann die Lisung auch mit einem Schwiimmchen aufstreichen oder
mit dem Handteller massierend aufbringen. Bei besonderer Weich-
heit der Walzen ist es aber am besten, zum Neugull mit hiirterer Masse
zu greifen. Zu bedenken ist dabei, dafl frisch gegossene Leimwalzen
sich immer etwas zu weich anlassen, dall sie aber bald durch den
Gebrauch und durch das wiederholte Waschen von selbst hiirter und
tauglicher werden. Wichtig ist natiirlich, dal diese Walzen nie auf
dem Stein liegen bleiben, wenn die Gestelle nicht eigene Fiile haben,
da sie sich sonst an den Auflagestellen abflachen, besonders bei
hioherer Temperatur in den Arbeitsriumen.

Kautschukwalzen kinnen als gleichwertiger Iirsatz fiir die Leim-
walzen und zu allen mit diesen zu bewerkstelligenden Arbeiten heran-
gezogen werden. Sie erfordern aber sorgfiltigere Behandlung und bei
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Neuanschaffung eine gewisse Priiparation, da die Kautschukschicht
anfangs immer etwas pords ist. Zu diesem Zweck wird die Walze mit
strenger Farbe eingewalzt; der Farbauftrag soll der GleichmiBigkeit
wegen .mfdn;_a recht schwach sein, und erst durch allmihliche Wieder-
holung wird sich die Farbschicht iiber den Poren des Kautschuks glatt
schliefen. Dall vor diesen mehrfachen Wiederholungen die Farbe
immer gut trocken sein muf, ist selbstverstindlich; zum Trocknen sind
je nach der Jahreszeit mehrere Tage nitig, wenn man nicht durch
Zusatz von etwas Sikkativ oder einem anderen Trockenstoff den Vor-
gang beschleunigen will. Nach zwei- oder dreimaliger Walzung ist die
Schicht in der Regel stark genug, dafl man sie nach reichlichem Trock-
nen glattschleifen kann, wozu man feines Glaspapier verwendet; hier-
auf folgt schlieBlich wieder eine letzte Glittung mit Naturbimsstein
und mifliger Wasserfeuchtung, auf welche Art eine ganz egale Ober-
fliiche erreichbar ist.

Im Gegensatz zu den anderen Walzen diirfen diese Kautschuk-
walzen nur wenig gewaschen werden, da sonst ihre Oberfliche an-
gegriffen wird und die Glatte einbiBt. Dieser Umstand macht es! er-
forderlich, solche Walzen auf das sauberste zu behandeln und vor
jedem Verstauben zu schiitzen; sie sind daher stets in besonderen
Kiisten zu bewahren und auch bei der Arbeit peinlich sauber zu halten.
Zur langen Erhaltung trigt es viel bei, wenn man die Arbeitswalze
zeitweilig — etwa vor zwei Feiertagen — leicht und ganz oberflich-
lich mit Terpentin feuchtet, dann die oberste Farbschicht abwalzt
und hierauf zwei Tage trocknen liffit. Bei neuerlichem Alllf'ilsl)cg,,iran
wird dann mit (:Lulmpwr und Bimsstein wieder ein wenig geschliffen ;
durch diese Zwischenpriiparation wird die Brauchbarkeit der Walze
immer wieder erneuert, so dafl eine Neupriiparation nur hiochst selten
notig ist.

6>



V.
AUTOTYPIEATZUNG

Wir haben schon betont, daBl die Autotypieiitzung
in technischer Hinsicht weniger schwierig ist als die
Strichitzung. Was ihr den Ruf der Schwierigkeit verschafft hat, das
ist der Umstand, daB man bei ihr die Bildwirkung der Kopie ganz
wesentlich éindern kann und daB die dazu erforderlichen Abdeckungen
einer malerischen Arbeit dhnlich sind, wogegen das ab und zu notige
Decken des Strichéitzers nur ein gl‘nlle‘-‘- Zustreichen ist, das auf den
Laien keinen Eindruck macht. Die gt‘hwmrl;,lwlt der Autot} pieiitzung
liegt auch darin, daB sie neben dem sich aus der Erfahrung entwickeln-
den Gefiihl fiir dlc fortschreitende Atzwirkung auch einige zeichnerische
Fiihigkeiten erfordert und ein malerisches Gefiihl fiir die Formen und
fiir die Stimmungswerte der Vorlage. Darum fillt gerade hier zeich-
nerische Gewandtheit und malerische Betrachtungsweise des Lernen-
den sehr ins Gewicht; Ubung auf diesen Gebieten ist deshalb eine Vor-
aussetzung geduther Arbeit. Die Autotypieitzung ist keine Kunst,
und der Atzer braucht kein Kiinstler zu sein; aber er soll W(‘II]{:‘Stenb
eine Vorlage kopieren kénnen und sich dadurch und durch Beobachten
der Natur und Zeichnen nach derselben einiges Formenverstindnis
aneignen fiir jene sehr hiufigen Fille der Alltagsarbeit, wo das Ko-
pieren der Vnrlage versagt, weil die zu reproduzierende Photographie
sehr mangelhaft ist und durch die Atzung verbessert werden soll,
wenn auch keine Retusche des Photos vorgenommen wird. Au(‘h
bei guten Vorlagen kommt das iibrigens in Betracht, da die Raster-
aufnahme nicht alles so deutlich bringt, wie es die Vorlage zeigt, und
besonders die Tonwerte verschiebt, bei deren Richtigstellung dann
auch formelle Fehler unterlaufen kénnen, wenn der Atzer kein Ver-
stiindnis fiir Formenrichtigkeit hat. At?er die immer iiber schlechte
Aufnahmen klagen und sich nicht zu helfen wissen, werden nie zu den
besten gehiren.

Nach dem Metallretuscheur wird natiirlich auch der Autotypie-
itzer die Kopie griindlich mit der Vorlage vergleichen, ehe er zu itzen
beginnt. Fleckige oder zu tonige Bilder sind oft schon durch neue
Kopie wesentlich besser zu bekommen, wenn nur sog. Hohlflecken
vorliegen, die von einer in ihrer Mitte sitzenden Faser, einem Staub-
korn oder von welligem Metall herrithren; daBl zu toniges Aussehen
durch leichteres Kopieren gebessert wird, ist ebenso selbstverstiindlich,
wie ein zu helles Bild durch kriftigere Kopie gewinnen wird. Aber
auch wenn das Negativ an dem unbefriedigenden Stande der Kople
die Schuld tragt, hat der Atzer nicht nur zu bedenken, daB mit einer
Neuaufnahme oft eine ganz wesentliche Mehrarbeit beim Atzen zu
sparen ist und Erfolge erzielt werden kénnen, die man bei der Atzung
trotz der Mehrarbeit nicht erreicht; sondern er mufl auch bedenken,

a) Allgemeines
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daB den Photographen zwei Riicksichten hindern, von vornherein
beste Bildwirkung zu erzielen. Da ist erstens die Tatsache, dal Auf-
nahmen mit ganz spitzen Lichtpunkten in der Regel auch die helleren
Mittelténe zu hell zeigen, daB also die das Licht modellierenden zarten
Halbténe verloren gehen und daher die Bildlichter zu ausgedehnt,
zu kahl und leer aussehen. Und zweitens mufl der Photograph Riick-
sichten auf die Atzfihigkeit der Lichtpunkte nehmen, damit der Atzer
geniigend stark aniitzen kann, um jene Tiefe des Grundes zu er-
reichen, die zur rationellen weiteren Vertiefung des Grundes nitig ist,
woriiber spiter (bei der Punkttiefitzung) gesprochen wird. Gilt das
fiir die Lichter, so ist fiir die Schatten zu bedenken, dafl man dort in
den tiefsten Stellen nicht jedes Piinktchen korrekt erhalten sehen
mufl; das fithrt nur zu leicht zu kraftlosem Aussehen der Autotypie.
Es ist kein Fehler, wenn an richtig sitzender dunkelster Stelle einige
Punkte ausfallen; das wird sogar die Bildkraft erhéhen. Aber die
schwarzen Stellen miissen auch gut zum niichsten Dunkelton iiber-
gehen, was besonders bei runden Formen zu beachten ist, und diirfen
nicht klecksig und ruppig wirken. Beim Stande der Rasterphotographie
ist das erreichbar, wenn die Vorlage nicht durch rauhes Papier
oder rissige Beschaffenheit der empfindlichen Schicht des Photo-
materials oder durch grob gespritzte Retusche die glatte Wiedergabe
der unbeabsichtigten Rauheiten verhindert. Zu merken ist auch,
daB solche Originalfehler bei der Aufnahme in der Regel viel stiirker
in Erscheinung treten, als sie fiir das Auge wahrnehmbar sind, und dafl
der Photograph ihre Beseitigung (etwa durch lingere Vorbelichtung
mit weiem Papier) oft nur auf Kosten der Bildkraft und mit Detail-
verlust erreichen kann. Wo der Atzer aus seiner Erfahrung weil},
was er selbst alles éindern kann, wird er iiber manchen Fehler der Auf-
nahme hinweggehen koénnen und um so mehr Wirkung mit seiner
Beanstandung erreichen, wenn er einmal wirklich iiberzeugt ist, daf}
eine Neuaufnahme das kleinere Ubel darstellt, was noch immer oft
genug vorkommen wird.

Uber die Einrichtung der Autotypieitzerei ist nicht viel zu sagen;
sie beschrinkt sich auf einige Tonschalen fiir Salpetersiure, Eisen-
chlorid und Salzsiure, auf einige Steine und Leimwalzen, einige
groBere,an den Biinden mitWachs geschiitzte Pinsel, mehrere Schwiimme
und kleine Pinsel. Die Staubkammer und die Atzmaschinen werden
ja meist gemeinsam mit der Strichétzerei beniitzt. Eine schwichere
Lupe zur Arbeit in schwierigen Fillen, ein Fadenziihler oder eine Spitz-
lupe zur Beurteilung des Punktstandes, eine Atzuhr (Abb. 9) und einige
Tiegel gehiren zur Einrichtung. Erwiihnt sei noch eine gute Biirste aus
kurzen Ziegenhaaren (sog. Silberbiirste) zum Uberbiirsten der geiitzten
Platten. Die Plattenwaschtische sind ebenso beschaffen wie die der
Strichiitzerei und werden meist auch mit dieser beniitzt.

Die Siurebider fiir die Atzung der Zinkautotypie in der Schale sind
soweit verdiinnt, dafl man eigentlich nur von einem Atzwasser sprechen
kann. Man mischt 1 1 Wasser mit 50 bis 60 cm?® der 40gradigen
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Salpetersiiure und spricht dann von 5 bis 6 %/5iger Siure. Das ist eigent-
lich falsch, weil die 40gradige Siaure auch schon etwa 40 Teile Wasser
enthilt, wie unsere Dichtigkeitstabelle im vorigen Abschnitt zeigte.
Zur Hesllmmung der Wirksamkeit dieser schwachen Saure ist der
Geschmack immer der beste Gradmesser, und sie kann in so geringer
Stiirke auch ohne Gefahr mit der Zunge probiert werden. Frischessig-
sauer mull sie schmecken, wenn sie wirksam sein soll; bittersalzig
wird der Geschmack, wenn sie schon ausgeniitzt und nn! Zinknitrat
gesiittigt ist. Die Auqnul/.ung wird durch die starke Oxydbildung
kenntlich und durch den widerlichen Geruch, der von sich bildenden
Ammoniakblidschen herriihrt. Die am Morgen angesetzten Bider sind
bei starker Inanspruchnahme tagsiiber wenigstens einmal zu erneuern.
Das Sidurebad in der Atzmaschine soll, wie schon erwiihnt, eine Dichte
von 129 Baumé haben, und es soll fiir die Autotypieitzung tunlichst eine
etgene Maschine bereitstehen; denn der Strichiitzer kann ein stiirkeres
Bad beniitzen und niitzt die Séure auch so unberechenbar aus, daB
man dann die Ergiebigkeit der Atzwirkung bei Autotypien schwer
beurteilen kann.

Die Eisenchloridbiider fiir die Kupfer- und Messingiitzung werden
in einer Dichte von 38 bis 40° Baumé angesetzt, und zwar gleich, ob
fiir Schale oder Maschine. Sie sind bedeutend seltener zu erneuern;
wir haben das zur Erkennung der Ausniitzung Nétige schon bei der
Einleitung zur Strichitzung gesagt. Das Salzsiiurebad zur Entfernung
von Schleier und zur Hcmlgun{, der Kupfer- und \lt'%mg-Autnt\pien
vor und nach der Atzung ist auch nur schwach und kann mit Wasser
im Verhiiltnis von 8 bis 10 zu 100 gemischt werden.

Die Abdeckmittel des Autotypieiitzers sind Asphaltlack und
Spirituslack, der auch als Lederlack gebrauchsfertig in den Handel
kommt. Der Asphaltlack ist aber bei weitem vorzuziehen; er ist auch
gelost kiiuflich, man kann ihn aber auch durch einfache Lisung von
syrischem Asphalt in gutem Terpentin selbst bereiten, wobei die Lisung
durch Erwiirmen im Wasserbade zu beschleunigen ist. Die Gebrauchs-
menge vermischt man vorteilhaft in dem Arbeitstiegel mit einer
kleinen Messerspitze Buchdruckfarbe, was den Lack geschmeidig hilt
und seine Deckkraft fordert. Er ist tiiglich mit einigen Tropfen Ter-
pentin zu verdiinnen. Spirituslack trocknet zu schnell im Pinsel ein,
weshalb der Asphaltlack viel praktischer anzuwenden ist. Viel ver-
wendet wird auch die lithographische Fthkleide, von der es auch
mehrere gute Fabrikate gibt. Thre stiftartige Handhabung ist natiirlich
oft vorteilhaft, und Ubergiinge sind mit ihr schon zu verschummern
und zu vertupfen.

Zur Besprechung der Autotypieiitzung selbst iiber-
gehend, wollen wir mit der Zinkautotypie beginnen.
Die geriinderte Platte wird mlt Schellack riickseitig an;,cstrlchen,
getrocknet und zur Aniitzung in das Siurebad gelegt. Mit einem
weichen grofen Pinsel, dessen Fassung mit Asphalt, Wachs oder

b) Zinkiitzung
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Spirituslack geschiitzt ist, wird die in die Siure gelegte Kopie ab und
zu nach allen Seiten letht iiberstrichen, damit die entstehenden Blis-
chen entfernt werden; um steten Sumcwechsd zu veranlassen, wird
die in der Mitte auf einer Holzleiste liegende Wanne stiindig leicht

geschaukelt. Zur geniigenden Vertiefung der Schatten ist eine Atzung
von 2 bis 3 Minuten erforderlich. Dann wird meist zum ersten Male
unterbrochen und die Platte beiderseits abgespiilt; die Bildseite wird
noch mit einem weichen Schwamm iiberrieben, damit der graue Zink-
oxydbelag aus den geiitzten Vertiefungen fortgewaschen wird. Sodann
ist mit Rehleder oder Saugpapier abzusaugen und iiber der Flamme
zu trocknen,

So hat man die Andtzung frither ausschlieflich gemacht. Heute
wird sie aber weit iiberwiegend in der Maschine vorgenommen. Leim-
kopien, die fiir Zink eigentlich nicht mehr in Frage kommen sollten,
miissen aber immer erst in der Schale vorgeiitzt werden, um den die
Leimpunkte umgebenden zarten Hof (den Schleier) wegzubringen.
Dieser aus halb ankopiertem Leim bestehende Schleier ist auf der
Kopie nicht oder kaum sichtbar, tritt aber in Erscheinung, wenn sie
in das Siaurebad kommt, das ihn allmihlich 16st. Die Siure macht das

Metall augenblicklich matt; untersucht man die nach einigen Augen-
blicken wieder hcmuk;,,uwmnu'm, und abgespiilte Platte mit der Lupe,
so sieht man genau, wo der Grund noch glinzt, also noch verschleiert
ist; es muld nun so lange weiter geiitzt und dabei iiberpinselt werden,
bis auch die winzigen Piinktchen in den tiefsten Schatten deutlich
matt in Erscheinung treten, was 1 bis 2 Minuten dauern kann. Dann
erst ist in der Maschine anzuiitzen; diese ist nimlich fiir zarteste
Deckungen des Grundes sehr empfindlich und reifit den Schleier der
Schatten zu spiit und ganz ungleichmiilig auf, so dafi die Lichter
schon fertig geiitzt sind, wihrend die Schatten noch voll sind oder
ganz wenig und fleckig duftr(-tr.l ngen sind. I)'lq ist trotz der stiirkeren
Siiure und der heftigen Bt,weg_ung derselben in der Maschine nur so
zu erkliaren, dafl die Séure infolge ihrer starken und raschen Wirkung
nicht die /,clt findet, den Schleier ganz zu lésen, ehe die schleierfreien
Bildlichter fertig geiitzt sind.

Eiweifikopien, die fiir Zinkautotypien kaum mehr in Betracht
kommen, obwohl sich damit auch tadellose Ergebnisse erzielen lassen,
und Blaulackkopien, die ganz schleierfrei sind, kinnen ohne weiteres
auch in der Maschine angeiitzt werden. Atzt man Blaulackkopien in
der Schale an, so ist zu beriicksichtigen, dall die Schellackschicht nach
(,m];ju Zeit von der Siure etwas erweicht wird; die Atzung ist daher
nach je 1'/, oder lingstens 2 Minuten zu unterbrechen, die Platte ist zu
spiilen, abzusaugen und durch Erwirmung zu trocknen und so wieder
zu hiirten, worauf man weiteriitzen kann. Das ist auch spiiter bei den
Tumltzung,,en zu beriicksichtigen, die freilich nur bei Verliufen so
lange dauern werden, dafl man unterbrechen mufi. Wir werden auf die
Aniitzung in der Maschine noch zuriickkommen und bemerken nur,
daB man natiirlich auch in der Schale arbeiten kann, wenn keine
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Maschine vorhanden ist. Aus dem Vorhergehenden ergibt sich fast
von selbst, daB} die Anétzung bei den immer etwas verschleierten Leim-
kopien langsam vor sich geht; unter 3 Minuten wird man da kaum
wegkommen, bis die Schatten druckfihige Tiefe erreichen. Bei den
sehr klaren und rasch dtzenden Blaulackkopien kann man schon nach
2 Minuten an das Decken der Tiefen denken.

Bei geringen Anforderungen an die Bildwirkung ist wohl auch ein
mechanisches Fertigiitzen in der Schale méglich, wobei man o6fters
heftig tiberpinseln mufl, um das Oxyd zwischen den freistehenden
Punkten der Bildlichter immer wieder zu entfernen, so dafi die Atz-
wirkung daselbst stiirker wird als in den allseits umschlossenen Griib-
chen der Schatten, aus denen der Pinsel das Oxyd nicht herauszuholen
vermag. Die Schatten werden so in der Atzung zuriickgehalten, und
das Bild wird etwas hiirter, aber auch leicht rauh. Je nach der Punkt-
stiirke im Licht wird so das Bild bei Leimkopie in 5 bis 8, bei Blaulack-
kopie in 3 bis 4 Minuten fertiggeiitzt sein und einfachen Anspriichen
geniigen. Bei Leimkopien fithrt die leichte Verschleierung des Bildes
in den Schatten, die oft erst weicht, wenn die Atzung in den Bild-
lichtern schon ziemlich fortgeschritten ist, an sich auch schon zu
groferem Kontrast, so daB man durch dieses Ubel oft an Bildwirkung
gewinnen und an Deckarbeit sparen kann. Den Schleier erkennt man
mit der Lupe an dem Glinzendbleiben der betreffenden Stellen des
Grundes, was wiederholt sei,

In den weitaus meisten Fiillen wird man aber mit solchen einfach
herausgeitzten Autos nicht zufrieden sein und nach 2 bis 3 Minuten
Aniitzung unterbrechen, um gleich eine 7'ondtzung damit zu verbinden.
Zu diesem Zweck wird die angeiitzte und getrocknete Platte mit feinst
pulverisierter Magnesia oder mit Reismehl reichlich iiberstiubt, dieses
mit dem reinen Finger- oder Handballen leicht in die Vertiefungen
gerieben und so das Bild deutlich in Erscheinung gebracht, nachdem
man vorher die Platte mit der Silberbiirste nach allen Richtungen
iiberbiirstet hat. Die Atzung liBt nimlich die siurefesten Email-
piinktchen unverkleinert stehen, so dafl sie das hochstehende Metall-
piinktchen allseits tischartig iiberragen und man den Punkt nicht
gut beurteilen kann, weil man ihn in seiner wahren Gréfle gar nicht
sicht. Freilich sieht man auch die Riindchen nicht, aber ihr Vor-
handensein ergibt eine kurze Uberlegung, und man brauchtnicht erst die
unangenehme Erfahrung zu machen, dafi scheinbar grofie Punkte beim
Atzen plétzlich wegschwimmen, weil die GréBe eben nur scheinbar und
der unsichtbare Full des Punkttischchens schon winzig war und plitz-
lich abbrach. Diese iiberaus zarten Emailrindchen entfernen wir zum
Teil schon mit dem Schwamm, wenn wir das Oxyd ausreiben. Was
noch verbleibt, wird nach dem Trocknen durch das Biirsten fort-
gebrochen, wobei man besonders in den Rasterrichtungen biirsten muB,
aber auch die Querrichtungen nicht versiumt. Bei frisch angeiitzten
Platten lifit sich die Wirkung des Biirstens oft augenfillig wahrnehmen;
siec. werden heller, weil die iiberstehenden Emailteilchen fortfallen.
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Auch merkt man, besonders bei groBeren Leimkopien, beim Biirsten
den entstehenden und eingeatmeten Staub, der Hustenreiz hervorruft.

Nach dem Einweiflen deckt man die dunkelsten Details oder
Schattenpartien am besten mit in Terpentin geléstem Asphalt ab, dem
etwas Buchdruckfarbe zugesetzt ist, und macht sie damit der weiteren
Atzung unzugiinglich ; Spirituslack d.irf auf Blaulackkopien nicht ver-
wendet werden. UhLngll{,L sind mit lithographischer Kreide anzu-
schummern, die mit threr stiftartigen l[dndhnhung auch manche
andere Eindeckung leichter moglich macht als mit dem Pinsel. Im
Winter unpflchlt sich dazu die weichere Sorte, im Sommer eine hiirtere,
Spirituslack ist fiir die Deckungen des Autulypluitzcrq auch deshalb
nicht zu empfehlen, da dieses Deckmittel im Pinsel — besonders in
dessen Spitze — rasch eintrocknet. Das ist besonders unangenehm beim
Aufsuchen von nur schwach angedeuteten Details, wo der zurecht-
gerichtete Pinsel schon wieder trocken ist, ehe man noch an der Hand
des Originals die genaue Form und Ortlichkeit der Deckung ausfindig
gemacht hat. Deshalb ist Asphalt vorzuziehen, und der Farbzusatz
macht ihn besonders geschmeidig und verhindert zu rasches Ein-
trocknen im Pinsel. Ein wichtiges Deckmittel ist die chemische Kreide,
die — einmal gespitzt — zur Festhaltung des Aufgefundenen ]odor?mt
bereit ist und mit deren Hilfe man besonders die Grenzen der Deckung
einzeichnet. Auch lassen sich damit halb zu deckende Ubergiinge leicht
erzielen, indem man verschieden intensiv anschummert; stark étzen
darf man allerdings nicht, und der schonste Kreideverlauf tiuscht,
wenn er kriftig geitzt wird. Die Kreidestriche miissen bei Ubergiingen
immer nach einer Richtung gefithrt werden und die anschlieflende
Lackdeckung ebenfalls nach derselben; bei der spiteren Erwirmung
der Platte dbertupft man solche gekreideten ébcrgange mit dem
Fingerballen, um die Kreide noch besser zu verteilen. Smd alle abzu-
deckenden Formen mit Kreide fixiert, so ist es dann ein leichtes, mit
Lack und Pinsel die eigentliche Deckung vorzunehmen, da man jetzt
flott darauflos arbeiten kann, ohne viel auf das Original sehen zu
miissen. Diese Anwendung der Fettkreide kann nicht genug empfohlen
werden; ihr Gebrauch lifit sich mit allen flusslgu-rl Deckmitteln kom-
binieren. Vor der Atzung ist natiirlich die Deckung zu trocknen und
dabei die Kreide durch 111&!31;4'5 Erwiirmen anzuschmelzen und nicht
frither abzubrausen, da sie in letzterem Falle leicht abschwimmt. Bei
Spirituslack ist darauf zu achten, dal die unter der Deckung zwischen
den Punkten oft eingeschlossene Luft nicht in Blasen aufsteigt, welche
die Deckschicht zerreiBen und dann die Siure durchiitzen lassen. Bei
starkem Erwiirmen kommt es auch vor, dafl das Deckmittel an den
spitzen Punkten herabsinkt und daf die Spitzen dann fast ungeschiitzt
durch die Deckung ragen, ohne dafl man dies merkt. Man soll deshalb
immer nur relativ mifig erhitzen und lieher von selbst ein wenig
trocknen lassen oder nachdecken.

Hierauf legt man die Platte — ohne erst abzuspiilen — wieder in
die Saure und lift diese etwa 1 Minute einwirken; mit Halbminuten-
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Atzungen zu operieren, ist nur bei feinen Farbiitzungen oder bei Kalt-
emailkopien (Blaulack) nétig. Das wechselnde Pinseln und Schaukeln
soll anfangs nicht vernachliissigt werden. Nach neuerlichem Abspiilen,
Abreiben mit dem Schwamm, Al}mutr('n und Trocknen wird nach dem
irkalten wieder gebiirstet und ungewmﬁl. ;dann deckt man die niichste
Tonstufe ab, die man der weiteren Aufhellung entziehen will. Die
Prozedur wiederholt sich je nach Bedarf, wobei man immer schiirfer
mit der Lupe kontrollieren mufl, wie weit sich die Mitteltine schon
offnen und die Spitzheit der Lichtpunkte schon gediehen ist. Das
Beobachten des Punktstandes an der feuchten Platte ist besonders
anfangs wesentlich schwieriger als auf der trockenen, gebiirsteten und
eingeweiliten Platte. Zur Kontrolle mull man die Platte mindestens
aus der Siure nehmen, abspiilen und dann untersuchen. Wenn Spitz-
lichter in der Siure plétzlich einen bliaulich glatten Ton annehmen,
dann sind die Lichtpunkte abgeiitzt, und es gilt, in diesem Stadium die
groBte Aufmerksamkeit all diesen Lichtern zu widmen, damit beim
ersten Ausfallen irgendeines extremen Hochlichts der AtzprozeB sofort
abgebrochen wird ‘und die Platte rasch unter die Brause kommt. Der
Ausfall schmalster Lichtstreifen schadet nichts, aber breitere Flichen
diirfen davon nicht betroffen werden; denn die ihrer Spitzen beraubten
Punkte werden dann wieder dicker, und das Licht wird triib. Da man
aber zur Erzielung guter Bildwirkung darauf angewiesen ist, die Lichter
80 bpltzwn miglich zu éitzen (dh spitzeste Punkte auf 1 mm? geben noch
immer einen ganz merklichen Ton), so bleibt es stets eine der kritisch-
sten Arbeiten des Autoiitzers, den richtigen Moment des Spitzwerdens
der Punkte nicht zu verpassen, ihn aber doch zu erreichen.

Anfangs ist es gut, am Plattenrand ein Stiick Rasterton offen stehen
zu lassen, in welchem man versuchsweise mit dem Pinsel schmale
Streifen eindeckt, die man nach der Atzung mit einem mit Benzin
befeuchteten L.lppvhon mit dem Finger zum Teil wieder wegwischt;
nun reibt man mit einem Stiick Magnesia {iber die gereinigte "JL!'“(:,
worauf sich mit der Lupe sehr gut unterscheiden liBt, wieviel kleiner
die umliegenden Punkte geworden sind. Auch die Anzahl und Dauer
der Atzungen kann man sich am Rand durch Einritzen lingerer und
kiirzerer Striche notieren, um jederzeit iiber die Gesamtitzzeit unter-
richtet zu sein. Das ist wegen der Beurteilung der Tiefe der Auto-
L\'lm- wichtig; halten die Lichtpunkte eine Gesamtitzdauer von etwa
5 bis 7 Minuten in frischer Siure aus, so ergibt das beim Normal-
raster (60 Linien) eine gerade zureic }n-ml(‘ Tiefe, die aber immer noch
weiter vertieft werden sollte. Wir werden i brlgcns spiiter sehen, daf}
man die Vertiefung des Grundes am besten gleich nach der Aniitzung
vornimmt.

Da heute Zinkautotypien weit iiberwiegend mit Blaulack kopiert
werden, seien die besonderen Wahrnehmungen zum Atzen dieser
Kopien im folgenden zusammenhiingend gegeben. Die verschiedenen
Blaulackfabrikate sind jetzt schon alle sehr vervollkommnet, und wenn
der Kopierer unter Beriicksichtigung aller in Abschnitt IT dieses
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Buches dafiir gegebenen Winke arbeitet, so kann man in der Regel
ohne weiteres in der Schale oder auch in der Maschine aniitzen. Es
kann aber nie schaden, wenn vorher die dort auch empfohlene Hiirtung
der Schicht vorgenommen wird, indem man die Kopie einige Augen-
blicke in das Siurebad legt, dann spiilt, absaugt und durch Erwiirmen
trocknet. Dieser Hirtungsproze geht natiirlich auch bei der Aniitzung
vor sich, er wird aber schon bei ihr nutzbar gemacht, wenn er vorher
separat vorgenommen worden ist. Dal} Blmlldt‘kknpl{'n nicht linger
als hochstens 2 Minuten in der Schale in einem Zuge geiitzt werden
sollen, wurde schon erwithnt; das ist bei Verliufen wichtig, die
besonders in den Randzonen meist eine erheblich lingere Atzzeit
erfordern. Sonst aber éitzen diese l\'upion weil vollkommen klar, sehr
rasch, und wenn man keine Hirten einétzen will, muBl man in Halb-
minuteniitzungen von Stufe zu Stufe fortschreiten. Das Uberreiben
mit dem Schwamm und das wiéderholte Waschen mit Terpentin und
Benzin halten gute l\opwn ohne weiteres ebenso aus wie das Uber-
biirsten oder Abreiben mit Pliisch, das zumEntfernen der iiberstehenden
Emailkanten ebenfalls zu verwenden ist. Zum Waschen darf selbst-
verstindlich keine Lauge verwendet werden, sondern es ist die villige
intfettung nur mit Benzin vorzunehmen. Starke Lauge, gemischt mit
Spiritus (hd]ll und halb), ist das beste Mittel zur villigen Entfernung der
Blauschicht; da der Asphalt dieser Mischung widersteht, so kann man
Bleibendes auf der Kopie mit Asphaltlack decken und d 1s {ibrige mit
der Mischung fortwaschen, was besser geht als mit Ameisensiiure, die
dazu auch zu verwenden ist. Dieses Fortwaschen einzelner Teile der
Kopie, in die z. B. gleich oder spiiter eine Strichschrift einzukopieren
ist, geht auf der ungehiirteten Kopie viel leichter vor sich als auf einer
durch Atzung schon gehiirteten Schicht.

Man versiume nach keiner Atzung, auch nicht nach der Aniitzung
und nach den Punkttiefitzungen, das Ausreiben der Oxydschicht mit
dem Schwamm. Das frisch gebildete und noch feuchte Oxyd lifit sich
mit dem Schwamm gut entfernen, was auch deutlich wahrnehmbar
ist. Unterlifit man es und klopft gleich mit dem Lederlappen ab, so
merkt man helle Flecken und Furchen, die durch die Falten und Wulste
des Leders entstehen, die das Oxyd zum Teil aus den Tiefen zwischen
den Punkten herausreifien, es zum andern Teil liegen lassen. Dieses
verbleibende und durch das Trocknen erhiirtende Oxyd setzt spiiter
dem Weiteriitzen Widerstand entgegen und wirkt mit bei der Bildung
von Flecken und Rauhigkeiten, die natiirlich anch auf ungeniigendes
Waschen zuriickgefithrt werden kionnen. Das gilt natiirlich fiur alle
Metalle und fiir alle Kopierschichten.

Wichtig ist, daB die Siure éfters erneuert wird, um der Ausgiebig-
keit der f\.tzung sicher zu sein; denn ausgeniitzte Siure g ;,ibt viel grauen
Oxydbelag, aber keine Alfwu'kung Die Siure soll stets nach dem MaB
und nicht nach dem Gefiihl bereitet werden ; ebenso wie man am besten
immer nach der Uhr itzt, wozu es ja eigene Atzuhren gibt, obwohl auch
die Belichtungszeitmesser und Kopieruhren (Abb. 9) die gleichen
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Dienste tun. Nach zeitraubenden Deckungen setze man lieber immer
frische Siure an, besonders wenn mehrere Atzer in einer Schale #tzen,
was den Grad der Ausniitzung der Siure fraglich macht.

Ist der Lichtpunkt spitz, so wird die Platte gereinigt (auch Riick-
seite!), gut entfettet und eingeweilit; Rohdruck ist ganz iiberfliissig,
da man in dem weiflen Grunde das braune oder blaue Bild ebensogut
sicht wie auf dem Druck. Ein Vergleich der eingeweiliten Platte mit
der Vorlage zeigt uns sofort, ob unsere Beurteilung der Atzfortschritte
richtig war, und der erfahrene Atzer wird auch nicht allzuoft eine
weitere Korrekturitzung vornehmen miissen. Der Anfinger dagegen
wird jetzt noch manches nachholen miissen, um der Originalwirkung
niiherzukommen, wenn er nach dem anfangs stets empfehlenswerten
Grundsatz arbeitet, lieber zu wenig als zu viel zu étzen,

Die Nachiitzung (eigentliche Effektitzung) kann bei Emailkopien
ohne weiteres vorgenommen werden, wenn die Schichten (ob Leim oder
Blaulack) nur mit Terpentin gewaschen und mit Benzin entfettet
werden, worauf in gut gesiebten Spiinen zu trocknen ist. Wo noch zu
iitzen ist, zeigt die eingeweilite Platte; alles iibrige mufl wieder mit
Lack abgedeckt werden; die Ubergiinge werden gekreidet. Nach einiger

bung mufl sich die etwaige Nachiitzung nur auf einige Lichter be-
schriinken oder bei zu dunstigem Aussehen des ganzen Bildes auf eine
allgemeine Klirung, die, durch eine kurze Gesamtitzung von 1 bis
2 Minuten Dauer bewirkt wird, nachdem man die tiefsten Schatten und
einige Dunkeltine abgedeckt hat. Sehr viel lifit sich bei diesem Nach-
itzen auch mit kleinen Pinseln machen, mit denen man die gewihnliche
schwache oder eine eigene, viel stiirkere, mit Gummildsung versetzte
Siure auf die heller zu itzenden Bildteile aufbringt und sie nach
kurzer Einwirkung mit einem feuchten, aber gut ausgedriickten
Schwamm wieder fortnimmt. Wir werden darauf noch ausfithrlich
zuriickkommen.

Mit diesen technischen Vorschriften fiir den Atzer ist es aber allein
nicht getan; vielmehr kommt es ganz auf seine malerische Empfindung
und Geschmacksbildung an, wie und wo er eingreifen muf}, um sein
Bild mit der Vorlage in Einklang zu bringen oder es noch besser zu
gestalten als diese. Es ist ein fortwiihrendes Abwiegen der Tonwerte,
ein In-Gegensatz-Bringen derselben, das die Bildwirkung erhéhen soll.
Der Atzer mufl den im Vordergrund befindlichen Objekten die grofiten
Tiefen zu geben wissen, diese also zuvirderst decken und sie so trennen
von den Dingen des Hintergrunds. Wie der Maler oder Retuscheur
kann er auf diese Art das Hauptsiichliche betonen, das Nebensiichliche
zuriickdriingen, durch geschickte Deckung ein Objekt vom andern
trennen und deutlicher machen als es in der Vorlage ist. Formen- und
Farben-Perspektive lassen sich auf diese Art sehr gut in die Repro-
duktion bringen, und die Leistungsfihigkeit dieser Tonabstufung ist
eine erfreulich grofle, wenn man ihre Moglichkeiten und alle die
Mittel kennt, um begangene Fehler wieder auf das richtige MaB
zuriickzufiihren,
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SRR I Die Punkitiefitzung zur Vertiefung
¢) Punkttiefdtzung und des Grundes wird jetzt wieder viel-

Einwalzen zur Tonitzung g, gleich nach dem Anitzen vor-
genommen, wie das frither allgemein gebriiuchlich war; also zwischen
der Aniitzung und der die Tonwerte éindernden Effektitzung, die darum
auch Tonitzung heiBt; wogegen die nur den Grund vertiefende, das
Bild aber nicht éindernde Atzung auch als Zwischendtzung oder T'ief-
legung bezeichnet wird,

Die Punkttiefitzung oder Zwischenditzung, welche die Bildwirkung
nicht verindern darf, ist zwar nur bedingt notwendig, sollte aber
immer und gleich nach dem Aniitzen vorgenommen werden; in
manchen groBlen Betrieben betraut
man damit eigene Leute, die darin & i
grofe Ubung haben. Diese Arbeit é
und die des Einwalzens zur Ton-
itzung sind niamlich fir den einzel-
nen Atzer ziemlich zeitraubend und
erfordern bei aller Einfachheit ruhi-

; : 275 mm
ges Arbeiten, so dafl sie mehr oder H"'HJ'H—M
weniger zum Spezialgebiet werden,
dasineinemrationellen Betriebauch Abb. 28
von einem Spezialisten (meist einem

Strichiitzer) besorgt werden soll.

Wenn_beim Normalraster die
gesamte Atzdauer nur 5 Minuten
oder weniger betragen konnte, weil Abb. 29
die Lichtpunkte dann schon spitz
wurden, ist geniigende Tiefe nie vorhanden. Gribere Raster sind bei
dieser Atzdauer noch lange nicht tief genug und miissen, da stets fiir
schlechtere Papiere bestimmt, immer zwischengeiitzt werden. Die Be-
wertung der Tiefe ist Erfahrungs- und Gefithlssache und muf nach
den Bildlichtern geschehen; denn die engen Griibchen der Schatten
sind schon nach 2 Minuten Atzung meist so, weit vertieft, daf} sie beim
Druck nicht mehr zuschmieren. Flache Autos sehen im allgemeinen
glatt und glinzend aus, wogegen bei tiefen das Relief der Punkte
schattenbildend wirkt, was die Fliche matt und triib erscheinen laft.
Die Beurteilung er fm'dor'l. daher viele Vergleiche mit guter Lupe und
viele Erfahrung. Die Idealform der Atztiefe wiire die der Abb. 27, wobei
die Ausdehnungen fiir den Normalraster (60 Linien je /mntmmter)
gelten. Erreichen liBt sich aber mit gewdhnlicher Atzung nur die Art
der Abb. 28, worauf man auch die Metallschicht sieht, die bei jeder
Atzung fnrtg(,nommen wird ; der Punkt kinnte allet'dm;,‘; noch spitzer,
die Tiefe entsprechend groBer werden (etwa 0,05 mm), Die wirklich
erreichbare Tiefe der Abb. 29 ist nur bei entsprechender besonderer
Walzung oder in der Atzmaschine moglich.

Das Einwalzen zur Punkttiefitzung geschieht mit Buchdruckfarbe
und etwas Firnis (etwa 1/;) und guter Leimwalze, wobei man die

Abb, 27




94 AUTOTYPIEATZUNG

Farbmenge je nach der Tiefe der Autos reguliert; sehr flache Platten
miissen mit wenig Farbe gewalzt werden, um den Grund freizuhalten;
tiefere vertragen und erfordernmehr. Immeraber mufl so gewalzt werden,
daB nicht nur die Fliche gedeckt ist, sondern dafl auch die obersten
seitlichen Kanten der Punkte eingehiillt sind, was mit der Lupe zu
untersuchen ist. Dafl dabei die Schattenpunkte zugeschmiert werden,
stort gar nicht, da diese ja keiner Vertiefung bediirfen. Uberstaubt
wird in der Regel mit Wachsasphalt, der mit dem Pinsel leicht an-
gerieben wird ; stark darf das bei der weichen Farbe nicht geschehen.
Dann wird der iiberschiissige Asphalt abgeklopft, und die Platte wird
mit Blasebalg und Puderquaste vollends gereinigt. Trotz aller Sorgfalt
wird die Platte nach dem Stauben nicht ganz sauber aussehen, da die
weiche Farbe viel Asphalt annimmt und sich die Partikelchen des-
selben in den Ecken der Griibchen gerne verklemmen; beim Anschmel-
zen aber werden sie von der Farbe formlich aufgesaugt, und die Druck-
fliche macht wieder den Eindruck wie nach der Walzung. Das An-
schmelzen erfolgt bis zum beginnenden Glénzen der Schatten, darf
also nicht itbertrieben w erden, ‘damit der Asphalt nicht zu sehr abliuft
und die Kanten'der Punkte nicht frei werden, Vor.der Atzung kon-
trolliert man nochmals mit dem Fadenziihler; man wird jetzt die Harz-
hiitubchen der Punkte sehr deutlich sehen. War schon spitz geiitzt
worden, so ist zu achten, ob nicht allzu umfangreiche Punktpartien,
dw schon tJ{t Spitzen beraubt waren, frei von Farbe sind; man kreide
sie an, um sie vor dem weiteren Stumpfwerden zu schiitzen. Dann wird
geiitzt. Die Atzung selbst soll in der normalen Siiure etwas linger
dauern als die Aniitzung und ist sehr schwierig zu beurteilen; besonders
wenn die Vertiefung an der schon fertigen Platte vorgenommen wird,
weil dann so lange geiitzt werden mull, bis die Siurewirkung unter
den Farbriindchen etwas vorgeschritten istund so die kaum merklichen
Atzstufen entfernt hat, die das glatte Abfallen der Punktwiinde und
damit die gute Druckfihigkeit hindern wiirden. Dann sollen angekrei-
dete oder solche Lichter, die man zu schiitzen iibersehen hat, sofort
nach der Atzung und vor dem Reinigen vom Nachschneider mit
dem Fidenstichel kreuzweise durchgeschnitten werden, damit sie
wieder tief und spitz werden; nach der Reinigung wirken die seichten
Teile nicht mehr auffallend genug.

Das Walzen solcher vorher fertig geiitzten Platten macht oft
Schwierigkeiten, wenn die Lichtpunkte schon iiberaus spitz und mit
normaler Farbgebung kaum zu erfassen sind. Dann mull viel Farbe
genommen werden, was wieder die Mitteltine schlieft und iiberall
starke Riindchen bildet. Man behilft sich dann meist mit weniger
Farbe, so dafl die spitzen Punkte gerade noch etwas abbekommen, und
itzt sehr kurz. Die Folge ist eine unbedeutende Vertiefung und der
oft sehr fragliche Wert solcher Punkttiefitzungen. Dagegen ist das
Walzen vor der Tonitzung, also gleich nach der Andtzung, eine ganz
leichte Sache, da alle Punkte noch kriiftig genug und vor allem gleich-
hoch stehen, so daBl die Farbe schin gleichmiBig abflieft und um
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jeden Punkt ein schines Hiubchen bildet, das nach dem Stauben mit
Asphalt eine kriiftige Atzung vertrigt. \!an versuche es auch mit dem
gewihnlichen syrischen Asphnlt und nicht nur mit dem frither emp-
fohlenen W lC]‘lS{lh])hdll, der letztere liuft zu leicht auseinander und
gibt auch die Punktkanten frei, wenn er nur etwas zu stark iiberhitzt
wird. Zeigt sich nach dem Anschmelzen im Grunde ein brauner Ton,
so mufl man waschen und nochmals walze 'n, um sicher zu gehen. Die
Atzung ist ebenso wie die Aniitzung meist in der Maschine zu besorgen
und wird dann energisch und etwas liinger als die Aniitzung vor-
genommen. Es kann dabei nicht leicht etwas passieren und man
braucht also nicht so fingstlich zu étzen wie bei schon fertigen Autos.
Zum SchluB wird gespiilt, mit dem Schwamm abgerieben und ge-
waschen. Wenn zarte Réindchen bleiben, so schadet das gar nicht, weil
sie bei der folgenden Tonéitzung automatisch entfernt werden. Nur
wenn sie sehr breit sind und besonders bei groberen Rastern miissen
sie durch eine Walzung mit wenig Farbe und eigene Atzung entfernt
oder wenigstens gemildert werden. Die erreichbare Tiefe ist aufler-
ordentlich grof, und nach e langter Fertigkeit fallen auch die Punkt-
wiinde ganz steil ab. Fiir den Druck auf Naturpapier und fiir den
Farbendruck, wo es meist auf allerspitzeste Punkte ankommt, ist das
wichtig, weil sich erfahrungsgemill vorher punkttiefgeitzte Lichter
viel spitzer treiben lassen als glatt heruntergeiitzte Punkte, die sofort
Kuppen bilden, wenn die Atzung nur um /50 mm unter die Druck-
fliiche kommt.

Eine Quiilerei wird das Tiefiitzen, wenn die Aufnahme zu hart-war
und die Lichtpunkte infolgedessen so spitz stehen, dafl man nicht
kriftic genug aniitzen kann. Solche flachen Platten sind manchmal
nur durch mehrere Lwlwlwndlnmgun zu retten; mit viel Farbe
gewalzt, welche die fiir in solchem Falle nitige l\t'afu[_y Atzung erfor-
derliche Deckung gibt, wiirden sie sich ganz “verschmieren. Also mu8
man mit wenig Farbe und mit glatter Lederwalze, die sich auch in die
geringen \u-lmflmg_,{'n nicht einbiegt, einwalzen und so die niederen
Piinktchen schiitzen, wobei allerdings auch die Schatten halb offen
bleiben; es darf dann nur kurz geiitzt wcrden und erst nach neuerlicher
l{clmg_,un;, ist jetzt das Walzen mit der Leimwalze und mehr Farbe
und mithin auch die kriiftigere .t'\tz.uu{5 maéglich. Dann bleiben aber
meist noch Rindchen, die eine weitere Atzung erfordern, und zum
Schluf} stehen die Punkte trotz aller Miihe erst unsauber.

Wir kommen nunmehr zum Einwalzen schichtfreier Platten zum
Zwecke der Tondtzung, die bei den seltenen Eiweillkopien immer vor-
genommen_ werden muB, wenn nach dem Abwaschen der Deckung
noch eine Atz.ung notig ist; bei Emailkopien aber nur dann, wenn die
Schicht abging. Das lifit ‘sich manchmal auch bei griofiter Vorsicht
selbst bei sonst guten Kopierlosungen nicht verhindern. Unzuyer lissige
Leimschicht erkennt man beim Atzen an dem Mattwerden, das meist
von einer grauen, seltener auch von gelblicher Verfirbung begleitet
ist. Mit starker Lupe gesehen, wird die Porositit wahrnehmbar, doch
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ist es dann meist zu spiit. Das Reinigen mit der Kali- oder Natronlauge
zerstort das schwach eingebrannte Email der Zinkautos sehr leicht
und macht es dann zu umfangreicherer Effektiitzung untauglich, so
daB man in solchen Fillen gut tut, das Email in heiBler Lauge ganz
abzuwaschen, indem man die Platte erhitzt und dann mit der Biirste
kalte Lauge aufbringt, die man auf der Platte formlich aufkochen lift.
Hierbei mufl man sich hiiten, so zu erhitzen, daB die Lauge ganz an-
trocknet, weil sonst deren Ilm‘katande das \ht.ill angreifen und seine
Oberfliche rauh machen. Auch zur E rhaltung des Leimemails sind
mithin jene Abdeckmittel zu empfehlen, die in Terpentin lésbar sind,
so daBl man gar nicht mit Laugen zu arbeiten braucht, sondern die
letzte Reinigung mit Benzin vornimmt. Jedenfalls mufl man bestrebt
sein, das Email so lange wie moglich zu erhalten. Beim Blaulack treten
Solche Schwierigkeiten zeitweise auch auf; er geht besonders dann
gerne ab, wenn die mangelhaft getrocknete Platte g gleich mit Terpentin
uhergosaen und gewaschen wird. Man kann sich oft iiberzeugen, dafl
die noch feuchten und von der Atzung erweichten Stellen blank werden,
wogegen das Trockene hiilt; darum Vorsicht, ehe man die Platte zum
Waschen gibt. Bei Farbenplatten, an denen viel nachgeschnitten und
poliert werden muBl, und wo sich Korrekturen nach dem Druck fast
immer ergeben, ist neue Walzung fiir weitere Atzung sehr oft nétig.

Gute Reinigung ist Vorbedingung jeder Walzung und der folgenden
Atzung und diese vollkommen entfettende Reinigung geht am besten
mit nicht zu starker Lauge vor sich, nachdem zuerst mit Terpentin-
ersatz und Spiinen der grobste Schmutz entfernt wurde. Zu jeder
griindlichen Reinigung vor dem Walzen sei hier neben den iiblichen
Kalilaugen (1:15—20) noch das vorziigliche Weilputzmittel Dr. Alberts
angegeben: Zu 1 1 Zyankaliumlosung (10°/yig) gebe man das gleiche
Quantum (1 1) Chinaclay, eine feinst vermahlene englische Porzellan-
erde. Weiter mischt man 11 gut gesiebter Hartholzspiine (Buche) und
etwas Ammoniak (40 g) bei. Daraus entsteht ein gelblicher Brei, der,
mit der Biirste verteilt und verrieben, rasch und griindlich reinigt,
Zinkplatten silbergrau und Kupferplatten fahlrot macht. Auch Zyan-
kalium allein, besonders auf die erhitzte Platte gebracht, tut gute
Dienste. Manche Fachleute verwenden nur Lauge und Schlemmkreide,
die sie auf die feuchte Platte stiiuben. Sitzt iiberhitzter Lack oder Kohle
vom Schleifen oder mit Fett vermischte Magnesia sehr fest in den
Tiefen, so stochert man die Reste mit einer zarten Messingbiirste
heraus. Oft aber geniigt es auch, die betreffende Stelle mit Spirituslack
zu iiberstreichen, diesen einige Minuten einwirken zu lassen und dann
wieder mit Lauge zu waschen; der sich losende Lack reiit dann den
alten Schmutz mit. Beim »olhgun Abtrocknen ist erst Saugpapier oder
ein Lederlappen zu nehmen, damit keine Riickstinde vom Wasser auf
der Platte bleiben.

Zum Einswalzen der Autos zum Zweck weiterer Tondtzung oder Nach-
iitzung dient eine sehr strenge, fettreiche Farbe, wie sie uns in der
Umdruckfarbe an die Hand gegeben ist. Sie ist durch Zusatz einer
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geringen Menge Illustrationsfarbe etwas geschmeidiger zu machen und
ist am Steinrand gut durchzureiben. Hieraul wird mit glatter, strammer
Leimwalze so verwalzt, dafl der Stein grau ulu‘u.u;,,(‘n ist. Dann iiber-
walzt man die nochmals abgebiirstete Platte nach allen Seiten, bis sie
einen silbergrauen Uberzug hat. Wird sie schwarz, so sinkt die Farbe
ab, und die Randchen iiberschmelzen sich ILIl.]ll., die Deckung wird
dick und rauh, und die Toniitzung ist unberechenbar. MiaBige Erwiir-
mung der Platte vor dem Walzen fordert die Annahme der Farbe, ist
aber meist iiberfliissig und ist sehr vorsichtig zu gebrauchen. Jetzt
zichen wir die Platte durch den Wachsasphalt und reinigen den Grund
sauber mit Pinsel und Puderquaste. Man kann iibrigens den Asphalt
aus den Tiefen auch durch Abbrausen unter dem Wasserstrahl heraus-
holen, mufl aber dann mit dem Blasebalg das Wasser sorgfliltig ab-
blasen und durch ganz allméhliches Erwiirmen villig trocknen, ehe
durch stiirkeres Erhitzen der Asphalt anzuschmelzen beginnt. Denn
wenn Wasserreste aufkochen, so reillen sie die Asplmll,l.ieil(:]mn mit, und
es entstehen die Wasserstreifen und -flecke, die in der Schicht kaum
sichtbar sind und trotzdem beim Atzen unfehlbar durchschlagen. Der
Wachsasphalt ist hier empfehlenswert, weil er trotz diinnster “Se hicht
vorziiglichen Schlufl und Schutz ;{ll)l. und ein Ablaufen iiber die
scharfen Punktkanten nicht zu fiirchten ist. Die Asphaltschicht muf}
nach dem Anschmelzen glinzend glatt und emailartig braun aussehen,
wenn alles richtig gehandhabt wurde; ist sie schwatz, so war mit zu
viel Farbe gewalzt, und die Schicht wird rauh. Nach dem Erkalten kann
die gewalzte l‘lsltte mit pulverisierter Magnesia genau so eingeweif3t
werden wie jede Emailkopie, wenn auch ein klein wenig mehr Vorsicht
nitig ist. Nunmehr erfolgt die Nachiitzung, lmmtzung oder Effekt-
itzung, die schon beschrieben wurde. Schligt die Deckung dabei durch,
so kann das mehrere Ursachen haben: entweder war zu wenig Farbe
aufgewalzt; oder die Platte ist schon rauh und hat die Farbe ab-
gestoflen, woraul die Schatten leicht iiberschliffen werden miissen;
auch mag zu wenig angeschmolzen worden sein, und endlich kann der
Asphalt ungentigend sein; Wachsasphalt schiitzt immer geniigend. Der
Atzer kann beim Walzen unterlaufene Fehler insofern oft wettmachen,
als er zu diinn gewalzte (zu helle) Platten kiirzer fitzt, solche mit zu
starker (zu dunkler) Schicht aber linger, damit die Sidurewirkung
unter dem in diesem Fall um jeden Punkt befindlichen Harzrindchen
hindurch endlich doch zur Druckfliche kommt., Erwithnt seien auch
die im Handel erhiiltlichen mit Harz versetzten Farben und Lésungen,
die aufgewalzt nur einer Erwirmung und keiner Asphaltpriiparation
bediirfen.

Sogenannte Buchdruckdtzungen nimmt man dann vor, wenn die
Schicht schon unzuverliissig scheint und wenn die Lichter schon ganz
let!, sind, sich im iibrigen aber wegen zu dunstiger Mitteltone doch noch
eine klirende Atzung als nétig erweist. Dazu wird mit Buchdruckfarbe
miifig itberwalzt und ohne weitere Priiparation angewiirmt, bis die
Farbe tiefschwarz glinzt. Die Farbe hiillt die spitzen Punkte ein und

Reproduktionstechnik 2 y
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schiitzt sie geniigend vor der schwachen Atzung, die man nun folgen
liBt. Die Atzung ist sehr wirksam, klirt zu dunkle Téne rasch und
glittet helle, aber rauhe Téne. Ich verwende diese Art der Atzung
selten, sie ist aber bei Farben- und Schwarzarbeit manchmal recht
gut zu gebrauchen.

Die Kupferdtzung ist die gleiche
wie die des Messings. Geitzt
wird in einem Eisenchloridbad von 38 bis 40° Baumé; das frisch ange-
setzte Bad ist schén goldbraun, welche Firbung sich mit steigender
Ausniitzung in eine griinlich-schwarzbraune verwandelt. Arbeitet der
fir Kupfer und Messing empfehlenswerteste Kopierleim gut und
schleierfrei, so kann man die Platte ohne weiteres ins Chlorid legen und
je nach Offenheit der Schatten mehrere Minuten aniitzen; offenere,
“hellere Bildschatten erfordern selbstverstiindlich die kiirzere Aniitzung.
Ist die Kopie in den Schatten verschleiert, so zeigt sich das erst bei
der Aniitzung am deutlichsten. Wiihrend der reine Metallgrund im
Chlorid sofort hell und matt wird, bleiben die verschleierten Stellen
braun und glinzend ; bei seitlichem Ansehen der Fliche wird man deut-
lich gewahr, wie weit die mit ganz diinnem, durchsichtigem Leimemail
(woraus der Schleier besteht) bedeckten Stellen gehen. Wir erwiithnten
schon bei der Zinkiitzung, daB das nicht immer von Schaden sein muf,
weil diese diinne, glasige Schicht in der Regel doch allmiihlich durch-
ditzt wird. Am besten ist aber der Schleier gleich voraus mit einem
klirenden Mittel zu bekimpfen. Dazu dient schwache Salzsiiure
(8 bis 10 zu 100 Teilen Wasser), diinne Chromsiurelésung (1:10) oder
Essig, in dem Kochsalz bis etwa zu einem Zehntel der Menge gelist
ist, Die Platte wird mit Watte oder Schwamm mit diesen Mitteln
iiberricben oder unter starkem Pinseln darin gebadet, bis sich die
Schatten kliren und das Bild deutlich braun in dem rosafarbigen
Kupfergrund steht. Zu beachten ist, daB Salzsiure schwach einge-
brannte Leimschichten angreift, Dieses Klaren der Kopie ist bei
Kupfer im allgemeinen zu empfehlen, ehe man ins Eisenchloridbad
geht, Im iibrigen ist so zu iitzen wie beim Zinkemail; es sei besonders
auf das wiederholte trockene Uberbiirsten vcrwmsen, das die Orien-
tierung iiber den Punktstand sehr erleichtert. Die Dauer der Anitzung
ist sehr wichtig; zu kurze macht viel Nacharbeit notig. Ist das Negativ
gut und 6ffnen sich die leicht verschleierten Schatten withrend der An-
iitzung, so kann man 4 bis 5 Minuten aniitzen; man wird dann viel
weniger zu decken haben. Fiir das Atzen in der Maschine ist vorherige
Klirung und eine kurze Atzung in der Schale unbedingt nétig, ehe
man in der Maschine aniitzt. Die Aniitzung in der Maschine wird
11/, bis 2 Minuten dauern, also jedenfalls erheblich linger als die der
Zinkkopien, die nur nach Sekunden ziihlt.
Bei Atzung in Chlorid ist ganz besonders auf die Temperatur des
Bades zu achten; erwiirmte Bider arbeiten viel rascher, kalte fast
gar nicht. Die Arbeitsriume miissen mindestens eine Wirme von

d) Kupfer- und Messingiitzung
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18° C aufweisen. wenn man mit Erfolg arbeiten will. Der beim Atzen
sich bildende griinlich-weille Niedersc h].lg,, von Oxychlorid und Kupfer-
chloriir, der den Grund fleckig macht, ist nicht schidlich; da er aber
beim Einreiben mit Magnesia huuflg storend durchschimmert (be-
sonders wenn die Ai;ung noch flach ist), so entfernt man ihn gern in
schwacher Salzsiiure, mit Essig oder Chromsiiure, ehe man trocknet und
einweilit. Er ist oft sehr h.ulnacl\lg und besonders bei Messing schwer
zu vertreiben. Auch schwache Zyanlésung ist ein gutes Klirungs- und
griindliches Reinigungsmittel, schadet aber dem Email leicht.

Messing kann im allgemeinen fiir Autotypie sehr gut gebraucht
werden, denn es ist wesentlich hiirter als Kupfer, gibt die gleiche
Glitte der Atzung und lafit sich ebensogut be-
arbeiten; es sollte viel mehr Verwendung finden.
In Betracht kommt allerdings nur das ebene,
glinzende, elastische Hartmessing und nicht die
matte, wudlc Sorte. Das Abdecken, Zwischen-
itzen und Einwalzen zur Toniitzung {:Lht natiirlich
bei Kupfer und Messing ganz genau so vor sich
wie beim Zink. Fiir die Spezialklischees zum Druck

auf Naturpapiere ist das harte Messing heute wieder
ein iiberaus wichtiges Klischeematerial geworden.
Wir miissen hier etwas einschalten, was fiir

die Autotypieiitzung iiberhaupt gilt, aber bei dem
sehr gleichmiBig étzenden Kupfer und bei Email-
anwendung besonders auffiillt; nimlich eine Er-
klirung der Tatsache, dal mechanisch in der Schale ohne jede Ab-
deckung geiitzte Autos in der Bildwirkung gegeniiber dem Stand der
Kopie wesentlich verflachen. Das erklirt sich sehr leicht daraus, daB
die Atzung in den grofien Punkten der Mitteltone die gréBten Atzringe,
also die meiste Fliche fortnehmen muB; und zwar wird die Fliche des
weggeiitzten Ringes dort am gréBten sein, wo die Punkte gerade noch
zusammenhiingen. Die Abb. 30 und 31 zeigen das deutlich; die ur-
spriinglich gluthrrroﬁml positiven und negativen Punkte haben schon
wesentlich verschiedene Atzringe; bei sehr verschiedenen Punkten ist
der Flichenunterschied noch erheblich gréfier. Daher das verflachende
Ergebnis der mechanischen Atzung in der Schale gegeniiber dem Stande
der Kopie und die Tatsache, dafl zum SchluBl aus dem flau gewordenen
Bilde nur die tiefsten Schalton etwas hiirter heraustreten, da die
winzigen weillen Schattenpunkte auch entsprechend kleine Aurm{,c
haben, also die Atzung relativ weniger wirksam ist. Und nur dann,
wenn die Dunkel- und Mittelténe durch Deckung oder durch nieder-
geschlagenes Oxyd geschiitzt sind, das durch die brodelnde Flissigkeit
aus dem allseits geschiitzten Griib(‘h{‘n nicht herausgewaschen wird,
kann die urspriingliche Bildwirkung erhalten bleiben oder noch ver-
bessert werden.

Die Glitte der Atzung ist abhiingig von der guten vorherigen Reini-
gung der Platte; auch hier gilt, daB man die withrend der Atzung sich

Abb. 30

Abb. 31

T*
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bildenden Niederschlige sofort nach der Atzung in der Salzsiure mit
dem Schwamm griindlich ausreibt und nicht durch eine Trocknung
erhiirten liBt. Sogar Zwischenreinigungen mit Chromsiure sind oft
zu empfehlen. Die Glitte hiingt aber auch von der Art des Atzens
ab und wird durch Stillstand der Schale withrend der Tonitzungen
gefordert. Bei solchem Stillstand werden merkwiirdigerweise die
grofleren Punkte etwas stirker angegriffen als die kleineren, so dal}
man darin ein ausgleichendes Mittel zur Hand hat, wenn helle Téne
rauh geworden sind; wie es leicht passiert, wenn man sie aus einem
zu dunklen Ton aufitzen mull, was besonders bei Farbendrucken oft
nitig ist. Auch lassen sich dure h die ruhige Atzung die weifen Kanten
\'el'mculcn die bei bewegter Schale und beim ﬁherplmvln nur zu
leicht neben dunklen Fliichen entstehen. Das ist nur durch die An-
nahme zu erkliren, daBl bei der Bewegung die Kanten der hellen
l—'ldvheu immer zuerst von den in den Dunkelténen unverbrauchten
Atzmitteln erfat werden, withrend die stillstehende Flissigkeit lang-
samer, aber iiberall gleichmiifig wirkt. In der Maschine kommt das
nicht zur Geltung, weil die Bewegung iiberaus schnell erfolgt. Diese
‘rscheinung gilt fiir Kupfer, Messing und Zink.

