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Eine der ersten Zeichnungen der Futura von Paul Renner (1925)
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Studien fiir zwei Buchstaben der Kursivschrift Amalthea von F. H. Ernst Schneidler



In einer neuen Druckschrift sollen die iiberlieferten Formen des
Alphabets ein neues, kréftiges Leben erhalten. Die Grundlage der
Arbeit ist deshalb ein Schriftentwurf, in dem eine kiinstlerische
Idee sichtbare Gestalt gewonnen hat. Ein solcher Entwurf kann
nur aus eingehender Kenntnis der Schriftentwicklung und aus
griundlicherErfahrung im graphischen Umgang mit Schriftformen
entstehen. Er mufi immer wieder tiberpriift und durchgearbeitet
werden, denn er kann nur langsam zur Reife gelangen, und nicht
selten sind es sehr schlichte, fast selbstverstéandlich erscheinende
Schriften, die ein besonders hohes Mafl an Gewissenhaftigkeit,
Konzentration und Sorgfalt der Arbeit verlangen.

In der Regel ist der Entwurf in einem verhédltnisméflig grofien
Mafistab mit Tusche gezeichnet; er kann aber auch mit der Feder
oder dem Pinsel geschrieben sein. Die Erfahrung hat gelehrt, daf
es zweckméfiig ist, dem Kinstler die Wahl des Werkzeuges und
des Mafistabes zu iiberlassen, damit er so arbeiten kann, wie es
seiner Hand am besten liegt. Indessen vermag ein solcher Ent-
wurf nur einen ungefidhren Eindruck der Wirkung zu vermitteln,
den die Schrift als Drucktype im Satz haben wiirde. Die Zeichnung
eines Alphabets besticht leicht und kann Giber wesentliche Mangel
hinwegtduschen. Aber auch wenn der Kiinstler ganze Worter und
Zeilen gezeichnet hat, pflegen sich ungewollte, den Wortbildern
glinstige Abwandlungen der Schriftformen einzustellen. Da die
gegossenen Lettern starr und unabanderlich sind, miissen sie in
der Reihung zu Wortern und Zeilen ein anderes Bild ergeben.

Aus diesem Grund macht man vom Schriftentwurf Photographien,
die in Buchstaben zerschnitten und dann zu Wértern und Zeilen
zusammengeklebt werden. Um die stérende Wirkung der Klebe-
réander auszuschalten, werden die so zusammengestellten Wérter
noch einmal reproduziert. Wenn, wie es oft der Fall ist, von ein-
zelnen Buchstaben mehrere Varianten zur Auswahl stehen, so
erlauben diese Versuche die besten Formen herauszufinden. Doch
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stellt sich jetzt nicht selten auch heraus, dafi der Schnitt einer im
Entwurf vielversprechenden Schrift {iberhaupt untunlich ist, und
so gut wie immer erweist es sich als notwendig, mehr oder we-
niger weit gehende Korrekturen an der Zeichnung vorzunehmen.

