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Ub CI die Herstellun g der Buchstaben, wie sie tagtäglich in
den Buchd ruckereien verwende t werden, sowie nament­
lich auch übe r die versch iedenen Vor- und Nebe narbeiten

und übrigen Fabri kationszweige. die im Bereich einer Schrift­
gießerei liegen, ist in vielen Kreisen noch so \Ven iges bekannt,
daß es angezeigt erscheint, hier einen ku rzgefafiten Überblick zu
gebe n über die wesentl ichen Stadien, di e ein Buchstabe du rch­
laufen muß , ehe er in gebrauchsfertigem Zustand e seinen Zweck
erfüllen kann.
So wie bei einer Meta llgießerei di e Modelle und For men die
Gr undeleme nte dar stellen , so verkörpe rn in der Schriftgießerei
die Grav üre n un d Matrizen die Bausteine für die spätere An­
fertigung von Schriften . Unter solchen Matrizen haben wir uns
nun nichts anderes vorzustellen, als formget reue Negat ive von
Buchstaben, mit vert ieftem und seitenverkehrtem Bild.
Drei verschiedene Method en zu deren Herst ellung stehen uns
zur Verfügun g; und jede von ihn en besitzt noch heute ihre Be­
rechtigung oder Bevorzugun g, je nachdem wir es mit kleinen
Buchstaben bildern, die feine Haarstriche aufweisen oder mit
solchen von gröberen Formen und Ausmaße n zu tun haben. Im
Folgend en wollen wir nun ku rz diese drei Verfahren skizzieren.



Die HersteUung der Matrize
mit dem Stahlstempel

Angenommen, wir hätten die Aufgabe, eine noch nicht vorhan­
dene Schriftart von Grund auf neu anzufertigen, so handelt es
sich für uns in erster Linie einmal darum, einen geeigneten.
im Schr iftenzeichnen bewanderten Künstler oder Fachmann zu
finden , um von ihm ein ige Entwürfe von Buchstabenformen und
zusammengestellten Wörtern ausarbe iten zu lassen. Ist dann
eine Schr ift zur Ausführung best immt worden, so muf noch eine
sauber in Tusch ausgeführte Reinzeichnung aller Buchstaben,
d. h. der Majuskeln , Minuskeln, Ziffern und Zeichen vorgelegt
werd en und zwar in einer Grö fie, die die Besond erh eiten der
einzelnen Figuren gut zur Geltung bringt. Die definitive Zeich­
nung lassen wir nun auf das Ma6, das die Buchstabe n später
einmal erhalten sollen, photographisch reduzieren und auf eine
Zink platte ätzen, sodafi die Buchstabenbilder erhaben zurück­
bleiben. Diese werd en dann, eines nach dem and eren, mit Farbe
eingeschwärzt und auf eine durchsichtige Gelatinefolie über­
gedruckt. Jetzt erst beginnt die eigentliche Arbeit des Stempel­
schneiders. Sie besteht zunächst darin , ein vierkantiges Stahl­
stäbche n auf einer seiner Schmalseiten glatt zu schleifen und zu
polieren. Auf diese Fläche wird nun der au f der Gelatine befind.
liehe Buchstabe durch Abdrucken übert ragen, damit nachher
mit der Graviernadel dessen Konturen sauber eingeritzt werden
können. Ist dies geschehen, so beginnt man, die Stellen inn er­
halb des Buchstabenbildes, d. h. den sogenannten Bunzen mit
Sticheln u. dgl. herauszustechen und fern er die äußeren Partien
mit Feilen verschiedener Art zu bearbeiten , sodaß nur noch der
Buchstabe selbst positiv hervorragt. Jetzt prüfen wir noch, ob der
geschnittene Stempel auch allen Anforderungen in Bezug auf
Genauigkeit entspricht, schwärzen ilm über der Benzinflamme
mit Ru 6 ein und drucken ihn auf ein weißes Kunstdruckpapier
ab. Ein solcher Ru6abzug zeigt nun die Kont uren in ihrer gan­
zen Schärfe, wie dies bei Verwendun g von Druckfarb e nicht an­
nähernd der Fall wäre. Nachdem wir auf solche Weise von allen
vorkommend en Figuren Stempel angefertigt haben. werd en sie



durch Erhitzen und Abschrecken in Wasser gehärtet. Diese
Stempel, früher auch mit Patrizen bezeichnet, dienen uns als
Originale für die Herstellung der Matrizen . Zu diesem Zwecke
fixieren wir einen Stempel, Bild abwärts, in einer besonderen
Presse, schieben unter ihn ein auf seiner Oberfläche plan ge­
schliffenes und poliert es vierkantiges Kupferbl öckchen in läng­
licher Form und prägen den Stahlbuchstaben in das geschmei­
dige Kupfer ein. Dadurch erbalten wir einen getreuen Abklatsch
der Original-Gravü re.
Die Kupferstücke gelangen darauf von der Stemp elschneiderei
in die Hand des Justierers, der die Aufgabe hat, auf seiner Fräs­
bank die verschiedenen Blöckchen so zu bearbeiten, daf deren
Flächen senkrecht zu einander stehen, das eingeprägte Buch­
stabenbild gena u wagrecht liegt, parallel zu den Längsseiten
läuft und zudem in eine gewisse vorgeschriebene Tiefe zu stehen
kommt. Mit einem Speaialin strument, der l ustiemadel, kann
diese mit absoluter Cenaaigkeit nachgemessen werden. Damit
ist die Anfert igung der Kupfermatrizen beendigt. Die Stahl­
stempel sind sozusagen unverwüstlich und könn en daher immer
wieder verwendet werden, wenn es notwendig wird, Matrizen,
die im Laufe der Zeit durch den Schriftguß gelitten haben, durch
neue zu ersetzen.