Durch das der Oxydierung weniger ausgesetzte Neuelektron ist
auch die Elektronditzung fiiv Autotypie wieder mehr gebriuchlich
geworden. Wir haben schon bei der Strichitzung ery wiithnt, daf} die
Arbeit in erster Linie von guter Kopie abhiingt, was fiir die Au{n[ypu-
noch mehr gilt. Alle dort gegebenen Vorschriften und die den Platten
beigegebenen sind peinlichst genau zu beachten. Kopierer und Atzer
werden sich darauf umstellen miissen, da dieses Metall als reines In-
landserzeugnis auch in der Chemigraphie noch eine grofie Rolle spielen
und das Kupfer sehr weitgehend ersetzen kann. Zum Kopieren eignet
sich am besten der Chromleim, weil seine Emaillierhitze dem Elektron
gar nicht schadet und weil er immer die widerstandsfiihigste Schicht
gibt. Nur ist die vorgeschriebene Hirtung nie zu unterlassen, wozu eine
Lisung von 40 ¢ Ammonium-Bichromat und 6 ¢ g Chromalaun in 1 Liter
Wasser dient, der 50 cm® einer 1prozentigen Lisung von wasserfreiem
Alllmmlunu'hlm'ld zugesetzt werden; das Ganze wird kurz gekocht,
nach dem Erkalten mit 50 cm? S]m‘ltuq versetzt und filtriert. Gehiirtet
wird im' frischen Bade 1 Minute, in beniitztem bis zu 3 Minuten; dabei
ist die Schale zu bewegen, damit sich keine Bllisch('n ansetzen kinnen,
die beim spiiteren Atzen gerne ausfallen. Auch sei wiederholt auf die

Vorbehandlung der l’lutten mit Ammonium-Bichromat-Lésung hinge-
wiesen; denn die Elektroniitzung ist nur dann einfach, wenn der Kopierer
gewissenhaft arbeitete; andernfalls sind die Schwierigkeiten grof.

Der Atzer muB vor allem nach dem bis zur Braunfiirbung getriebe-
nen Emaillieren des Leims den beim Hirten sich bildenden grauen
Niederschlag entfernen, was mit ganz schwacher Salpetersiure
(29 Baumé) restlos ;,vs('hn'hl, dann erst kann richtig angeiitzt werden.,
Und zwar gehen alle Atzungen in Salpetersiiure-Biadern vor sich, die
etwa halb so stark sind als die fiir Zink iiblichen; also fiir Schalen-
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dtzung 30 bis 40 em?® Séure auf 1 Liter Wasser, fiir Maschinenétzung
eine Dichte von 5 bis 7° Baumé. Stiirkere Siure étzt gerne hart und
bringt ein glitzerndes Aussehen des Grundes hervor, das die Beurteilung
des Punktstandes sehr erschwert. Das ist gut zu beachten. Die Atzung,
geht trotz der schwachen Siure sehr rasch vor sich. Im ibrigen gilt
alles, was sonst fiir Autotypieiitzung bemerkt wurde. Auch die Punkt-
tiefiitzung nimmt man besser in der Schale vor. Das Metall ist wider-
H|(llld‘?-fii]}lﬂ' und auch sehr gut haltbar, wenn die Formen nach jedem
Waschen sofort getrocknet und einge f(-tlvt werden, wie das eigentlich
bei allen Klischees geschehen soll, die versandt oder aufbewahrtwerden.

Eine von den Chr. Hostmann-Steinbergschen Farbenfabriken mit
Elektronklischees hergestellte Beilage ist diesem Abschnitt beigefiigt.

Nun kommen wir zum Atzen verlaufender
Autos. Gute Ergebnisse sind bei solchen Ver-
liufen nie mit dem Abdecken, sondern nur mit der Pinselitzung mog-
lich, d. h. die verlaufenden Téne diirfen nicht wie das iibrige Bild in
der Schale fertig geitzt werden, sondern sind fiir sich mit einem
Pinsel und dem Alzmllttl zu behandeln. Vorausgeschickt sei dabei,
dall die Behandlung eine sehr widerstandsfihige Deckschicht vor-
aussetzt, so daB sie bei dem Leimemail auf Kupfer immer am sichersten
gelingt, wozu auch die ruhige Wirkung der Eisenchloriditzung ihr
Teil beitriigt.

Der darzustellende Gegenstand selbst wird in solchen Fillen in
der normalen Weise geiitzt, wobei man den Verlauf so lange mititzen
liBit, wie seine Dunkeltone das zulassen. Erweisen sich letztere beim
Einreiben mit Magnesia nach einer Atzung als hell genug, so wird die
allgemeine Atzung vorliufig unterbrochen und die verlaufende Rand-
partie besonders geiitzt. Das kann am Rande der Schale geschehen oder
indem man die eingeweilite Platte auf ein Stiick Pappe oder eine Lage
Papier legt und das Chlorid aus einem Schillchen mit einem Kiel-
pinsel mittlerer Grife auf die Rinder streicht und nach wenigen
Augenblicken mit einem Schwimmechen odernmit einem kleinen Watte-
bausch wieder wegwischt. Dieses Pinseln und Fortwischen wird stets
erneuert und fortgesetzt, bis die Punkte der Randzone ganz spitz sind ;
es mull daher am Rand zuerst am intensivsten und dauerndsten bo-
trieben werden. Die Sache wird selten in einem Zug gelingen, man
wird etliche Male auswaschen, zur Beseitigung der miBfarbigen
Rinder Kupfer und Messing mit ganz diinner Salzsiure oder Chlorid-
losung iiberspiilen, Zink durch das normale Siurebad ziehen, wiissern,
trocknen, {iberbiirsten und wieder mit Magnesia einreiben miissen,
um sich von dem Stande der Punktspitzen zu tiberzeugen, ehe man
weiter @dtzt. Nach erlangter Ubung aber und bei guter Schulung im
Beobachten der _[ammlkuppcn g(thi. es spielend; auf diese Art kann
naturgemif gar keine Hirte in dem geiitzten Ton entstehen, da das
Atzmittel immer allméhlich auslduft und auch nie so lange in gleicher
Form auf der Platte stehen bleibt, daB es einen Fleck von dieser Form

e) Das Verlaufitzen
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geben konnte. Wichtig ist dabei, dali das Chlorid die fiir Autoiitzung
normale Konsistenz von 38 bis 40 Grad hat. Diinneres Chlorid
fithrt leicht zu rauhem Aussehen der Téne. Man kann iibrigens auch
so verfahren, dal das Fortwischen unterbleibt und durch ein zeit-
weiliges Fortwaschen mit Wasser ersetzt wird, wobei man am Rande
der Schale arbeitet. In der Magnesia des Grundes lauft namlich die
itzende Fliissigkeit allmihlich aus, so daB keine besondere Hirte zu
befiirchten ist, wenn das At.?.tllil.tel nicht allzulange auf der Platte
stehen bleibt. Man lifit also ruhig einwirken, bringt an die Randpar-
tien mit dem Pinsel immer neue Fliissigkeit, verschiebt diese allmih-
lich nach innen, braust dann wieder mal ab, saugt mit dem Rehleder
das Wasser auf und bringt neues Atzmittel auf den feuchten Rand,
wo es wieder zwischen den Punkten allmiihlich in der l*uuhtlg]wlt
auslauft. Dazwischen muB man die Fortschritte der Atzung immer mit
‘der Lupe beobachten und so lange weiter itzen, bis die Randzonen
spitz sind. Verungliicken dabei die duBersten Randpunktc, so ist das
nicht schlimm, wenn der verbleibende Rand spitzer Punkte noch breit
genug ist. Der verungliickte, seiner Spitzen beraubte Streifen wird
dann eben nach dem Einweilen noch der zu frisenden Rinne zugesellt;
denn diese nicht gut druckfihigen Stellen miissen sich bei geschicktem
Vorgehen des Atzers (wenn er stets von aullen nach innen étzt) immer
am #uffersten Verlaufrande zeigen und sind nach dem Einweillen
sicher zu erkennen, da dort die Magnesia nicht geniigend haften bleibt,
so dafi die Stelle einen grauen, bei Kupfer einen rosafarbenen Eindruck
macht, ohne daBl gerade die Punkte wesentlich dicker aussehen miiBten,
wie sie es in solchem Falle wegen des Fortfalls der Spitzen wirklich
sind. Die Verfirbung kommt von dem wieder flacher werdenden,
durchschimmernden Grunde. Der Verlauf 1aB8t sich entsprechend besser
und spitzer itzen, wenn vorher tiefgelegt wurde.

Wirklich spitze Beschaffenheit der Punkte lifit sich feststellen,
wenn man mit dem empfindlichsten Fingerballen (Ring- oder Klein-
finger) darauf driickt; die spitzen Punkte gestatten dann keine Ver-
schiebung des Bnllens, wogegen zu wenig oder schon zu viel geiitzte
ihn nicht festhalten.

Ist der Verlauf auf diese Art fertiggestellt und dann abgedeckt
worden, .so kann das halb vollendete Objekt weiter geiitzt und ganz
vollendet werden. Man kann aber auch so verfahren, daf man den
ganzen Verlauf deckt, wenn seine Dunkelténe hell genug sind, dann
das Objekt selbst fertig étzt und nach schlieBlicher Reinigung der
Platte zuletzt die Verlaufrinder bearbeitet, wie das oben geschildert
wurde. Besondere Vorsicht erfordert das Verlaufitzen bei Blaulack-
kopien. Am besten hat es sich bewiihrt, wenn man die Platte schriig
iiber die Schale hiilt und die Siure aus dem grofBen Atzpinsel oder aus
dem Atztrichter (ein Hilfsmittel aus Zelluloid) immer wieder iiber den
Bildrand triiufeln liBt. Die schon empfohlenen Zwischentrocknungen
sind nicht auBer acht zu lassen, wenn man das Email tunlichst lange
halten will.
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Das bei der Pinselitzung immer eintretende fleckige Aussehen des
Grundes der Atzung muf durch das schon erwiihnte Uberspiilen
mit schwacher Chloridlésung oder Salzessig, bei Zink sofort nach der
Atzung durch einige Augenblicke dauerndes Schwenken in der Schalen-
siiure beseitigt werden, da die Flecke sonst durch die Magnesia durch-
schimmern und die Beurteilung des Bildes erschweren.

Nur so sind die feinen Verldufe zu erzielen, die man iiberall wiinscht;
und zwar sind sie schon in Zink recht gut erreichbar, werden aber in
Kupfer stets noch besser und sind da vor allem immer viel sicherer
zu erreichen, da die Widerstandsfihigkeit des Emails und seine gleich-
miiflige Atzfalugkmt den glatten Fortgang der Arbeit auBlerordentlich
begiinstigen. Die Punkte des Randes miissen in geniigend breiter Zone
— mindestens 6 bis 8 mm — nadelspitz sein, da sie nur dann einer ent-
sprechenden Zurichtung durch den Maschinenmeister zugiinglich sind ;
je breiter die Zone, desto besser natiirlich, denn um so gréBer ist der
Spielraum und die Méglichkeit der guten Wirksamkeit fiir die Zu-
richtung. Die duflersten Riinder des Verlaufs miissen eben beim Druck
ausreiffen (brechen) kinnen, ohne dafl man es inmitten der spitzen
Punkte merkt, Bei dicken Punkten wirkt das bekanntlich immer sto-
rend, und alle Miihe des Nachschneiders und des Maschinenmeisters
ist bei solchen vergeblich.

Die im Vorhergehenden schon fiir Verldufe empfoh-
lene Atzung mit kleinen Pinseln tut auch anderweit
sehr gute Dienste. Das Eintragen von allseits verlaufenden Lichtern
in kugelige und zylindrische Formen wird dadurch auBerordentlich
erleichtert und gibt bessere Resultate als viele Deckungen und
Atzungen, die man dazu brauchen wiirde, wenn man Hiirten vermeiden
will. Natiirlich erfordert es Ubung, wenn in eine Zeichnung, ein
photographisches Bild oder ein Gemiilde nicht befremdend rundliche
und geschmacklose Lichter hineingebracht werden sollen, die dem
Charakter der Handzeichnungs- und Maltechnik und jeder natirlichen
Beleuchtung zuwiderlaufen. Die amerikanischen Atzer, die diese
Technik zuerst und sehr ausgiebig anwendeten, haben das Verfahren
auch sehr in Mifkredit gebracht. Aber klug und mit MaB angewendet,
ist es vorziiglich zu gebrauchen.

Bei Kupfer und Messing arbeitet man dabei mit dem normalen
Eisenchlorid. Auf der gut gereinigten und eingeweiliten Platte, auf
der man die dunklen Partien schon abgedeckt hat, werden die be-
treffenden Lichtstellen mit einem kleinen Pinsel mit dem Chlorid
angetupft, und dieses wird allmiihlich mit dem Pinsel etwas weiter
vertriehen. Nach einigen Augenblicken saugt man das Chlorid mit
einem feuchten, aber gut ausgedriickten Schwamm wieder ab, der sich
dazu besser eignet als ein Wattebausch, dessen Fasern besonders in
schon spitzen Lichtern immer hiingen bleiben und sie allmihlich
verfilzen. Nach einiger Zeit wiischt man die Atzung mit Salzsiure und
Schwamm wieder ganz aus, um die Niederschlige und die Magnesia

f) Pinselatzung
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wieder fortzubringen, die mit dem Chlorid einen sich verhiirtenden Brei
gibt, der die Atzung hindern kann, so daB dunklere Ringe um t]'u-.
Licht entstehen konnten. Nun kontrolliert man den Punktstand i
der durch ihre Verfirbung immer gut sichtbar bleibenden, schon l.;c-
arbeiteten Lichtstelle und setzt die Arbeit nach Bedarf fort. Die
Platte oder wenigstens die betreffende Stelle soll dabei (abgesehen von
dem ersten Betupfen) feucht sein, und sie wird ja durch den Schwamm
feucht gehalten. In der Feuchtigkeit flieft das Chlorid immer ein wenig
aus, und so wird die Weichheit der Eintragung gefirdert, die man
braucht. Glaubt man das Licht geniigend hell, so wird wieder in Salz-
siiure gewaschen, getrocknet, gebiirstet und eingeweilit. Korrekturen
in Form und Helligkeit sind jetzt auf die gleiche Weise vorzunehmen.
Natiirlich werden immer mehrere oder alle Bildlichter so behandelt,
ehe man wieder trocknet, usw. Auch ist keines so spitz zu lre:-.l.nl!m]
daB es nicht noch eine allgemeine Atzung vertriigt, die man fn]g,en
lifit, um die Deckung der Schatten zur Ln‘|lllll"‘ zu bringen und die
Verfirbung zu llc‘nt'lll“t'll, die an den separat geiitzten Stellen ent-
steht. Auch begiinstigt die Uberiitzung di'n Ubergang der einge-
tragenen Lichter. Geniigend helle Lichter werden dann bei der niich-
sten Deckung zugemacht, andere mit dem Pinsel noch weiter auf-
gehellt usw. Zum Schlufl bleiben nur die scharf begrenzten Lichter auf
und jene hellen Flichen, die mit der Pinselitzung nicht geniigend
scharf oder unglt‘whmiiﬁifr aufgehellt wiirden. Liegt die Alz,un{,, endlich
gewaschen und eingeweiBt zur endgiiltigen Beurteilung vor, so kénnen
mit dem kleinen Pinsel noch immer leicht Korrekturen vorgenomimen,
Lichter verbreitert und spitzer gestaltet, Flecken und dunkle Rander
gemildert werden. Die Arbeit erfordert Geduld und wird am besten
auf dem Arbeitstisch be '\’t‘rksu,llig auf den man ein Stiick Pappe
legt und einen kleinen Tiegel mit Eisenchlorid stellt.

Wesentlich rascher geht die Sache bei Zink. Wiirde man freilich
die schwache Nm'm‘llsaure des Autotypieiitzers nehmen, so ginge sie
auch nicht schneller als bei Kupfer. Aber wir kinnen hier zu dem
Zweck eine wesentlich stirkere Siaure verwenden, die wir auflerdem
verdicken, um ihr starkes AusflieBen zu hindern. Wir verwenden also
unverdiinnte Salpetersidure, der wir ein Drittel oder hichstens die
Hiilfte einer dicken Gummilésung zusetzen. Diese mildert die Schiirfe
und gibt der Sidure eine Glige Konsistenz, was wir beides brauchen.
Hierbei wird am besten aufl einer Glasplatte und in der Nithe der
Wasserleitung gearbeitet, da man o6fters ganz abspiilen mu. Gear-
beitet wird genau so, wie vorher beschrieben, nur da hier die ununter-
brochene Llnwlrkumr der Siiure tdl‘i;l.l‘.'}lht'll nur einige Augenblicke
dauern darf, da die starke Siure sonst harte Begrenzungen des Lichts
hervorruft. Dem ersten Betupfen mit der Pinselspitze im hochsten
Licht, wobei die Magnesia aufbraust, folgt also sofort ein Absaugen
mit dem feuchten Schwamm, wodurch schon die ganze Lichtstelle
gefeuchtet wird, worauf man das Licht verbreiternd weiter arbeitet,
wobei die Siure i immer schiumend wirkt und gleich wieder ab;,esau;,t
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wird. Bei der gleichzeitigen Bearbeitung mehrerer Lichtstellen mulfy
man in wechselnder Folge pinseln, damit ungefiithr gleiche Wirkung
entsteht. Dann wird wieder einmal g ganz abgespiilt, eventuell auch durch
das normale Siurebad gezogen, um gleichmiiflige Firbung des Grun-
des zu erreichen, das Oxyd ausgewaschen, gebadet und getrocknet,
um den Punktstand genau untersuchen zu kénnen.

Auf diese Art ist eine formliche Schnellitzung von Zinkautotypien
zu erreichen, an die keine besonderen Anspriiche gestellt werden.
Und zwar wird in solchem Falle mit einer Deckung, der Pinselitzung
und einer Gesamtitzung gearbeitet. Die kriftig angeiitzte und tief-
gelegte Kopie wird in den Schatten energisch und formsicher zugedeckt,
getrocknet und gleich mit dem Pinsel im Licht so weit bearbeitet,
dalBl die Lichtpunkte gerade noch die nitige Gesamtiitzung aushalten,
Ist diese zum Schlufl vorgenommen, so wird gewaschen und eingeweil3t,
worauf mit dem Pinsel noch letzte Korrekturen eingeiitzt werden. Diese
letzten Verbesserungen macht man oft vorteilhafter mit der schwachen
Normalsiure, zumal wenn es sich um das Ausgleichen von Flecken
und Rindern handelt, Gréflere Flichen, helle Himmel oder Wiinde
miissen freilich nach Abdecken alles iibrigen einer besonderen Atzung
in der Schale unterzogen werden, da sich “dazu die Pinselitzung nicht
eignet und nalulgcmd[.’p flt'tkllroq Aussehen entstehen miillite. Aber
Landschaften und besonders Portriits sind auf diese Art sehr vorteil-
haft zu bearbeiten, da man das Licht positiv aufhellt und nicht mit
dem Abdeckmittel zu umzirken braucht.

DaB die Atzung mit kleinen Pinseln, das Betriufeln mit Siure aus
groBeren Pinseln und das teilweise Berieseln mit dem Atztrichter zum
Ausgleichen von Flecken usw. sehr gute Dienste tun kinnen, sowie die
sinngemiifle Arbeitsweise dazu, ergibt sich aus dem Vorhergehenden
von selbst,

Das Freilegen der Autotypien, also die
Entfernung der Umgebung freistehen-
der Gegenstiinde aus der Druckfliche, kann der Autotypieitzer ganz
verschieden vornehmen. Manchmal wird der Grund durch Ausschaben
auf der Kopie vor dem Atzen entfernt, was bei Leimemail vor dem
Einbrennen der Leimschicht geschieht. Der Grund wird also hier
gleich bei der Aniitzung mit vertieft und ist nach Fertigstellung der
eigentlichen autotypischen Alfung in der Art einer Strichitzung fiir
sich weiter zu vertiefen, indem man dann mit Mittelitzfarbe einwalzt,
priapariert, frist oder dllSF‘aLhdbt und tiefitzt und schlieBlich eine
kombinierte Rund- und Reiniitzung vornimmt, wobei das Rasternetz
gut gedeckt werden mufl. Dieses Fortschaben des Hintergrundes ist
aber in vielen Fiillen auflerordentlich zeitraubend, da alles gewisser-
mafien negativ ausgespart werden mufl. Dabei sind die feinen Linien
meist viel schwieriger zu bearbeiten, als wenn man sie positiv mit dem
Pinsel ausdecken wiirde. Deshalb wird in den meisten Anstalten die
Kopie ohne weiteres angeiitzt, ein Verlauf hichstens mit dem Schaber

g) Freigelegte Autotypien
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leicht angedeutet und das Bild nach vollzogener Effektitzung mit
dickem Spirituslack, Asphaltlack oder mit spiiter zu priparierender
Farbe zugedeckt, so daf alle Hintergrund- und Randpunkte abgedtzt
werden kinnen. Man tut das in der Regel nach der Effektitzung, ohne
die Platte erst zu reinigen, da die fortzuiitzenden Partien ohnehin
schon spitz stehen, mithin nur noch wenig Flichendeckung aufweisen
und rasch fortschwimmen miissen. Jedenfalls mufl man die Deckung
vor dem Abitzen gut trocknen lassen, da es sich immerhin um eine
sehr starke Atzung handelt; vor dem Trocknen durch starkes Erhitzen
mufl aber gewarnt werden. Die weitere Behandlung ist dann wieder
die einer Strichitzung. Ist das erste Verfahren vorzuziehen, wenn es
sich um ganz einfache Formen, etwa nur um glatte Verliufe handelt,
oder wenn sehr dunkle Bildteile entfernt werden miissen, die sich
nicht leicht abiitzen lassen, so ist anderseits das Abiitzen viel geeigneter
in Fiillen, wo komplizierte Formen freizulegen sind, bei denen das Aus-
schaben viel Arbeit macht, wogegen das positive Decken wesentlich
einfacher ist.

Beide Arbeitsweisen lassen sich bei Zink ganz gut anwenden, da
sich dieses bei Verwendung starker Siéure und bei entsprechender
Vorsicht rasch tiefitzen ldBt, so dafl man womiglich schon eine Stunde
nach Abdeckung — in einfachsten Fillen noch etwas rascher — im
Besitz des tiefgeiitzten Klischees sein kann. Anders bei Kupfer, das
bekanntlich im Eisenchlorid normalerweise nur sehr langsam étzt und
bei dem die beschleunigenden Verfahren (mit erwiirmtem Chlorid oder
mit kriiftiger Salpetersiiure) sehr riskant sind, da die dabei eintretende
Erwiirmung des Deckgrundes letzteren Jookern und lésen kann, wo-
durch die ganze Arbeit verdirbt. Die Tiefitzung nimmt da immer
einige Stunden kostbare Zeit in Anspruch. Daher éitzt man tiberall da,
wo Kupfer verwendet wird und eine Frismaschine vorhanden ist,
die Autotypie fertig, ohne sich um den fortfallenden Grund zu kiim-
mern, reinigt dann die Platte, reibt mit Magnesia sauber ein und iiber-
gibt sie ohne weiteres dem Friser, der den Grund sofort ausfrist,
soweit wie es nur irgend méglich ist. Die mit einem groben Friiser vor-
gezogenen Formen lassen sich mit einem feinen, scharf geschliffenen
Instrument sehr sauber herausholen. Diese Arbeit ist bedeutend
lohnender als das Tiefitzen, zumal bei glatten Bildriindern oder gar
bei allseits verlaufenden Aut{)s die auf diese Art in wenigen Minuten
vertieft sind, da man sie einfach mit einem groben Friser umfrist.
Jedes Abdecken usw. fallt fort, denn das Bild ist infolge des Ein-
reibens mit Magnesia so deutlich’ sichtbar, dall es ohne weiteres gefriist
werden kann. An Verliufen zeichnet dabei der Atzer hiochstens mit
Bleistift oder Schaber an, wo er die Grenze wiinscht; in sonstigen
Zweifelsfiillen geniigt ein Blick nach der Vorlage, die in der Nihe der
Frismaschine jederzeit zur Hand liegen mufB. Genauer und oft wieder-
holter Schliff des Friisers ist dabei eine Hauptbedingung, damit das
Gefriiste senkrecht abfillt und auch kein Grat entsteht, der die Arbeit
uniibersichtlich machen wiirde; der Nachschneider sdubert dann die
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Kanten und Ecken mit dem Stichel. Wer diese Art der Freilegung
gewohnt ist, der verwendet sie natiirlich auch fiir Zink.

Das I*rellcgcn ist in den meisten Fillen mittels Frisung ganz
zweckentsprechend, in einfachen Fiillen aber von keinem anderen
Verfahren anniihernd gleichschnell zu leisten. Nur in den seltenen,
sehr komplizierten Fiillen, wo Frisen und Nachschneiden zusammen zu
zeitraubend sind, greift man zum Abdecken und Tiefiitzen der Form

Eine Art freigelegter Autos ist iibrigens weder durch Schaben noch
durch Abdecken befriedigend herzustellen, niimlich die Reproduktion
von Bleistift-, Kohle- und Kreide-Zeichnungen, die sich in Strichmanier
nicht wiedergeben lassen und bei denen der Papiergrund weill sein
mufl. Hier kann man nur mit mechanischer Atzung befriedigende
Ergebnisse erreichen und die wieder nur, wenn der Photograph eine
Hochlichtaufnahme machte. Die dabei im Licht etwa noch verbliebenen
Punkte kénnen nur in den gribsten Formen fortgeschabt werden und
miissen im iibrigen so fein sein, dafl sie mechanisch fortzuiitzen sind,
ehe die Zeichnung selbst merklich leidet. Dies ist die schwiichste
Seite der autotypischen Reproduktion im Buchdruck; der Offset-
druck lost dieses Problem in viel besserer Weise. Hat der Autoiitzer
eine solche Arbeit, so mufl er meist schon nach kiirzester Aniitzung
die zarten Striche der Ausliufe und der Lichter mit Kreide schiitzen,
was befriedigend nur bei derberen Zeichnungen gelingt.

Uber das Wesen der Atzmaschinen
wurde das nitige schon am Beginn
des Abschnittes IV gesagt und iiber die Stiirke der Biider haben wir
am Beginn des vorliegenden Abschnittes gesprochen. Die Séuremenge
ist bei der Axelmaschine und ihren Nachahmungen so zu regulieren,
daB die Spitzen der Schaufeln sie gerade noch erreichen; andre Ma-
schinen kommen in Europa kaum in Frage. Uber die Erneuerung der
Biider, die natiirlich von ihrer verschiedenen Benutzung abhingt,
wurde das notige auch schon gesagt.

Der Autodtzprozef ist sehr einfach. Blaulack- oder die seltenen Ei-
weiBkopien, die immer klar sind, kinnen ohne weiteres geiitzt werden;
Leimemailkopien miissen in der Schale in der schon geschilderten
Weise vorbehandelt werden (Seite 87). Dann wird die Platte iiber die
Siure geschoben oder in den Behiilter gestellt und hierauf liflt man
den Motor anlaufen. Die Schnelligkeit der Bewegung ist sehr wichtig;
je schneller bewegt wird, desto hiirter wird die Bildwirkung. Bei den
iiblichen Re{,uhemnldssern ist die zweite Geschwindigkeit die beste.
Die mit der Uhr zu beobachtende Atzdauer festzustellen, ist bei der
Maschineniitzung reine Erfahrungssache; Normen lassen sich dariiber
kaum geben, weil sie abhiingig ist von der Gréfle der Lichtpunkte
und dem Wirkungsgrad des Bades, das man der Umstindlichkeit
des Ansetzens wegen solange wie moglich ausniitzt. Deshalb sind die
Atzzeiten auch allmihlich angemessen auszudehnen. Die Atzdauer
fiir frische Siure (12°) schwankt zwischen 12 bis 20 Sekunden, und

h) Atzung in der Maschine
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Abb. 32a

zwar werden ganz freistehende Lichtpunkte beim normalen 60er
Raster, deren diagonaler Durchmesser dem Abstand zum niichsten
Punkt etwa gleichkommt (kleine Lichtpunkte), in 12 bis 15 Sekunden
spitz sein. Bei grofien Lichtpunkten, deren Spitzen sich fast beriihren,
steigert sich die Zeit; weiter auch dann, wenn die Sidure schon aus-
geniitzt ist; aber um wieviel lehrt nur die Erfahrung. Man gebe nicht
zu selten frische Sédure, und achte auch immer darauf, dafl die Platte
reichlich von derselben umspiilt wird. Alte Siure und zu wenig Siure
gibt flache Atzung und wirkungslose Bilder. Man kann die Platte mehr-
mals in die Maschine stecken, wenn die Beobachtung mit der Lupe eine
weitere Atzfihigkeit der Lic htpuul\lv ergibt, darf aber dazwischen das
Oxyd nicht ausbrausen, sondern die Platte nur abspiilen. Doch diirfen
zweite und dritte Atzungen immer nur wenige Sekunden dauern.

Die Beurteilung des spitzen Punktes ist bei Blaulackkopien zu
erleichtern, wenn man am Plattenrand, wo in der Regel alle miglichen
Rastertone vertreten sind, an einer dem Hochlicht @hnlichen Stelle
mit dem Fingernagel das Email von einigen Punkten fortschabt.
Betrachtet man nun seitlich mit der Lupe, so wird man eine winzige
Fliche glinzen sehen, wenn der Punkt noch nicht spitz 1st und man
kann dann je nach Grifle dieser Fliche noch einige Sekunden éitzen.
Dann muf} die Probe an einer anderen Stelle wiederholt werden.

Die Maschine dtzt kontrastreicher als die einfache Handiétzung; die
Dunkel- und Mittelténe bleiben geschlossener und wiirmer und die
ganze Atzung wird wesentlich tiefer, weshalb man mit Vorteil alles (auch
l*nrlwnpldtt['n) in der Maschine aniitzt, um die Punkttiefitzung zu
erleichtern; gespart sollte diese nie werden, obwohl das bei Maschinen-
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Abb. 32bh

dtzungen ab und zu angeht. Fiir Zeitungsarbeit mit einfachen Bild-
anspriic hen ist die masc Ill]ll'“(' Autotypieitzung schon aus drucktech-
nischen Griinden immer vorteilhaft. Aber auch gute Qualitiit ist damit
zu leisten, wenn Vorlagen und Aufnahmen gut sind.

Wenn die .“:lhl.]ll]ll.‘- als ,,Aniitzmasc hlllt! ¢ bezeichnet wird, so

kann dies in iiblem Sinne nur dort zutreffen, wo — aus Mangel an
Vertrautheit mit ihrer Leistungsfihigkeit und in iibervorsichtiger
Weise — alles nach einem Se hema und zu kurz geiitzt wird.

In vielen Betrieben wird iibrigens die Maschine tatsichlich nur
zum Aniitzen der Autotypien verwendet und im iibrigen g cedeckt und
in der Schale fertig geiitzt. Manche Arbeit ist aber mit der Aniitzung
auch f(’rtm?ustLllcu wenn nur einmal die Erfahrung \m‘h.mdvn 1st,
was unsere Bi]dt,hl‘]l beweisen. Dali Effektitzungen nicht in der \1.\-
schine vorgenommen werden sollen, versteht. sich von selbst, sie
werden aber von kithnen Atzern doch ab und zu gemacht, \\'nlu- es
sich natiirlich nur um Sekundeniitzungen handeln kann.

Wir bringen hier einige Vergleichshilder, um dem Versuchenden
Material an d]t' Hand zu ;,rlln-n. Es handelt sich bei den Abbildungen
32a bis 32¢ um Zinkitzungen, die in der Axelmaschine rein mech: inisch
geiitzt wurden; es unterblieb also jede Deckung und Effektitzung.
Verwendet wurde ganz frische Siure von 12° Baumé. Die ]\'n]liv:l
waren alle mit Blaulack kopiert, also ohne weiteres itzfihig. Abb. 32
wurde so kurz angeiitzt (b Sekunden), dafl das Klischee gerade lmdln‘h
druckfihig wurde. An dem Druck kann man also nur studieren, wie
das Negativ beiliufig ausgesehen hat, da die Punkte noch wenig ver-
kleinert sind. Immerhin haben sie schon eine geringe Reduktion durch
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Abb. 32¢

die Atzung erfahren. In Abb.32b sehen wir, wie die gleiche Kopie vom
selben \egdtw nach 10 Sekunden langer Atnmlr .mssmht Das Bild
kinnte fast als fertig gelten. Untersuc ]mnlf mit der Lupe zeigte aber,
daB die Lic htpuul\lt' noch etwas kleiner sein konnten. Das 13 Sekunden
geiitzte Auto der Abb. 32¢ hat diese Spitzheit der Lichter erreicht; da
die Schatten trotzdem dunkel blieben, ist dieses Bild auch das wir-
kungsvollste. Man ersieht daraus auch, wie vorteilhaft es ist, wenn der
]‘hot(l;,rdph beim Kliren des I\Pg’dtl\b mit dem Zyan cmlg,(, kleine
Schattenstellen ganz ausfallen liBt.

Zu den Er gvl]msbcn der maschinellen Autotypieiitzung sei betont,
daB man dabei ganz auflerordentlich vom Photographen .\hhdn;:,lg
18ty bei S(‘.]lll?i‘lltl:]l Aufnahmen geht es mit der mechanischen Atzung
schlecht und man biiBt bei dem Ausgestalten mancher Autotypie oft
das Vielfache an Zeit ein, die eine etwaige bessere Neuaufnahme er-
fordert hiitte. Diese Tatsache kann nicht oft ‘genug wiederholt werden,
damit die Photographen zum Studium der Atzungsergebnisse und zur
entsprechenden Modifizierung der Negative veranlafit werden. Denn
wenn die Lichtpunkte der Kopie so klein und die weiflen Schatten-
punkte so grof} sind, daBl man kaum aniitzen kann, oder wenn im Gegen-
teil die Bildlichter mit einem dichten Gitter iiberzogen sind, so daf
man die Schatten ganz grau bekommt, ehe die Lw}lt]mnle klein
werden; oder wenn aus schlechten \ml.:g(,n ohne Anwendung von
Positivretusche gute Autotypien erstehen sollen, da steht freilich
die mechanische Atzung vor unlésharen Aufﬂ'uben Speziell vor zu
spitzen Lichtpunkten muB gewarnt werden; sie “unterbinden die Wirk-
samkeit der Atzmaschine vollkommen, weil man nicht lange genug
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Abb. 33a Abb. 33b
Nur in der Schale angeiitzt In der Schale ohne Deckung fertig
(3 Minuten) geiitzt (7'/, Minuten)

Abb. 33¢ Abb. 33d
In der Schale mit Deckungen fertig In der Maschine in einem Zuge fertig

geiitzt (8 Minuten) geiitzt (35 Sekunden)
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iitzen kann. Von den Wundern, die man einst von der Atzmaschine
erwartet hat, ist man freilich lingst abgekommen; aber die Maschine
ist trotzdem auch in der Autoiitzerei zum unentbehrlichen Hilfsmittel
geworden. Fiir die Strichitzung empfehlen sich die Atzmaschinen
von selbst, da sie in doppelter Hinsicht Zeit sparen: denn die Atzung
geht viel mbchu vor sich und der Strichiitzer braucht nicht dabei zu
stehen und zu pinseln wie bei der Schaleniitzung. Er lifit die Maschine
laufen und arbeitel an anderem.

Um das Vorhergehende zu illustrieren, sind auf Seite 111 noch einige
andre V er;,Jcluhdenln;bLn nach weniger lrumtlgﬂ Vorlage zusammen-
gestellt. Abb. 33a gibt eine in der Schale in 31/, [piger Siiure nur 3 Mi-
nuten angeiitzte Kopie wieder und wird auf schlechterem Papier
sicher nicht gut druckfihig sein. Abb. 33b ist nach gleicher Kopie vom
selben Negativ mechanisch, also ohne irgendeine Deckung, ebenfalls
in der Schale so lange fortgeiitzt \\IIIdLIl, bis die Lu'htpunkto spitz
waren, was nach 7'/, Minuten Atzung der Fall war. Es ist, wie wir
sehen l\(mm,n, eine sehr bedeutende Vuﬂm‘lmnn‘ des Blldw einge-
treten, was wir frither (Seite 99) erklirten. Abb. 33¢ zeigt den Druck
einer abgedeckten Autotypie, deren Lichter nach einer Gesamtitz-
dauer von 8 Minuten spitz waren, deren Dunkelténe aber schon nach
3 Minuten abgedeckt wurden. Es wurde aul diese Art eine original-
dhnlichere Wirkung erzielt. Abb. 33d wiederum zeigt die Wirkung
der Maschineniitzung und ist in nicht mehr frischer Siure 35 Sekunden
geiitzt worden. Dieses Bild ist tonreicher als das mit Deckungen in der
Schale erzielte (C). Es handelt sich hier um Leimkopien, von denen die
inder Maschine geiitzte (D) erst iiber 1 Minute in der Schale unter stetem
Uberpinseln angesiiuert wurde, um den Schleier der Schatten zu 6ffnen,
der bei diesem [\opmrvufdhlen nie ganz zu vermeiden ist. UnterliBt
man diese Voriitzung bei Leimkopien, so widersteht der diinne Schleier
der Siiure in der Maschine zu lange und zerreifit dann ganz plitzlich ;
die Lichter springen dann unver mittelt aus den Ténen heraus, und die
Schatten sehen meist fleckig aus; was vorsichtshalber wiederholt sei.

Zur Atzung von I\lepfer- und Messing-Autos in der Maschine sei
bemerkt, daBl das Eisenchlorid dazu diinner genommen werden kann
(etwa 30 bis 32° Baumé), da dichteres Chlorid hiirter #tzt; die Sache
geht aber auch ganz gut mit dem normalen Chlorid. Sehr wichtig ist
hier die vorherige griindliche Entfernung jeder Vcr‘-.c.hlelt.lung_, Nach
Gebrauch der klirenden Mittel (siehe Seite 98) mul hier eine formliche
kurze Anitzung von !/, bis 1 Minute im Eisenchloridbade in der
Schale vorgenommen werden, damit alle Schattenpunkte offen sind.
Die Atzzeit in der Maschine betrigt dann in der Regel noch 1 bis
11/, Minuten, ist also erheblich linger als bei Zink in der Salpeter-
siure. Gute \flJrldg,Ln und Negative vorausgesetzt, sind aber auch hier
sehr gute Atzerfolge méglich, besonders wenn das Chlorid frisch ist.
Auch fiir Strichitzerarbeiten in Kupfer ist die Maschine ein vorziig-
liches, viel Zeit sparendes Hilfsmittel, was besonders bei den Tief-
dtzungen noch viel mehr ins Gewicht fiillt als bei Zinkétzung.
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Cine groBe Rolle spielt die Atzmaschine
bei dem Haupt-Illustrationsmittel der
Tageszeitung, der Grobraster- Autotypte, die zwar nicht ideal ist, sich
aber dm‘h mehr und mehr durchsetzt, nachdem man gelernt hat,
auch sie auf unserem schlechten Zeitungspapier ganz gut zu (ll‘ULI\LI‘l
Uber alle asthetischen Bedenken hat ferner die Naturwahrheit der
Photographie, ihre rasche und billige Beschaffung und die schnelle Her-
stellung der Autotypie gesiegt. Denn im eigenen Betrieb ist eine solche
Autotypie von Aufnahme bis Druckfertigkeit innerhalb zweier Stunden
unschwer herzustellen; dabei kann sogar noch eine Viertelstunde der
etwa nétigen Retusche gewidmet werden. Konnen mehrere Bilder gleich-
zeitig geiitzt werden, so verkiirzt das die auf das einzelne entfallende
Zeit noch ganz wesentlich. Die Zeitungsautos erfordern bestimmte
Voraussetzungen, mit denen wir uns erst befassen miissen, um alles
zu bieten, was zum Gelingen eines guten Rasterzeitungsbildes gehirt.

Zur VVaM der Bilder clgll)t sich aus der groben R(nlot'ung von
selbst, dafl Photos mit kleinen Details immer m:hlcchtu, undeutliche
Klischees ergeben werden; sie miissen tunlichst ausscheiden, wenn
diese Details nicht nebenséchlicher Art sind. Bei den Portriits ist zu
bedenken, daf} die Kopfe wenigstens 1/, cm Hihe haben sollen, weil
kleinere bei dem hiiufig schlechten Druck oft nicht gut zu erkennen
sind. Bildnisse von 3 bis 4 em Kopfhéhe sind immer am empfehlens-
wertesten; der Bildausschnitt kann ja trotzdem sehr klein gewéhlt
werden. Bei Gruppen ist aus diesem Grunde eine Kopfhihe von etwa
3/, cm das Mindestmaf}, das zur Deutlichkeit erforderlich ist. Gegebenen-
falls muBf man bei der Rasteraufnahme vergrofern lassen, um die
beziiglichen Bedingungen zu schaffen. Sehr wichtig ist dabei, dall man
moglichst wenige Reproduktionen einzeln machen liBt, da gleich-
zeitige Aufnahmen und Atzungen auf einer Platte sehr viel Zeit
ersparen. Durch das Beschneiden der Kopien auf dem Metall kann man
dann meist doch die notwendigen Formate erreichen.

Sehr wichtig ist, daB die Photographie fiir Zeitungszwecke eine
sachgemdfle Retusche erfihrt, was fast fiir alle Bilder gilt. Denn auch
bei den besten werden durch den groben Raster Details zerstort und
Tongegensitze gemindert, so daB schon deshalb eine energische Nach-
hilfe mit Pinsel oder F eder am Platze ist. Das ist aber auch ndtig, weil
bei Grobrasterautos mit Abdecken beim Atzen iiberhaupt wenig zu
machen ist und weil in unserm Falle der Atzer gar nicht die Zeit hat,
viel zu decken. Also mufl retuschiert werden, und zwar gar nicht
zimperlich; alle markanten Schattenstellen sind markig einzusetzen,
und unsere Abb. 34 zeigt, dall man da vor Schwiirzen nicht zuriick-
schrecken darf, daB} diese zum SchluBl ganz vorteilhaft wirken und gar
nicht zu stéren brauchen. Hier wurde eine knappe Viertelstunde ver-
wendet, um die Schattenstellen mit dem Pinsel tiefbraun in das Photo
einzusetzen, und in dieser kurzen Zeit kann man bei einiger Geschick-
lichkeit fast aus jedem Photo etwas Annehmbares machen. Einige
effektvolle Lichter am rechten Ort sind auch rasch angebracht und

1) Zeitungsautotypien

Reproduktionstechnik 2 8
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Abb. 34

tun oft Wunder; freilich mull dabei auf die allgemeine Beschaffenheit
der Photographie Riicksicht genommen werden; z. B. darf in einer sehr
tonigen Photographie das eingesetzte Licht nicht ganz weill sein, da
es sonst den Photographen an der Entfaltung seiner Bildverbesserungs-
méglichkeiten hindert. Bei kleineren Formen lassen sich auch Feder und
Tusche gut verwenden, was aber diskret geschehen mulfl.

Bei der Wahl des Rasters ist man von 25 Linien auf das Zentimeter
meist ‘auf 30 Linien iibergegangen; was aber dariiber ist, das ist vom
Ubel. Schon 33 Linien-Raster macht bei der Rotationsarbeit Schwierig-
keiten, wenn auch bei sorgfiiltig durchgefithrtem Druck in vereinzel-
ten Fillen noch 40 Linien gute Resultate ergeben mégen,

Nun zur Rasteraufnahme selbst. Das Negativ mull relativ kontrast-
reich sein, was nur durch das Ausfallen einiger Schattenstellen zu
bewirken ist. Das Zeitungspapier sorgt dann schon dafiir, dafl die
Bildschwiirzen grau werden und macht alles Graue noch grauer.
Eine Vorbelichtung ist meist iiberfliissig, ja storend, und die trotzdem
entstehenden Schattenpunkte werden zum Teil durch geschickte
Behandlung mit Zyan noch fortgeiitzt. Der Rasterabstand ist natiirlich
groB und ein Hauptbeeinflussungsmittel des Bildaussehens, wogegen
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vieles Arbeiten mit Blenden unnétig ist. Die transparenten Lichtpunkte
miissen grofy sein, diirfen aber natiirlich nicht mehr zusammenhéingen.
Sind die Schattenpunkte klein genug und zum Teil ganz ausgefallen,

so ist der Bildkontrast trotzdem grofl genug. Die kriiftigen Lic h1punkio
sind nétig, damit der Atzer stark anéitzen kmm weil nur dann die hier
un}wdmg_,l nétige mechanische Atzung wonvstbolu-ml durchfithrbar
ist. Den Stand des Negativs kann man natiirlich aufl unserm Bild 34
nicht mehr sehen, aber ll.u.h obigem leicht erschlieBen. Wie das Raster-
negativ zustande kam, sei hier zur Aufstellung allgemeiner Richtlinien
verzeichnet, wenn auch die Praxis zahlreiche Varianten nétig macht,
die der Erfahrung und dem Gefiihl des Photographen entspringen
miissen. Das Negativ zu unserm Bild 34 wurde folgendermafBen her-
gestellt: Das Original war eine g(:lb]ich-llr'nmc Bromsilberkarte, wir-
kungsvoll retuschiert und in derselben Grifle wiederzuge lJLn' das
Obj ektiv ein Goerz- Doppelanastigmat von 48 cm Brennweite. Verwendet
wurden zwei Kiortingsche Dauerbrandlampen (10 Ampere), also mit
eingeschlossenem Lichtbogen und mit blauvem Licht; Raster 25 Linien
je em, Abstand vom Glas des Rasters 12 mm, also von der Kittfliche
14 mm; Emulsion von Sillib, Farbstoff Auto; keine Vorbelichtung; nur
mit einer runden Blende von 19 mm Durchmesser 21/, Minuten be-
lichtet, die ausfallenden Schatten durch Klirung mit Zyan erreicht.

Zum Kopieren ist nichts Besonderes zu beme :rken; alle Verfahren
konnen dazu verwendet werden. Die Klischees zu unseren Grobraster-
autos wurden mit Blaulack kopiert. Fiir die Zeitungklischees sei das
Beka-Kopierverfahren (Seite 24) nochmals erwithnt, zu dem die diin-
nen Zinkplatten bereits pripariert in den Handel ]\nmtn('n.

Das Atzen der Grobrasterautos muld natiirlich anders gehandhabt
werden als die iibliche Autotypieitzung; denn an stufenweise Ab-
deckung mit folgenden wiederholten Atzungen ist hier nicht zu denken.
Es fehlt dazu an Zeit, und man kann hichstens einen begrenzten Teil
zudecken und dann das iibrige einmal kriiftig iiberitzen. Aber bei
vorhergehender energischer Retusche ist auch das oft itherfliissig.
In Betracht kommen bei dem jetzt iiblichen diinnen Zink nur vier-
t'Ll\I;,t- Bilder, die natiirlich immer mit ]sl‘ifllg,,cl‘ Randlinie versehen
sein miissen. Aniitzung erfolgt am besten in der Maschine, und sie
wird so weit getrieben, daf} die Lichtpunkte ziemlich klein, aber nicht
spitz werden; ganz spitz sollen die Lichter niemals sein, da die Spitzen
sich nur in das schlechte Papier einquetschen oder, wenn stereotypiert
wird, meist schon beim Matern verloren gehen, so dafl nur unberechen-
bare Kuppen im Stereo stehen bleiben. Auch hier kann man iiber
die Atzdauer nur ein Beispiel geben, das sich auf unser Bild 34 bezieht;
das Klischee wurde in einer Axel-Maschine in frischer Séure von
12° Baumé geiitzt und war in 25 Sekunden so weit, wie es jetzt steht.
Auch im Hemdkragen waren da noch gute l’unl\lt, die aber zur
Erhohung der Blld\\lrlmng nachtriglich herausgefriist wurden, was
freilich nur bei fiir Stereotypie bestimmtem Normalzink angeht. Im
ganzen wird das Bild auf dem Papier dieses Buches zu hell aussehen;

8*
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Abb. 35 a

aber das mul} so sein, weil das Zeitungspapier eine viel dunklere Bild-
wirkung gibt und nur die Schatten grauer macht. Man braucht hier
harte Wirkung: also Helligkeit des Gesamtbildes und intensive Schwiirze
der Schatten. In diesem Sinne ist unser Bild gegeben und zu betrachten.

Aber selbst eine kriiftige Aniitzung in der Maschine bringt bei
diesem groben Raster nicht jene Tiefe, die hier unbedingt erforderlich
ist. Das mul} eine separate T'iefitzung mit nachfolgender Reiniitzung
besorgen. Sind die Lichter schon spitz, wie bei Bild 34, so mufl nach
Art einer Strichiitzung gearbeitet werden, die lauter dichte Téne
aufweist und keine eigentliche Tiefitzung braucht: also nach der An-
fitzung eine Mittelitzung und nach dieser eine Reiniitzung. Man walzt
je nach erreichter Tiefe mit relativ weicher Farbe (Buchdruckfarbe
mit etwas Firnis) und mit glatter Lederwalze so lange, bis die Farbe
die Seitenréinder der freistehenden Punkte ganz deckt und die Bild-
schatten schlieft. Priipariert wird nur mit Asphalt, da ja nichts aus-
zuschaben, also Kolophoniumanwendung ganz iiberfliissig ist. Der
freiliegende Grund wird dann wieder kriiftig tiefer geétzt; bis zu einer
Minute in der Maschine, mehrere Minuten in der Schale. Die Sache
ist dem Bild nicht gefihrlich, wenn gut gewalzt war und wenn man
einige Erfahrung hat. Nach dem Reinigen der Platte zeigt sich natiir-
lich eine Atzstufe, die wegen des Stereotypierens unbedingt beseitigt
werden mull, wenn sie auch fiir besseres Papier tief genug unten
liegen wiirde. Man walzt also jetzt mit Leimwalze und mit strengerer
Farbe, so da nur noch die obersten Punktkanten eingehiillt werden,
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Abb. 35b

wobei auch noch die Mittelténe offen bleiben und hichstens die kleinsten
Schattengriibchen sich schlieBen. Nach dem Anschmelzen des Asphalts
steckt man die Platte wieder einige Sekunden in die Maschine oder 2 bis
3 Minuten in die Schale; man wird dann die Punktwiinde ganz glatt
haben. Standen die Bildlichter spitz, so dafl man nur schwach an-
dtzen konnte, so mufl vor der Tiefitzung noch eine Zwischenitzung
vorgenommen werden, wozu man mit strengerer Farbe und weniger

ralzt als zur Tiefiitzung, damit sich der seichte Grund nicht anschmieren
kann. Geiitzt wird dann nur so lange, daf die Walzung zur Tiefitzung
vorgenommen werden kann. '

Besser verfihrt man aber, wenn man nicht gleich sehr spitz aniitzt,
sondern nur so weit, wie das Abb. 35a zeigt, so dafl also noch ein ziem-
lich kraftiger Lichtpunkt stehenbleibt. Dann wird sofort die Zwischen-
iitzung des Grundes vorgenommen, wozu krifftig gewalzt und noch
kriftiger geiitzt werden kann; immer etwas ldnp;m' als die Aniitzung

var, damit die Stufe um die Punkte so schmal wie miglich wird.
Dann wird mit Terpentin gewaschen und mit Benzin entfettet, wobei
Emailkopie Voraussetzung ist, welche die Waschungen aushilt; gleich
ob Leim-, Kalt- oder Beka-E mail. Nun kann man den Grat in den
Lichtern (ln den Mitténen wird kaum einer sein) entfernen, indem man
die Platte nochmals in die Maschine steckt und so lange étzt, bis die
Lichter spitz genug sind. Unser Bild 35b ist so entstanden, also rein
mechanisch, ohne jede Deckung. Will man aber die Bildwirkung ver-
bessern und hat die Zeit d(u.u, dann wird fast das ganze Bild mit
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Abb. 35¢

dem Decklack abgedeckt, wobei die Livhl.cr mit flottem Pinselstrich
ausgespart werden. Wer Nnm.ll die Ubung hat, wird mit dem Pinsel
auch halb verlaufende Stellen gut llill‘dllh]}l‘lllgtlll, wie es z. B. am linken
Teil des Kotfliigels zu sehen ist. Besonderer Sorgfalt bedarf es dazu
nicht; je flotter der Atzer die Formen einzusetzen vermag, um so
flotter wird die Sache aussehen; dann wird das Licht geiitzt. An dem
dritten Bildchen (35¢) ist kaum eine Viertelstunde Mehrarbeit durch
das Abdecken entstanden, und doch ist es erheblich wirksamer als
Bild 35b, das daneben recht kahl und ausgewaschen aussieht. Hier
aber sind die Mittelténe voll, und die hellen Lichter springen deutlich
begrenzt aus ihnen heraus. Die kleine Mehrarbeit lohnt sich also durch
ein wesentlich besseres Bild.

Ich michte die Gelegenheit gleich beniitzen, um auf den idealen
Stand des Rasternegativs hinzuweisen, den Bild 35a noch ziemlich
gut zeigt. Man sieht hier die vollen, also im Negativ ganz glasigen
Schatten, die schéon weich zu den Dunkelténen iitbergehen und dem
Bilde die Kraft geben, die das Zeitungsbild unbedingt braucht, wenn
es gut wirken soll. Dabei wirken die Schatten, weil richtig begrenzt,
nicht unangenehm klecksig. (Abb. 35a.) Ebenso ist an dem Beispiel
die notwendige Grifle der Lichtpunkte gut zu studieren. Die trans-
parenten Liicken der Bildlichter im Negativ miissen eher noch etwas
grofier sein, wenn flott geiitzt werden soll. Denn nur groBie Lichtpunkte
einerseits, einige ganz schwarze Schatten andererseits gestatten die
kriftige Anduung, die hier Vorbedingung gedeihlicher Arbeit ist.
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Nur so entsteht der Kontrastreichtum zum grofien Teil férmlich von
selbst, den ein gutes Zeitungsbild braucht. Und nur so ist die ver-
einfachte Deckung moglich, die wir eben schilderten.

. Ganz vorziigliche Dienste leistet beim Zeitungsauto auch die
Atzung mit kleinen Pinseln und starker Gummisiiure (siehe Seite 103),
besonders bei den zahlreichen Portriits, Sie kann jede Deckung
ersetzen und gestattet rascheste Arbeit. Einige kleine Lichter auf Stirn,
Nase, Wangen und Kinn sind damit im Nu formgerecht eingesetzt,
ohne ddB Hirten entstehen, die beim Decken leicht unterlaufen.

Die fertigen Alzun;’en l;unnt,n wenn es sich um Kaltemail handelt,
nachtriiglich so weit erhitzt wcrdon, daf} der blaue Lack ;.vibln'aun
wird, Das Zink wird dadurch etwas weicher und verliert seine Elasti-
zitit, so dall es sich zum Aufkleben leichter vorbiegen lifit und die
Pm;:,ung der Zurichtung besser zur Geltung kommt. Da fir ein Kli-
schee selten mehr als 10 000 Drucke in Frage kommen (grofiere Auf-
lagen werden in mehrfacher Produktion, also von mehreren gleichen
Klischees gedruckt), bleibt das Zink trotzdem hart genug. Werden
aber mehrere Klischees mit nur einer Zurichtung gepriigt, so mull das
Zink hart bleiben, damit sich das Relief beim Druck nicht bald ver-
flacht. Uber die eventuelle riickseitig eingeiitzte Zurichtung wird im
nichsten Kapitel gesprochen; aber eine unterlegte Kreidereliefzurich-
tung ist billiger und auch sonst mef(,hlenbwerler

Zeitungsklischees aus diinnem Zink (0,5 mm) fiir den Zeitungsbilder-
dienst werden teils kopiert, in anderen Betrieben umgedruckt, was
schneller geht. In letzterem Falle macht man nur je ein Original-
klischee von den Bildern, die zum tiiglichen Versand kommen. Diese
Originalkischees miissen enl‘;pluhtnd borg,,[dltlgel ausgefithrt werden.
Von den Originalen werden dann saubere Drucke in henutlgtor Anzahl
auf geeignetes, wenig saugfihiges Papier gemacht, die in einer zweiten
Presse sofort auf das diinne Metall umgedl'uckt werden. Der fette
Umdruck wird mit Asphalt gestaubt, und dieser wird angeschmolzen,
so daf} das Bild sdurefest wird und in der Maschine geiitzt werden kann.
Die nitige Tiefe mul in einem Zuge erreicht werden, denn zum Tief-
iitzen der zahlreichen Duplikate ist keine Zeit. Nach unseren fritheren
Ausfuhrung(,n ist aber bei Grobrasterautos eine ideale Tiefe selten in
einem Zuge zu erreichen, was die Klagen der Drucker iiber die sehr
wechselnde Dru(,kfdhlgkmt der versandten Klischees erklirt. Bei der
hier in Frage kommenden tiglichen Massenproduktion kommt es
natiirlich nur auf die Organisation der Arbeit an; es miissen immer
ganze Serien auf einmal umgedruckt und geiitzt werden.

k) Spezialklischees toriden Unter dieser Bezeichnung hat die
: 8514 I chemigraphische Anstalt von Schuler
Druck auf Naturpapier in Stuttgart im Jahre 1931 Auto-

typien herausgebracht, die sie auf einer Nachahmung von gehimmertem

Papier mit l)uppt.ltmlfmbul drucken liefl, was eine tiefdruckartige
Wirkung gab und allgemeines Staunen hu'\mm,f da es bisher fir
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unmoglich gehalten wurde, auf derartig rauhen Papieren Autotypien
gut zu drucken. Die Rauhigkeit des Papiers driingte die Rasterung
ganz zuriick, und die Doppeltonfarbe hob das Weill in den Tiefen
ganz auf und gab auch den Mittelténen und Lichtern einen weichen
lon, so dall die Wirkung hoch kiinstlerisch ist und die Drucke auf
dem glatten und ;__,Ianzendt,n Kunstdruckpapier dagegen recht kahl
aussehen, Es zeigte sich bald, daf man dazu gar keines neuen Ver-
fahrens bedurfte und dafl es ganz alte Arbeitsweisen sind, auf die man
zuriickgreifen mufite, um dieses Ergebnis zu erzielen, das immer
einer vorziiglichen Zurichtung zum Druck bedarf. Es sind dazu die
Mittel nitig, die man nach Erfindung der Autotypie anwenden mufte,
um guten Druck derselben zu erzielen, weil damals die glatten Papiere
noch nicht gegeben waren, die erst spiiter fiir die Autotypie geschaffen
wurden. Auch war zuerst der feine Raster noch nicht vorhanden, der
‘dann wieder fiir die glatten Papiere gefertigt werden konnte. Und end-
lich war die Aufnahmetechnik noch nicht so weit vorgeschritten, daf§
selbst die tiefsten Schatten der autotypischen Bilder weile Piinktchen
aufweisen konnten, so dafl die Bilder naturgemiB kontrastreicher
werden mufiten. Den gegebenen rauhen Papieren entsprechend mufiten
die Autos sehr tief geiitzt werden, um gute Druckfihigkeit zu er-
moglichen. Alle diese Faktoren entwickelten sich Hand in Hand all-
miihlich so, dafl die glatten Papiere manches Gute von ehedem ver-
driingten und besonders die alte Gewissenhaftigkeit hinsichtlich der
Tiefe der Atzungen fast iiberfliissig erscheinen und fast vergessen lieffen.

Es ist ein unleugbares Verdienst der Firma Schuler, daf sie diese
alten Méglichkeiten wieder ausgegraben und ausgewertet hat und wenn
heute fast alle chemigraphischen Anstalten wieder zu ‘den alten
Arbeitsweisen gegriffen haben und solche Klischees herstellen, so soll
dieses Verdienst daran auch an dieser Stelle besonders betont sein.
- Dazu kam, daB man mehrfach die zu solchem Druck erforderliche
tadellose Zurichtung nach Art der Dr. Albertschen Reliefklischees, die
vor mehr als 30 Jahren ersonnen wurden, in das Klischee selbst ver-
legte und den Erfolg damit weiter forderte. Diese mechanisch ent-
stehende untere Zurichtung kann durch einen Handausschnitt hin-
sichtlich ihrer Genauigkeit nie vollkommen ersetzt werden, ist aber
immer durch eine entsprechende obere Zurichtung von griofiter Sorg-
falt zu ergiinzen. Unbedingt erforderlich ist iibrigens die Reliefpriagung
nicht, was gerade die Schulerschen Klischees beweisen, die normal
flach sind, so daB der Drucker seine ganze Zurichtungskunst zeigen
muB. In Druckerkreisen ist die Reliefprigung der Klischees jedenfalls
eine sehr umstrittene Sache. Dafl aber die im Klischee verankerte Zu-
richtung die des Druckers wesentlich vereinfachen und die untere Zu-
richtung ersparen kann, ist selbstverstindlich. Die der Technik ganz
zuwiderlaufenden Kunststiicke auf den gehéimmerten Papieren hat
man iibrigens groBtenteils wieder aufgegeben; man begniigt sich mit
schénen Naturpapieren, auf denen aber tatsichlich mit den Doppel-
tonfarben die Wirkung des Tiefdrucks vollkommen zu erreichen ist
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Druck von W. Kramer & Co. in Frankfurt a. M. - Parbe von Michael Huber in Miinchen - Papier von der Papierfabrik zum Bruderhaus in Dettingen
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und die dsthetisch befriedigendste Wirkung des Buchdruckbildes
méglich wird, was auch unsere Beilagen beweisen,

Zu diesen Spezialautotypien (Typotief-, Tiefton-Klischees), sind
kontrastreiche Rasteraufnahmen, ein groberer Raster und eine mog-
lichst grofie Tiefe der Atzung nitig. Hier bedingt eins das andre; denn
nur die grobere Rasterung ermoglicht den grifferen Kontrastreichtum
der Aufnahme und Atzung und gestattet die bedeutendere Tiefe der
letzteren. Das sind alte Selbstverstiindlichkeiten, und doch mufiten sie
zu neuen Erfahrungen werden. Und endlich ist ein widers tandsfihigeres
Metall erforderlich als das Zink, das dem bei den rauheren Papieren
nitigen Druck nicht geniigend widersteht; also ist Kupfer und Messing
das Metall dieser Spezialklischees.

Als Raster hat sich der mit 48 Linien je Zentimeter als der geeig-
netste erwiesen; wenn auch der 40-Linien-Raster noch gute Ergebnisse
zeitigt und vereinzelt sogar H4er-Raster Verwendung findet, so bleibt
der 48er-Raster doch immer der beste. Er gibt geniigend Details, zu-
reichend helle Lichter und tritt bei gutem Druck und Doppeltonfarbe
so zuriick, dafl er nicht mehr stirt. Wenn es angeht, die Vorlage hin-
sichtlich der Gegensiitze durch Retusche zu verbessern, so ist das gut.
Jedenfalls muB aber der Photograph alles tun, um den Kontrastreich-
tum des Rasternegativs soweit als moglich zu treiben. Vorbelichtung
ist sehr sparsam oder gar nicht zu gebrauchen und die Klirung des
Negativs jedenfalls so weit zu treiben, daf} die tiefsten Schattenstellen
ausfallen. Es gilt hier fast alles, was wir hinsichtlich der Zeitungs-
autotypie im vorigen Kapitel gesagt haben; auch hinsichtlich der
Bildlichter. Denn diese miissen relativ grofie Punkte aufweisen, damit
man kriiftig aniitzen kann, was den Kontrast wieder bringt, der beim
Negativ durch diese Bcdingung beeintriichtigt wird.

