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Stud.ien für zwei Buchstaben d.er l{ursivschrif t  Amalthea von F.I i [ .  Ernst Schneidler
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I{orrekturangaben von E. R.Weiß für einige Buchstaben des Mittel-Grades derWeiß -Antigua



unten eine Spur größer als die gradlinig absdtließenden Figuren
gesctrnitten worden sind, ist dabei zu beadrten.

PhotomechanisdreVerkleinerungen des Normgrades in versctrie-
denen Maßstäben können einen ungefähren Eindruck von der
Lesbarkeit und\Mirkung der Schrift in den künftig zu schneiden-
den kleineren Graden verschaffen, und es kann danadr beurteilt
werden, wie weit die Zeichnung für den Schnitt dieser kleinen
Grade abgewandelt werden muß. DieVeränd.erungen der Größe
dürfen nicht mechanisch vorgenomrnen werden. Da eine im Norm-
grad gut aussehende Schrift bei mechanischerVerkleinerung in
den kleinen Graden viel zu eng wirken würde, muß die Zeichnung
vom Normgrad abwärts stufenweise weiter und lichter gehalten

werden, während für die größeren Grade das lfmgekehrte gilt.

tIm die Abstufung der Grade festzulegen, schneidet man vom
Normgrad aufwärts und abwärts das\A/ort llamburg in den für

die neue Schrift vorgesehenen Graden. An dieser 'Ska1a. wird
so lange probiert, korrigiert und ausgefeilt, bis jeder Grad ein
seinen besonderen optischen Bedingungen entspreclrendes Bild
erhalten hat und bis die einzelnen Grade sich ohne störenden

Sprung der Stufenleiter einfügen. Erst wenn dies erreicht ist,

wird mit dem Sehnitt der Schrift fortgefahren.

Obwohl dabei heute zur Erleichterung der Arbeit und zur l{on-
trolle viele mechanische Hilfsmittel benutzt werden können, muß
doch das Auge in letzter fnstanz über das Gelingen entsctreiden.
Oft genug bringt jeder Schriftgrad neue und unerwartete tlber-
raschungen, über die sich l{ünstler und Stempels ctrneider mit dem
vermittelnden künstlerischen Leiter der Schriftgießerei zu einigen
haben. Dabei muß der Deutlichkeit halber oft kurz gesprochen

werden, und als Beispiel sei hier ein Blatt herausgegriffen, auf
dem Emil Rudolf Weiß im Jahre Lg24Korcekturangaben für den
Mittelgrad seiner Antiqua notierte, die von Louis lfoe[, einem
der besten Stempelschneider unserer Zeit, gesctrnitten wurde.
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extrafette, schma,le, breite, lichte und sonstige Abwandlungen där
Grundform. So können umfangreiche Schriftfamilien entstehen;
die der Futura-Sctriften zum Beispiel besteht a,us 22 Sctrnitten.
Bemerkt sei, da,ß für eine sechs Garnituren umfassend.e Gruppe,
wie die Bod,oni-, die Corvinus- od.er die fmprimatur-Schrifüen be-
reits rund IOOOO Schriftzeictren durctrgearbeitet und gegossen

werden müssen.

trm Scfrrift zu gießen, brauetrt man Gußformen,'Matern.,wie der

Sctrriftgießer sagt. Zu ihrer llerstellung stehen mehrereVerfah-
ren zurVerfügung, unter denen je nach der Art der Sctrrift und
nach d_em Schriftgrad.das jeweils geeigneteste gewählt werden

kann. Das älteste Verfahren, das wir als eine Erfindung Guten-

bergs zu betractrten haben und das ein Sctrriftstempelsctrneider
noctr heute beherrsctrt, geht von einem gravierten Stahlstempel

