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* ber die Herstellung der Buchstaben, wie sie tagtiglich in
den Buchdruckereien verwendet werden, sowie nament-
lich auch iiber die verschiedenen Vor- und Nebenarbeiten

und iibrigen Fabrikationszweige, die im Bereich einer Schrift-
gieBerei liegen, ist in vielen Kreisen noch so Weniges bekannt,
dak es angezeigt erscheint, hier einen kurzgefafiten Uberblick zu
geben iber die wesentlichen Stadien, die ein Buchstabe durch-
laufen muk, ehe er in gebrauchsfertigem Zustande seinen Zweck
erfiillen kann.

So wie bei einer Metallgiekerei die Modelle und Formen die
Grundelemente darstellen, so verkérpern in der Schriftgieferei
die Graviiren und Matrizen die Bausteine fiir die spitere An-
fertigung von Schriften. Unter solchen Matrizen haben wir uns
nun nichts anderes vorzustellen, als formgetreue Negative von
Buchstaben, mit vertieftem und seitenverkehrtem Bild.

Drei verschiedene Methoden zu deren Herstellung stehen uns
zur Verfiigung; und jede von ihnen besitzt noch heute ihre Be-
rechtigung oder Bevorzugung, je nachdem wir es mit kleinen
Buchstabenbildern, die feine Haarstriche aufweisen oder mit
solchen von gréberen Formen und Ausmaben zu tun haben. Im
Folgenden wollen wir nun kurz diese drei Verfahren skizzieren.



Die Herstellung der Matrize
mit dem Stahlstempel

Angenommen, wir hiitten die Aufgabe, eine noch nicht vorhan-
dene Schriftart von Grund auf neu anzufertigen, so handelt es
sich fiir uns in erster Linie einmal darum, einen geeigneten,
im Schriftenzeichnen bewanderten Kiinstler oder Fachmann zu
finden, um von ihm einige Entwiirfe von Buchstabenformen und
zusammengestellten Wértern ausarbeiten zu lassen. Ist dann
eine Schrift zur Ausfithrung bestimmt worden, so mu8 noch eine
sauber in Tusch ausgefiihrte Reinzeichnung aller Buchstaben,
d. h. der Majuskeln, Minuskeln, Ziffern und Zeichen vorgelegt
werden und zwar in einer Gribe, die die Besonderheiten der
einzelnen Figuren gut zur Geltung bringt. Die definitive Zeich-
nung lassen wir nun auf das Mak, das die Buchstaben spiter
einmal erhalten sollen, photographisch reduzieren und auf eine
Zinkplatte dtzen, sodaB die Buchstabenbilder erhaben zuriick-
bleiben. Diese werden dann, eines nach dem anderen, mit Farbe
eingeschwirzt und auf eine durchsichtige Gelatinefolie iiber-
gedruckt. Jetzt erst beginnt die eigentliche Arbeit des Stempel-
schneiders. Sie besteht zunichst darin, ein vierkantiges Stahl-
stibchen auf einer seiner Schmalseiten glatt zu schleifen und zu
polieren. Auf diese Fliche wird nun der auf der Gelatine befind-
liche Buchstabe durch Abdrucken iibertragen, damit nachher
mit der Graviernadel dessen Konturen sauber eingeritzt werden
konnen. Ist dies geschehen, so beginnt man, die Stellen inner-
halb des Buchstabenbildes, d. h. den sogenannten Bunzen mit
Sticheln u. dgl. herauszustechen und ferner die duBeren Partien
mit Feilen verschiedener Art zu bearbeiten, sodak nur noch der
Buchstabe selbst positiv hervorragt. Jetzt priifen wir noch, ob der
geschnittene Stempel auch allen Anforderungen in Bezug auf
Genauigkeit entspricht, schwirzen ihn iiber der Benzinflamme
mit Rub ein und drucken ihn auf ein weiBes Kunstdruckpapier
ab. Ein solcher Rubabzug zeigt nun die Konturen in ihrer gan-
zen Schirfe, wie dies bei Verwendung von Druckfarbe nicht an-
nihernd der Fall wiire. Nachdem wir auf solche Weise von allen
vorkommenden Figuren Stempel angefertigt haben, werden sie
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durch Erhitzen und Abschrecken in Wasser gehirtet. Diese
Stempel, frither auch mit Patrizen bezeichnet, dienen uns als
Originale fiir die Herstellung der Matrizen. Zu diesem Zwecke
fixieren wir einen Stempel, Bild abwirts, in einer besonderen
Presse, schieben unter ihn ein auf seiner Oberfliche plan ge-
schliffenes und poliertes vierkantiges Kupferblockchen in ling-
licher Form und prigen den Stahlbuchstaben in das geschmei-
dige Kupfer ein. Dadurch erhalten wir einen getreuen Abklatsch
der Original-Graviire.