Die Herstellung der Matrize
nach dem galvanischen Verfahren

Während in früh eren Zeiten in der Regel Matrizen aus Kupfer
benützt wurden , wird späterhin das gegen Hitze widersta nds­
fähigere und här ter e Nickel verwendet , was für den Giefiprozefi
von großer \Vichtigkeit ist. Dazu gesellt sich ein weitere r Vor­
teil. Statt der zeitraubenden und heiklen Bearbeitung der Stahl­
stempel haben wir jetzt die Möglichkeit, das Gravieren der
Originale in eine Bleilegierun g vorzunehmen und zwar spielt
sich dieser Vorgang ähnlich wie bei der Stahlstempelfabrikation
ab. Auf einen plan poliert en Bleiklotz wird das auf Gelatine ab­
gedruckte Buchstabenbild übertragen und dann mittels Sticheln



verschiedener Art herausgegraben. Ist d iese Arbeit soweit fertig,
so kontrollieren wir die Gravüre wiederum an Hand eines Ruß­
abzuges. Nun kommt aber bei diese m Verfahren etwas Neues
hinzu. Die Originale befestigen wir, in eine Reihe gestellt von
5 bis 10 Stück, je nach Cröfie, durch Anlöten ihrer Rückseiten
an einen Messingstr eifen. schließen die Seitenflächen ringsum
mit Glasplättche n ein und überst reichen diese mit flüssig ge­
machtem Celluloid, indem es sich jetzt darum hand elt , alle Teile
mit Ausnahme der Buchstabenbilder gegen den elektrischen
Strom zu isolieren. Diesen Stre ifen tauchen wir in einen mit
Nickelsalzlösung gefüllten Behälte r, das galvanische Nickelbad,
worin sich außerdem noch Nickelplatten befinden , die an den
elektrischen Strom angeschlossen sind. Nachdem wir die Strei­
fen gleichfalls in den Stromkre is einbezogen haben, vollzieht sich
nun der Prozef der Galvanisation wie folgt: Der Strom passiert
zunächst die Nickelp latte. auch mit Anode bezeichnet, durch­
läuft dann die Flüssigkeit, um auf der Gegense ite durch die
Bleigravüren hindurch, die hier die Stelle einer Kathode ver­
sehen, das Bad zu verlasse n. Dabei nimmt er aber aus der
Lösung kleine Nickelpartikelehen mit und setzt sie nach und
nach auf der Bleifläche ab, während die Anode andererseits
ebenso viel Nickel an das Bad abgibt, sodaf dieses dauern d in
metallgesättigtem Zustande erhalten bleibt. Nach einer bestimm­
ten Zeit, die je nach der Buchstabengröße zwischen zwei bis drei
Tagen schwankt, nehmen wir die galvanisierten Streifen aus
dem Bade heraus, entfernen die isolierende Hüll e und lösen
den Nickelniederschlag. der mitunter bei großen Buchstaben
eine Stär ke von zwei bis drei Millimeter n aufweisen kann , von
den Gravüren ab. Auf der Inn enseite der Schicht erscheinen
nun mit absolut er Schä rfe die Negative unserer Gravüren. Es ist
jetzt die Sache des ] ustierers, die Nickelhülsen jedes einzelnen
Buchstabens mit einem Zinkblock zu umgießen, d. h. mit einem
Zink/uß zu versehen und diesen wiederum, wie vorher das
Kupferklötzchen, weite r zu bear beiten , zu justieren.