aus.Vierkantige Stahlstäbe werden in Abschnitte von etwa vier

bis seehs Zentimeter Länge zersägt und, in einem Eisenkasten in

Holzkohlenstaub luftdicht verpackt, ungefähr 20 Stunden lang

ausgeglüht, damit der Stahl seine Härte verliert. Auf das eine,.
blank polierte Ende eines solchen Stäbchens überträg:t der Stem-
pelsctrneider das spiegelverkehrte Bild des Sctrriftzeictrens und

ritzt die Llmrisse mit ei.ner Graviernadel leicht ein. Mit verschie-

den gestalteten Sticheln und Feilen - gegebenenfalls auch mit

Gegenpunzen - arbeitet er das Bild des Buctrstabens heraus. Das

Bild bteibt also erhaben mit der polierten Oberfläctre stehen und

entsprictrt in seiner plastischen Gestalt vollkommen dem.I{opf

d.er zu gießendenType.ZurlJberprüfung des Sctrnittes mactrt der

Stempelsctrneider während derArbeit R ußabdrüche. Der Stempel

wird in einer offenen.Flamme angerußt und eine kleine Druckvor-

rictrtung erlaubt, außerordenttictr gena,ue Abdrüche herzustellen.

I(orrekturen können kaum anders als durctr Wegnehmen von

Metall ausgeführt werden: die Arbeit in Stahl erfordert deshalb

I{onzentration und eine sehr sidrere und geübte Hand. Ist der

Stempel für gut befunden, so wird. er gehärtet, d. h. bis zur Rotglut

t4
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erhitzt und in haltem"Wasser abgesdrrecht. Nadrdern er gereinigt,
poliert und nochmals bis zu strohgelber Farbe angelassen wurde,
ist der Stempel fertig, und nun kann durch Einprägen in weiche-
res Metall endlich die vertiefte Gußform hergestellt werden. In
einer llebelpresse, die mit einem Richtinstrument versehen ist,
wird der Stempel in einen kleinen l{upfer- oder Eisenblock ein-
geprägt. Damit lst der .Abscfrlagi" entstanden, die Rohform der
Mater, die noctr der Justierung bedarf, um gußfertig zu werden.

Das Verfahren des Stahlstempelsctrnittes ist sehr mühsam und,
zeitraubend und daher vor allem für den Sdrnitt größerer Grade
unwirtsclraftlich. Seit der Erfindung der Galvanoplastik im Jatrre
1837 hat man indessen die Möglidtkeit, Schriftoriginale in wei.
e,herem Metall zu sctrneiden und die Gußform galvanoplastisch

abzuformen. Man wählt zu diesem Zweck eine dem normalen

Schriftmetall ähnliche Bleilegierung, die sich leichter als Stahl
bearbeiten läßt und die weiter den beträc}rtlichenVorzug besitzt,
I{orrekturen durctr Anlöten zu gestatten.Zur Bearbeitung des a,n
seiner Oberfläche polierten Metallklötzchens kann der Stempel-
sdrneider allerdings nur einen Stichel benutzen, da die weidre
Bleilegierung eine Feile verschmieren würde.

Die fertig gravierten 'Zeugprig:inale. werden reihenweise zu-
sammengesetzt und durch Glasplatten und l{unststoff so isoliert,
daß nur die Bitdseite freibleibt. Ein angelöteter llaken aus star-
kem l(upferdraht dient a,ls Stromzuleitung im galvanisehen l{up-
fer- und Nickelbad, Das l(upferbad besteht aus einer Lösung von
I{upfervitriol in destilliertem'W'asser und Schwefelsäure, wäh-
rend für das Nicheibad versctriedene Nickelsalze in destilliertem
\Alasser, das mit Essigsäure versetzt ist, gelöst werden. Die zuerst
niedergeschlagene hauchdünne Kupfersctricht soll tediglich d.ie
Loslösung der l{ickel.schictrt leidrter mac}ren. fm Nicicelbad, das
mit einer Sdrüttelvorrichtung ausgestattet ist, die das Ansetzen
von'Wasserstoffblasen verhindert, müssen die Zeugoriginale je