Die Kupferstiicke gelangen darauf von der Stempelschneiderei
in die Hand des Justierers, der die Aufgabe hat, auf seiner Fris-
bank die verschiedenen Blickchen so zu bearbeiten, daf deren
Flichen senkrecht zu einander stehen, das eingeprigte Buch-
stabenbild genau wagrecht liegt, parallel zu den Liingsseiten
lduft und zudem in eine gewisse vorgeschriebene Tiefe zu stehen
kommt. Mit einem Spezialinstrument, der Justiernadel, kann
diese mit absoluter Genawigkeit nachgemessen werden. Damit
ist die Anfertigung der Kupfermatrizen beendigt. Die Stahl-
stempel sind sozusagen unverwiistlich und kénnen daher immer
wieder verwendet werden, wenn es notwendig wird, Matrizen,
die im Laufe der Zeit durch den Schriftguf gelitten haben, durch
neue zu ersetzen.

Die Herstellung der Matrize
nach dem galvanischen Verfahren

Wiihrend in fritheren Zeiten in der Regel Matrizen aus Kupfer
beniitzt wurden, wird spiiterhin das gegen Hitze widerstands-
fahigere und hiirtere Nickel verwendet, was fiir den Giebprozeb
von grober Wichtigkeit ist. Dazu gesellt sich ein weiterer Vor-
teil. Statt der zeitraubenden und heiklen Bearbeitung der Stahl-
stempel haben wir jetzt die Moglichkeit, das Gravieren der
Originale in eine Bleilegierung vorzunehmen und zwar spielt
sich dieser Vorgang dhnlich wie bei der Stahlstempelfabrikation
ab. Auf einen plan polierten Bleiklotz wird das auf Gelatine ab-
gedruckte Buchstabenbild iibertragen und dann mittels Sticheln



verschiedener Art herausgegraben. Ist diese Arbeit soweit fertig,
so kontrollieren wir die Graviire wiederum an Hand eines Rub-
abzuges. Nun kommt aber bei diesem Verfahren etwas Neues
hinzu. Die Originale befestigen wir, in eine Reihe gestellt von
5 bis 10 Stiick, je nach Gribe, durch Anliten ihrer Riickseiten
an einen Messingstreifen, schliefen die Seitenflichen ringsum
mit Glasplittchen ein und iiberstreichen diese mit fliissig ge-
machtem Celluloid, indem es sich jetzt darum handelt, alle Teile
mit Ausnahme der Buchstabenbilder gegen den elektrischen
Strom zu isolieren. Diesen Streifen tauchen wir in einen mit
Nickelsalzlosung gefiillten Behilter, das galvanische Nickelbad,
worin sich auBerdem noch Nickelplatten befinden, die an den
elektrischen Strom angeschlossen sind. Nachdem wir die Strei-
fen gleichfalls in den Stromkreis einbezogen haben, vollzieht sich
nun der Prozei der Galvanisation wie folgt: Der Strom passiert
zundchst die Nickelplatte, auch mit Anode bezeichnet, durch-
lduft dann die Flissigkeit, um auf der Gegenseite durch die
Bleigraviiren hindurch, die hier die Stelle einer Kathode ver-
sehen, das Bad zu verlassen. Dabei nimmt er aber aus der
Lisung kleine Nickelpartikelchen mit und setzt sie nach und
nach auf der Bleifliche ab, wihrend die Anode andererseits
ebenso viel Nickel an das Bad abgibt, sodak dieses dauernd in
metallgesittigtem Zustande erhalten bleibt. Nach einer bestimm.-
ten Zeit, die je nach der Buchstabengrife zwischen zwei bis drei
Tagen schwankt, nehmen wir die galvanisierten Streifen aus
dem Bade heraus, entfernen die isolierende Hiille und losen
den Nickelniederschlag, der mitunter bei grofen Buchstaben
eine Stiirke von zwei bis drei Millimetern aufweisen kann, von
den Graviiren ab. Auf der Innenseite der Schicht erscheinen
nun mit absoluter Schiirfe die Negative unserer Graviiren. Es ist
jetzt die Sache des Justierers, die Nickelhiilsen jedes einzelnen
Buchstabens mit einem Zinkblock zu umgiegen, d. h. mit einem
Zinkfufs zu versehen und diesen wiederum, wie vorher das
Kupferklotzchen, weiter zu bearbeiten, zu justieren.



Die Herstellung der Matrize
mit der Pantographbohrmaschine

Wir kennen nun seit einiger Zeit noch eine weitere Methode,
welche sich fiir die Anfertigung von Matrizen gut bewihrt hat.
Dieses Verfahren beruht auf dem bekannten Vorgang der Ver-
groberung oder Verkleinerung einer Vorlage mit Hilfe des sog.
Storchschnabels, auch mit Pantograph bezeichnet. Dazu bend-
tigen wir vorerst einmal von jeder Type eine Schablone, d.h.
ein vergrifiertes Buchstabenbild, dessen Umrisse in eine Mes-
singplatte leicht eingegraben worden sind. Wihrend wir nun
mit einem Fiihrungsstift, der sich am Ende eines Armes des
Pantographen befindet, der Kontur auf der Schablone nach-
fahren, beschreibt der Gegenarm analoge Bewegungen und zwar
grifiere oder kleinere, je nach der Einstellung der beiden Arme
zu einander. Das iiubere Ende dieses Gegenarmes trigt nun aber
ein wagrechtes Fundament, auf welchem wir ein rechteckiges
Bronzeblickchen befestigen. Nun lassen wir einen senkrecht
fixierten rotierenden Bohrer herunter und graben in erster Linie
die ganze Bildfiiche bis zur Bunzentiefe aus, indem wir mit dem
Stift die inneren Partien der Schablone tiberstreichen. Nachher
senken wir den Bohrer weiter und arbeiten nach und nach das
Bild des Buchstabens selbst heraus. Schliefilich wird noch mit
einem Spezialbohrer die Kontur nachgezogen und der Bildgrund
fein auspoliert. Wie wir sehen, wird also hier der Stempel-
schnitt umgangen; denn wir fertigen auf diese Weise die Nega-
tive direkt an.