Als Metall kommt nur Kupfer und Messing in Frage, das nur 1 mm
stark genommen wird, wenn Reliefprigung stattfinden soll; sonst
natiirlich in normaler Stiirke, auch wenn die Zurichtung nur riickwiirts
eingeiitzt wird. Als Kopierverfahren wiihlt man entsprechend das
widerstandsfihigste, also das Leimemail, das bei diesen Metallen gar
nicht schadet und voll eingebrannt werden kann. Bei Reliefprigung ist
schon bei der Aufnahme fiir PaBpunkte zu sorgen, mit deren Hilfe der
Kopierer spiiter nach Durchbohrung die Riickseite aufkopieren oder
der Priigende die zweite Platte genau auflegen kann.

Bei der Atzung der Spezialautotypien hat der Atzer in erster Linie
fiir kriftige Anitzung in der Maschine besorgt zu sein, und es sind alle
Kopien bzw. Negative unbedingt zu verwerfen, bei denen eine solche
nicht méglich ist. Und ebenso unbedingt muf} nach der Aniitzung sofort
die Punkttiefitzung des Grundes vorgenommen werden, zu der man
mit moglichst viel Farbe walzt, um die Punktwiinde bis zum Grunde
hinunter zu schiitzen. Bei krufug angeiitzten Platten ist das moglich,
ohne dafi der Grund schmiert, und nur so gewalzte Platten erméglichen
wieder die folgende kriftige Tiefitzung. Jetzt empfiehlt es sich, den
verbleibenden Grat an den Punkten sofort durch eine Walzung mit
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weniger Farbe, welche die Stufen gerade noch frei liBt, und durch eine
entsprechende kiirzere Atzung zu entfernen. Der fulguulml Toniitzung
diirfen nur ganz winzige Gratreste zur Beseitigung iiberlassen bleiben
Die Technik dieser Tiefitzung ist in einem der vorhergehenden ]\.lpltol

geschildert. Sie ermdéglicht bei diesem groberen Raster eine aulier-
gewihnliche Tiefe des Grundes und einen glatten Abfall der Punkte
zum Grund, was sehr wichtige BLdmrrmen fiir den guten Druck auf
rauheren Pdpwl en sind.

Bei der Ton- oder Effektitzung handelt es sich zuerst einmal darum,
die Schatten und Dunkelténe gut durchzudecken und dann eine wesent-
lich stiirkere Atzung zu machen als man das fiir Kunstdruckpapier
gewohnt ist. Die Schatten miissen nach dem EinweiBen der geiltzten
Platte recht deutlich in Erscheinung treten und eigentlich zu hart in
den Mittelténen stehen; jedenfalls hiirter als fiir l\unbtdllu,kpdplel.
Die Mitteltone miissen also heller sein und so weit getrieben werden
wie es nur irgend geht, um noch die Lichter zur Geltung bringen zu
kionnen. Diese sind durch Deckung oder Pinselitzung einzutragen und
im Hochlicht recht spitz zu treiben, wie es ja tadellos geht, wenn die
Punkttiefiitzung vorerst vorgenommen wird; der Kegel des Punktes
wird dabei ganz ideal gest: altet werden. Die fertig geditzte, sauber
gewaschene und eingeweilite Platte mull das Bild im .1|ltrcmmtu'n elwas
kahl und hell mit zu kriftigen Schatten zeigen, und ein Druck auf
Kunstdruckpapier mit nmmalu schwarzer IFarbe wird zu gehaltlos
aussehen. Wirkt er auf solchem Papier gut, so taugt er nicht fiir Natur-
papier; denn dieses ist an sich nicht rein weiBl und gibt mit den feinen
Schatten-Elementen seiner Oberfliche schon einen Ton, der noch ver-
stirkt wird durch die bei dem kriiftigen Druck entstehende Schat-
tierung der Bild-Elemente und durch den auslanfenden Ton der Druck-
farbe. Das alles macht die iiberaus kontrastreiche Bild gestaltung nitig,
wenn man nicht zu tonige Bilder erhalten will. Man wird da bald mer-
ken, daB das Papier die Hiirten ebenso wie die grobere Rasterung des
Klischees mildert, an die man sich anfangs schwer gewéhnen kann.
Vordrucke zur sicheren Beurteilung der Arbeit sollen daher nur auf
Naturpapier gemacht werden, solange man die Platte noch nicht ohne
diese Drucke priifen kann. Die Probedrucke fiir den Besteller miissen
natiirlich auch auf solches Papier und mit Doppeltonfarbe gedruckt
werden, und wenn es sich um Reliefklischees handelt, erst nach der
Prigung. In letzterem Falle miissen sie ohne wesentliche Zurichtung
gut drucken, sonst aber erfordern sie auch an der Handpresse die aller-
sorgfiltigste Zurichtung. Die hier gegebenen Winke gelten natiirlich
fiir alle rauheren PdIIlLI'L die groberen Raster, tiefere J\L?ung und kon-
trastreiche Bildgestaltung erfordern.

Nun kommen wir zur Herstellung des Klischeereliefs. Dieses ist
nicht die Vorbedingung guten Erfolges, wie wir schon erwiithnten; denn
das meiste, wenn nicht alles, hiingt von der oberen Zurichtung des
Druckers ab, um die er auch bei Reliefklischees nicht herumkommt.
Aber die Reliefzurichtung wird bei diesen Typotief- oder Tiefton-
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klischees doch oft gemacht, weil sie, an richtiger Stelle sitzend und
im Klischee selbst verankert, die widerstandsfiihigste Art der Zurich-
tung bildet; das Kreiderelief entsteht zwar auch mechanisch, hilt alle
Schattendetails sehr gut und kommt billiger; aber seine Festigkeit ist
natiirlich nicht die des Metallreliefs, was fiir den hier in Frage stehen-
den hohen Druck sehr wichtig ist. l)(srr(nri :n wird es fiir die obere Zu-
richtung des Druckers sehr gute Dienste tun. Aber auch zu dieser oberen
Zurichtung kann eine diinne Zinkreliefitzung beigegeben werden, die
der Drucker dann am Zylinder anbringt. Das Klischee bleibt in diesem
Falle flach; so ist die beigelegte Messingautotypie von C. Angerer
& Goschl gedruckt.

Es gibt mehrere Arten der Reliefherstellung, die aber alle auf der
Grundlage des von Dr. E. Albert ersonnenen Reliefklischees aufgebaut
sind, die freilich nur in Zink angefertigt wurden, weil sie fiir den Druck
aul Kunstdruckpapier bestimmt waren. Dazu wurde eine Kopie auf
1/, mm starkes Zink gemacht, diese auf der Riickseite gut lackiert und
dann in der Maschine oder in der Schale unter stetem Uberpinseln
so lange geiitzt, bis zuerst die Lichter, dann auch die helleren Mittelténe
ausfielen und endlich auch die eigentlichen Mittelténe auszufallen
begannen. In der Reihenfolge des Ausfallens der Punkte entsteht so
auch eine verschiedene Tiefe des Grundes, die im Licht am bedeutend-
sten sein mul}, da sich dort zuerst flache Gruben bilden, die immer
noch weiter vertieft werden, wenn die Siure die Mittelténe angreift.
Man kann das natiirlich verschieden weit treiben, und es bedarf keiner
Zeitangabe iiber die Atzung, da der Erfolg ganz augenfillig ist und
immer noch weitergeiitzt werden kann, wenn der glatt geiitzte Grund
zu wenig umfangreich ist. Im .11];_{1'mcnu,n miissen auch die hellen Mittel-
tine so glatt werden, dall keine Spur mehr von den Punkten zu
sehen ist; an den Ubergiingen zu den dunkleren Mittelténen miissen
diese auch der Schicht und der Spitzen beraubt sein, also schon unter
der Druckfliiche liegen, wenn ihre Kuppenform auch noch sichtbar ist.

So entsteht ein Relief von etwa 1/, bis 1/, mm Hiohe, das mit Gutta-
perchafolien heifl hinten an die Klischees geprefit wurde und das fiir
Kunstdruck auch geniigte. Fiir den Druck auf Naturpapier wird es
aber oft weiter getrieben, so dafl man auch stiirkeres Zink dazu nehmen
mufl. Und zwar empfiehlt sich eine Stirke von 3/, bis 1 mm zur Zu-
richtungsiitzung, die immer aus Zink sein kann, was eine bedeutend
raschere Herstellung ermiglicht. Daraus ergibt sich von selbst, daf die
eigentliche Bilditzung, zu der immer Kupfer oder Messing genommen
wird, ebenfalls eine Stiirke von 3/, bis 1 mm haben muf}, damit die
spiiter vereinigten beiden Klischees zusammen die Normalstirke er-
reichen. Ist das Relief in diesem stiirkeren Zink so weit getriehen wor-
den wie oben angegeben, so wird die Platte getrocknet, zur Mittel-
dtzung gewalzt und pripariert, wie das der Strichiitzer gewohnt ist;
also mit Kolophonium und Asphalt gestaubt und dann der Grund aus-
geschabt, soweit er sich beim Walzen angeschmiert hat. Man braucht
dabei nicht #ingstlich das Anschaben von Kanten der Bildschatten zu
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vermeiden. Dann wird die Mittelitzung vorgenommen, die mit den vor-
hergehenden Atzungen schon ein Relief von etwa 1/, mm Héhe ergibt,
was im allgemeinen zureichend ist; grofiere Tiefe gibt Gruben, die das
Verbinden der Klischees ersch‘\wren oder hindern und duch dem
Drucker Schwierigkeiten machen, da sie im Druck ganz ausbleiben
kénnen, Wohl aber kann man noch eine geringe Erhéhung der Schat-
ten einiitzen, indem man die Platte auf der Bildseite ganz sauber
wiischt (auch die Emailschicht mu8 fort!) und dann einweifit, so dafl
man die Bildreste gut iibersieht. In diese werden nun mit Asphalt die
tiefsten Schatten eingedeckt, die bisher mit den Dunkeltonen des Bil-
des einschlieBlich der tieferen Mittelténe in einer Fliche stehen und
sich nur durch die Punktgréfien unterscheiden. Reliefbildend wirkt
aber nur, was unter die Druckfliche geiitzt ist. Wenn wir also die
Schatten jetzt auf der blanken Platte decken und dann das Ganze
nochmals kriiftig étzen (etwa 2/, mm tiefer), so iiberragen diese Schat-
ten nachher alles andre noch um diese 2/;,; mm, so dal} sie spiiter dem
stiirksten Druck ausgesetzt sind ; denn das gesamte iibrige Relief wird
ja auch wieder mitgeiitzt, also weiter vertieft und alle Kanten werden
abgerundet.

Dieses Abrunden der Kanten ist wichtig, und es ist daher, wie schon
angedeutet, vor der Mittelitzung sogar empfehlenswert, beim Aus-
schaben diese Kanten auch ein wenig blank zu schaben. Das harte
Kupfer und Messing setzt nimlich dem Prigen trotz vorhergehenden
Ausglithens einen gewissen Widerstand entgegen und fallt nach der
Prigung an den Kanten nicht senkrecht ab, wie das unterlegte Relief,
was drucktechnisch auch notwendig ist. Es biegt sich vielmehr nur
in die Vertiefungen ein, fillt also von den Kanten allméhlich ab, so da}
am Rande des dunklen Objektes noch eine Zone von kleinen Punkten
dem stiirkeren Druck der Schatten ausgesetzt ist und als dunkler Hof
um die Dunkelstelle in Erscheinung tritt. Wenn z. B. ein dunkles Dach
gegen einen hellen Himmel stifit, so wird es infolge dieser Widerstands-
fithigkeit des Metalles von einem dunklen Saum umgeben sein. Der
Maschinenmeister arbeitet dem bei seiner unter der Platte liegenden
Kraftzurichtung entgegen, indem er die Ausschnitte der Schatten um
1 bis 2 mm kleiner schneidet als diese selbst sind, und so die Schatten-
kante schon hohl liegen lifit. In dem Metall selbst strahlt die Kraft des
Druckes dann gewissermaflen noch nach allen Seiten ein wenig aus
und bringt die Schatten bis zur Kante zum vollen Ausdrucken. Die
letzten Verschiirfungen mufl der Drucker dann mit seiner oberen
Zylinderzurichtung zum Ausdrucken bringen, deren ausgleichende
Wirkung man ja bei keinem guten Bilddruck, am wenigsten aber hier,
entbehren kann. Wir miissen dieser Ausstmhlungstatsache auch dann
Rechnung tragen, wenn schmale, freiragende Objekte in der Luft
stehen (z. B. Masten, Stimme und Aste usw.), die im Relief rechtzeitig
fortgeschabt werden, miissen, damit sie nie die ganze Hihe der tiefen
Schatten behalten; denn sonst sind sie im Druck unfehlbar mit einem
Hof dunkler Punkte umgeben. Auch darf man am Bildrande bei
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Himmel usw. aus diesem Grunde den Plattenrand vor der Atzung nicht
bis dicht an das Bild zustreichen, sondern muf} wenigstens einen !/, cm
breiten Zwischenraum offen lassen, damit der hohe Plattenrand, der
beim Prigen noch dran ist, seine Ausstrahlungswirkung nicht in den
hellen Bildrand hinein geltend macht, so dafi der Himmel usw. am
Rande am Ende nicht gar noch hochstehende Punkte aufweist, die
dunkel drucken. Wie zu ersehen ist, erfordert ein sachgemill herge-
stelltes Relief sorgfiltige Uberlegungen, nach denen es allerdings sehr
einfach anzufertigen ist; jedenfalls aber mufl es vermieden werden,
Gruben verschiedenster Tiefe und zu stark einzuiitzen, was die gute
Verbindung der Platten hindert und den Drucker zu ganz sinnwidrigen
Zurichtungen (Unterlegen der Lichter!) zwingen kann.

Das Relief in die Riickseite des normalstarken Klischees einzuiitzen,
ist fiir diese Spezialklischees nicht empfehlenswert, da sich Kupfer und
Messing in dieser Stirke kaum befriedigend priigen lassen. Es ist
hochstens fiir Zeitungsklischees aus diinnem Zink zureichend, wo an
das Relief bedeutend geringere Anforderungen gestellt werden; und
darum wollen wir hier auch die dazugehérige Ubertragung des Bildes
ins Auge fassen. Die Aufnahme mufl zu diesem Zwecke mit PaBkreuzen
versehen sein und die Negativschicht entweder abgezogen werden
(Hautnegative) oder die Aufnahme auf diinnen Filmen stattfinden, so
daB man das vorne seitenverkehrte Bild auf die Riickseite spiiter
seitenrichtig aufkopieren kann, was mit Hilfe der durchbohrten PaB-
punkte ohne weiteres geht. Eine geringe Unschirfe und Mangelhaftig-
keit des riickwiirts aufkopierten Bildes schadet fiir diese Zurichtungs-
itzung natiirlich gar nicht. Man kann sogar das fertig geiitzte Bild auf
die Riickseite durch Klatsch iiberdrucken, indem ein sehr fetter Abzug
auf hartes Papier gemacht und von diesem auf ein zweites Papier
hiniibergequetscht wird; erst dieser zweite Druck kann mit Hilfe der
Plattenecken auf die Riickseite des Klischees iibergedruckt werden,
da nur dann die nitige seitenrichtige Wiedergabe entsteht. Es mufl also
sehr reichliche Farbgebung genommen werden, damit trotz zweima-
ligen Umdruckens das Bild noch geniigénd deutlich und fett auf die
Riickseite kommt. Dann wird mit pulverisiertem Asphalt gestaubt, der
UberschuB abgepudert, etwas angewiirmt und nochmals {iberstaubt
und abgepudert, und endlich bis zum Glinzendwerden angeschmolzen.
Das geht auch, und Zeitungsleute in der Druckerei miissen sich damit
behelfen; aber in der Klischeeanstalt macht man die Sache mit dem
Kopieren viel zuverlissiger und auch sauberer.

Zur Atzung dieser Riickseitenreliefs ist vor allem peinlichster Schutz
der schon geiitzten Bildseite des Klischees notig; das Anstreichen der-
selben mit Spiritus- oder Asphaltlack mull noch sorgfiltiger geschehen
als bei der vorhergehenden Bilditzung das Schiitzen der Riickseite,
das auch unbedingt erforderlich ist. Die Atzung wird dann so weit ge-
trieben, bis Lichter und Mittelténe ausfallen; weitere Atzungen sind
bei dem diinnen Zink nicht méglich und auch fiir Zeitungsdruck nicht
erforderlich.
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Wir kommen nun zum Prigen und Zusammenkleben der Relief-
klischees, soweit diese aus zwel Atzungen bestehen, was fiir den Typo-
tiefdruck vielfach angewendet wurde. Jetzt aber greifen nach dem
Schulerschen Beispiel schon wieder viele Anstalten zu Normalklischees,
die iiberhaupt kein Relief besitzen; bei den Janusklischees von Kihler
& Lippmannin Braunschweig wird auf das normalstarke Kupfer-
klischee riickwiirts eine eigene Strichaufnahme aufkopiert und ein-
geiitzt. Unsere Abbildungen 36a und 36b zeigen deutlich, wie eine
solche Zurichtung durch eine Strichaufnahme nach der PhOLUUI"illhl('
entsteht und wie sie aussieht. Man ersieht aber aus den Bildchen 'mch,
daB solche Strichaufnahmen nach Photos unter Umstiinden eine

Abb. 36a Abb. 36Db

Schwarz-Weill-Zeichnung geben, die man durch geringe zeichnerische
Arbeit auf dem Metall direkt oder auf einer Papierkopie zu einer In-
seratzeichnung auszugestalten vermag; fiir Reklame-Zeichner ist das
oft ein niitzlicher Behelf.

Die fertigen und durch provisorischen Druck erprobten Atzungen
— der eigentliche Probedruck soll nach dem Priigen gemacht werden —
miissen ausgeglitht werden, was eine wic ht]m Vor bedingung fiir
gute Priigung ist, da Kupfer und Messing sonst zu hart sind. Dazu mul}
vor allem das Email entfernt werden, weshalb der vorherige Versuchs-
druck am Platze ist, der ein lJt‘ll:lllf]tT(‘H Bild yom Stande des Klischees
gibt, das aber durc h die r-mlrvw(-ll.’il(- Atzung ugun!lwh besser geboten
wird, da man beim muurrerwhlﬂvn Druck immer die Pressung der
Lwh!lnm]\l.e abrechnen mu[ﬁ, das die Bildlichter toniger macht als sie
sind; jedenfalls sind Korrekturen aufhellender Art nach dem Priigen
schwer zu machen, da man das reliefierte Klischee nicht mehr gut
walzen kann. Das gut befundene blanke Klischee wird also jetzt auf
einem Rost oder mit Hilfe einer Zange oder eines spiralformig geboge-
nen Halters bis zur Rotglut m'hll.zl. wobei sich die Druckfliche mit
granem Zunder belegt, der sich nal:h dem Erkalten leicht fortbiirsten
und in dem schwachen Salzsiiurebad ganz fortwaschen lifit. Nach dem
Glithen kann man an einer Ecke die Biegsamkeit leicht erproben; das
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weich gewordene Metall hat aber trotzdem seine Zihigkeit und Druck-
festigkeit nicht eingebiifit und ist immer noch viel wulcrqtan(l%f.lhlgor
als das hiirteste Zink.

Nun wird gepriigt. Das lilit sich auf jeder Kniehebelpresse machen,
und nur bei den grifiten Formaten ist eine hydraulische Presse der
Galvanoplastiker notwendig, die auch dann fiir alle Fiillle vorzuziehen
ist, wenn sie im Betriebe ohnehin in Verwendung steht. Dazu wird die
/urlchtmursdtmmg direkt auf den untern PreBschlitten, also hart auf-
gelegt; dariiber mit Hilfe der durchbohrten Pallpunkte genauest die
Bildidtzung, Druckfliche natiirlich nach oben. Uber das Ganze kommt
dann eine dicke Schicht von weicher Makulatur oder Holzdeckeln,
worauf die Pressung erfolgt, so stark das nur méglich ist. Dabei driickt
die zusammengeprefite Makulatur das Klischee in die Vertiefungen
der Zurichtungsiitzung ein, und so entsteht das Relief in der Druck-
fliiche selbst, das in dem biegsam gewordenen Metall auch bleibt; wo-
gegen ungeglithtes Metall sich nicht stark einbiegen lifit und auch
infolge seiner Elastizitit nach dem Priigen wieder teilweise zuriickgeht.

Nun kann das reliefierte Druckklischee fiir sich, unter Weglassung
der Zurichtung, mit Blei hintergossen werden, was dort am einfachsten
ist, wo eine Galvanoplastik im Hause ist. Man kann das in Galvano-
stiirke tun oder auch so hoch, dafl ein voller Bleifull entsteht, Oder das
Klischee wird durch Kleben oder Léten mit der Zurichtung vereinigt.
Die urspriinglichste Form ist das Zusammenkleben mit Guttapercha-
folien, das auch in der Kniehebelpresse erfolgen kann. Dazu wird eine
Lage weicher Karton auf den PreBschlitten ;qelelrl, darauf das Druck-
klischee mit der Bildseite nach unten, dariiber die Guttaperchafolie
und die Zurichtung, darauf alles durch die >allpunkte genau vereinigt,
was durch die vorherige Prigung erleichtert wird, da die schon gegehe-
nen Erhebungen und \[:rt.m{ungcn ineinander ;:,rmfen. Die Riickseite
der Zurichtung liegt also oben, die Druckseite unten auf dem Karton.
Nun wird eine sehr heifgemachte alte, glatte Kupferplatte aufgelegt,
ein Karton dariiber und zugeprefit. Die Hitze der Platte wirkt durch
die Zurichtung auf die Gummifolie, die sehmilzt und die Klischees ver-
bindet. Man lifit die Pressung, die nun nicht mehr auBergewéhnlich
stark zu sein braucht, etwa zwei Minuten einwirken, wobei sich Platte
und Klischee abkiihlen und die Guttaperchafolie wieder erhiirtet. Der
oben aufgelegte Karton hat nur den Zweck, zu ve:hindun, dafl die
Hitze sofort in den PreBkopf iibergeht; die untere weiche Kartonlage
dient daneben auch zur Schonung der Druckfliche.

Kalt lassen sich die Klischees zusammenpressen und verbinden,
wenn man eine Folie von doppelseitig gestrichenem Kautschukmasse-
Pflaster zwischenlegt, wie es uns im ,,Lassoband** von Beiersdorf & Co.
in Hamburg oder im ,,Biplast® von Sauter in Tumringen (Baden) an
die Hand gegeben ist. Diese Mittel halten aber nur gut, wenn die
Metallflichen vorher mit Spiritus abgerieben und so giinzlich entfettet
sind. Auch hier wirkt aber das Auflegen einer heillen Platte giinstig und
fordert die Bindung. Die fiir Zeitungsklischees iiblichen Klebemittel
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taugen jedenfalls auch, wenn ich sie auch noch nicht erprobt habe;
so das Wasserglas mit zwischengeklebtem Zeitungspapier und die
verschiedenen Klischeekitte, die auf eines der erwiirmten Klischees
aufgestrichen werden; nach dem Erkalten werden die Klischees dann
zusammengelegt und unter Auflage der heilen Platte geprefit. Die
gegebenen Winke geniigen jedenfalls fiir alle Mittel und miissen nur
sinngemill angew endet werden. Bei V erwendung von Wasserglas 15t
nur noch zu bemerken, daf} ein Klischee kalt mit demselben bestrichen
wird, dann ein Blatt Zeitungspapicr aufgelegt und mit dem Lappen
gut angedriickt werden mull, worauf man durch gelindes Erwiirmen
trocknet. Dann wird das Papier wieder iiberstrichen und das zweite
Klischee auf dem PreBschlitten dariiber gelegt und darauf die heille
Platte und der Karton, worauf rasch zugeprefit wird. Die Praxis der
jiingsten Zeit hat aber ergeben, dafl Guttapercha- und Kautschuk-
" pflaster dem Drucker Schwierigkeiten machen; denn bei dieser Art des
Druckes miissen die Formen oft gewaschen werden und das Wasch-
benzin dringt an den Plattenkanten ein und lést diese Bindemittel
allmiihlich, so dall die Klischees bei dem erforderlichen starken Druck
zu ,,wandern’’ beginnen. Das hat diese Reliefklischees neben den oft
ganz unsachgemiill geiitzten Zurichtungen wieder sehr in Millkredit
gebracht.

Das Zusammenldten ist schwierig und geht nach dem Bestreichen
der beiden Flichen mit Létwasser und Zwischenlegen einer Zinnfolie
(Stanniol) nur dann, wenn man das Ganze zwischen zwei stirkere
Metallplatten spannen kann, die so lange mit erhitzt werden, bis das
Zinn schmilzt. Auch das Erkalten mull wiithrend der Spannung er-
folgen, und die Metallplatten diirfen erst dann entfernt werden. Das
Liéten gibt natiirlich ebenso wie das HintergieBen mit Blei die beste
Bindung; im letzteren Falle geht auch erst das Anschmelzen einer
Zinnfolie voraus. Beides sind richtige Galvanoplastikerarbeiten.

Die auf eine dieser Arten verbundenen Klischees kénnen nun an-
standslos beschnitten und facettiert werden, wobei die Facettenstithle so
zustellensind, dafi die Facette ganzin der oberen Kupferplatte verbleibt;
bei 3/, mm starkem Metall lifit sich das machen, bei !/, mm Stéirke aber
nicht. Das ist wichtig wegen des Zusammenhalts der beiden Platten
durch-die spiitere Nagelung. Denn besonders in élteren Maschinen ver-
schieben sich die beiden Klischeeplatten trotz aller Sorgfalt nur zu
gerne, wenn geklebt wurde; sie miissen dann an den Nagelleisten (es
soll nur vom Eisen gedruckt werden) immer neu befestigt werden, wozu
die alten Nagellocher, die in der Klischeeanstalt vorzubohren sind, die
besten Palpunkte geben. Arbeitet der Drucker mit Facettenstegen,
so wird er dazu die untere Klischeekante etwas abfeilen und die Facette
hinunterklopfen miissen. Das obere Klischee muf unbedingt von
Niigeln oder Facettenstegen erfalit werden, wenn das Ganze fest
halten soll. Beim Verbinden und Befestigen der Klischeees wird jeder
damit Beschiftigte noch auf allerlei Kniffe verfallen, die der Arbeit
forderlich sind.
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Dafl der Druck von diesen Spezialklischees immer eine schwierige
Sache bleibt und dafl besonders der Druck grofier Formen mit meh-
reren zusammengeklebten Klischees ein Risiko besonderer Art ver-
langt, ist heute schon allgemein bekannt. Daher sind in solchem Falle
flache, nicht reliefierte Klischees entschieden vorzuziehen. Wenn aber
alle Sorgfalt bei Klischeeherstellung und Druck aufgewendet wird,
sind die Ergebnisse auch so gut, daB sie nicht nur den Buchdruck-
fachmann befriedigen, der ihre Schwierigkeiten kennt, sondern auch
dem Laien wegen ihrer dsthetisch hmhlJLfde:tr('tlle, tiefdruck-
gleichen Wirkung gefallen werden.

Mit der Duple: vautotypie-
Atzung miissen wir uns
befassen, weil neben dem Photographen der Autoiitzer allein ihre Aus-
gestaltung in der Hand hat. Mit ihrer Hilfe ist eine tonreichere Wirkung
zu erzielen; sie ist aber durch den Druck mit Doppeltonfarben aufl
Naturpapier fast vollstindig verdringt worden. Zu einem guten
Duplexauto geniigt es nicht, wenn zwei verschieden gerasterte, aber
im iibrigen ziemlich g]t'ldmldﬁlg beschaffene Autos iibereinander-
gedr uckt werden, denn das gibt einen kaum merklichen farbigen Stich,
aber keine tnm‘ou‘hc W lI‘I\l]II{,‘;

Gine Duplexautotypie wird nur dann eine tonreiche Wirkung geben
kinnen, wenn die Tonplatte gegeniiber der Bildplatte viel geschlossenere
Schatten bei reichlicher Detaillierung der Lichter aufweist. Alle
Schatten miissen kriiftiger sein, in den Tiefen mufl Rasterung und
Detaillierung ganz fortfallen und voller, die Rasterpunkte der Kontur-
platte giinzlich schlieBender Ton stehen; mit anderen Worten: das
Weil mull in den Bildschatten vollstindig aufgehoben werden. Man
erreicht das leicht durch Vermeiden jeglicher Vorbelichtung, durch
kurze Belichtung mit der Schattenblende und kriiftiges Atzen des Nega-
tivs. Aber auch die Lichter diirfen nicht zu kriiftig herausgeholt werden,
weil sonst die helleren Mittelténe zu leer und weill werden und gerade
dort der Ton und die Detaillierung durch den Ton sehr wichtig ist und
zum weichen und geschmackvollen Aussehen des Bildes viel beitriigt.
Die Lichter des Innmgatwcs diirfen daher keinen intensiven SchluB
aufweisen. Sind die Aufnahmen entsprechend, so lassen sich solche
Duplextonplatten in der Maschine herausitzen. Das Hochlicht muf
jedenfalls spitz werden.

Verkehrt ist es im allgemeinen, wenn bei Duplexautos der Ton nur
im Objekt belassen, im Hintergrund aber entfernt wird; dadurch
werden die Lichter des Bildes leicht toniger als die der Umgegend.
Eine Ausnahme von dieser Regel kann man aus drucktechnischen
Griinden bei verlaufenden Autos machen, wo man im Verlauf den Ton
besser fortlifit.

Zur Wahrung des richtigen Verhiiltnisses von Ton und Dunkel-
farbe ist noch zu sagen, daf} mit Ausnahme der hiochsten Lichter der
Ton immer etwas kriiftiger stehen mufy als die Dunkelplatte, weil er

1) Duplexautotypien und Tonplatten

Reproduktionstechnik 2 9
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nur dann den firbenden und schlieBenden Unterton geben kann.
Dieses ,,etwas’® mul}l aber sehr beachtet werden; steht der Ton z. B.
bis weit in die Halbschatten hinein ganz voll oder iiberwiegt er in den
helleren Mitteltinen bedeutend, so tritt ein unangenehm farbiges,
kackiges Aussehen ein. Ist er dagegen zu schwach, so sehen diese Mittel-
téne grau und kalt aus, und bei Ungleichmiifligkeiten der Tonplatte
tritt dann eine entsprechend fleckige Wirkung ein. Man soll also an
der Tonplatte nicht viel kunstt-lu, denn die l’hmngﬂmphlc liefert sie
bei gefiithlvollem Operieren in der Regel selbsttiitig schon so gut, dal}
man sich auf das Nachitzen der hochsten Lichter beschrinken kann.
Die Rasterstellung fiir Duplexautos ist am besten die um 30° gedrehte.

Manchmal sind Autotypien mit Tonplatten auszustatten; gut wirken
besonders leichte Chamoistone, die als glatte Platten allseits 1/, cm
iiberstehend, vor- oder 'lu{gmiruckt werden und dem Bild inmitten der
unkiinstlerisch wirkenden weiBen Papierfliche einen dsthetisch viel
befriedigenderen, an Radierung und Graviire gemahnenden Charakter
geben. Dazu ist nichts zu bemerken; mit Hilfe einer zweiten Kopie
oder eines Klatsches (frischer Druck, der in der Presse sofort auf eine
blanke Platte iibergequetscht wird, was ein 6fter recht niitzliches Hilfs-
mittel in verschiedensten Fiillen lht) wird man die Tonplatte leicht her-
stellen kinnen. Soll aber diese Grundplatte weill ausgesparte Lichter
enthalten, wie es z. B. bei Zeichnungen und Malereien auf getonten
Papieren nitig wird, wenn mit Kreide oder Farbe-Weil eingesetzt wurde,
so mufl schon der Photograph eine sehr kurze Tonaufnahme machen
(Raster um 30° oder 45° drehen!), um nur die Lichter zur Deckung zu
bringen, alles andere aber glasig zu erhalten. Bei derb aufgesetztem
Licht gelingt das einwandfrei, und die Tonplatte entsteht rein photo-
mechanisch in einer Vollkommenheit, die manuell nie zu erreichen ist.
Bei weicher eingesetzten Lichtern aber muB der Atzer nachhelfen; er
wird sich zu diesem Zweck von dem Kopierer von dem Tonnegativ eine
kriiftige Kopie (Albumin!) mit viel Farbe auf glinzendem Zink machen
lassen, die viel Asphalt festhilt, so dafl auf der Platte ein sehr merk-
liches Relief entsteht. Dann siuert man an und deckt mit Kreide ver-
laufend und ergiinzend dort ab, wo im Negativ die Glasigkeit nicht zu
erreichen war, ohne die zartesten Teile der Lichter zu verschlingen.
Nunmehr ist weiter wie gewdhnlich mit Lack abzudecken, worauf
kriiftig angeiitzt wird und die Grundplatte fertig sein muf.

Die Kornraster-
dtzungen sind
heute sehr selten geworden. Unser gegeniiberstehendes Bild zeigt
zwar eine sehr gute, gibt aber auch an, wofiir sie nur geeignet sind.
Beim Atzen fallen natiirlich in den Bildlichtern zuerst die feinen
Punktelemente aus und die verbleibenden groben geben dann der
Reproduktion ein grobes Gepriige. Der Atzer kann dem nur unzu-
reichend entgegenarbeiten, indem er mdoglichst ruhig in der Schale
iitzt, also ohne viel zu schaukeln und ohne zu pinseln; in der Maschine

n) Verschiedenes fiir den Autotypiedtzer
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darf iiberhaupt nicht geiitzt werden. Alle diese Schwierigkeiten haben
dazu gefithrt, daB der Kreuzraster mit seinen regelmifigen Punkten
itberall das Feld behauptet hat.

Zum Schlufl dieses langen Abschnittes soll noch einiges All-
gemeine, vor allem iiber die Hindernisse beim Atzen, gesagt werden,
Deren Ursachen sind viele; sie kénnen in der Siiure liegen, wenn diese
durch salpetrige und untersalpetrige Siure allzusehr verunreinigt ist,
was sich bei der konzentrierten Siiure durch die briunliche Farbe und
stiirkere Rauchentwicklung an sich schon kennzeichnet, im Bade aber
durch starke Oxydbildung ‘und geringe Atzwirkung kennbar wird. Auch
kann eine geringe lmdchlsdmkelt den Atzfortgang hindern, indem
z. B. ein fiir Chlorid verwendeter Pinsel, der ungeniigend ausgewaschen

ar, gleich fiir die Séure verwendet wird; es bildet sich in diesem Falle
anfnrl. ein schwiirzlicher Belag auf dt,m Zink, der die Siurewirkung
hindert, In den meisten Fiillen aber werden Materialfehler des Zinks
Schwierigkeiten bereiten. Dieses ist oft durch Eisen, Blei, Wismut und
Antimon verunreinigt, was an den blanken Platten nicht g g,ut erkennbar
ist. Legt man reines Zink in das Atzwasser, so iiberliuft es zuerst blau-
grau, bekommt aber nach dem Uberpinseln eine BILILIIIHHB]LG silber-
graue Helligkeit von absoluter Glitte, wogegen verunreinigtes Metall
ein schmutziges, von zahlreichen ;,lttu’rndon Punkten durchsetztes
Grau aufweist. Die Atzung geht ungleichmiBig und nur sehr ober-
flichlich vor sich, wird rauh und unberechenbar, so dall die Autos
nicht tief und die Punkte nicht kleiner werden wollen, bis sie plétzlich
unter Hinterlassung flacher Kuppen ausbrechen. Hier stehen selbst
erfahrene Atzer manchmal vor Riitseln, die jedoch gelést werden, wenn
eine neue Zinkplatte angeschnitten wird. Das gleich zu tun, empfiehlt
sich also meist, wenn solche Schwierigkeiten auftauchen. Der Strich-
dtzer hat zwar auch keine Ireude, wenn er das schlechte Material
erhiilt, aber bei gréberen Arbeiten l(ann er ithm mit seinen starken
Scllll‘('ll doch eher beikommen.

Diese praktischen Ausfithrungen abschliefend, seien noch die all-
gemeinen Grundsitze festgestellt, nach denen der Aizor hinsichtlich der
Bildwirkung arbeiten mull. Das Autotypieitzen soll je nach Eiligkeit
und Subtilitit der vorliegenden Arbeit nach zwei ganz verschiedenen
Grundsiitzen gch.mdhﬂh!. werden. Ist die Reproduktion eilig und
werden an ithre Giite keine hohen Anforderungen ;_.Ls.tcllt (Zeitungs-
arbeit), so sei es Grundsatz, lieber etwas mehr als zu wenig zu dtzen.
Denn ein solches etwas zu Iu.]l geratenes Bild lift sich mit dem Polier-
stahl in einigen Teilen rasch wieder verstirken, wogegen neuerliches
Einwalzen und Abdecken meist viel zeitraubender ist. Da aber mit
dem Polieren in hellen Lichtpartien nur relativ befriedigende Ergeb-
nisse erreichbar sind — zumal in zu hell geiitzten Lichtern die zarten
Tonstufen fast immer ganz verloren gehen —, so mubl es wieder
bei subtiler Arbeit Grundsatz sein, beim ersten Atzen lieber etwas
weniger weit zu gehen, auf diese Weise die Details der Lichter mog-
lichst lange zu halten und nach dem folgenden Probedruck besser



VERSCHIEDENES FUR DEN AUTOTYPIEATZER 133

nochmals zu étzen. Das jeweilig tauglichere und rationellere Verfahren
einzuschlagen, wird dem Atzer nur dann mdoglich sein, wenn er auch
mit der Leistungsmiglichkeit des Polierens gut vertraut ist und wenn
er sich gewéhnt, diese Arbeit selbst zu bme‘gLn.

Wenn Atzen und Fertigmachen i in einer Hand vereinigt werden, so
ist das fiir die resultierende Autotypie sehr vorteilhaft, tlbglu(,h es dem
Grundsatze der J\rbutstu]ung wul('r&,]n'u ht; allerdings mull sich dann
der Atzer sehr griindlich mit der Stic hellwhnlk befassen, sonst lasse
er es lieber sein und begniige sich mit einigem Polieren. Jedenfalls
miissen wir dem Nachschneider das Fertigmachen verlaufender Rinder
und das Reinigen der Bildfliche von stérenden Punktverbindungen
und l\l(’[’l\btll vnrlu,]mllt,n, da es groBe Gewandtheit erfordert, iiber
die ein Graveur oder Xylograph am besten verfiigt. Aber das teil-
weise Durchstofien mit dem Fadenstichel, das Durchziehen kleiner
Partien mit dem Tonstichel und besonders das Polieren soll der Atzer
selbst besorgen kénnen. Auch dem besten Autoiitzer unterlaufen
Hirten und andere Fehler, die er nach dem Einweillen der gereinigten
Platte sofort bemerkt und die er auch sofort entfernen machte. Es
empfiehlt sich also, dafl sich auch der Atzer mit dem Nachschneiden
befal3t, das wir im niichsten Abschnitt behandeln werden.

Wenn wir am Eingang dieses Abschnittes gesagt haben, die tech-
nische Seite der Autotypieiitzung sei einfacher als die der Strichitzung,
so haben unsere Ausfithrungen gezeigt, dafi das nur sehr relativ zu-
trifft. Der universell durchgebildete Autotypieiitzer hat ein so viel-
seitiges Arbeitsfeld, dafl er die einfachen Grundlagen seiner Arbeit
viel mannigfacher \'t.lwerLLn mulb}, als dies der Strichiitzer kann.
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a) Arbeitstisch und Werkzeuge Ii)w ellcdnm so wichtige Arbeit
es Nachschneidens zur Aus-
gestaltung der Bildwirkung der Atzungen hat zwar durch die immer
verbesserten Aufnahme- und Atzverfahren viel von ihrem urspriing-
lichen Werte verloren, bleibt aber auch heute nocheine wichtige Arbeit,
die bei voller Beherrschung der Technik vieles verbessern und so
manches retten kann, was verungliickt ist und unwiederbringlich ver-
loren wiire.
Zuerst sei erwithnt, daf} diese Arbeit nur gut méglich ist, wenn der
Arbeitstisch dem Fenster zugewendet wird, da nur dann der Glanz der

Abb. 37

gestochenen Linien deutlich sichtbar ist, der die erste Kontrolle des
Schneidens ermiglicht. Im iibrigen ist es gleichgiiltig und mehr oder
minder Gewohnhe it, ob man an einem schrigen Pult oder an ebener
Tischplatte, ob auf duz:-‘.cr direkt oder auf einem erhihten Béckchen
arbeitet. Eine Leiste, die unter die Klischees gelegt werden kann, mulf}
es jedenfalls ermiglichen, dafl man mit der Hand an den Plattenrindern
unter das Niveau der Druckfliche fassen kannj das ist beim Schneiden
oft notwendig und erméglicht ein festeres Halten des Arbeitsstiickes.
Von den notwendigen Geriiten ist der Stichel das wichtigste. Die
Stichel mit leicht geschweifter Form sind zu bevorzugen; ganz gerade
Stichel haben niimlich das Bestreben, sich ins Metall einzubohren, ver-
hindern dadurch einen gleichmifig fortlaufenden Stich und gestatten
nur ruckweises Stechen. Bei leicht gebogener Bahn wirkt aber die
fithrende Hand nicht nur als schiebende Kraft, sondern sie driickt
auch durch den Bogen, der gleichsam als Hebel dient, die Stichelspitze
nach jedem durchschnittenen \leta]l;nrtllwll'lmn \\tcdm' etwas nach
aufwiirts und bewirkt derart ein gleiches horizontales Fortlaufen des
Stiches und das Herausheben des Spiinchens. Wichtig ist, dall der
Stichel die rlchtlge Hiirte besitzt, damit man das listige ,.\ach](uscn
und ,,Hiirten® erspart. Bei dieser Behandlung ist nimlich der richtige
Hirtegrad sehr schwer zu treffen; das ,,Nachlassen* wird vorgenom-
men, indem man die vorher blank geschliffene Spitze eines zu sproden,
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beim Stechen ausbrechenden Stichels so lange iiber einer Flamme
erwiirmt, bis sie gelblich braun anlduft, was sehr rasch eintritt; wird sie
bis zur Blaufarbung in der Flamme belassen, so wird der Stahl wieder
zu weich. Dagegen hiirtet man einen zu weichen, immer gleich stumpf
werdenden Stichel, indem man ithn nach Entfernung des Heftchens
mittels Zange in die Spitzflamme einer Spiritus-Gebliselampe oder
eines Bunsenbrenners bringt, ihn bis zur Rotglut erhitzt und dann
rasch in kaltes Ol oder Wasser taucht. Ist er dann zu spréde, so laBt
man ihn auf die vorgeschriebene Weise wieder nach. Manche nehmen
dazu Ol, das auf Wasser schwimmt, so dafl der Stahl erst das Ol
passiert, ehe er ins Wasser taucht; jedoch kommt es weniger darauf,
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Abb. 38

als auf den richtigen Grad der Glut an. Sehr empfehlenswert in jeder
Hinsicht sind die Stichel mit dem Firmenzeichen ,,Rubin®’,

Was das oben erwiithnte Einbohren ins Metall betrifft, mull weiter
erwithnt werden, daB dies durch die miiflig gebogene Stichelbahn allein
noch nicht ginzlich verhindert wird, wenn nicht das Stichelheft ent-
sprechend geformt ist. Dieses muB nimlich so beschaffen sein, daBl die
Schweifung zur Wirkung kommen kann. Zu diesem Zwecke schlagen wir
die untere Hilfte des Heftes ab, wie dag in Abb. 37 deutlich sichtbar
ist. Wiirden wir das Heft ganz belassen, so kinnte man die Stichel-
bahn nicht flach genug an das Metall anlegen, um glatt fortlaufenden
Stich zu erzielen.

Die Formen der Stichel sind sehr mannigfaltig; Abb. 38 (obere Reihe)
zeigt uns deren Querschnitte. Wir finden da in erster Linie Stichel mit
scharfschneidiger Bahn und benennen solche ,,Messerstichel* (a), wenn
die seitlichen Begrenzungsflichen vollkommen gerade, als ,,Linsen-
stichel** (b), wenn sie gekriimmt sind. Wird dem Messerstichel die
Schneide genommen und etwas abgerundet, wenn auch nur kaum
merkbar, so erhalten wir einen ,,‘Tonstichel*; wir sehen in ¢ einen
mittleren Stichel dieser Art, in d einen griberen Tonstichel. Die
Tonstichel sind zum Schneiden einzelner Linien die verwendbarsten,
werden dementsprechend hiiufig angewendet und sind auch besonders
zum Stechen gekriitmmter Linien zu empfehlen, da die der Schiirfe
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beraubte Bahn die Kanten der durch den Stich hinterlassenen Metall-
furche bei den Kriimmungen nicht beschiidigt, was den Stich ungleich
machen wiirde; diese lTn;_\luchhmt 1st Immlwh die Folge des auf-
steigenden Grates bei Anwendung eines messerscharfen Stichels zum
Schneiden von Kriimmungen.

Geht die Abrundung der Stichelbahn weiter und fallen die seitlichen
Flichen senkrecht ab, so benennen wir diese Instrumente ,,Bollstichel*
oder Bolzstichel (e der Abb.38). Bei flacher Beschaffenheit der Bahn
sprechen wir von ,,Flachsticheln® (f und g); quadratisch oder rhom-
bisch ist der Querschnitt des ,,Grab- oder Spitzstichels** (h), den
Graveure anderwiirts sehr hiiufig verwenden, der aber fiir den Nach-
schneider nur zur Herbeifithrung griberer Vertiefungen, zur Ent-
fernung von Atzstufen, Facettengrat usw. in Betracht kommt. Die
letzteren drei Querschnitte der Abbildung rithren von Sticheln mit
mehrfach geteilter Bahn her, die entsprechend auch bei einem Stich
mehrere Linien schneiden und den Namen ,,IFidenstichel* fithren. Wir
sehen in 1 einen ,,Zweifiidner, in k einen feinen, in 1 einen griberen
Fidenstichel mit je vier Fiden; doch sind alle diese Stichel bei der
jeweiligen Feinheit, die durch Nummern bezeichnet wird, in verschie-
dener Breite, also mit einer variablen Anzahl von Fiden zu haben. In
den Fidensticheln sind dem Autotypie-Nachschneider sehr gut anwend-
bare Instrumente an die Hand gegeben, wenn sie genau zum Raster
passen.

Die Lingenansicht der Stichel zeigt uns die Abb. 38 in m (Ton-
stichel) und n (Fidenstichel); die beiden vorgefithrten Objekte zeigen
uns auch, wie die Stichelbahn miBig gesc hweift sein soll und wie die
Stichel in rationeller Weise geschliffen werden miissen. Dies geschieht,
indem man mit Hilfe eines Wassersteines oder einer Schmirgelscheibe
von der oberen Fliche zur Bahn allmiihlich schrig abfallend ab-
schleift, so daB die schrige Fliche mit der Stichelbahn einen sehr
spitzen Winkel einschlieBt. Auf dem Olstein schleift man dann erst
die eigentliche Stirnfliche des Stichels nach, welche zur Bahn einen
Winkel von 45 bis hichstens 60 Grad bilden soll. Bei spitzerem Winkel
bohrt sich der Stichel ein, auch bricht die Spitze leicht ab. Bei stumpfe-
rem Winkel gleitet man leicht aus, die Schneide verliert ihre Wirkung.
Je schriiger ein Stichel .mgr*st'hllffvn ist, desto kleiner wird die Stirn-
fliche sein und desto schneller wird das Nat hschleifen auf dem Olstein
vor sich gehen, was wiinschenswert ist, weil besonders schmale Stichel
hiufig stumpf werden. Werden breite Stichel auf dem Olstein auch
seltener abzuziehen sein, so ist dagegen dieses Nachschleifen wieder
f(‘lll'(lubendi:l, und schmale Stirnflichen erweisen sich da besonders
vorteilhaft, wie dies bei ¢ und 1 der Abb. 38 deutlich sichtbar ist.

Das Schleifen der Stirnfliche erfordert Vorsicht; man hilt den
Stichel so, dall das Heft zwischen Ring- und Kleinfinger durchragt,
die Spitze von Zeigefinger und Daumen fest eingeklemmt wird und
die Stichelbahn aufwiirts gerichtet ist. Die letztere mufl mit der Fliche
des Olsteines den gewiinschten Winkel von 45 bis 60 Grad einschlieBen
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dann fihrt man mit ruhigem festen Zuge unter mifligem Druck einige
Male iiber den Stein hin und her, \llklltlll die Qr'hmld(. auf dem
Fingernagel, setzt nach Bedarf nochmals genau an und vervollkommnet
die Schiirfe. Es erfordert besonders bei breiten Sticheln ziemliche
Ubung, die Fliche ganz eben zu bekommen. Die Probe auf dem Finger-
nagel wird vorgenommen, indem man den Stichel mit leichtestem
Druck anlegt, als ob man das Horn gravieren wollte; der scharfe
Stichel wird sich sofort ein ganz klein wenig einbohren und haften
bleiben, wiithrend der Hlumpft' ausgleitet. Manchmal bildet sich beim
Schleifen Grat, den man entfernt, indem man die Stichelspitze nachher
in ein Stiick Holz stéBt. Der Stein mufl ab und zu mit Terpentin und

Abb. 39

darauf zuweilen noch mit Spiritus gereinigt werden, weil das verdickte
01 seine schleifende Wirkung allmihlich ganz aufhebt.

Mit dem Schleifen der Stichel darf nicht gespart werden; ein
stumpfer Stichel erschwert die Arbeit ungemein und stellt das Ergebnis
sehr in Frage, da man ausgleitet und auBerdem das Metall nicht
zum geringsten Teil seitlich und in die Hiohe gedringt wird. Dadurch
entsteht viel Grat, der sich schwer beseitigen ldfit und die Druck-
fihigkeit sehr beeintriichtigt, wogegen ein scharfer, richtig geschliffener
Stichel ein angenehmes sicheres Arbeiten verbiirgt.

Minder wichtige Werkzeuge des Nachschneiders sind die Roulettes,
Instrumente mit kleinen gefurchten oder gezithnten Réllchen, von
denen erstere zum Verfeinern schon vorhandener Punkte, letztere
zur Hervorbringung regelmiifiger Vertiefungen in der Druckfliche
dienen. Wir nennen die gefurchten Réllechen ,,Linien-Roulettes*
(Abb. 39a), die geziithnten dagegen ,,Korn-Roulettes* (Abb. 39b). Die
Linien-Roulettes werden in zwei Formen und in sehr verschiedener
Feinheit der Linien in den Handel gebracht.

Viel wichtiger ist der zur Verstirkung zu hell geratener Bildpartien
dienende Polierstahl, wie Abb. 39¢ einen zeigt. Der flachovale Quer-
schnitt des Stahles wird gegen das Ende immer kleiner und schlieBt
endlich mit einer stumpfen Spitze ab. Das Instrument darf keine
Kanten aufweisen, mufl immer glatt geschliffen sein und auf feinstem
Schmirgelpapier (l’ulu-rp.alm' ) bis zum Hochglanz poliert werden.
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Ein nitiger Behelf ist ferner eine gute Lupe; am besten eine solche,
die vor dem Auge zu befestigen ist, da zur Vornahme der Arbeiten in
der Regel beide Hiinde gebraucht werden.

iine feinste flache Feile, ein Dreikantschaber, ein Stiick Linden-
kohle zum Abschleifen von Grat usw., ein 2 mm diinnes, 2 ¢cm breites
und 15 bis 20 em langes Holzleistchen und etwas pulverisierte Mag-
nesia vervollkommnen das nitige Werkzeugmaterial,

Mit Original und
Abzug erhilt der
Nachschneider die geiitzte Autotypieplatte, die er vor allem daraufhin
priffen muB, ob die Atzung tief genug ist. Sieht die ganze Atzung flach
und g g,lanzeml aus und bleibt die Magnesia in den Bildlichtern beim Ein-
reiben nicht sitzen, so mul} die Platte dem Atzer zuriickgegeben werden
und dieser mufl eine Punkttiefiitzung vornehmen. Denn abgesehen
davon, daB gute Druckfihigkeit von der Tiefe des Klischees abhiingt,
ist ]Ldr' Arbeit des Nachschneiders in der tieferen Platte von besserem
Erfolg begleitet und leichter vorzunehmen. Vorheriges Nachschneiden
erschwert aber eine etwaige Punkttiefitzung oft durch Gratbildung.

Kommen auf der Autotypie ganz weifle Stellen vor oder ist sie
verlaufend zu machen, so waren die Riinder oder diese Stellen zu
frisen oder tief zu itzen, und der Nachschneider mull etwa stehen
gebliebene Atzrinder und Stufen zuerst entfernen. Er bedient sich dazu
eines mittleren Flachstichels von etwa 2 mm Breite und des Holz-
leistchens (Stichbrettel), das er unter den Stichel legt, mit der linken
Hand hélt und mit dessen Hilfe er das Instrument hebelartig ansetzen
und die vorstehenden Metallteile wegstechen kann. Die Gefahr des
Ausgleitens wird durch das Holzleistchen vollstéindig beseitigt.

Die dabei ausfallenden Spine miissen fortwiithrend sorgfiltig weg-
geblasen werden; es ist darauf zu achten, daBl sie nicht unter das
Stichbrettel kommen und sich in dieses einhaken, wodurch beim
Weiterstechen leicht Schrammen in Email und Druckfliche kommen.
Uberall, wo sich noch im Laufe des Nachschneidens die Nutwendlgkelt
ergibt, eine Stelle zu vertiefen, weil die betreffende Partie ohne reines
Weill nicht originalgetreu wirkt, wird derartig verfahren; die Stelle
wird: mit dem Spitzstichel mit kriiftigem Strich umgrenzt; dann wird
das innenliegende Metall mit entsprechenden Flach- oder Bollsticheln
ausgehoben. Um die Fehler deutlich sichtbar zu machen, wird jetzt mit
Magnesia eingerieben und der UberschuB entfernt; der weiBe Grund
bringt das ganze Bild gutzur Geltung. Auf ungosclmarztvr Platte (zwi-
schen dem Druck, vor dem Weiterdrucken) arbeitet man nur bei ganz
kleinen Korrekturen.Beim Einweilen gibt es viel Staub im Raum, was
dem in der Nithe befindlichen Drucker recht unangenehm wird, so daf}
grofle Platten besser in einem anderen Raume eingeweillt werden.

Sodann entfernt man in erster Linie mit dem Tonstichel alle un-
erwiinschten Punf\tvcrbmdtmgen und -Verschmelzungen, die in Form
von Flecken und Fehlern sichtbar sind. Der Stichel wird hier wie iiber-

b) Das Nachschneiden der Autotypien
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all so gehalten, daf die Riickseite des Heftes sich an den kleinfinger-
seitigen Handballen anlegt, der Daumen niichst der Spitze am Stichel
liegt, der Zeigefinger ihm gegeniiber, aber etwas weiter oben, also heft-
wiirts sitzt und die {ibrigen Finger sich diesen anschlieBend der Reihe
nach an der dufleren Stichelfliche anlegen. Durch den dem Daumen
der rechten entgegengehaltenen Daumen der linken Hand beugt man
dem Ausgleiten vor. Spiiter wird diese VorsichtsmafBregel iiberfliissig.

Die Stiirke des Stichels richtet sich nach dem Raster und nach der
Helligkeit des zureinigenden Tones; je feiner das Rasternetz und je dunk-
ler der Ton, desto feiner mufl auch der Stichel sein, wenn man es nicht
vorzieht, die Stirke des Striches durch die Tiefe des Stechens auszu-
gleichen. Wie die Abb. 38 (cund d)anschaulich macht, verbreitern sich die
Tonstichel nach obenj der gravierte Strich wird um so breiter sein, je
tiefer der Stichel ins Metall eingesenkt wird, wodurch die Moglichkeit
gegeben ist, mit demselben Stichel verschieden breite Linien stechen zu
kinnen; was seine Grenzen nur in der starken Gratbildung hat, wenn
man allzu tief sticht. Aber in den meisten Fiillen kommt man mit einem
Stichelaus;esempfiehlt sich besondersdie Anwendung eines Tonstichels,
wie Abb. 38 (m) einen zeigt, und zwar Nummer IT (Marke Rubin).

Ein solcher wird in jedem offenen Ton sehr gute Dienste tun; er
wird es bei entsprechend stirkerem Druck und mithin tieferem Stich
ermiglichen, selbst in hischsten Lichtern, also bei kleinsten Punkten,
unerwiinschte Verbindungen zwischen den Punkten giinzlich weg-
zunehmen. Ein zu entfernender Fleck wird zunichst unter steter
Beniitzung der Lupe Linie fiir Linie nach einer Rasterrichtung durch-
gestochen. Ist der Fleck griofier, so ist es ratsam, die Stiche nicht in
einem Zuge, sondern absatzweise vorzunehmen, so dafl nach einem
kurzen Ruck das ausgehobene Material entfernt und weggeblasen
werden kann; dadurch wird das parallele Stechen sehr erleichtert.
Hierauf werden die derart entstandenen Linien mit dem Stichel in der
zweiten Rasterrichtung durchgeschnitten und so in Einzelpunkte zer-
legt. Je dunkler der zu reinigende Ton ist, desto feiner miissen die
Stiche sein, damit die stehenbleibenden, Punkte nicht zu klein und
die betreffenden Stellen dadurch nicht zu hell werden. Wird die
Feinheit des Stiches nur durch seichtes Stechen erreicht, so hat das
aber seine Grenzen, wenn die Seichtigkeit mit der Druckfihigkeit
kollidiert; in diesem Falle muB zu einem feineren Stichel gegriffen
werden, Mit einem solchen kann man noch Halbténe kreuzweise
durchschneiden, ohne weifle Flecke befiirchten zu miissen.

Bei dunklerem Ton wird man die schwarzen Fehler mit Hilfe einer
optischen Tiauschung zu beseitigen suchen miissen; man sticht néimlich
dann nur Lill‘!(’itig durch, so dafl die bleibenden schwarzen Linien den
Punktreihen im Ton gleichwertig sind, den sie ersetzen sollen. Sie
miissen daher etwas schmiiler als die diagonalen Durchmesser der be-
treffenden Punkte sein. Der Tonwert kann auf diese Art gut erreicht
werden, und die gestérte Punktanordnung bleibt ganz unauffillig,
wenn die Sache geschickt gemacht wird.,
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Anfangs macht das genaue Einhalten der Rasterrichtung Schwierig-
keiten. Weicht man von derselben ab, so trifft der Stichel jenseits
der zu durchtrennenden Stelle auf Punkte, die nicht beschiidigt werden
sollen, jetzt aber an Druckfliche einbiifen oder ganz weggenommen
werden. Anderseits driickt die nicht in den Rasterfurchen laufende
Stichelbahn die Kanten der beim Stechen unter ihr liegenden Raster-
punkte ab, vermindert also wieder die Druckfliche. Ein derartig ent-
fernter Fleck weist schliellich immer einen weilen Rand auf, der
schwieriger zu entfernen ist als der erste Fehler. Weiterhin muf} die
Stiirke der Stiche miglichst gleichmiBig bleiben, weil bei ungleich
starken Linien weiBe Streifen entstehen. Man achte daher lerauf
dall der Stichel immer gleichmiéBig flach aufliegt, wenn man gq_lemh-
starke Striche haben will; flache Haltung gibt seichtere feinere
Striche, die dann um so griber und tiefer werden, je steiler man den
Stichel hiilt und je kriftigeren Druck man beim Stechen zur Anwen-
dung bringt. Die beim Stechen ausgehobenen Spiinchen entfernt man
von Zeit zu Zeit durch Wegblasen. Die Spiine kénnen sonst leicht
unter den Stichel geraten und ein Ausgleiten verursachen.

Wer iibrigens die Stichelfithrung erst einmal beherrscht, wird
diese Arbeit in offenen und halboffenen Ténen bald mit dem genau
in den Raster passenden Fidenstichel vornehmen kinnen. Zum Normal-
raster von 60 Linien je em pafit in der Regel der Fidenstichel Nr. 14
von Dick-Eflingen. Zu dieser Arbeit empfiehlt sich ein schmiilerer
Stichel mit hichstens 6 Fiden, den man auch verwenden kann, um das
mit dem Tonstichel Vorgestoc hml(' nachzuschneiden und dusnlglml then.

Bald aber wird man des Tonstichels nicht mehr bediirfen und mit dem
Fiadenstichel allein besser vorwiirtskommen (besonders im Licht). Man
lasse nur einige IFiiden in den geiitzten oder vorgeschnittenen Rinnen lau-
fen, die dannden Stichel lenken, so daf nurzwei oderdrei Fidendie neuen
Bahnen schneiden. Anfangs ist die Sache gewagt; denn wenn ein Fehl-
schnitt erfolgt, soist gleich eine ganze Punktgruppe verdorben. Aber wer
es einmal kann, wird davon nicht mehr abgehen. Zum Ausstechen in
Dunkelténen ist dieses Verfahren 'i]lu‘flmp;s nicht zu empfehlen.

Je dunkler der zu retuschierende Ton ist, desto vorsichtiger muf}
der Nachschneider sein, weil die Arbeit schwieriger wird; kann man
sich anfangs noch mit einseitigem Durchschneiden behelfen, so kinnen
Flecke in den tiefen Schatten nicht mehr auf diese Weise entfernt
werden, sondern wir miissen dieselben aufnadeln. Das bewerkstelligt
man mit einem feinen Tonstichel, dessen Spitze bei steiler Haltung
in das Metall eingedriickt wird, woraufl man das verdringte Metall-
spianchen mit schwachem Druck aushebt oder die Stichelspitze wieder
zuriickzieht und die Spiinchen stehen ldBt. Derart iibergeht man die
ganze fehlerhafte Stelle und entfernt zum Schlufl den hochstehenden
Grat mit einem Schaber. Wir wollen hier nur einschalten, daB grofiere
Kleckse inden Schatten mit der Kornroulette viel leichter zu korrigieren
sind als mit dem Nadeln; es wird dadurch der Rastereindruck besser ge-

vahrt. Diesenauch mit dem Nadeln wahren zu wollen, geht besonders bei
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grofleren Flichen gar nicht an, und man muf} sich in solchen Fiillen mit
einem unregelmiiffigen Korn von gleichem Helligkeitswert begniigen

Wurde beim Zusammenziehen das Negativhiutchen zerrissen oder
gefaltet und entstand auf der Metallkopie ein Streifen, durch den die
Punktreihen des Rasters verschoben wurden, so ist es bedeutend
schwieriger, diesen Fehler herauszustechen als bei regelrechtem
Rasterton. Man mufl dann von einer tiefen Furche zur andern iiber
den FFehler hinweg die kiirzeste Verbindung suchen und in deren Rich-
tung durchstechen, wenn diese auch nicht parallel mit den Punktreihen
lauft. Zu diesem Zweck ist der Stichel anfangs steil einzusetzen, damit
die infolge der unparallelen Haltung unter der Stichelbahn befind-
lichen Punkte nicht zerquetscht werden. Nach einem geringen ILin-
druck in dasMetall kann man hierauf flacher in der ausfindig gemachten
Richtung weiterstechen, mull aber bei der jenseitigen Grenze des Risses
das Spinchen jih herausheben, weil sonst die niichsten freistehenden
Punkte verletzt werden und ein weiller Saum entstiinde. Es gilt dabei,
den Rifl schon durch einseitiges Stechen tunlichst zu entfernen, und
man soll sich mit halbwegs giinstigem Resultat zufriedengeben, weil
bei vielem Herumstechen in den verschobenen Rasterreithen weille
Locher entstehen, die stirender wirken als der urspriingliche Fehler
und als ein verbleibender grauer Streifen.