Daraus

BLrchstrabe
t7



nach dem Schriftgrad zwei bis zehn Tage hängen. Die Nickel-
schicht erhätt eine beträchtliche Stärke; sie wird als Streifen ab-
genommen und in die einzelnen .Augen. zersägt, die man mit
X'acetten versieht und in kleine Zinkblöcke eingießt. Die so ent-
standenen galvanisctren Rohmaternwerdenwie geprägte Matern
weiter behandelt. Mit Hilfe dieser Verfahren kann auch Ereatz
für eine beschädigte Mater beschafft werden, indem rnan einen
gegossenen Fuchstaben als Original für die }ferstellung eines
Nickelauges benutzt. Die Galvanoplastik bietet aber daneben d.ie
sehr bedenkliche Möglichkeit, sictr auf die einfachsteVleise Ma-
tern fremder Sehriftschnitte zu besctraffen. Schon der Grünci.er
der Bauerschen Gießerei, Johann Christian Bauer (1802 - 186Z),
hatte einen ständigen l{ampf mit den Piraten des Gewerbes zu
führen, die seine Sctrriften nactrgalvanisierten. Auch heute noch
bietet die internationale Gesetzgebung und Rechtsprechung nicht
überall ausreichenden Schutz, während die deutschen Gießereien
schon vor längerer Zeit übereingekommen sind, keine fremden
Erzeugnis se nactrzugalvanisieren.

Die beiden geschildertenVerfahren der Maternherstellung gehen
von einem plastischen Original des zu gießenden Schriftzeichens
aus. Ein drittesVerfahren, das erheblictre Bedeutung erlangt hat,
gestattet, mit Hilfe der Maternbohrrnaschine nach einer flachen
Vorlage unmittelbar vertiefte Matern herzustellen. Der lfmrilS
des Schriftzeichens wird in vergrößertem Maßstab sei.tenrichtig
auf eine Messingplatte übertragen und flach eingrawiert. Diese
Platte dient an der Maternbohrmaschine als "Schablone.. Mit
einem Führungsstift werden die I{onturen und die Fiächen der
Zeictrnung eng schraffierend nachgefahren. Ein verstellbares
Storetrsctrnabelsystem überträgt die Bewegungen des Stiftes in
kleinerem Maßstab auf einen Support, in den der lvfaternblock
eingespannt ist.Von oben senkt sich ein sclrnell rotierender nadel-
spitzer Bohrer in den Block, um langsam das vertiefte Schriftbild
einzufräsen. Diese Arbeit geht in mehreren Stufen vor sictr, mit

18
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BohrernverschiedenerArt,die in einermit Mikroskopversehenen

Schleifmaschine geschärft werden. Mit dern zwletzt verwendeten

Bohrer wird die Bildfläche der Mater sorgfältig poliert. Da, wie

bereits erläutert, eine mechanische Vergrößerung und Verkleine-

rung des Sehriftbildes nur in engen Grenzen möglich ist, geht es

nictrt an, alle Grade einer Schrift na,ch einer einzigen Schablone,

aLso nur unterlJmstellung des Storchschnabelsystems, zu bohren.

Der E igenart der Schrift entsprechend müs sen drei, vier o der fünf

Sctrablonen gestochenwerden, nach denen jeweils einige benach-

barte Schriftgrade gebohrt werden können. Der 6-Funkt-Grad

erfordert stets eine besondere Schablone.

IrTicht selten werden die gebohrten Matern nur für einen einzigen
Abguß benützt, der vom I{andstempetsc}rneider weiter bearbeitet

wird., um d.ann zur llerstellung einer galvanischen Nickelmater

zu dienen. Dies ist vor allem bei l{ursiv- und Schreibschriften der

Fall, die aus "tiefgelegten" Matern gegossen werden, damit die

tlberhänge eine besonders krättige Stütze erhalten können.