Es wire nun naheliegend anzunehmen, dak wir die einmal her-
gestellten Schablonen unbeschrinkt fiir alle in Frage kommen-
den Schriftgrifen verwenden konnen, indem ja der Pantograph
die Reduktion automatisch besorgt. So einfach ist die Sache
nun aber leider nicht, denn die Erfahrung hat gezeigt, dab bei
Verwendung einer und derselben Schablone fiir starke Ver-
kleinerungen ganz unproportionierte Formen entstehen kinnen
und so der Charakter einer bestimmten Schrift véllig verloren
geht. Aus diesem Grunde ist man gendtigt, je nachdem fiir drei
oder vier aufeinander folgende Grade besondere Schablonen an-



zufertigen, wobei eben das betrefiende Reduktionsverhiltnis mit
in Beriicksichtigung gezogen werden mu6.

Schlieklich werden noch allfillig vorhandene Ungenauigkeiten
am Matrizenfub vom Justierer ausgeglichen, sodab damit auch
die gebohrte Matrize fiir die GieBmaschine bereit ist.

Das Matrizenmagaszin

Dak die Matrizenfabrikation, nach welcher der drei Verfahren
sie auch vorgenommen wurde, eine ziemlich kostspielige Sache
darstellt, davon konnten wir uns aus den vorangegangenen Zei-
len iiberzeugen. Die Matrizen miissen daher auch mit aller Sorg-
falt behandelt und genau registriert werden. Jedes einzelne Stiick
erhiilt zudem eine Nummer fiir Schriftart und Grige, wird dann
in besonderen Kisten alphabetisch eingereiht und in Regalen
aufbewahrt. Nebenbei bemerkt kann ein solches Matrizenlager
einen ganz respektablen Umfang einnehmen, wenn man beriick-
sichtigt, dab heutzutage von einer normalen Gebrauchsschrift,
sofern: es sich nicht um eine Fraktur handelt, verlangt wird, dab
aufer dem gewthnlichen grofien und kleinen Alphabet, den
Interpunktionen, Ziffern und Zeichen auch noch die Akzent-
buchstaben fiir viele Kultursprachen (franzisisch, italienisch,
spanisch, portugiesisch, dénisch, schwedisch, ungarisch, rumai-
nisch usw.) mit enthalten sind. Wir miissen folglich fiir jeden
Schriftgrad mit durchschnittlich 200 verschiedenen Figuren, also
fiir eine ganze Schrifigarnitur, die z. B. 16 Grade umfabt, mit un-
gefihr 3200 Matrizen rechnen. Nun kann es aber vorkommen,
dab eine Schriftfamilie, wie beispielsweise die heute so beliebte
<Bodoni», aus neun diversen Garnituren — mager, normal, halb-
fett, fett, schmalfett und zwar aufrechtstehend und kursiv — be-
steht, sodaB wir infolgedessen im Gesamten auf einen Matrizen-
Totalbestand von nahezu 29000 Stiick kommen, und dies, wie
gesagt, lediglich fiir die erwihnte Schriftfamilie.



Das Schriftmetall

Das Metall, das heute allgemein von den SchriftgieGereien ver-
wendet wird, besteht aus einer Legierung von Blei, Antimon
und Zinn und zwar in einer genau vorgeschriebenen Zusammen-
setzung, wie sie sich in der Praxis als am vorteilhaftesten er-
wiesen hat. Den Hauptbestandteil — ca. 65°0 — bildet das
Weichblei; dazu kommen 28—29°/, Antimon, ein sehr hartes,
hauptsichlich in China gewonnenes Metall, das der Legierung
die Widerstandsfihigkeit gibt und ferner etwa 6 °/o Zinn, welches
die Eigenschaft besitzt, Blei und Antimon eng mit einander zu
verbinden und das zudem die GieBfihigkeit wesentlich hebt.
SchlieBlich wird noch ca. 0,5°/o Kupfer zugesetzt, um die Dauer-
haftigkeit der Lettern zu erhohen. Das Schriftmetall schmilzt bei
350 Grad Celsius und erstarrt sofort, ein Faktor, der fiir die
GieBerei von auberordentlicher Wichtigkeit ist, wenn man be-
denkt, wie rasch heutzutage das Giefien der Lettern bewerk-
stelligt werden mub.