Ist'die Arbeit in diesem Stadium zu einem befriedigenden Ergeb-
nis gediehen, so kann der erste Schnittversuch gemacht werden.
Man pflegt zuerst in einem grofieren Grad, etwa 28 Punkt, einige
Buchstaben zu schneiden, zu matern und zu giefien. Zu diesem
Zweck wahlt man die Buchstaben des Wortes Hamburg, in denen
die wichtigsten Grundformen der Schrift - Gerade, Rundungen,
Ober- und Unterléngen und das in einer Antiqua stets besonders
schwierige g - enthalten sind. Ist das Wort Hamburg, zu dem man
meist noch das o schneidet, fiir gut befunden, so werden die iib-
rigen Figuren des Grades geschnitten. Nach Beendigung der sich
jetzt noch als notwendig erweisenden Korrekturen, die oft sehr
viel Zeit und Miihe in Anspruch nehmen, gilt dieser Grad als
»Normgrads, d. h. als Richtschnur fiir alle weitere Arbeit an der
begonnenen Schrift. Mit Hilfe dieses Normgrades wird auch die
»Weite« der Schrift grundsétzlich festgelegt, d. h. es wird der Ab-
stand zwischen den Buchstaben ermittelt, der je nach Gestalt der
einzelnen Zeichen so gehalten werden muf}, dafl jedes beliebige
‘Wortbild eine moglichst gleichméafiige Farbung erhélt und daf die
Zeilen in harmonischem Rhythmus verlaufen. Zu diesem Zweck
miissenviele Satzversuche gemacht werden,bei denen jeder Buch-
stabe zum mindesten einmal zwischen zwei gerundete und einmal
zwischen zwei gerade abschlieflende Buchstaben gestellt wird.
Die Rundungen miissen etwas enger als die Geraden gehalten
werden: ein D oder ein b hat also links mehr »Fleisch« und des-
halb einen weiteren Abstand vom néchsten Buchstaben als an
der rechten Seite. Einfacher als die Festlegung der Weite ist die
gleichzeitig vorzunehmende Priifung des »Standes« der Buch-
staben. Sie dirfen weder nach vorn noch nach hinten »umfallen«
und miissen »Linie« halten. Dafi alle Rundungen nach oben und
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anten eine Spur grofier als die gradlinig abschlieflenden Figuren
seschnitten worden sind, ist dabei zu beachten.

PhotomechanischeVerkleinerungen des Normgrades in verschie-
denen Mafistdben kénnen einen ungefahren Eindruck von der
sbarkeit und Wirkung der Schrift in den kiinftig zu schneiden-
den kleineren Graden verschaffen, und es kann danach beurteilt
erden, wie weit die Zeichnung fiir den Schnitt dieser kleinen

‘grad gut aussehende Schrift bei mechanischer Verkleinerung in
‘den kleinen Graden viel zu eng wirken wiirde, mufl die Zeichnung
wom Normgrad abwiarts stufenweise weiter und lichter gehalten
. werden, wihrend fiir die gréfieren Grade das Umgekehrte gilt.
" Um die Abstufung der Grade festzulegen, schneidet man vom
Normgrad aufwarts und abwéarts das Wort Hamburg in den fiir
~die neue Schrift vorgesehenen Graden. An dieser »Skala« wird
80 lange probiert, korrigiert und ausgefeilt, bis jeder Grad ein
. seinen besonderen optischen Bedingungen enisprechendes Bild
- erhalten hat und bis die einzelnen Grade sich ohne stérenden
Sprung der Stufenleiter einfligen. Erst wenn dies erreicht isft,
wird mit dem Schnitt der Schrift fortgefahren.

Obwohl dabei heute zur Erleichterung der Arbeit und zur Kon-
frolle viele mechanische Hilfsmittel benutzt werden kénnen, mufl
~ doch das Auge in letzter Instanz iiber das Gelingen entscheiden.
Oft genug bringt jeder Schriftgrad neue und unerwartete Uber-
raschungen,iiber die sich Kiinstlerund Stempelschneider mit dem
vermittelnden kiinstlerischen Leiter der Schriftgieflerei zueinigen
haben. Dabei mufi der Deutlichkeit halber oft kurz gesprochen
werden, und als Beispiel sei hier ein Blatt herausgegriffen, auf
dem Emil Rudolf Weifi im Jahre 1924 Korrekturangaben fiir den
Mittelgrad seiner Antiqua notierte, die von Louis Hoell, einem
der besten Stempelschneider unserer Zeit, geschnitien wurde.



Rechts oben ist etwa zu lesen: »Das g ist von einer geradezu
grotesken Scheufilichkeit! Dafir habe ich es nun zwanzigmal
gezeichnet!l« Aber auch in diesem Fall verlor niemand die Geduld,
die von jeher eine der wichtigsten Voraussetzungen aller Schrift-
kunst und des Schriftgiefilergewerbes gewesen ist.