Durch eine verhältnismäßig einfache lJmstellung kann indessen

die Maternbohrmaschine auctr verwendet werden, um aus einem

Schriftmetallblock unmittelbar ein erhabenes Original zur IIer-

stellung einer galvanischen Mater zu fräsen. Diese Möglichkeit

wird auch invielen X'ällen genutzt, um dem }landstempelschneider

zeitraubende Vorarbeiten zu erleichtern.

\Mie schon giesagt wurde, sind die geprägten wie die galvanisdr

hergestellten oder gebohrten Matern noch nicht ohne weiteres
gußfähig. Sie bedürfen der Nacharbeit des Justierers, der die Tiefe

des Schriftauges sowie die Stellung des Schriftbildes überprüft

und Abweictrungen durdr Nachbearbeitung des Maternblockes

zu korrigieren hat. ZurPrüfung derMater stehen außerordentlich
empfindliche Meßinstrumente und Meßmikroskope zur Verfü-
gung.DieTiefe des Schriftauges wie seinAbstand vom Kopfende

2l



und- dcn Seitenflä,chen' der Mater müssen genau festgeleg-ten

Maßenentspreehen,unddieS' läct redesSehr i f taugesmul3rn i tdei :

Oberfläc,he und der Grundfläche ces Matern"bLoekes absolu.t pa'r"-

allel sein" Die gemessenenI^trerte llierdeR auf sinnreiehen'\'rcise

aufd ieFeineinste l tungseh.cvererPräzis ionsmasehinenülrer t . ra.

gen, mit deren Hilfe die l{crrrektrrren dureh Abfräsen- der F'Iäeh-en

ele s Vlaternblocke s aus gefüh rt qrerden'

Nunendl ic t rkanngegossenwerder : .T)asMetal ] ' r rnserer l } i :uck-

sckrriften ist ei.ne tegierung rron Blei, Antimon und Zinn. Das Elei

bildet den Elauptl:estan<1tei1, ri-as An-tl.mon mactrt die lwisehung

Yrärter, wätrrend das Zinn dern .Zer-rgl* - I&'ie der SchriftgielSer

sein Metall nennt - eine gewisse zähiSgkeit wer:Ieitrt" Das alte GiefJ-

instrument, mit dem- vier Jahrhunclerte ianql a,iie Dru"ekschriften

gegossen wllrden, dient heute noch fur Fro!':eqiis*ee' Es rnrrß vor-i

Gutenberg erfunden worden sein und ist d-as ei'genli ' iche -Herz

und Kernstück der ganzen Buehelruekerkunst, A-u.s fu{ess,rng t.rn"d.

S tah l , od 'e rvo } I s tänd iga r r ss ta t r l gea rbe i t e t . h i ] t i e : : $g j4e7 l y4 *

verstellbaren l{älften zusamrrlengesetzt einen. 
-i{chli-'a-,:::rr =zcn

rechteckigem Querschnitt, den das Auge rler ''rcn eine:: I'ed"e.r: fest-

gehaltenen lVfater unten abschließt" Das flti.ssig*' Meta'll wu-rrle

mit einem langgestielten schöpflöffel d"er Pfanne enin-ommen'

won oben durch die trichterförmige Of'fm:ng eingegossen und"

durch eine ruckartige Bewegung des in d.er linken Hand gehal-

tenen Instruments in das Auge der Mater getrieben' Heute l:e-

nutzt man fürProbegüsse eine Gießpumpe. Da das lVletall schneli'

erstarrt, kann das Instrurnent sogleictr wieder geöffn'et r:ncl d-er

noch heiße Buchstabe mit einem am rnstrument angebra,ehten"