Das Schriftgiefien

Nun wiiren die nétigen Vorarbeiten so weit gediehen, dab wir
uns mit dem Schriftgub selbst befassen kinnen. Wihrend noch
ungefihr bis zur Mitte des vorigen Jahrhunderts fiir die Typen-
fabrikation primitiv konstruierte Handgiefinstrumente im Ge-
brauch waren, traten in der Folge mechanisch betitigte Gieb-
apparate mit Handantrieb an deren Stelle, die ihrerseits aber
spiter ebenfalls fast ausnahmslos durch die automatisch arbei-
tenden Komplett-Giebmaschinen verdringt wurden. Eine solche
Maschine wollen wir uns nun einmal niher betrachten.

Wir sehen zuniichst, und zwar auf der Riickseite des Unter-
gestells montiert, eine schalenférmige eiserne Giebpfanne, ge-
fiillt mit heiBem, fliissigem Schriftmetall, welches iiber einem
mehrarmigen Gasbrenner (die elektrische Beheizung hat sich da-
zu nicht bewihrt), umschlossen von einem mit Asbest isolierten
Feuerkasten, dauernd in einer bestimmten Hitze erhalten wird.



An den Boden der Giefipfanne fiigt sich nach unten eine in-
wendig zylindrisch ausgehohlte Verlingerung, die Biichse, an,
in deren Raum sich ein passender linglicher Kolben, mit einem
Loch vertikal durchbohrt und am unteren Ende mit einem Ventil
abschlieBbar, auf und ab bewegen kann. Dieser Kolben ist oben
an einen wagrechten Hebel fixiert und wird mit Zugstange, Ex-
zenterscheibe und Spiralfeder gehoben, resp. gesenkt.

Ziehen wir nun beispielsweise den Kolben nach oben, so ent-
steht im Hohlraum unten ein Vakuum, welches fliissiges Metall
durch das Loch einsaugt. Bewegt sich der Kolben abwiirts, so
wird er zwangsliufig durch das Ventil gegen oben abgeschlossen,
sodali das Metall nicht mehr zuriickflieBen kann; dieses wird
vielmehr unter starkem Druck durch einen die Pfanne seitlich
verlingernden Kanal, der in einen kugelformigen Giebmund,
auch Spitze genannt, endigt, in die Giekform gepreft, die weiter
unten genauer beschrieben wird. Nachdem uns damit die Pump-
vorrichtung im wesentlichen klar geworden ist, wollen wir nun-
mehr die Giebmaschine als solche betrachten.

Auf dem Fundament ruht eine wagrecht liegende Gleitbahn mit
sauber plan geschliffener Oberfliiche, welche an einer bestimm-
ten Stelle durch die Giefiform unterbrochen ist, eine rechteckige
Aussparung, die in ihren Abmessungen dem Buchstabenkorper
entspricht und sich nach hinten in einen konisch sich erweitern-
den Raum fiir den Angub verlingert. Den Abschlufi der Gieb-
form von unten her bildet ein exakt eingepabtes Stahlstiick, Kern
genannt, das auf und ab geschoben werden kann. Als Gegen-
stiick zu der unteren festbleibenden Laufbahn befindet sich dar-
iiber gelagert ein horizontal hin und her gleitender Schlitten,
oder Deckel, der an einem Ende eine zangenartige Greifvor-
richtung zum Fassen der gegossenen Lettern triigt. Die Kopfseite
des Hohlraumes wird durch die Matrize selbst abgeschlossen,
nachdem wir diese vorher in einem nach vor- und riickwiirts
beweglichen Matrizenhalter, mit Stellschrauben zur genauen Ein-
stellung der Matrizen in vertikaler und horizontaler Richtung
verschiebbar, eingespannt haben.

Der Antrieb der einzelnen Teile des Mechanismus geschieht von
einer Antriebswelle aus mittels Exzentern, die die nitigen Hebel



und Gestinge in Bewegung setzen. Die Tagesleistung einer ge-
wohnlichen KomplettgieBmaschine betriigt einschlieflich 30 bis
50 Zurichtungen, d. h. Einspannen verschiedener Matrizen, bei
den Kegeln 6 Punkt = 18—20 kg, bei 8 Punkt — 24—28 kg,
bei 10 Punkt = 30—35 kg ; von 12 Punkt aufwiirts gestaltet sich
das Zurichten immer zeitraubender. Fiir die kleinen Grade ist
fiir jede Schriftgriife je eine Maschine eingerichtet, indem das
Verindern, resp. Einsetzen neuer Kerne jeweils sehr viel Zeit
beansprucht.