Die Herstellung der Matrize
mit der Pantographbohrmaschine

Wir kennen nun seit einiger Zeit noch eine weitere Methode,
welche sich für die Anfer tigung von Matr izen gut bewährt hat.
Dieses Verfahren beruht auf dem bekannten Vorgang der Ver­
größerang oder Verkleinerung einer Vorlage mit Hilfe des sog.
Storchschnabels, auch mit Pantograph bezeichnet. Dazu benö­
tigen wir vorerst einmal von jeder Type eine Schablone, d. h.
ein vergröfiertes Buchstabenbild. dessen Umrisse in eine Mes­
singplatte leicht eingegra ben worden sind. \Vährend wir nun
mit einem Führungsstift, der sich am Ende eines Armes des
Pantographen befindet , der Kontur auf der Schablone nach­
fahren, beschreibt der Gegenarm analoge Bewegungen und zwar
größere oder kleinere, je nach der Einstellung der beiden Arme
zu einander . Das äußere Ende dieses Gegenarmes trägt nun aber
ein wegrechtes Fundament, auf welchem wir ein rechteckiges
Bronzeblöckchen befest igen. Nun lassen wir einen senkrecht
fixierten ro tierenden Bohrer herun ter und graben in erster Linie
die ganze Bildfläche bis zur Bunzenuef e aus, indem wir mit dem
Stift die inneren Partien der Schablone überstreichen. Nachher
senken wir den Bohrer weiter und ar beiten nach und nach das
Bild des Buchstabens selbst heraus. Schließlich wird noch mit
einem Spezialbohrer die Kontur nachgezogen und der Bildgrund
fein auspoliert. "lie wir sehen, wird also hier der Stempel­
schnitt umgangen ; denn wir ferti gen auf diese ' 'leise die Nega­
tive direkt an.
Es wäre nun naheliegend anzunehmen, daß wir die einmal her­
geste llten Schablonen unbeschränkt für alle in Frage kommen­
den Schriftgröfien verwenden können , indem ja der Pantograph
die Reduktion automatisch besorgt. So einfach ist die Sache
nun aber leider nicht , denn die Erfahrung hat gezeigt, da6 bei
Ver wendung einer und derselben Schablone für starke Ver­
kleinerungen ganz unproportioniert e Formen entstehen können
und so der Chara kter einer bestimmten Schrift völlig verlo ren
geht. Aus diesem Grunde ist man genötigt, je nachdem für drei
oder vier aufeinander folgende Grade besondere Schablonen an-



zufertigen, wobei eben das betreffend e Reduktionsverhältnis mit
in Berücksichtigung gezogen werden muß.
Schließlich werden noch allfällig vorhandene Ungenauigkeiten
am Matrizenfuß vom Just ierer ausgeglichen, soda6 damit auch
die gebohrte Matrize für die Gie 6maschine bereit ist.

Das Matrizenmagazin

Da6 die Matrizenfabrikation, nach welcher de r drei Verfahren
sie auch vorgenommen wurde, eine ziemlich kostsp ielige Sache
darstellt, davon konnten wir uns aus den vorangegangenen Zei­
len überzeugen. Die Matri zen müssen daher auch mit aller Sorg­
falt behandelt und genau registri ert werden. Jedes einzelne Stück
erhält zudem eine Nummer für Schriftart und Grö6e, wird dan n
in besonderen Kästen alphabetisch eingereiht und in Regalen
aufbewahrt. Nebenbei bemerk t kann ein solches Matrizenlager
einen ganz respektablen Umfang einnehmen, wenn man ber ück­
sichtigt, daß heut zutage von einer normalen Cebrauchsschrift,
sofern es sich nicht um eine Frakt ur handelt , ver langt wird, daß
außer dem gewöhnlichen großen und kleinen Alphabet, den
Interp unktionen, Ziffern und Zeichen auch noch die Akzent­
buchstaben für viele Kul tursprachen (französisch, italienisch,
spanisch, portugiesisch, dänisch, schwedisch, ungarisch, rurnä­
nisch usw.) mit enthalten sind. \Vir müssen folglich für jeden
Schriftgrad mit durchschni tt lich 200 verschiedenen Figuren, also
für eine ganze Schriftgamuur, die z. B. 16 Grade umfa6t, mit un­
gereihr 3200 Matr izen rechnen. Nun kan n es aber vorkommen,
daß eine Schriftfamilie, wie beispielsweise d ie heute so beliebte
•Bodoni -, aus neun diversen Garnituren - mager, normal, hal b­
fett, fett, schmalfett und zwar aufrechtstehend und kursiv - be­
steht, soda6 wir infolgedessen im Gesamten auf einen Matri zen­
Totalbestand von nahezu 29000 Stück kommen, und dies, wie
gesagt, lediglich für die erwähnte Schriftfamilie.



Das Schriftmetall

Das Metall , das heute allgemein von den Schriftgie6ereien ver­
wendet wird, besteht aus einer Legierung von Blei, Antimon
und Zinn und zwar in einer genau vorgeschriebenen Zusamm en­
setzung, wie sie sich in der Praxis als am vort eilhaftesten er­
wiesen hat. Den Hauptbestand teil - ca. 65 ' I, - bild et das
Weichblei; dazu kommen 28-29 °/0 Antimon, ein sehr hartes,
haup tsächlich in China gewonn enes Meta ll, das der Legieru ng
d ie Widerstand sfahigkei t gibt und ferner etwa 6'(, Zinn, welches
d ie Eigenschaft besitzt, Blei und Antimon eng mit einander zu
verbinden und das zudem die Cießfähigkeit wesentlich hebt.
Schließlich wird noch ca. 0,5'1. Ku pfer zugesetzt, um die Dauer ­
haftigkeit der Lett ern zu erhöhen. Das Schriftmetall schmilzt bei
350 Grad Celsius und ersta rr t sofort, ein Fak tor, der für die
Gießere i von au ßerord entlicher Wichtigkeit ist, wenn man be­
denkt, wie rasch heutzutage das Giene n der Lett ern bewerk­
stelligt werd en muß.

