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Eine kurze Geschichte der Hochdrucktechniken

Der moderne Holzschnitt

Der Flachenholzschnitt um die
Jahrhundertwende

Anders als im 15. Jahrhundert entdeckten nicht
Handwerker, sondern Kiinstler erneut den
Holzschnitt. Sie suchten dabei aber durchaus
das Handwerkliche, das ihren kiinstlerischen
Absichten entgegenkam. Nachdem die Impres-
sionisten die japanische Holzschnittkunst in
Europa bekannt gemacht hatten, nutzten vor
allem die Jugendstilkiinstler die Moglichkeiten
eines stark bewegten, ornamentalen Linien-
und Flachenschnitts in Langholz. Sie verwen-
deten ihn fiir eine im Sinne mittelalterlicher
Inkunabeln handwerklich wiederbelebten
Buchkunst. So entstanden zu Beginn des
20. Jahrhunderts in England, Frankreich und
Deutschland eine ganze Reihe bibliophiler
Handpressendrucke.

Wesentliche Impulse erhielt der moderne
Flachenholzschnitt durch Paul Gauguin. Wih-

rend seines Tahiti-Aufenthalts in den Jahren

Paul Gauguin, ,,Manao«fﬁzj)apa “
(Sie denkt im Traum), Holuschnitt, 20 x 35 cm, 1891/93
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1891-1893 kam er tber bildhauerische Arbei-
ten zur Anfertigung grob vereinfachender Holz-
stocke. Gauguin war einer der ersten, der sich
von organischen Strukturen und deren beson-
deren Reizen beim Drucken einer Holzplatte
anregen liefl. Spanende, splitternde, kerbende
Hohleisen wurden ihm fiir deren Bearbeitung
ungleich wichtiger als das prizise konturie-
rende Messer.

Unmittelbar an Gauguin anschlieflend
fihrte Edvard Munch dessen spontanen,
gewollt primitiven Holzschnittstil weiter. Im
Unterschied zu den frither allgemein verwende-
ten feinfaserig-zihen Obstbaumhélzern bevor-
zugte der Norweger grob gehobelte Kistenbret-
ter aus Tannen-, Fichten- oder Kiefernholz.
Deren starke Maserung mit threm Wechsel von
harten und weichen Faserstringen regten ihn
zu einer spontanen Arbeitsweise an. Sich in die
Formensprache des Werkstoffs Holz einfiih-
lend, gehen bei ihm Entwurf und Ausfithrung
im Vorgang des Schneidens ineinander tiber.

Zu dem ausgeprigten Gespiir fiir die Wir-
kung der Oberflichenstrukturen von Holz und
Papier kam bei Munch der experimentierende
Umgang mit Druckfarben. Er fiihrte ihn konse-
quenterweise zum flichenhaften Farbholz-
schnitt. Manchmal zersagte er seine Platten,
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Edvard Munch, ,, Mondschein®,
Farbholzschnitt in vier Farben, 46,3 x 47,1 cm, 1896

um ihre Teile verschieden einzufarben. Zuwei-
len farbte er einzelne Partien desselben Holz-
stocks in verschiedenen Farben ein. Insgesamt
gab er mit seinen fein abgestimmten Farbdruk-
ken von mehreren Platten nachhaltige Anregun-
gen fiir den modernen Farbholzschnitt.

Der expressionistische Holzschnitt

Das Arbeiten mit einem Material, das kaum
nachtrigliche Korrekturen zulafit, die Beschrin-
kungen einer elementaren Technik, die zu
einer direkten bildnerischen Aussage zwingt,
lieflen den Flichenholzschnitt zum bevorzugten
graphischen Ausdrucksmittel des deutschen
Expressionismus werden. Sowohl bei den
Kiinstlern der ,,Briicke“ in Dresden, zu denen
Erich Heckel, Karl Schmidt-Rottluff, Emil
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Ernst Ludwig Kirchner, ,, Baum im Gebirge; Holuschnitt,
53,5 x 42,5 em, 1920
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Anselm Kiefer, Blatt aus der Holzschnittfolge ,, Der Rhein',
Holuschnitte auf doppelseitig bearbeiteten Kartons (Buchblock),
aufgeklappt 59 x 84 cm, 1982

Nolde, Max Pechstein und Ernst Ludwig Kirch-

ner zihlten, als auch beim Minchner ,,Blauen
Reiter mit Franz Marc und Kandinsky stand
er in den Jahren vor und nach dem Ersten
Weltkrieg im Mittelpunkt ihrer graphischen
Produktion.