Der GieBprozef selbst vollzieht sich nun in folgender Weise:
Angenommen, der in der Laufbahn befindliche Hohlraum wire,
wie oben beschrieben, auf allen Seiten geschlossen, dann wird
vermittelst des Pumpwerkes von der Giefipfanne her fliissiges
Metall in die Giefiform eingespritzt bis der Raum vollstindig
ausgefiillt ist. Hier erstarrt das Metall sofort und der so gegos-
sene Buchstabenkérper, der jetzt auf seiner Stirnseite das Bild
der Type erhaben zeigt, wird von der gedffneten Zange des
Schlittens erfabit, zur Seite weitergeschoben, vom Gujzapfen be-
freit und dann von dem hinunterstofenden Konterkern in den
daneben liegenden Fertigmachapparat gedriickt und auf diesem
Wege gleichzeitig durch passend angebrachte Messerstihle auf
den Lingsseiten geschliffen. Withrend der Schlitten rickwirts
gleitet, senkt sich der Kern wieder und die Giefiform ist bereit,
von neuem Metall in sich aufzunehmen. Auf solche Weise wer-
den die einzelnen Typen, Stiick um Stiick, gegossen und bear-
beitet. Die Buchstaben gelangen dann auf eine ungefihr 80 cm
lange, mit einer Nut versehene Holzleiste, den Schrifigiefer-
Winkelhaken, wo sie sich gegenseitig fortschieben, bis die Leiste
gefiillt ist. Der Schriftgiefer legt diese nun auf ein Gestell mit
Trigern, Bock genannt, und spannt einen neuen Winkelhaken
ein. Damit die Temparatur der verschiedenen Maschinenteile,
die einer auferordentlichen Hitze ausgesetzt sind, stets konstant
bleibt, sorgen diverse Kanile mit zirkulierendem Wasser fiir die
notige Abkiihlung.

Die Haupttitigkeit des Schriftgiebers besteht darin, den Kern
jeweils unter Beriicksichtigung der Breite, oder, wie der Fach-
ausdruck lautet, der Dickte, der betreffenden Buchstaben durch



Einstellen in die richtige Lage zu bringen, sowie den Matrizen-
halter so zu verschieben, dab die Typen in ihrer Schrifilinie
den Vorlagen genau entsprechen, wozu exaktes Arbeiten und
reifliche Fachkenntnisse unbedingt erforderlich sind. Fiir Giisse
von neuen, noch nicht vorhandenen Schriften sind daher zur
Kontrolle jeweils Probeabziige auf der Buchdruckpresse zu er-
stellen, an Hand deren die Weiten der einzelnen Lettern gepriift
werden miissen, und zwar vor Inangriffnahme des eigentlichen
Hauptgusses. Sind dann alle Figuren als gut befunden worden,
so werden mehrere Exemplare davon zu besonderen Probe-
sitzen zusammengestellt, die der Schriftgieter in der Folge als
Vorlagen zu beniitzen hat. Mit verschiedenen MeBinstrumenten,
wie Besehblech, Justorium, Typometer etc., miBit er unter seiner
Lupe die genaue Ubereinstimmung der neu gegossenen Lettern
mit den Mustertypen nach.

Nur nebenbei sei hier noch erwiithnt, dak zum Giefen von klei-
neren oder griferen Schriften, je nachdem, in ihrem Bau unter-
schiedliche Maschinen, die im Prinzip jedoch gleichartig kon-
struiert sind, verwendet werden, und dal dieselben Maschinen
es auch erlauben, Blindmaterial wie Ausschluf und Quadraten
zu giefen, indem einfach die Offnung, wo sich beim Schriftgub
die Matrize befindet, mit einem passenden Metallstiick abge-
schlossen wird.

Das Hohefrdsen und Fertigmachen

Die Tatsache, dali eine fiir alle Linder geltende einheitliche
Buchstabenhihe bisher noch nicht eingefiihrt werden konnte,
(in der Schweiz, Deutschland und Frankreich wird zwar in der
Hauptsache mit auf Didot- oder Pariserhihe gegossenen Lettern
gearbeitet) erlaubt es der Gieberei leider nicht, die Schriften
allgemein in der Komplettmaschine fix und fertig herzustellen.
Dieser Umstand macht darum noch eine weitere Bearbeitung mit
der Hihefrismaschine erforderlich. Zu diesem Zwecke reihen
wir in einer linglichen Fuge die auf dem Winkelhaken ruhen-
den Lettern, Bild nach unten, auf und schlieBen sie durch von



der Seite her angeprefite Eisenbacken fest ein. Uber dem Fub-
ende lassen wir nun einen einer Fithrungsschiene horizontal
folgenden rotierenden Friskopf mit konzentrisch angeordneten
und zweckmiibig gestellten Schneidestihlen gleiten und frisen
so die Buchstaben auf die vorgeschriebene Hohe herunter. Zum
Nachmessen der Hohe bedient sich der Hohefriser besonderer
MaGe in verschiedener Ausfiihrung. Es bleibt nun noch einzig
die Kerbe am Fuk der Buchstaben, d. h. die Signatur, iibrig,
welche anzeigt, wo sich das Oben oder Unten des Buchstaben-
bildes befindet, die, wenn sie nicht im Bestofizeug mit einem
Hobel von Hand eingestoien wird, gleichzeitig mit dem Hahe-
hobeln auf der Frismaschine mit einem seitlich angefiigten klei-
nen Kreisfriiser eingegraben werden kann und zwar entweder
auf der Vorder- oder der Riickseite, wie es, je nachdem es sich
um deutsche oder franzosische Signatur handelt, verlangt wird.
Nun sind die Buchstaben am Schlub ihrer Bearbeitung angelangt
und miissen nur noch vom Fertigmacher auf etwaige Gufifehler
hin nachkontrolliert werden.