Das Schriftgießen

Nun wären die nötigen Vorarbeiten so weit gediehen, daf wir
uns mit dem Schr iftguß selbst befassen können. \Vährend noch
ungefähr bis zur Mitte des vor igen Jahrhunder ts für die Typen­
fabrikation pr imitiv konstru ier te Handgiefiinstrumente im Ge­
brauch waren. traten in der Folge mechanisch betätigte Gieß­
appa rate mit Handantrieb an deren Stelle. die ihrerseit s aber
später eben falls fast ausnahmslos durch die automa tisch arbei­
tenden Komp lett -Gießmaschinen verdrängt wurd en. Eine solche
Maschine wollen wir uns nun einmal näher betrachten.
Wir sehen zunächst. und zwar auf der Rückseite des Unter ­
ges tells montiert. eine schalenförmige eiserne Gießpfanne, ge­
füllt mit heißem, flüssigem Schriftmetall. welches über einem
mehrarmigen Gasbrenn er (die elektr ische Beheizung hat sich da­
zu nicht bewährt), umschlossen von einem mit Asbest isolierten
Feuerkasten. dauernd in einer bestimmten Hitze erhalten wird.



An den Boden der Gießpfanne fügt sich nach unten eine in­
wendig zylindrisch ausgehöhlte Verl ängerun g, die Biidise, an,
in deren Raum sich ein passender länglicher Kolben, mit einem
Loch vertikal durchbohrt und am unteren Ende mit einem Ventil
abschließbar. auf und ab bewegen kann. Dieser Kolben ist oben
an einen wagrechten Hebel fixiert und wird mit Zugstange, Ex­
zenterscheibe und Spira lfeder gehoben, resp. gesenkt.
Ziehen wir nun beispielsweise den Kolben nach oben, so ent­
steht im Hohlraum unten ein Vakuum, welches flüssiges Metall
durch das Loch einsaugt. Bewegt sich der Kolben abwärts, so
wird er zwangsläufig durch das Ventil gegen oben abgeschlossen,
sodaf das Metall nicht mehr zurückflie6e n kann ; dieses wird
vielmehr unter starkem Druck durch einen die Pfanne se itlich
verlängernden Kanal, der in einen kugelförmigen Gie6mund,
auch Spitze genannt, endigt, in die Gießform geprellt, die weiter
unten genauer beschrieben wird. Nachdem uns damit die Pump­
vorrichtung im wesentlichen klar geworden ist, wollen wir nun­
mehr die Gießmaschine als solche betrachten.
Auf dem Fundament ruht eine wagrecht liegende Gleitbahn mit
sauber plan geschliffener Oberfläche, welche an einer bestimm­
ten Stelle durch die Gießform unterbrochen ist, eine rech teckige
Aussparung, die in ihren Ahmessungen dem Buchstabenkörper
entspricht und sich nach hinten in einen konisch sich erweitern­
den Raum für den Anguß verlängert. Den Abschluß der Gieß­
form von unten her bildet ein exakt eingepaßtes Stahlstück. Kem
genannt, das auf und ab geschoben werden kann. Als Gegen­
stück zu der unteren festbleibenden Laufbahn befindet sich dar­
über gelagert ein horizontal hin und her gleitender Schlitten,
oder Deckel, der an einem Ende eine zangenartige Greifvor­
richtung zum Fassen der gegossenen Lettern trägt. Die Kopfseite
des Hohlraumes wird durch die Matrize selbst abgeschlossen,
nachdem wir diese vorher in einem nach vor- und rückwärts
beweglichen MatrizenhaJter, mitStellschrauben zurgenauen 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 nötigen Hebel



und Gestänge in Bewegung setzen. Die Tagesleistung einer ge­
wöhnli chen Komplettgießmaschine betr ägt einschließlich 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 aufwärts gestaltet sich
das Zurichten immer zeitraubender . Für die kleinen Grade ist
für jede Schriftgröße je eine Maschine eingerichtet, indem das
Verändern, resp. Einsetzen neuer Kern e jeweils sehr viel Zeit
beansprucht.
Der Cießprozef selbst vollzieht sich nun in folgender Weise:
Angenommen, der in der Laufba hn befindliche Hohlraum wäre,
wie oben beschrieben, auf allen Seiten geschlossen, dann wird
vermittelst des Pumpwerkes von der Gießpfanne her flüssiges
Metall in die Gießform eingespritzt bis der Raum vollständig
ausgefüllt ist. Hier ersta rr t das Metall sofort und der so gegos­
sene Buchstabenkörper, der jetzt auf seiner Stirnseite das Bild
der Type erhaben zeigt, wird von der geöffneten Zange des
Schlittens erfaßt, zur Seite weitergeschoben, vom Gufizapf en be­
freit und dann von dem hinun terstoßenden Konterkem in den
daneben liegenden Fertigmachapparat gedrückt und auf diesem
\Vege gleichzeitig durch passend angebrachte Messerstähle auf
den Längsseiten geschliffen. Währ end der Schlitten rückwärts
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, Stück um Stück, gegossen und bear­
beitet. Die Buchstaben gelangen dann auf eine ungefähr 80 cm
lange, mit einer Nut versehene Holzleiste, den Schrijtgiefier­
Winkelhaken, wo sie sich gegenseitig fortschieben, bis die Leiste
gefüllt ist. Der Schriftgießer legt diese nun auf ein Gestell mit
Trägern , Bock genannt, und spannt einen neuen \Vinkelhaken
ein. Damit die Temparatur der verschiedenen Maschinenteile.
die einer außerordentlichen Hitze ausgesetzt sind, stets konstant
bleibt, sorgen diverse Kanäle mit zirkuliere ndem \Vasser für die
nötige Abkühlung.
Die Haupttätigkeit des Schriftgießers besteht darin , den Kern
jeweils unter Berücksichtigung der Breite, oder, wie der Fach­
ausdruck lautet, der Dickte, der betr effenden Buchstaben dur ch