Je feiner das Rasternetz ist, desto mehr Sorgfalt erfordert das
Entfernen der Schmutzfleckchen. Dafl bei Rasten von 70 oder gar
80 Linien je Zentimeter — der letztere findet duflerst selten Verwen-
dung — auch der feinste Stichel gebraucht werden mull, ist selbst-
verstiindlich, weil ein griberer Stichel selbst bei seichtester Fiithrung
die Punktreihen verletzen und helle Flecke verursachen wiirde.

Herausgestochene Fehler geben auf dem Druck hiiufig noch hellere
oder auch dunklere Flecke, obwohl selbst die genaueste Untersuchung
mit der Lupe die durch das Stechen entstandenen Metallpunkte resp.
deren Druckfliche ebenso grof zeigt wie die Punktflichen der Um-
gebung. Das riihrt von feinen Metallteilchen her, die in Form von Grat
an den Kanten der Punkte hiingen, das Auftragen der Farbe teilweise
verhindern und dann helle Flecke geben' oder selbst auch Farbe an-
nehmen und mitdrucken und dunkle Flecke bilden. Dieser Grat ist
mit dem Polierstahl leicht niederzudriicken, oder die noch zu grofien
Punkte miissen mit dem [éidenstichel, wie oben schon angedeutet,
gleichmiiBig geschnitten werden. Zu viel Grat deutet ibrigens auf
stumpfwerdenden Stichel; die Stirnfliche mull nachgeschliffen werden.

. Aufhellungen mit dem Stichel
¢) Das Aufhellen der Autotypien kommen gnur bei Farben-
drucken in gréBerem Umfang in Frage; hier gilt es oft, Unruhiges zu
glitten. zu Dunkles aufzuhellen.

In hellen T'énen geschieht das erstere beim Normalraster mit einem
breiteren Fadenstichel (10 bis 14 Fiden, Stichel Nr. 14, Dick). Da der
Stichel hier leicht in den geiitzten Furchen gleiten mufl und nur die zu
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groBen Punkte verkleinern soll, welche die Unruhe hervorbringen, so
ist dazu eine scharfe Schneide nicht empfehlenswert. Sie wiirde sogar
hindern, weil das scharfe Instrument sich seinen Weg bahnt und nicht
die vorgezeichneten Rinnen gehen will. MiBig stumpf aber gleitet der
Stichel in den Furchen willig und glittet vorziiglich. Freilich muB er
dazu moglichst flach an der Druckfliche liegen und darf nicht ein-
seitig eingesetzt werden, weil einseitig tieferer Schnitt feinere Punkt-
reihen und damit hellere Streifen gibt, die nur dann mit dem Polier-

Abb, 40

stahl wieder auszugleichen sind, wenn sie nicht allzu hell wurden. Hat
man viel Ubung, so geht diese Arbeit flott vor sich. Man stéBt am
besten immer Zonen von 1 bis 1!/, cm Breite voran und reiht eine an die
andere. Dariiber braucht nicht ausfiihrlicher geschrieben zu werden,
weil sich bei den Stichelarbeiten die gleichen Wahrnehmungen stets
wiedgrholen. Dieses ,,Durchstoflen* ist beim Fertigmachen von Farb-
platten eine sehr niitzliche Arbeit.

Nur nebenbei will ich das Arbeiten mit der Linienroulette als ein
die hellen Téne glittendes Mittel erwiihnen, das im allgemeinen ein
veraltetes Verfahren ist und nur in seltenen Fillen und nur bei be-
deutender Tiefe der Atzung angewendet werden kann. Bei den sehr
tief zu dtzenden Spezialautotypien fiir Naturpapier kann es aber
wieder Anwendung finden.

Leider sind die Roulettes noch immer nach dem Zollsystem geteilt,
so daB oft die den verwendeten Rastern genau entsprechenden In-
strumente nicht erhiltlich oder schwer ausfindig zu machen sind. Zu
dem iiblichen Raster von 60 Linien je Zentimeter passen daher nur
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ungefiihr die Roulettes mit 160 Linien je Zoll, und zu dem mit 48 Linien
je Zentimeter verwendet man die Réllchen mit 140 Linien je Zoll. Die
Roulette mit 180 Linien je Zoll paBit gut zu dem Raster mit 70 Linien
je Zentimeter.

Beim Rollieren mit Linienroulette legen wir das Klischee so vor
uns, dafl die Punktreihen jener Richtung, in welcher wir rollieren
wollen, sich der Brust links etwas niihern. Sehen wir in A B der Abb, 40
die vordere, dem Operateur zugewendete Pultkante, so zeigt uns
andererseits R R! die Richtung dieser Punktreihen. Die Platte a b ¢ d
wendet also dem Korper eine Ecke (b) zu. Das Réllchen wird sodann
in die geiitzten Furchen flach und so eingelegt, daf} dessen Linien mit
letzteren genau parallel laufen; dann in der Richtung von und zur
Brust hin- und herbewegt, wobei man immer nach einer Seite etwas
fortschreitet. Die Abbildung zeigt uns das sehr gut; wir ersehen in rs,
se und so fort bis nm die fortlaufenden Bewegungen des Instrumentes
und sehen weiter, dafl die Richtung dieser Bewegungen nicht senkrecht
zu den Linien des Rillchens ist, sondern eine schriige. Das Fortschreiten
withrend der Drehungen bewirkt, daff die Punkte nicht nur gedriickt,
sondern auch etwas geschabt werden, was sich durch entstehenden
Glanz @uflert. Um diesen Glanz gut sichtbar zu machen, legen wir
unter die der Brust entgegengesetzte cke der Platte eine Holzleiste,
damit das Klischee schriig zur Brust abfillt. In dieser Stellung wird
der Glanz besonders auffillig, was notig ist, um die Wirkung des
RoMierens zu beurteilen. Hier kommt es iibrigens besonders zur Gel-
tung, dafl der Arbeitstisch zum Fenster gewendet sein muf}, weil man
bei seitlich einfallendem Licht diesen Glanz nicht wahrnimmt. Ein-
geweilit darf die Platte nicht sein; eher kann sie schwarz iiberwalzt
werden, was die Arbeit durch das Fett der Schwiirze und durch die
Sichtbarkeit des Bildes fordert.

Die Bearbeitung wird nach Wendung der Platte auch in der zweiten
Richtung vorgenommen, und die Punkte werden auf diese Art spitz
gepreft. Es empfiehlt sich aber, die gereinigte Platte danach stets mit
der Druckfarbe leicht zu iiberwalzen, mit Asphalt zu priiparieren, an-
zuschmelzen und kurz (etwa !/, Minute) iiberiitzen zu lassen, damit
der an den Punktkanten angeprefite Grat entfernt wird. Abdec]\on
ist bei der Kiirze der Atzung und bei dieser Art des Priparierens
nicht nitig.

Wir miissen uns nunmehr mit dem Aufhellen jener dunklen Tine
befassen, in denen die Verbindungen der Punkte fast so breit oder noch
breiter sind als die vertieften dazwischenliegenden Stellen. Wieder
handelt es sich da meist um Farbendruckplatten; bei Schwarzautos
kommen diese Arbeiten nur fiir kleine fehlerhafte Stellen in Betracht.
Diese Partien werden wir mit einem Stichel durchreillen miissen,
wenn man sie nicht mehr aufitzen kann, ohne die Glitte zu beein-
triichtigen. Zum Durchreiffen bedienen wir uns eines Stichels .mit
schneidiger Bahn, eines Linsen- oder Messerstichels; letzterer ist be-
sonders dann empfehlenswert, wenn nur wenig aufgehellt werden soll,
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weil er sehr feine Linien hinterliafft. Wir verwenden dazu einen kiirzeren
Stichel, so daBl das Heft in der hohlen Hand Platz findet, setzen ihn
ziemlich steil in eine der geiitzten Vertiefungen ein und ritzen jetzt
von links nach rechts in der Rasterrichtung fortschreitend die Punkt-
verbindungen durch. Entsprechend liegt die Platte wieder so vor uns,
wie dies beim Rollieren der Fall war und aus Abb. 40 ersichtlich ist.
7Zu beachten ist das genaue Einhalten der Richtung, damit man nicht
eine Punktreihe iiberquert und ein stérendes weifles Streifchen ver-
ursacht. Ist der Ton sehr dunkel und sind die Lichtpiinktchen daher
sehr klein, so ist die Anwendung der Lupe immer geboten, was sich bei
helleren Halbtinen nach einiger Ubung als ulm:‘flubm;, l-.l‘wl:isl. Man
achte auf sich gleichbleibenden Druck withrend des Reiflens, weil ver-
schieden aufgewendeter Druck auch ungleich breite Risse hinterlif3t.
Hier gilt i l}I‘ll'L!l‘y dasselbe, was schon vom Stechen gesagt wurde: die
Arln-ll st um so wirksamer, je mehr Druck man auf den Stichel ausiibt,
d. h. je mehr der Stichel ins Metall versenkt wird. Beim Llnsnnstlchcl,
dessen Querschnitt sich nach oben schneller verbreitert als der des
Messerstichels, ist das besonders zu bemerken und entsprechend in
Beriicksichtigung zu ziehen. IFiir den Nachschneider hat dieser Um-
stand aber auch einen groflen Wert; er ermiglicht ithm das Anpassen
des ReiBens an den gewiinschten Ton.

Infolge des aufsteigenden, glinzenden Grates und weil der Stichel

selbst beim ReiBen einzelne der bereits gerissenen Linien verdeckt,
eulpf:chlt es sich, nicht Strich an Strich zu ziehen, sondern in kleinen
Abstinden [urchen zu ritzen und dann erst nach und nach das
inzwischen Liegende durchzureifien. Auf diese Art wird die Arbeit
beschleunigt, wul das verhiltnismiBig zeitraubende Einsetzen etwas
erleichtert wird. Das Durchreiflen mit einem kriiftigen Tonstichel kann
iibrigens auch manchmal im Licht geiibt werden, um schon fragwiirdig
veriitzte Punkte zu retten, wobei man den Grat belifit und auf diese
Art nadelscharfe Punkte erhilt, die aber guter Zurichtung bediirfen,
da der Druck sonst meist wnlklg_ wird.

Wird der Stichel stumpf, so kann nach dem Schleifen ein anderer
Helligkeitsgrad resultieren, weil die scharfe Spitze feinere Furchen
zieht, also eine schwer zu berechnende Wirkung hervorbringt. Man
trachte daher, das Schleifen des Stichels so lange zu verschieben, bis
man am Rande der gleichmiiBig sein sollenden Partie angelangt ist,
die wir gerade durchreifien, wenn wir auch noch ein Stiick mit dem
stumpfen Stichel arbeiten miissen.

Beim Durchreilen des Rasters entstehen mehr oder minder ge-
ziihnte Linien, je nachdem der Ton heller oder dunkler war. Diese in
senkrechter Richtung zu kreuzen, wenn die betreffende Stelle noch
heller werden soll, geht nur dann an, wenn die Schatten nicht zu dunkel
waren und die Punktfortsiitze in Form von Zihnchen noch deutlich
an den Linien wahrnehmbar sind. Ist das nicht mehr der Fall, so wird
die Arbeit schwierig, in tiefen Schatten ganz unausfithrbar, und man
mull etwa noch nétiges Aufhellen durch Verbreitern der einseitig
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gerissenen Furchen mit dem Fidenstichel bewerkstelligen, indem man
sie nach Entfernung des Grates durchstift.

Den beim Reiflen reichlich gebildeten Grat schabt man am besten
mit einem Dreikantschaber weg, den man flach und schrig iber die
Furchen gleiten lilt. Notige Ausgleichungen erfolgen am besten mit
dem Fidenstichel. Das Durchstofen mit diesen ist iibrigens allem
Durchziehen immer vorzuziehen, weil es keinen Grat gibt, Es laBt sich
auch nach erworbener Ubung bis in tiefe Mitteltone ausfithren, so daBl
nur die tieferen Dunkelténe dem Ziehen verbleiben.

Nun wollen wir uns mit der letzten Methode des Aufhellens be-
schiftigen, die uns durch die Kornroulette an die Hand gegeben ist.
Dieses Instrument verwenden wir nurzur Milderung klecksiger Schatten.
Die Kornroulette (Abb. 39b) wird ebenso wie die Linienroulette nach
Art eines Falzbeines gehalten, doch soll die Haltung hier eine férmlich
krampfhafte sein, weil mit dem Instrument bedeutender Druck aus-
geitbt werden mull, wenn sich die Zihne des Rollchens ins Metall ein-
pressen sollen. Die Sicherheit der Fithrung wird in der Weise erzielt, dafl
man die Mittel- oder Zeigefingerspitze der linken Hand auf den Nagel
des rechten Daumens driickt, die Hand mit der Roulette dadurch
stiitzt und aullerdem durch die iibrigen auf der Platte liegenden Finger
der linken Hand ruhiges Ziehen bei gleichmiiigem Druck ermiglicht.
Man zieht mit dem Réllchen bei kraftigem Druck iiber die Stelle, so daf3
den Zihnchen des Instrumentes entsprechende Vertiefungen in der
Druckfliche entstehen. Ohne Kraftaufwand wirkt die Sache nicht; der
durch den entstehenden Glanz hervorgebrachte Eindruck der aus-
giebigen Wirkung entspricht der Wirklichkeit nicht. Daher mul} das
Rollierte viel stirker aussehen als man eigentlich wiinscht. Am geeig-
netsten fiir unseren Zweck sind diejenigen Réllchen, die eine Breite
von 11/ bis hichstens 2 mm haben. Beim Aufrollieren der Schwiirzen
steigt das durch die Zéhnchen verdringte Metall iiber die Druckfliche
als feiner Grat empor; die Beseitigung dieses Grates besorgen wir wieder
mit Dreikantschaber.

Als letztes aufhellendes Mittel des Nachschneiders wollen wir jetzt
noch das partielle Uberschneiden der Autotypie in Betracht ziehen,
obwohl davon nur im geringsten Ausmafl Gebrauch gemacht werden
soll. Beim Verlauf vignettierter Zeichnungen lit es sich aber gut
verwenden, und auch anderweitig kommt es manchmal vor, dai man
eine kleine Stelle mit ohnehin schon feinsten Punkten, die aber immer
noch zu dumpf wirkt, nicht anders heller machen kann als durch
Verringerung der Punktanzahl, was sich in gleichmiBiger Weise nur
mit dem Uberschneiden quer iiber den Raster bewerkstelligen lifit; bei
Gelbplatten fiir Farbendrucke ist es auch fiir groflere Flichen gut an-
wendbar,

Zum Uberschneiden verwenden wir grobere Fidenstichel als die
zum Raster passenden (Nr. V bis VII der Marke Rubin), und zwar um
so griber, je grofer die aufzulichtende Fliche ist. Sie sollen nicht mehr
als b oder 6 Fiden besitzen, da man sonst sehr schwer und unsicher

Reproduktionstechnik 2 10
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arbeitet. Bei kleinen Flichen empfichlt sich die Anwendung eines nur
miBig grioberen Stichels mit 4 oder 5 Fiden. Wir schneiden mit einem
H(J]L‘]]LII Fiidenstichel derart iiber den Raster, dal} die ng]uulltn(‘u
lmlcn mit einer jeweiligen Rasterrichtung einen Winkel von 20 bis

22 Grad einschliefen, was man am Plattenrand ausprobieren muf. Ist
ein solcher I'i dcnslnch gezogen, so fiigen wir parallel weitere Striche
an, indem wir zwei oder auch drei F 1d(=.11 des Stichels in den bereits
frither geschnittenen Rinnen laufen lassen und nur mit den iibrigen
Fiden neue Rinnen dazu stechen. Die ersterwiithnten Fiden miissen

Abb, 41

also die Fithrung fiir die neuen Stiche geben und diese miissen daher
genau parallel m‘honemd nder laufen.

Das regelmiiBige Uberschneiden wiirde weitere Schwierigkeiten
kaum bereiten, wenn nicht der ebenso regelmiifiige Raster wiire und
die nach dem Schneiden verbleibenden Punkte nicht die sonderbarsten
Anordnungen zeigen wiirden, die man als ,,Moiré" bezeichnet. Es ist
gar nicht méglich, eine Autotypie mit regelmiéfBigen Linien so zu iiber-
schneiden, daf} nicht ein Moiré entsteht ; wir miissen vielmehr eines von
moglichst wenig stérender Beschaffenheit suchen, was erreicht wird,
wenn wir in der oben angefiihrten Weise schneiden ; und zwar entstehen
auf diese Art feine weiBe Str eifen, die nicht besonders auffallen. Abb. 41
zeigl uns alle méglichen Schnittrichtungen auf der Autotypieplatte.
Stellt A B die Horizontale vor, so haben wir in den punktierten Linien
AR und BR die beiden Rasterrichtungen, wiihrend die vollen Linien
die Richtungen der Schnitte andeuten. Wie man sieht, sind deren vier,
also je zwei bei jeder Rastervorrichtung méglich; z. B. kann man im
Verhiiltnis zu AR in der Richtung a b schneiden, aber auch in der
Richtung n'o!, Beide schliefen mit AR? einen Winkel von je 21 Grad
ein. Die entstehenden Moiréstreifen hingegen — in der Abbildung
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durch die strichpunktierten Linien angedeutet — bilden wieder mit den
Schnittlinien Winkel von 45 Grad, mit der Rasterrichtung solche von
23 Grad; beispielsweise gibt der Schnitt a b ein Moiré, dessen Streifen
in der Richtung a ¢ laufen, also weder mit Schnitt- noch mit Raster-
linie zusammenfallen.

Zur letzten Verfeinerung von Verliaufen kann mit gréberem Fiiden-
stichel (am besten Nr. VII, Rubin) iiberschnitten werden. In der
Abb. 42 1st ein Schema gegeben, wie am besten zu arbeiten ist. Neben
dem entsprechenden Winkel zur Rasterrichtung ist beim Wechseln der
Schnittrichtung die Form der Verlaufkante malgebend. Auf unserem

Abb. 42

Bild wiire die erste Einsatzstelle des Stichels bei a, und die von dieser
ausgehende, das Rasternetz schriig querende Linie zeigt die Richtung
des ersten Schnittes mit dem Fidenstichel. Wir schneiden in dieser
Lage fort bis b, wo sich die Kante dreht, und éindern bei dieser Stelle
wieder die Richtung gegen ¢ und so fort in der durch das Schema
dargestellten Weise. Die iiberschnittentn Randzonen sollen hich-
stens 3 bis 4 mm breit sein. Es hat sich dieses Verfahren als praktisch
bewithrt. Bei spitzer Atzung und sehr guter Zurichtung ist es aber
enthehrlich.

Waren alle bis jetzt geschil-
derten Arbeiten dem Auf-
hellen der Reproduktion gewidmet, so miissen wir uns jetzt noch mit
den weniger mannigfachen Operationen vertraut machen, mit deren
Hilfe man zu hell geratene Tone wieder verstirkt, dunkler gestaltet
oder anderweitige helle Fehler behebt. Diese letzteren treten hiufig auf
als mechanisch entstandene Defekte der Druckfliche, als zerquetschte
oder beim Atzen ungedeckte Punkte, Schrammen, Risse und Licher.
Ist ein solcher Defekt nicht allzu grofi, so kinnen wir die verletzten oder

d) Das Verstiirken der Autotypien

10*
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ganz fehlenden Punkte wieder aufstellen, im Fachausdruck: ,,aufheben®.
Das vollziechen wir mit einem sehr spitz geschliffenen Messerstichel oder
mit einer Nadel. Die Spitze des Werkzeuges wird zu diesem Zweck neben
der Stelle, an welche die zu ersetzende Erhebung gehort, steil eingesetzt,
seitlich nach abwirts gedriickt und das verdringte Metall auf diese
Weise in Form einer winzig kleinen Spitze an das gewiinschte Fleckchen
geschoben. Den Stichel zieht man hierauf in derselben Richtung zuriick,
so daB das Spinchen stehenbleibt. Bei dem geringen, zum Aufstellen
verfiigharen Raum muf} man sehr 6konomisch vorgehen und daher dort
einsetzen, wo noch der meiste Platz ist. Das ist in der zwischen vier
Punkten liegenden Vertiefung der Fall, withrend das Einsetzen zwischen
zwei Punkten derselben Reihe das Aufstellen eines geniigend langen
Spanes verhindern wiirde, weil
das Arbeitsfeld zu kurz ist. In
Sate e 0% e o e S S Abb. 43 sind in a, b und ¢ durch
o die weiBlen Kreise fehlende
Punkte und durch die Striche
die Richtungen angedeutet, in
welcher diese Punkte aufzu-
heben sind ; durch die Striche ist
gleichzeitig auch der fir das
Einsetzen des Stichels geeignete
aths &3 Platz markiert. Zu dieser Arbeit
ist selbstverstindlich eine gute
Lupe notwendig. Fehlen mehrere Punkte nebeneinander, so miissen
sie immer nach einer Richtung aufgehoben werden.

Wenn die verletzten Punkte noch teilweise vorhanden sind, so laf3t
sich der Schaden leichter beheben; schwieriger ist es, wenn nur noch
eine flache Vertiefung vorliegt, wie bei d in Abb. 43. Ist ein derartiger
Fehler inmitten eines hellen Tones, so durchschneidet man zuerst die
Stelle mit dem zum Raster passenden Fidenstichel und markiert auf
diese Art auf dem Grund der Vertiefung die Ortlichkeit der fehlenden
Punkte; der Raum, in dem sich keine Kreise befinden, sei die flache
Vertiefung, und die sich kreuzenden Linien rithren vom Fédenstichel
her. Die kurzen Striche zeigen dann die Richtung der aufhebenden
Stiche, die an den Kreuzungsstellen oder noch etwas vorher beginnen.
Das ,,Aufheben* wird ferner um so schwieriger, in je dunklerem Ton sich
der Fehler vorfindet, und es wird besonders in tieferen Schatten nie ge-
lingen, den gestorten Rastereindruck wieder vollkommen herzustellen.
Man muB sichin solchen Fillen begniigen, wenn nur ein dem Ton gleich-
wertiges Korn erreicht wird. Das Aufgehobene wird schlieBlich mit dem
Polierstahl geebnet, zur Druckfliche niedergedriickt und nach dem Ein-
weillen mit Ton- oder Fiidensticheln korrigiert. Grifere Defekte miissen
verlitet werden, woraufl wir bei der Stricharbeit zuriickkommen.

Jetzt ist noch das Verstirken gréferer Flichen in den Kreis unserer
Betrachtung zu ziehen, d. h. das Polieren der Autotypie mit dem bereits
beschriebenen und in Abb. 39¢ vorgefiihrten Polierstahl. Der Erfolg der

c
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Operation beruht darauf, daB die Punkte unter dem Druck des Stahles
pilzformig verbreitert werden, die Druckfliche also vergrofiert und
die betreffende Partie des Klischees im Druck dunkler wird. Man poliert
mit der flachen Seite des Instruments, wo diese schon in die Spitze aus-
liauft. Ist der Polierstahl sehr flach geschliffen, so ist das beim Ver-
stiirken gleichmiBigerTone gut, es mufl aber stark aufgedriickt werden,
um Wirkung zu erzielen. Bei mehr gewilbter Stahlfliche ist das weniger
erforderlich, aber die gleichmiBige Arbeit ist schwieriger, weil leicht
gering vertiefte Streifen entstehen, die dann dunkel drucken. Um das
zu umgehen, poliert man jedeStelle mo;,,h(,hst nach den verschiedensten
Richtungen, um etwaige Streifen gegenseitig aufzuheben. Das Polieren
ist nur auf blanker, aber miBig fetter Platte sicher méglich. Eine nur
mit Terpentin und Spiinen (nicht mit Lauge) gereinigte Platte wird
da gerade gut sein. Hat die Magnesia das geringe Fett beim Einweifien
fort;,elmmmt,n, so verreibe man in der linken Handhéhlung einen
Tropfen 01, wovon man dann mit dem Ballen des rechten Mittelfingers
etwas auf d]{, zu polierende Stelle bringt. Dann gleitet der Stahl, der
im Handteller auch etwas gefettet werden kann. Emailkopien miissen
vor dem Polieren der Schicht entledigt werden, sonst ist sicheres Po-
lieren nicht moglich. Kleinere Stellen lassen sich iibrigens auf dem
Email polieren, wenn man sie vorher mit dem Bleistift, also mit
Graphit, iiberzeichnet hat.

In hellen Ténen ist natiirlich bei gleichem Druck die Arbeit viel
ausgiebiger als in den Schatten. Wihrend man in letzteren heftig
driicken muf}, um iiberhaupt Wirkung zu erreichen, kann man bei den
feinen Punkten der Lichter nicht vorsichtig genug sein, damit man
nicht zu viel des Guten tut. Die Punkte werden leicht zerquetscht, oben
breiter als unten, und die Stellen schmieren beim Druck. Bei feinsten
Lichtern laBt sich nicht viel polieren, man kann sie nicht in Halbtone
umwandeln, wie das umgekehrt mit dem Stichel leicht geht. Befinden
sich zu verstiirkende Lichter noch dazu inmitten dunkler Partien, so
wird Polieren nur eine nicht druckfihige Grube geben.

Wichtig fiir umfangreiche Polierarbeit ist der Schliff der Platte und
das gute Sichtbarmachen der Zeichnung.' Letztere ist nur gut sichtbar,
wenn die Schleifrichtung mit der des einfallenden Lichtes parallel ist,
also zur Brust liuft. Am besten ist es, den Bildteil, in dem die Ver-
stiirkung eingetragen werden soll, ganz sachte mit deln Stahl zu po-
lieren, daB die Metallfliche gleichmifig dunkel wird, wodurch die
Zeichnung schéon in die Erscheinung tritt und ebenso der Grad jeder
weiteren Verstirkung. Poliert man auf mattem, vor dem Kopieren
angeséiuertem Metall, wie das bei Blaulackkopien oft der Fall ist, so
kann man grofie Enttéduschung erleben, weil dann das Polierte schon
bei gelindestem Druck als dunkle Zeichnung erscheint, dem noch gar
keine Verbreiterung der Druckfliche entspricht. Hiochst stérend wirkt
es bei Zinkautos, wenn noch Eiweilspuren auf der Platte sind, die
genau so wie das Leimemail den Stahl absolut nicht gleiten lassen. In
beiden Fillen mufl also griindlich gereinigt werden und wegen der
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erforderlichen Fettigkeit nachtriiglich noch mit Terpentin oder einem
alm]u,hon Waschmittel. Der Polierstahl mufl auf feinstem Schmirgel-
papier (engl. Rotpapier) dfters abgezogen werden, damit er stets Hoch-
glanz behilt, und ist éfters auf einem éligen Lippchen fett zu machen.

Die mit dem Instrument erreichbare Eintragung von Zeichnung
beschriinkt sich nicht nur auf grofie Formen; feinere Striche miissen
durchaus keine Rinnen in der Druckfliche rr('hon, wie das dem An-
finger meist passiert. Bei vorsichtigem Arbeiten mit der Spitze des
Polierstahles kann man recht giinstige Ergebnisse erzielen und man-
gelnde Details in den Schatten wieder zur Geltung bringen. Ratsam ist
es, die polierten Schatten mit Kohle oder feinstem Schmirgelpapier zu
iiberschleifen und auf diese Weise alle durch den Stahl verursachten
Unebenheiten zu beseitigen. In gelinde Rinnen und Mulden biegen
sich aber die Leimwalzen und der Zylinderaufzug ein, so daB sie
guten Druck nicht hindern miissen.

Dieses Schleifen selbst ohne Polieren ist auch ein vorsichtig zu
gebrauchendes Mittel zu mifiger Verstirkung der Halbtone “und
Schatten; in den Lichtern aber nimmt es von deu spitzen Punkten so
viel weg, daBl das Klischee dort leicht zu seicht wird und schlecht
druckt. ].)d bei dieser Art Verstirkung die Spitzen der Punkte nicht
wie beim Polieren mit zur VergréBerung der Oberfliche verwendet,
sondern durch die Kohle abgetragen werden, so ist der schnelle Ver-
lust an Tiefe erklirlich, und dieser Umstand erfordert grofite Vorsicht
bei der Anwendung des Schleifens. Man soll es auf ganz helle Partien
der Platte iiber lmupl nicht ausdehnen. Im iibrigen eignet sich aber das
Abkohlen ganz gut zur teilweisen Verstirkung des Bildes, nur kann
damit natiirlich eine Detailretusche nicht vorgenommen werden.

Damit haben wir die letzte der Arbeiten geschildert, aus deren
mannigfachen Kombinationen sich die Nachschneideretusche der Auto-
typie zusammensetzt und die von Fall zu Fall wechseln. Wer einmal die
Handhabung der Werkzeuge gut zu meistern gelernt hat, wer mit ihren
L('lstungsmugluilkmltn vertraut ist, kann sich dann leicht fiir jeden
besonderen Fall die tauglichsten Mittel aussuchen, um die benitigte
Wirkung zu erzielen. Er wird bald finden, wo er ein iibriges tun kann,
indem er bei geeigneten Objekten an einer Lichtkante mit dem Ton-
stichel durch einen diskret, aber geschickt angebrachten Stich ohne
Riicksicht auf die Rasterrichtung zur Schirfung des Bildes beitragen
kann, was besonders bei den zahlreichen technischen Autos nach
gespritzten Retuschen sehr gediegen wirkt, wenn mit zeichnerischem
Verstiindnis gearbeitet wurde. Er wird weiter finden, dal man mit
dem Tonstichel die Lichter verfeinern kann, wenn man die Punkte in
der Rasterrichtung kreuzweise durchschneidet usw.

(Gieschieht das Freilegen der
Autos nur durch den Fréser,
so erfordert das scharfe Anschneiden des Gefristen seitens des Nach-
schneiders eine besondere Fertigkeit, ist aber bei weitem nicht so

e) Verschiedenes fiir Autotypien
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schwierig und zeitraubend, wie sich das derjenige vorzustellen pflegt,
der nur die frither erwiihnten Ausschab- und Abdeckverfahren kennt,
die den Nachschneider nur wenig in Anspruch nehmen. Er mufl hier
mit dem scharf geschliffenen mittleren Flachstichel arbeiten, mit dem
er die beim Frisen verbliebenen Hintergrundreste schrig abwiirts zur
Tiefe sticht. Alle Wellen der Friislinie lassen sich auf diese Art rasch
und tadellos ;|n:~a;:l(’.it'||t'll. Im Interesse guter |)1'11('](f:"||li,f_Fk_ui|. st es
dabei natiirlich erforderlich, dall die gestochene Fliche tunlichst steil
abfiillt, wenn es auch bei der
heute hoch entwickelten Druck-
technik nicht nétig ist, diese
fast senkrecht zu gestalten. Die
Winkel des Objekts sticht man
vorteilhaft erst mit der Grab-
stichelspitze zur Tiefe und fiihrt
sie dann mit dem Flachstichel
nur exakt zusammen. Mit letz-
terem liaft sich das Metall (be-
sonders das Kupfer) wunder-
schon abschiilen, und mit dieser
Art des Umschneidens ist eine
Sauberkeit der Umrisse mog-
lich, die man auf keine andere
Art erreichen kann. Bel konka-
ven Bigen empfiehlt sich tibri-
gens auch die Zuhilfenahme
eines breiten Bollstichels, da
in diesem Falle die seitlichen
Lingskanten des Flachstichels
beim Fortschneiden den Bogen
hinterher wieder stéren kénnen.
Auch vergesse man nie, den durch das Hinunterschneiden und -stechen
im Grunde entstehenden spitzen Grat zum Schlufl mit Stichbrettel
und ganz breitem Flachstichel zu entfernen. Unsere Abb. 44, auf die
wir uns beim Frisen nochmals beziechen werden, zeigt die Arbeits-
weise des Nachschneiders beim Fortschneiden der nach dem Frisen
verbliechenen Hintergrundreste anschaulich. Bei 1, 2 u. 3 sind die
Ecken noch nicht abgestochen; wogegen das bei 4 schon iiberall mit
dem Grabstichel geschehen ist. Unten und rechts sind die Bildkanten
bereits mit dem Flachstichel gesiubert, wogegen links und oben wie
in den kleinen Offnungen 1 und 2 noch die Grundreste stehen.

Das Einschlagen der Firmen- oder Farbstempel geschieht am besten
mit einem schweren Hammer. Durch die Kleinheit der Stempel lifit
man sich gern verleiten, die Sache mit einem kleinen Himmerchen
besorgen zu wollen; dabei priigt sich aber das Zeichen zu wenig ein,
der Stempel springt gern wiithrend des Schlages, und das Zeichen ver-
doppelt sich leicht. Bei dem schweren Hammer geniigt aber schon ein

Abb. 44
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relativ leichter Schlag, um das Signum geniigend tief und deutlich zu
erhalten. Als Unterlage tut ein alter und gut aufliegender Litho-
graphiestein gute Dienste, bessere als etwa ein Metallklotz, auf dem
nur ein kleiner Teil der Platte aufliegen kann; das Gegenteil ist néimlich
wiinschenswert. Sehr wichtig ist senkrechte Stellung des Stempel-
eisens; bei geringster Schiefstellung geriit das Zeichen einseitig und
wird dadurch unschén und undeutlich.

f) Das Nachschneiden der Strichiitzungen f;“_s Neoiwlinidon

er  Strichdtzungen
ist eine wesentlich einfachere Arbeit, bei der die schon aufgeziihlten
Mittel nur in geéinderter Form gehandhabt werden. Hier hat der
Nachschneider zuerst zu priifen, ob die Reinitzung die letzten Rind-
chen geniigend entfernt hat oder ob sie nicht etwa zuviel weggeitzt hat,
- was gar nicht mehr ausgebessert werden kann. In ersterem Falle muf}
der Strichitzer die Platte nochmals bekommen. Ist sie aber bereits
zu scharf geiitzt, so ist zu versuchen, ob durch Schleifen mit Kohle oder
mit Schmirgelpapier, das iiber ein flaches Stiick Holz gespannt wird,
noch etwas zu retten ist, indem man die oberste Kante wegschleift; in
schlimmeren Fiillen und bei groben Zeichnungen kann auch Natur-
bimsstein oder Schiefer noch helfen. Das gelingt manchmal, aber
natiirlich leidet immer die Zeichnung darunter. Sodann sind mit dem
Flachstichel die etwa verbliebenen Tief- und Runditzstufen zu ent-
fernen oder, wie der Fachausdruck lautet, ,,fortzuschrobben‘, Statt
des anstrengenden Wegschrobbens stehengebliebener, vereinzelter brei-
ter Atzstufen bei Prdgeplatten, die sehr steil abfallen miissen, empfiehlt
es sich, zu Meiflel und Hammer zu greifen und die storenden Teile fort-
zumeifleln. Am besten dient dazu ein Punzen, dessen Schneide ein
wenig gekriimmt ist, so dafi er einem Hohleisen éhnlich sieht. Mit dem
Riicken dieser gebogenen Schneide liBt sich iiberall gut einsetzen; es
lassen sich schin abfallende Rinder meifieln, ohne daff die Kanten der
Schneide stirend eingegraben werden. Man kann schlieflich zu dieser
Arbeit auch breite Flach- oder Bollstichel verwenden, der MeiBlel ist
aber ganz entschieden vorzuziehen; seine Schneide soll 3 bis 4 mm
breit sein, Ist eine Frismaschine am Platze, so wird man natiirlich von
dieser Gebrauch machen. Das MeiBieln geschieht am besten auf massi-
ver Unterlage, also auf Stein oder dicker Metallplatte.

Nach Vergleich von Druck und Zeichnung sind dann an der Strich-
itzung mit dem Flachstichel diejenigen Verbreiterungen der Zeich-
nungs- und Druckfliche zu entfernen, die durch Zufille und durch
Metallretusche entstanden sind. Zusammengekleckste Schatten sind
mit Spitz- oder Tonsticheln aufzuschneiden; die Notwendigkeit und
Ausgiebigkeit dieser Arbeit 1aBt sich in schwierigen Fillen wieder durch
Einweilen mit Magnesia kontrollieren, gewshnlich aber durch leichtes
Uberschleifen mit einem flachen Stiick Lindenkohle, wodurch die
Zeichnung glinzend in schwarzem Grunde sichtbar wird und wobei
zugleich der beim Stechen entstehende Grat verschwindet. Dichte,
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enge Strichlagen iiberhaupt und besonders zu reproduzierende Holz-
schnitte geben oft viel zu schaffen, besonders wenn der Photograph
durch gleichzeitig vorhandene graue und zarte Striche zu kurzer Be-
lichtung gezwungen war. Den dabei entstehenden dicken Strichen und
klecksigen Schatten kann nur der Nachschneider beikommen, wenn
die Kosten dieser zeitraubenden Arbeit bezahlt werden.

Zine nicht unwesentliche Rolle spielen bei dieser Stricharbeit die
sogenannten Klempnerarbeiten: das Léten, Feilen, Hervorklopfen,
zu denen man ber groferen Lichern, gréoberen Unterbrechungen,
derben Schrammen gezwungen ist. Geringe Unterbrechungen, fehlende
i-Punkte kann man auch hier hochheben; bei unterbrochenen Linien
setzen wir links einen Flach- oder Bolzstichel zum Gegendruck an, von
rechts aber tauchen wir mit dem Spitzstichel Metall in die unter-
brochene Stelle. Punkte treiben wir einfach mit dem Spitzstichel in die
Héhe, indem wir geniigend weit von der Stelle, wo der Punkt hin-
kommen soll, einsetzen und den Span vorantreiben, dessen Spitze wir
mit schmiilerem Flachstichel zurechtformen, nachdem wir sie ebenso
wie gehobene Linienunterbrechungen mit feinster flacher Feile zur
Druckfliache geebnet haben. Der kriftige Span hilt den geringen Druck
einer solchen Punktfliiche aus; bricht einmal einer ab, dann ist es mit
der Méglichkeit des Hebens an dieser Stelle meist vorhei, und es muf}
geldtet werden.

Die zarten Feilen (5 bis 7 Striche je Millimeter) sind ein sehr gutes
Hilfsmittel, um zu ebnen und etwas zu verbreitern. Schon bei vier-
eckigen Autos tun sie gute Dienste, um etwa zu schwach geratene
Randlinien wieder zu verstiirken oder den an ihnen hochgestiegenen
Grat zu entfernen. Bei Strichkorrekturen aber sind sie ganz vorziiglich,
weil man damit eng begrenzte Partien sehr ausgiebig verstirken und
alle durch Liten, Heben und Himmern entstandenen Unebenheiten
gut ausgleichen ksmn. Natiirlich miissen die Feilen, wie oben angegeben,
fein und entsprechend schmal sein (5 bis 6 mm), damit sie iiberall ver-
wendungsfihig sind; auch ist 6ftere Reinigung mit Drahtbiirste oder
Nadel nitig, da Zink und Zinn die Feilfurchen bald verkleben.

Das Liten kann mit Kolben gesahchen wozu die hammerartige
Form die beste ist. Das Kupferstiick soll 5 bis 6 em Liénge haben;
grifiere sind zu klobig, kleinere halten zu wenig Hitze. Das Lotwasser
bereitet man aus etwas Salzsiiure, in die man allmiihlich (Vorsicht,
grofe Wiirme- Entwicklung) einige Zinkstiickchen bringt, bis das
Zink nicht mehr gelost wird. Das zu verlétende, blank gemachte
Loch wird damit ausgestrichen, der fast zum Glithen erhitzte Kolben
mit der Spitze in ein Stiick Salmiakstein gebohrt, wodurch er erst auf-
nahmefihig fiir das Zinn wird. Sodann bringt man seine Spitze an das
Zinn, schmilzt von einer Kante ein Trépfchen ab und iibergeht damit
die Latstelle, an der sich unter Zischen das Létwasser verfliichtigt und
an die das Zinn anschmilzt, sobald der Plattenteil heifl genug ist; man
soll daher immer eine schlecht leitende Unterlage nehmen und den
Kolben nie vorzeitig abheben. Man kann auch vorher ein Zinnspanchen
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dorthin bringen und gleich direkt mit dem heiflen Kolben drangehen.
Oder man verwendet iiberhaupt keinen Lotkolben, sondern erhitzt die
mit einer Zange gehaltene Platte an der betreffenden Stelle und bringt
so das aufgelegte Zinn zum Schmelzen. Vorziiglich geht so die Sache
mit dem Lotmittel ,,Toluol*, das drahtférmig im Handel erhiltlich ist
und dessen in Létwasser getauchtes Ende man so lange an die erhitzte
Stelle driickt, bis ein entsprechend groBes Tropfchen abschmilzt.
Besonders hm Léchern in Autos ist dieses Verfahren das beste. Die
gelatete Stelle enthiilt stets Blasen, weswegen man nach dem Liten das
Zinn auf harter Unterlage erst etwas niederklopft, ehe man mit Flach-
stichel, Dreikantschaber oder Feile vollends ebnet. Die richtige Form
muf} dﬂnn natirlich erst immer aus dem Lote geschnitten werden.

Beulen, die vertieft oder erhaben in die Platte geraten sind, lassen
sich durch vorsichtiges Hammern beheben ; Lécher nach I\GII])!LEL]IIIUII“‘
der Stelle auf deér Riickseite der Platte von hinten, wobei man zwischen
die Druckfliche und die 1101,1{,{(, Eisenplatte ein ;:,ldttt,h Stiick Zink mit
abgefeilten Riindern legt; dazu ist in der Regel ein Punzen mit kleiner
Scheibe nitig (etwa ein \’crsen]\cl') Eine dadurch entstehende heraus-
getriebene Beule wird ebenso wie jede andere erhabene Stelle wieder
entfernt, indem man jetzt die Druckplatte (Zeichnung oben) direkt auf
das Eisen legt, dariiber aber das ebene Zinkstiick, auf das man him-
mert, und zwar diesmal direkt mit dem Hammer, und so die Erhebung
zuluthrclbt Griflere Licher, die durch das Hochklopfen auf der
Riickseite entstanden, verltet man wieder; kleine konnen bleiben.
Alle diese primitiven Hilfsmittel erweisen sich, geschickt kombiniert,
als sehr niitzlich und miissen gepflegt werden. So greifen hier alte
Metallbearbeitungs-, Gravier- und Holzschneideverfahren ein, um
unsere neuen photomechanischen Arbeiten zu ergiinzen, und der Nach-
schneider rettet mit ihnen gar manche Atzung, die ohne seine Arbeit
verloren wire. Wie wichtig die Nachschneiderei zum Fertigmachen von
Farbeniitzungen ist, werden wir spiiter noch sehen.
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Zur Fertigung der Probedrucke
von Schwarzklischees und der An-
drucke der Farbeniitzungen bedient man sich schon seit langem
fast ausschlieflich der sog. Kopfdruckpressen, von denen besonders
diejenigen mit Horizontalhebel
(Abb. 45) und die aus den alten
Vergoldepressen entstandenen
Kniehebelpressen (Abb. 46) mit
senkrechter Hebelfithrung zur
Einfiithrung gelangten. Die letz-
tere ist die empfehlenswerteste,
weil ihre Handhabung beque-
mer ist, das Gewicht des Hebels
bei kleinen Platten formlich von
selbst wirkt und die Druckspan-
nung durch geringes Drehen an
der unter dem Plattenschlitten
befindlichen Regulierschraube
nach Belieben geiindert werden
kann; wogegen der Regulierkeil
bei der Horizontalhebelpresse
nicht so rasch zu verschieben ist
und die Spannung daher mit ver-
schiedenstarken Decklagenregu-
liert werden mufl. Die kleinen
Handwalzenpressen (Abb. 13,
5. 35) leisten fiir kleinste Be- Abb. 45

triebe auch gute Dienste. Mit

Email kopierte Zinkklischees rollen siesaber stark auf und aulier-
dem verscheuert sich der Druck leicht.

Als Walzenmaterial sind durchwegs Leimwalzen zu empfehlen.
Die abgebildete Form (Abb. 47) ist die zweckmiifligste; die Stiitze
in der Mitte verhindert das Abfallen des Griffes auf den Farbstein.
Beim UmgieBen verlange man stets hiirteste Leimmasse, um das
nachtriigliche Hiirten zu sparen. Dasselbe lifit sich notigenfalls durch
Bestreichen mit diinner Chromalaunlésung und nachheriges lang-
sames Trocknen durchfithren, doch bringt die beste Hirtung und
Gerbung das Einarbeiten im tiglichen Gebrauch von selbst mit sich.
Neue und frisch gehiirtete Walzen sollen erst zu weicher, kurzer Farbe
verwendet werden. Dal sie iiber Nacht immer héingen und tagsiiber
nie allzulange in einer Lage auf dem Stein liegen sollen, versteht sich
bei Leimwalzen von selbst; ebenso die hiiufige Siuberung.

a) Maschinen und Materialien
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Als Decklagen sind glatte, aber nicht glinzende Kartons zu ver-
wenden; die matten Flichen schlieen sich besser zusammen und ver-
schieben sich nicht. Manche Drucker legen obenauf einen Filz zur
volligen Druckausgleichung; er macht besonders bei Horizontalhebel-
pressen den Druck elastischer, fiir den Drucker angenehmer. Fiir Autos
empfiehlt es sich, direkt iiber dem Druckpapier oder nur durch einen
Karton davon getrennt
ein diinnes Gummituch
zu legen, das die Glitte
des Druckes begiinstigt.
Dieses sowie alle fiir Auto-
typie dienenden Deck-
lagen sind natiirlich pein-
lich sauber zu halten und
vor der Verwendung zu
Abziigen von Strichiit-
zungen zu bewahren, da
diese leicht Rinnen ein-
quetschen. ZumAbdecken
der Plattenriinder nimmt
man rauhes Naturpapier
vonmiiBigerStirke;glatte
Papiermasken bleiben zu
fest kleben, und bei zu
diinnem Papier schligt
die Farbe durch. Als Zu-
richtepapiere leisten stir-
kere alte Drucke, Karten-
karton oderiihnliches gute
Dienste.

Die Farben fiir An-
druckzwecke miissen sehr
streng sein, sowohl die
schwarzen als auch die
bunten, und man betone
bei Bestellung stets die

Abb, 46 Verwendung fiir Andruck-

zwecke. Bei Strichitzun-

gen mit ihren vollen Flichen diirfen sie weicher sein als bei Auto-

typien, was man durch Beimischen von etwas mittelstarkem Firnis

oder von Buchdruckfarbe leicht erreichen kann. Schwarze Farben

versetzt man in der Regel mit etwas Miloriblau, was besonders die
Autotypien weicher und malerischer macht.

Hinsichtlich der bunten Farben verweisen wir auf Abschnitt VIII.
Zur Beeinflussung der Normalfarben und fiir weitere Mischungen und
Abstufungen ist noch ein Pfaublau, ein Schweinfurter Griin, ein
lebhafter Blaulack, ein feuriger Zinnober, ein sehr kraftvolles Purpur-
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rot, das lebhafte Persischgelb, Mischweill und Deckweill nétig. Mit
diesen, den Normalfarben und mit Leindlfirnis sind fast alle in Be-
tracht kommenden Téne zu mischen. Erdige Farben mit grobem
Farbtriiger, wie die blauen Lacke und das Deckweill, verdrucken sich
natiirlich auf der Handpresse doppelt schwer und geben oft fleckige
und perlende Fliachen, obgleich ein geringer Zusatz von Deckweill
bei den meisten Mischungen die Glitte groBer Tonflichen begiinstigt.

Das Mischen bunter Farbtine, wie sie fiir Tonplatten zu den
farbigen Stricharbeiten fast tiglich gebraucht werden, erfordert be-
deutende Erfahrung iiber die Ausgiebigkeit jeder Farbe, die dem
Gemischzugesetztwerden
soll. DerVergleich subtiler
Tone erfolgt am besten
durch Isolierung von ihrer
Umgebung, was durch
schwarze, mit einem Loch
versehene Papierstiicke
erreicht wird, durch das
die benétigten Farben
allein wirken kénnen. Das
Auftupfen der gemischten
Farbe auf weilles Papier
ist nie ganz zuverlissig fiir
die Erprobung der Mi-
schung;endgiiltiges Urteil
ermoglicht erst ein Druck.

DaBl Druckergebnis und Farbenkonsistenz beim Schwarzdruck und
viel mehr beim Drei- und Vierfarbendruck im innigsten Zusammen-
hang stehen, ist eigentlich selbstverstiindlich, und trotzdem klingt
es manchem Farbenitzer unglaublich oder iibertrieben, wenn ein
Drucker behauptet, er konne seine Drucke detail- und kontrastreicher
gestalten als ein anderer. Der Drucker ist aber bei verstindnisvollem
Arbeiten nicht nur in der Lage, die Farben brillanter und glitter
auf das Papier zu bringen als ein anderer, der gefiihllos darauflos-
druckt, sondern er kann tatsichlich auch die Zeichnung des Bildes
aulBerordentlich begiinstigen. Das Mittel dazu liegt lediglich in der
Konsistenz der verdruckten Farben: weiche Farben geben tonige
Wirkung, strenge Farben aber wirken hart und kontrastreich. Die
Erkliarung dafiir ist sehr einfach: die durch den Firniszusatz verdiinnte
Farbe wird transparenter, was sich besonders in den Bildschatten
zeigt, die infolgedessen heller erscheinen; die weichere Farbe quetscht
sich aber naturgemif iiber die Punktrinder ab, was iiberwiegend bei
den spitzen Punkten zur Geltung kommt, deren Abdruck dadurch ver-
breitert wird; davon werden aber die Bildlichter betroffen, die dann
dunkler aussehen miissen; flauere Schatten und tonige Lichter, mit-
hin weiche kraftlose Wirkung, sind in diesem Falle das natiirliche
Ergebnis. Bei strenger Beschaffenheit dagegen wirkt die Farbe an

Abb. 47
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sich kriftiger, die Schatten werden voller und auch bestimmter er-
scheinen miissen, da die rein und unvergréBert druckenden Licht-
punkte die Bildlichter trotz der satteren Farbe heller wirken lassen
als im ersteren Falle; der Druck wird daher bedeutend kontrastreicher
und viel mehr dun.h;‘umn}mc. aussehen. Diese Tatsache liBt sich
schon bei Schwarzdrucken feststellen, fillt aber infolge ihrer Verdrei-
oder Vervierfachung beim Farbendruck viel mehr ins Gewicht; mit
ihrer Hilfe kann das Aussehen der Reproduktion ganz wesentlich
beeinflufit werden, und zwar im giinstigen wie im ungiinstigen Sinne.
In der Reproduktionsanstalt darf man von diesem Bildbeeinflussungs-
mittel so weit Gebrauch machen, wie es die Orientierung iiber den
Plattenstand notwendig macht. Es gelte der Grundsatz, die Farbe
ziemlich streng zu verarbeiten, aber doch eine geringe Verdiinnung
mit mittelstarkem Firnis oder Zusatz von etwas Glanzlack vorzu-
nehmen, die absolut nicht schiidlich wirken miissen. Im Gegenteil wird
dadurch das gute Abheben der weiteren Farben und mithin die Glitte
des fertlgen Druckes sehr begiinstigt. Uber das MaB des Zusatzes ist
freilich eine genaue Angabe ebenso unméoglich, wie man die Konsistenz
der Farbe ein fir allemal feststellen kann. Das ist alles Gefiihlssache.

Die Technik des Einwalzens ist sehr einfach. Man sticht oder
schneidet die Farbe mit dem Farbmesser immer von einer Seite der
Biichse weg, um Hautbildung zu vermeiden, reibt sie dann in einer
Ecke des Farbsteins mit einem kriiftigen 5 bis 6 cm breiten Spachtel
zurecht und streicht sie streifigc auf den oberen Rand des Steines,
von wo sie von der Walze gleichmiBig fortgenommen und verteilt wird.

DaB die Farbe aul Stein und Walze vor Staub zu bewahren ist,
versteht sich von selbst. Jede Platte mufBl auch vor dem Lm“alz,cn
gut abgebiirstet werden, damit nicht Holz- oder Metallspiine an der
Walze kleben bleiben. Auch sollen Stein und Walze tagsiiber einmal
gereinigt werden.

Das zu den Probedrucken dienende Papier wird in den Klischee-
anstalten stets in bester Qualitit gewiihlt. Insofern mit Recht, als
man nur auf glattestem und hartem Papier die Bildwirkung feiner
Atzungen (h{:bnmlt!rs von Autotypien) sicher beurteilen kann, Nicht
mit Recht aber, wenn man auch die Druckfihigkeit des Klischees aus
der Probe ersehen soll; diese ist auf harten Papieren nie zu demon-
strieren, und der Druck kann deshalb zu grofien Enttiéuschungen fithren.,
Wo es dl'-;u darauf ankommt, schon Schliisse auf die Auflage aus den
Proben ziehen zu miissen, kann nur Auflagepapier in Frage kommen;
das gilt besonders von den heute so beliebten Naturpapieren. Anders
liegt die Sache beziiglich der Firbung des Papiers. Die schneeweille
Sorte, die fiiv Drei- und Mehrfarbendrucke angewendet werden mufl
und fiir das feinste gilt, ist fiir alle {ibrigen Fille aus i#sthetischen
Griinden nicht zu empfehlen; denn sie hrmg_,t immer die Nebenwirkung
des Kalten und Kahlen hervor, wiithrend ein schwach gelblich getontes
Papier Wiirme und Schlufl ins Bild bringt, die Striche und Punkte
gewissermaflen zusammenfafit. Es vermag sogar Stimmung zu bieten,
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worauf die geschlossene und stimmungsvolle Wirkung von Doppelton-
drucken beruht, bei denen das Weill auf die héchsten Lichter be-
schriinkt wird, wozu freilich die durch den auslaufenden Ton bereicherte
Tonskala und der den Gegensatz erhthende weille Papierrand hinzu-
kommt. Man sollte also immer einige Sorten Papier fiir die Proben
bereithalten und von Fall zu Fall withlen, was passender erscheint. Es
wird schliefflich auch die Kunden, die in der Regel nur technische
Sauberkeit an den Abbildungen suchen, unbewulit giinstig beein-
flussen, wenn der Druck auf einem Papier liegt, das an sich schon die
Bildstimmung hebt. Zum Handpressendruck taugen iibrigens die besten
Kunstdruckpapiere nicht immer vorbehaltlos; sie kinnen zu hart und
zu wenig saugfihig sein, so dafl sie von dem Bindemittel der Farbe
nichts ansaugen und der Farbkorper dann an die Rénder der Druck-
elemente zu entweichen sucht. Autodrucke sehen dann zerquetscht und
verschmiert aus, und man kann dem Ubel nicht beikommen, obwohl
man die Spannung schon so weit verringert hat, dafi der Druck aus-
zureifien beginnt. Doch verschwindet der Ubelstand meist sofort bei
Verwendung eines etwas weicheren Papieres,

Zur Zurichtung beim Hand-
pressendruck, die meist von
unten erfolgt, werden zwei Abziige auf stirkeres Kunstdruckpapier
gemacht, von denen der eine mit dem fiufieren Viereck der Platte abzu-
schneiden ist und als eigentlicher Triger der Zurichtung dient. Im
zweiten Druck werden die Licht-

partien des Bildes, d. h. die Stellen,

die im Druck hell oder weill bleiben m
sollen, ausgeschnitten, und zwar

so, dafl man auf jeder Seite 1 m

bis 2 mm neben den Lichtgrenzen

schneidet, so dafi die Rénder der Abb. 48
Dunkelténe noch mit entlastet sind.
Ahnlich verfiahrt man bei freizulegenden Objekten, deren Kanten und
isoliert stehende Einzelteile auch entlastet werden miissen; und ebenso
bei den #ufBeren Grenzen viereckiger Bilder. Bei Verliufen schneidet
man etwa 5 bis 8 mm innerhalb der Verlaufskante aus und schrigt dann
mit dem scharf geschliffenen Schabmesser (Abb. 48) den Verlauf gegen
den Rand allmihlich und sauber ab. Dann wird der zweite ausge-
schnittene Druck sorgfiltig auf den ersten ganzen Druck aufgeklebt,
wobei man den Gummi oder die Dextrinlosung gut und gleichmifig
verteilen muB, damit sich keine verstirkenden Knoten bilden. Die
Plattenrinder fallen natiirlich bei diesem Ausschnitt auch weg und
sind damit so weit entlastet, dal} sie sich nicht ins Papier einquetschen.
Verlaufende Partien und Hochlichter miissen also formlich in der Luft
schweben, und der Druck soll dort nur durch die Elastizitiit des Me-
talles weitergegeben werden. Der Drucker kann zum reinen Druck des
Lichtes und des Verlaufes nichts tun, als diese Entlastung von direktem

b) Zurichtung und Verschiedenes
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Druck herbeizufiihren. Sind die Punkte spitz geiitzt, so kann diese Ent-
lastung so weit gehen, daf Lichter und Verlaufkanten ausreifien, ohne
dall es etwas macht; sind sie zu stark, so stort das Ausreiien, und es
muf} wieder unterlegt oder spitzer geiitzt werden; denn ein kriftiger
Ton vertrigt keinen leichten Druck. Nachdem die Zurichtung fertig-
gestellt ist, wird sie genau unter die Platte gelegt und ein erster Probe-
druck gemacht, nachdem man in heikleren Fillen in der Regel noch
einige Korrekturen an der Zurichtung zu machen hat; z. B. indem man
zu stark druckende Licht- und Verlaufstellen noch weiter und auch
im untern Abzug ausschneidet, nicht ausdruckende Schatten aber mit
kleinen Seidenpapierstiickchen sorgfiltig unterklebt.

In vielen Anstalten macht man keine Ausschnitte, sondern ver-
wendet zur Zurichtung eine etwa 1 mm starke weiBle oder braune Holz-
pappe, von denen besonders
die letztere sich schén schnei-
den und schaben lafit. Alle
Lichter und Verliufe werden
nach Bedarf mit dem Schab-
messer schrig geschnitten und
ausgeschabt, wobei immer noch
eine diinne Schicht Pappe am
Grund bleibt, die das Ganze
zusammenhilt. Einiges Unter-
legen wird nach dem ersten Druck dabei auch meist nitig sein; doch
richtet man auf diese Art schneller zu, wenn man Fertigkeit erworben
hat. Das bessere Verfahren bleibt dennoch das ersterwithnte mit den
Ausschnitten.

Manchmal benétigt man aber auch an der Handpresse eine Zu-
richtung von oben, wozu wegen der variablen Lage der Platte auf dem
Schlitten der Presse eine kleine Einrichtung noétig wird, welche die
Ubereinstimmung von Platte und Zurichtung bei jedem Drucke zum
Zweck hat. Wir nehmen dazu ein groferes Papier, falten es genau in
der Mitte, legen die eingeschwiirzte Platte auf die linke vordere Ecke
(Abb. 49) innen ein und das Ganze auf den Prefischlitten. Dann legen
wir die andere Papierhilfte darauf, die Decklagen dariiber und drucken
ab. Aus einigen weiteren Zurichtdrucken auf schwiicherem Papier
werden die Ausschnitte gemacht und oben aufgeklebt, wobei sehr vor-
sichtig zu Werke gegangen werden mufl. Verliufe werden sehr vor-
sichtig abgeschabt oder auch mit einer gebogenen Riffelfeile zurecht-
geraspelt. Jedes aufgeklebte Seidenpapierchen macht sich hier schon
bemerkbar, Nach Fertigstellung der Zurichtung wird sie so auf den
Schlitten gelegt, dall die bedruckte Ecke in seine Mitte zu liegen kommt,
wobei die eigentliche Zurichtung hochgeklappt steht. Dann legt man
die sauber eingeschwiirzte Platte genau wieder in die Ecke, die jetzt als
Anlage dient, deckt mit der Maske ab, legt Papier auf, dann zwei oder
drei Blitter des Auflagekartons mit dem Gummi dazwischen, und
schlieBlich wird die eigentliche Zurichtung zugeklappt, die weiteren

Abb. 49
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Decklagen werden aufgelegt und es wird gedruckt. Man merke, dafl
zwischen Druckpapier und Zurichtung einige Blatt Decklagen und das
Gummituch liegen, welche die A])HLlliltllng‘l des Ausschnittes etwas
vermitteln. Bei direktem Auflegen der Zurichtung auf das Druckpapier
wiirden sich die Formen des Ausschnittes zu deutlich zeigen. Bei sehr
zerzackten Autos ist {ibrigens das Gummituch nicht zu empfehlen.

Das gleiche Verfahren verwendet man, wenn ausgeschnittene
Klischees zu drucken sind, deren Kanten man beim Einwalzen durch
nebengelegte Zinkstreifen gegen das allzu starke Einquetschen der
Walze schiitzt. Sind es mehrere kleine Klischees, so werden sie vorher
auf einem viereckigen Stiick Karton ordentlich z.uwmmen;.csl.el]t und
aufgeklebt, Die Behandlung ist dann genau dieselbe, wie oben geschil-
dert wurde. Das Schneiden innerhalb der Bild- oder Plattenkante darf
aber nur sehr wenig (hiochstens um 1/, mm) zuriicktretend gemacht
werden, da andernfalls die Rénder nicht ausdrucken; denn der Druck
ist fiir diese Art von Zurichtung auflerordentlich unpflm“u h, und zu
stark Ausgeschabtes bleibt sofort aus. Bei einiger Ubung lassen sich
beste Ll‘gehmth mit dem Verfahren erreichen, doch kommt man in
den meisten Fiillen mit der flotter zu behandelnden Zurichtung von
unten aus. Bemerkt sei, dafl gute Zurichtung und gute Decklagen die
erforderliche Dr lu'k‘-.p.mnnnb r bedeutend verringern, was beigrofien For-
maten und besonders auf den Horizontalhebelpressen sehr wertvoll ist.

Zwei andere fiir den Drucker sehr wichtige Dinge, iiber die viel
zu schreiben und zu lesen nichts niitzen wiirde, wenn der Arbeitende
keine Empfindung dafiir hat, sind die Bestimmung der jeweils nitigen
Farbmenge, die auf die Walze genommen werden mull, und der Druck-
spannung, die anzuwenden ist. Hierbei kann man nichts wilgen oder
messen, hier mufl das Gefiithl alles besorgen. An dem eigenartigen
seidigen Glanz, mit dem die Farbe auf der Platte liegt, muf} deren
jeweils zureichende Menge erkannt werden, und wenn sich ein Druck
als zu mager erweist, so kann niemand in Gramm oder Kubikzenti-
meter angeben, wieviel mehr Farbe jetzt auf die Walze kommen, wie-
viel linger gewalzt werden muf. Immer wieder mufl die Empfindung
dem Drucker sagen, ob ein noch zu graues Bild durch reichlichere
Farbengebung richtiger kommt oder ob “dann nicht schon eine Uber-
fiilllung eintritt, die den richtigen Stand der Platte gar nicht mehr zeigt
und Dunkelheiten vor ..11t5(.ht, die in der Platte nicht vorhanden sind.
Genau dieselbe Empfindungssache ist beim Handpressendruck die
Druckspannung. Stift der Hebel beim Senken oder Zuziehen so hart
an, als ob ein Stein in der Presse lige, so bedarf es keiner Anstrengung:
der Druck ist zu grofi; wogegen bei richtiger Spannung sich nur ein
immer noch elastischer Widerstand bemerkbar machen wird, der nach
leichtem Probieren durch Decklagen oder Schraube vollends reguliert
wird, ehe man endgiiltig druckt.