Das Schrifiteilen

Die gegossenen und fertig gemachten Schriften miissen nun von
der Teilerin abgesetzt werden. Fiir diese Arbeit werden sog. Setz-
schiffe, d. h. in einzelne Felder eingeteilte Holzrahmen, deren
Béden schrig und riickwiirts geneigt sind, um ein Umstiirzen
der Lettern zu vermeiden, verwendet. Auberdem stehen der
Teilerin verschiedene Gielizettel, fiir jeden Schriftgrad und fiir
jede gebriuchliche Menge ausgerechnet, sowie auch den einzel-
nen Sprachen angepabt, zur Verfiigung, an Hand deren alle
Typen in die Ficher zu verteilen sind. Sind diese gefiillt, so
werden die zusammengestellten Lettern mit einer Schnur fest
umwickelt, d. h. ausgebunden, wie der Fachausdruck lautet, in
Papier eingepackt und etikettiert. Es hat sich im Laufe der Zeit
als vorteilhaft erwiesen, die Schriften sogleich in ganz bestimmte,
gangbare Mengen abzuteilen und zwar die sog. Brotschriften in
Quantitdten von 10, 25, 50 und 100 kg und die Titelschriften



in ganze oder halbe Minima, deren Gewichte dann selbstver-
stindlich, je nachdem es sich um kleinere oder griBere Grade
handelt, verschieden sind. Von der Teilerin wandern die Pakete,
wenn nicht ein Extragufi auf Bestellung vorliegt, zum Schriften-
lager, wo sie sortiert auf Schiiften aufbewahrt bleiben, bis man
sie zur Ablieferung abruft.

Das Schriftenlager

In Anbetracht dessen, daf fiir die Lieferung von Schriften in
der Regel nur kurze Fristen eingeriiumt werden kénnen, muf
die GieBierei stindig iiber einen ausreichenden Vorrat an oft ver-
langten Sorten verfiigen, und dies nicht nur von solchen auf
Normalhéhe, sondern auch von anderen mit héherer Héhe, in-
dem auch ein Kunde, dessen Schriften Haushiohe aufweisen,
rasch bedient werden mub. Zwar wird in diesem Falle, wie schon
erliutert, eine Nachbearbeitung auf der Hihefrismaschine not-
wendig. Bei der Gelegenheit sei noch nebenbei erwiihnt, dab aus
Griinden der rationelleren Lieferungsmiglichkeit alle Schriften
einmal in Normalsiitzen, die fiir simtliche Sprachen Giiltigkeit
haben und ferner in besonders zusammengestellten Supplemen-
ten fiir die einzelnen Sprachgebiete auf Lager gehalten werden.

Das Blindmaterial

Wie schon oben erwiihnt wurde, eignen sich die Giemaschinen
aubier fiir die Herstellung von Lettern auch zur Verarbeitung
von AusschluB und Quadraten. Dagegen sind fiir das Giefen
von Durchschuf, Regletten und Hohlstegen eigens konstruierte
Giebinstrumente und Maschinen vorhanden, deren Arbeitsweise
im Prinzip jedoch dieselbe ist wie beim Schriftgut. Fiir diese
Artikel fillt aber die Verwendung einer Matrize weg, indem es
sich ja darum dreht, lediglich einen Hohlraum, welcher der
Form des zu gieBenden Produktes entspricht, mit Metall aus-
zufiillen.



Die Messinglinienfabrikation

Wir verlassen jetzt die SchriftgieBerei und statten der Messing-
Abteilung einen kurzen Besuch ab, einer Arbeitsstitte, in der an
Stelle von GieBmaschinen BestoBzeuge, Frismaschinen, Dreh-
binke u. dgl. zu sehen sind. Zum Zwecke der Herstellung von
Messinglinien verfiigt die GieBerei iiber einen Vorrat von Mes-
singbiindern, sogen. Bahnen, ungefihr 70 cm lang, welche von
speziellen Messing-Walzwerken in verschiedenen Stirken (von
1--48 Punkt) bezogen werden. Diese Bahnen spannen wir Stiick
um Stiick in einem Bestofizeug fest, indem wir zugleich durch
Abklopfen mit dem Holzhammer genau darauf achten, dab die
Bahn iiberall gleichmiikig auf der Unterlage aufliegt. Dann fahren
wir mit besonderen Messinghobeln auf der Fub- und der Kopf-
seite dariiber hin und erhalten auf diese Weise, je nach dem
verwendeten Schneidestahl, bald feine, halbfette, bald fette, fett-
feine oder andere Linienbilder. Die gehobelten Messingbahnen
gelangen darauf in eine sinnreich durchkonstruierte Schneide-
maschine, die das Zerschneiden der gewiinschten Lingen mittels
einer Kreissiige, das beidseitige Abschleifen der angeschnittenen
Enden mit Schneidestihlen und das Aneinanderreihen und Ab-
zihlen der fertigen Stiicke automatisch in einem Arbeitsgang
besorgt. Es wiirde zu weit fithren, wollten wir hier ebenfalls die
Anfertigung von Eckstiicken, Gehrungen, Kreisen, Akkoladen,
Zierlinien u. dgl. beschreiben, gehirt doch deren Bearbeitung
mehr in das Gebiet der Feinmechanik.