Vor allem fiir Ernst Ludwig Kirchner war
das Schneiden in Holz ein Weg, ,,das erste
intuitive Gestalten des sichtbaren Erlebnisses
auf der Fliche“ in eine bewufite Formung
umzusetzen.

Anklinge an die spitzkantigen Linien-
schnitte der Spitgotik finden sich bei dem
Bauhausmeister Lionel Feininger. Einen nattir-
lichen Zugang zum Holzschnitt fand Ernst
Barlach aufgrund seiner Tatigkeit als Holz-
bildhauer, ebenso die Plastiker Gerhard
Marcks und Ewald Mataré.

Der zeitgendssische Holzschnitt

Die beherrschende Personlichkeit in der Holz-
schnittkunst nach dem Zweiten Weltkrieg
wurde der oberschwibische Holzschneider und
Drucker HAP Grieshaber. Wie kaum ein ande-
rer setzte er sich mit dem Urmaterial Holz
auseinander. Sein experimentierender Zugriff
auf das Material lief} ihn ungew6hnliche Werk-
zeuge zu ihrer Bearbeitung finden. Neben
einem ganz einfachen, selbstgefertigten Messer
versuchte es der Holzschneider zuweilen

mit ,Bohrmaschinen, Steinfrasen, Lotkolben,
Stanzen usw., Maschinen, mit denen noch
niemand an Holz gegangen ist®.

Neben Grieshaber, dessen Holzschnitte bei
starker Abstraktion dennoch gegenstindlich
blieben, entwickelte Julius Bissier um 1950
scharf konturierte ,,ibergegenstandliche” Form-
zeichen. Er wies damit im Holzschnitt Moglich-
keiten nichtgegenstindlicher, streng zeichen-
hafter Figuration auf, die sich mit asthetischen
Wirkungen des Naturmaterials Holz verbinden.
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HAP Grieshaber, ,,Der Blulvogt“ (Blatt 29 aus der Holuc/mz't%lge ,Der Totentanz von Basel “), Farbholzschnitt,
64 x 53 cm, 1966
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Holzschneiden als elementares, dynami-
sches Ausdrucksmittel entdeckten in den 80er
Jahren Georg Baselitz, A. R. Penck und Jorg
Immendorf. Darin Edvard Munch und den
deutschen Expressionisten dhnlich, fanden auch
sie im Holzschnitt ein Gegenstiick zu ihrer
ungestiimen Malerei. In seiner grof3formatigen

Roy Lichtenstein, ,,Vertical Apple; Farbholzschnitt,
95 x 82,5 cm, 1983

Holzschnittfolge ,,Der Rhein“ (1982) reihte
Anselm Kiefer Ansichten dieses Stroms in

einem aufklappbaren Buchblock aneinander.
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Der Linolschnitt

In seinem 1921 erschienenen ,,Holzschnittbuch®
schreibt der Kunsthistoriker Paul Westheim:
,In jiingster Zeit wird als Ersatz fiir den Holz-
stock hiufig auch ein Stiick Linoleum ... als
Druckuntergrund benutzt. Fiir den Schneider
ein bequemes Verfahren, da die kautschukar-
tige Linoleummasse sich mit dem Messer ohne
Anstrengung bearbeiten lifit. Allerdings wird
damit verzichtet auf alle jene Strukturreize der
Holzplatte, die das Schneiden in Holz erzwingt.
Beim Abdruck ergibt sich eine gleichmaflig
glatte Druckflache, die schwarze und weifle
Massen hart gegeneinander stellt. Womit nicht
gesagt werden soll, dafl auf seine Weise der

Linoleumschnitt es nicht auch zu kiinstleri-
schen Wirkungen zu bringen verméchte.”
(P. Westheim, Das Holzschnittbuch, Potsdam
1921, S. 172.) :
Dem urspriinglich als Fuflbodenbelag ent-
wickelten neuartigen Material, das Westheim
damals etwas distanziert beschrieb, standen
auch die Kiinstler zunichst sehr zogerlich
gegeniiber. In den Schulen hingegen fand
der neue Werkstoff rasch Eingang als ein im
Kunstunterricht leicht zu bearbeitender Bild-
drucktréger.