Einstellen in die richtige Lage zu bringen, sowie den Matrizen­
halter so zu verschieben, dafi die Typen in ihr er Sduifi linie
den Vorlagen genau entsprechen, wozu exaktes Arbeiten und
reifliche Fachkenntnisse unbedingt erforderlich sind. Für Güsse
von neuen, noch nicht vorhandenen Schriften sind daher zur
Kontrolle jeweils Probeabzüge auf der Buchdruckpresse zu er­
stellen, an Hand deren die Weiten der einzelnen Lettern geprüft
werden müssen, und zwar vor lnangriffnahme des eigentli chen
Hauptgusses. Sind dann alle Figuren als gut befunden worden,
so werden mehrere Exemplare davon zu besonderen Probe­
sätzen zusammengestellt, die der Schriftgießer in der Folge als
Vorlagen zu benützen hat. Mit verschiedenen Meßinstrumenten,
wie Besehblech, [ ustorium, Typomete r etc., mint er unter seiner
Lupe die genaue Übereinstimmung der neu gegossenen Lettern
mit den Mustertypen nach.
Nur neben bei sei hier noch erwähnt, daf zum Gienen von klei­
neren oder größeren Schriften, je nachdem, in ihrem Bau unter­
schiedliche Maschinen, die im Prinzip jedoch gleichartig kon­
struiert sind, ver wendet werden, und daß dieselben Maschinen
es auch erlauben, Blindmaterial wie Ausschluß und Quadraten
zu gießen, indem einfach die Öffnung, wo sich beim Schriftguß
die Matrize befindet, mit einem passenden Meta llstück abge­
schlossen wird.

Das Höhefräsen und Fertigmachen

Die Tatsache, daß eine für alle Länder geltende einheitliche
Buchstabenhöhe bisher noch nicht eingeführt werd en konnte,
(in der Schweiz, Deutschland und Frankreich wird zwar in der
Hauptsache mit auf Didot- oder Pariserhöhe gegossenen Lettern
gearbeitet) erlaubt es der Cießerei leider nicht, die Schriften
allgemein in der Komplettmaschine fix und fertig herzustellen.
Dieser Umstand macht darum noch eine weitere Bearbeitung mit
der Höhefr ösmaschine erford erl ich. Zu diesem Zwecke reihen
wir in einer länglichen Fuge die auf dem Winkelhaken ruhen­
den Lettern, Bild nach unten, auf und schließen sie dur ch von



der Seite her augepreßte Eisenbacken fest ein. ü ber dem Fufi­
ende lassen wir nun einen einer Führungsschiene horizontal
folgenden rotierenden Fräskopf mit konzentrisch angeordneten
und zweckmä6ig gestell ten Schneidestählen gleiten und fräsen
so die Buchstaben auf die vorgeschr iebene Höhe herunter . Zum
Nachmessen der Höhe bedient sich der Höhefräser besonderer
MaEe in verschiedener Ausführ ung. Es bleibt nun noch einzig
die Kerbe am Fuf der Buchsta ben, d. h. die Signa/ur, übrig,
welche anzeigt, wo sich das Oben oder Unten des Buchstaben­
bildes befindet, die, wen n sie nicht im Bestoß zeug mit einem
Hobel von Hand eingestoßen wird, gleichzeitig mit dem Höhe­
hobeln auf der Frä smaschine mit einem seitlich angefügten klei­
nen Kreisfräser eingegraben werden kann und zwar entweder
auf der Vorder- oder der Rückseite, wie es, je nachdem es sich
um deutsche oder französische Signatur handelt , verlangt wird.
Nun sind die Buchstaben am Schluß ihrer Bearbeitung angelangt
und müssen nur noch vom Fertigmacher auf etwaige Gu6fehler
hin nachkontrolliert werden.