Der Laie spricht von den 26 Buchstaben des Alphabets; der Buch-
drucker weif}, dafi es Gemeine und Versalien, Ligaturen, Akzent-
buchstaben, Ziffern, Zeichen und in manchen Schriften aufierdem
noch Kapitdlchen und besondere Schwungbuchstaben gibt. Den-
noch diirfte es auch manchen Fachmann iiberraschen, dafi fiir
einen einzigen Schriftgrad, der mit den Akzent- und Sonderbuch-
staben fiir die wichtigsten europdischen Sprachen ausgestattet
ist, iber 200 Figuren zu schneiden sind, und diese Zahl kann
sich in gewissen Fallen noch betréchtlich erhhen.

Heute wird jede Schrift in mehreren Graden geschnitten. Fiir
Auszeichnungs- und Zierschriften, deren Verwendungsméglich-
keiten beschréankt sind, kdnnen etwa sechs oder acht Grade ge-
niigen. Die meisten Schriften werden indessen in 15 bis 20 Graden
verlangt und geliefert. Die Einheit des typographischen Maf-
systems, nach dem die Schriftgrade bemessen und benannt sind,
ist der typographische Punkt=0,876 mm (genauer 0,376065 mm
bei 20°C). In den englisch sprechenden Léndern und Teilen Siid-
amerikas hat ein Mafisystem mit kleinerer Einheit (0,351 mm)
Geltung; die in diese Lénder auszufithrenden Schriften miissen
daher besonders gegossen werden.

In den Graden 4 Punkt, 5 Punkt und 7 Punkt werden nur wenige
Schriften gegossen. Das Bild des 9-Punkt-Grades wird héufig
auf dem 10-Punkt-Kegel gegossen, und in einigen Schriften wird
dieser Grad ganz ausgelassen. Auszeichnungs-,Zier- und Schreib-
schriften werden oft erst von 10-, 12-, 16- oder 20-Punkt-Grad
aufwirts geschnitten. Zur Verringerung des Gewichtes pflegt
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man die grofiten Grade - 84 und 72, mitunter auch 60 Punkt - zu
»transportierens, d.h.,die nicht mit Unterldngen versehenen Buck-
staben werden auf den nichstkleineren Kegel gegossen. Grade
iiber 84 Punkt, die fiir Plakate und dergleichen erwiinscht sind,
werden nicht gegossen, sondern in Holz oder Kunststoff gefrist.
Grofie Initialbuchstaben werden meist als Galvanos geliefert.
Die folgende Tabelle gibt die alten deutschen Bezeichnungen der
Schriftgrade mit ihren typographischen und metrischen Mafien.

Name Punkt Millimeter
Diamant A 1,504260
Perl 5 1,880325
Nonpareille 6 2,256390
Kolonel 7 2,632455
Petit 8 3,008520
Borgis 9 3,384585
Korpus (Garmond) 10 38,760650
Cicero 12 4,512780
Mittel 14 5,264910
Tertia 18 6,017041
Text 20 7,521301
Zweicicero 24 9,025561
Doppelmittel 28 10,529821
Dreicicero (Kanon) 36 13,538341
Viercicero (Missal) 48 18,051122
Fiinfcicero (Sabon) 80 22,563902
Sechscicero 72 27,076683
Siebencicero 84 31,689463

Zu Antiquaschriften wird in der Regel als Schwesterschrift eine
Kursiv geschnitten; ein halbfetter und ein fetter Schnitt werden
sich sehroftals notwendig erweisen.Weitere Ergdnzungsschnitte
kénnen noétig oder wiinschenswert sein: magere, dreiviertelfette,

i3



extrafette, schmale, breite, lichte und sonstige Abwandlungen der
Grundform. So kénnen umfangreiche Schrififamilien entstehen;
die der Futura-Schriften zum Beispiel besteht aus 22 Schnitten.
Bemerkt sei, dafl fiir eine sechs Garnituren umfassende Gruppe,
wie die Bodoni-, die Corvinus- oder die Imprimatur—Schriften be-
reits rund 10000 Schriftzeichen durchgearbeitet und gegossen
werden miissen.