Publo Picasso, ,Aprés la pique‘; Farblinolschnitt von einer
Platte, 53,1 x 63,9 cm, 1962
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Fablo Picasso, ,, Buste de Femme d apres Cranach le jeune*, Linolschnitt in sechs Farben,
50 x 53,5 cm, 1958
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Robert Firch, ,,Berlin — Spreeufer am Oberbaum ",
Farblinolschnitt in vier Farben, 58 x 74,5 cm, 1991

Die internationale Aufwertung und Aner-
kennung als kiinstlerisches Ausdrucksmittel
fand der Linolschnitt aber erst durch Pablo
Picasso, als dieser 1959 eine ganze Serie grofi-
formatiger Farblinolschnitte herstellte. Die
starkfarbigen Drucke von zwei bis fiinf Platten
lassen ein ztigig-spontanes Hantieren Picassos
vor allem mit Geif3fufl und Hohleisen erken-
nen. Ihren besonderen Reiz erhalten seine
Blitter durch das Ubereinanderdrucken rhyth-
misch bewegter Werkspuren, die beim Aus-
heben der Leerflichen entstanden sind.

Die besonderen Vorziige des kiinstlerischen
Linolschnitts zeigen sich vor allem bei Drucken
von mehreren Platten, in denen sich Elemente
von Schwarz-, Weiflinien- und Flichenschnitt

zu spannungsreicher Einheit fiigen. In der
Gegenwart ist hier Robert Forch zu nennen,
der insbesondere in seinen Handabziigen alle
Feinheiten nutzt, welche die leicht unterschied-
lich strukturierten Oberfldchen seiner Linol-
platten — sattes oder mageres Einwalzen, krafti-
ger oder leichter Reibedruck - auf dem Papier
hinterlassen. Férch bevorzugt dabei 6lhaltige
Druckfarben, mit denen sich sowohl eine por6s
ausgemagerte wie auch eine satt deckend opake
Oberflichenwirkung erzielen lafit.

Der Linolstich

Die dem Linoleum eigene ,gleichmiflig glatte
Druckfliche®, die Paul Westheim im Vergleich
zum Holzstock etwas abschitzig charakteri-
sierte, vermochte gerade mit dieser Eigenschaft
nach dem Zweiten Weltkrieg eine Reihe von
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Karl Rossing, ,, Bewohnter Planet*, Clair-obscur-Linolstich in sechs Farben,
90 x 53 cm, 1964/65
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dieser Zeit in Mexiko fiir populire Bilddrucke
auch den Metallschnitt. Hier wurde vor allem
José Guadalupe Posada als Illustrator zahlrei-
cher Biicher, satirischer Zeitschriften und
volkstiimlicher Flugblitter bekannt. Die nach
seinen Zeichnungen in Metall (Blei, Zink oder
vermutlich auch Messing) gravierten Druck-
formen sind eigentlich eher Metallstiche, die in
ithrer Technik stark den zeitgendssischen Holz-
stichen d@hneln. Auffillig bei Posadas drastisch
moritatenhafter Teufelsszene ist der Gebrauch
des Fadenstichels, mit dem mehrere parallele
Linien gleichzeitig graviert werden konnten.

Der Montage- und Materialdruck

Im 20. Jahrhundert war es immer wieder das
Bestreben einzelner Kiinstler, die Grenzen der
klassischen Hochdrucktechniken zu tiberwin-
den. In dieser Hinsicht wurde vor allem Rolf
Nesch bekannt. Er begann als Radierer, atzte
und bohrte dann tiefe Locher in seine Radier-
platten, die sich weif} und leicht erhaben im
Druck abzeichneten. Vom Negativen des Tief-
drucks ging er ins Positive des Hochdrucks,

Giinther Uecker, Illustration aus dem ,,Buch vom Licht",
serieller Metall-Prigedruck, 1973

der Finsiernis
Goutriet dem Licht: Tag! und der Finsteris rief er: Nacht!

s alle durch ihn glaubten. Ex war nicht das Licht, Genesis, 1. Buch Mosis

sondern dad er zcugte von dem Licht

D
dicin diese Welt kommen. E war in der Welt,
dassel

Das Evangelium nach Johannes

als er einzelne Kupferdrihte auflotete, die sich
tief ins Papier einprégten, selbst aber schwarz
druckten. Nesch entwickelte seine spezielle Art
des Metalldrucks weiter, indem er Drahtgaze,
perforierte Stanzreste, gemusterte Blechstiicke
und schmale Metallstreifen auf Kupfer- und
Zinkplatten auflotete. Zuweilen legte er diese
Teile beim Drucken nur leicht auf und ver-
schob sie, anders eingefirbt, in einem weiteren
Druckvorgang. Nicht selten tiberarbeitete er
zum Schlufl noch die Platte mit Lotzinn.