Das Schriftteilen

Die gegossenen und fert ig gemac hten Schr iften müssen nun von
der Teiletin abgesetzt werden. FÜr diese Arbeit werden sog. Setz­
schiffe, d. h. in einzelne Felder eingeteilte Holzrahmen. deren
Böden schräg und rückwärt s geneigt sind, um ein Umstürzen
der Lettern zu vermeiden, verwendet. Außerdem stehen der
Teilerin verschiedene Cießzeuel, für jeden Schr iftgrad und für
jede gebräuchliche Menge ausgerechnet, sowie auch den einzel­
nen Sprachen angepa fi t, zur Verfügung, an Hand deren alle
Typen in die Fächer zu verteilen sind. Sind diese gefüllt, so
werden die zusammengeste llten Lettern mit einer Schnur fest
umwickelt , d. h. ausgebunden. wie der Fachausdru ck lautet, in
Papier eingepackt und etikettie rt. Es hat sich im Laufe der Zeit
als vorteilhaft erwiesen , d ie Schriften sogleich in ganz bestimmte.
gangbare Mengen abzuteilen und zwar die sog. Brotschr iften in
Quan titäten von 10, 25, 50 und 100 kg und die Titelschriften



in ganze oder halbe Minima, deren Gewichte dann selbstver­
ständlich, je nachdem es sich um klein ere oder größere Grade
hand elt , verschied en sind. Von derTeilerin wandern die Pakete,
wenn nicht ein Extraguß auf Bestellung vorliegt, zum Schriften­
Jager, wo sie sortiert auf Schäften aufbewahr t bleiben, bis man
sie zur Ablieferung abruft.

Das Schriftenlager

In Anbetrac ht dessen, daf für die Lieferung von Schriften in
der Regel nur kurze Fr isten eingeräumt werden können , muf
die Gießerei ständig über einen ausreichenden Vorr at an oft ver­
langten Sorten verfügen, und dies nicht nur von solchen auf
Normalhöhe, sondern auch von anderen mit höherer Höhe, in­
dem auch ein Kunde, dessen Schriften Haushöhe aufweisen,
rasch bedient werden muß. Zwar wird in diesem Falle, wie schon
erläutert, eine Nachbearbeitung auf der Höhefräsmaschine not­
wendig. Bei der Gelegenh eit sei noch nebenbei erwähnt, dafi aus
Gründ en der rationelleren Lieferungsmöglichkeit alle Schriften
einmal in ormalsätzen, die für sämtliche Sprachen Gültigkeit
haben und ferner in besonders zusammengestellten Supplemen­
ten für die einzelnen Sprachgebiete auf Lager gehalten werden.

Das Blindmaterial

Wie schon oben erwähnt wurde, eignen sich die Gießmaschinen
aufier für die Herstellung von Lettern auch zur Verarbeitung
von Ausschluß und Quadraten. Dagegen sind für das Gießen
von Durchschu6, Regletten und Hohlstegen eigens konstruierte
Gie6instrumente und Maschinen vorhanden, deren Arbeitsweise
im Prinzip jedoch dieselbe ist wie beim Schriftguß. Für diese
Artikel fällt aber die Verwendung einer Matr ize weg, indem es
sich ja darum dreh t, lediglich einen Hohlraum, welcher der
Form des zu gießend en Produktes entspricht , mit Metall aus­
zufüllen.



Die Messinglinienfabrikation
Wir verlassen jetzt die Schriftgießerei und statten der Messing­
Abteilun g einen kurzen Besuch ab, einer Arbeitsstätt e, in de r an
Stelle von Gießmaschin en Bestoßzeuge, Fräsmaschinen, Dreh­
bänk e u. dgl. zu sehen sind. Zum Zwecke der Herstellung von
Messinglinien verfügt die Gießerei über einen Vor rat von Mes­
singbandem, sogen. Bahnen, ungefähr 70 cm lan g, welche von
speziellen Messing-Walzwerken in verschiedenen Stärken (von
1- 48 Punkt) bezogen werden. Diese Bahnen spannen wir Stück
um Stück in einem Bestoßzeug fest, indem wir zugleich durch
Abklopfen mit dem Holzhammer genau darauf achten, daf die
Bahn iiberall gleichmäfiig auf der Unterlage aufliegt. Dann fahren
wir mit besonderen Messinghobeln auf der Fun- und der Kopf­
seite dar über hin und erhalten auf diese \Veise, je nach dem
verwendeten Schneidestahl, bald feine, hal bfette, bald fette, fett­
feine oder andere Linien bilder. Die gehobelten 'lessingbahnen
gelangen darauf in eine sinnreich durchkon str uier te Schneide­
maschin e, die das Zerschneiden der gewünschten Längen mittels
einer Kr eissäge, das beidseitige Abschleifen der angeschn ittenen
Enden mit Schneides tählen und das Aneinanderr eihen und Ab­
zählen der fer tigen Stücke automatisch in einem Arbeitsgang
besorgt. Es würde zu weit führen, wollten wir hier ebe nfalls die
Anfertigung von Eckstücken . Gehrungen, Kr eisen, Akkoladen,
Zierli nien u. dgl. beschr eiben, gehört doch deren Bear beitung
mehr in das Gebiet der Feinmechanik.