Haken herausgenommen werelen. Den zapfenförmigen'Anguß'o

der durch übersehü-ssiges Metatl im Eingußtriehter 8;ebildet vrirdu

bricht man nach dem Erkalten mit der Hand oder dureh einen

Iilammersctrlag ab. Die an d"en l{anten auftretenden GUJ}grate

müssen durctr schleifen auf einem stein ocler d.urch Ahschaben

mit einer Ziehklinge entfernt werden,

2A

.'.J
=..g

:*-*l



Das HandgiefJinstrument, davor l inks die Mater, rechts ein Buchstabe mit Anguß

Das geöffnete Instrument derIIandgiefJmasdrine, l inks ist die Mater, redrts ein Buchstabe sichtbar



Der I 'ertigmacher beim Bestoßen der Schrift

Eine Sd).reibschrift wird unterschnitten
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>- Dem Handgießinstrument sehr ähnLich ist das Instrument der
Handgießmasctrine, die heute noch, wenn auch in besctrränktem
Maß,Verwendung findet. Diese Masahine wird. durch eine lland-
kurbel betrieben. Das fnstrument schließt und öffnet sich seLbst-
tätig, während das in der Gußpfanne durch Gasfeuerung flüssig
gehaltene Metall durch eine ebenfalls mechanisch betätigte Fumpe
dem fnstrument zugeführt wird. Die Buchstaben fallen in einen
Sammelkasten oder sie werden auf einen an der Maschine ange-
brachten\Afinkelhaken ge schoben.

Die Handgießmaschine dient heute für Güsse besonders schwie-
riger Art, wie etwa für sehr große oder mit Ausklinkung ver-
sehene Gußstücke, für Schreibschriften auf Falzkegel und für
einzelne Buchstaben mit komplizierten Uberhängen. Alle Güsse
der lfandmasclrine sind noch nicht gebrauchsfertig.Da sie wie
die im Handinstrument gegossenen Typen noch Angußzapfen
und GufJgrate besitzen, müssen sie vom Fertigmacher bearbeitet
werden, der sctrließIich auch den X'uß d.er Buchstaben in einern
tsestoßzeug glattzuhobeln hat. Die "tJberhänge., also die den
rechtwinkligen l{egel überragenden Teile gewisser. Buchstaben
müssen von besonders geübten Arbeitern sorgfältig unterschnit-
ten werden. Daß diese Arbeitsgänge den Preis solcher Schriften
erhöhen müssen, dürfte verständlich sein.

Der weitaus größte TeiI der Druckschriften wird heute auf der
I{omplettgießmasclr.ine gegossen. In dieser Maschine werden dje
Arbeiten des X'ertigmach.ers automatisch ausgeführt. Das Gief$-
instrument untersctreidet sich beträchtlidr von dem der lland-
maschine; es ist fest eingebaut, während sich die Mater in einer
vor- und zurückgleitendenVorrichtung befindet und ein beweg-
lictrer l{ern den gegossenen Buchstaben ausstößt. Der Buchstabe
wird darauf von einer Za,nge gefaßt und an Messern vorbeige-
führt, die ihn an den Seiten und l{anten glätten, den Anguß ab-
brechen und denFuß ausstoßen, so daß sidrdie gegossenenlettern

26



gebrauehsfer,tig.auf dem hölzernen Gießwinkelhaken aneinander-

reihen. Zur Beheizung d.er Gießpfanne dient eine Gasfeuerung
besonderer Art, während.'Wasserkühlung die Temperatur des
In strument s auf glei chmäßiger Höhe hält. Durctr eine Vorrictrtun g

im Instrument wird beim Guß die Signatur des Buctrstabens - bei
kleinen Graden nötigenfalls au.dr eine zweite - gebildet; weitere

Sondersignaturen müssen dagegen in einem besond.eren Arbeits-
gang nachträglictr eingestoßen werden.