Um Schrift zu giefien, braucht man Gufiformen,>Matern« wie der
Schriftgiefier sagt. Zu ihrer Herstellung stehen mehrere Verfah-
ren zur Verfiigung, unter denen je nach der Art der Schrift und
nach dem Schriftgrad das jeweils geeigneteste gewihlt werden
kann. Das &alteste Verfahren, das wir als eine Erfindung Guten-
bergs zu betrachten haben und das ein Schriftstempelschneider
noch heute beherrscht, geht von einem gravierten Stahlsiempel
aus. Vierkantige Stahlstdbe werden in Abschnitte von etwa vier
bis sechs Zentimeter Lidnge zersigt und, in einem Eisenkasten in
Holzkohlenstaub luftdicht verpackt, ungefdhr 20 Stunden lang
ausgegliitht, damit der Stahl seine Hirte verliert. Auf das eine,
blank polierte Ende eines solchen Stidbchens iibertragt der Stem-
pelschneider das spiegelverkehrte Bild des Schriftzeichens und
ritzt die Umrisse mit einer Graviernadel leicht ein. Mit verschie-
den gestalteten Sticheln und Feilen - gegebenenfalls auch mit
Gegenpunzen - arbeitet er das Bild des Buchstabens heraus. Das
Bild bleibt also erhaben mit der polierten Oberflache stehen und
entspricht in seiner plastischen Gestalt vollkommen dem Kopf
der zu gieflfenden Type. Zur Uberpriifung des Schnittes macht der
Stempelschneider wihrend der Arbeit Rufiabdriicke. Der Stempel
wird in einer offenen Flamme angerufit und eine kleine Druckvor-
richtung erlaubt, aufierordentlich genaue Abdriicke herzustellen.
Korrekturen kénnen kaum anders als durch Wegnehmen von
Metall ausgefithrt werden: die Arbeit in Stahl erfordert deshalb
Konzentration und eine sehr sichere und gelibte Hand. Ist der
Stempel fiir gut befunden, so wird er gehértet, d.h. bis zur Rotglut
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erhitzt und in kaltemWasser abgeschreckt. Nachdem er gereinigt,
poliert und nochmals bis zu strohgelber Farbe angelassen wurde,
ist der Stempel fertig, und nun kann durch Einpriagen in weiche-
res Metall endlich die vertiefte Gufiform hergestellt werden. In
einer Hebelpresse, die mit einem Richtinstrument versehen ist,
wird der Stempel in einen kleinen Kupfer- oder Eisenblock ein-
gepragt. Damit ist der »Abschlag« entstanden, die Rohform der
Madter, die noch der Justierung bedarf, um gufifertig zu werden.

Das Verfahren des Stahlstempelschnities ist sehr mithsam und
zeitraubend und daher vor allem fiir den Schnitt grofierer Grade
unwirtschafilich. Seit der Erfindung der Galvanoplastik im Jahre
1837 hat man indessen die Moglichkeit, Schriftoriginale in wei-
cherem Metall zu schneiden und die Gufiform galvanoplastisch
abzuformen. Man wahlt zu diesem Zweck eine dem normalen
Schriftmetall &hnliche Bleilegierung, die sich leichter als Stahl
bearbeiten 14681 und die weiter den betridchtlichen Vorzug besitzt,
Korrekturen durch Anléten zu gestatten. Zur Bearbeitung des an
seiner Oberfliche polierten Metallklétzchens kann der Stempel-
schneider allerdings nur einen Stichel benutzen, da die weiche
Bleilegierung eine Feile verschmieren wiirde.