Die Galvanoplastik
Wen n auch die Galvan oplast ik nicht direkt wesensverwandt mit
der Schriftgie6erei ist, so stellt sie trotzdem einen wertvollen
Nebenzweig der selben dar, indem der Fall häufig auftritt , daf
Schriftzeilen, aus einzelnen Lettern zusammengesetzt, wie Zei­
tungsköpfe und -Hubr iken, Dr uckfirmen, oder auch Post- und
Bahnformulare, abgesehen von rein bildliehen Sujet s, aus einem
einzigen Stück bestehend und mit besonders widerstandsfähiger
Druckfläche verlangt werden . Dafür eignen sich in erster Linie



Galvanos aus Kupfer. \Vir benötigen aber zu diesem Zweck für
deren Anfertigung stets ein schon vorhandenes Original, das
entweder in einem Schriftsatz, in einem Zinkeliehe. oder einem
Holzschnitt u. dgl. vor liegen kann . Die Galvanoplastik einer
Schriftgießerei arbeite t in der Regel nach zwei verschiedenen
Verfahren und zwar erste ns mit der Prägung in Wachs, ins­
besondere für Holzschnitte und Strichätzungen, und zweitens
mit der Celluloidabprägung, hauptsächlich für die Vervielfälti­
gung von Schr iftsätzen gebräuchlich. Wir wollen hier auf die
diversen Nebenarbeiten nicht näher eingehen, sondern nur die
einzelnen wichtigeren Arbeitsstadien festhalten.
Die im Schließrahmen eingeschlossenen Originale prägen wir
unter einer Presse in eine aus Bienenwachs mit Graphit be­
stehende Wachsplatt e, oder wenn das Original Schriften enthält,
in eine Celluloidfolie ein, wobei wir in diesem Falle den Satz
erhitzen müssen, damit das Celluloid geschmeidig wird. Auf
diese Weise erhalten wir ein formgetreues Negat iv, dessen Ober­
fläche wir nun in der Graphitiermaschine mit feinem Gra phit­
pulver überziehen, damit sie elektrisch leitend wird . Nachher
befestigen wir auf der Rückseite Kupferdrähte oder Messing­
streifen und hängen die präparierten Platten an Stangen, die
an den elektrischen Strom angeschlossen sind, in einem mit
Kupfervitr iol gefüllten galvanischen Bad gegenüber von Kupfer­
anoden auf. un vollzieht sich der gleiche galvanische Prozeß,
von dem schon anläfilich der Matrizenfabrikation die Rede war.
Hat die Kupferhaut die verlangte Stärke erreicht, so lösen wir
diese vom Original ab, hintergießen sie mit flüssigem Blei und
hobeln die PIalte auf Cicerodicke herunter. Je nach Wunsch
mont ier en wir sie darauf dur ch Aufnageln auf einen Hclzfufi
oder dur ch Auflöten auf einen Bleiklotz. Schlie6lich bearbeiten
wir die Cliches an allen ihren Seiten mit der Kreissäge und Fräs­
maschine, sodaß sie systematische Dimensionen erhalten und
reinigen die Druckfläche von allfälligen Graphitrückständen.
Da solche mit einer Kupferhaul überzogenen Cliches einen
starken Druck in der Schnellpresse aushalten können, sind sie
besonders für Massendruckaußagen, sowie natürlich auch zum
Stereotypieren in Zeitungsbetr ieben, geeignet.



Die Hausdruckerei

Nach all dem Gesagten kann man sich kaum vorstellen, da6 eine
Schriftgießerei ohne eigene Hausdruckerei auskommen könnte ;
denn hier werd en ja fortlaufend Abdrucke von gegossenen Buch­
staben zu Vergleichszwecken gemacht, hier werden die Probe­
sätze zusammengestellt, die dann an Hand von Abzügen geprüft
werd en, hier werden aber auch die Satzar beiten ausgeführt, d ie
von den Kunden für die Anfertigung von Galvanos verla ngt
werden, und nicht zuletzt ist ja die Ha usdruckerei auch dazu da,
von neu gegossenen Schriften Grad verzeichnisse mit Am..-en­
dungen zu erstellen, welche zu zeigen haben, wie die betreffen­
den Schriften in der Praxis verwendet werden können.

Wenn es nun der hier kurz geschilderte Run dgang durch eine
Schriftgießerei erreicht hat, zur besseren Kenntnis des Schri ft­
gusses und seiner Nebenzweige einen Beitrag zu leisten, so ist
sein Zweck hinlänglich erfüllt. Immerhin vermag aber bekenn ­
termaßen eine persönliche Besichtigung an Or t und Ste lle ein
weit anschauli cheres Bild von de n einzelnen Arbeitsphasen zu
geben, als das geschriebene Wort: denn stets haftet das am
besten und längsten, was man mit eigenen Augen gesehen bat.