Die Galvanoplastik

Wenn auch die Galvanoplastik nicht direkt wesensverwandt mit
der Schriftgieberei ist, so stellt sie trotzdem einen wertvollen
Nebenzweig derselben dar, indem der Fall hiufig auftritt, daf
Schriftzeilen, aus einzelnen Lettern zusammengesetzt, wie Zei-
tungskiopfe und -Rubriken, Druckfirmen, oder auch Post- und
Bahnformulare, abgesehen von rein bildlichen Sujets, aus einem
einzigen Stiick bestehend und mit besonders widerstandsfihiger
Druckfliche verlangt werden. Dafiir eignen sich in erster Linie



Galvanos aus Kupfer. Wir benétigen aber zu diesem Zweck fiir
deren Anfertigung stets ein schon vorhandenes Original, das
entweder in einem Schriftsatz, in einem Zinkcliché, oder einem
Holzschnitt u. dgl. vorliegen kann. Die Galvanoplastik einer
SchriftgieBerei arbeitet in der Regel nach zwei verschiedenen
Verfahren und zwar erstens mit der Prigung in Wachs, ins-
besondere fiir Holzschnitte und Strichdtzungen, und zweitens
mit der Celluloidabpriigung, hauptsichlich fiir die Vervielfilti-
gung von Schriftsitzen gebrduchlich. Wir wollen hier auf die
diversen Nebenarbeiten nicht niher eingehen, sondern nur die
einzelnen wichtigeren Arbeitsstadien festhalten.

Die im Schliefrahmen eingeschlossenen Originale prigen wir
unter einer Presse in eine aus Bienenwachs mit Graphit be-
stehende Wachsplatte, oder wenn das Original Schriften enthiilt,
in eine Celluloidfolie ein, wobei wir in diesem Falle den Satz
erhitzen miissen, damit das Celluloid geschmeidig wird. Auf
diese Weise erhalten wir ein formgetreues Negativ, dessen Ober-
fliche wir nun in der Graphitiermaschine mit feinem Graphit-
pulver iiberziehen, damit sie elektrisch leitend wird. Nachher
befestigen wir auf der Riickseite Kupferdrihte oder Messing-
streifen und hingen die priparierten Platten an Stangen, die
an den elektrischen Strom angeschlossen sind, in einem mit
Kupfervitriol gefiillten galvanischen Bad gegeniiber von Kupfer-
anoden auf. Nun vollzieht sich der gleiche galvanische ProzeE,
von dem schon anliBlich der Matrizenfabrikation die Rede war.
Hat die Kupferhaut die verlangte Stiirke erreicht, so lésen wir
diese vom Original ab, hintergiefien sie mit flisssigem Blei und
hobeln die Platte auf Cicerodicke herunter. Je nach Wunsch
montieren wir sie darauf durch Aufnageln auf einen Holzfufi
oder durch Aufliten auf einen Bleiklotz. SchlieElich bearbeiten
wir die Clichés an allen ihren Seiten mit der Kreissiige und Friis-
maschine, sodaf sie systematische Dimensionen erhalten und
reinigen die Druckfliche von allfilligen Graphitriickstinden.
Da solche mit einer Kupferhaut iiberzogenen Clichés einen
starken Druck in der Schnellpresse aushalten kinnen, sind sie
besonders fiir Massendruckauflagen, sowie natiirlich auch zum
Stereotypieren in Zeitungsbetrieben, geeignet.



Die Hausdruckerei

Nach all dem Gesagten kann man sich kaum vorstellen, daB eine
Schriftgiefierei ohne eigene Hausdruckerei auskommen konnte;
denn hier werden ja fortlaufend Abdrucke von gegossenen Buch-
staben zu Vergleichszwecken gemacht, hier werden die Probe-
sitze zusammengestellt, die dann an Hand von Abziigen gepriift
werden, hier werden aber auch die Satzarbeiten ausgefiihrt, die
von den Kunden fiir die Anfertigung von Galvanos verlangt
werden, und nicht zuletzt ist ja die Hausdruckerei auch dazu da,
von neu gegossenen Schriften Gradverzeichnisse mit Anwen-
dungen zu erstellen, welche zu zeigen haben, wie die betreffen-
den Schriften in der Praxis verwendet werden kénnen.

Wenn es nun der hier kurz geschilderte Rundgang durch eine
SchriftgieBerei erreicht hat, zur besseren Kenntnis des Schrift-
gusses und seiner Nebenzweige einen Beitrag zu leisten, so ist
sein Zweck hinlinglich erfiillt. Immerhin vermag aber bekann-
termaBen eine persénliche Besichtigung an Ort und Stelle ein
weit anschaulicheres Bild von den einzelnen Arbeitsphasen zu
geben, als das geschriebene Wort : denn stets haftet das am
besten und lingsten, was man mit eigenen Augen gesehen hat.