Die fertig grawvierten »Zeugoriginale« werden reihenweise zu-
sammengesetzt und durch Glasplatten und Kunststoff so isoliert,
dafi nur die Bildseite freibleibt. Ein angeltteter Haken aus star-
kem Kupferdraht dient als Stromzuleitung im galvanischen Kup-
fer- und Nickelbad. Das Kupferbad besteht aus einer Lésung von
Kupfervitriol in destilliertem Wasser und Schwefelsiure, wih-
rend fur das Nickelbad verschiedene Nickelsalze in destilliertem
‘Wasser, das mit Essiggédure versetzt ist, gelost werden. Die zuerst
niedergeschlagene hauchdiinne Kupferschicht soll lediglich die
Loslésung der Nickelschicht leichter machen. Im Nickelbad, das
mit einer Schiittelvorrichtung ausgestattet ist, die das Ansetzen
von Wasserstoffblasen verhindert, miissen die Zeugoriginale je
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nach dem Schriftgrad zwei bis zehn Tage hédngen. Die Nickel-
schicht erh&lt eine betrédchtliche Starke; sie wird als Streifen ab-
genommen und in die einzelnen »Augen<« zersigt, die man mit
Facetten versieht und in kleine Zinkbldcke eingiefit. Die so ent-
standenen galvanischen Rohmatern werden wie gepragte Matern
weiter behandelt. Mit Hilfe dieser Verfahren kann auch Ersatz
fir eine beschidigte Mater beschafft werden, indem man einen
gegossenen Buchstaben als Original fiir die Herstellung eines
Nickelauges benutzt, Die Galvanoplastik bietet aber daneben die
sehr bedenkliche Moglichkeit, sich auf die einfachste Weise Ma-
tern fremder Schriffschnitte zu beschaffen. Schon der Griinder
der Bauerschen Giefierei, Johann Christian Bauer (1802-18867),
hatte einen stédndigen Kampf mit den Piraten des Gewerbes zu
fithren, die seine Schriften nachgalvanisierten. Auch heute noch
bietet die internationale Gesetzgebung und Rechtsprechung nicht
iiberall ausreichenden Schutz, wéhrend die deutschen Giefiereien
schon vor langerer Zeit iibereingekommen sind, keine fremden
Erzeugnisse nachzugalvanisieren.

Die beiden geschilderten Verfahren der Maternherstellung gehen
von einem plastischen Original des zu gieflenden Schriftzeichens
aus. HEin drittes Verfahren, das erhebliche Bedeutung erlangt hat,
gestattet, mit Hilfe der Maternbohrmaschine nach einer flachen
Vorlage unmittelbar vertiefte Matern herzustellen. Der Umrif
des Schriftzeichens wird in vergrofiertem Mafistab seitenrichtig
auf eine Messingplatte {ibertragen und flach eingraviert. Diese
Platte dient an der Maternbohrmaschine als »Schablone« Mit
einem Fihrungsstift werden die Konturen und die Flichen der
Zeichnung eng schraffierend nachgefahren. Ein verstellbares
Storchschnabelsystem iibertrégt die Bewegungen des Stiftes in
kleinerem Mafistab auf einen Support, in den der Maternblock
eingespannt ist. Von oben senkt sich ein schnell rotierender nadel-
spitzer Bohrer in den Block, um langsam das vertiefte Schriftbild
einzufrésen. Diese Arbeit geht in mehreren Stufen vor sich, mit
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Die Maternbohrmaschine

Eine als »Schablone« dienende, in Messing gravierte Schriftzeichnung



der Mater wird vor dem Justieren gemessen




BohrernverschiedenerArt,die in einermit Mikroskop versehenen
Schleifmaschine geschéarfi werden. Mit dem zuletzt verwendeten
Bohrer wird die Bildflache der Mater sorgféltig poliert. Da, wie
bereits erldutert, eine mechanische Vergrofierung und Verkleine-
rung des Schriftbildes nur in engen Grenzen moglich ist, geht es
nicht an, alle Grade einer Schrift nach einer einzigen Schablone,
also nur unter Umstellung des Storchschnabelsystems, zu bohren.
Der Eigenart der Schrift entsprechend miissen drei, vier oderfinf
Schablonen gestochen werden, nach denen jeweils einige benach-
barte Schriftgrade gebohrt werden kénnen. Der 6-Punkt-Grad
erfordert stets eine besondere Schablone.