Ob das Facettieren der viereckigen Autotypien vor oder nach dem
Druck vorzunehmen ist, hiingt vielfach von der Gewohnheit ab, Wenn
man viereckige Autos ohne jede Zurichtung drucken will, ist es besser,

Reproduktionstechnik 2 11
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den Plattenrand beim Druck einfach mit Seidenpapierstreifen abzu-
decken und das Facettieren und Wegbrechen des Randes erst zum
SchluBl machen zu lassen. Die sich nach Gebrauch aufrollenden Seiden-
papierstreifen miissen natiirlich nach jedem Druck erneuert werden.
Das Riindchen in der Platte darf zu diesem Zweck nicht zu schmal (etwa
1 mm breit) sein und mufl bei allen Atzungen mitgeiitzt werden, damit
es tief genug ist und keine Farbe mehr annimmt; denn sonst ist das
Auflegen der Papierstreifen zeitraubend, weil es sehr genau gemacht
werden mufl. Geschieht das Facettieren vor dem Druck, was meist
iiblich ist, so priigen sich die Kanten und Ecken stark in das Papier
ein und man mufB zurichten. Ebenso steht es bei Farben- oder Duplex-
autotypien, wo an den Plattenrindern die Pafkreuze sind. Das Ab-
decken geschieht hier mittels einer Maske aus diinnem Papier, in der
die Bildform und die Fleckchen um die PaB- oder Nadelpunkte aus-
geschnitten sind, Eine solche Maske ist aber nur gut anzulegen, wenn
eine breite Furche um das Bild liuft, se dafl Verschiebungen um 1 mm
nichts ausmachen. Man facettiert in solchen Fillen stets vor dem
Druck — zumal bei Farbendruck ohnehin stets zugerichtet wird —,
liBt den Plattenrand stehen und bricht ihn erst nach Fertigstellung
und Genehmigung der Probedrucke weg. Natiirlich mufi der Photo-
graph schon bei der Aufnahme beriicksichtigen, dafl zwischen Paf-
punkten und Bildrand ein geniigend breiter Streifen fiir die Facetten-
furche bleibt.

Rauhe Papiere und besonders der Mattdruck erfordern auf den
Handpressen eine so starke Druckspannung, dafl gréfiere Formate nur
schwer zum glatten Ausdrucken zu bringen sind; bald da, bald dort
zeigen sich noch pordse Stellen, und man kann {_‘.n' nicht genug aus-
gleichen. Dieses Ubel bessert sich, wenn man den Druck einige Augen-
blicke einwirken lifit und noch mi‘]ll‘ wenn man ohne Abziehen des
Papiers nach einmaligem Druck die Platte samt ihrer Unterlage um-
dreht und dann noch einmal druckt. Das erfordert am Ende weniger
Anstrengung und Zeit als der einfache Druck mit seinen wiederholten,
Fehlresultaten.

Das Aufpassen der Farbendrucke und Tonplattenarbeiten geschieht
an den Horizontalhebel-und anderen Handpressen fiir Probedrucke ge-
wohnlich durch Aufnadeln, indem man die PaBipunkte durchsticht, den
Druck nach riickwiirts biegt, die in einen Holzstiel gesteckte Nadel
durchschiebt, wobei man mit den Fingerspitzen Nadelstiel und Pdplel'
enden hiilt. Das Zusammenfassen des Ganzen macht anfangs einige
Schwierigkeiten. Sodann werden die Nadelspitzen in die an den Kreu-
zungen etwas eingeschlagenen oder eingebohrten PaBpunkte gesenkt,
das Papier wird vorsichtig fallen gelassen und rechts mit Daumen und
Mittelfinger festgehalten, bis auf der anderen Seite die Decklage gut
aufliegt. Das geht bei kleinen Formaten leicht, ist aber bei grofien
Formaten recht schwierig, wenn es der Drucker allein besorgen soll.
In solchen Fiillen ist wohl das Ausschneiden kleiner Dreiecke an den
Passern vorzuziehen, und zwar so, daf} die rechtwinkeligen Schenkel
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dieser Dreiecke von einem Winkel des Pafkreuzes gebildet werden. Mit
Hilfe dieser zwei im Druck ausgeschnittenen Offnungen laBt sich dann
der Druck sehr sicher und iibersichtlich auflegen, withrend beim Auf-
nadeln die Lage nicht mehr kontrolliert werden kann, wenn einmal die
Nadeln herausgenommen wurden. Zu bemerken ist, dafl der Aus-
schnitt stets auf die beim Druck dem Licht zugewendete Seite zu liegen
kommen soll, weil andernfalls das Papier die Pafilinien beschattet und
so das genaue Auflegen erschwert wird. Die Offnungen werden natiir-
lich nur so klein genommen, daf sie nicht sonderlich stéren, die Schen-
kel also etwa 4 bis 5 mm lang. Hierbei, wie auch beim Aufnadeln
groBerer Formate, wird man auch oft zu sog. Scheuerleisten greifen
miissen, die das Verscheuern der Farbe in der Mitte der Platte ver-
hindern, das beim Aufsuchen der PaBpunkte sonst leicht eintritt. Es
ist das ein mehr oder minder breiter Schablonen- oder Seidenpapier-
streifen, der nur die seitlichen Plattenrinder mit den PaBkreuzen
frei 1aBt und lose iiber die eingewalzte Platte gelegt wird. Hat man die
Nadeln versenkt oder mit Hilfe der Ausschnitte gut eingepalit, so dafl
man auf einer Seite schon gut halten kann, so zieht man mit der andern
Hand das Scheuerpapier sachte hervor und gibt dann die Decklagen
dariiber. Am besten besorgt das Herausziehen eine Hilfskraft.

Eine einfache Druckerarbeit ist das Anfertigen von Klatschen, das
fiir Tonplatten und einfache Farbendrucke oft gebraucht wird. Zu diesem
Zweck wird von einem gegebenen Klischee ein saftiger Druck gemacht
und dieser dann sofort auf ein angesiiuertes, also mattes Zinkstiick
gelegt und so abgedruckt. Das Bild steht dann seitenverkehrt auf dem
Zink und kann vom Metallretuscheur beliebig ausgedeckt werden, Dall
der Klatsch fiir manche Zwecke auf das glinzende Metall gemacht
werden muf}, und daB er auch mit Asphalt gestaubt und so siurefest
gemacht werden kann, sei nebenbei erwiithnt.

¢) Tonplatten- und Doppeltondruck a‘:;ﬁ?;:i}“‘;:] ;:tuﬁi?’:}lf;l
fehlenswert, zuerst die Hauptfarbe und dann den Ton zu drucken.
Erstens liBt sich der letztere fast unmittelbar hinter der dunklen
Farbe drucken, wogegen diese auf den ‘erstgedruckten Ton nur dann
gut aufzubringen ist, wenn er trocken ist. Ferner wird durch den Druck
des Tones auf das Schwarz die Rastrierung etwas verwischt, was aus
Griinden des guten Geschmacks nur zu begriiBen ist. Das wichtigste
Argument fiir den Tonaufdruck ist schlieBlich, dall die Beeinflussung
der Bildnuancierung durch den Ton viel leichter moglich ist als durch
die Dunkelfarbe. Letztere kann naturgeméall nur eine schwache Ténung
aufweisen, da sonst die Kraft verloren geht; sie mul} schwarz sein oder
dem Schwarz immer sehr nahe stehen; durch den Ton aber liBt sich
eine reiche Variation der Fiarbung herbeifithren. Das Endresultat gut
zu gestalten, ist also noch immer in die Hand des Druckers gegeben,
wenn auch die schon gedruckte dunkle Farbe zu dem urspriinglich
beabsichtigten Ton nicht ganz passen will. Bei Duplexzautos, die jetzt

: Gl
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schon sehr selten werden, ist Voraussetzung, daB von seiten des Atzers
die Tonplatte in den Mittelténen so belassen wurde, wie sie die Photo-
graphie ergibt; denn falsch gedeckte Stellen kommen recht unerfreu-
lich zum Vorschein, wenn der Drucker zur Erzielung einer intensiveren
Tonung zu einer ausgesprochenen Tonfarbe greifen will. Beabsichtigt
er z. B. das Bild rothraun zu gestalten, so kann er gut eine deutlich
kupferrote Farbe aufdrucken, wenn die Platte richtig geiitzt ist; es wird
sich dann das Rot mit dem Braunschwarz der Dunkelplatte zu einem
schinen Rotbraun vermischen; dagegen werden alle kiinstlich gedeck-
ten Stellen in helleren Bildteilen dufdrmght,h rot erscheinen. Natiirlich
mufl bei nachtriiglichem Aufdruck die Tonplatte éfters gewaschen
werden, wenn das Schwarz des Druckes haften bleibt und den Ton
verschmutzt.

Beziiglich der fiir Duplex zu wiihlenden Farbe wird sich braune
oder olive Ténung meist als die geschmackvollste erweisen. Die {riiher
- beliebten blauen und blaugriinen Tine sind wegen ihrer SiiBlichkeit
nicht mehr gerne gesehen und kénnen héchstens dort in Betracht
kommen, wo durch die Stimmung des Bildes der Eindruck des Kalten
erwiinscht ist. Im allgemeinen aber gibt die so mannigfach zu vari-
ierende Tonung des Braun und Olivgriin die feinsten Wirkungen und
die Méglichkeit, der Autotyp]e ein dem Kupferdruck dhnliches Aus-
sehen zu geben.

Erwiithnt sei noch, daf trotz des aufgedruckten Tones Glanzlosig-
keit selbst der Schatten zu erzielen ist, woran man anfangs leicht Zwei-
fel hegt; nur mul} selbstverstiindlich schwiichster Firnis zur Bereitung
des Tones verwendet werden; halbmatter Glanz der Schatten stort
iibrigens nicht.

Auch fiir den einfarbigen Druck wiire es nur wiinschenswert, wenn
man von dem unmalerischen Schwarz abkommen kénnte; Schwarz
mit briunlichem oder griinlichem Einschlag wirkt immer geschmack-
voller, und es kann dann selbst ein mifiges Quetschen der Schatten
unter Umstinden ganz vorteilhaft aussehen, wenn die Dunkelténe eine
radierungsiihnliche Tiefe und Tonung bekommen. Besonders bei Ge-
miildereproduktionen ist das zu beachten, zumal wenn man Mattpapier-
Verwendung damit kombinieren kann. Aber auch bei technischen Ab-
bildungenist die Schinheitsolcher Téne schon lange erkannt worden. Die
dazu dienenden und heute fiir den Autotypiedruck auf Naturpapier
viel verwendeten Doppeltonfarben erfordern auch an der Handpresse
reiche Erfahrungen. Denn sie laufen auf verschiedenen Papiersorten
ganz verschieden aus, so daf} es nicht moglich ist, den Grad des Tones
fiir eine bestimmte Farbe ein fir allemal festz.ull,gt,n, einmal dndert
sich der trocknende Druck fast gar nicht und nur sehr langsam, wih-
rend er bei einem niichsten dhnlichen Auftrag wieder in kiirzester Zeit
so stark auslauft, daB das Bild ganz verschmiert aussieht; und das bei
Papieren, von denen man annehmen zu diirfen glaubte, da} sie ganz
~gleich sind. Dazu gesellt sich bei manchen Farben die aulerordentliche
Empfindlichkeit fiir die geringsten UngleichmiBigkeiten in Druck- und
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Papierstiirke, die fleckiges Tonen eines Druckes zur Folge haben, der
im frischen Zustand tadellos glatt aussah. Vor dem Auflagedruck wird
man also immer einige Andrucke machen miissen — in der Maschine —
und erst nach gutem Trocknen derselben zum Fortdruck iibergehen
kinnen, auch wenn von der Klischeeanstalt gute Probedrucke mit
Doppeltonfarbe vorliegen. Weil aber ein schin tonender Druck gegen-
iiber einem mit nicht auslaufender Farbe gefertigten unleugbare
iisthetische Vorziige besitzt, hat sich der Doppeltondruck trotz seiner
Schwierigkeiten heute iiberall eingebiirgert, und die tiefdruckihnlichen
Autotypien des Buchdruckers wiiren ohne ihn nicht denkbar. Also mufl
man auch zu den Probeabziigen diese Farben verwenden und darf sich
das Sammeln entsprechender Erfahrungen nicht verdrieBen lassen.
Die Probedrucke von den beziiglichen Spezialautotypien miissen auch
stets auf das fiir die Auflage bestimmte Naturpapier gemacht werden.
Sind die Klischees normal flach, so ist eine besonders sorgfiltige Zu-
richtung ebenso erforderlich wie zum Auflagendruck. Handelt es sich
aber um Reliefklischees, so miissen sie auch ohne besondere Zurichtung
in der Handpresse einen guten Probeabzug geben, der natiirlich immer
erst nach der Prigung gemacht wird.

Uber die Anfertigung der Probedrucke und Skalen fiir Farben-
druckzwecke sprechen wir im Abschnitt iiber die Farbeniitzung.



VIIL
DIE HERSTELLUNG
VON FARBENDRUCKPLATTEN

Nachdem wir die technischen Grundlagen der Autotypieiitzung, des
Nachschneidens und der Herstellung der Probedrucke kennengelernt
haben, kann mit der Erérterung des wichtigen Gebietes der Farben-
dtzung fiir den Buchdruck begonnen werden, die jetzt auch fiir den
Offsetdruck und somit fiir alle Lithographen sowie auch fiir den Farben-
tiefdruck groBe Bedeutung gewonnen hat, die ihre Verfahren zur
Anderung der Farbformen mit Erfolg auf den Grundlagen der Farben-
itzung aufgr-h'lul. haben. Am Schlufl des Kapitels wollen wir uns auch
mit den Grenzen der Orlgllmlgetrcuhclt beim Drei- und Vierfarben-
druck befassen, um zu zeigen, wann und warum sich der Atzer vergeb-

- lich bemiiht, seine Reproduktion mit der Vorlage in vollkommene
Ubereinstimmung zu bringen. In den Reproduktionsanstalten sind es
hauptsiichlich die Atzer und Andrucker, denen dies zu schaffen macht,
wiithrend die Photographen und Kopierer in der Regel ihre Hinde in
Unschuld waschen, wenn der Erfolg ausbleibt. Das tun sie jedoch nicht
immer mit Recht, denn sie sind nur zu hiufig die Urheber vielen
Mithens beim Atzen und Drucken. Aber auch die Photographen kinnen
nichts Unmégliches leisten, und wir miissen unumwunden gestehen,
dafl das photographische Verfahren fiir Farbendruck noch lange nicht
jene Vollkommenheit erreicht hat, die in Laienkreisen, teilweise sogar
von Fachleuten, vorausgesetzt wird. Diese Tatsache macht es begreif-
lich, daBl die Atzung der Farbenplatten durchaus nicht mechanisch
betrieben werden kann, dafl vielmehr gerade durch eine ausgiebige
Bearbeitung beim Atzen die Unvollkommenheiten des Aufnahme-
verfahrens behoben werden miissen, soweit dies iiberhaupt moglich ist;
denn es gibt noch eine andere Grenze fiir die Vollkommenheit der Drei-
und Vierfarbendrucke, die durch die Eigenart dieses Druckyerfahrens
gebildet wird und sowohl den Photographen als auch den Atzern ein
Halt gebietet.

a) Beurteilung der Farben- Zuerst miissen wir uns Klarheit iiber

: die Beurtetlung von Farbennegativen
ausz(ige und Vorarbeiten . Kopien verschaffen. Die Kopie ist
leichter zu beurteilen. Als Grundsatz gelte, daf eine Farbenteilplatte
nie so beurteilt werden darf wie eine Schwarzautotypie. Bei dieser
kommt nur die Bildwirkung in Betracht; der Photograph kann dabei
das Negativ innerhalb der Riicksichten auf die Atzfihigkeit so kon-
trastreich halten, daB sich eine ausdrucksvolle Kopie ergeben mufl, die
dem Atzer viel Arbeit erspart. Anders bei Farbenaufnahmen; kontrast-
reiche Negative werden die Richtigkeit des Farbenauszuges, um den
es sich hier hauptsichlich handelt, oft stark beeintriichtigen, und eine
Farbenkopie, die schon allein als Bild eine effektvolle Wirkung macht,
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weil sie intensive Schatten und grelle Lichter aufweist, wird beziiglich
der Farbenwiedergabe oft zu hart sein, die helleren Nuancen der Farbe
werden verloren gehen, Besonders Rosa und Ocker, Hellblau und Licht-
griin werden gerne weiflich und leer erscheinen. Eine Farbenkopie ist
also im allgemeinen noch nicht als schlecht zu bezeichnen, wenn sie
verhiiltnismafig tonig ist; sie soll keine klecksigen Schatten, aber auch
nicht zu grelle Lichter aufweisen. Gerade tonige Kopien sind oft die
besten, weil sie alle Details gut angedeutet und ausgestaltungsfihig
enthalten, wogegen harte Aufnahmen im Verlauf der Atzung meist
schwer zu behebende Miingel zeigen. Natiirlich soll damit iibertriebener
Tonigkeit, aus der jedes Detail erst miihevoll herausgedeckt werden
mul, nicht das Wort geredet sein. Der Photograph arbeitet hier, wie
der Autoiéitzer beim Schwarzitzen, am besten nach zwei Grundsiitzen:
bei Qualititsarbeit lieber toniger, bei Inseratarbeit usw. besser effekt-
voller; in letzterem Falle wird der Atzer dann zwar oft lichte Téne
zuerst decken, also verkehrt arbeiten miissen, aber er wird trotzdem
den verringerten Anspriichen schneller gerecht werden als mit toniger
Aufnahme. Kleine Fehler sind von den Photographen und Kopierern
nur selten ganz zu verhindern, und die Atzer miissen schon etwas tun,
um ihren Kollegen die Arbeit zu erleichtern.

Besondere Aufmerksamkeit ist beim Atzen der Postierung der
Originale zu widmen, von denen man kleine tunlichst in niichster Nihe
und stets vor Augen haben muf}, wozu kleine Stiinder bestens dienen.
Die Beleuchtung muf} sehr gut sein, da sonst erhebliche T#uschungen
iiber die Farbwerte unterlaufen kénnen. Bei Olgemillden macht der
Glanz auch viel zu schaffen und bei grofien Bildern die richtige Ent-
fernung, um den Gesamteindruck ebenso wahrnehmen zu kénnen wie
die Details; eine geringe Neigung des Originals nach vorne wird bei
Olbildern zur Vermeidung storender Reflexe fast stets gut sein. Wenn
im Winter kiinstliche Beleuchtung in Frage kommt, sind Glithbirnen mit
blauem Glas zu empfehlen, die dem Tageslicht am néichsten kommen.

Wird der Farbendruck viereckig, so wird die erste Platte berissen
und geiitzt und dann ein Schwarzdruck gemacht. An diesem Druck
werden die Ecken des Bildes ausgeschnitten, ebenso ein Winkel der
Passer; der Druck wird auf die weiterep Kopien aufgepafBBt, und mit
seiner Hilfe werden die Ecken des Vierecks mit einer Schabnadel an-
gezeichnet. Sodann erfolgt die scharfe Begrenzung der Bildplatten auf
die gewihnliche Weise mit Lineal und Nadel, und bei einiger Sorgfalt
miissen die Riinder dann auch genaun uheremanderllegen Bei Leim-
kopien mufl das Anreifien aller weiteren Platten nach dem Einbrennen
geschehen, da sonst Grifiendifferenzen unvermeidlich sind.

Die Art der Entfernung des iiberfliissigen Rastertones kann wieder
verschieden erfolgen. Man kann das iiberfliissige Rasternetz schon auf
der Kopie mit Hilfe des Schabers entfernen; oder man greift zu dem
Abdecken am Schlusse der Atzung. Bei allen diesen Verfahren mufl
man jeden Anhaltspunkt beniitzen und sehr genau arbeiten, damit die
entstehenden Begrenzungen tadellos iibereinander zu licgen kommen.
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Das letztgenannte Abdeckverfahren oder das schliefliche Ausfriisen
wird sich besonders empfehlen, weil man meistens nicht im klaren ist,
ob bestimmte reine Partien des Bildes diese oder jene Farbe noch ver-
tragen, wenn letztere feinst geiitzt ist. Derartige Unschliissigkeit
kommt selbst nach jahrelanger Erfahrung noch sehr hiiufig vor und
um so mehr, je hoher die an die Giite der Reproduktion gestellten An-
forderungen sind. Manche sehr hellen Tone, die man beim ersten An-
blick fiir ganz reinfarbig hilt, erweisen sich spiiter hiiufig doch als durch
Spuren einer zweiten oder dritten Farbe gebrochen und sind ohne
diese Farbe nicht zu erzielen. In solchen Fillen tut man immer am
besten, die betreffenden Farbteile feinst zu étzen und das Aussehen
des Probedruckes abzuwarten, ehe man zur vollstindigen Entfernung
schreitet. Bei merkantilen Arbeiten ist solche Vorsicht weniger not-
wendig, da hier in der Regel der Grundsatz gelten muf}, dafl die reinen
Farben lieber ungetriibt als durch eine stérende Farbe verschmutzt aus-

~sehen sollen. In diesem Falle kann man unter Beachtung dieses Grund-
satzes ganz ruhig vor dem Atzen das ersichtlich Stérende ausschaben.

" . x7:.1. Ehe wir auf das Hauptthema eingehen,
b) Atztechnische Winke sei dem iiber die Autotypieitzung Ge-
sagten wegen der oft sehr zahlreichen und subtilen Atzungen, die fiir
Farbendruck in Frage kommen, noch einiges hinzugefiigt, das sich
besonders auf die Dauer der Atzungen und die Kontrolle derselben
bezieht. Vorausgesetzt, dafi stets frische Séure genommen wird, sei
wiederholt bemerkt, daBl die Atzung mit der Uhr viel sicherer ist als
das Verlassen auf die Empfindung und die Wahrnehmung mit der
Lupe allein; denn ein Vergleich des geiitzten Punktes mit dem vor-
hergehenden Druck wird nur ein unzuverlissiger MaBstab sein, der
erst bedeutende GroBendifferenzen deutlich erkennen lifit. Man kon-
trolliere daher anfangs wiederholt die Ausgiebigkeit der Atzung in der
frither angegebenen Weise (Seite 90). Bei einer Atzdauer von 1 bis 11/,
Minuten ist die Wirkung schon dem freien Auge gut sichtbar; der
gedeckt gewesene Strichteil wird scharf begrenzt in seiner Umgebung
erscheinen. Die Wirksamkeit der Atzung ist in der Regel zu stark, wenn
schon nach einer Atzung eine zu deutliche Wahrnehmung an der Probe
stattfinden kann. Das beste Kontrollmittel ist natiirlich fiir den An-
fiinger ein nach der Atzung angefertigter guter Schwarzdruck, zu dem
er so lange seine Zuflucht nehmen mufl, bis er die niotige Erfahrung
hat. Die empfohlene Kontrolle wird natirlich nur so lange geiibt, bis
die Empfindung der Atzwirkung formlich in Fleisch und Blut iiber-
gegangen ist, so daB der Atzer imstande ist zu beurteilen, mit welcher
Atzdauer er die gewiinschte Wirkung erzielt. Man wird mit Dreiviertel-
und Halbminutendauer fast immer ausreichen. Eingeschaltet sei gleich,
daf die Atzung in Blaulackkopien immer wirksamer ist als in Leim-
kopien; hier bringt eine Halbminuteniitzung stets merkliche Auf-
hellung. Ist aber eine Halbminutenitzung fiir sich allein in ihrer
Wirkung auch nicht wahrnehmbar, so geben mehrere nacheinander
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doch gute Fortschritte, und es lassen sich durch dazwischengelegte
Deckungen Hirten vermeiden. Auch ist zu beriicksichtigen, daf sie,
in mehreren Farben an dérselben Stelle vorgenommen, ganz gut wirk-
sam sein kinnen, wenn die Wirkung auch in einer Platte allein zu wenig
zur Geltung kommt,

Sehr wichtig ist fiir Farbeniitzungen die Punkttiefitzung (Seite 93).
Nur dort, wo sie voraufging, also gleich nach der Aniitzung erfolgte, ist
jene spitze Gestaltung der Lichtpunkte méglich, deren es beim Farben-
druck so oft bedarf, wenn man reine Farbenwirkung haben will; die
iibliche nachtriigliche Tiefiitzung gibt selten gleich gute Druckfihigkeit
der spitzen Punkte. Und nur im ersten Falle ist jene Spitzheit maglich
und jenes partielle Ausbrechen, das die Reinheit der Lichter trotz
Belassung der Punkte in zwei oder gar drei Farben bringt.

Ein schéner, ruhiger Ubergang vom Schatten zum Licht laBt sich
durchaus nicht anders erzielen als durch eine groBlere Anzahl auf-
einanderfolgender schwacher Atzungen mit dazwischen vorgenom-
menen allmiihlich gegen das Licht vorschreitenden Deckungen oder
durch Pinselitzung. Auch der schénste gedeckte Kreideverlauf wird
rufiig und hart, wenn er intensiv geiitzt wird.

Um die Ubersicht nicht zu verlieren, gehe man iiber eine Gesamt-
dtzdauer von 6 bis 8 Minuten nicht hinaus und markiere deshalb die
Dauer der einzelnen Atzungen am Plattenrande, um iiber ihre Gesamt-
dauer jederzeit unterrichtet zu sein. Wir wollen uns lieber nach dieser
empfohlenen Atzdauer durch einen Schwarzdruck endgiiltig Aufschlufl
iiber die vorgegangenen Veriinderungen geben und etwa noch Notiges
nachher weiter iitzen, wenn nicht schon ein farbiger Probedruck
empfehlenswerter ist.

¢) Die TR Die_l&'op’ier} sind nach Deckung eventueller voll-
¥ “U75 farbiger Teile gut anzuiitzen; Volldeckung ist bei
Qualitiitsarbeit nie zu empfehlen; dann wird gleich gedeckt und
weitergeiitzt. Farbige Rohdrucke sind ganz zwecklos. Iirfahrene Opera-
teure erkennen die mangelhafte Beschaffenheit des Farbenaus-
zuges schon auf den Metallkopien und werden die hauptsichlichsten
Fehler sofort zu beseitigen wissen, so daf sie gleich einen bedeutend
verbesserten Farbenrohdruck erzielen kénnen. Der Fortgang der
Arbeit gewinnt dadurch sehr, weil die Fehler eines farbigen Druckes
immer um so leichter behoben werden kénnen, je deutlicher sie zu sehen
sind. Auf einem sofort nach dem Aniitzen gemachten Rohdruck sieht
man aber in der Regel nur, daf alle Farben zu stark sind, ohne sich
genau orientieren zu kénnen, in welchem Mafe die einzelnen abge-
schwiicht werden miissen. Diese genauere Orientierung lifit dann erst
der neuerliche Zusammendruck zu. Der beigefiigte Dreifarben-Roh-
und Fertigdruck der Firma Berger & Wirth beweist das eben Gesagte
wohl iiberzeugend (siehe bei Seite 186).

Bei vielen Arbeiten ist man wohl bestrebt und auch in der Lage,
mit einem Andruck fertig zu werden. Es gibt deren genug, von denen
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man weifl, dafl es sich nur um schine Bildwirkung und billige, also
schnelle ]lcrslf‘llunm}\\'el‘;c handelt; bei Anzeigen- und Merkantil-
arbeiten aller Art trifft das z. B. zu; wohingegen Gemiilde-Reproduk-
tion schnelles Arbeiten bis zu einem gewissen Grade ausschlieft und
nur bei entsprechender Mithe zustande kommt.

Ist man seiner Sache sicherer geworden, dann arbeite man zwar vor-
sichtig, aber nie zu dngstlich; man sei vielmehr bestrebt, schon mit dem
ersten Andruck ein erfreuliches Bild zu erzielen. Im Anfang, wo die
meiste Lust zur Arbeit vorhanden ist, erledige man das Schwierigste, so
daB fiir die weiteren Andrucke nur noch die feinere Durcharbeitung
und reichere Nuancierung der Reproduktion iibrighleibt. Aus diesem
Grunde werden die ersten Atzungen und die damit verbundenen
Erwigungen und Deckungen die ng“u‘rlgslvn sein, fiir welche Miihe
aber spiiter die erreichte Klarheit iiber noch weiter nitige Anderungen
entschiidigt.

Beim partiellen Decken vermeide man méglichst alle Punktiererei
und Tiiftelei, welche Gewohnheiten die Chromolithographen von ihrem
Berufe gerne mitbringen. Das ist hier zwecklos, denn die Formelemente,
denen die Tiiftelei in der Lithographie gilt, hl'm;_,l. hier der Raster, und
stark étzen darf man ja doch nicht; bei den schwachen Ainmgen und
den vielen iibereinander vnrg_,l'm[enden Deckungen geniigt aber flottes
Arbeiten. Beim Decken der Dunkeltone muBl man immer darauf
achten, daf} sie nicht zu frith gedeckt und besonders nicht zu hart
geilzt wclden weil das Zuriickiitzen — das Decken der Lichter und
Atzen der zu dunl\i(,n Schatten — Schwierigkeiten macht und tunlichst
vermieden werden soll. In solchen Fillen ist es in der Regel empfehlens-
werter, die zu dunklen Schatten mit einem feinen Stichel durch-
zuziechen, wobei Hirten leichter zu vermeiden sind. Erweist sich ein
Schatten infolge zu kriftiger Aniitzung zu hell, so ist dieser Fehler durch
Polieren immer leichter zu beheben als ein zu dunkler durch Atzen.

Bei verlaufenden Tonen ist zu beriic ksichtigen, daB die jeweiligen
Deckungen die vorhergehenden nicht zu weit iibergreifen, wenn zu dem
Ubergang nicht viel Platz ist; sonst kommt man mit dem Decken schon
ans hochste Licht, wenn dieses noch viel zu starke Punkte aufweist.
Die Breite der Deckstufen wird sich folglich dem Raum anpassen
miissen, der fiir den Verlauf durch das Original vorgezeichnet ist.

In einer mit weichen Details durchsetzten, im allgemeinen zu dunk-
len Bildpartie — wie das z. B. bei wolkigen Liiften hiufig der Fall ist —
wird man oft gut tun, den ganzen Teil zu dtzen und die Schattierungen
spiiter mit dem Polierstahl einzutragen. Dieses Instrument gestattet
sehr weiche Retuschen, und der Grad der damit erzielten Verstirkung
ist noch dazu sofort sichtbar zu machen, so dal man Tiuschungen
iiber die Ausgiebigkeit der Arbeit nicht leicht ausgesetzt ist und
Hirten ganz vermeiden oder sofort richtigstellen kann., Bei Wolken
besonders, aber auch vielfach bei anderen verworren dargestellten
Objekten, ist es zudem ratsam, lieber auf kleine Details zu verzichten
und mehr auf Gesamteindriicke zu sehen. Flottweg zu arbeiten wird
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in solchen Fillen bessere Ergebnisse bringen als iibertriebene Angst-
lichkeit, vor der wieder gewarnt werdensoll; sie ist gar nicht nétig, weil
man die meisten etwa entstehenden Fehler spiter wieder beheben kann.

Fillt withrend der Arbeit an einer Farbe eine fiir eine andere Farb-
platte wichtige Wahrnehmung auf, von der man voraussetzt, dall man
sie wieder vergessen kénnte, so zeichne man diese an der bctrcffr'nden
Stelle eines Druckes sofort an, indem man mit Bleistift ein Kreuz,
einen kleinen Ring oder einen Buchstaben einzeichnet. Man wiihle fiir
jede Art der Korrektur ein bestimmtes Zeichen, so dafi man nicht
Gefahr lduft, neue Fehler zu begehen.

Auf manchen Kopien fehlen Details, die wir durch Aufpausen von
einer anderen Farbplatte eintragen kinnen; wir nehmen zu diesem
Zweck einen Schwarzdruck dieser zweiten Platte, legen ithn auf ein
Stiick blaues Pauspapier und zeichnen mit dem Stift die gewiinschten
Teile nach, so daB sie auch auf der Riickseite des Druckes sichtbar
werden. Man schneidet dann an den Pallkreuzen eine Ecke aus, legt
mit ihrer Hilfe den Druck verkehrt auf die mit Magnesia eingeriebene
mangelhafte Platte, schiebt das Pauspapier dazwischen und kann derart
das Fehlende einpausen. Immerhin soll aber dieses Hilfsmittel nur
wenig verwendet werden, da es nur beschriinkte Genauigkeit gestattet.
Im allgemeinen wird man immer wieder finden, dafl die Photographie
besser sieht als das menschliche Auge; jedes kleinste Farbdetail wird
auf gutem Negativ, wenn auch nur verschleiert, sicher ortlich ganz
genau angedeutet sein. Ein geiibtes Auge wird leicht aus der Ver-
schleierung lésen, was darin enthalten ist,

Hat man eine Platte geiitzt und griindlich gereinigt, so reibe man
sie nochmals mit Magnesia ein, vergleiche die Wir kung des Atzens mit
der Vorlage, beseitige mit dem Tonstichel etwaige Fleckchen und
andere Fehler, mildere ersichtlich zu hell Geratenes mit dem Polierstahl
und glitte ungehérig rauhe Stellen mit dem Fidenstichel oder durch
Ziehen mit dem Tonstichel, Hierauf wird ein Schwarzdruck gemacht,
ein letzter Vergleich angestellt; man versucht etwa noch auffallende
Unrichtigkeiten nochmals richtigzustellen und gibt schlieflich zum
Andruck. Die Schwarzdrucke bewahre man zu spiiteren Vergleichen
immer gut auf. Die jetzt schon empfohlenen kleinen Nachschneide-
retuschen werden nur zum besseren Aussehen dieses farbigen Druckes
beitragen.

Nach dem Andruck beginnt die genauere Durcharbeitung der Repro-
duktion, wobei es sich eigentlich nur um eine Wiederholung des schon
geschilderten Vorganges handelt. Wo noch geitzt werden kann, tut
man das sofort; manches wird mit dem Nachschneiden allein besser
vervn]l!\ommnct. oder es wird, was in der Regel der Fall ist, beides
kombiniert werden miissen. Das Aufsuchen der Fehler wird jetzt be-
deutend erleichtert sein und es wird der zweite Andruck bei sorgfiltiger
Arbeit dem Original schon sehr dhnlich werden kinnen. Besitzt man
einmal Ubung, so wird man — mit dem Drucker Hand in Hand
arbeitend — noch wiithrend des Druckes Verbesserungen vornehmen
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kinnen. Das setzt freilich voraus, dal man sich iiber die Ausgiebigkeit
des vorgedruckten Orange, Griin oder Violett — iiber die Druckfolge
sprechen wir noch — sehr gut zu orientieren vermag; lingere Betiiti-
gung bringt das aber mit sich, und der erfahrene Operateur wird beim
Anblick des ersten Orangedruckes — Gelb und Rot — meist sofort
wissen, ob er vor dem Weiterdrucken der zweiten Farbe noch eine
partielle Verstiirkung oder Abschwiichung vornehmen mufl oder nicht.
Ebenso wird er in der dritten Farbe — meist Blau — nach dem ersten
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Abb. 50

Druck noch Nétiges éindern, was natiirlich am leichtesten geht, weil da
das Bild schon bunt vorliegt. Bei merkantiler Arbeit, die beim ersten
oder hichstens zweiten Andruck annehmbar sein soll, ist man zu
diesem Verfahren gezwungen.

Bei aullerordentlichen Anforderungen an die Giite der Reproduk-
tion bleibt nichts Besseres zu tun iibrig, als eben so oft anzudrucken,
bis die Grenze der Leistungsmoglichkeit erreicht ist. Ein erstklassiger
Farbendruck liBt sich nicht iiberhasten, sondern es mufl zu seiner
Herstellung Zeit gewiihrt werden. Wenn da der Atzer schon von vorn-
herein, um die Arbeit mit héchstens zweimaligem Andrucken fertigzu-
bringen, weitgehende Atzungen wagen mufl, so wird allerdings nur
seltén eine aullergewthnlich schone Arbeit erzielt.

Was nun die Schwarzplatte zum Vierfarbendruck betrifft, so gelingt
es dem Photographen selten, auf ihr das Blau und Rot vollstindig aus-
zuscheiden; eine der beiden Farben wird immer verhiltnismiBig
stiirker auf der Platte vertreten sein, wenn man direkt mit Raster auf-
nehmen mufl. Aber auch davon abgesehen findet man stets, dafl der
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mit den drei bunten Farben allein vorgedruckte Teildruck schon ein
recht ansprechendes Aussehen besitzen kann, das aber durch den Auf-
druck des Schwarz wieder vollkommen verdorben wird, trotzdem die
Schwarzplatte schon recht hell geiitzt wurde und man mit keinem vollen
Schwarz, sondern nur mit einem tiefen Grau druckte. Diese Wahr-
nehmung brachte seinerzeit Dr. Albert auf den Gedanken, die Schwarz-
platte in der Maschine so weil auszuiitzen, dafl nur das Schattengerippe
bleibt; diese Art hat sich gut bewiihrt. Die Abbildung 50 zeigt eine
solche in der Maschine geiitzte Konturplatte, die wirklich nur noch
das Atuhnung gebende Gerippe bildet. Die Sache lifit sich uhll;,uls
auch in der Schale bei entsprechend langer Atzdauer und bei stetigem
Pinseln befriedigend erreichen, wenn auch die verbleibenden Teile
weniger glatt bleiben, was aber bei der Geringfiigigkeit dieser Teile
nicht stért. Man étzt eben so lange ab, bis alle Lichter und Mittelténe
blau schimmern und punktlos flach werden, und gibt die Platte dann
dem Strichiitzer, der alles fortfallen ldBt, was beim Walzen zur Mittel-
fitzung nicht mehr Farbe faBt. Die jeweils schon im Negativ zu glasig
gekommene Farbe (Rot oder Blau und Griin) mufl dann freilich durch
Atzer oder Nachschneider entsprechend bearbeitet werden. Man mache
sich iiberhaupt zum Grundsatz, das Schwarz auf die nitigsten Bild-
teile zu beschriinken,

Bei mififarbigen und manchmal selbst bei rein, aber satt geférbten
Vorlagen ist die Arbeit qcl:wiu-t'igt,r. denn das® gesiittigte, wenn auch
sehr reine Rot, Blau und Griin erfordert beim Vierfarbendruck bei
richtiger Ful'bmmn\w_-.ndlmg oft eine gehorige Menge Schwarz, damit
das fertige Bild nicht diinn wirkt, was bei den relativ hellen roten und
blauen Druckfarben leicht eintreten kann. Es ist nicht miglich, ein
Schema zu geben, sondern man muf aus Erfahrung hier das jeweils
Richtige bestimmen. Reinfarbige Bildlichter, in denen die Fiarbung
ungetriibt zur Geltung kommen soll, werden natiirlich im Schwarz
und in der Ergiinzungsfarbe des betreffenden Lichtes immer heraus-
zunehmen sein, da beispielsweise ein rein griines Licht durch Schwarz
ebenso gedimpft wird wie durch Rot. Im allgemeinen soll man aber bei
stumpfen Gemilden das Ausiitzen des Schwarz nicht iibertreiben, da
sonst das Grau zu stark reduziert wird ungd wir durch eine zu schwache
Schwarzplatte wieder gesittigtere Buntfarben zu nehmen gendtigt
wiiren, was alle Vorteile des Vierfarbendruckes hinfillig machen wiirde,
worauf wir noch eingehend zuriickkommen.

Ist an undefinierbaren Farben nur irgendeine Neigung zu einer
reinen Farbe zu unterscheiden, so ist diese auch in der Reproduktion
von vornherein zur vorherrschenden zu machen, indem man die Sache
an den Schwarzdrucken gut abwiigt; wir werden auf diese Weise am
chesten zum Ziele kommen und am leichtesten weitere Anderungen
des undefinierbaren Tones herbeifithren konnen.

Beziiglich der Entfernung einzelner Farben in reinfarbigen Bild-
stellen ist dem frither schon Erwiithnten noch hinzuzufiigen, daf} die
vielfach vorherrschende Meinung, die Sache sei sehr einfach, irrig ist
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und nur bei sehr grellen Originalen zutrifft; hingegen kompliziert sich
diese Arbeit bei gedidmpften Bildern auBerordentlich, und man kann
oft nicht einmal wagen, die scheinbar rein weilen Stellen in einigen
Farben zu entfernen, weil das leicht lochéihnlich wirkt. Eine Farbe muf}
bei Gemiilden selbst in den weillesten Stellen belassen werden, weil das
Licht sonst immer kahl aussieht., Durch den Kontrast aber wirken sehr
hitufig auch solche Stellen weil oder mindestens sehr licht, die mit
feinsten Punkten aller Platten bedeckt sind, wenn nur die Umgebung
dunkel ist. Zur Vorsicht beim Herausnehmen einzelner Stellen mahnt
auch der Umstand, dal dadurch im Innern der Zeichnung viele Kanten
entstehen. Derartig eingerandete Lichter kénnen schlimm aussehen;
sie sind dann den dumpferen, mit feinsten Punkten einiger Farben
bedeckten Lichtern gewil nicht vorzuziehen. Man darf durch diese
Riicksichten natiirlich nicht iibervorsichtig werden, sich nicht zum
Grundsatz machen, in simthchen Ténen alle Farben zu belassen; denn
dieser Grundsatz — den man frither mit dem Dreifarbendruck ver-
binden zu miissen glaubte — ist ein durchaus unrichtiger. Am heikel-
sten ist diese Frage bei reinen Fleischtonen, in welchen Blau und
Schwarz sehr schmutzig wirken; eine Farbe mufl da entfernt werden, es
ist aber grofite Vorsicht in der Formgebung des Auszutilgenden nétig,
weil gerade da jede hart druckende Kante sehr stort. Fleisch wird
immer besser durch Blau als mit Schwarz abschattiert.

Reines Schwarz wiire bei Dreifarbendruck eigentlich nur durch den
Ubereinanderdruck voller Druckfarben (ohne Raster) zu erzielen; durch
den Gegensatz wird es aber schon erzeugt, wenn sehr dunkle Raster-
flichen — mitfeinstenweillen Punkten — {ibereinander kommen. Manist
daher nur verhiltnismiBig selten genétigt, Schwiirzen vor dem Aniitzen
auf den Kopien voll auszudecken, und man wird es iiberhaupt nur tun
kénnen, wenn das betreffende schwarze Feld scharf begrenzt ist, wie
bei Ornamenten usw. Dasselbe gilt fiir das volle Ausdecken ganz
gesiittigter bunter Farben; sehr tiefe Téne mit feinsten weiflen Punkten
geniigen da in der Regel; im Falle der No twendigkeit kann man schliel3-
lich auch diese feinen Offnungen der Druckflache noch zupolieren, was
immer leichter gehtals das gleichmiifigeAufhelleneiner vollen Fliiche (mit
Kornroulette), falls sich spiiter der volle Ton doch als zu dunkel erweist.

Durch die spezifische Helligkeit des Gelb lit man sich leicht zu der
Annahme verleiten, dafl diese Farbe in den Schatten nicht besonders
gesiittigt zu sein braucht. Beim Dreifarbendruck ist diese Voraus-
setzung stets irrig; aber auch der Vierfarbendruck wirkt diinn und
grau, wenn dem Schatten (besonders im Vordergrund) nicht ein krif-
tiges Gelb unterliegt. Ein kraftvoller Vordergrund wird fast stets durch
reichliches Gelb in allen Schattenfarben charakterisiert sein, wogegen
die Farben der Ferne wenig Gelb, aber viel Blau enthalten. Gelb ist
also ein wichtiger Faktor zur Erzielung der Farbenperspektive und zur
Erreichung der Bildkraft.

Durch die Helligkeit des Gelb darf man sich weiter nicht zu dem
Glauben verleiten lassen, dafl im Gelbdruck nicht mehr sichtbare
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Punkte reines Blau oder Violett auch nicht mehr beeintrichtigen
kénnten. Hier stéren oft die spitzesten Gelbpunkte, und geschicktes
giinzliches Entfernen des Gelb mit energischem Stichelschnitt kann
Wunder an Reinfarbigkeit und Effekt bewirken, was viel schneller geht
und ausgiebiger wirkt als alle Atzerei. Die dabei r'mtrctcndc Zerstorung
des Rasters schadet hier gar nicht, wie man gich iiberhaupt im Gelb
viel kithnere Experimente cl]ﬂu])ul darf als in den anderen Farben.
Die technische Behandlung der Gelbplatte ist daher so recht das Feld
zu Versuchen fiir den Anfinger, die er freilich bei den anderen Farb-
platten viel vorsichtiger verwerten muf.

Die meisten Schwierigkeiten macht in der Regel das Rot, weil das
Ausschalten und Detaillieren blaugriiner Tone bei der Rasterfarben-
photographie am wenigsten gelingt und vom Atzer besorgt werden
muf}, ohne die Formenrichtigkeit zu beeintrichtigen. Ferner macht die
grofle Ausgiebigkeit der roten Druckfarbe manche Sorge; noch so spitz
geitzte Punkte drucken oft noch zu stark, und wenn sie nicht ganz
entfernt werden kinnen, so hilft auch hier nur Uberschneiden mit dem
Stichel, das aber sehr vorsich tig geiibt sein will. Die frither verbreitete
Rotstichigkeit der Farbenbuchdrucke ist zum grofiten Teil auf diese
Ausgiebigkeit der Rotfarbe zuriickzufiihren.

Neben dem Griin und Dunkelblau aller Art gilt die Aufmerksam-
keit des Atzers bei der Rotplatte hauptsiichlich dem BlaBblau, das
besonders in grifleren Flichen (Himmel) nur selten Rot vertragen wird.
Kleinere Details dieser Firbungen sind wieder mit dem Stichel ge-
schickt herauszuholen, und man kann anders die Reinfarbigkeit und
Brillanz griiner und hellblauer Hochlichter nicht erreichen.

Die Blauplatte, die in den meisten Fillen die hauptsichlichste
Zeichnung gibt, mull mit der groften Korrektheit behandelt werden
und darf in dieser Hinsicht hinter Schwarzautos nicht zuriickstehen.
Technisch sind niimlich letztere in der Regel viel schwieriger zu behan-
deln als Farbenautos, woriiber sich der Farbeniitzer klar sein muli.
Bei Farbendrucken werden gar manche Fehler einer Platte durch eine
andre Farbe verdeckt. Erleichtert wird aber die Bearbeitung der Blau-
platte durch die Moglichkeit guter Far ‘benausschaltung bei der Auf-
nahme, die auch nie \'L’I‘l’ldchldbblgt werden darf. Eine bessere Neu-
.nlfnahme macht sich im Zweifelsfalle meist reichlich bezahlt., Auf
tingriffe mit dem Stichel darf man sich wenig verlassen, und wo sie
vorgenommen werden, da miissen sie formsicher sitzen.

Die Farbenwerte zu beurteilen und zu beeinflussen ist beim Blau
aber auch leichter als bei den iibrigen Farben. Nicht nur wegen der
besseren Ausschaltung des Gelb, Orange, Rot usw., sondern auch weil
es leichter ist, die an sich dunkle Farbe richtig einzuschiétzen sowie von
der Punktgmﬁc auf den Tonwert im ganzen zu schlieflen, welche Ein-
schiittzung den Farbenitzer erst vollwertig macht. Das lwrrL natiirlich
dem Chromolithographen ganz b{‘bnlldf‘l‘w weil er von seiner alten
Arbeit her gewohnt ist, seine Dreiviertel- und Halbtione, Dreiachtel-
und Viertelténe gut auszuwerten.
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Es wird beim Vierfarbendruck bei manchen Ténen zwei Wege geben,
um annihernd dasselbe Ergebnis zu erzielen; besonders bei grauen
Nuancierungen ist das der Fall. Man wird da wiihlen, ob man das Grau
schon mit den drei ersten Farben ziemlich erreichen will und das
Schwarz nur zart dariiberlegt oder ob man es hauptsiichlich mit der
Schwarzplatte bringen juind die bunten Farben nur als Verbindungs-
ton darunter lassen will. Das erstere gibt zartere graue Tone, ist ein-
facher und gestattet mehr Nuancierungen des Grau; wohingegen das
letztere Verfahren fiir sc hwere, (lnnl\(-](rrnw Téne geeignet ist. Auch
zur Verminderung oder Vermehrung der Tonstirke wird man beim
Vierfarbendruck héufig im Zweifel sein, ob man die Aufhellung oder
Verdunkelung in den Farben oder im Schwarz vornehmen soll. Ist die
Nuance an sich richtig, so wird eine Veriinderung des Schwarz wohl der
kiirzeste Weg sein. Ist jedoch auch die I\lld]ll]t‘l‘ll]lg falsch, so ist es
selbstverstindlich, dali auch eine bunte Farbe gedndert werden mub,
weil man durch Anderungen im Schwarz wohl hellere oder dunklere
Téne erzielen, nie aber die farbige Nuance éindern kann.

Es ist daher durchaus nicht einerlei, ob man ein Grau, Braun usw.
mit Schwarz oder Blau diampft bzw. durch Aufitzen einer dieser Far-
ben heller macht. Die Dimpfung mit Blau wird z. B. ein Braun etwas
dunkler, aber auch grauer machen; das Aufhellen des Blau wiirde
da;:t,;\t,n nicht nur ein helleres, sondern auch ein ritlicheres Aussehen
des Braun mit sich bringen. llume"(,n wird die Anderung im Schwarz
das Braun in der Fnrinlng stets unverindert zeigen und nur seine Tiefe
beeinflussen. Aus dem gleichen Grunde mub jede Anderung der bunten
Farben die grauen Téne in Mitleidenschaft ziehen, trotzdem das ge-
rasterte Schwarz allein auch schon ein Grau gibt.

Daf bei jedem Andruck eine Skala zu fertigen ist, versteht sich von
selbst. Wichtig ist aber auch die Verwertung der Schwarzdrut‘fne beson-
ders bei Gelb, denn der gelbe Druck ist schwer zu beurteilen. Regel soll
sein: man gehL kein Gelb zum Buntdruck, ehe man die Platte nach
einem Schwarzdruck nochmals durchgesehen und korrigiert hat, Das
Schwarz iitze man erst, wenn der dreifarbige Vordruck gut ist; denn es
ist fast immer leichter, diese eine Platte nach den drei anderen zu for-
men als umgekehrt; und nur bei iiberwiegend grau-schwarzen Bildern
wird man umgekehrt gut fahren und dann wohl auch das Schwarz
zuerst drucken.

Erwithnt soll aber gleich werden, daf} es beimVierfarbendruck nur
seltenangeht, graue T'oneoder schwarzgefirbte Objekte nur mit derschwar-
zen Platte allein wiederzugeben, auller wenn es sich um geringfiigige
Details in weillen Gegenstinden handelt. Das Weill des Papieres wird
nimlich so sehr aus dem Schwarz herausleuchten, dafi es dem betreffen-
den Grau immer ein kahles, unvollkommenes Aussehen geben mufl. Das
wird sofort anders, wenn wir unter das Schwarz den aus den drei Farben
zZusa mmen;,eaetzl.eu grauen Ton legen; dieser fiillt die weiflen Zwischen-

riiume des Rasters der Schwarzplatte aus und verleiht dem Grau ein ge-
schlossenes Aussehen, bringt Siittigung und gibt dem Licht Leuchtkraft.
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Vierfarbendrucke weisen manchmal ein stérendes Moiré auf, das
jedoch im Laufe der Atzung mit dem Feinerwerden der H(latvrpunl\tm
gemindert wird oder ganz verschwindet. Bestimmte graue und grau-
braune Tone sind aber im Vierfarbendruck nie ganz ohne Bandmoiré
zu erreichen, das sich aber nur in gréfleren Flichen zeigt. Es sind rot-
lich und gelblich graubraune Téne, die von dieser Erscheinung immer
wieder betroffen sind, die von den drei Dunkelfarben ]](‘l‘\'lll"('l‘llf!‘ll
wird. Sie 1st nur durch Staubkérnung des Schwarz zu beheben oder
dadurch, dafl man den betreffenden Bildteil iiberwiegend mit den drei
Buntfarben allein fertigstellt, das Schwarz also dort ganz spitz étzt;
im Gelb ist der Fehler nicht begriindet, wie ich durch Versuche er-
mittelt habe. Er tritt nur auf, wenn alle drei dunklen Farben anniihernd
gleichgrofle Punkte aufweisen, die gerade auseinanderzubrechen be-
ginnen. Das feine Schnurmoiré, das sich bei der iiblichen Vierfarben-

asterstellung — Schwarz diagonal, Gelb vertikal, Rot und Blau im
Winkel von 159 bzw. 300 gedreht — in Fleischtonen und im blassen
Griin manchmal zeigt, verschwindet sofort, wenn man Rot bzw. Blau
diagonal stellt, also mit dem Schwarz wechselt.

Die Rethenfolge, in der die Platten geiitzt werden, ist ziemlich neben-
sichlich. In der Regel wird man sie der Reihenfolge des Druckes
anpassen, damit nach der Atzung der ersten Platte gleich mit dem
Druck begonnen werden kann, Kann diese Riicksicht wegbleiben (beim
citochromen Andruck), so nehme man im Anfang die schwierigste Ar-
beit vor und belasse die einfachst zu behandelnde Farbe — meist das
weniger Korrektheit erfordernde Gelb — zum SchluBl, wo sich Arbeits-
miidigkeit geltend machen kénnte.

Besondere Riicksichtenerfordert die farbige Reprodulkition nach N atur-
gegenstinden,plastischenObjektenusw.,diedirektaufgenommenwerden.
Dasstelltanden Farbeniitzer hihere Anforderungen, denn hier muB eine
malerische Auffassungwalten, wenndie Darste l]ung nicht flach und lnng_,-
weilig wirken soll. Wie der Md]u auf seinem Bilde die Natur kopiert
so muf} jetzt der Atzer die Gegenstiinde mit allen ihren Reflexen und in
allen Schattierungen farbig sehen und festhalten kénnen, wobei ihn frei-
lich die Photographie ganz wesentlich unterstiitzt. Nicht nur die eigene
Farbe des Gegenstandes mul} durch die Atzung zur Geltung kommen,
nicht nur Licht und Schatten, sondern auch die Einwirkung der einzel-
nen Farben aufeinander und der Einflufl der Umgebung, was sich i
Reflexen duflert, die mit der Eigenfarbe des Objektes oft ganz sonderbar
in Gegensatz geraten. Denn Stimmungen und Reflexe machen erst das
Malerische im Bild; daher muB sie der Atzer in der Reproduktion zur
Geltung bringen, er mufl den Reichtum an Farbe, der im Objekt liegt
und dessen ‘whnnhf‘ll ausmacht, ausfindig machen und fLsﬂmlth
konnen. Das Atzen nach Naturobjekten ist daher schwieriger als nach
gemalten Vorlagen, bei denen der Maler alle angefithrten Riicksichten
auf sich genommen hat. Zeichnerisches und hauptsichlich koloristisches
Talent ist hier noch viel mehr als beim gewdhnlichen Farbeniitzen
eine unerlifiliche Grundbedingung zufriedenstellender Erfolge.

Reproduktionstechnik 2 12
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Hier haben ibrigens die Farbenrasterplatten Wandel geschaffen.
Sie hrlngcn das \a’rur‘nb_]e]{t mit allen Einfliissen seiner Umgebung,
sie geben eine Landschaft, einen Gegenstand oder ein in der Galerie
hingendes grofies und kostbares Meisterwerk gut wieder und ermég-
lichen ein ruhiges und genaues Reproduzieren. Noch besser geht das
mit Dr. Traubes Upachromie, weil ihre Farben keine Kérnung aufweisen,
wie dies z. B. bei den Stiirkekiornchen der Autochromplatten der Fall
ist. Auch sind die Uvachromien bedeutend weniger dicht und erleich-
tern auch dadurch das Durchbelichten, das bei den Lumiéreplatten oft
sehr schwierig ist. Der Atzer wird sich zum deutlichen Sichtbarmachen
dieser Transparentbilder einen auf den Tisch stellbaren, schriigen Rah-
men bauen miissen, auf dem ein Schirm das Obcrlwht fernhalt und
durch den das Licht eines ebenliegenden Spiegels fiillt, der die auf dem
Rahmen stehende bunte Platte durchlichtet. Im tibrigen wird gearbei-
tet wie nach einer gemalten Vorlage. Da sich in den groflen Stadten
wohl iiberall Photographen mit diesem Sondergebiet bt.fahsen so wird
es auch iiberall méglich sein, von jedem gewiinschten bcgcnstand eine
Uvachrom- oder Autnchmm-:\ufnahmc zur Reproduktion zu erhalten.
Die Durchlichtungsmiglichkeit ist ja durch die Diapositiv-Aufnahme-
Vorrichtungen in jeder griofieren chemigraphischen Anstalt bereits
gegeben, so daBl die Reproduktion iiberall moglich ist.

Die Erorterungen iiber das Atzen abschliefend, bliebe jetzt noch
zu untersuchen, wieweit die Atzung getrieben werden darf, ohne ein
giinstiges Endresultat zu gefiihrden. Man ist bei den Mingeln des
photographischen Verfahrens, besonders aber der direkt hinter dem
Raster hergestellten Aufnahmen, sehr hiéufig gezwungen, férmliche
Gewaltiitzungen vorzunehmen, um die Platte in der gewiinschten
Weise zu éindern. Dadurch wird die Vermeidung von eingedeckten
Hiirten erschwert, und die Arbeit fillt auch leicht rauh aus, wenn man
in einem Zuge fortitzt. In solchen Fillen ist es empfehlenswert, die
Platte zwei- oder dreimal zu reinigen, die Atzung also in Teilen vor-
zunehmen; dadurch wird die Gldtte besser geswahrt. Wo es aber trotzdem
ersichtlich wird, da Rauhigkeit beim Atzen nicht hintanzuhalten ist,
da besorge man das Aufhellen lieber mit dem Stichel durch Stofien oder
Reifen. Ist beispielsweise eine unruhige Fliche, in der sich neben
offenen viele geschlossene Rasterstellen eingestreut finden, noch zu
dunkel, so wiirde sie durch weiteres Atzen noch unruhiger werden, Da
mufB man also durch Nachschneiden weiterhelfen und diese Unruhe zu
beheben versuchen. Wenn sich ferner erweist, dal an der Reproduktion
nur Kleinig]\eilen fehlen, so werden solche ebenfalls mit Vorteil vom
Nachschneider emgctraﬂul der nur die betreffenden Stellen bearbeitet,
wohingegen der Atzer neben der neuerlichen Arbeit des Einwalzens und
Anschmelzens noch zeitraubende Abdeckungen vornehmen muf}, um
die aufzuhellenden Stellen auszusparen. Mull aber irgendwo eine Farbe
verstirkt werden, so kann iiberhaupt nur ein Mittel des Nachschneiders
zur Anwendung gelnngen das Polieren, das iibrigens jeder Farbitzer
beherrschen mufl. Solange es also geht, arbeite man mit der Atzung,
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denn durch sie wird die Musterung des Rasters nicht geiindert, ruhige
Wirkung erzielt und die Glitte gewahrt, wenn nicht die soeben er-
withnten Gewaltiitzungen nitig waren. In diesem letzteren Falle aber
oder wo es wirtschaftlicher ist, da greife man zum Nachschneiden.
Jedenfalls hiite man sich vor allzuvielem Nachschneiden beim Fertig-
machen. Die gediegensten Farbendrucke entstehen durch weit tiber-
wiegendes Atzen. Unsere Beilage ,,SchloB Chillon am Genfer See zeigt
dazu und zum folgenden deltd recht deutlich, was man sich z. B.
bei Gelb alles mit dem Stichel erlauben darf. Dagegen ist das Rot schon
viel empfindlicher fiir solche Eingriffe; beim Blau wirkt die Stichel-
arbeit, besonders aber das Uberschneiden, fast immer stérend, was
man an unseren Schwarzdrucken auf der Beilage deutlich sieht.

Aus dem Vorhergehenden ergibt sich, dafl
der Farbendtzer auch das Nachschneiden be-
herrschen soll, weil er nur dann sicher entscheiden kann, mit welcher
Operation er schneller zum Ziele kommt und giinstigere Ergebnisse
erzielt. Dem Farbeniitzer kann also im allgemeinen nur die griindliche
irlernung des Nachschneidens empfohlen werden; wir verweisen in
dieser Beziehung auf Abschnitt VI, den wir nur durch einige, speziell
das Fertigmachen von Farbenplatten betreffende Winke erginzen
wollen. So muf} z. B. beim Durchziehen, das beim Fertigmachen oft
gut dient, der Richtung des Ziehens an den gleichen Stellen ver-
schiedener Platten die grofite Aufmerksamkeit gewidmet werden,
damit die entstehenden Linien sich richtig kreuzen und nicht ein
storendes Muster bilden; die Linien miissen sich im dreifarbigen Druck
unter Winkeln von 60 Grad schneiden, andernfalls sie (bei Schnitt-
winkeln von 30 Grad) das sogenannte ,,Schniirlmoiré* hervorrufen.
Ist die Rasterstellung immer die gleiche, und zwar fiir Blau diagonal,
fiir Rot von der bcul\n,t,hl en um 15 Grad nach rechts, fir Gelb
von der Senkrechten um 15 Grad nach links geneigt, so kénnen
wir folgende Norm aufstellen: Wir reifen das Blau von links oben
nach rechts unten durch, das Rot in der anniihernd senkrechten
Richtung — also unten etwas nach links abweichend —, das Gelb
in der annéihernd waagrechten Richtung, daher nach rechts etwas
ansteigend. Die auf diese Weise entsteheriden Linien schneiden sich
alle unter Winkeln von je 60 Grad und geben gleichmiifliges feines
Korn. Beim Vierfarbendruck — wo das Gelb horizontal-vertikal liegt —
ist ebenso darauf zu achten, dall immer so durchgestollen oder
-gezogen wird, daf} stets der grifere von den zwei moglichen Winkeln
entsteht. Schniirlmoiré entsteht beim Farbendruck iibrigens auch,
wenn iiber die ungestirte Kreuzlage der einen Farbe gerissene Linien
der anderen Farbe zu liegen kommen oder umgekehrt Man wird be-
merken, dafl das Vermeiden unliechsamer Musterbildung beim Nach-
schneiden von Farbendrucken allein schon griéBite Aufmerksamkeit
des Operateurs erfordert und die Arbeit sehr erschwert. Das Uber-
schneiden beschrinke man méglichst auf verlaufende Riénder, zum

d) Vom Fertigmachen



180 DIE HERSTELLUNG VON FARBENDRUCKPLATTEN

Beseitigen harter Kanten und wende es auch da erst an, wenn die
Punkte schon sehr spitz geiitzt sind.