Erliuterung der erwdihnten Fachausdriicke

Anode

ausbinden

Bahn
Besehblech

Bestofizeug
Bock
Biichse

Bunzen

Deckel

Dickte

Didothihe
Fertigmachapparat
Fertigmacher

galvan. Nickelbad

Giefiform
Grad

Gufizapfen

Hihefrismaschine

Jjustieren
Justiernadel

Justorium

Kathode

eine elektrolytische Metallfliche, in die der galvanische
Strom eintritt.

das mehrmalige Umlegen einer Schnur um den Satz,
damit derselbe zusammengehalten wird.

Messing- oder Bleistreifen von ca. 70 em Linge.
scharfkantig zugeschliffenes Stahlblech zum Messen
der Schriftlinie, Dickte ete. von Buchstaben.
Paralleleinspannvorrichtung zur seitlichen Befestigung
von Zeilen gegossener Typen oder Bahnen.

Gestell mit schriiggestellten Armen zur Aufbewahrung
der mit Lettern gefiillten Winkelhaken.

zylindrisch ausgebohrter Hohlraum, in welchem sich
der Kolben bewegt.

Bezeichnung des nicht druckenden weifien Raumes
innerhalb des Buchstabenbildes. Dieser ist beim Buch-
staben jeweils weniger tief, als die aulierhalb liegen-
den Teile.

bei der Komplettgiebmaschine hin und her gleitender
Maschinenteil, der die gegossenen Typen mit einer
Zange erfafit und seitlich weiterschiebt.

Ausdehnung der Buchstaben ihrer Breite nach.
Pariserhohe — 627/ Punkt — 23,56 mm.
Vorrichtung bei der GieBmaschine zum Abschleifen
des Buchstabenkérpers mittels Messerstihlen.

der mit den letzten Handgriffen bei der Herstellung
der Typen vertraute Fachmann.

Fliissigkeit, in welcher die Bildung der Galvanos mit-
tels des elektrischen Stromes erfolgt.

Hohlraum, der dem Buchstabenkérper entspricht.
auch Kegel, Bezeichnung der Schriftgrifie, gemessen
am Typenkérper.

der am Typenfub befindliche, konisch geformte Anguf.
Maschine mit rotierendem Friskopf zum Hohehobeln
der gegossenen Buchstaben.

das Bearbeiten des aufgegossenen Matrizenfubes,
MeEinstrument zum Abmessen der Tiefe des Buch-
stabenbildes bei den Matrizen.

dhnlich einem Setzerwinkelhaken, auf welchem gegos-
sene Typen auf Linie, Kegel und Weite hin gepriift
werden kinnen.

Metallfliche, an welcher der galvanische Strom das
Bad verlibt.



Kern

Konterkern
Matrize

Minimum

Nickelhiilse
Original
Patrize

Probesatz

Schablone

Schrifigarnitur

Schriftlinie
Setzschiff

Signatur
Spitze

Stempel
Stempelschneider

Storchschnabel

Teilerin

Typometer

Winkelhaken

den Buchstabenkegel bestimmender, in der Giefiform
auf und ab beweglicher und den Hohlraum nach unten
abschliefender Maschinenteil.

der vertikal bewegliche Maschinenteil, der die mit der
Zange gefabiten Typen abwiirts stofit.

auch Mater, das vertiefte Bild einer erhaben gearbei-
teten Type zum Zwecke der Vervielfiltigung.
Bezeichnung eines bestimmten gebriuchlichen Schrift-
quantums, je nach der Schriftgrofe im Gewicht ver-
schieden.

vom galvanisierten Original abgelister Nickelnieder-
schlag.

einmalig gravierte Typen in Stahl oder Blei zur Her-
stellung von Matrizen.

iltere Bezeichnung fiir Stahlstempel zum Einschlagen
in Kupfer.

Zusammenstellung aller zu einer bestimmten Schrift
gehérenden Buchstaben und Zeichen, die als Vorlage
fiir Nachgiisse dienen.

in eine Metallplatte eingegrabene Buchstabenkontur,
bestimmt zum Reduzieren mit der Pantograph-Bohr-
maschine.

Sammelbegriff fiir alle Grade innerhalb eines und des-
selben Schriftcharakters.

Stellung des Buchstabenbildes auf dem Schriftkegel.
in Felder eingeteilter Holzrahmen zur Aufnahme der
zusammengestellten Typen.

Kerbe auf der unteren Seite des Typenkorpers zur
Kenntlichmachung des Buchstabenstandes.
Giefmund, durch welchen das fliissige Metall in die
GieBform gespritzt wird.

die erhaben in Stahl geschnittene Originaltype.
Hersteller von Schriftstempeln fiir Buchdruckschriften
in Stahl oder Blei.

auch Pantograph. d. h. Instrument zum Uebertragen,
resp. Gravieren von Zeichnungen ab Schablonen zur
Herstellung von Matrizen.

die mit dem Abteilen der Schriften betraute weibliche
Hilfskraft.

seitlich abgeschlossene Stahllehre, in welcher eine be-
stimmte Anzahl Typen zum Nachmessen des Kegels
aneinandergereiht werden.

im Gegensatz zu demjenigen des Handsetzers, die mit
einer Nute versehene Holzleiste zur Aufnahme der
gegossenen Lettern.