Nicht selten werden die gebohrien Matern nur fiir einen einzigen
Abgufl beniitzt, der vom Handstempelschneider weiter bearbeitet
wird, um dann zur Herstellung einer galvanischen Nickelmater
zu dienen. Dies ist vor allem bei Kursiv- und Schreibschriften der
Fall, die aus »tiefgelegten« Matern gegossen werden, damit die
Uberhénge eine besonders kriaftige Stiitze erhalten kénnen,

Durch eine verhidltnisméafiig einfache Umstellung kann indessen
die Maternbohrmaschine auch verwendet werden, um aus einem
Schriftmetallblock unmittelbar ein erhabenes Original zur Her-
stellung einer galvanischen Mater zu frisen. Diese Mdoglichkeit
wird auch in vielen Fallen genutzt,um dem Handstempelschneider
zeitraubende Vorarbeiten zu erleichtern.

‘Wie schon gesagt wurde, sind die gepragten wie die galvanisch
hergestellten oder gebohrten Matern noch nicht ohne weiteres
gufifahig. Sie bediirfen der Nacharbeit des Justierers, der die Tiefe
des Schriftauges sowie die Stellung des Schriftbildes liberpriift
und Abweichungen durch Nachbearbeitung des Maternblockes
zu korrigieren hat. Zur Prifung der Mater stehen aufierordentlich
empfindliche Mefliinstrumente und Mefimikroskope zur Verfii-
gung. Die Tiefe des Schriftauges wie sein Abstand vom Kopfende
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und den Seitenflichen der Mater miissen genau festgelegten
Mafen entsprechen, und die Fléche des Schriftauges mufl mit der
Oberfliche und der Grundfléche des Maternblockes absolut par-
allel sein. Die gemessenen Werte werden auf sinnreiche Weise
auf die Feineinstellung schwerer Prazisionsmaschinen ubertra-
gen, mit deren Hilfe die Korrekturen durch Abfrésen der Fldchen
des Maternblockes ausgefithrt werden.

Nun endlich kann gegossen werden. Das Metall unserer Druck-
schriften ist eine Legierung von Blei, Antimon und Zinn. Das Blei
bildet den Hauptbestandteil, das Antimon macht die Mischung
hirter, wihrend das Zinn dem »Zeug« - wie der Schriftgiefier
sein Metall nennt - eine gewisse Zahigkeit verleiht. Das alte Giefd-
instrument, mit dem vier Jahrhunderte lang alle Druckschrifien
gegossen wurden, dient heute noch fiir Probegiisse. Es muf von
Gutenberg erfunden worden sein und ist das eigentliche Herz
und Kernstiick der ganzen Buchdruckerkunst. Aus Messing und
Stahl, oder vollstdndig aus Stahl gearbeitet, bilden seine zwel
verstellbaren Halften zusammengesetzt einen Hohlraum von
rechteckigem Querschnitt, den das Auge der von einer Feder fest-
gehaltenen Mater unten abschliefit. Das flissige Metall wurde
mit einem langgestielten Schopfloffel der Pfanne entnommen,
von oben durch die trichterférmige Uffnung eingegossen und
durch eine ruckartige Bewegung des in der linken Hand gehal-
tenen Instruments in das Auge der Mater getrieben. Heute be-
nutzt man fiir Probegiisse eine Giefipumpe. Da das Metall schnell
erstarrt, kann das Instrument sogleich wieder gedffnet und der
noch heifie Buchstabe mit einem am Instrument angebrachten
Haken herausgenommen werden, Den zapfenfdérmigen »Angufi«,
der durch tiberschiissiges Metall im Eingufitrichter gebildet wird,
bricht man nach dem Erkalten mit der Hand oder durch einen
Hammerschlag ab. Die an den Kanten auftretenden Gufigrate
miissen durch Schleifen auf einem Stein oder durch Abschaben
mit einer Ziehklinge entfernt werden.




