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Der Satz des vorliegenden Heftes erfolgte in «Beton» - Schriften der Bauerschen
GieBerei, Frankfurt am Main. Die Aufnahmen und Druckstécke sind in der Chemi-
graphischen Anstalt der Firma hergestellt. Die Gesamtgestaltung erfolgte durch

Heinrich Jost, Frankfurt am Main.
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lzeichnung zu der Schrift «e BETO Nu

IE Grundlage einer Druckschrift ist der Entwurf des Kiinstlers. Jeder ein-

zelne Buchstabe wird in verhaltnismaBig groBem MaBstabe — etwa 2-3 cm

Hohe - gezeichnet. Die Wirkung im MabBstab der kleineren Schriftgrade
muB bei dieser Arbeit sorgsam beriicksichtigt werden. Durch photographische Ver-
kleinerungen und durch Zusammensetzung moglichst verschiedenartiger Wortbilder
sucht man sich tiber die Wirkung der Schrift zu vergewissern, ehe mit dem Schnitt
des ersten Grades begonnen wird. Aber erst nach der Vollendung eines Probegrades
oder auch mehrerer Grade wird endgiiltig entschieden, ob die neue Schrift ausge-
fithrt werden soll oder nicht. Bei dieser Arbeit ist strengste Selbstkritik notig, denn
dem Buchdrucker sollen nur niitzliche und wirksame Schriften angeboten werden.
Hier wie bei den weiteren Vorbereitungen zur Herausgabe der Schrift muB der
Urheber der neuen Type mit der kiinstlerischen und technischen Leitung der

SchriftgieBerei Hand in Hand arbeiten.



Nach der verkleinerten Zeichnung der einzelnen Schriftzeichen werden die GuB- Die vertiefte GuBform, die Matrize, wird nun durch Einpragen dieses Stempels in ein
formen der Lettern, die Matrizen, hergestellt. Fiir diese Arbeit gibt es verschiedene weicheres Metall hergestellt. Ein kleiner rechteckiger Kupfer- oder Eisenblock wird in
Moglichkeiten. Nach dem altesten Verfahren, das heute noch fiir bestimmte Schriften
tiblich ist, wird die Matrize durch Einpragen eines gravierten Stahlstempels in ein
Metallbléckchen hergestellt. Der Stempel ist ein 4 — 6 cm langes vierkantiges Stahl-
stabchen. Auf das sorgfltig polierte Kopfende dieses Stabchens wird das Bild des

Schriftzeichens spiegelverkehrt iibertragen und in den Umrissen leicht eingeritzt.

P -
Einpassen des Stahlstempels
in das Richtinstrument
ein Richtinstrument gespannt, um eine genaue Stellung des Stempels zu erhalten, der
dann mit Hilfe einer Hebelpresse eingepragt wird. Damit ist die Matrize entstanden.
v -
Schneiden des Stahlstempels
mit der Hand
Der Stempelschneider arbeitet mit Sticheln und Feilen die Konturen des Buchstaben-
bildes heraus.
Das Buchstabenbild bleibt also erhaben stehen und entspricht vollkommen dem der
zu gieBenden Type. Zur Begutachtung des Schnittes macht der Stempelschneider
wahrend der Arbeit RuBabdriicke, nach denen Korrekturen ausgefithrt werden
konnen. Dervollendete Stempel wird gehértet und bis zu strohgelber Farbe angelassen. Einpragen des Stahlstempels
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Buchstabenzeichnung Stahlstempel Maltrize Buchstabe