In Neschs schwarzweiflen und farbigen
Metalldrucken kann man ein fruchtbares Wech-
selspiel zwischen eigener Formerfindung und
den jeweils durch unterschiedliches Material
gegebenen Moglichkeiten beobachten. Dabei ist
nicht nur die collageartige Montage der Metall-
platte wichtig, sondern auch das individuelle
Einfarben und Drucken als eigenstindiger
Gestaltungsprozefi.

Eine ganz andere Richtung schlug der
durch seine Nagelbilder bekanntgewordene
Giinther Uecker ein. Seine streng seriell gereih-
ten Bildelemente verbinden sich im Pragedruck
mit erlesener Typographie zu klassischer buch-
graphischer Schonheit.

. Wenn dein

Thi seid das Licht der Welt. Es kaan die Stadt

30 wird dein ganzer Leib finmter seio. Man ziladet auch picht ein Licht
‘Wenin nun das Licht, das i dir sz, Finsternis it,

wic grob wird dana dic Finsterns seinl

30 leuchiet e denn aflen, dic im Haune vind
Abo laset cuer Licht leuchten vor den Lewten,

gt sehen
und euren Vater im Himmel prefsen

Das Evangeljom des Matthius.
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Rolf Nesch,

»Mann mit Fischkipfen®,
aus der Folge ,, Lofoten’,
Metall-Materialdruck,
40,2 x 54,8 cm, 1939

Frangois Joseph Chabrillat, Blatt 4 aus der Serie ,, Moby Dick ", Farbkartondruck von verlorener Platte, 20 x 26 cm, 1992
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4 Die Druckformen
des Hochdrucks

Als Druckform wird jenes Druckelement
bezeichnet, auf dem der Kiinstler seine bildne-
rische Gestaltung vornimmt. Oft werden dem

Bild als Ergénzung oder Erweiterung der kiinst-

lerischen Aussage Texte hinzugefiigt. Diese
Texte wurden friher hauptsichlich im Bleisatz,
ebenfalls einer Hochdrucktechnik, gesetzt.
Der Bleisatz ist heute aber weitgehend durch
andere, rationeller arbeitende Druckverfahren
abgelost worden. Nur im kiinstlerischen Hoch-
druck wird der Bleisatz noch verwendet, da

er dsthetischen Mafistiben der Typographie

gerecht wird, die sich im Laufe von Jahrhunder-

ten entwickelt haben.

Ein auf Biittenpapier gedruckter Text, sei
es ein Gedicht oder ein anders gearteter Text,
der im Bleisatz gesetzt wurde, bleibt in seiner
Asthetik uniibertroffen und ist zudem lesbarer
als mancher mit modernen Mitteln gesetzte
Text. In Verbindung mit einem Holz- oder
Linolschnitt entstehen auf diese Weise noch
heute sehr schone Drucke von kiinstlerisch
hoher Qualitit.

Die bildnerische Gestaltung auf den Hoch-
druckformen wird vom Kiinstler manuell oder
mechanisch mit den entsprechenden Werkzeu-
gen vorgenommen, wobei hauptsiachlich mit
manuellen Mitteln, also Werkzeugen, gearbei-
tet wird. Eine detaillierte Beschreibung der
Jeweiligen Werkzeuge erfolgt im Zusammen-
hang mit der Erliuterung der einzelnen Hoch-
druckverfahren.

Der Abdruck von der fertigen Druckform
wird entweder mit der Hand, d.h. als Hand-
abdruck, oder mit einer Druckmaschine auf
das Papier oder einen anderen Drucktriger
gebracht. Dieser Druckvorgang und die Druck-
maschinen werden in gesonderten Kapiteln
behandelt.

" Beim Hochdruck unterscheidet man nun
harte, plastische und elastische Druckformen.

Harte Hochdruckformen bestehen aus Holz,
Metallblech, Kupfer, Zink, Eisen, Stahl und
Messing sowie einer Legierung aus Blei, Anti-
mon und Zinn fir den Bleisatz.

Die elastischen Hochdruckformen bestehen
aus Linoleum der verschiedensten Sorten sowie
aus Weich- und Hartgummi.