mit Angufl




Eine Schreibschrift wird unterschnitten




Dem Handgiefiinstrument sehr &hnlich ist das Instrument der
Handgiefimaschine, die heute noch, wenn auch in beschrinktem
Mafl, Verwendung findet. Diese Maschine wird durch eine Hand-
kurbel betrieben. Das Instrument schliefit und 6ffnet sich selbst-
téatig, wihrend das in der Gufipfanne durch Gasfeuerung fliissig
gehaltene Metall durch eine ebenfalls mechanisch betatigte Pumpe
dem Instrument zugefithrt wird. Die Buchstaben fallen in einen
Sammelkasten oder sie werden auf einen an der Maschine ange-
brachten Winkelhaken geschoben.

Die Handgieffmaschine dient heute fiir Giisse besonders schwie-
riger Art, wie etwa fiir sehr grofie oder mit Ausklinkung ver-
sehene Gufistiicke, fiir Schreibschriften auf Falzkegel und fiir
einzelne Buchstaben mit komplizierten Uberhidngen. Alle Giisse
der Handmaschine sind noch nicht gebrauchsfertig. Da sie wie
die im Handinstrument gegossenen Typen noch Angufizapfen
und Gufigraie besitzen, miissen sie vom Fertigmacher bearbeitet
werden, der schliefilich auch den Fufi der Buchstaben in einem
Bestofizeug glattzuhobeln hat. Die »Uberhénge«, also die den
rechtwinkligen Kegel {iberragenden Teile gewisser Buchstaben
miissen von besonders geiibten Arbeitern sorgfiltig unterschnit-
ten werden. Daf} diese Arbeitsginge den Preis solcher Schriften
erhdhen miissen, dirfte verstandlich sein.

Der weitaus grofite Teil der Druckschriften wird heute auf der
Komplettgiefmaschine gegossen. In dieser Maschine werden die
Arbeiten des Fertigmachers automatisch ausgefithrt. Das Gief3-
instrument unterscheidet sich betrichtlich von dem der Hand-
maschine; es ist fest eingebaut, wahrend sich die Mater in einer
vor- und zurlickgleitenden Vorrichtung befindet und ein beweg-
licher Kern den gegossenen Buchstaben ausstéfit. Der Buchstabe
wird darauf von einer Zange gefafit und an Messern vorbeige-
fithrt, die ihn an den Seiten und Kanten glitten, den Anguf} ab-
brechen und den Fufi ausstofien,so dafl sichdie gegossenenLettern

25



gebrauchsfertig auf dem hélzernen Giefiwinkelhaken aneinander-
reihen. Zur Beheizung der Giefipfanne dient eine Gasfeuerung
besonderer Art, wihrend Wasserkiihlung die Temperatur des
Instruments auf gleichméafiiger Hohe hélt. Durch eine Vorrichtung
im Instrument wird beim Gufi die Signatur des Buchstabens - bei
kleinen Graden notigenfalls auch eine zweite - gebildet; weitere
Sondersignaturen miissen dagegen in einem besonderen Arbeits-
gang nachtridglich eingestofien werden.