Das Verfahren des Stahlstempelschnittes ist sehr mithsam und zeitraubend und fiir
den Schnitt groBerer Schriftgrade unwirtschaftlich. GroBere Grade schneidet man da-
her in Schriftmetall - «Zeug» —, um die Matrize durch galvanische Abformung zu ge-
winnen. Der Zeugschnitt entspricht im wesentlichen dem Verfahren des Stahlstempel-
schnittes. Der Stempelschneider graviert das Bild des Schriftzeichens in die polierte
Oberflache eines Schriftmetallklotzchens, das sich leichter und schneller als Stahl be-
arbeiten 1dBt. Von dem so gewonnenen «Zeugoriginal» wird die negative Form auf
galvanischem Wege hergestellt. Die Originale werden an Messingstreifen gelotet,
mit einer Isolierschicht versehen, die nur das Bild freilaBt und in das galvanische
Nickelbad gehangt. Nach der Einschaltung des elektrischen Stromes schlagt sich auf
dem Buchstabenbild langsam eine Nickelschicht nieder, die abgenommen wird,
wenn sie die notige Starke erreicht hat. Dieser Nickelniederschlag —«Auge» genannt -,

der das vertiefte Bild des Buchstaben zeigt, wird mit Facetten versehen, mit Zink

hintergossen und wie eine gepragte Matrize weiterbehandelt.

Das im wesentlichen sehr einfache Verfahren der galvanischen Maternherstellung
kann auch benutzt werden, um nach gegossenen Buchstaben Ersatzmatern fir be-
schadigte abzuformen. Es bietet aber auBerdem die nicht unbedenkliche Moglichkeit

einer mithelosen Aneignung fremder Schriftschnitte, da das Vorhandensein eines un-

benutzten Schriftminimums geniigt, um gebrauchsfdhige galvanische Matern einer

ganzen Schrift herzustellen. Die deutschen SchriftgieBereien sind schon vorsehrlanger
Zeit iibereingekommen, derartige Nachgalvanisierungen fremder Erzeugnisse nicht
vorzunehmen; gewisse auslandische Firmen pflegen sich aber immer noch auf diese
unlautere Weise Matern erfolgreicher fremder — und besonders deutscher - Schriften
zu verschaffen. Die Rechisprechung ist auf diesem Gebiet im allgemeinen noch sehr

unvollkommen.
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Matrizen-Bohrmaschine

Nach einem dritten Verfahren der Maternherstellung wird der Schnitt eines Originals
ganz umgangen. Die Mater wird nach einer Schablone auf einer besonderen Matrizen-
bohrmaschine gebohrt. Die Arbeitsweise dieser Maschine beruht auf dem Uber-
tragungsverfahren des Storchschnabels. Die Umrisse des Schriftzeichens werden mit
der Hand in vergroBertem MaBstab in ein Messingblech eingegraben, das dem
Fiithrungsstift der Maschine als Schablone dient. Wéahrend die Innenflachen der
Zeichnung mit dem Fuhrungsstift nachgefahren werden, grabt ein rotierender Bohrer
an der anderen Seite des Storchschnabels das Buchstabenbild in entsprechender
Verkleinerung vertieft in ein Bléckchen aus Kupfer, Messing oder einer anderen ge-
eigneten Legierung. Zuerst wird die ganze Bildflache bis zu einer gewissen Tiefe
gebohrt, darauf der Bohrer gesenkt und das Bild herausgearbeitet. SchlieBlich wird
mit einem anderen Bohrer die Bildkante nachgezogen und der Bildgrund poliert.
Die scharf geschliffenen Bohrer rotieren mit einer Geschwindigkeit von 6000 Um-

drehungen in der Minute.
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Die rohen Matrizen sind noch nicht ohne weiteres guBfihig, gleich, ob sie durch
Stempeleinschlag, durch galvanische Abformung von Zeugoriginalen oder mit der
Bohrmaschine hergestellt sind. Sie bediirfen noch der Nacharbeit des Justierers, der
die beim Einpragen, HintergieBen oder Bohren entstandenen kleinen UnregelmiBig-
keiten beseitigt.

Zur Kontrolle werden Probebuchstaben gegossen.