Beim Fertigmachen ist stets zu bedenken, was schon beim Atzen
hiufig aufge fallen sein wird und nie auller ac h t zu lassen ist, dafl Ver-
dunkelung und Aufhellung oft durch eine ganz negative Arbeit erreicht
wird, durch die Mehrung oder Minderung der Kontraste in der Nihe
der scheinbar falschen Stelle. Ein anscheinend zu dunkles Licht wirkt
oft hell genug, wenn die Umgegend verstirkt wird; ein schon zu hell
aussehender Ton wird tonig, wenn rundum aufge hellt werden kann.
Ein zu wenig gelbes Licht kann sich reichlich geniigend gelb erweisen,
wenn die darin liegenden roten und blauen Punkte spitzer werden usw.

Zu dem beim Farbenitzen so vielfach benédtigten Verstirken —
Polieren — ist nur weniges ergiinzend zu bemerken. s darf dabei durch-
aus kein scharrendes oder schleifendes Geriiusch horbar werden, weil das
aufl das Rauhwerden der Druckfliche deutet; es werden nimlich in die-
sem Falle Metallpartikelchen von der Fliche losgerissen und die Punkte
nicht breitgedriickt, wie es eigentlich geschehen miifite. Abschleifen
des Stahles mit Polierpapier, Einfetten der Platte mufl dann abhelfen.

Iis hat sich ferner als vorteilhaft erwiesen, wenn man beim Polieren
den Stahl nur wenig schriig iiber die Linien der Rasterfurchen bewegt.
Besonders bei Perlschnurformation der Rasterpunkte soll man tun-
lichst in der Richtung der geschniirlten Linien polieren, wenn man
glatte Wirkung erreichen will. Bei grofieren Flichen ist das ja auch
leicht angiingig, wohingegen die Sache bei kleineren Details nicht
immer durchfithrbar ist und man dort in der Richtung der einzu-
tragenden Zeichnung arbeiten muf}; bei kleineren Flichen ist das aber
auch weniger von Belang.

Sehr w:chllg ist die Form und die GroBe des Polierstahles. Kleine,
zu diinne oder kreisrunde Instrumente taugen schlecht und erschweren
besonders bei intensivem Polieren die gcfuh]\ olle Handhabung, weil
erstere bei der dazu notigen krampfhaften Haltung in die Hand ein-
schneiden, letztere aber “die angewendete Kraft formlich auf einen
Punkt ihrer kreisrunden Oberfliche konzentrieren. Man bleibe also
bei der in Abb. 39 ¢ dargestellten Form.

Was die Druck-
farben betrifft,
s0 kann eine Erdrterung derselben im Zusammenhang mit der Farben-
dtzung nicht umgangen werden. Wer Gelegenheit gehabt hat, in den
verschiedenen Reproduktionsanstalten und Druckereien die zur An-
wendung gelangenden Farben zy beobachten, dem wird es sicher auf-
fallen, daBl die unterschiedlichsten Farben fiic Dreifarbendruck ver-
wendet werden. Vom griinlichen bis zum Orangegelb, vom Zinnober
bis zum fast violetten Purpurrot, vom Pfaublau bis zum ultramarinen
Blaulack reicht die Skala der vorhandenen Fabrikate, und wer sie
recht bunt durcheinanderwiirfelt, der kann die sonderbarsten Ergeb-
nisse erzielen. Daneben kommt es hiufig vor, daBl fiir den Drei- und

¢) Die Farben fiir Drei- und Vierfarbendruck
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Vierfarbendruck die gleichen Farben verwendet werden. Zwar lifit
sich diese verschiedene Anwendung derselben Farben bei Rot und
Blau scheinbar ganz gut begriinden, da die Annahme naheliegend ist,
daBl ein sattes, tiefes, aber doch reines Rot oder Blau immer schon
vorhanden sein miisse und durch keinerlei Mischung erreicht werden
kinne; beispielsweise mache Zusatz von Schwarz eine solche Farbe
zwar tiefer, aber auch schmutziger. Das ist jedoch irrig, denn richtige
Nuancierung vorausgesetzt, wird aus relativ sehr hellen Grundfarben
immer ein tiefes und doch reines Rot und Blau erzielt werden kénnen.

Um uns einen Anhaltspunkt fiir die richtige Beschaffenheit der
Farben zu geben, wie sie sowohl fiir Drei- als auch fiir Vierfarben-
druck aussehen sollten, miissen wir vor allem die theoretisch rich-
tigen Farben festzustellen versuchen; denn diese Farben verbiirgen
immer den grifiten Nuancenreichtum, mit ihnen sind tatsichlich alle
Mischungen zu erzielen. Inseinem Buche ,,Die Dreifarbenphotographie®
hat A.¢. Hiibl ein recht einfaches Mittel zur Demonstration dieser
Farben angegeben, das von jedem Fachmann leicht beniitzt werden
kann. Drei Glastifelchen werden mit diinner Gelatinelésung (5 Teile
Gelatine in 100 Teilen warmen Wassers) iibergossen, welcher Uber-
guBl nach dem Erkalten erstarrt und vollkommen durchsichtig ist.
Legt man darauf diese Glidser in mit Anilinfarbstoffen gefirbte kalte
Wasserbiider, so nimmt die Gelatineschicht die Farbe des Wassers
an. Das auf diese Art priparierte Farbglas dient nach dem Trocknen
durch einfaches Auflegen auf weiBies Papier sehr gut zu Vergleichen
mit den zu withlenden Druckfarben. Fiir Gelb wird in dem Wasser
Naphtolgelb gelost, fiir Rot Erythrosin, fiir Blau Echtgriin, welche
Farbstoffe simtlich kiauflich und auBerordentlich ausgiebig sind, so
dall man mit geringen Mengen fiir eine groflere Anzahl von Proben
reicht. |Da die Farben nicht lichtbestiindig sind, miissen die Proben
im Dunkeln verwahrt oder dfters neu gcfcrtlgt werden. Die Farben
prisentieren sich als reines, von jedem Rotstich freies Gelb, als blau-
stichiges Rot und als grunhches Blau von der Nuancierung des be-
kannten Pfaublau; sie sind aullerordentlich intensiv und besitzen grofle
Leuchtkraft.

Fiir den Dreifarbendruck sind aber diese theoretisch richtigen
Farben aus mehrfachen Griinden absolut unverwendbar. Erstens fillt
hier die mangelnde Lichtechtheit ins Gewicht und zweitens und ganz
hauptsiichlich die Unméglichkeit, mit den drei Farben tiefe Schatten
oder gar befriedigendes Schwarz zu erzielen; als selbstverstindlich
ist nebenbei mit in Kauf zu nehmen, dafl man Druckfarben von einer
Brillanz, die unseren transparenten Proben entspricht, tiberhaupt
nicht herstellen kann, weil den dazu verwendeten Farbtrigern und
Bindemitteln die Reinheit und Glasklarheit der Gelatine fehlt. Ganz
besonders aber ist es die Lr{,,anaun;,, zu Schwarz, die in der weit iiber-
wiegenden Zahl der Fille eine (Jrundlmdmg,ung annehmbar guten
Dreifarbendrucks ist, da andernfalls eine kraftvolle Reproduktion
nicht entstehen kann. In den Schatten und Schwirzen gesiittigte
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Drucke vermégen iiber manche anderen Fehler hinwegzuhelfen; dieser
Gesichtspunkt ist fiir den Dreifarbendruck ganz besonders maBgebend.
Wenn wir nunmehr zum Vierfarbendruck iibergehen, so miissen
wir vor allem feststellen, dafl uns hier beziiglich der Nuancierung
nichts hindern wiirde, die theoretisch richtigen Farben zu wiihlen;
denn die Tiefe der Reproduktion, das intensive Schwarz erfordert bei
den bunten Farben keine Beriicksichtigung, weil die Schwarzplatte
beim Vierfarbendruck fiir diese Teile der Reproduktionsaufgabe allein
aufzukommen vermag. Hier kommen nur die technischen Schwierig-
keiten der Farbenbereitung und vor allem die Lichtechtheit der ver-
wandten Farben in Betracht. Wir miissen daher zu etwas weniger
brillanten Druckfarben greifen, die aber immerhin gegeniiber den-
jenigen fiir Dreifarbendruck auflerordentlich brillant sein kinnen und
einen IFarbenreichtum der Drucke erméglichen, der die Farbenmannig-
faltigkeit des Dreifarbendruckes weit in den Schatten stellt. Unsere
Tafel I zeigt dem Leser in recht iiberzeugender Weise eine gute Farben-
-zusammenstellung, die an Hand des wohl kompetentesten Materials
— mnach den Vierfarbendruckfarben Dr. E. Alberts — gefertigt wurde.
Die dunklen Buntfarben Rot und Blau sind dabei verhiltnismiiBig
hell, so daf sie die eingangs schon erwiithnten Zweifel erregen kénnten.
Infolge ihrer starken Anniiherung an die theoretische Richtigkeit ist
man aber trotzdem in der Lage, durch geeignete Mischungsverh élt-
nisse — hier sind Tonverhiiltnisse im Druckstock gemeint, die der
Chromograph zu schaffen hat — sehr dunkles und dabei rein wirkendes
Rot und Blau zu erzielen. Uber die Schinheit des resultierenden Griin
braucht man weiter nichts zu erwiithnen, da es sich aus dem griinlichen
Blau von selbst erklirt; wenn aber trotz des letzteren auch ein sehr
schines Violett erzielt wird, so liegt das an der Blaustichigkeit des Rot,
das dem griinlichen Stich des Blau in dieser Mischung sehr gut ent-
gegenwirkt. Die relative Helligkeit der Farben bietet dabei den Vorteil,
dal} alle hellen Farbgemische eine bedeutende Fiille bewahren kénnen.
Das ist bei Rosa, Fleischtinen, blassem Blau, bliulichem Hellgriin
von gréfitem Wert, welche Téne mit den Dreifarbendruckfarben nie
die richtige Fiille erhalten und auflerdem einen grauenStich bekommen.
Sehr lehrreich ist die Gegeniiberstellung von Tafel IT mit den Farben
fiir Dreifarbendruck. Wir finden dort zwar die benétigte Tiefe und
Kraft, aber auch die dabei unvermeidliche Triibung aller Mischfarben.
Wenn beim Vierfarbendruck die Schwarzplatte mit Ausnahme der
reinsten Lichter iiber dem ganzen Farbendruck belassen wird, wie dies
bei Gemiildereproduktionen oft geschehen mull, dann entsprechen die
demonstrierten Farben in der Nuancierung allen Anforderungen und
entwickeln eine Leistungsfihigkeit, von der sich der Verfasser wiithrend
seiner Titigkeit bei Dr., Albert an zahllosen Beispielen iiberzeugen
konnte und fiir welche die Farbendrucke der Albertschen Anstalt
ein sprechender Beweis sind. Wird aber die Schwarzplatte bis auf die
tiefsten Schatten vollstéindig ausgeiitzt, so miissen die Farbplatten ent-
sprechend etwas kriiftiger gehalten werden.
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1. Gelb Fliche.
2., Rot Fliche
3. Blau Flache.
Gelb Halbton,
. Rol Halbton,
. Blau Halbton,
. Gelb Flache, Rot Flache.
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8. Gelb Flache, Rot Halbton,
Gelb Fliche, Blau Fliche,

g9,

1€

Farben fiir Vierfarbendruck

Gelb

18

. Gelb Flache, Rot Fliche, Blau Flache,

20, Gelb Fliche, Rot Fliche, Blau Halbton,
21, Gelb Flache, Rot Halbton, Blau Flache.
22, Gelb Fléche, Rot Halbton, Blau Halbton,
23. Gelb Halbton, Rot Flache, Blau Flache.
24, Gelb Halbton, Rot Flache, Blau Halblon
25, Gelb Halbton, Rot Halbton, Blau Fliche.
26. Gelb Halbton,Rot Halbton,Blau Halbton.

. Gelb Flache, Blau Halbton,
. Rot Flache, Blau Flache.

. Rot Flache, Blau Halbton

. Gelb Halbton, Rot Fliche,

. Gelb Halbton, Blau Fliche
. Gelb Halbton, Blau Halbton,

17,

10542 - Rot 21636 - Blau 21640

Gelb Halbton, Rot Halbton

Rot Halbton, Blau Flache,
Rot Halbton, Blau Halbton,
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Farben fiir Dreifarbendruck

. Gelb Flache, Rot Fliche 16, Gelb Halbton, Blau Halbton,
. Gelb Fléche, Rot Halbton, 17, Rot Halbton, Blau Flache.
. Gelb Flache, Blau Flacha, 18, Rot Halbton, Blau Halbton.

Gelb 4027 - Rot 2784 . Blau 1703
1. Gelb Flache, 10. Gelb Flache, Blau Halbton, *
2. Rot Flache. 11. Rot Flache, Blau Fliche,
3. Blau Flache. 12. Rot Flache, Blau Halbton.
4. Gelb Halbton, 13, Gelb Halbton, Rot Fliche,
5. Rol Halbton. 14, Gelb Halbton, Rot Halbton,
6, Blau Halbton, 15. Gelb Halbton, Blau Flache.
7
8
[*]

19, Gelb Flche, Rot Fliche, Blau Fliche.

20. Galb Fliche, Rot Fliche, Blau Halbton.
21, Gelb Flache, Rot Halbton, Blau Flache.
22, Gelb Flache, Rot Halbton, Blau Halbton,
. Gelb Halbton, Rot Flache, Blau Flache.
24, Gelb Halbton, Rot Flache, Blau Halbton
25, Gelb Halbton, Rot Halbton, Blau Flache.
26, Gelb Halbton, Rot Halbton,Blau Halbton.

KAST & EHINGER 6.m.8.H., bDRUCKFARBENFABRIKEN, STUTTGART
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Was das Schwarz fiir den Vierfarbendruck anlangt, so ist zu er-
withnen, daf es sich hier eigentlich um ein Dunkelgrau handeln soll.
Die in den schwarzen Stellen von den drei bunten Farben ohnehin
schon gegebene dunkle Unterlage macht das matte graue Schwarz
schon ganz allein tief und glinzend genug, wie aus den bunten Skalen
unserer Tafel II1 hervorgeht; das letzte Feldchen zeigt uns das
Schwarz allein, das grauer ist als die daneben befindlichen iiber-
druckten Stellen; vollends bei solchen Farbendrucken, bei denen das
Schwarz zuerst gedruckt wird (Citochromien), wiithlt man dieses auch der
Theorie entsprechende matte Grau-Schwarz, das dann durch die iiber-
liegenden Farben in den tiefen Schatten voll schwarz und glinzend wird.

Bei sehr hohen Anforderungen an die Giite einer farbigen Reproduk-
tion und wenn der Kostenpunkt nicht in Frage kommt, wird man auch
bei richtiger Farbenwahl den Drei- und Vierfarbendrucken manchmal
Tonplatten beigeben miissen, deren Anfertigung allerdings hochent-
wickeltes Verstiindnis des Farbiitzers voraussetzt, Einleichter Chamois-
ton, der nur die Lichter und die kalten Farben als helle Raster-
stellen ausspart, wird z. B. oft erst den Tonwert hervorrufen, den ein
Bild aufweisen soll und der in dem Fehlen von jeglichem WeiB seinen
Grund hat. Reine Azur- und blasse Ultramarinténe, helles giftiges
Griin, geschlossenes, leuchtendes Rosa kénnen solche Tonplatten
erforderlich machen; der Photograph erreicht die nitigen Farbenaus-
ziige durch sehr kurz gehaltene Aufnahmen in der gleichen Raster-
stellung, wie sie die Hauptfarbe hat. Angiingig ist das natiirlich nur
bei besonderer Behandlung des Bildes im Auflagedruck. Guter Vier-
farbendruck mit richtigen Farben wird das aber meist entbehrlich
machen, da die blisseren roten und blauen Farben in den hellen
Tonen noch relativ grofie, den Grund fiilllende Punkte moglich machen.

In der Beigabe solcher blasser Farben, eines zweiten Rot oder Blau,
liegen die Vorziige des Raster-Farben-Offsetdruckes. Er zeigt dann
alle hellen Farben rein und voll und wird nur so mit dem Drei- und
Vierfarbenbuchdruck konkurrieren kénnen. Mit drei und vier Farben
allein vermag er das nicht, trotzdem sich die Lithographen der Farben-
dtzung fiir den Offsetdruck bedienen gelernt haben, indemsie die Farben-
ausziige auf diinnes Metall kopieren und genau so #itzen und beha ndeln,
wie das im Vorstehenden geschildert ist. Man nimmt dazu 0,6 bis 0,8 mm
starkes Zink und druckt nach der Atzung so oft an, bis sich mit Hilfe
der jetzt gegebenen Korrekturméglichkeiten ein bcfricdigender Andruck
ergibt. Dann erst werden die diinnen Platten direkt auf den Stein
umgedruckt, wie das in Band III dieses Werkes geschildert wird.
Dieses alte, frither viel angewendete, von Gerstenlauer und Reisacher
ersonnene Verfahren und die von der Chromolithographie iibernommene
Beigabe von Erginzungsplatten der oben erwithnten Art haben diesen
Teil des Offsetdruckes erst auf eine befriedigende Basis fiir schwierigere
Reproduktionen gestellt, die ihre weitere Vervollkommnung durch die
Retuschen an Rasternegativen und -diapositiven erhielt, die auch auf
der Basis der Farbeniitzung aufgebaut sind.
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i) Andrucken, Abstimmen und’, W& komumsnraun zur letxten,
mit dem Atzen in innigstem

Druckfolge fiir Farbendruck Zusammenhang ‘stehenden Ar-

beit, dem Andrucken. Die technische Seite dieser Arbeit wurde im
vorigen Abschnitt besprochen; denn zugerichtet usw. wird genau so
wie beim Schwarzdruck; hier kommen jetzt nur verschiedene Riick-
sichten in Betracht, die auf die Beschaffenheit der Drucke usw. zu
nehmen sind.

Bei den Schwankungen, denen der Druck in der Handpresse unter-
worfen ist und die es vcrurs.u,hr'n dal} selten mehrere ganz gleiche
Drucke erzielt werden, ist es oft ‘?L]]\\ILI‘I{:, ausfindig zu mdcllen wo der
Atzer noch Hand anlcgul mull, um die Reproduktion zu vcrvnl]—
kommnen. Es ist daher sehr wu'lvull, dall Atzer und Drucker sich
dariiber verstindigen. Wird man beim ersten Andruck noch mit
Atzung und Nachschneidearbeit allein eine Verbesserung des Farben-
druckes vornehmen kiénnen, so wird man spiéter schon mit der ver-
dinderlichen Stiirke des Druckes rechnen miissen; denn je richtiger die
Platten werden, desto mehr zeigt sich jede Anderung der Zurichtung,
Druckstirke, l'f\rbmcnge usw. Sichere Atzung ist aber abhingig von
sich gleic ‘hbleibendem Druck, wenn nicht voraus schon mit einer
heziiglichen Anderung gerechnet wird. Man muBl daherim Vereinmitdem
Drucker immer erwiigen, ob nicht der jeweils zur Beurteilung vor-
liegende Andruck in der einen oder der anderen Farbe zu stark oder
zu schwach ist und ob der Drucker durch eine geringe Veriinderung
der Farbmenge, Druckspannung oder Zurichtung die Fehler besser
beheben kann als der Atzer. Selbstverstiindlich darf dieser Meinungs-
austausch nicht zu Kunstgriffen fithren, die man beim Auflagedruck
spiter nicht ausfithren kann.

Strittig ist es, ob es sich empfiehlt, bei jedem Zwischendruck eine
griflere Anzahl von Drucken anzufertigen oder nur wenige. Das erstere
hat wohl den Vorzug, dafi man die Drucke in ihrer Beschaffenheit
verdndern kann, hat aber den Nachteil, dal man dann oft nicht weif3,
wie unter einer grifferen Anzahl der beste Druck zustande gekommen
ist. Hingegen wird man bei wenigen Drucken von dem ansprechendsten
klarer im Gedéchtnis behalten, auf welche Weise er zustande gekommen
ist und sich beim niichsten Zwischendruck danach richten kénnen;
es sichert iibrigens auch ein ganz guter Druck nicht das Gelingen eines
niichsten, weil es kaum mdiglich ist, einen Gradmesser fiir die nitige
Farbmenge, die Dauer des Auftragens, fiir die Druckspannung usw.
zu finden.

Die Zurichtung zum Zweck der Probedrucke soll auf das Mindest-
mafl beschrinkt werden, weil man nur dann sicher beurteilen kann,
was durch die Atzung noch zu éndern ist. Ein Unding wiire es natiir-
lich, zu verlangen gute Klischees miiiten auch ohne Zurichtung gut
druckf‘thlg sein; ganz lift sich dies schon deshalb nicht ersparen, weil
selbst die feinst geiitzten Punkte grob aussehen miissen, wenn sie ins
Papier gequetscht sind, was bei den Spitzen unbedingt eintreten mulf,
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wenn an diesen Stellen die Drucl\b]mnnung nicht gt.rm{_}tr ist als in
den vollen Ténen. Immerhin ist aber das quantitative Erfordernis
der Zurichtung ein M.tlﬁst.ll) fiir die Giite der Atzung.

Bei dem schwi u*rl;J:n Thema des Abstimmens “der Shalendrucke
geht es uns genau so wie dem Photographen mit dem Aufstellen von
Regeln fiir die Belichtung. Gerade diese wichtigsten Dinge sind reine
Erfahrungs- und Empfindungssache, die durch irgendwelche Hilfs-
mittel nicht erleichtert werden kann. So wird es bei starken Verkleine-
rungen auffallen, dall mit Hilfe durchlochter Papiere isolierte Farbstellen
in Original und Verkleinerung ganz gleichwertig aussehen und daf}
trotzdem der Gesamteindruck auf der verkleinerten Reproduktion
ein viel zu dunkler ist. Das ist eine Folge von der Zusammendringung
derselben Farben auf den bedeutend kleineren Raum, wodurch eine
dunklere Gesamtwirkung hervorgebracht wird. In einer Verkleinerung
werden also alle Téne fiir sich etwas heller sein miissen, wenn im ganzen
der Originaleindruck erzielt werden soll. Man wird aus dem gleichen
Grunde auf die Wiedergabe kleinlicher Details verzichten miissen, da
auch deren Zusammendringung die Farben verdunkelt; man lenke den
Blick aufs Ganze, ohne sich auf Nebensiichliches einzulassen. Einen
bei Verkleinerungen verdunkelnd wirkenden Umstand bildet z. B.
die genaue Wiedergabe der Pinseltechnik auf Olgemiilden, die alle
reinen Téne tritben kann, wenn sie durch die l)hntu;_.mphle zu auf-
dringlich wiedergegeben wurde; das ist ja auch erklirlich, weil zu der
Hauptfarbe noch dle Schatten der Pinselstriche kommen, welche die
Farbe diimpfen. Das macht sich in der Verkleinerung noch stiirker
bemerkbar, und man muf} in diesem Falle die Strichstruktur in einer
dunklen Farbe (Blau und Schwarz) durch StoBen oder Reillen zu
mildern suchen.

Mit dem soeben Erwihnten im Zusammenhange steht die Er-
scheinung, dal} ein grofies Original, durch eine Sammellinse betrachtet,
merklich dumpfer aussieht. Dieses Hilfsmittel kann daher sehr leicht
zu Irrtiimern fithren, wenn man es zum Vergleich des Originals mit
einer verkleinerten Wiedergabe anwendet. Stimmt der Druck mit
dem Bilde in der Linse iiberein, so wird er gegeniiber dem Original
in Wirklichkeit noch immer zu dunkel sein.

Geniigen also diese Hilfsmittel nicht einmal zum Beurteilen der
ferticen Drucke, so sind dhnliche zum Beurteilen einer oder zweier
iibereinandergedruckter Farben noch unzulinglicher. Alle Tabellen,
welche die Zusammensetzung bestimmter Téne aus den Einzelfarben
zeigen sollen, das vcrglcuhondc Betrachten von Original und Druck
durch farbige Gliser und dhnliche Dinge helfen dem nicht, der sich
ohne sie nicht zu helfen weill. Wir werden iibrigens beim Druck noch
einige beziigliche Winke zu geben versuchen.

Wir \\nll(.n uns zuerst mit der Frage beschiftigen, in welcher
h’eth(’nfofge gedrucktwerden soll. Das ist fiir den Atzer ebenfalls wichtig,
weil er in dieser Reihenfolge auch itzen wird und dementsprechend
sich an die Beurteilung des zweifarbigen Druckes gewohnen mulf.
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Es ist durchaus nicht gleichgiiltig, in welcher Reihenfolge die drei
Farben gedruckt werden, und zwar wegen des sogenannten ,,Uber-
deckungsfehlers, Druckt man z. B. Rot iiber Gelb, so entsteht ein
ritlicheres, withrend Gelb iiber Rot gedruckt ein gelblicheres Orange
gibt. Die Erscheinung, dall die oben aufliegende Farbe stiirker wirkt,
heiBt man ,,Uberdeckungsfehler*. Er tritt bei lasierenden Farben
weniger auf als bei deckenden. Weil aber Gelb in der Regel die am
meisten deckende Druckfarbe ist — selbst lasierende Gelbfarben
decken etwas —, so ist der Druck dieser als erster Farbe beim Drei-
farbendruck wohl begriindet. Zum Schlufl gedruckt, wiirde es dem
Druck ein griinliches Aussehen geben und absolut keine Schwiirze
entstehen lassen; daher wird, um Kraft zu erzielen, das Blau zuletzt
gedruckt, weil es die lasierendste und dem Schwarz nichststehende
Farbe ist und der Uberdeckungsfehler deshalb am wenigsten stort.
Auch empfiehlt sich die Reihenfolge Gelb, Rot und Blaw schon deshalb,
weil das aus Rot iiber Gelb entstehende Rotorange das Blau besser
zu Schwarz ergiinzt als Gelborange, das wir bei Gelb {iber Rot erhalten.
Und auf die Erzielung des hier fehlenden Schwarz kommt es beim
Dreifarbendruck sehr an.

Wesentlich anders ist es beim Vierfarbendruck, wo infolge der
lasierenden Buntfarben und wegen des die Tiefen bringenden Schwarz
schon eine griofere Freiheit in der Druckfolge méglich ist. Dabei werden
auch die verschiedensten Reihenfolgen gebraucht, wenngleich die
Folge Gelb- Rot- Blau-Schwarz auch hier die iiblichste ist.

Die bekannte Erfahrung, dafl die roten Druckfarben am inten-
sivsten wirken und nur zu leicht aufdringlich bemerkbar werden,
sowie der Umstand, dafl die als zweite gedruckte rote Farbe in dieser
Hinsicht schwer zu beurteilen ist, machen es allerdings sehr wiinschens-
wert, das Rot als letzte, das Bild fertigmachende bunte Farbe zu
drucken, also in der Folge Gelb-Blau-Rot; wobei natiirlich jeder
Fehler der Rotplatte gleich beim ersten Druck in Erscheinung tritt und
behoben werden kann, ehe man weiterdruckt. Zwar haben auch die
meisten Rotfarben so viel Deckkraft, dal die Schatten durch das auf-
gedruckte Rot immer briunlich erscheinen; das schadet aber in der
Mehrzahl der Fille wenig, wenn in blaueren Dunkelténen das Rot
offener gedtzt wurde. Nur mufl man sich vor der Annahme hiiten, das
zuletzt gedruckte Schwarz wiirde den Rotstrich der Schatten fort-
nehmen; meist tritt das Gegenteil ein.

Bei beiden Druckfolgen ist das Gelb sowohl wegen seiner relativen
Helligkeit als auch deshalb, weil es als erstgedruckte Farbe ohne
Zusammenhang mit anderen Farben allein steht, am schwierigsten
zu beurteilen. Dabei darf man sich nie zu der Annahme verleiten lassen,
diese helle Farbe sei zur Erzielung von Kraft nicht sehr wesentlich.
Das trifft nicht einmal beim Vierfarbendruck zu, wo ein Schwarz ohne
kriiftige gelbe Unterlage in der Regel kraftlos oder ,,diinn* aussehen
wird. Beim Dreifarbendruck ist Tiefe ohne kriftiges Gelb iiberhaupt
nicht zu erzielen. Nach den farbenperspektivischen Grundsiitzen ist es
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selbstverstiindlich, dal alles Nahe im Bild sich durch immer griferen
Gelbgehalt charakterisiert, wohingegen die Ferne immer érmer an
Gelb und reicher an Blau wird. Der Ausdruck ,,blaue Ferne* ist eben
kein leeres Wortspiel. Wir wiederholen das wegen seiner Wichtigkeit
und ebenso, dall bei der Beurteilung des Gelb die Schwarzdrucke eine
grofle Rolle spielen miissen. Beim Gelbdruck ist auch sehr wichtig, da3
die Druckspannung nicht zu stark genommen wird und daB die Drucke
nicht zu lange l'egen, weil sie sonst verharzen, was die Ursache un-
erklirlicher Moir Erscheinungen und der Unméglichkeit werden kann,
die weiteren Farben glatt aufzubringen.

Die Beurteilung des Orangedruckes bei der Folge Gelb-Rot-Blau ist
schon etwas leichter, weil das Rot deutlich wahrnehmbare Abstufungen
gibt und in seinen Mischungen auch der Gelbanteil deutlich in
Erscheinung tritt. Die Bewertung des Rot ist am schwierigsten in den
grauen Ténen, und es bedarf reichlicher Ul)ung bis man diejenigen
gelblichfahlen Rosatine erkennt, die fiir ein bendtigtes Grau Vor-
ll(‘dln(_fu!l“‘ sind. Diese Nuancen sind es auch beim Griindruck der
Fn];_‘v Gelb-Blau-Rot, die dort ebenso schwer zu bewerten sind. Die
zweite Beilage der Firma Berger & Wirth, Leipzig, zeigt zweifarbige
Drucke zum Vergleich mit dem fertigen Bildchen der ersten Beilage
(bei 5.186). Man kann da sowohl den Orange- als auch den Griindruck
hinsichtlich verschiedenster Einzelténe priifen, wie sie beschaffen sein
miissen, um mit der dritten Farbe den fertigen Ton zu geben. Wir ver-
weisen wegen der Druckfolge auf die Texte der Beilage und betonen,
daB die Griinfolge nur fiir Vierfarbendruck deshalb in Frage kommt,
weil ein in dieser Folge gedruckter Dreifarbendruck durch das kriftige
Dreifarbenrot immer rotstichige Tiefen bekommen wiirde. Das Gelb
1st auf unserer Beilage iiber das Blau gedruckt, weil man das vor-
gedruckte Blau besser beurteilen kann; es ist aber selbstverstiindlich,
daBl man auch das Gelb zuerst drucken kann, wodurch der Griindruck
dann etwas bldulicher wird.

Diese Schwierigkeiten fithrten auch zu den Versuchen mit der
dritten moglichen Druckfolge, die rasch einen fertigen Druck liefert,
an dem die Richtigkeit aller Farben kontrolliert werden soll, némlich
der Druckfolge Schewarz- Rot- Blau- Gelb, die ,dem sngenallntcn cito-
chromen Druck Dr. Alberts zugrunde liegt. Dieser fand, dafi die schnelle
Verdruckbarkeit mehrerer Farben nach- und iibereinander zum grofien
Teil eine Frage der Druckfolge sei. Hohe Druckspannung erfordernde
— also relativ strenge — Farben sind auf feuchter Unterlage nicht
zum Abheben zu bringen, withrend weiche Farben sich auf feuchte
strenge Farben gut von der Druckform iibertragen lassen; beispiels-
weise wird man ein Schwarz nie sofort auf ein Gelb, wohl aber gegen-
teilig gut aufdrucken kénnen. Neben der l)rucl\ap.mmm;, ist es die
Dunkelheit der Farbe, die dabei die grofite Rolle spielt; helle Farben
lassen sich auf dunl\le rasch hintereinander drucken, nicht aber um-
gekehrt, Unter Beriicksichtigung dieser Bedingungen wurde die oben
erwihnte Druckfolge ermittelt, bei der das Schwarz zuerst gedruckt



188 DIE HERSTELLUNG VON FARBENDRUCKPLATTEN

wird, dann Rot, als dritte Farbe Blau und endlich das Gelb, das selbst-
redend eine Lackfarbe, also sehr transparent sein mub.

Wenn auch der citochrome Druck eigentlich fiir den Auflagedruck
in der Maschine gedacht war, so liBt er sich doch auch auf der Hand-
presse zur Anferticung von Probedrucken sehr gut anwenden; denn
die bei der Empfindlichkeit der Plattenherstellung fiir Drei- und Vier-
farbendruck sehr verstiindliche oftmalige Notwendigkeit des probe-
weisen Zusammendruckes wird meist nur deshalb so unangenehm
empfunden, weil bei jedem erneuten Probedruck infolge der zwischen-
zulegenden Trockenzeiten ein Zeitaufwand von zwei bis drei Tagen
erforderlich ist, was von dem Umfang der oft nur unerheblichenPlatten-
korrekturen ganz unabhiingig ist. M‘m sucht daher oft zum Schaden
der Reproduktion mit Andrucken zu sparen und quilt sich mit un-
gewissen Bemiihungen, wohingegen man ganz ruhig diese oder jene
Retusche vornehmen wiirde, wenn ein Zus immendruck schnell her-
gestellt und ein etwaiger Fehler daher rasch wieder berichtigt werden
‘kionnte. Mit zwei- oder dreimaligem Andruck lifit sich selbst von
erfahrensten Operateuren nur zufallsweise eine gute Reproduktion
erzielen, die wirklich alles bietet, was innerhalb der L eistungsmoglich-
keit des Drei- und Vierfarbendruckes liegt. Mit der Citochromie ist
man aber leicht imstande, einen vierfarbigen Probedruck innerhalb
zweier Stunden herzustellen, so dall es keine Rolle spielt, ob zwei
oder mehr Andrucke gefertigt werden. In der Anwendung dieses Ver-
fahrens lagen nicht zuletzt die Vorziige der Dr. Albertschen Farben-
drucke. Wer sich mit dem citochromen Andruck befaBt, mul} ent-
sprechend viele Steine und Walzen bereit haben und bei den Bunt-
farben nach jedem Druck die Platten waschen, weil daran immer
Spuren der vorgedruckten feuchten Farben haften bleiben. — Die
Farbgebung erfordert natiirlich infolgedessen viel Gefiihl, da stets
auf blanker Platte neu eingewalzt wird.

Diese Druckfolge ist aber nur beim Vierfarbendruck mioglich, wo-
gegen sie fiir den Dreifarbendruck nicht geeignet ist; denn sie gibt
kraftlose Bilder, weil infolge des fehlenden Schwarz keine neutrale,
sondern nur griinliche Schwiirze erreicht werden kann.

Die Frage, ob bei der Citochromie die Herstellung einer dem An-
druck gleichwertigen Auflage in der gewdhnlichen Schnellpresse
moglich ist, kann nach den Ergebnissen der Praxis voll bejaht werden.
Was in der Auflage nicht voll zur Geltung kommen kann, das ist
lediglich der das glatte Aussehen des Druckes begiinstigende intime
Schmelz der feucht ineinander geflossenen Farben; in jeder anderen
Beziehung aber kann die Auflage genau dem citochromen Andruck
entsprechen, so daf ein Hindernis fiir die Anwendung der Citochromie
zu Probedrucken nicht besteht.

Bei der heutigen Beschaffenheit der lasierenden Gelbfarben ist es
iibrigens auch gut miglich, Rot oder Blau zuerst zu drucken und dann
erst das (xelb Diese beiden Dunkelfarben sind natiirlich in ihrer
Wirksamkeit leichter zu beurteilen als das Gelb, das als zweite Farbe
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aufgedruckt auch besser zu bewerten ist. Dal} jede der besprochenen
Druckfolgen in gewissen Fiillen ihre Vorziige hat, mag auch daraus
hvl'\'m'gvhvn daB sie alle praktische J\nwvndunﬂ rlnlll;'ll' meistens
sind aber leider Atzer und Drucker auf die bereits ;_ruwulml.e Folge so
eingeschworen, dafl sie es nicht mit einer anderen versuchen. Sein
Heil nur in der Druckfolge zu suchen und vorauszusetzen, dall durch
Veriinderung dieser ein schlechter Farbendruck gerettet werden konne,
wiire natiirlich auch verkehrt; sie ist nur einer der kleinen Vorteile,
durch deren Zuhilfenahme sich der iiberlegende Techniker seine
Arbeit erleichtern kann.

Wie wir bereits erwithnt haben, 1st Firniszusatz zu allen bunten
Farben vorteilhaft, weil er die Glitte des Weuterdruckes begiinstigt.
Mit anderen Zusatzmitteln mufl man aber bei den erstgedruckten
Farben vorsichtig sein. Die dazu besonders beliebten und im Interesse
der raschen weiteren Verdruckbarkeit auch nitigen Trockenstoffe
(Sikkative) bestehen nimlich zum grofien Teil aus gelosten Harzen,
die sich bei lingerem Liegen mit den Fetten der fn]gt'udl'n IFarben
nicht mehr verbinden, so daB diese Farben nicht zum Stehen zu bringen
sind, sich verquetschen und abheben. Dem durch ungeniigendes
]lncl\ncn entstandenen, in regnerisch kiihlen Zeiten am hiufigsten
auftretenden Ubel des Nl(‘llldhh('l)l‘lh der Farbe von der Form kenn
man durch Abreiben mit Watte und Talkum oder pulverisierter
Magnesia meist abhelfen, wenn auch die Frische des Druckes darunter
leidet; bei verhiirteter, verharzter Oberfliche niitzt das aber selten.
Diese Verharzung wird auch sehr gefordert durch manche Glanzlacke,
die man schon aus diesem Grunde erst den letztgedruckten Farben
(meist Blau und Schwarz) beigibt; doch ist sparsamster Gebrauch
empfehlenswert, weil sonst ein geschmacklos gliinzendes Bild entstehen
kann, Bei feuchter Witterung ist zu beachten, dal} sie nicht nur das
Trocknen hindert, sondern (l.lﬂ sich das Papier auch leicht ausdehnt,
50 dafl man oft gendtigt ist, die Drucke vor dem Aufdruck der weiteren
Farbe durch leichtes Am\"it‘nn:u iiber einer heiflen Platte wieder
,.eingehen® zu lassen, was stets sehr gewagt ist. Man stapelt daher die
Drucke am besten leicht iibereinender und legt sie nur bei trockener
Luft dann auseinander, wenn sie besonders schnell trocknen sollen.
Hauptsache ist, dal man ein saugfihiges Papier l].:l, das dem Binde-
mittel der Farbe das iiberschiissige Fett entzieht, wie das die meisten
Kreidepapiere tun. Zu stark ge leimte und l:il.JndI'iLrt(' Kunstdruck-
papiere machen auch hier wie beim Schwarzdruck oft die griéften
Schwierigkeiten.

W dhrend der Herstellu ng der Andrucke gibt es nach Beendigung
der Zurichtung und nach dem ersten Druck tr(-wﬂhnlmh Korrekturen
vom Atzer ml('l' Nachschneider vorzunehmen, dl!‘ oft recht zeitraubend
sind. Man nehme sich aber die Zeit dazu, um zu vermeiden, dal}
allzuoft angedruckt werden mufl. Geht der Fortdruck weiter, so wird
es trotz aller Mithe nicht méglich sein, auf der Handpresse absolute
GleichmiiBigkeit der Drucke zu erzielen. Man tut daher zur Orientierung
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gut, die fertigen Drucke vor jedem Neuaufdruck zu sortieren und durch
Zeichen zu unterscheiden; z. B. G — = Gelb schwach, G4 = Gelb
stark usw., damit man am Ende ersehen kann, welche Kombination
die beste ist; es ist also nicht immer gesagt, dafl die UngleichmiiBig-
keit ein Ungliick ist.

Beim Vierfarbendruck kann man ibrigens vor dem zweiten An-
druck einige Drucke der Schwarzplatte herstellen, die Farben zur
leichteren Ubersicht zuerst in diese eindrucken und danach die Platten
nochmals korrigieren, ehe man endgiiltic aufs leere Papier oder aufs
Gelb oder Orang(‘ druckt. Bei iiberwiegend dunklen Vorlagen, bei
denen das Schwarz eine Hauptrolle spielt, empfiehlt sich der Voraus-
druck desselben schon beim ersten Andruck. Mindestens ein paar
Schwarzdrucke sollten gemacht werden, auf denen sich die bunten
Farben leichter abstimmen lassen, ehe sie rein gedruckt werden.

Wir beschlieBen diesen Abschnitt mit einer kurzen Betrachtung
iiber die Zuverldssighkeit der Skalendrucke, die man dem fertigenDrei-
oder Vierfarbendruck beigibt. Wir haben gesehen, daBl die meisten
mit der Anferticung von Probedrucken verbundenen Arbeiten, wie
z. B. die Farbgebung, das Einwalzen, die Druckspannung usw., rein
erfahrungs- und gefithlsmiflig ausgefithrt werden miissen. Infolge-
dessen ist eine maschinelle Gleichmifigkeit ausgeschlossen. Daher
kommt es auch, daBl von den Probedr ucken nur selten mehrere ganz
gleich sind. Will man also ehrlich sein, so mufl man zugeben, dall die
Skalen bei weitem nicht so zuverliissig sind, wie es manche Andrucker
behaupten, und es darf der Wert dieses Hilfsmittels fiir den Maschinen-
meister nicht iiberschiitzt werden. Das wichtigste an den Skalen liegt
in der Demonstration der Farbennuancen, die jeweilig verwendet
wurden; denn das gibt der Skalendruck trotz sonstiger Miingel immer
verliflicher als die Angabe der Fabrik und Nummer, aus der, bzw, unter
welcher die Farbe bezogen wurde. Die letztere Angabe ist unzuver-
lissig, weil die zeitlich verschieden hergestellten Fabrikate oft auch
abweichend nuanciert sind. Sind die Abweuhungen auch nur germg
so konnen sie bei den zahllosen Verbindungen, welche die wenigen
Farben hier eingehen miissen, doch stellenweise wesentliche An-
derungen verursachen.

Der Maschinenmeister wird wohl den fertigen Probedruck zum
Muster nehmen miissen; es mufl im iibrigen aber ganz seinem Er-
messen anheimgestellt bleiben, ob er das gleiche Ergebnis gerade auf
dem durch die Skalendrucke gewiesenen W ege elru(,hen wird. Wie
beim Andruck, so haben wir es auch beim Auflagedruck mit Gefiihls-
arbeit zu tun, die feine Empfindung, gutes Verstindnis und bedeutende
Erfahrung erfordert. Der Unterschied ist nur, daBl durch die Maschine
fortlaufende GleichmiiBigkeit erzielt werden kann, wenn nach einer
Reihe von Drucken das Richtige einmal festgestellt ist. Gerade in
dieser Feststellung liegt aber der Schwerpunkt der ganzen Arbeit, weil
sie viel weniger von den Skalen als vom richtigen Empfmden des
Maschinenmeisters abhiingig ist.
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g) Die Leistungsmoglichkeit ~ Jetzt wollen wir die negativen
Normen fiir den Farbeniitzer

T ! :
des Drei-und Vierfarbendruckes untersubhens iinirasseibonteas

dieser selbst bei bester Leistungsfahigkeit mit Drei- und Vierfarben-
druck nicht erreichen kann. Das Folgende wird die Grenzen erkennen
lassen, bis zu denen beim Dreifarbendruck an Originalihnlichkeit zu
denken ist und die hauptsiichlich durch die Beschaffenheit der Druck-
farben — speziell Blau und Rot — bedingt werden. Dies ist so wich-
tig, dafl wir sogar einiges wiederholen, was schon in Abschnitt ¢)
dieses Kapitels gesagt wurde.

Ein erster hier ins Auge fallender Mangel ist die Triibung heller
roter, blauer, violetter oder griiner Farben, die im Dreifarbendruck nie
in ganz reiner Weise wiedergegeben wcrden konnen, da sie immer
einen grauen Stich erhalten, was unsere Tafel II sehr deutlich zeigt.
Dies kommt von der iibermiifligen Séttigung der blauen und roten
Druckfarben, die einen fast schwiirzlichen Stich haben miissen, der
zur Erzielung tiefer Schwiirzen und kraftvoller Schatten Bedingung ist.
Man merkt die durch diese Ubersittigung herbeigefithrte Beeintriich-
tigung der Brillanz der Farben in vollen Ténen weniger als in den lichten
Farben; das ist auch ganz begreiflich, weil helle Téne durch verhiiltnis-
miifig viel geringere Beimengung einer stirenden Farbe schon bedeu-
tend mehr getritbt werden als intensive, kraftvolle Tinten. Jedes Rosa,
Hellblau usw. sieht infolgedessen beim Dreifarbendruck verschmutzt
aus; reine Wirkung ist absolut nicht zu erzielen, selbst wenn die stiren-
den Farben an der betreffenden Stelle giinzlich entfernt wurden. Die
Triitbung zeigt sich besonders bei groBen Flichen und wird bei kleineren
nur dann weniger bemerkbar sein, wenn die umliegenden etwa kom-
plementiir ;,efdl'lnlml IFarben die betreffenden hellen Téne begiinstigen.
Die Erscheinung wird auch um so weniger bemerkbar sein, je mehr Gelb
die betreffenden Farben enthalten, weil dann das (:L]b der Tritbung
entgegenwirkt. Gelbgriin und ge Jber Zinnober (Orange) sind daher
trotz ihrer Helligkeit diesem Fehler nicht sehr unterworfen.

Bei ]).n-stcllung der hellen Farben ist noch mit einer anderen
Schwierigkeit zu kiimpfen, die sich noch stérender bemerkbar macht
als die ersterwiithnte. Alle lichten Nuancen miissen beim Farbenbuch-
druck durch optische Mischung mit Weil}, also praktisch durch eine
Zerlegung in Rasterpunkte, erzielt werden. Je heller der Ton, desto
feiner werden die Farbpunkte sein miissen, damit das unten liegende
weille Papier zur Geltung kommen und sich im Auge 0]'1Li5{:h mit der
Farbe der Punkte mischen kann, um so den gewiinschten Ton zu geben.
Kann man transparentere — also auch hellere — Druckfarben an-
wenden, so braucht man die Rasterpunkte bei weitem nicht so spitz
Zu 1,1811]('11 und man wird doch die gleiche Wirkung erzielen, weil das
Weil} des l’ﬂpn.res nicht nur zwischen den Punkten, sondern auch durch
die Farbe hindurchwirken kann. Weil aber mit Riicksicht auf die
Volltone und die Schwiirzen beim Dreifarbendruck kein sehr trans-
parentes Rot und Blau angewendet werden darf, so bleiben nur die
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optisch zustandekommenden Farbengemische iibrig, die wir jetzt mit
den an sich schon gemischten Pigmenten vergleichen wollen. Zu diesen
gehiren auch die “durch eine transparente Farbe und das darunter
liegcende Weill zustandekommenden Nuancen.

Inwiefern unterscheiden sich nun die direkten Farbenmischungen
von den optischen beim Dreifarbendruck ? Bei den ersteren liegt die
bunte Farbe in feinsten Partikelchen zwischen oder iiber den ebenso
feinen durchschimmernden weiflen Pigmentteilechen iiber der ganzen
Fliiche gleichartig verteilt; der Eindruck ist ein voller, geschlossener,
Bei unseren optischen Gemengen dagegen ist schlieBlich das offen
liegende Weill gegeniiber der F arbe so dominiere nd, daf} es eine leere
und kalte Wirk ung hervorbringt. Der Mangel an Fiille bei hellen bunten
Ténen und die Kalte derselben — soweit nicht gelbe Nuancen in
Betracht kommen — sind daher charakteristische Merkmale des
Dreifarbendruckes gegeniiber den vielfarbigen Reproduktionen. Die
Erscheinung ist selbst bei feinstem Rasternetz oder bei noch feinerem
Korn solange nicht zu mildern, als man nicht transparentere Farben
fiir den Druck zur Anwendung bringen kann.

Darauf ist es auch zuriickzufithren, dall man helle, aber warm
getonte und dennoch nicht gelbe Bilder und Nuancen mit Dreifarben-
druck nie gut wiedergeben kann. Das E rgebnis schwankt da immer
zwischen zu dunkler Firbung oder in der Helligkeit zwar richtigem,
koloristisch aber kaltem und leerem Aussehen. Besonders stirend
wirkt das bei reinen Fleischtinen, die bald zu rot, dann wieder zu leer
aussehen. Wirkt man der Erscheinung durch Anwendung gelblichen
Druckpapieres entgegen, so biilt man wieder die Brillanz der kalten
Farben ein.

Noch eine andere Tatsache macht die originalgetreue dreifarbige
Reproduktion in vielen Fillen zur Unméglichkeit und widerlegt zu-
gleich die nicht nur in Laienkreisen, sondern hiufig auch unter Fach-
leuten anzutreffende Meinung, dafi man jedes bunte Bild mit nur drei
Farben wiedergeben kinne. Richtig ist daran nur, daf es keine Nuance
gibt, die man nicht mit drei Farben mischen kénnte; aber wie man
dazu verschiedene Quantitiiten dieser Farben benitigt, so ist auch die
qualitative Beschaffenheit derselben in verschiedenen Fillen eine
bedingte. Das zeigt sich besonders beim Blau; mit rotstichigem Blau
(Ultramarin) wird man nie Azurblau und grelles, giftiges Griin er-
reichen. Der violette Stich gibt mit dem komplementiren Gelb den
entstehenden Gemischen eine graue Tritbung und verhindert dadurch
eine auch nur anniihernd dhnlich brillante \Ilbchun{_ der erwiihnten
[farben. Verwendet man dagegen ein griinliches Blau (Milori) zum
Druck, so werden wir wohl die (-twahnlen Farben besser, nie aber ein
Ultramarin oder ein ungetriibtes Violett erzielen konnen; denn bei
Rotzusatz — den wir jetzt zu Hilfe nehmen miissen — macht sich
wieder die Triibung der Brillanz merkbar, weil Rot das Blau nicht nur
zum Violett bricht, sondern auch dessen grunlwh(,n Anteil zu Schwarz
ergiinzt und mithin wieder einen sc hwiirzlichen, schmutzigen Eindruck
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der Misc hung hervorrufen mub. Ein neutrales Blau, das von diesen
Fehlern frei ist, also sowohl mit Gelb als auch mit Rnl ungetriibte Ver-
bindungen (’lllﬂ‘l'hl und dabei die hier nétige Sittigung aufweist, gibt
es unter den fiir Druckfarben lediglich in Betracht kommenden mine-
ralischen Farben nicht; alle ihre blauen Pigmente sind entweder griin-
oder rotstichig. Die vegetabilischen Farbstoffe dagegen sind wieder
nicht lichtecht und besitzen zu wenig deckende Kraft, so dall man
damit Schwarz nicht erreichen kann. Die fiir Dreifarbendruck daher
meist angewendeten schwiirzlichen blauen Farben verhalten sich noch
am neutralsten, aber in einer auch nicht ;,uuf-‘-ll;,r zu nennenden Weise ;
sie llﬂblnl.l'd(hll;_{i!ll niamlich die griinlichen wie die rétlichen Nuancie-
rungen in gleicher Art, so dafl man keine ungetriibt wiedergeben kann.
Die Triitbung kann auch hier wieder durch Kontraste so weit gemil-
dert werden, dal} sie nicht merklich ist; isoliert man aber eine be-
ziigliche Farbstelle mit Hilfe eines durchlochten Papiers von ihrer
Umgebung und vergleicht mit der brillanten Farbe, so wird man die
Tritbung sofort erkennen, Bei groffen Flichen wird sie ohne weiteres
augenfiillig.

Kommen nun aufl einem Original Téne vor, die z. B. nur mit zwei
verschiedenen blauen Farben gcmlwht werden kinnen, so stehen wir
vor der Unmdéglichkeit, das Bild mit drei Farben vollkommen getreu
wiederzugeben, Dieser Millstand lifit sich nur bessern; wenn man die
blaue Farbe von Fall zu Fall dem Original anpaBt und jeweilig jene
Nuance withlt, welche die iiberwiegenden Farben des Bildes begiinstigt.
Bei vorherrschendem Griin oder Azurblau wird man z. B, mit Vorteil
griinliches Blau, bei dominierendem Ultramarin oder Violett aber rit-
liches Blau anwenden kénnen. Sind auf dem Bilde keine intensiven
Schwiirzen vorhanden, so kann man die Transparenz durch Firnis-
zusatz vergrifern, wodurch das Blau nach beiden Seiten besser modi-
fizierbar wird.

Alle diese Eigentiimlichkeiten der Druckfarben geraten also in
fortwithrende Kollisionen, so dall man bei der Wahl nicht vm'hlchtlg,
genug sein kann, um durch Behebung eines kleinen Ubels nicht ein
grifBeres heraufzubeschwiren. Zudem wird die Wahl noch erschwert
durch die Riicksichten auf den Auflagedruck, wo fast immer mehrere
Bilder zusammengedruckt werden, so dall man die fiir einzelne Originale
giinstigen Farben meist gar nicht beriicksichtigen kann. Bei Post-
karten ist z. B. ein anderer als Seriendruck nicht denkbar. Dadurch
wird die Anpassung der Farben an das Original wieder unmoglich
gemacht. DaB sich durch diese Anpassung ein Dreifarbendruck oft sehr
vervollkommnen lifBt, ist eine Tatsache. IHeikle Dreifarbendrucke
miissen sowohl beziiglich der Farbenwahl individuell behandelt als
auch gesondert gedruckt werden. Trotz aller Sorgfalt wird man aber
schlieBlich gegeniiber farbenpriichtigen Originalen noch immer den
Eindruck der Farbenarmut bei der dreifarbigen Reproduktion nicht
hintanhalten kénnen. Und darum ist es am besten, man bleibt bei den
Farben der Tafel I, die sich am besten bewihrt haben, und lehnt alle

Reproduktionstechnik 2 13
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Versuche ab mit dem Hinweis auf die beschriinkten Moglichkeiten des
Dreifarbendrucks.

Alle diese Fehler sind beim Vierfarbendruck zum Teil zu vermeiden.
Da ist es vor allem die GleichmiiBigkeit des Druckes, die erleichtert
wird. Das Schwarz dient den bunten Farben in dieser Beziehung als
Stiitze und mildert die Schwankungen des Buntdruckes. Es vermittelt
zwischen allen Ténen, gibt Zusammenhang und Kraft und gestaltet
dadurch den Druck der bunten Farben einfacher,

Der weitaus griofiere Vorteil des Vierfarbendruckes ist die Anwen-
dungsmoglichkeit transparenterer, hochbrillanter Farben, die den
theoretisch richtigen mehr gleichen und einen unverhiltnismibBig viel
griBeren Nuancierungsreichtum erméglichen; denn solche Farben sind
viel anpassungsfiithiger, gehen mehr und reinere Mischungen ein als die
gesiittigten Farben zum Dreifarbendruck. Daraus geht auch ohne
weiteres hervor, dall es Unsinn ist, wenn zum Vierfarbendruck iiber-
siittigte Farben verwendet werden, weil sonst der eben angedeutete
Hauptvorteil des Verfahrens aufgehoben wird. Durch geschickte Be-
handlung des Schwarz sind auch neben reinsten, feurigsten Farben
tiefste Schatten und neutrale Téne moglich. Auch ist die Fiille der
hellen I'arben beim vierfarbigen Druck bedeutend vergréfiert, wenn sie
auch noch nicht in ¢ em MaBe erreichbar ist wie bei vielfar bigen Offset-
drucken, wo blasse Tone eingedruckt werden.

Alle diese Vorziige haben es bewirkt, dali der Vierfarbendruck
immer mehr zur Anwendung gelangt und dafy er den Dreifarbendruck
stark zuriickgedriingt hat.

Mit diesen Ausfithrungen glauben wir den .\lznrn auch llmnfm'n
sedient zu haben, als nachgewiesen wurde, daf das Atzen nicht jene
mechanische Arbeit ist, als die es selbst von Fachleuten mit dem
Hinweis aul den phnlng,r.i]lllmr'hcn Farbenauszug bezeichnet wird.
Auflerdem sind die vorstehenden Ausfithrungen geeignet, den Atzern
und Druckern manche erfolglosen Bemithungen zu ersparen, indem
ihnen gezeigt wird, was sie nie erreichen kénnen. Man wird die An-
f:}rdcrungvn der ,(%1unlrsfdlug_lu-lt des Verfahrens anpassen miissen
und somit auch vom Atzer nichts Unmaogliches verlangen kinnen.

Heute werden auch die Zweifarbendrucke
viel angewendet, bei denen mit Hilfe zweier
Komplementiirfarben recht dekorative und manchmal sogar sehr
naturwahre Abbildungen geschaffen werden kinnen. Die beiden sich
erginzenden Farben miissen im Farbenkreis anniithernd gegeniiber-
stehen und zusammen eine kraftvolle Dunkelfarbe ergeben. Die Zahl
der miglichen l{nlnhinnlinm'n ist also sehr grofl, wenn auch in der
Praxis ve l‘hullnlsnmﬁlg wenig Farbenpaare Anwendung finden. Meist
sind es ein Blau und ein Orange in \ll"\L’II('d(}‘IISH’Il Abstufungen;
wobei das Blau um so ritlicher sein muf}, je gelber das Orange ist; und
um so griinlicher, je mehr Rot genommen wird. Vielfach ausniitzbar
sind Zinnober (also ein sehr rotes Orange) und ein schwach ritliches

h) Zweifarbendruck
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Blau, die zusammen in vollen Ténen ein anniiherndes Schwarz, in der
Zerlegung gute Grauténe geben und deren Skala Fleischfarbe bis leuch-
tenden Zinnober und blasse und volle Blaufarben umfait und neben
diesen leuchtenden reinen Farben gute graue Mittelténe und kraftige
Schatten bietet, Fiir figiicliche Darstellung ist das die geeignetste Kom-
bination. Wenn es nur auf dekorative Wirkung ankommt, sind natiir-
lich mannigfache Kombinationen miglich, die grellste, wie diskreteste
Wirkung crmog]u hen;so die verse ‘hiedensten Gelb mit entsprechendem
Violett; unterschie (l]u hste Griinfarben mit erginzenden roten usw.
Die lu'ft' muB dabei nicht immer dem Schwarz nahestehen; oft ent-
spricht auch ein Braun oder ein tiefes Olivgriin., Auf unserer dritten
Beilage von der Firma Berger & Wirth, Leipzig (VII:L‘!I‘ll’lllllll]l'll(’n
mit roten Malven) sehen wir z. B. ein Rot mit einem Gelbgriin ver-
bunden, die nur braune Schatten geben, die noch etwas milder wirken
wiirden, wenn Griin obenauf gedruckt worden wiire. Um schwiirzere
Tiefe zu erzielen, hiitte man ein bliulicheres Griin nehmen miissen:
das hiitte aber dem Bildchen sicher viel von der Leuchtkraft und
Farbenfreudigkeit geraubt, und fiir diese gegebene Frische ist die
braune Tiefe vollkommen geniigend. Das Beispiel zeigt iibrigens die
sehr flotte Behandlung der Atzung, die wirksam ist, trotzdem die
beiden Farben, mit Ausnahme des Himmels und einiger weiBlen Stellen,
fast iiberall iibereinanderliegen; die grellen Farben haben durch die
Belassung spitzer Téne der Gegenfarbe selbst an den reinsten Stellen
nichts an ihrer Wirkung eingebiifit.

Ist eine farbige Vorlage gegeben, so ist die Farbausschaltung in der
Regel schon d('m lhntn;,t' iphen sehr gut miglich, wenn der Zeichner
nur einigermaflen mit dessen Leistungsfihigkeiten vertraut ist. Unser
Bildchen auf der Beilage wurde z. B. mit einer Rot- und einer Blau-
aufnahme erzielt; das Blaunegativ wurde dabei etwas tonig gehalten,
damit das ins Auge gefalite Gelbgrin kriftig genug kommt. Beim
Atzen wurden dann verschiedene Tone in beiden Farben auf der Kopie
gleich von vorneherein voll gedeckt und dann energisch weiter geiitzt.
Denn beim Zweifarbendruck kommt ja in der I{L‘gel alles auf \\lll\ung
an und volle Originaltreue ist meist nicht nétig und meist auch gar
nicht erreichbar. .

Schwieriger ist die Sache, wenn das zweifarbige Bild nach einem
einfarbigen Photo gemacht werden soll, was hiufig vorkommt und
grillere ’\nfmd(-rungvn an die male-nsl hen I dn;_,]\t']l[*n des Atzers
stellt. Denn der Photograph kann dann nur zwei verschieden gewinkelte
Schwarznegative herstellen, von denen eines hiirter, das zweite toniger
sein mufl;das kontrastreichere dientdann fiirdie Dunkelfarbe, das tonige
fiir die 1(‘[11‘ [Farbe. Manchmal sind sogar zwei tonige \('lr.\ll\m erforder-
lich und der Atzer muB dann alles (Idl"lllh zu machen \'('.rsl,dlen. Er tut
da gut, eine Platte zuerst fertig zu itzen und einen Abzug derselben mit
der zweiten Farbe zu kolorieren, um sich ein ungefihres Bild vom Ganzen
machen zu konnen, nach dem er dann die zweite Platte ausgestaltet;
die Arbeit wird dadurch wesentlich {ibersichtlicher und erleichtert.

13*
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Beim Druck wird man immer einige Nuancen der beiden Farben
ausprobieren miissen, um die wirkungsvollste Kombination ausfindig
machen zu kinnen. Meist wird im Interesse der Tiefen die Dunkelfarbe
als zweite zu drucken sein. Unser Beispiel zeigt aber, daBl man manch-
mal auch die helle Farbe (hier das Griin) mit Vorteil zum Schlull
drucken kann. Es gibt also auch hier genug zu iiberlegen, um durch
kleine Kniffe die Wirkung der Arbeit zu erhhen.

Im Tiefdruck sind Zweifarbendrucke heute so hiiufig geworden,
daB Buchdrucker und Chemigraphen alle Ursache haben, dieses Teil-
gebiet zu pflegen, um der Konkurrenzbegegnen zu kénnen. Nach einiger
Ubung und Erfahrung, wozu der Tiefdruck gute Studien ermaglicht,
sind ansprechendste Wirkungen zu erzielen, die nicht nur dekorativ,
sondern manchmal auch recht naturwahr wirken kinnen. Man muf}
nur den darzustellenden Objekten ihre Hauptfarben abzulauschen ver-
stehen und die minder wichtigen Farben iibersehen lernen. Hat der
Tiefdruck seine zweifarbigen Wirkungen urspriinglich vom Buchdruck
iibernommen, so pflegt der letztere dieses alte Feld heute eigentlich
viel zu wenig.



IX.
GEKORNTE UND TANGIERTE
FARBENATZUNG

Wenn sich die besonders fiitr Witzblitter und anspruchslose bunte
Drucksachen in Betracht kommenden Farbendrucke in Staubkiérnung
und Tangiermanier bisher beschrinkt behaupten konnten, so ver-
danken sie das besonders dem Umstande, dall die QLhnvlllgku! der
Herstellung und besonders die Anpdssun;_sfdhnr]w]l dieser Art Farben-
drucke an schlechtere Papiersorten dabei eine wesentliche Rolle
spielen. Wir finden solche Illustrationen in Volksbiichern, auf Eti-
ketten und Exlibris, in Katalogen und den verschiedensten bunten
Gelegenheitsdrucksachen. IHeute hat sich iibrigens der Offsetdruck
unter Verwendung derselben Mittel zum grofien Teil dieses Gebiet
erobert, und besonders die Zeitschriften und Witzblitter werden von
ithm beherrscht.