Der grofite Teil der Druckschriften wird auf die im Jahre 1898
vereinbarte deutsche Normalh6he von 622/3s Punkt (=23,5667 mm)
oder auf die englisch-amerikanische Hohe von 29/32" (=23,318 mm)
gegossen. Es gibt indessen abweichende nationale H6hen und in
einzelnen Druckereien auflerdem eigene »Haushdhen« Soweit
diese Hohen unter der Normalhdhe liegen, kénnen die Schriften
abgefrist werden. Um Schriften mit einer die Normalh&he iiber-
steigenden Schrifthohe liefern zu kénnen, wird ein Vorrat auf
»hoher Hohe« oder »Vorratshdhe« gegossen, von dem dann die
Lieferungen nach Bedarf abgefrist werden. Diese Arbeit wird
in einer besonderen Abteilung des Betriebes, der Hohenfriserei,
ausgefihrt. In langen Zeilen zwischen zwei Stahlschienen ein-
gespannt, wird die Schrift unter den rotierenden Fraskopf der
Hoéhenfrasmaschine gefithrt, dessen Messer die Schrift auf die
gewiinschte Hoéhe bringen, wahrend zu gleicher Zeit der Fufd der
Buchstaben geglattet wird.

Auf hélzernen Giefiwinkelhaken gelangen die fertigen Schriften
in die Héande besonders geiibter weiblicher Arbeitskrafte, der
Teilerinnen. Deren Aufgabe ist es, die Buchstaben zu den Mengen
von bestimmtem Gewicht zusammenzustellen, in denen sie an die
Buchdrucker geliefert werden. Die Teilerin richtet sich dabei nach
dem Giefizettel, auf dem angegeben ist, wieviel Stiick eines jeden
Schriftzeichens bei einem bestimmten Gesamtgewicht vorhanden
sein miissen. Da das Héufigkeitsverhdlinis der Buchsiaben in

26



er Schriftg an der Komplettgiefimaschine




Mit der Héhenfriasmaschine rift auf eine besondere Héhe a

Eine Teilerin, die nach Angaben Fiefiz s die Schriften z mmenstellt




jeder Sprache anders ist, mufd fiir alle in Betracht kommenden
Sprachen ein Giefizettel vorhanden sein, dessen Angaben durch
sorgfaltige Auszéhlung des durchschnittlichen Vorkommens der
einzelnen Schriftzeichen errechnet worden sind. Anderungen der
Rechtschreibung, aber auch Wandlungen des Sprachgebrauchs,
etwa durch das Aufkommen neuer und vielgebrauchter Worter,
machen von Zeit zu Zeit eine Revision der Giefizettel notwendig.

In der Gestalt rechteckiger Kolumnen, die mit einer Schnur aus-
gebunden, mit sdurefreiem Papier bedeckt und in zéhes Papier
eingeschlagen sind, gelangen die Schriften in das Lager. Sie sind
nun fertig zum Versand in alle Welt.

Als in den Giefiersilen der erste Lagergufl einer neuen Schrift die
Maschinen verliefl, war in der Entwurfsabteilung und der Haus-
druckerei an der Schrifiprobe gearbeitet worden, die dem Buch-
drucker zeigen soll, wie die Schrift aussieht und wie sie schon
und zweckméfig zu verwenden ist. In der Regel erhalt die Schrift-
probe die Gestalt einer Mappe, in der aufier einem Grad- und
Figurenverzeichnis Anwendungen der Schrift in verschiedenen
Formaten und auf verschiedenartigen Papieren liegen. Auf Ent-
wurf und Herstellung wird grofie Sorgfalt verwendet, denn wie
alle Arbeit, die in der Schriftgiefierei getan wird, dient die Schrift-
probe der grofien Aufgabe, dem gedruckten Wort eine menschen-
wiirdige Gestalt zu geben.

29



Gesetzt und gedruckt in der Bauerschen Giefierei in Frankfurt am Main,
deren Chemigrafische Abteilung die fotografischen Aufnahmen und die
Atzungen herstellte, Zum Satz des Textes diente der magere Schnift
der Volta, wahrend auf dem Umschlag die Maxim verwendet wurde.