Die Matrize wird durch Feilen und Schleifen an der Bildseite bearbeitet, bis die Flache
des Schriftbildes mit der Oberflache der Matrize genau parallel liegt. Die Tiefe des
Auges und dessen Abstand vom oberen Rande und von den Seitenrandern muB bei
allen Buchstaben derselben Schrift {ibereinstimmen. Die Seitenflichen der Matrize
miussen so bearbeitet werden, daB das Bild des Schriftzeichens genau senkrecht steht.
Die sorgfaltige Ausfithrung dieser Arbeiten ist fiir die Giite des Gusses von allerhdch-
ster Bedeutung. Die Genauigkeit der Schrifthhe — Hohe des Buchstabenkérpers —,
der Schriftlinie — gleichhohe Stellung der Buchstaben beim Abdruck — und der Schrift-
weite — Abstand der Buchstaben innerhalb der Wérter - ist von dieser Bearbeitung
der Matrize abhéngig. AuBerordentlich empfindliche MeBinstrumente stehen dem

Justierer bei dieser verantwortungsvollen Arbeit zur Verfiigung.

Messen der

Tiefe der

fertigen Matrize



Besonders schwierig ist die Zurichtung der Schriftweite. Denn wahrend es bei der
Zurichtung der Hohe und Linie auf das absolut genaue Einhalten feststehender Mabe
ankommt, muB die Zurichtung der Weite nach Gefithl vorgenommen werden. Nur
ein geschultes Auge kann hier das richtige treffen, und die kiinstlerische Leitung der
SchriftgieBerei muB diesen Arbeitsgang mit ganz besonderer Aufmerksamkeit iiber-
wachen. Ein ausgeglichenes, leserliches und schénes Satzbild ergeben nur Schriften,
die mit groBter Sorgfalt zugerichtet wurden. Alle nur denkbaren Buchstabenkom-
binationen miissen dasBild einer vollkommen gleichmaBigen Reihe ergeben.Nirgends
diirfen sich Grundstriche drangen, und nirgends diirfen lichte Flecken zwischen den
Buchstaben auftreten. Viele Versuche sind nétig, bis dieses Ergebnis erreicht wird.
Fiir den GuB eines jeden Schriftgrades miissen mindestens 100 bis 120 Matrizen ver-
schiedener Buchstaben und Zeichen hergestellt werden, denn zu den 26 Versalien
(GroBbuchstaben) und den 26 Gemeinen (Kleinbuchstaben) kommen die 10 Ziffern,
zahlreiche Ligaturen (ch, ff, fi, B usw.), Akzentbuchstaben, Punkturen (Interpunktions-
zeichen) und sonstige Zeichen, die in jedem Fall mitgeliefert werden. Der deutsche
Buchdrucker verlangt in der Regel nicht mehr als diese 100 bis 120 Schriftzeichen; der
SchriftgieBer muB aber von vielen Schriften weit mehr Matrizen bereit halten, da fur
den Satz fremder Sprachen eine sehr groBe Anzahl verschiedenster Akzent- und
Sonderbuchstaben notig ist. Soll eine Schrift zum Satz aller in Frage kommenden euro-

paischen Sprachen verwendbar sein, so sind fiir jeden Grad tiber 200 Matrizen nétig.
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o TPETES Jede Schrift wird in mehreren Graden gegossen. Fir
Hamburg Auszeichnungs- und Zierschriften, deren Verwen-
Hamburg dungsmdglichkeiten beschrankt sind, geniigen
;—I bl etwa 8 bis 10 Grade. Die meisten Schriften werden
ambur

N g aberin 15 bis 20 Graden verlangt und geliefert. Die
Hamburg einzelnenGrade werdennachderGroBedesKegels,
d. h. nach der im Abdruck nicht sichtbaren oberen

_I_-Iam_burg

und unteren Grenze des Typenkorpers gemessen

und benannt. Bekanntlich bedient sich der Buch-

Hamburg

Hamburg

drucker eines eigenen typographischen MaB-Sy-
stems,dessen Beseitigung aus praktischen Griinden
nicht mehr moglich ist. Als Einheit gilt der typo-
Hamburg graphische Punkt, der 0,376 mm entspricht. Die ge-
brauchlichen Schriftgrade, in denen die meisten
Schriften gegossen werden, haben Kegel von 6, 8,
9,10,12,14, 16, 20, 24, 28, 36,48, 60,72 und 84 Punkt.

Hambu rg GroBere Grade, die fir Plakate und dgl. nétig sind,

werden nicht gegossen, sondern in Holz gebohrt.

Hamburg
. Hamburg

- Hambur
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