Selbstverstindlich ist, dafl es sich hier nicht um Farbendrucke von
grofler Originaltreue handelt; vielmehr ist hier gute Bild- und Farben-
wirkung, rasche Herstellung und gute Druckfihigkeit der Hauptzweck
der Arbeit; man tiiftelt nicht an Nuancen und Punkten herum, sondern
sicht auf gute Gesamtwirkung. Dementsprechend sind auch die An-
spriiche an das Verfahren zu stellen und es wiire verfehlt, sie iiber-
treiben zu wollen.

Als Vorlage zu den hier in Frage stehenden Farbendrucken dient
in der Regel eine gewihnliche, mit der Feder oder in Tuschmanier
ausgefithrte einfarbige Zeichnung, die entsprechend als Strich- oder
Autoreproduktion behandelt wird und eigentlich nur die Konturplatte
zu dem farbigen Bilde liefert. Ein danach gefertigter Druck wird vom
Zeichner koloriert, und nach Begutachtung seitens des Bestellers dient
dieses Kolorit als Vorlage zur Gestaltung der Farbenplatten selbst.
Bei nicht zu grofien Formaten der Originalvorlage wird eine Farben-
skizze vom Zeichner oft auch sofort beigegeben, indem die Farben auf
einem iiber der Zeichnung liegenden, am oberen Bildrande befestigten
Pauspapier mit Farbstiften oder Wasserfarben angedeutet werden.
Zur Ausgestaltung der Konturplatte® empfiehlt sich das besonders
dann, wenn in der Vorlage keine Halbténe vorkommen, also eine
Federzeichnung vorliegt ; unterbleibt eine solche Skizze, so tut man bei
besseren Arbeiten aus gleichem Grunde gut, die Konturplatte gar nicht
erst zu étzen, sondern nach dem dazu erforderlichen Negativ Kopien
auf ein kolorierbares Photopapier machen zu lassen, auf dem dann das
Kolorit angebracht wird, so dal man noch immer in der Lage ist, Hilfs-
linien in das Negativ vuuunt:.(,n und in die erst spiiter zu Impmrendo
Konturplatte am,h noch einen Ton zu tangieren oder zu stauben. In
manchen, iibrigens seltenen Fiillen bestimmter Art stellt der Kiinstler
selbst die Farbenausziige her; der Chemigraph hat dann sehr leichte
Arbeit und wenig Verantwortung,
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Zur Herstellung der Farbenplatten selbst dient einkopierte oder
durch Tangieren erzielte Rasterung oder durch Kérnung im Staub-
kasten oder durch Spritzkorn hervorgerufene Zerlegung der Tone: diese
Zerlegungsverfahren lassen sich auch vielfach kombinieren. So ist die
blofe Anwendung des Staubens oft zu umstindlich, rein in Korn
1ang1(*rt(* Arbeiten wieder wirken zu grob, bei rein r: mlt'u'r‘lr*n Platten
1st Moirébildung zu befiicchten. Inder l’uzgﬂ.i beschriinken sich die zur An-
wendung gelangenden Farben neben dem Schwarz der Konturplatte auf
Gelb, Rotund Blau., Nichtsdestowenigerlassensichauch durch geschickte
/umnnmt,nst{']]ung anderer Farben ansprechende Wirkungen erzielen,
Die Technik der Tonzerlegung ist in Abschnitt 111 U’(“sl,hlll]{‘l‘l_

Die Konturplatten sind immer in erster Linie in A ngriff zu nehmen;
ihr Vorhandensein bildet wvielfach die \Ulbt‘dlnlrun(r Zur In.nlu*l'lff-
nahme der Farbenplatten. Handelt es sich um getuse hte \mr'lnrt,n und
mithin um autotypische Konturen, so sind neben der den ]’alum en ent-
sprechend gewiihlten gréberen Rasterung beim Atzen verschiedene
Riicksichten zu nehmen, die sich zum Te il wieder auf das Papier, zum
Teil auf die spitere \\lr]wdllll{(!lt der Farben beziehen. Das Papier
erfordert meist recht kontrastreiche Behandlung dieser Autotypien, und
nur sehr spitz geiitzte Lichtflichen kommen voll zur Geltung; ander-
seils mul sich freilich die zum Kontrast erforderliche Tiefe des Schat-
tens innerhalb gewisser Grenzen halten, wenn die voraussichtliche
Farbengebung die Durchlissigkeit der Tiefen bedingt. Neben diesem
Kontrastreichtum mufl die Reinheit der pdrlie]lul Firbung mal-
gebend fiir die Helligkeit der jeweiligen Bildpartien in der Kontur-
]11 itte sein. Bei bereits vorhandenem Kolorit ist dieser Bedingung ohne
weiteres leicht zu (‘lltbpll"{‘h(‘li' ll{'gl aber ein solches noch nicht vor,
so wird der Atzer die Autotypie bei einigem Geschmack ohne besondere
Schwierigkeiten auch leicht so ;_csl,.lll.(-.n kénnen, dafl damit ein gutes
Bild zu erreichen ist. Jedenfalls aber gestalte man die Konturplatte
immer recht ausdrucksvoll, ehe man die Kolorierdrucke fertigen liBt,
da nur dann farbenpriichtige Wirkungen erzielt werden kinnen.

Bei Federzeichnungen und den danach notwendigen Strichrepro-
duktionen ist die Ausgestaltung der Konturplatte ganz anderer Art als
bei Autotypiekonturen; denn bei allen hier in Betracht kommenden
Farbendrucken ist man bestrebt, die rein dreifarbige Mischung un-
definierbarer Téne einzuschri mkon. Man braucht daher eine Schwarz-
platte, die Halbténe aufweist, um die dunklen Farben zu unterstiitzen.
Bei Strichreproduktionen miissen diese Halbtone aber erst auf die
Kopie gebracht werden, ehe man aniitzt.

Wenn eine Farbenskizze schon vorliegt, so wird man alle in Betracht
kommenden Bildpartien durch Stauben oder Tangieren tonen, nach-
dem man vorher die iibrigen Bildteile durch entsprechendes Abdecken
geschiitzt hat, wie wir dies spiiter schildern wollen. Es werden dabei
nicht nur die Farbengemische zu beriicksichtigen sein, sondern auch
die Plastik der Formen, die durch die Strichzeichnung meist nur in
ungeniigender Weise zur Geltung kommt, besonders wenn sie nur kon-
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turenmiflig behandelt ist. Fir das endgiiltige Gesamtergebnis der
Arbeit ist es aber oft von Bedeutung, dafl die Konturplatte durch-
schattiert ist; die Reproduktion wird dadurch plastischer, die Schatten
werden kraftvoller und sicherer als dort, wo zu diesem Zwecke nur die
bunten Farben herangezogen werden. Sitzt der formgebende Schatten
schon in der Schwarzplatte richtig, so wird dadurch eine flachere Be-
ha ndlunn‘ der Farbenplatten moglich, was nicht nur ésthetische Vorteile
mit sich ln'nurl sondern auch \\n'l,m_h.ll’l]u:h(trcs Arbeiten ermiglicht;
denn man hat (l,ll)(zi nur einmal zu schattieren, wo man dies andernfalls
in drei Platten besorgen miilite. Es ist selbstverstiindlich, daB schwarze
Teile der dargestellten Objekte gleich in der Konturplatte recht dunkel
und auch gut durchschattiert sein sollen. Desgleichen erfordern graue
Bildteile eine entsprechende Tonung in Schwarz, wogegen weille Teile
der Darstellung mit Vorteil in der Blauplatte zart abschattiert werden,
Jedenfalls ist also zu beachten, daB eine gute Schwarzplatte die nach-
folgenden Arbeiten ganz wesentlich vereinfacht und dal} sie besonders
die Wiedergabe des Grau auberordentlich begiinstigt; man soll dem-
entspreche :nd ihrer Ausgestaltung besondere Sorgfalt widmen. Erst
dann, wenn dieser Bedingung gedeihlicher Fort arbeit Geniige geleistet
ist, wird zur \I.f,uug und dann zum Farbendruck geschritten. Die
Atzung erfolgt in normaler Strichiitzung, wie sie frither bereits be-
schrieben wurde.

Was die Anfertigung der Kolorierdrucke anlangt, so ist dazu nur zu
bemerken, dafl sie auf starkem Naturpapier oder Karton hergestellt
werden, die sich leicht bemalen lassen und durch die Feuchtigkeit
der Farben nicht ganz verkriimmen. Man wiihlt dazu stets die Farbe,
mit welcher die Kontur spiiter gedruckt wird, meistenteils also schwarz,
und fertigt mehrere Drucke, um dem Zeichner das Versuchen mehr-
facher Farbenzusammenstellungen zu ermiglichen. Nur dann, wenn
die Farbenausschaltung vom Kiinstler selbst besorgt werden soll, sind
neben den schwarzen Drucken solche in blaBblauer Farbe herzu-
stellen, und zwar mindestens in der Anzahl der zur Anwendung ge-
langenden Farben. Das Blau ist dann so hell zu wiihlen, dafl es zwar
noch gut sichtbar, aber aktinisch unwirksam ist, so daf} es bei der spiiter
erfolgenden pllolulrl‘:phlsc'lll n Aufnahme der eingetragenen Schwarz-
zeichnung, die den Anteil einer bestimmten Farbe priisentiert, nicht
zur Geltung kommt, Dal} bei diesem Verfahren in den Blaudrucken die
PaBkreuze mitzudrucken sind, ist selbstverstindlich und ebenso, dafl
diese Passer vor der Aufnahme schwarz nachzuziehen sind.

Ist die Schwarzplatte fertig und das Kolorit endgiiltig gegeben,
so ist die Frage zu beantworten, in welcher Weise die Ubertragung der
Zeichnung auf die Farbenplatten am vorteilhaftesten zu erfolgen hat.
Denn wir brauchen jetzt die Zeichnung deutlich sichtbar auf dem
Metall, doch soll sie nicht oder nur sehr wenig siurewiderstandsfihig
sein. Das liBt sich auf mehrfache Art erreichen, wobei die photo-
graphischen Kopierverfahren die Hauptrolle b])lth‘ll Am einfachsten
15t es, nach dem mit Paflkreuz versehenen Negativ der Konturplatte
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eine gewdhnliche Eiweillkopie auf eine blank geschliffene Zinkplatte
zu machen, welche Kopie pripariert und nachtriiglich durch etwa
2 bis 3 Sekunden wiihrendes Eintauchen in 29/,ige Salpetersiiure matt
gemacht wird. Nach dem Reinigen der Platte in Terpentin usw. er-
scheint die glinzende Zeichnung dunkel in dem sehr hellen, matt-
silbernen Grunde, bleibt auch dauernd und nach der Atzung noch
sehr deutlich wahrnehmbar und ist etwas siurefest, solange das be-
lichtete Eiweill darauf bleibt, Auch kann man mit Eiweill auf eine in
Eisenchlorid- (oder Antimonchlorid-)lésung geschwiirzte Zinkplatte
kopieren, die fertig priiparierte Kopie dann in schwacher Salpeter-
siure weill waschen und schliefilich den Asphalt mit Benzin entfernen,
so dal} die Zeichnung schwarz in weillem Grunde steht. Ist aber das
Negativ der Konturplatte nicht mehr vorhanden, so sind auch die
erwiihnten Ubertragungsverfahren unméglich, und wir miissen von
der Konturplatte selbst die Ubertragung auf die weiteren Metall-
platten, also einen sogenannten Klatsch, vornehmen. Hierbei kommt
wieder die Erzeugung einer glinzenden Zeichnung auf mattem Grunde
in Frage, die sich folgendermafien bewerkstelligen lift: bei reich-
licher Farbgebung werden von der Konturplatte so viele Drucke auf
gutes (nicht zu diinnes) Papier gedruckt, wie Farbplatten in Aus-
sicht genommen sind. Die frischen Drucke, auf denen natiirlich auch
die Palkreuze vorhanden sein miissen, werden dann auf die bereit-
gehaltenen, glinzend polierten Platten abgeklatscht, indem man sie
einmal in der Presse durchzieht bzw. iiberdruckt. Die Platten mit der
abgeklatschten Zeichnung sind nach dem Abheben des Druckes sofort
mit Asphalt zu tiberstiuben; das an der Zeichnung haften bleibende
Harzpulver wird nach Entfernung des iiberschiissigen Staubes durch
Erhitzen angeschmolzen. Auf diese Art wird der Zeichnung Siiure-
widerstandsfihigkeit verliehen; sie muB nach dem einige Sekunden
dauernden Ansiuern auf mattem Grunde glinzend in Erscheinung
treten, wenn die Druckfarbe mit dem anhaftenden Asphalt entfernt ist.
Das gleiche kann mit einer wie vorhin geschwiirzten Platte geschehen.

Nun gibt es aber manchmal farbige Details zu reproduzieren, die
in der Konturzmvhmmg weder sichtbar sind, noch sichtbar sein diirfen;
und zwar die rein farbige Dekoration bestimmter Bildteile, die bei
Fertigung des Kolorits hiufig vom Kiinstler vorgenommen wird, ohne
Riicksicht darauf, wie diese Zeichnung dann festzuhalten ist. Hier
miissen wir zum hcsseren Verstiindnis ein Beispiel anfithren ; wir denken
zu diesem Zwecke an eine in Vorlage und Konturplatte leere Wand-
fliche, die der Zeichner auf dem Kolorit in der Fliche zwar weil laft,
aber mlL einer griinen Zeichnung ornamentiert. Es gilt also, in Gelb
und Blau das Ornament an genau gleicher Stelle festzuhalten, wozu
bei einigermaflen komplizierten Formen das Pausen ein ganz unzu-
lingliches Mittel ist. In einfacheren Fillen geht es an, die entsprechen-
den Formen in die Negativschicht zart einzuritzen, so dafl die Zeich-
nung mitkopiert werden kann. In schwierigeren Fiillen aber muf} die
Zeichnung in Form fein punktierter Linien mit Hilfe einer sehr sorg-

-
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faltigen Pause in einen guten Druck der Konturplatte eingepaust
werden (was wegen der gleichen GrioBe des Kolorierdruckes dann immer
moglich ist), und der ergiinzte Druck dient zur Fertigung eines neuen
Negativs. In der Konturplatte werden die punktierten Linien natiirlich
spiter entfernt, das heiBt, wenn die Konturfarbe an der Bildung der
fraglichen Mischfarbe nicht beteiligt ist, schon vor dem Atzen aus-
geschabt.

Fiir diese Ubertragungsart kommen nur Strichvorlagen in Betracht,
doch lassen sich damit in der Reproduktion selbst die kompliziertesten
Formen festhalten. Begreiflich ist es, daBf man nur dann dazu greifen
wird, wenn zu der Farbe des betreffenden Ornaments usw. die Mischung
mehrerer Farben nétig ist, da man andernfalls gleich auf die Metall-
platte aufpausen kann; denn bei beispielsweise nur blauer Zeichnung
in weiflem, oder griiner Zeichnung in gelbem Grunde ist nur das Blau
entsprechend genau zu bearbeiten und eine genaue Ubereinstimmung
mit einer anderen Farbform nicht erforderlich.

Was eine etwaige Kombination der perschiedenen Tonzerlegungs-
verfahren betrifft, so sei beziiglich des Spritzkorns vor allem erwihnt,
daf seine Anwendung wohl nur dort zu empfehlen ist, wo es sich um
sehr einfache, tonplattenartige Farbengebung handelt und wo sich
diese Kornung mit dem derben Charakter der Konturzeichnung ver-
trigt, wie dies bei der Art verschiedener Witzblattzeichner der Fall
ist. Das Spritzen an sich bringt schon eine gewisse Note in das Bild,
bedingt eine groBziigige Beschaffenheit der Kontur, und seine Kombi-
nation mit demTangieren oder mitStaubkorn ist wegen der mangelnden
Ubereinstimmung der Charakteristik gar nicht zu empfehlen. Da der
Fortfall der feinsten Elemente hier wenig storend auffiillt, kann das
Spritzkorn doch sehr tief geitzt und mithin gut druckfihig gestaltet
werden,

In dieser Hinsicht ist auch griébere Tangierung empfehlenswert;
doch ist eine zweckmiBige Kombination von Tangierkorn oder -raster
mit Staubkorn gegeniiber der Anwendung des Tangierens allein immer
vorzuziehen. In letzterem Falle haben wir niimlich mit dem nicht gut
méglichen Einfiigen von korrekt begrenzten Abschattierungen zu
kiimpfen, da das Tangierfell fiir jedes Relief aulerordentlich empfind-
lich ist. Ein solches Relief bildet aber auch das aufzutragende Deck-
mittel, und es werden an den Grenzen der Deckung stets helle Rinder
entstehen, da die Folienpunkte nicht bis zur Grenze dieser Deckung
auszudrucken sind. Diese Empfindlichkeit der Folien fiir jedes Relief
ist so groB, dafB selbst die Ausgestaltung von Konturplatten mit dem
Tangieren nur bei Blaulack zu empfehlen ist; auf der auch in Betracht
kommenden Eiweilkopie bilden némlich die Striche ein meist recht
gut wahrnehmbares Relief, das weille Rinder um jeden Strich ver-
ursacht, wenn man mittels Tangierung einen dichten Ton aufbringen
muf; bei hellen Tonen ist das natiirlich wenig oder gar nicht wahr-
nehmbar. Beziiglich der Musterung ist bei Tangierraster-Anwendung
groffite Vorsicht am Platze, denn abgesehen von der mehrfachen
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Rastrierung einer Platte miissen die verschiedenen Platten unter
Winkeln rastriert werden, die zwischen 22 und 45 Grad schwanken;
alle anderen geben an ul:r.-leinnndnrlicgundun Stellen sicher ein derbes
Moiré, In der Praxis hat sich am besten eine I\'mul:imlliun bewiihrt,
die aus tangiertem Korn fiir Gelb besteht, weiter aus einem dmgmml(-n
I\ruu.punl\ll asterton fiir Rot, der zum Teil dllm]l Atzen und nach-
triigliches Polieren modifiziert wird, zum Teil in den dunkleren Ténen
durch Staubkorn oder Tangierraster weiter verdichtet wird; endlich
aus einem im Staubkasten oder mit feinstem Tangierkorn gekérnten
Blau.

Feinste Wirkung und beste Detaillierung liaft sich aber bei sach-
gemiiler Behandlung immer mit der 1]|t-|1u;_l'n Anwendung von Staub-
korn erzielen. Hierbei sind die vor, withrend und nach der Atzung vor-
zunchmenden Retuschen auch am fruchtbringendsten zu gestalten.
Zu beachten ist nur die Riicksicht auf die l)rut,kfahl;,lwll. die immer
abhiingig ist von der Feinheit der Kiornung. Soll die anzufertigende
Arbeit aul verhiltnismiflig schlechtes Papier gedruckt werden, so ist
die Kornplatte stiirker anzuiitzen, um spiiter entsprechende Tiefe der
Atzung erreichen zu kénnen; dadurch wird das Korn naturgemiaf
;,ruhu' da die feinen Partikel ganz weggeiitzt werden. Feines Korn ist
also nur bei Anwendung guter Papiere am Platze.

Ist die Konturplatte eine Autotypie, so wird man die Farbenplatten
am besten stets mit Kérnung anfertigen, um Musterungen einer Farbe
und des Netzes der Kontur zu vermeiden. Jedenfalls aber soll hichstens
eine Farbe durch Raster zerlegt werden; die Rasterung ist dann diago-
nal zu derjenigen der Konturplatte zu stellen.

Nunmehr zur Anlage der Farbenplatten selbst iibergehend, wollen
wir zuerst die Fixierung der dufleren Formen einer Farbe ins Auge
fassen, da ja hier jede Farbe nur in einem Teil des Bildes enthalten
ist und nicht wie beim Dreifarbendruck die ganze Fliche iiberzieht.
Es sind zwei Arten dieser Fixierung moglich, nimlich das meist vor-
teilhaftere sofortige Abiitzen aller auf den verschiedenen Plat ten jeweils
weiB bleibenden Teile oder die Abdeckung mit einer der weiter unten
angefithrten gefirbten Losungen, die nach dem Stauben oder Tangieren
wieder entfernt werden.

Beim sofortigen Anditzen werden auf der Platte, auf der die Zeichnung
geschwiirzt oder angesiiuert fixiert ist, alle Bildteile mit Asphaltlack
abgedeckt, in denen die betreffende Farbe vertreten ist; wobel es
natiirlich g,lcn'h bleibt, ob diese Farbe hell oder dunkel, allein oder in
Verbindung mit anderen Farben benotigt wird. Die zum Schlufl auf
die Vollstindigkeit der Deckung nochmals sorgfiltig durchgesehene
Platte wird dann vom Strichitzer angeiitzt, und dann erst schreitet
man zur Zerlegung und Abschattierung der Tine. Selbstverstindlich
ist es, dall auch die PaBkreuze erst gedeckt werden. Am besten wird
die Zeichnung durch alle Arbeiten hindurch mit dem Schwiirzen gewahrt,
da jede verungliickte Tangierung oder Kirnung ohne Verlust der Zeich-
nung rasch wiederholt werden kann. Gleich fertig tief zu iitzen, emp-
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fiehlt sich nicht, weil sich dann die hochstehenden Kanten zu sehr in
die Tangierfelle einpressen und diese verderben.

Man kann aber auf der Kopie auch erst die dufleren Formen der
Farbe mit Gummi usw. abdecken, dann stauben und tangieren und erst
danach an- und gleich fertigiitzen. Dieses Verfahren empfiehlt sich nur
dann, wenn sehr viele kleine Teile aus einer Farbe ausfallen miissen, die
viel rascher mit Gummifarbe abgedeckt als von auflen mit Lack um-
andet werden, wie es notig ist, wenn die ganze Farbform zuerst
angeiitzt wird.

Sowohl zum Abdecken dieser auBerhalb der Farbform befind-
lichen Plattenteile, die itberhaupt frei von Korn oder Raster bleiben
sollen, als auch zur Modifizierung des Innern dieser Formen brauchen
wir ein den Staub usw. aufnehmendes und spiiter mit diesem wieder
abwaschbares Abdeckmittel. Wir verwenden dazu eine mit viel Wasser
angerithrte, gummireiche Farbe (etwa Indischrot) oder Fischleim bzw.
Gummilésung, die mit etwas in Wasser gelistem Eosin oder einem
ihnlichen Farbstoff gefirbt ist, um die Deckung sichtbar zu machen.
Indischrot wird meist verwendet,

Die Konsistenz der Decklosungen soll sehr diinn sein; es ist das
besonders dann zu beachten, wenn tangiert wird. Bilden sich beim
Abdecken diinne Ringlein in der Schicht, so deutet das auf fettige
Oberfliche der Metallplatte; diese ist dann nochmals zu reinigen und
mit Spiritus oder Alkohol etwas zu tberspiilen, nicht aber mit Siure,
da sonst die Zeichnung verloren ;:,mgL Ofters ist es auch nitig, eine
falsch gedeckte Stelle aubmlu.qc:hen, in welchem Falle man die auf-
getragene Gummi- oder Leimlosung mit dem Pinsel oder einem kleinen
Schwitmmehen und reinem Wasser wiederholt auswiischt; das muf}
sehr sorgfiltig geschehen, da auch die geringste auf der Platte ver-
bleibende Liosungsspur das Asphaltkorn spiiter zum Abschwimmen
bringen kann.

Mit der Detaillierung der Farbplatten kann begonnen werden, sobald
die fiuBeren Formen angeiitzt oder mit unserer Decklésung al)gedcrkl
sind und wenn danach der allgemeine Grundton der [Farbe, den sie
auch in ihren hellsten Partien besitzen mul), in geniigender Dichte auf-
gestaubt oder tangiert ist. Nach dem Anschmelzen dieses allgemeinen
Tones wird an der Hand der Koloritskizze mit der Gummifarbe alles
abgedeckt, was in der betreffenden Farbe hell bleiben mufi. Man kann
ruhig hart begrenzen, was gar keine Schwierigkeiten macht, und ver-
zichtet auf Verliufe, weil sie mit Kreide, Atzung und Polieren viel
besser erreichbar sind. Bei groflen zu deckenden Flichen werden nur
die Rinder mit der Lisung gedeckt, der iibrige Raum aber mit ent-
sprechend zugeschnittenen Papiermasken, die festzukleben sind. Nach
vollzogener Deckung und griindlicher Priifung wird die zweite Korn-
schicht aufgebracht und nach dem Anschmelzen der Mittelton gedeckt;
die erste Deckung mit dem daraufliegenden Asphalt kann man Iuhlg,,
belassen. Mehr als drei Téne zu stauben ist nicht empfehlenswert, Dann
wird die Deckschicht gelist.
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Wir arbeiten hier vom Licht zum Schatten, was fiir den einmal
Geiibten am rationellsten ist; mit dem fortschreitenden Auftragen von
Harzschichten wird aber dabei die Tonung der ganzen Platte (selbst-
verstindlich auch der gedeckten Partien) allmihlich so dicht, daff die
Zeichnung durch die wiederholten Uberdeckungen mit Korn und
Losung kaum mehr sichtbar ist, was das Aussehen der Arbeit in diesem
Stadium fast abschreckend gestaltet und ihre Ubersichtlichkeit oft
ganz unmiglich macht. Dem kann man vorbeugen, indem man anfangs
oder bei dazu geeigneter Beschaffenheit der Vorlage iiberhaupt die
Arbeit umgekehrt verrichtet, indem man vom Schatten zum Licht
arbeitet. Man liBt also zuerst nur die tiefsten Schatten offen und staubt
diese mit normalem Ton, so dall sie nach dem Abwaschen der Lésung
relativ hell in der Zeichnung stehen. Nach dem Anschmelzen wird bei
dieser Arbeitsweise die Deckschicht dann mit Wasser abgewaschen,
gut getrocknet und dann neuerlich so gedeckt, dafl neben den tiefsten
schon gestaubten Schatten die niichstfolgenden Halbschatten offen
bleiben und mitgestaubt werden kinnen. Nach jedesmaligem Stauben
und Anschmelzen wird also abgewaschen, die Deckung wird ortlich
immer beschriinkter, bis endlich nur noch der hellste Ton verbleibt,
der mit allem iibrigen, mithin ohne jede Deckung, gestaubt wird. Das
Verfahren ist umstindlicher und nur bei Staubkorn anwendbar, aber
fiir den Anfiinger iibersichtlicher. Beim Tangieren, wo es aus den mehr-
fach erwithnten Griinden nie zu satten Tiefen fithren wiirde, kommt es
nicht in Betracht.

Die Ablisung der Deckschichten macht keine Schwierigkeiten, wenn
man beim Decken selbst die oben empfohlene Sorgfalt verwendete.
Vorher untersucht man immer am Plattenrand mit dem Fingerballen,
ob der Asphalt beim Reiben fest und schwarz bleibt und nicht briun-
lich zerpulvert; in letzterem Falle ist noch besser anzuschmelzen ; dann
geht man unter die leicht fliefende Brause, wo sich der Leim oder die
Gummifarbe formlich von selbst lést, wenn man dem Wasser nur Zeit
lifit, zwischen den Asp]mltkurn(‘hen durchzudringen. Ist das in ge-
nugcndcm MafBe geschehen, so wird man nur ganz zum Schluf mit
mechanischer Reinigung etwas nachhelfen, die man mit einem kleinen
Wattebausch, aber ohne jede Gewaltanwendung, ausfithrt. Ist letztere
nitig, so ist es um die Platte meist schon schlimm bestellt, das Korn
ist iiberschmolzen und verwehrt dem Wasser den Zutritt zur Deck-
losung. Im normalen Falle aber entwickelt sich das Bild ganz prichtig
und tritt iiberraschend rein besonders dann zutage, wenn man vom
Licht zum Schatten arbeitete.

Uberdie formelle Behandlungder Farbenplattenkannnatiirlich keine
Regel gegeben werden. Ein sich mit dieser Arbeit befassender Chemi-
graph mul} so viel Formen- und Farbenverstindnis besitzen, dal} er an
Hand der Skizze die jeweilige Farbe zweckentsprechend formen kann;
im anderen Falle wiire auch die umstindlichste Erorterung vergebens.

Die fertig gekérnten, von den Decklésungen sauber gereinigten
Platten kénnen nun vor dem Atzen noch verschiedenartige Verbesse-
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rungen erfahren. Vor allem werden etwaige Liicken mit Asphaltlack
gedeckt, volle Flichen mit den gleichen Mitteln zugestrichen. Ferner sind
mangelhafte Schattenstellen mit chemischer Kreide von miBiger Hiirte
(weiche Kreide schmiert zu sehr) zu korrigieren und in ithren Details gut
zu erginzen. Das Abschattieren mit Kreide ist iiberhaupt ein sehr wert-
volles Hilfsmittel, mit dem man die Farbplatten umgestalten kann.
Wir kénnen damit zu harte Tonstufen zusammenfiithren, Schatten ein-
tragen und vor allem die nitigen Verliufe herstellen. l\lmno zu dichte
oder ganz volle Flichen sind nétigenfalls mit der Schabnadel auf-
numdt,]n was jedoch besser nach dem Atzen mit dem Stichel besorgt
wird.

Die Andtzung geschieht in der iiblichen Weise und soll bei Staub-
korn in 5°/yiger Sidure mindestens 3 bis 4 Minuten wiithren, damit die
Punkttiefitzung gut ausfithrbar ist. Will man das Korn griber haben,
oder ist es an sich schon gréber, so wird natiirlich entsprechend linger
angeiitzt, wobei dann die feinsten Partikel ausfallen. Das Fortitzen
geschieht nach Art der Autotypieiitzung. Sodann wird die Platte
gesiiubert, ein Druck gemacht, im Bedarfsfalle zur Korrekturdtzung
lungw\ﬂ]zt und diese ;__,luch vnllzogvn Darauf bekommt der Strich-
dtzer die Platte, der sie endgiiltig tiefiitzt und fertigstellt.

Als wichtiges Korrekturmittel kommt bei Staubkornbildern die
Buchdruckdtzung in Betracht, wobei nur mit Buchdruckfarbe gewalzt
und bald geiitzt werden kann. So vermag man besonders grobes Korn
in glatten, gleichmiBigen Ton zu verwandeln; denn die feuchte Druck-
farbe wird durch die Siure in kleinste Partikel zer teilt, zwischen denen
die Atzwirkung eintritt, so dafBl jedes griofere Kornteilchen in mehrere
kleine zerfillt. Ilmg,ugcn werden die feinsten Kiérnchen von der Farbe
ganz eingehiillt und die auf ihren Spitzen befindlichen Farbeteilchen
sind so klein, da sie kaum mehr zerlegungsfihig und die Spitzen in
gewissem Grade tatsiichlich gegen die Atzung geschiitzt sind. Die
Al.zung kann je nach der gewiinschten Wirkung von einer halben bis
zu zwei Minuten ausgedehnt werden, doch ist die Schale dabei mog-
lichst wenig zu schaukeln, damit die feinsten Partikel nicht durch die
Bewegung der Flissigkeit abgehoben werden. Zu bemerken ist, daf}
zu feuchte Farbe gar nicht schiitzt und zu trockene Farbe vu‘lmu b,
so dafl die besprochene Atzwirkung nicht eintreten kann, weshalb die
Atzung immer am Tage der Einwalzung geschehen mul.

Nach gewissenhafter Durchfithrung aller durch Atzung moglichen
Retuschen wird ein Schwarzdruck gefertigt, nach welchem nunmehr
die Nachschnc:dearbeu vollzogen wird, du bei gekérnten Farben-
drucken eine auBerordentlich wichtige Rolle spielt. Der Nachschneider
ist in der Lage, die meisten der bei den vorhergehenden Arbeiten unter-
laufenen Fehler wieder gutzumachen, das Bild einheitlich zu gestalten
und alles Unharmonische zusammenzufithren; denn mit den Fiden-
sticheln lassen sich im Korn die verschiedensten aufhellenden oder
reinigenden Retuschen vornehmen, und mit dem Polierstahl sind
zu hell geratene Stellen leicht wieder dunkler zu gestalten. Diese
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Instrumente bleiben die wichtigsten, und die Kornroulettes spielen
daneben als aufhellende Mittel nur eine untergeordnete Rolle, Die
Technik des Nachschneidens deckt sich vollkommen mit dem, was wir
dariiber schon ausfithrten; nur ist die Fithrung der Fidenstichel hier
nicht an vorgezeichnete Bahnen gebunden, sondern der Operateur
mul} diese den Bildformen gemiild handhaben.

Far F)Lgf’ Andrucke vor dem Nachschneiden sind ganz iiberfliissig;
dagegen ist es fiir den Nachschneider sehr niitzlich, wenn nach Be-
seitigung der augenscheinlichsten Fehler die jeweils in Arbeit befind-
liche Platte in ihrer Farbe in einen vorbereiteten schwarzen Kontur-
druck eingedruckt wird, wodurch die eventuell noch nitigen Retuschen
wie auch alle beim Abdecken unterlaufenen PalBfehler, deren Beseitigung
ebenfalls Sache des Nachschneiders ist, iibersichtlich in Erscheinung
treten, Es sind deshalb immer einige Konturdrucke vorzudrucken, in
die alle Farben einzeln und ibereinander eingedruckt werden, so daB
in jeder Beziehung Korrekturen mioglich sind, ehe man mit den eigent-
lichen Probedrucken beginnt. Das Schwarz druckt man nach Fertig-
stellung der Platte am besten zuletzt, wodurch der Druck wirkungs-
voller wird. Der Praktiker wird auch bald herausfinden, dafl es bei
dieser Art von Farbendrucken sehr vorteilhaft ist, nicht die zum Vier-
farbendruck sonst iiblichen brillantesten Nuancen von Gelb, Rot und
Blau zu wiihlen, sondérn mifig abg(’slumpf[t' Ifarben und vor allem
keine ganz gesiittigten, sondern durch Firniszusatz verdiinnte, heller
und transparenter gestaltete Farben; das letztere gilt hemnders vom
Rot und Blau. Dadurch wird das Aussehen des Farbendruckes solide
und einheitlich, seine Harmonie bleibt trotz der hier nicht méglichen
diffizilen Mischungen infolge der stumpferen Grundténe gewahrt und
die Arbeit wird auflerdem dadurch vereinfacht, dafl man nicht jeder
gelben Fliche einen Ton Rot usw. beigeben mufl, um die allzu grelle
Wirkung der einzelnen Farbe zu dimpfen. Wenn trotzdem ein ziemlich
reiches Mischungsvermégen bendtigt wird, so ist das durch die Ver-
diinnung der Farben wieder erreichbar; diese Farbenkonsistenz bringt
aullerdem den Vorteil mit sich, daff die Struktur des Korns und der
manuelle Charakter der Plattenretuschen weniger zur Geltung kommt,
wogegen dadurch die Wirkung der dunklen Konturfarbe erhiht wird.
In der Nuancierung stumpfere, aber an und fiir sich helle Farben
bringen uns also hier die besten Erfolge. Unsere Tafel 111 zeigt ein
anspruchsloses Bildchen, das mit Staubkornmanier hergestellt wurde.
Man sicht an den Leerdrucken deutlich die Bearbeitung; auch wie die
SiweiBlinien der Kopie alle Prozeduren hindurch die Zeichnung zart
durchschimmernd erhalten haben,obwohlderAsphalt abgewaschen war.

Der Vollstiindigkeit halber sei noch jenes Verfahren erwiihnt, fiir
das der Zeichner selbst die Farbenausziige herstellt. Der Kiinstler, der
in diesem Falle mit der l{vpmduklinm.u-t vertraut sein mufl, wenn er
die Illustration seinen Wiinschen gemif formen will, henotlgt zur
Herstellung der Farbenausziige blaue Kolorierdrucke von der fertigen
Konturplatte; daneben werden schwarze Drucke mitgegeben, um eine
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ibersichtliche Farbenzusammenstellung zu erméglichen. Wiederholt
sei, dal die Passer mitzudrucken und spiiter schwarz nachzuziehen
sind. Auf diesen Klatschdrucken zeichnet nun der Kiinstler mit Tusche
und Feder, bei vollen Flichen mit dem Pinsel, je eine Farbe schwarz
ein und spritzt die Halbténe nach dem Abdecken der weifl bleibenden
Flichen durch entsprechende Papiermasken mit schwarzer Wasser-
farbe. In der chemigraphischen Anstalt sind also nur nach diesen
Kartonzeichnungen an Hand der PaBkreuze mit der Konturplatte
genau iibereinstimmende Strichnegative herzustellen, bei denen die
blaue Zeichnung ausbleibt. Dafi dem Chemigraphen derartige Farben-
drucke die wenigsten Sorgen machen, liegt auf der Hand; doch sind
gerade auf diese Art schon sehr guu. kiimstlerische Illustrationen
zustande gekommen.



X.
DAS FRASEN, FACETTIEREN UND
MONTIEREN

Wer in einer groflen, gut eingerichteten chemigraphischen Anstalt
die photographischen Ateliers erstmalig betritt, der mag wohl staunen
iiber die groBen Aufnahme- und Beleuchtungsapparate; aber er mag
nach der Ruhe, mit der hier alles vor sich geht, doch schlieBen, dall
die photochemigraphische Arbeit von dem Hasten und Liirmen dm'
modernen maschinellen Technik verschont geblieben sei. Vollends in
der Stille der Laboratorien, wo das durch f(lll}l;:(! Fenster und Lampen
gebiindigte Licht von den ringsum im Dunkeln stehenden Flaschen,
Glisern und Mensuren in roten, griinen oder goldenen Reflexen auf-
leuchtet, da will fast der Eindruck magisch-mystischer Titigkeit ent-
stehen, die an den Alchimismus des Mittelalters erinnert. Wie mag
mancher Besucher iiberrascht werden, wenn er bald darauf am Eingang
zu anderen Réumen von brausendem Lirm e mpfangen wird, der sich
im Raume selbst oft so weit steigert, dafl man sich mit dLI‘Il Fiithrer
und mit den arbeitenden Pt,rmmn kaum verstindigen kann. Schon
die Atzmaschinen bewirken ein mehr oder minder h(,fhl_\:--‘ Rattern
und Poltern und erschiittern den ganzen Boden dort, wo dieser nicht
aus Beton oder Zement gebildet wird. Viel illl.cnswu noch klingt
aber das surrende Schrillen der I'rdismaschinen, das den Raum form-
lich fibrierend erfiillt und nur iibertint wird, wenn die Kreissiige
kreischend eine Platte zerteilt oder wenn die Facettenfriismaschine
in raschem Zuge eine breite Furche ins Metall gribt. Erginzend surrt
dazu die Bohrmaschine, rasselt und pocht die Dekupiersige und
klappern die BestoBzeuge. Mit dieser maschinellen Arbeit wird sich
der folgende Abschnitt beschiftigen.

In erster Linie wollen wir dabei die Flach-Frds-
maschine ins Auge fassen, die kurzweg Fris-
maschine oder auch nach ihrem amerikanischen Ursprung ,,Rauting-
maschine genannt wird. Seit langem sind die deutschen Fabrikate
den amerikanischen ganz ebenbiirtig und weisen sogar — wenn sie
auchdie Anordnung und Form beibehielten — manche recht angenehmen
Verbesserungen auf. Der in einer rasch rotierenden Spindel sitzende
Friiser ist an dieser Maschine so angeordnet, dall er mit zwei Hand-
hebeln rasch und sicher nach allen Richtungen horizontal bewegt,
schnell ausgehoben und wieder gesenkt werden kann, so dall man die
tiefen Stellen der Klischeeplatten flach auszubohren imstande ist. Das
geht in vielen Fiillen schneller als das frither ausschliefilich ibliche
Tiefiitzen mit seinem groBen Siureverbrauch und seinen listigen und
schidlichen Dampfen; das ausfallende Metall wird aulerdem wieder
verwerthar und die Exaktheit der Vertiefung vergroflert. Fin geiibter
Friser kann mit der Maschine Unglaubliches an Exaktheit leiten.

a) Das Frisen.
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Dienachstehende Abb.51 zeigt eine der neuestendeutschenMaschinen
dieser Art., Gegeniiber den amerikanischen, die mit dreifacher Uber-
setzung arbeitetenund deren oberer Autbaudaher kompliziertwar, sehen
wir hier einen ganz einfachen Frisarm, an dessen Ende der kleine, aber
sehr schnell laufende Motor sitzt ; die mehrfachen Ubertragungsriemen
fallen also fort. Die saubere Instandhaltung der Maschine ist dadurch
wesentlich vereinfacht; ebenso das Schmieren der Lager, das bei der
kolossalen Schnelligkeit der Umdrehungen und der dadurch entstehen-
den Erhitzung sehr wichtig ist. Die Handhabung bleibt die gleiche.
Die Befestigung der Platte mit Rad und Zapfen und federnder Zapfen-
fithrungsleiste geht rasch und
genau vor sich; der dem Ein-
fithrungsarm zur Stiitze dienen-
de vordere Rahmen ist durch
Fulbtritt (links) leicht zu heben
und zu senken; die Spindel er-
moglicht jede bendtigte verti-
kale Einstellung des Friisers.

Als  Antriebskraft dienen
itberwiegend Elektromotoren,
wenn auch die Art der Motor-
montage verschieden ist. Emp-
fehlenswert ist es, den Motor auf
derTischplatte anzubringen, da
diese Anordnung die Aufstel- Abb. 51
lung der Maschine unabhiingig
von jeder Wandfliche macht und keine besondere Antriebseinrichtung
erfordert. Das Schwingen des Motors erhéhtdabei naturgemiB die Vibra-
tionen der Maschine. Gemindert wird das durch die direkte Kupplung der
Antriebswelle mit demMotor;indiesem FalleistderMotoram Maschinen-
full montiert; das bringt aber den Nachteil, dafl das Ein- und Abstellen
der Maschine .|b]l(lr|,l_{l;,51:al. vom Gang oder Stillstand des Motors, also mit
dem Anlasser bewerkstelligt werden mufl, so daB bei jedem Anlassen
einige Augenblicke vergehen, ehe die volle Drehungsgeschwindigkeit der
H[umlt )] erreicht werden kann. Das ist natiirlich bei den amerikanischen
Modellen nicht der Fall, da dort im Bedarfsfalle die treibende Kraft
ununterbrochen titig bleibt und nur durch Verschiebung des Antrieb-
riemens auf die Losscheibe zeitweilig ausgeschaltet wird, so daB die
Titigkeit fast augenblicklich wieder iu[”‘(.‘llt)llllﬂ("l'l werden kann,

Zu diesen Maschinen wird in der l’wg_rel die Anwendung eines
Motors von 1 Plerdestirke empfohlen, der 1500 Umdrehungen je ! Minute
macht: doch kommt man auch mit einem Motor von 3/, Plerdekraft und
gleicher Umdrehungszahlaus, wodurch zwar bei Anschaffung des Motors
nichts erspart wird, da er gleichviel kostet; dagegen ist aber der
Energieverbrauch tl(lum'm] geringer. Die HII'HI('IIHL]]GII}(‘ des Motors mul
natiirlich stets den Ubersetzungen der Maschine angepaBt werden, damit
die entsprechende U mdrehlmgszahl der Frisspindel zustandekommt.

Reproduktionstechnik 2 14
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Beziiglich der Antriebskraft sei hier gleich ein fiir allemal bemerkt,
daB der elektrische Antrieb mit Einzelmotoren fiir alle Maschinen der
vorteilhafteste ist, da er die Kraft und Platz raubenden Transmissionen
erspart und die \ufbl('llung der Maschinen fast in jedem zur Verfiigung
stehenden Raume ermoglicht.

Zum Frdsen selbst ul)t'l‘geh{!ml, miissen wir uns zuerst mit den
Frisern und deren Schleifen befassen. In Abb.52 sind es die Formen B
und C, die fir Zink, Form E, die fiir Kupfer in Frage kommen. Die
Formen A und D sind fiir Blei, also fiir Stereotypien, geeignet. Der
richtige Hiirtegrad des Stahles spielt bei diesen
Werkzeugen die grofite Rolle, und man darf sich
nur an die Fabrikate bewihrter Firmen halten
denn das Hirten und Nachlassen (wie wir es im
Abschnitt VI fiir die Stichel schilderten) ist hier
eine sehr heikle Arbeit, die nicht jedem gelingt.
Ist die Spitze eines Frisers stumpf geworden,
so schleift man die auf dem Bild unten gegebenen
Stirnflichen zuerst auf der Schleifmaschine
oder aul dem Wasserstein an und zieht dann
auf dem Olstein ab, was nicht schwierig und
Abb. 52 wobei nur zu beachten ist, dafl die Fliiche etwas
schriig zur Spitze abfallen mull, wie es aus den
Abb. Bund C deutlich ersichtlich ist. Schwieriger
ist das Schleifen, wenn die aufsteigende Schnitt-
kante stumpf wird und man nicht das ganze
stumpfe Stiick an der Stirnfliche wegschleifen

Abb. 53 will. Dann ist also die Auflenseite des Frisers
an der Schnittkante zu schleifen, was bei Zink-
frisern nicht schwer ist, wenn man darauf achtet, dafl die flache Kante
mit der duBeren (zu schleifenden) stets den gleichen spitzen Winkel
einschlieBt. Viel vorsichtiger mull man bei Kupferfrisern sein, da es
bei diesen leicht vorkommt, daBl man beim Schleifen an der Schneide
vorne etwas zuviel wegnimmt, wie dies aus Teil b der Abb. 53 ersicht-
lich ist, wogegen der Teil a den richtigen Schliff zeigt. Es geht aus der
Abbildung ohne weiteres hervor, dall der Bohrkreis des Friisers bei
a richtig von der Schneide geschnitten wird, wiihrend bei b dem
Schneiden durch die Kante noch ein Driingen durch die Wilbung der
iiufleren Fliche folgt, so daB Grat hochsteigen muf, trotzdem die
Schneide scharf ist. Das darf natiirlich nicht sein; es erschwert die
Arbeit und schadet auch der Maschine.

Das Einspannen der Friser geschieht durch Drehen der Spindel-
schraube nach links, wozu kleine Hebelschliissel oder Stifte dienen, die
man in seitlich emg,ehuhrl{‘ Liécher der Spindelringe und der Spmdd
schraube einsetzt. Bei guter Konstruktion muf} es tibrigens geniigen,
wenn man die bpmdel an dem sie umfassenden Gurtstiick festhilt
und die Schraube mit der anderen Hand 6ffnet bzw. zuzieht, Der
durch das Offnen der Schraube sich senkende Spindelstift gibt dadurch
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die unten angebrachten Klemmen und damit den Friser frei. Ist der
benitigte Friiser eingespannt (Abb. 52 zeigt verschiedene Breiten mit
der iiblichen Bezeichnung in Bruchteilen eines Zolls), so wird mit der
links oben befindlichen Stellschraube (siehe Abb. 51) die Hiohe des
Frisers richtig eingestellt, die in den meisten Fillen 3/, bis 1 mm vom
Maschinentisch betrigt. Vor dem Beginn des Frisens 1st hier, wie bei
jeder anderen schnellaufenden Maschine, der Olung die grioBte Auf-
merksamkeit zu widmen.

Beim Einspannen der Platten ist darvauf zu sehen, daB der Tisch
stets sauber ist, weil liegengebliebene Spiine ein Hohlliegen bewirken.
Bei grofleren Platten tritt das auch durch zu starke Spannung ein, die
man nur verhindern kann, indem man das Spannrad nicht allzu kriftig
anzieht, damit es beim nachtriglichen Anziehen der den Spannzapfen
fithrenden Leiste noch etwas nach riickwiirts gedriickt werden kann,
zu welchem Zweck man beim Eindriicken des Spannhebels die Platte
mit der rechten Hand flach niederdriicken mufl. Bei grofien Platten
lassen sich geringe Unebenheiten kaum verhindern; sie sind die Ur-
sache verschieden tiefer Frisung, was ein geschickter Operateur durch
Regulierung mit dem linken Fullhebel auszugleichen vermag, indem
er die Leiste ein wenig hebt, auf welcher der Friserarm liegt.

Nachdem man sich iiberzeugt hat, daB die Schmierbiichsen in
Ordnung sind oder die Olung gut funktioniert, wird der Motor ein-
geschaltet, was wie iiberall langsam geschehen muB, da sonst die
Sicherung durchbrennt; dagegen wird rasch ausgeschaltet. Dann wird
mit dem linken FuBhebel die Brustleiste und damit der ganze Friisarm
der Maschine gehoben, worauf erst der Motorriemen durch den rechten
FuBhebel allmihlich auf die Laufscheibe geriickt wird. Bei lingerem
Stillstand der Maschine ist das Fett in den erkalteten Lagern natiirlich
verdickt und steif, weshalb man in solchen Fiillen immer besonders
vorsichtig einriicken soll. Nun wird der rotierende Friser auf der noch
hochgehaltenen Brustleiste iiber die zu friisende Stelle gebracht und
auf die Platte gesenkt, und das Frdsen beginnt. Die Friiserspitze soll
3/, bis 1 mm tief greifen; etwas tiefer nur, wenn nicht noch weiter
geiitzt wird; flacher, wenn noch Runditzungen folgen. Ist die Tiefe
falsch, so mull eben gleich nochmals ausgeriickt und die Hohe des
Friisers neu reguliert werden. Ob man von links nach rechts oder um-
gekehrt frist, ist gleich; das Bohrloch frifit sich nach allen Seiten
oleichmiBig weiter. Ist die Platte zur Tiefdtzung pripariert (die hier
eigentlich eine Rundétzung wird), so mufl rund um die Asphaltdeckung
ein tunlichst gleichmiifiger Rand von etwa !/, mm Breite bleiben.
Dichter darf nicht herangefriist werden, da sonst die Stufe fiir die
folgenden Atzungen zu schmal wiirde und freistehende Linien oder
Punkte unterfressen werden kénnten. Gewdhnlich wird so gearbeitet,
daB man die gréberen Formen erst mit einem breiteren Friiser vorfrist
und dann die engeren Réume und Winkel mit einem zarteren heraus-
holt. Grat darf natiirlich nirgends stehenbleiben, und die herumfliegen-
den Spiine sind an den Arbeitsstellen wegzublasen.
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Handelt es sich um das endgiiltige Ausfrisen freigelegter Autos, so
ist die Arbeit doppelt genau vorzunehmen, geht aber bei gut ].lufeml('
Maschine tadellos. ])w Zeichnung mufl durch Einweilen gut sichtbar
gemacht werden und Unklares ist erst mit dem Stichel genau vorzu-
stechen. Auch hier werden die Kanten des Bildes erst mit dem breiten
Friiser bearbeitet, und dann werden wieder mit dem schmalen alle
Feinheiten hvmus;,v[ iist. Das genaue Einsetzen in kleine Offnungen der
Form geht nach einiger Ubung ganz gut, wenn dabei die iiuBerst schnelle
Rnt.lllnu des Friisers anfangs auch t]llllfl' Unsicherheit hervorruft.
Schwierig ist das Einsetzen “des Frisers in Offnungen unter 2 mm
Breite; der !/,,-Friiser gestattet das nur schwer und der */4,-Friser ist
) z.cut dal} er hvmnldtrs in Kupfer und selbst bei genauester Zen-
trierung leicht abbricht. Vereinzelte kleine Offnungen vertieft der
Nachschneider mit seinen Hilfsmitteln leicht und rasc h; sind sie zahl-
reich, so greift man besser zu einer Mittelitzung. Arbeiten Friser und
Nachschneider gut zusammen, so sehen derartig freigelegte Autos wie
geschnitten aus und viel sauberer als tiefgeiitzte. In Abb. 44 sehen wir
deutlich, dal man bei einfachen Formen mit dem groben Friiser allein
schon viel schaffen kann und daB man auch in kleine Offnungen (L1u.2)
mit dem feinen Friiser noch kleine Liocher einbohren i“mn, die dem
Nachschneider die Arbeit sehr erleichtern.

Uber das nachtrigliche Ausfrisen zu seicht geratener Strich-
itzungen ist nur zu bemerken, dafl solche Platten besonders schwer
flach zu spannen sind, wenn viele Vertiefungen die Stiirke des Metalles
gemindert haben. I).m Gefriste wird dann bl_‘.ll.l‘ verschieden tief, was
man nur zum Teil durch Heben und Senken des Frisers mit dem linken
FuBhebel bekimpfen kann. Besser ist da meist das giinzliche Durch-
frisen, d. h. das Ausschneiden mit dem Friiser. Man kann es bewerk-
stdhg,en, indem man eine etwa 2 mm dicke Pappe unter die Platte
spannt, in der dann die Friiserspitze liuft. Auch gibt es dazu mit
Fithrungsrinnen versehene Iisenleisten, von denen eine mit zwei Stif-
ten unter das Spannrad zu klemmen, die andere mit einem Stift in das
Loch des Spannzapfens zu stecken ist, und mit deren Hilfe man die
Platte etwa 3 bis 4 mm iiber der Tischfliche schwebend einspannen
kann. Das Durchfrisen geschieht dann mit einem schmiileren Friser
(1/4), weil es bei breiterem die Maschine zu sehr erschiittert. Es ist meist
emplehlenswerter als das Ausschneiden zerzackter Formen mit der
Kreissiige.

Im Anschlufl wollen wir uns gleich mit der
zweiten Art von Frismaschinen befassen, die
im Dienste der Chemigraphie steht, niimlich mit den Facettenfris-
maschinen. Diese dienen im besonderen zum Facettieren der geradlinig
begrenzten Klischeeplatten, in ihren Kombinationen aber auch zum
senkrechten Bestoflen der Sticke und Platten, ferner zum Herstellen
der Schriigfacetten bei Galvanos. Das Friisen geht hier in der Art vor
sich, daBl die entsprechend zugeschliffenen Messer in den Klemmen des

b) Das Facettieren.
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Kopfes einer rasch rotierenden, horizontal gelagerten Welle in senk-
rechter Richtung eingespannt und die zu bearbeitenden Platten auf
dem beweglichen Tisch unter diesen rotierenden Messern durchgefiihrt
werden. Die letzteren miissen daher bei Flach- und Schrigfacetten an
ihrem arbeitenden Ende meifielartig zugeschliffen sein, withrend diese
Enden zum senkrechten Bestoflen seitlich messerartig geformt sind.

In Abb. 54 sehen wir die fiir uns wichtigste Bauart, die nur fiir
Flachfacetten bestimmt ist. Der Tisch ist so weit zuriickgeschoben, dal3
mandie Art seiner Fithrung sehen
kann; sie erfolgt durch ein Hand-
ad, dessen Bewegung durch
Schnecken und konische Zahn-
riider auf eine unter der Tisch-
platte angebrachte Zahnstange
wirkt., Mit Hilfe eines umklapp-
baren Lineals (links oben) wird
die Platte auf dem Tisch genau
eingestellt, mitdereinfachen Ein-
spannvorrichtung festgeschraubt
und dann unter dem Friskopf
durchgefithrt. An diesem (oben
in der Mitte sichtbar) sind zwei
Messer eingespannt, von denen
das eine die eigentliche Facette
schneidet, wogegen das andere,
stichelartig  zugeschliffene das
wegfallende Metall formlich ab-
sticht, so dafl dieses mnachher
durch Abbiegen weggebrochen
werden kann. Der Friskopf wird
beim Friisen natiirlich mit einer
Haube bedeckt, die das Heraus-
fliegen der Spiine und die da-
durch leicht entstehenden Verletzungen des Arbeiters verhindern muf3.
Die Friiswelle ist in nachziehbaren Schalen gelagert, so dafl ihre Fiih-
rung stets eine genaue ist. Die Tiefe des Schnittes kann nach dem
Einstellen der Messer noch durch einen Keil reguliert werden, der den
Tisch um Bruchteile eines Millimeters héher oder tiefer zu stellen
cestattet, Der Antrieb erfolgt auch hier am besten durch Elektromotor,
und zwar durch einen solchen von halber Pferdestirke mit 1500 Um-
drehungenin der Minute.

Das Schletfen der Stihle erfordert grofie Genauigkeit und Gewissen-
haftigkeit. Es ist ohne eine entsprechende Einspannvorrichtung nicht
gut durchfiihrbar, die es ermiglicht, die Stiihle stets in derselben Lage
an den Schleifstein oder die Schleifscheibe heranzubringen, so dafl
die geschliffenen Flichen immer dieselben Winkel einschlieBen und
beibehalten. Eine Schleifmaschine mit entsprechend eingerichteten
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Supporten ist allein imstande, einen vollkommen richtigen Schliff zu
bieten; sonst wird man sich meist mit mehr oder minder mangelhafter
Zubereitung begniigen miissen, wenn man auch stets eine sogenannte
,,Lehre’* beniitzt, in deren Offnungen die Stiihle zum Vergleich zu
stecken sind. Unsere Abb. 55 zeigt in a den eigentlichen Facettenstahl,
in b den die Facette abstechenden Stahl und in ¢ die Anordnung der
beiden Stiihle in der Maschine bzw. die Art, wie sie beim Friisen nach-
einander wirksam werden. Sie zeigt auch, wie sich die Instrumente
gegenseilig entlasten, was sehr wichtig ist und beim Schleifen und Ein-
spannen nie aufler acht gelassen werden darf. Es kann z.B. eintreten,
dall die mittlere Fliche des Stahles a zu breit geschliffen wird und der
Stahl b zu hoch gespannt ist; dann wird der letztere ganz iiberfliissig
und Stahl a nutzt sich sehr schnell ab. Wir
> b sehen aus ¢, dafl die Scheitelkanten beider
Stithle in einer Linie laufen, die linken Schrig-
seiten also gleichbreit sein sollen, dafl aber
die Spitze des Stahles b niiher dem Tisch
der Maschine steht, also mehr aus dem Friis-
kopf hervorragen mufl als die des Stahles a.
Die Differenz soll ungefihr einen reich-
lichen halben Millimeter betragen. Unser
Bildchen ¢ zeigt iibertrieben, aber um so deut-
licher, wie sich dadurch beide Stihle in die
Arbeit teilen.
Das Einspannen der Stihle muf} zuerst ein-
Abb. 55 mal durch Versuche geschehen, indem man
vorne am Tisch zwischen dessen Platte und
dem lose eingespannten Stahl b durchblickt und so lange verschiebt, bis
seine Spitze etwa !/, mm von der Platte entfernt ist; dann wird fest-
geschraubt und Stahl a auf die gleiche Weise eingestellt, aber so, dafl
seine Spitze etwa 1 mm von der Tischplatte absteht. Die Spitzendiffe-
renz betriigt dann etwa !/, mm, und darauf kommt es an. Den Abstand
vom Tisch kann man ja durch den Regulierkeil noch leicht nach Bedarf
andern. Nach dem Aufsetzen der Schutzhaube frist man eine Facette
durch, spannt nicht aus, sondern stellt die Maschine ab und zieht den
Tisch mit der facettierten Platte zuriick, um das Anlegelineal mit Hilfe
der gefristen Facette zu kontrollieren und richtigzustellen. Dann erst
wird ausgespannt und der Querschnitt wie der Facettenrand unter-
sucht. Ist beides in Ordnung, so kann weiter facettiert werden; es kann
vor allem der Spitzenstand der Stihle auf einem diinnen Metallstreifen
mit Stichel oder Nadel fixiert werden, mit dessen Hilfe die Stihle dann
nach jedesmaligem Schleifen ohne langes Versuchen neu eingesetzt
werden konnen. Unsere Abb. 56 gibt dazu ein leicht versténdliches
Schema; es zeigt den Friskopf mit den beiden eingespannten Stihlen.
Mit dem Metall-Leistchen ¢ (das hier seitlich dargestellt ist), auf dem
zwei Teilstriche die Spitzenstellung angeben, wird Stahl b bis zum
zweiten Teilstrich vorgeschoben, Stahl a aber nur bis zum ersten.
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Zum Facettieren selbst schreitet man nach dem Einspannen der
Messer immer erst nach dem Ziehen von ein oder zwei Versuchsfacetten,
die uns zeigen miissen, ob das Anlegelineal klappt und ob die Furche die
richtige Tiefe hat; denn durch Schliff und Einspannen der Stiihle ver-
schiebt sich die Facette von Fall zu Fall, das Anlegelineal mul} also
stets entsprechend nachgeschraubt werden. Dann blist man alle Spiine
gut weg, schiebt die Platte unter den Prefibalken, klappt das Lineal an
den Rand und verschiebt die Platte so lange, bis das Lineal an der
Randlinie genau anliegt. Man wird bald finden, daff das auf der mit
Magnesia eingeweifiten Platte am besten geht. Hierauf wird der Prel}-
balken energisch zugeschraubt, das Lineal zuriickgeschlagen und der
Plattenschlitten allmihlich unter dem Friiskopf durchgedreht. Es wird
ohne Abstellen des Motors weitergearbeitet; nur mufll der Tisch weit
genug nach riickwiirts gedreht sein, da-
mit die rotierenden Messer beim Heraus-
nehmen die Platte nicht fassen konnen,
was zueinem Ungliick fithren wiirde,dem
nicht nur die Platte zum Opfer fallen
konnte. Ist die Platte herausgenommen,
so wird zuriickgedreht und neu einge-
stellt, wobei das Vibrieren der laufen-
den Maschine nur anfangs Schwierig-
keiten macht. Nurbeim Einstellenlanger
Facetten stellt man die Maschine ab.
Sonst aber ist der mit dem Anlaufen ver-
bundene Strom- und Zeitverlust zu ver- Abb, 56
meiden. Sind die Messer scharf, so gibt es
grofle, blanke Spéne und zwischen dem Lirmen des Motors und des
Riemens an der Scheibe der Iriiswelle nur ein zischendes Geriusch.
Bei stumpfer werdenden Stihlen dagegen geht das Zischen allmihlich
in ein trommelndes Schrillen iiber, das sich bei grofler Stumpfheit in
ein pochendes Brummen verwandelt. Die im ersten Fall blanke Facette
wird dann matt und endlich ganz rauh; das Metall ist nicht mehr
herausgeschnitten, sondern herausgepreft worden, was die Maschinen
sehr schidigt. Stumpfe Instrumente geben auch keine blanken Spiine
mehr, sondern einen matten pulverigen Grus. An den Facettenrindern
steigt dann ein starker Grat auf. Besondere Aufmerksamkeit ist der
unteren Seite des Prefbalkens zu widmen, in dessen Leder sich leicht
Spiine festhaken, die sich dann in die Platten einpriigen. Daher sind
die Spiine stets fortzublasen, ehe man neu einspannt; der PreBbalken
ist zeitweilig hochzuschrauben und mit den Fingern abzufiihlen, ob
er rein ist. Funktioniert alles gut, so kann man so genau hobeln, dafl
der Nachschneider nichts mehr wegzuschneiden hat. Zum Grundsatz
macht man sich aber natiirlich (besonders bei Randlinien), lieber ein
Spinchen mehr stehen zu lassen, das leicht wegzuschneiden ist, wo-
gegen eine an- oder weggehobelte Linie schlecht repariert werden kann.
Die Stihle diirfen bei weitem nicht so hart sein wie die Friiser der
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Rautingmaschine, da sie bei der stoBenden Art der Arbeit sonst unfehl-
bar ausspringen wiirden. Kupferarbeit erfordert ein hiufiges Nach-
schleifen der Messer. Sind Stahlmaterial und Schliff gut, so miissen sie
aber fiir Zink wie fiir Kupfer nacheinander verwendbar sein.