Erläuterung der erwähnten Fachausdrücke

Anode

ausbinden

&hn
Besehblech

Bestoftzeug

Bunzen

Deckel

Dickte
Didothöhe
Fertigm achappa rat

Fertigmacher

galuan, Nickelbad

Gießf orm:
Grad

Guß zapf en
H ökefr ösmaschine

just ieren
Justiernadel

Justorium

Kathode

eine elek tro lytische Metallt lächc, in di e de r ga lvanische
Strom eintritt.
das mehrma lige Um legen ein er Schnur um den Satz,
damit derse lbe zusammengeha lten wird.
Messing- oder Bleis treifen von ca. 70 cm Länge.
scharfkantig zugeschliffenes Stahlblech zu m Messen
de r Schriftlinie , Dickte etc. von Buch stabe n.
Parall eleinspannvorrichtung zur seitl ichen Befestigung
von Zeilen gegosse ner Typen ode r Bahn en .
Gestell mit sch räggestel lte n Arm en zur Aufbew ahru ng
der mit Leit ern gefüllten Winkelhaken.
zylindrisch ausgebohrt er Hohl raum , in welchem sich
der Kolben bewegt.
Bezeichnung des nicht druckende n weinen Raumes
innerh alb des Buchetabe nbildes. Dieser ist beim Buch­
staben jeweils weniger tief, als die außerhalb liegen­
den Teile.
bei der Kcmplettgl eüma schin e hin und her gleitender
Maschinenteil . der die gegossenen Typen mit einer
Zange erfafit und seitlich weit erschiebt.
Ausdehnung der Buchstaben ihrer Breite nach.
Pariserhöhe = 6 2 ~/l Punk t = 23,56 mm.
Vorrichtung bei der Gie ßma schi ne zum Abschleifen
des Buchstabenk örp ers mittels Messer stäh len.
der mit den letzten Hand griffen bei der Herstellu ng
der Typen vert rau te Fachmann.
Fl üssigk eit , in welcher die Bildun g der Galvanos mit­
tels des elektrischen Stromes erfolgt.
Hohlraum, der dem Buchstabenkörper entspricht.
auch Kegel, Bezeichn ung de r Schriftgröße. gemessen
am Ty pe nkörper.
der am Typenfu f befind liche, konisch geformte Anguß.
Maschine mit rotierendem Fräskopf zum Höhehobeln
der gegossenen Buchstaben .
das Bearbeiten des aufgegossenen Matrizenfußes.
Meßinstrument zum Abmessen der Tiefe des Buch­
stebe nbildes bei den Matr izen.
ähnli ch einem Setaerwinkelhake n, auf welchem gegos·
sene Typen auf Linie, Kegel und Weite hin geprüft
werden können.
Metall fläche, an welcher der galvanische Stro m das
Bad verläfit.



Kern

Konterkern

Matrize

Minimum

Nickelhülse

Original

Patriz e

Probesatz

Schablone

Schriftgamitur

Schriftlinie
Setzschiff

Signatur

Spi tze

Ste mpel
Stempelschneider

Storchschnabel

Tei lerio

Typometer

Wi nkelhaken

den Buchetebenk egel bestimmender, in der Gießform
auf und ab beweglicher und den Hohl raum nach unten
abschliefiender Maschinentei l.
der vertikal bewegliche Maschinent eil. der die mit der
Zange gefaßten Typen abwärts stößt.
auch Mater. das vertiefte Bild einer erhabe n geerbe i­
teten Type zum Zwecke der Vcrvie lfältigung.
Bezeichnung eines bestimmten gebräuchliche n Schrift­
quantume, je nach der Schriftgrö6e im Gewicht ver­
schieden.
vom galvanisierten Or iginal abgelöster Nickelnieder­
schlag.
einmalig gravierte Typen in Stahl oder Blei zur Her­
stellung von Matrizen.
ältere Bezeichnun g für Sta hlstempel zum Einschlagen
in Kupfer.
Zusammenstellung aller zu einer bestim mten Schrift
gehörenden Buchstaben und Zeichen. die als Vorlage
für Nachg üsse dienen.
in eine Metallplatt e eingegrabe ne Buchstabenkontur.
bestimmt zum Red uzier en mit der Pantograph -Bohr­
maschine.
Sammelbeg riff für alle Grade innerhalb eines und des­
selben Schriftcharak ters .
Stellung des Buchslabenbil des auf dem Schriftkegel.
in Felder eingete ilter Holzrah men zur Aufnahme der
zusammenges tellten Typen .
Ker be auf de r unte ren Seite des Typenk örpers zur
Ken ntlichmachung des Buchetabe nsta ndes.
Gießmund. durch welchen das flüssige Metall in die
Gießform gespritzt wird.
die erhabe n in Sta hl geschn ittene Originaltype.
Hersteller von Schriftstempeln für Buchdr uckschriften
in Stahl ode r Blei.
auch Pant ograph. d. h. Instr ument zum Ucbenragen,
resp. Grav iere n von Zeichnu ngen ab Schablonen zur
Herstellung von Matrizen.
die mit dem Abteilen der Schr iften betrau te weibliche
Hilfskra ft.
se itlich abgesch lossene Srehllehre, in welcher eine be­
stimmte Anzahl Typen zum Nachmessen des Kegels
ane inandergerei ht werden.
im Gegensau zu demjenigen des Hand setzers. die mit
einer Nute versehene Holzleiste zur Aufnahme der
gegossene n Leue rn.