Der größte Teil der Drucksctrriften wird auf die im Jahre 1998
vereinbarte deutsche Normalhötre von 622lsPunkt (:23,567 mm)
oder auf die englisch- amerikanisdre Höhe v or:- 2e / sz" (: 2331a mm)
gegossen. Es gibt indessen abweichende nationale Höhen und in
einzelnen Druckereien außerdem eigene .Ilaushöhen*. Soweit
diese Höhen unter der Normathöhe liegen, können die Schriften
abgeffäst werden.IJm Schriften mit einer die Normalhöhe über-
steigenden Sdrrifthötre liefern zu können, wird ein Vorrat auf
'hoher Höhe* oder 'Vorratshöhe. gegossen, von dem d.ann d.ie
Liefemngen nadr Bedarf abgefräst werden. Diese Arbeit wird
in einer-besonderen Abteilung des Betriebes, der llöhenfräserei,
ausgeführt. In langen Zeilen zwisdren zwei Stahlschienen ein-
gespannt, wird die Schrift unter den rotierenden Fräskopf der
Höhenfräsmasdrine geführt, dessen Messer die Sclrrift auf die
gewünsehte Höhe bringen, während zu gleiclrer Zeit der Fuß der
Budrstaben gegtättet wird.

Auf hölzernen Gießwinkelhaken gelangen die fertigen Schriften
in die Hände besonders geübter weiblicher Arbeitskräfte, d.er
Teilerinnen. Deren Aufgabe ist es, die Buctrstaben zu den Mengen
von bestimmtem Gewicht zusammenzustellen, in denen sie an die
BueLrdrucker geliefert werden. Die Teilerin rictrtet sich dabei nadr
dem Gießzettel, auf dem angegeben ist,wieviel Stück eines jeden

Schriftzeictrens bei einem bestimmten Gesamtgewicht vorhanden
sein müssen. Da das HäufigkeitsverhäItnis der Buctrstaben in
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Mit der Höhenfräsmaschine wird Schrift auf eine besondere IIöhe abqefräst

Eine Teilerin, die nach den AnEaben des Gießzettels die Schriften zusammenstellt
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jecler Sprache ander$ ist, fi]uit fü-r alLs in Bet;:acl:'t kom.i:nenden

Sprachen ein Giefizette.l" vorhanden sein' dessen Ängaben durch

s orgfäI"tige Äus zähtung de s d-urch sehnittliehen \ro:"kom men s d'er

einzelnen S eh-riftzeiehen e::r:ecl:n et r,rroreten s ind, J{nderungerr der

R.e eh t s ehre ibun g, ab er a-rrelz 
*vv* 

arrdlun gen d e s S p rach geb ra"uch s,

etr,'ra dr"r,;:eh. Sas Aufkcmffren neuer urrd. wielgei:rauehter lMörter,

rnac}:en von Zeit zu Zeit eine Ftevision d"er Giefizettci notrn"endig.

trn des Gestalt reehteekiger ?(ülumnen, die rnit einer Schnur aus-

gehr.larden., rn:t säurefreier:: Fapier beeleekt und in zähes Fapier

eingeseh.l,agXen s-lnd, gelangen. die Sehriften in d.as T,ager' Sie sinel

nun fertig u1iry!tr/-e3:sand in a,l}etrVelt.

A}s i.n den GieI3ersälen dev erste La,gerguß ein.ev rrcuen" Scirrift die

h{asehi.nen verliel3, war in eler Entr'vurfsa}:teinung und der }Iaus'

druekerei an dev Sehriftprobe gearbeitet worden, die dem Buch-

drr-lcker zeigen scll, wie die Seirrrft au.ssieht unci, wie sie sehön

und zwe€kmäßig 2L1 lzerwenden ist. In der Regel orhält die Sehritt-

probe die Gesiali einer N{appe, in der außer einern Grad- und

Figurenwerzeichnis Anwendungen der Sehrift in versehiedenen

Forrnaten und arif verschiedenartigen Fapieren liegen" Auf Hnt-

wurf unC }Xersteltrung wird große Sorgfalt verwendet, denn lvie

alle Arbeit, die in der Sehriftgießerei getan I'trird", dient die Schrift-

probe eler großen Aufgabe, dern gedrucktentrMort eine mensetlen-

w,ürdige Gestalt zu geben.
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