Abb. 57

Abb, 58

So wie sich neben den Flachfriismaschinen in kleinen Anstalten
noch immer die Tiefitzung behauptet, so bestehen an Stelle der
Facettenfrismaschinen in solchen kleinen Betrieben die alten Bestofi-
zeuge weiter, wenngleich damit das BestoBlen oder Facettieren nur
durch oft wiederholtes, anstrengendes manuelles Hobeln miglich ist,
withrend die Maschine die betreffende Arbeit in einem Zuge und in
wenigen Sekunden leistet.

Abb. 57 zeigt uns eine solche StoBlade, bei der das Klischee unter
den Prefbalken geschoben und von diesem niedergedriickt wird.

Die Facette wird meist seitlich angehobelt, der Plattenrand vorher
beschnitten. Bei Klischees, beidenen man die Plattenrinder beim Druck
mit Seidenpapierstreifen oder Masken abdeckt, kann ruhig zum Schluf}
facettiert werden. Bei Farbendruckplatten aberist es erwiinscht, dafl die
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Facettenfurche beim Druck schon da ist, weil dadurch das Abdecken der
Riinder mit einerPapiermaske, die hier wegen der Pabkreuze notigist, sehr
erleichtert wird. Hier dient uns die Stofilade ebenfalls, da sie die Facetten
auch von oben einhobelt, also gleich der Facettenfrismaschine arbeitet ;
aber natiirlich viel langsamer, da das Messer mittels Mikrometerschraube
allmiihlich tiefer gestellt werden mufB. Das Einspannen erfolgt immer
durch den PreBbalken, den man durch einfaches Umlegen festspannt,
nachdem die értlich rich-
tige Lage der Platte durch
ein  Anlegelineal genau
fixiert worden ist; beian-
deren Modellen dienen
zum Niederhalten wver-
schiebbare Klemmschrau-
ben. Mit einem stichel-
artig  geformten  Stahl
lassen sich mit diesen
BestoBladen die Platten
auch zerschneiden bzw.
so tief einreilien, dall man
sie leicht abbrechen kann.

Abb. 58 fithrt uns eine
Kantenbestoflade  vor,
mit der man sowohl die
Holzstockeallein,alsauch
samt den bereits aufge-
nagelten Klischees senk-
recht und winkelrecht be-
stoBenkann.Wirsprechen
dariiber noch im néichsten
Abschnitt. Abb. 59

Wir kénnen uns nunmehr der Arbeit des Mon-
tierens zuwenden und wollen auch hier zuerst
die Maschinen und Apparate besprechen, die dazu dienen. Die wich-
tigsten davon sind die Sdgen, die zum Zerschneiden der Holzsticke
und der Metallplatten benotigt werden; iiber sie ist nicht viel zu be-
merken, da die Maschinen allgemein bekannt sind. Als élteste Apparate
dieser Art sind die Kreissigen zu erwiithnen, von denen es mehrfache
Konstruktionen gibt, die nur durch die Art des Antriebs (FuBl- oder
Kraftbetrieb), durch die Beweglichkeit der Tischplatte bzw. durch die
Versenkbarkeit des Sigeblattes und endlich durch die Verbindung mit
seitlich angebrachten BestoBzeugen usw. unterschieden sind. Unsere
Abb. 59 zeigt eine solche Maschine fiir Kraftbetrieb eingerichtet; wir
wiithlten diese Abbildung, weil sie deutlicher als viele Worte erklirt,
auf wie einfache Art die ganze Tischplatte zu heben und zu senken ist.
Das ist von besonderem Wert bei den kombinierten Maschinen, denn

¢) Das Montieren.
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auf diesen wird auch bestofien, wobei durch das Versenken des Siige-
blattes der ganze Tisch zur Arbeit frei wird; die Hebung des Tisches
wird durch Drehen des vorne befindlichen Handrades bewirkt. Die
oberhalb des Siigeblattes angebrachte, aus einem gerahmten Glasstiick
bestehende Vorrichtung zum Schutz gegen die fortfliegenden Spiine ist
mittels eines Armes seitlich befestigt, so daf sie das Zerschneiden groBer
Platten nicht behindert. Der auf dem Tisch laufende Schiebewinkel
und das verstellbare Anlegelineal
sollen nie als iiberfliissig beiseite ge-
schoben,sondernstets beniitzt werden.
Die geringe Miihe ihrer Beniitzung
macht sich spiiter beim Hobeln stets
bezahlt,denn der Hobel soll die Kanten
nur glitten; winkelig mufl der Stock
schon geschnitten sein. Andernfalls
quiilt man sich beim BestoBen und
ruiniert die Hobeleisen schnell. Ein mit
Schiebewinkel oder Parallelleisten
gefithrter Schnitt wird nicht nur sau-
berer, sondern strengt auch das Siige-
blatt viel weniger an und bewahrt es
vor dem durch ungeschickte Fithrung
des Holzes oft entstehenden Heifllau-
fen. Die Schirfe der Werkzeuge istauch
hier die Hauptsache, doch ist das
Schiirfen der Sigeblitter eine Arbeit,
die man besser dem geiibten Fachmann
iiberlifit; es geschieht mit scharfen
Dreikantfeilen, die bei den klein ge-
zithnten Metallsiigen Zahn fiir Zahn
einmal rechts, einmal links gefiihrt
werden, damit abwechselnd auf beiden
Seiten der Grat vorsteht, der die geschnittene Furche etwas breiter
macht als das Siigeblatt dick ist. Bei den grob gezihnten Holzsigen
mul} diese Verbreiterung der Furche durch das Schriinken geschehen,
wobei die Zihne abwechselnd nach rechts und links gebogen werden,
was natiirlich nach wiederholtem Schiirfen erneut geschehen mub.
Zum Schrinken wie zum Schiirfensoll die Siige fest zwischen die Backen
eines Schraubstockes gespannt sein, damit der Feilenstrich sicher und
energisch gefithrt werden kann.

Das Beschneiden der Messingprigeplatten, die bekanntlich 6 bis
7 mm stark sind, ist eine sehr zeitraubende und unangenehme Arbeit;
denn das harte und dicke Metall ruiniert die fiir Zink und Kupfer
iiblichen Siigeblitter, so dafi man mit dem Schneiden schwer vom Fleck
kommt; ferner ist auch die Erhitzung des Metalls und des Sigeblattes
dabei so bedeutend, daB eine Hilfskraft fortwihrend 6len muB. Diesem
Ubelstand ahzuhelfcn, tut man gut, die Platte bis auf eine Stirke von

Abb. 60
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2 mm durchzufriisen, in welcher Stiirke auch das Messing anstandslos
und rasch auf der Kreissiige geschnitten werden kann. Die Sache geht
gut, wenn auch die 3—4 mm tiefe Frisfurche nicht auf einmal gefriist
werden kann, weil die Friiser dabei ausbrechen; es wird also 1'/, mm
tief vorgefrist und nach Verstellung des Friisers stufenweise bis zur
benétigten Tiefe nachgefrist. Auf diese Art wird in wenigen Minuten
eine Arbeit erledigt, die sonst eine Stunde erfordert.

In Abb. 60 sehen wir eine Band-
sdge mit endlosem Blatt, die mit Bohr-
vorrichtung verbunden ist. Das Mate-
rial liBt sich infolge des schmalen Siige-
blattes sehr sicher dirigieren. Der Hohl-
guBstinder triigt in der Hohe die obere
Sigerolle, die mittels Handrad und
Spindel verstellbar ist und so nach dem
Anlegen des Siigeblattes dessen straffe
Spannung leicht moglich macht. Vom
vorderen Ende des Stéinders greift eine
kluppenartige Vorrichtung herab, wel-
che die exakte Fithrung des Siigeblattes
sichert und bei anderen Bauarten auch
unter der Tischplatte wiederholt ange-
bracht ist; unter dem Tisch ist eine
Biirste, welche die abfallenden Spiine
vonderunteren Siigerolle fernhaltensoll.
Die Maschine dient natiirlich nur zur
Holzbearbeitung und ist besonders in
grofen Betrieben am Platz, wo mit der
Montiererei auch die Hausschreinerei
verbunden ist.

Zur Herstellung der inneren Aus-
schnitte im Holz (in den Platten friist
man sie besser durch) dient die Dekupiersige, die am vorteilhaftesten
mit einer Bohrmaschine kombiniert wird, mit der man die entsprechen-
den Licher zur Einfithrung der Siige bohren kann; aber auch Nagel-
lécher kénnen damit im Metall vorgebohrt werden. Unsere Abb. 61
zeigt eine solche kombinierte Maschine, Die Sige arbeitet dhnlich wie
eine Nihmaschine, im iibrigen spricht die Abbildung fiir sich selbst.
Das Bohrfutter ist zentrisch zu spannen und nimmt Bohrer oder Friser
bis zu 6 mm Durchmesser auf. Bei Kraftbhetrieb lassen sich nimlich
mit dieser Maschine auch leichte Iriisarbeiten durchfiihren, die freilich
einen Vergleich mit dem Arbeiten an der Rautingmaschine nicht
aushalten. Der Antriebsriemen liuft in dem Hohlstinder.

Sehr gute Dienste leistet auch der kleine elektrische Bohrapparat
der Firma Klimsch & Co., der auf jeden Arbeitstisch gestellt werden
kann und an den niichsten Glithlampenstecker anzuschlieflen ist; mit
ithm kénnen die Liocher zum Aussigen von Strichklischees sowie die

Abb, 61
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Nagellocher sehr rasch und sauber durch bloflen Hebeldruck gebohrt
werden, wozu je ein gerader und schriiger, auswechselbarer Tisch mit-
geliefert wird. AuBerdem kann an Stelle des Bohrers eine kleine
Schmirgelplatte in das Bohrfutter eingesetzt werden, worauf die Ma-
schine zum Schleifen der Spiralbohrer, Friiser, Stichel usw. benutzt
werden kann. Die Abb. 62 zeigt ihre einfache Bauart.
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Abb. 62 Abb. 63

Eine einfachere Form der Dekupiersiige, die in den meisten IFillen
geniigen wird, sehen wir in Abb. 63. Besonders ist dabei zu beachten,
dafl die Bewegung des Sigeblattes nicht rasch sein darf, und selbst
Motore mit geringer Umdrehungszahl miissen mit sehr kleinen Riemen-
scheiben versehen sein, um die langsame Bewegung zu erzielen; andern-
falls werden die Sigen, die in der Regel 1 mm stark und 3 bis 4 mm breit
sind, rasch zerbrechen.

Bei dieser Gelegenheit sei gleich die Fertigung der Ausschnitte be-
sprochen, die der Monteur zum Einfiigen von Satz oft in die Klischees
zu schneiden hat. Man fertigt diese Ausschnitte am besten im Metall
separat mit der Frismaschine, im Holz mit der Dekupiersiige. Im Holz
wird in jede Ecke des Ausschnittes ein Loch gebohrt, um das Wenden
der breiten Sige zu erleichtern. Nachdem diese eingefiithrt und gespannt
und das den Holzstock niederhaltende Fiilchen herabgelassen und
festgeklemmt ist, wird der Motor angelassen und der Stock in der
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Richtung des Schnittes leicht gegen das sich bewegende Siigeblatt
gedriickt, was aber nie so stark geschehen darf, dal das Blatt sich biegt.
In den gebohrten Ecken schneidet man so weit, dafl die Rundung zu
einem rechten Winkel ausgeweitet wird, und dreht dann erst in die
niichste Schnittrichtung. Sind auf diese Art die Geraden geschnitten,
so kinnen die Ecken gleich mit der Siige etwas geschiirft werden.
Schriige Begrenzungen des Ausschnittes sind zu vermeiden und durch
rechtwinkelige Abstufungen zu ersetzen, in deren Winkel der Setzer
das Letternmaterial gut einfiigen kann. Hat man fertig ausgesiigt, so
':lﬁ]ll']t und feilt man noch etwas nach, damit die Rinder glatt werden,
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Abb. 64 Abb, 65

LiBt der Ausschnitt im Holz nur einen sehr schmalen Rand, der leicht
ausbricht, so behilft man sich mit zusammengenagelten Leistchen, wie
auf Abb. 64. Das zum Schlull aufgenagelte Klischee hilt den Stock
dann vollends zusammen. Kleine seitliche Einschnitte kann man auch
mit der Kreissiige machen, wenn der Tisch gehoben wird und das Sige-
blatt nur so weit freibleibt, wie der Einschnitt tief werden soll, Das
hochkant gestellte Klischee wird dann an der auszuschneidenden Stelle
mehrfach nebeneinander ausgeschnitten, wobei das Holz ausbricht,
woraul die Fliche mit Raspel oder Feile geglittet wird.

Zum eigentlichen Montieren iibergehend, kinnen wir uns bei der
Einfachheit dieser Arbeit sehr kurz fassen. Von den viereckigen Klischees
werden nach dem Facettieren mit der Zange oder im Schraubstock
die Plattenrinder abgebrochen und mit der Feile oder durch leichtes
BestoBen geglittet; schneidet man die Rinder mit der Platten-
schneidemaschine des Kopierers weg, die auf Seite 13 gezeigt wurde,
so bendtigt der gratlose Schnitt keine weitere Glittung. Dann bohrt
man die Nagellocher auf der Bohrmaschine in die Facette oder driickt
sie noch besser mit einem Lochapparat (Abb. 65) hinein, was durch
einfaches Niederdriicken des Hebels geschieht. Jedenfalls mufl so tief
gebohrt oder gedriickt werden, dall nach dem Abfeilen des riickwiirts
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entstehenden kleinen Hiigels eine kleine Liicke entsteht. Ganz durch-
gebohrt darf nie werden, da sonst das Loch zu groll wiirde.

Neben der in unserer Abbildung 65 gezeigten Art von Lochapparaten
sind Klischeenagelmaschinen im Handel, die durch schriig verstellbaren
Tisch mit verschiebbarem Facettenanschlag das Eindriicken des Nagels
ganz am Rande der Facette gestatten. Ferner gibt es neuerdings auto-
matisch arbeitende Klischeenagelmaschinen mit Facetten-Lochvorrich-
tung und automatischer Nagelzufithrung.

Abb. 66 Abb, 67

Das auf den meltlg schon scharf beschnittenen Stock [aufgelegte
Klischee wird umrissen, dann wird der Stock mit dem Schiebewinkel auf
der Kreissiige genauzugeschnitten. Dasexakte BestoBen auf dem BestoB3-
zeug (Abb. 58) kann nun entweder sofort geschehen oder man nagelt
erst auf, wobel man an die schon scharf bestoflene Seite genau anlegt.
Im dll[_';l.,l'[lt'lll(‘]‘l 11.1{_,{3“ man nur mit 2 bis 4 Stiften fest, weil ja der
Dricker das Klischee in der Regel zur Zurichtung wieder <1hre1151 doch
sollen alle notwendigen Locher gleich vom Monteur gebohrt werden.
Das letzte Stiick des Einschlagens besorgt man mit einem sogenannten
Versenker, einem flach g_‘("n[']l]lf[t‘ll!‘]l Punzen, den man sich auch selber
aus einem kurzen dicken Nagel zurechtrichten kann. Ganz praktisch
dazu ist auch der in Abb. 66 dargestellte kleine Nagelapparat.

Hierauf wird bestoffen. Man macht das meist auf der BestoBlade
(Abb. 58); das dabei gern eintretende Ausbrechen der hinteren Kanten
wird gemildert, indem man eine schmale, genau geschnittene Holzleiste
vor die Querleiste des Bestofizeuges legt und mithobelt, so dafl die
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Ecke des Stockes nicht stark ausbrechen kann. Die Hirnseiten hobeln
sich schwerer, die Liingsseiten machen héchstens dann Schwierigkeiten,
wenn das Holz wellig gemasert ist, wobei der Hobelschnitt ebenso wellig
ausbricht; oder wenn das Holz verkehrt liegt, nimlich so, daB die
Maserung von vorne rechts nach hinten links vom Hobel wegliuft. In
diesem Falle mufi manden Stock umkehren (Bild abwiirts, Papier unter-
legen!), damit die Maserung von vorne links nach rechts hinten zum
Hobel liuft. Mancher zieht zur Vermeidung dieser Schwierigkeiten das
genaue BestoBen vor dem Aufnageln vor und beldt hochstens eine Span-
breite fiir nachtriigliche Egalisierung des Stockes. Manchmal wird man
iibrigens um ein letztes
Glittender Kantenmit
der Feileoderaufeinem
Bogen Sandpapier, der
auf glatter Platte liegt,
nicht “herumkommen.
Die Ecken wenigstens
sollten immer nachge-
sehen werden, Grofite
GlittederSeitenflichen
ist jedenfalls fiir den
Einbau des Klischees
indenSatzsehrwichtig.

Viel weniger gebriuchlich ist das Ebnen der Stockkanten in der
Kantenfrasmaschine (Abb. 67), die nach dem gleichen Grundsatz ar-
beitet wie die Facettiermaschine. Hier sind aber die Messer an der
Flachseite des Fraskopfes angebracht und haben die Form von finger-
artig gebogenen Haken, wie sie in Abb. 68 schematisch dargestellt sind.
Die deutschen Maschinen arbeiten mit Stithlen, die der Form a dihnlich
sind, die amerikanischen mit den Formen b und c. Die Befestigung
erfolgt in Lochern des Friskopfes und durch Schrauben, die an der
Rundung des Friskopfes angebracht sind. Die Stihle sind so einzu-
spannen, daB sie ungefihr '/, mm von der Kante des Maschinentisches
abstehen. Ihr Schliff erfordert wieder grofe Genauigkeit und ist be-
sonders bei der Form a schwierig, weil es da ebenso wie bei Kupfer-
frisern leicht vorkommt, dafl man die schneidende Kante etwas nach
innen schleift, ohne es zu merken, und dann tritt natiirlich (wenn auch
hier in ganz anderer Form) dieselbe Erscheinung ein wie in Abb. 53b:
das Holz wird nach dem Schnitt durch die ausgebogene Wélbung
noch verdringt, und der Stahl wird durch die Reibung rasch sehr heifl.
Die Maschine erfordert einen Motor von '/, Pferdestirke und mit 1300
bis 1500 Umdrehungen. Gearbeitet wird, indem man den Stock mit
Hilfe des Anlegelineals einstellt, dann mit der linken Hand die zwei
Griffe vorne zusammenklappt, wodurch sich eine Spannbacke vorne
iiber den Stock legt; die hintere, fahrbare Spannbacke wird durch
Umklappen eines kleinen Hebels zur Wirkung gebracht; dann wird der
Tisch mit der Hand an dem Friserkopf vorbeigeschoben, wobei man

Abb. 68
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mit der linken Hand stets die beiden Griffe zusammenhalten mub. Es
ist bei dieser Art des Abkantens gleich, ob man 1/, oder 2 mm wegfriist,
der Stock braucht also vorher nicht so genau beschnitten zu sein. Ein
gewandter Monteur arbeitet aber mit dem BestoBzeug viel rascher und
sauberer,

Zum Montieren von Strichsachen und freigelegten Autos ist noch zu
erwiithnen, dafl man alle zu flachen und groien Innenvertiefungen durch
Frisen oder giinzliches Ausschneiden weiter vertiefen soll, ehe man
endgiiltig aullen herum beschneidet. Ist das geschehen, so mufl durch
Feilen der Grat entfernt werden. Werden die Nagellocher mit dem
Drillbohrer gemacht, dessen Haltung beide Hiinde beansprucht, so legt
man die ausgeschnittenen Klischees mit Vorteil in die Ecke eines Holz-
stockes, an den man an zwei Seiten diinne Leisten etwas vorstehend
'fi‘lld[_‘l'll hat, so dal} sich das in der Ecke liegende Metallstiick nicht
drehen kann. Zum Aufnageln vieler kleiner Klischees werden am besten
schmale Leisten geschnitten und an einer Seite gleich gehobelt und dann
die kleinen Stiicke der Reihe nach hingenagelt, wobei mit dem Winkel
stets auf richtige Stellung zu achten ist.

Dem schonen Aussehen einer Atzung sollte man auch einige Auf-
merksamkeit widmen, wenngleich die dieses Aussehen beeintriichtigen-
den Fehler die Druckfihigkeit nicht beeinflussen. Man schneide grifiere
Grundflichen mit dem Friiser ganz durch, da die besonders bei grifleren
Platten beim nachtriiglichen Tieffrisen entstehenden verschieden tiefen
Furchen sehr unschin aussehen. Alle freistehenden Kanten des Grundes
runde man mit Feile oder Stichel ab, den Grat der Bohrlocher steche
man weg. Es sind das lauter Arbeiten, die rascher geschehen als ge-
schildert sind und die zum gefilligen Aussehen des Druckstockes viel
beitragen,

Um das Biegen der groflen Holzfiifle
d) Das Holz und das Hobeln. hinl.unzulmlfml, gre?ft [man zu i\'e/r-
schiedenen Mitteln; das iilteste ist die Anbringung sog. Hirnleisten,
die mit Falzen an die Querschnittseite des Holzes angeleimt werden,
so daB die Biegungsmiglichkeit durch die sich kreuzenden Maser-
richtungen aufgehoben wird. Auf dem gleichen Grundsatz beruht die
Zusammenfiigung vieler schmaler Streifen zu einem grofien Stock
durch {lelttcs Aneinanderleimen, wodurch die Maserung unterbrochen
wird, wenn sie auch nicht gerade quer liuft; solches Holz ist bekannt-
lich auf Stockhéhe gehobelt im Handel erhltlich und bewihrt sich
sehr gut. In den weitaus meisten Fiillen aber geniigt ein sehr einfaches
Mittel zur Erfilllung des gleichen Zweckes, niimlich das Einschneiden
der unteren Fliche mit Hilfe der Kreissiige. Zu diesem Zweck wird der
Tisch der Siige so hoch gestellt, dafi die Siige etwa 10 mm vorsteht,
und dann der sonst ganz fertig adjustierte Stock dariibergefiihrt, so
daB eine der Sigestiirke entsprechende Rinne entsteht. Solche Rinnen
reiht man in Abstinden von 6 bis 8 ¢m aneinander, und zwar in beiden
Richtungen, so dal} sie sich quadratisch kreuzen. Der Stock wird da-
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durch gewissermafllen elastisch gemacht, ohne dall seine Oberfliche
an Festigkeit leidet; das Biegungsbestreben wird grofitenteils auf-
gehoben, ohne dafl ein anderer Nachteil eintritt.

Um solche Fehler hintanzuhalten, ist iibrigens gute Pflege des
Holzes eine Hauptbedingung, wenn man sich eine griflere Menge
zurechtlegt. s mubBl vor Feuchtigkeit und vor Hitze in gleicher Weise
bewahrt werden; ein Wechsel des Aufbewahrungsortes ist nur mit
grofiter Vorsicht vorzunehmen, da andere Temperatur- und Feuchtig-
keitsverhiiltnisse auf einen schon
trockenen Vorrat verhiingnisvoll ein-
wirken kinnen. Dall das Hobeln
auf die Stockstirke erst nach voll-
stiindigem Trocknen geschehen darf,
ist selbstverstindlich. Luft und Wiir-
me miissen beim Lagern zu den Holz-
flichen iiberall gleichmiBigen und
ungehinderten Zutritt haben,weshalb
man die Bretter nie direkt aufein-
anderlegen, sondern durch zwischen-
gelegte gleichstarke Leisten stapeln
soll. Schon die Wahl des Holzes beim
Einkauf erfordert Sachkenntnis und
Sorgfalt; sie wird am besten von
einem sachverstiindigen Tischler be-
sorgt; denn weitgehende Astfreiheit,
gleichmiiBige Beschaffenheit und aus-
gedehnte, also gut ausnutzbare
Fliche sind erfahrungsgemifl nur in
bestimmten Teilen des Stammes ent-
halten. Die peripheren Stiicke sind
zu schmal und abfallreich, die aus
dem Zentrum geschnittenen Bretter
oft sehr ungleichmiiBig, die Mittelzonen aber in der Regel die besten.
Nur Vorsicht und Sachkenntnis werden also hier vor Schiden be-
wahren, die um so peinlicher sind, al§ man ihnen meist ganz wehr-
los gegeniibersteht, wenn sie sich plotzlich zeigen.. Die besten Hilzer
bleiben fiic unsere Zwecke Ahorn und Mahagonij letzteres ist leider
teuer. Buchenholz, das sich in Ilirte und GleichmiBigkeit eignen
wiirde, verbiegt sich sehr leicht. Eiche ist oft sehr hart zu nageln.
Trockenheit erkennt man beim Kaul am leichten Ablisen der Rinden.
Die Stirke des ungehobelten Holzes soll mindestens 26 mm sein, da
die Maschine 5 mm Spielraum braucht, um alle Unebenheiten weg-
zunehmen. Zu stark verbogene Bretter scheiden also beim Kauf aus
oder miissen in schmale Streifen zerschnitten werden, ehe sie auf
die iibliche 21-mm-Hiéhe gehobelt werden kinnen.

Dieses Hobeln wird nur in wenigen GroBbetrieben noch im IHause
besorgt, obwohl in den Hoblereien noch oft Maschinen zur Anwendung

Abb. 69

Reproduktionstechnik 2 15
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kommen, bei denen die Bretter durch Antriebswellen férmlich flach
gepreBt werden, ehe sie unter die Messer kommen, so dafi die frisch
gehobelten Bretter sofort oder bald wieder gebogen sind. Das wird bei
den Planfrismaschinen vermieden (Abb. 69). Der Friskopl hat bei
diesen die Form einer groflen horizontalen Scheibe, an deren unteren
Fliche zwei Messer in Form der Abb. 68b und ¢ so angebracht sind, daf}
sie horizontal iiber das Arbeitsstiick hinwegrotieren, das unter ihnen
automatisch durchgefiihrt wird. Die Messer sind auf unserer Abbildung
durch die schiitzende runde Haube verdeckt, wogegen die den Tisch
treibende Vorrichtung deutlich sichtbar ist; eine von der Antriebswelle
ausgehende Riemeniibersetzung dreht eine ‘endlose Schraube, diese ein
Zahnrad, und mit dessen Welle wird die unter der 'l‘ischplattc befind-
liche Zahnstange bewegt; die Bewegung erfolgt also automatisch. Auf
der Platte ist eine festsitzende und eine verschiebbare Leiste ange-
bracht, mit deren Hilfe das Holzstiick befestigt wird. Die Messer sind
genau wlrullerhnr auf beliebige Hohe einzustellen. Die Maschine erfor-
dert einen ]{raftlg:,t'r(‘n Motor, und zwar einen solchen von 1!/, bis 2
Pferdestiirken mit 1300 Umdrolmngon Hierzu sei bemerkt, was mehr
oder minder fiir alle Maschinen gilt, daf man sich hinsichtlich’ der
Umdrehungen, die eine Arbeitsmaschine machen soll, stets von einem
erfahrenen Maschinentechniker beraten lassen mufl., Ist die Motor-
riemenscheibe z. B. zu groB, so liuft die Maschine zu schnell, die Stiihle
laufen sich heifi, die Lager werden ruiniert, die Riemen schleifen gerne,
gehen zugrunde und erhitzen die M: INLIl]ll(‘n“‘Lh(‘}lb(‘:Il und Friserkapfe
auflerordentlich, auch wenn man noch so viel 6lt und schmiert.

Man spannt auf unserer Hobelmaschine das Brett so ein, daf die
etwaige hohle Seite nach unten kommt, und hobelt die obenliegende
Walbung allmihlich ab. Dann wird das Holz umgekehrt, dall es nun-
mehr ganz flach aufliegt, festgespannt und wieder gehobelt, bis die
I[(')'lllung verschwunden ist. Das wird so lange fortgesetzt, bis die rich-
tige Hohe (meist 21 mm) erreicht ist. Auf diese Art gehobelte Bretter
miissen flach sein und auch flach bleiben, wenn das Holz trocken ist
und wenn sie gut gelagert werden. Hat man die Maschine im Hause,
so kann man den Bedarf in kurzen Zwischenriumen stets frisch hobeln
und braucht die gehobelten Bretter nicht den Zufillen des Witterungs-
einflusses auszusetzen.
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Hingt die Vollkommenheit jeder
Arbeit mehr oder minder von der
technischen Tiichtigkeit der ausfithrenden Arbeiter ab, so ist anderseits
die rasche Erledigung noch von einem anderen Umstand abhiingig,
nimlich von der Organisation der Arbeit. Diese spielt eine um so wich-
tigere Rolle, je mehr die Arbeit in Teilarbeiten zerlegt wird, was in
]t'dvr {_,I'UBL'I'PI] chemigr (1]1]:1%1'11(':1 Anstalt der Fall I'-'at \-'?Ill‘bt,l.ll‘ll. ung
einer guten Arbeitsteilung ist aber, dall der Leiter einen klaren t%bm‘-
blick iiber alle Auftrige !mt die gerade im Betriebe sind, was er bei
deren Verschiedenheit und f\nf..lhl nicht allein dem (cha(,htnl.s iitber-
lassen kann.

Mit dieser gewissermalien i'laufnmnms:h -organisatorischen !ahgkert
der Betrie hslcliun(r miissen wir uns zuerst be fas.st‘n‘ mit der Art, wie
man sich von einem Punkt aus iiber den Stand .lllm' gerade in At'helt
befindlichen Auftrige orientieren kann, wie man es unmdoglich zu
machen suchen mull, dafl eine Arbeit oder ein damit verbundener
Sonderwunsch vergessen oder {ibersehen werden kann. Im kleinen und
mittleren Betrieb geniigen dazu sehr einfache MaBlnahmen; eine ein-
fache Liste, die Rubriken enthilt iiber Nummern der Aufl.r[lg_‘(- Tag
und "lllllldb des l‘.lll";lll{_‘;‘: in den Betrieb, Art und Anzahl der emu-lnpn
Teile des Auftrags, ein recht ¢ ll-!l'sll\l(’llHll‘»('}l(‘S Stich- oder Kennwort,
weiter eine S]J'lllt' fiir den Termin, eine fiir den Tag der Fer ng%tcllun{,,
eine fiir ein deutlich '\hl]lT‘ll(‘]!lIlde‘L‘s Zeichen der Fertigstellung und
endlich die letzte fiir Bemerkungen iiber besondere Dringlichkeit usw.
Die Liste soll ungefihr wie folgt aussehen:

a) Organisation der Arbeit.

Nr. S ke Auto |Strich Kennwort l'l_-.r- i Bomers
gang | de min | o [ Zeich. | kungen

451 6. 8. 10 3 — | Elektro-Motoren T B /45 % e

46| 6. 8. | 10 — 2 | Modeanzeigen 6. 6. % |Bestimmt

471 6. 8 2 2 3 | Architektonisches | &, —

481 6. 8 3 —_ 6 | Markenbilder S 7id e 11 Uhr

Die vorletzte Spalte mit den am besten rot zu schreibenden Kreuzen
zeigt auf den ersten Blick, was noch zu erledigen ist. Das noch Fertig-
zustellende kann also nur dort zu suchen sein, wo noch keine roten
Kreuze stehen, und ein Blick in die Terminspalte zeigt uns am Morgen
die Arbeit des 1.1;_,1“1 sowie das, was fiir den nichsten Tag vorgearbeitet
werden muB. Die kleine Mithe der Eintr agung soll man sich nicht er-
sparen wollen; so viel Zeit muBl dem Leiter um so mehr bleiben, als er

15*
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sich gerade dadurch die eingehenden Arbeiten in das Gediichtnis prigt.
Geschickte Wahl der Stichworte, die bei viel dhnlicher Arbeit am besten
mit dem Namen des Bestellers verbunden werden, ist dabei wichtig,

Fiir groBe Betriebe ist eine andere Einrichtung empfehlenswert;
niimlich die Laufzettel, die jedem Auftrag beigegeben und beim Aus-
filllen durchgeschrieben werden, so dafi zwei Stiick vorhanden sind.
Sie enthalten neben den fiir Nummer, GréfBle, Termin usw. nitigen
Spalten solche fiir alle Abteilungen des Betriebes (einschlieBlich Gal-
ranoplastik, Stereotypie, Lithographie und Xylographie), in die je-
weils eingetragen wird, was fiir die betreffende Abteilung zu wissen
notig ist. Man soll in jeder Abteilung durch einen Blick auf eine ganz
bestimmte Stelle des Zettels sofort in knappster, aber deutlicher Form
wissen, um was es sich handelt, wodurch zeitraubende Nachforschungen
erspart bleiben. Nur fiir Zeichnerei und Retuscheabteilung wird die
Mitgabe des Briefwechsels oft nicht zu umgehen sein, damit der be-
treffende Abteilungsleiter die meist recht ausfithrlichen Angaben selbst
lesen kann. Jedenfalls gilt aber: was auf der Vorlage sclbst oder auf
dem beigegebenen Zettel steht, das ist vielen Augen zugiinglich, der
Briefwechsel aber nur wenigen; die Miglichkeit der Kontrolle der rich-
tigen Ausfithrung ist also im ersteren Falle bedeutend griofier.

Ubernimmt der Betriebsleiter den Auftrag aus dem Biiro mit den
beiden Laulzetteln, so behilt er einen derselben bei sich und ordnet
seine Zettel in Mappen oder Regalen, die zum Teil nach Abteilungen,
zum Teil nach dem Datum eingeteilt sind. So liegen z. B. in den Fiichern
fiir Retusche und Xylographie alle Zettel zu den dort befindlichen Auf-
triigen und werden jenen Fiichern erst dann entnommen, wenn die
Retusche in die Photographie, der Holzschnitt in die Galvanoplastik
kommt. Von da an geht der Lauf der Arbeit glatter weiter, und die
Zettel konnen nun gleich in das Fach des Termintages gesteckt werden.
Ein Griff in das Tagesfach des Regals gibt uns alle Tagesarbeit in die
Hand. Tagsiiber findet sich dann Zeit, die Zettel des niichsten Tages
zu studieren, um besonders Dringliches vorzubereiten und das vor-
arbeiten zu lassen, was am niichsten Morgen fertig sein soll. Bedingung
fiir die bleibende Ubersichtlichkeit dieses Zettelsystems ist natiirlich
die stindige Umgruppierung und schlieBliche Ablieferung der Zettel
mit der fertigen Arbeit.

Setzt sich der Betriebsleiter auf diese Art
in die Lage, alle Arbeiten so rechtzeitig
vornehmen zu lassen, dal}l schlieBlich der Termin eingehalten werden
kann, so beginnt der technische Teil der Lettung in der Photographie
mit der Bestimmung der Arbeitsfolge, wobei im kleineren Betrieb zu
beachten ist, dafl neben der Dringlichkeit auch das Rationelle in mehr-
facher Beziehung im Auge behalten werden mull. Jedes Stiick einzeln
aufzunehmen, ist ebenso unrationell, als wenn man Auto- und Strich-
negative durcheinander fertigt. Eine wichtige Aufgabe des technischen
Leiters ist die Beurteilung der Negative besonders bei Autotypien, was

b) Technische Leitung.
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sich hinsichtlich der Bildwirkung am besten im ungeschwiirzten Zu-
stande vornehmen lifit. Eine schlechte Aufnahme bt,dmg_‘[, doppelte
Arbeit beim Atzen, so daB die Ersparung einer wiederholten Aufnahme
gar oft sehr teuer kommen kann. Ahunlich ist es mit den Dispositionen
und der Kontrolle beim Kopieren. Strichiitzung ist nur rentabel, wenn
sie in groberen Platten geschehen kann und wenn gleichartige Arbeiten
auf einer Platte sind. Stehen grobe Anzeigen, die mit drei Atzungen
fertigzustellen sind, mit feinen technischen Zeichnungen zusammen, die
deren 5 oder 6 brauchen, so ist das ungiinstig. Bei feineren Arbeiten
wird man am besten keine allzu grofien Platten nehmen, da sich diese
durch das Erhitzen beim Anschmelzen verbiegen und dann bei der
letzten Rundiitzung und Reinitzung schwer gleichmiiflig walzen und
auch schwer iibersehen lassen. Bei Autotypien tritt erst auf der Kopie
das Bild ganz richtig in Erscheinung; mancher geheime Fehler, der auf
dem Negativ nicht zu bemerken war, wird jetzt deutlich auffallen,
so daf} (ht' Kontrolle der Kopien eine der wichtigsten Aufgaben des
Betriebsleiters ist. Was besser durch Neuaufnahme, durch Metall-
retusche, durch Atzung oder Nachschneiden zu beheben ist, muf} sofort
entschieden werden.

Zu dieser Kontrolle der Kopien muf iibrigens auch der Metall-
retuscheur erzogen werden, der in der Atzerei als erster mit jeder Arbeit
beschiiftigt ist. Beim Lu,ht,n der Randlinien, beim Ausbessern der
Fehler, beim Abdecken der Plattenrinder kommt ithm naturgemif
jeder Quadratzentimeter der Kopie unter die Augen, withrend der
Betriebsleiter, dem eine Menge Kopien gleichzeitig vorliegen und der
itber hundert Dinge zu wachen hat, die Beschaffenheit der Kopien nur
im groBen und ganzen priiffen kann. Dem Metallretuscheur dagegen
kann bei einiger Aufmerksamkeit gar nicht entgehen, ob alle Vor-
schriften und besonders die Gréllenangabe (’m[,(,haltvn wurdu] ob die
Kopie itzfihige Lichtpunkte oder Striche hat, ob die etwaigen
Schrammen und Fehler auszubessern sind usw.

Wichtig ist weiter, daB die Metallretusche die Aufmerksamkeit des
Betriebsleiters auch insofern erheischt, als dort immer die dringlichste
Arbeit mit der weniger eiligen so gepaart werden mull, dal nicht nur
auch letztere fortschreitet, sondern daff auch die Atzer beider Arten
stets geniigend ]JMchafll;:,L sind, um ihre Arbeit vorteilhaft ineinander-
schieben zu konnen und nicht einzelne kleine Stiicke gesondert be-
handeln miissen. Das gilt schon beim Aniitzen und noch mehr beim
folgenden Punkttiefitzen der Autotypien und den damit verbundenen
und fiir das Weiteriitzen notigen Walzungen. Mit diesem Punkttief-
itzen und Walzen der Autos sollte, wenn nur irgend angiingig, eine
Spezialkraft beschiiftigt werden, am besten ein Strichitzer.

In der Strichdtzeret mufl neben der Arbeitsteilung das Ineinander-
greifen der Arbeiten ganz besonders gut organisiert sein, um die Sache
trotz der dafiir in Betracht kommenden billigeren Preise nutzbringend
zu machen. Hier kann ein tiichtiger Atzer mit einigen gut verwerteten
Hilfskriiften ganz Erstaunliches leisten, denn da gibt es mannigfache
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Arbeiten, die_dem Hilfsarbeiter oder Lernenden iiberlassen werden
kénnen. Der Atzer selbst wird sich in der Hauptsache mit den Wal-
zungen und dem Kontrollieren der angeschmolzenen Platten beschaf-
tigen, ferner mit dem Uberwachen der Atzung, dem Bestimmen der
Siurestirke und der Atzdauer. Er wird bestimmen, was besser zu
friisen, was besser zu iitzen ist; letzteres ist dann vorteilhafter, wenn die
Zoithllun;_, die ganze Platte ziemlich gleichmiiflig iiberdeckt, zumal
wenn eine Atzmaschine vorhanden ist, die alles Pinseln erspart ulul die
Atzung wesentlich abkiirzt. Aber auch ohne Maschine kann ein flott
zusammenarbeitendes Personal bei guter Arbeitseinteilung in der
Strichiitzerei erstaunliche Arbeitsmengen schaffen. Kleine Einzelarbeit
ist hier jedenfalls immer doppelt schiidlich. Es sollten also dringliche
Stiicke nur im dulersten Fall und bei guter Sonderbezahlung einge-
schaltet werden, denn sie storen das Fortschreiten der anderen Arbeit.

Hat der Betriebsleiter gute Nachschneider zur Hand, so wird ithm
das seine Arbeit sehr erleichtern. Die Vertrautheit mit den Leistungs-
miglichkeiten dieser Technik ist fiir ihn sehr wertvoll, denn bei aller
Sorgfalt unterlaufen Fehler aller Art, von denen der Nachschneider
die meisten beheben kann. Durch seine Titigkeit kann manche Wieder-
holung, viel Material und Zeit erspart werden, wenn sie fiir die Bild-
ausgestaltung auch lange nicht mehr so w u,hu[5 ist wie einst, Bei seiner
Titigkeit werden drucktechnische Mingel der Atzungen hauptsiichlich
ins Au;:,r! fallen, und darum muf er durch rechtzeitige Meldung Abhilfe
veranlassen. i

Die Probedrucke werden dem Atzereileiter neben der Beurteilung
auf Tiefe, Sauberkeit und Druckfihigkeit der Atzungen am meisten
zu schaffen machen, denn hier gilt es nicht nur, die Reproduktion auf
Bildwirkung und Bcsmtlgung technischer Miingel zu priifen und ver-
bessern zu lassen, sondern auch die Arbeit durch weise Beschrinkung
der Kritik w_rramulnmgen. Das liaBit sich durch sofortige Beseitigung
kleiner Fehler oder durch Aushesserung nach dem Druck férdern, wobei
natiirlich mit besonderer Gewissenhaftigkeit des Nachschneiders zu
rechnen ist. Anpassung der Atzung an das Papier und an die Anfor-
derungen des Druckes, Sparsamkeit mit dem teuren Papier durch
Verwendung der Fehldrucke zu Rohdrucken, rechtzeitige Fertigung
der Rohdrucke, damit keiner in der Fortsetzung seiner Arbeit gehindert
ist, das sind die mannigfachen Dinge, die der Leiter beachten mulfl,
Hierbei ist noch darauf zu sehen, dafl nicht zu Verschiedenartiges, z. B.
andere Farbe und andere Farbgebung Erforderndes, durcheinander-
gedruckt wird und anderes mehr.

Nicht zu vergessen ist dann noch die Kontrolle der Drucktiefe,
besonders bei Autotypien. Ehe die Platten zum Monteur kommen,
miissen sie daraufhin nochmals untersucht werden; denn so lange noch
die Riinder daran sind, ist eine Zwischeniitzung noch immer leicht
moglich; spiiter geht es nicht mehr gut, weil trotz aller Gegenmal-
nahmen die Bildrinder sich beim Walzen einquetschen und seichter
bleiben. Hierzu ist der Drucker anzuhalten, dal er immer gleich auf-
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merksam macht, wenn eine Platte beim Walzen einsetzt, wobei ihm
die ungeniigende Tiefe der Atzung auffallen mull.

Zum Frisen und Montieren ist zu bemerken, dafl aufl ein gutes
Zusammenarbeiten mit Atzern, Druckern und Nachschneidern hier
ganz besonders geachtet werden mulfl, weil diese Sparten vielfach vom
rechtzeitigen Iriisen, Facettieren und Ausschneiden abhiingen. Beim
FFacettieren ist die Tiefe der Furchen, beim Bestofien und Kantenfriisen
die Winkelrechtheit des Stockes und die Glitte der Seitenflichen zu
kontrollieren. Rauhe Stockkanten kinnen dem Drucker ebensolche
Schwierigkeiten machen wie zu diinne Facetten, die beim Druck aus-
reiflen; wogegen zu dicke sich nicht einspannen lassen, wenn mit Steg-
facetten von eisernen Unterlagen gedruckt wird. Bei Strichitzungen ist
auf die Sauberkeit und Tiefe der tiefgefriisten Teile zu achten; weiter
auf die Pflege des Holzes, dessen richtiges Hobeln, sowie auf die Ver-
wendung der Metallabfiille usw. Endlich sind die Klischees vor dem
Abliefern auf Schrammen und Kratzer zu untersuchen; denn in den
Maschinen der Montiererei entsteht oft trotz grofiter Vorsicht leicht ein
Defekt, der vom Nachschneider ausgebessert werden mull.

Bei der Beurteilung von Farbenarbeit ist es in erster Linie die Ver-
trautheit mit den Grenzen der Leistungsfihigkeit des Drei- und Vier-
farbendrucks (woriiber der Abschnitt VIII eingehend unterrichtet), die
sich der Leiter zu eigen machen mufl, Er muBl sich gewhnen, bei aller
Gewissenhaftigkeit einige Fehler mit in Kauf zu nehmen und stets zu
erwiigen, ob nicht die Behebung des einen Fehlers wieder einen anderen
bewirkt, Bei merkantilen Arbeiten mul er bedenken, dafl der Besteller
sein Augenmerk oft auf ganz andere Dinge legt als auf Originaltreue,
nimlich auf guten Effekt der Arbeit. Uber das schwierige Kapitel des
Abstimmens der Skalendrucke kann leider dem frither Gesaglen nichts
hinzugefiigt werden, da es hierfiir keine Norm gibt und alles auf Er-
fahrung ankommt.

. Ein wichtiger Teil der Betriebsleitung ist
¢)Materialbeschaffung. die Materiiﬂb:’schaﬁung. Die l{nntrullfdcr
Vorriite, der Verwertung der Materialien, ihre Erprobung und recht-
zeitige Nachbestellung sind alle gleich wichtig, und ihre Vernachliissi-
gung kann den Arbeitsfortgang sehr hindern. Gute Ordnung und iiber-
sichtliche Verzeichnisse miissen geschaffen werden, so dali ein Blick
geniigt, um jede drohende Liicke zu bemerken. Hat man verliBliche
Bezugsquellen, so wechsle man sie nicht; denn nichts ist peinlicher,
als wenn man mit Materialfehlern zu kiimpfen hat, die zu spit erkannt
werden. Der Verbrauch des Materials ist stets einem Vergleich mit
der jeweiligen Beschiiftigung zu unterziehen, damit bei zeitweisem
Mehrverbrauch festgestellt werden kann, ob er auf Verschwendung
zuriickzufiithren ist.

Je grifler der Betrieb, desto weniger wird es dem Betriebsleiter moglich
sein, selbst Hand anzulegen, und desto mehr Mittelspersonen werden
die einzelnen Abteilungen leiten miissen, Die direkte Unterstellung
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eines groBen Personals unter einen Leiter fithrt natirlich zur Uber-
lastung und mithin zur oberflichlichen Kontrolle. Darum muf} in
jeder Abteilung ein Mann sein, der nétigenfalls auch anleiten kann,
wie das Verlangte auszufiihren ist, denn das ist dem Leiter eines groflen
Betriebes nur selten moglich. Aber es ist eine Notwendigkeit von
hiochstem Wert und niitzt mehr als alle Wortemacherei.

Ungeheure Schwierigkeit macht das Disponieren
durch die fast stiindlichen Anderungen des Arbeits-
planes. Was man in der gewiinschten Zeit nicht schafft, das machen
miglicherweise andere; man mufl deshalb immer wieder neue Arbeiten
einschieben. Das erfordert griBte Umsicht, wenn das Fortschreiten der
groferen Auftrige nicht gehemmt werden soll. Sucht man den Termin
dem Besteller gegeniiber so zu beeinflussen, daB seine Durchfithrbarkeit
gut moglich ist, so wird er in der Regel von diesem sofort als viel zu
lange hcz.mchnr'L‘ und wenn man sich dann notgedrungen zu einem
kiirzeren versteht, so kommt es vor, dafl man ihn nicht halten kann.
Hier den I'lL-hlILLII Mittelweg zu finden, ist nur bei genauester Kenntnis
der Verhiiltnisse moglich. Wie mit den Terminen, so ist es auch mit der
technischen Ausfithrbarkeit komplizierterer Arbeiten; man lehne sie
nur dann als unausfithrbar ab, wenn man absolute Gewillheit dariiber
hat; denn nichts ist peinlicher, als wenn die Arbeit anderswo doch aus-
gefithrt wird.

Zu den Sorgen der Disposition gesellen sich die um die Qualitit;
denn gut soll alles sein, wenn auch keine Zeit dazu gelassen wird.
Dringlichkeit, Giite, Rentabilitit g geben schlieflich die Grundsiitze von
selbst, nach denen man in dieser Hinsicht handeln muf}. Der kritische
thm.mn entdeckt Fehler an jeder ausgehenden Arbeit und sei es die
beste; da gilt es, den nebensiichlichen oder nur eingebildeten Fehler
sofort zu erkenne 'n, ihn rechtzeitig zu iibersehen und den Blick fiirs
Ganze zu gewinnen, dem Kleinigkeiten untergeordnet sind.

Bei allem Fleifl, den man vom Personal verlangen mulf, ist doch
auch immer zu hLI‘ut]{‘ilL]lllgtll, dal die Leute die nitige Ruhe zur
Uberlegung und zur gewissenhaften Ausfithrung ihrer Arbeit haben
miissen. Hastiges Arbeiten darf man nur in Ausnahmefillen ver langen
und nicht zur Gewohnheit werden lassen. Das andauernd hastige Arbeits-
tempo lehne man als frither oder spiiter gesundheitsschiidigend ab und
auch deshalb, weil es nur zu dauernden Preisverschlechterungen und
(llldlll.dlhl’nllldl,]‘llllg:(,ll fithrt, Die Preise sollen sich nur auf normale
Arbeitsweise aufbauen, wie man sie jederzeit ohne Gefihrdung des
Arbeiters und der Arbeitsqualitit fordern kann und wie sie eines
soliden Handwerks wiirdig ist.

d) Disponieren.
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Stichbrettel 138

Stichelformen und -namen 135

Stofilade fiir Facetten 216

StoBlade fiir Holzkanten 217
Strichiitzung 63

Strichiitzverfahren 64

Strichaufnahme nach Photographie 126
Strichkopieausbesserung 40

Tangieren 46

Tangierfelle 47

Tangiermuster 49

Tangierte Farbendrucke 197/201

Tangierte Muster in Autotypien 29

Technische Leitung 228

Tiefitzung 73, 74

Tiefiitzung von Autotypien 78

Tiefiitzung von Zeitungsautotypien 116

Tieftonklischees 121

Toniitzung (Effektitzung) bei Autotypie-
dtzung 88

Tonplattendruck 163

Tonplatten fiir Autotypien 129

Tonplatten zu Drei- und Vierfarbendruek
183

Trockenwalzverfahren bei Strichitzung 70

Typotiefklischees 121

Uberschneiden der Autotypien 145

SACHREGISTER

Umdruck fiir Chemigraphie 34

Umdruckpresse 34

Umkehren der Negativhiiutchen 33

Umwandlung von positiven in negative
Kopien 31

Ursprung des Bilddrucks 1

Uvachromplatten 178

Vergleichsiitzungen 112

Verlaufiitzung 101

Verlaufschneiden bei Autotypien 147

Verschleierung der Autotypien 98

Verstirken geiitzter Autotypien 147

Vierfarbendruckfarben 182

Walzen fiir Probedrucke 155

Walzenpriiparation fiir Strichiitzung 71,
81

Walzen zur Tonitzung bei Autotypien 95

Waschen von Autotypien 96

Wasserflecke bei Autotypien 97

Weiliputzmittel 96

Winkelapparat 41

Witzblatt-Farbendrucke 197

Zeitungsautotypien 113
Zeitungsstrichiitzung 78
Zinkitzungsvorgang 60
Zinkautotypieiitzung 86, 87

Zurichtung fir Probedrucke 159
Zusammenzichen der Negativhiutchen 33
Ziweifarbendruck 194

Zweifarbendruck nach Photographie 195
Zweischichten-Kaltemail 23
Ziwischeniitzung bei Autotypien 93
Zwischeniitzung bei Stricharbeit 75
Zwischendruck-Korrekturen 189
Zwischendrucke bei Farbeniitzung 184



VERZEICHNIS DER BEILAGEN

Doppeltondruck von Elektrondtzungen, 5ier Raster, Leimemail. Autotypien von
W. Griitzmacher, Berlin, Doppeltonfarben der Chr. Hostmann-Steinberg’schen
Farbenfabriken G. m. b, H, Celle i. Hann. Seite 100.

Einfarbiger Buchdruck ,,Alter’ Bauer mit Spezialklischee der Kunstanstalt August
Schuler, Stuttgart. Gedrugkt mit Biton-Braun der Druckfarbenfabrik Kast & Ehin-
ger G. m. b. I, Stuttgart. Normale Atzung und Zurichtung. Seite 120.

Zink-Spezialautotypie fiir / Naturpapier. Normalitzung und Normalzurichtung.
Atzung von C. Angerey & Gischl in Wien. Gedruckt mit Plastik-Zweiton-Braun
ritlich der Druckfarbénfabriken Gebr. Hartmann in Halle-Ammendorf. Seite 120.

Kupler-Spezialautotypie/ fiir Naturpapiere. Normalitzung und Normalzurichtung.
Atzung von Dr. W/ Rebner, Leipzig. Gedruckt mit Typotiefdruck-Schwarzbraun
der Druckfarbenwerke Springer & Moller AG., Leipzig-Leutzsch. Seite 120.

Mess:ing-Sp(-zinlzlulm.yllpir: fiir Naturpapiere. Gedruckt mit geiitzter, aul den Druck-
zylinder unter den Aufzug geklebter Metallzurichtung. Atzung und Zurichtung
von Angerer & Goschl, Wien. Druck von W. Kramer & Co., Frankfurt a. M.,
Farbe von Michael Huber, Miinchen. Papier von der Papierfabrik zum Bruderhaus
in Dettingen, Seite 120.

Kupfer-Spezialautotypie [ir Naturpapiere. Mit riickseitig cingeiitzter Zurichtung.
Janusklischee von Kiéhler & Lippmann in Braunschweig. Gedruckt mit Plastik-
Zweiton-Blaugrau der Druckfarbenfabriken Gebr. Hartmann in Halle-Ammendorf.
Seite 126.

Dreifarbendruck und Teilplattendrucke ,,Schlofi Chillon am Genfer See'. Gedruckt
mit Farben der Druckfarbenwerke Springer & Miller AG., Leipzig-Leutzsch.
Seite 178.

Vierfarbendruck ,,Farbenkreise'* (Tafel I). Druckfarbenfabriken Kast & Ehinger
G. m. b, H., Stuttgart., Seite 182.

Dreifarbendruck ,,Farbenkreise'* (Tafel IT). Druckfarbenfabriken Kast & Ehinger
G.m. b, H., Stuttgart. Seite 182,

Dreifarben-Roh- und  Fertigdruck ,,Osterrcichischer Bauernhof*. Klischees von
Walter Griitzmacher, Berlin, Gedruckt von Berger & Wirth, Farbenfabriken,
Leipzig. Seite 186.

Orangedruck und Grimndruck ,Osterreichischer Bauernhof*. Klischees von Walter
Griitzmacher. Berlin, Gedruckt von Berger & Wirth, Farbenfabriken, Leipzig.
Seite 186.

Zweifarbendruck ,,Vorgarten mit roten Malven'. Atzung von Walter Griitzmacher,
Berlin. Gedruckt von Berger & Wirth, Farbenfabriken, Leipzig, Seite 194.
Vierfarbendruck in Staubkornmanier (Tafel 11T). Druckfarbenfabriken Kast & Ehin-

ger G.m. b. H., Stuttgart. Seite 206,



DR.BEKRK & KAULEN

CHEMISCHE FABRIK G.M.B.H.

Agleim

(Kopierleim)

Lad{ fiir

(Blaulack- | Klischee-
Einschichten- Her-

stellung

Kaltemail)

Zweischichten-

Kaltemail

LOVENICH, KR, KOLN

AM RHEIN




Due Eczielung wvon Quafit&tsac&cit

gehoren griindliche Fachkenntnisse, bei deren Erwer-
bung gute Fachbiicher willkommene Helfer sind. Der
Verlag Klimsch & Co., Frankfurt a. M., Schlielifach 113,
liefert diese fiir alle Zweige des graphischen und photo-
mechanischen Gewerbes. Setzen Sie sich mit ithm in
Verbindung: er gibt Ihnen gerne kostenlos Auskunft

und beschafft Thnen alle gewiinschten Fachbiicher.

UVACHROM AG.

fir Farbenphotographie

T1/Vel 170570 MUNCHEN / THERESIENSTR. NR. 75
liefert als Spezialitat die weltbekannte
Uvachrom-
Kollodium-Emulsion

nebst séimtlichen gebré&uchlichen Sensibilisatoren

Marke: Rot fir feine Raster- und Stricharbeiten,

Marke: Griin weicher arbeitend fir normale Raster- Aufnahmen,

Marke: Spezial Offset-Emulsion besonders silberreich und gut
retuschierféhig.




... wirtschaftlich acbeitende
Chemigeaphien bevorzugen stets . . .

Hol]lﬁfml"

o

Kantenfréiser ,,Pionier"

zum bequemen Kantenabrichten aufge- 1

klotzter Atzungen in denkbar kirzester
Zeit ohne besondere Einspannvorrichtung.

Metallplattenschere
fir FuBantrieb, schneidet geréuschlos und
gratfrei Zink-, Kupfer- u. Elektronplatten.

Kreisséige ,,0b 17/

schnellaufende Kugellagerausfiihrung zum
Schneiden von Holz und Metall fir Elektro-
motor- oder Transmissionsantrieb.

Bandségen, BestoBreuge,
Bohrmaschinen, Dekupierstigen usw.

Fordern SieProspektNo.399

Handpresse ,, Ideal’”

die schwere Presse mit exakter Prismen-
fihrung des Tiegels, fiir feinste Autolypie-
Andrucke.

Zylinder-Andruckpresse ,,Hn'!

bietet bei Herstellung schwerster Mehr-
farbendrucke grofie Vorteile, da Greifer-
anlage am Druckzylinder.

Rauting-Fréiser ,,DHkm*’

zur Bildseitenbearbeitung von Zink, Kupfer
und Elektron bestens geeignet, Kugel-
lagerausfilhrung, vibrationsfreier Gang,
leichte Bedienung.

Facettiermaschine ,,DD I1*

zum maschinellen Facettenfrasen an Zink-,
Kupfer- und Elektronplalten, ausgestattet
mit schnellem Tischricklauf.

MASCHINENFABRIK

A.HOGENFORST

LEIPZIG C. 1






Unser

ASTRA-koriERLACK

bietet folgende Vorteile:

SICHERE UND EINFACHE ARBEITSWEISE
HOHE LICHTEMPFINDLICHKEIT

GROSSE WIDERSTANDSFAHIGKEIT
SPARSAMSTER VERBRAUCH

Proben und ausfiihrliche Gebrauchsanweisung auf Wunsch

KLIMSCH & CO., FRANKFURT A. M.

Abteilung Photochemisches Laboratorium




ABZIEFPRESSEN

zum Andrucken von Autotypien und Atzungen
Sondererzeugnis seit 1900

Kniehebelsystem in Prézisionsausfihrung

Gewihr fir gleichmaBiges Ausdrucken der
ganzen Druckfliche ohne jedes Dublieren.
Bequemste Handhabung, der héchste Druck

wird ohne Anstrengung erzielt.

DIETZ&LISTING - LEIPZIG 10

Maschinenfabrik « Gegriindet 1875




Zink-, Rupfer- und Messing-

Atzplatten

plangeschliffen und poliert, fiir die Chemigraphie

WERNER & SCHADE - BERLIN N 54

Gegriindet 1905 - Kastanien-Allee 43 « Ruf D 4 Humboldt 1011

%ic fabrizieren

famtliche fhwarsen und bunten Farben fiir die graphifdhe Indufivie

ﬁptﬁiﬂlilﬁitl‘l: Bronzedrudfarben

fiir Bucdhdrud und Tieforud, Alufilvia,Brongedrudfarben fiie
Dfffet, exfparen dagd lafiige Bromgieren der Drude

D.0.D.-§arben
Gpeg.Sllufirationsfatben jum Druden ohne Durdfchiefen,
tieffchroars, febr ergiebig

Doppeltonfarben mit Tiefdrudivirfung

fiiv ben Drud auf MNaturpapieren in aparten Nuancen
Praditfarben

lichtedht, reine lenchtende Nuancen, grdfite Crgiebigleit

Farben fitr Gummitwalzendrud
?odﬂnnacntricr:c, toafferfefie Marfen, Eptratifarben, Bronges
arben

Che. Hoftmann-Steinberg’[dye Farbenfabrifen G.m.b. 5.

Celle (Prov, Hannover) 7 Kopenhagen 7 Amferdam / gﬁrid;'




DOPPELSCHLIFF- ATZPLATTEN

aus Garantiezink (zweiseitig geschliffen, eine Seite hochglanzpoliert)
bieten beider Atzung und beim Drudt groBe Vorteile:

REINE UND GLATTE ATZUNG
VOLLIG PLANE RUCKSEITE
GLEICHMASSIGE STARKE

RASCHE UND LEICHTE ZURICHTUNG

Unsere Doppelschliff - Atzplatten werden ohne Preisaufschlag geliefert

KLIMSCH & CO., FRANKFURT A. M.

Abteilung Atzplattenfabrikation

KANDEM

BOGENLAMPEN

fir die Chemigraphie

Unsere mehr als vierzigjahrige Spezialerfahrung in der Her-
stellung von Bogenlampen fir alle technischen Verwendungs-
zwecke verbirgt zuverlassig und sicher arbeitende Lichtquellen.
Erstklassig im Aufbau, Material und Arbeitsweise.

UnserFabrikationsgebietumfaBt auBerdem
Aufnahme- und Kopierbogenlampen,
Lichtpaus- Lichtpausbogenlampen,

Bogenlampe 1 :
Mod. LPU Il sowie Bogenlampen fiir Spezialzwecke

Bitte verlangen Sie unser ausfihrliches Drucksachenmaterial.

KORTING & MATHIESEN A.-G.
NS LEIPZIG W 35




»ROTA« - Atzmaschinen
Das i‘crbrvi&€£.~;fv .
System der Welt

Lieferbar fiir Platten
30 % 40,40 x50 u. 50 % 60 ecm

,,Rota- Eins - Direkt* §
fiir Platten bis 30 x 40¢m

KLIMSCH & C90O., «» FALZ & WERNER
FRANKFURT A.M. LEIPZIG 05
Vereinigte Fabriken von Reproduktions-Apparaten

DRUCKFARBEN
fiir das gesamte graphische Gewerbe
in bekannt guter Druckfihigkeit und

grolder Ausgiebigkeit

KAST & EHINGER 6. M.B. H.

Druckfarbenfabriken - Stuttgart




O

Tangieccaster
”JWL vt 51£m” ges. gesch.

in 800 verschiedenen Mustern

fir Lithographen, Zeichner und
Chemigraphen.

Format 16 x 21 cm bis 40 x 60 cm.
Katalog auf Wunsch

Adler-Film Co. F. Trommer jun.

Leipzig O. 5 OststraBe Nr. 30
Fernruf Nr. 61922 » Gegriindet 1907

REPRODUKTION

Einzige deutsche Spezialzeitschrift fiir photomechanische

Reproduktionsverfahren, monatlich erscheinend.

Berichtet regelmiBig iiber Technik
und alles Neue auf den Gebieten der
Reproduktionsphotographie, Chemi-
graphie, Photolitho und Offsetiiber-
tragung, des Tiefdrucks, Lichtdrucks,
Vermessungswesens usw.

Verlangen Sie kostenloses Probeheft.

VERLAG KLIMSCH & CO.

Frankfurt a. M., SchlieBfach 113
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