Zu den plastischen Hochdruckformen zih-
len Kunststoff, Zelluloid, Polystyrol, Pref3stoff
wie z.B. Karton oder plastische Massen aus
Chromeiweif} und synthetischen Harzen. Fiir
die Bearbeitung und das spitere Druckergebnis
der Hochdruckformen ist neben den erwihn-
ten Charakteristika — hart, elastisch und pla-
stisch — deren Oberflichenbeschaffenheit - also
glatt, rauh oder porés -, von Bedeutung. Die
fiir ausgesprochen harte Druckformen verwen-
deten Holzer und Metalle mit einem hohen
Hirtegrad haben z.B. eine hohe Widerstands-
kraft und erméglichen so den Druck hoher
Auflagen. Von Linol- und Gummiplatten kén-
nen keine hohen Auflagen gedruckt werden,
besonders dann nicht, wenn die Bildmotive
viele feine Linien enthalten, die sich wegen der
Elastizitdt des Materials beim Druck sehr
schnell abniitzen.

Durch die Oberflichenbeschaffenheit der
Druckstécke werden auch die Farbaufnahme
beim Einwalzen und die Farbabgabe beim
Drucken auf das Papier bestimmt. Beide, d.h.
sowohl die Farbaufnahme als auch die Farbab-
gabe des Druckstocks, beeinflussen das Druck-
ergebnis wesentlich.

Bei den Metallplatten gibt nur die Kupfer-
platte die Farbe wieder restlos an das Papier ab,
withrend beispielsweise Zink- und Eisenplatten
viel Farbe zuriickbehalten. Beim Schriftgu} hin-
gegen wird die Farbe sehr gut auf das Papier
Ubertragen. Hélzer nehmen, ihrem jeweiligen
Hirtegrad entsprechend, die Druckfarbe unter-
schiedlich auf. Weiche Hélzer, wie z. B. Tanne
oder Fichte, benétigen einen gréfleren Farb-
auftrag als harte Holzer, da das weiche Holz
die Farbe wesentlich stirker aufsaugt.

Die plastischen Massen iibertragen im all-
gemeinen die Farbe sehr gut, wihrend die ela-
stischen Druckformen aus Gummi, besonders
aber das Linoleum, einen stirkeren Farbauftrag
benétigen, da ihre Oberflichen porés sind und
somit die Farbe stirker aufsaugen. Generell
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nehmen leicht rauhe und porése Oberflichen
mehr Farbe von der Farbwalze auf als die glat-
ten Oberflichen der Hochdruckformen. Die

Wahl des geeigneten Materials fiir einen Druck-

stock ist auch insofern wichtig, als jedes Mate-

rial nur mit bestimmten dafiir geeigneten Werk-

zeugen bearbeitet werden kann und somit dem
Graphiker bestimmte Grenzen der bildneri-
schen Gestaltung setzt.

Die am meisten verwendeten Druckstock-
materialien fiir den kiinstlerischen Hochdruck
sind nach wie vor Holz und Linoleum. Diese
Materialien werden mit den entsprechenden
Schneidemessern bearbeitet wie auch Gummi
und weiche Kunststoffplatten.

Die elastischen Druckformen Linoleum und
Gummi sind mit Schneidewerkzeugen leicht zu
bearbeiten, konnen aber auch leichter beschi-
digt werden. Man kann sie beim spiteren
Drucken keiner hohen Druckspannung ausset-
zen. Unter Druckspannung versteht man den
Anprefidruck, mit dem der Druckstock auf den
Drucktriger geprefit wird. Er ist beim maschi-
nellen Hochdruck starker als beim Handdruck.
Nur die harten Druckformen konnen einem
héheren Anprefidruck standhalten, der fiir
bestimmte Bildmotive notwendig ist.

In jedem Fall steht der Graphiker bei der
Herstellung des Hochdruckstocks fiir seine
Graphik immer vor der Wahl des geeigneten
Materials und der Frage nach dessen Bearbei-
tungsmoglichkeiten. Hauchfeine Linien lassen
sich aus Linoleum nur schwer herausschneiden
und haben, wenn sie frei stehen, beim spéteren
Drucken zu wenig Stabilitat. Zuviel frei ste-
hende elastische Druckelemente, wie feine
Linien und Schraffuren, konnen durch den
Anprefidruck in der Maschine leicht deformiert
werden. Das Linoleum, aber auch die tibrigen
elastischen Druckformen eigenen sich hervor-
ragend fiir Graphiken mit grofiflachiger Bild-
anordnung, sind aber auch fiir den Puzzle-
druck gut geeignet. Diese Materialien lassen
sich problemlos teilen und nach kompositori-
schen Gesichtspunkten leicht zu einer neuen
Gesamtdruckform, auch mehrfarbiger Graphik,
zusammensetzen.

Anders verhailt es sich bei den Metall- und
den harten Kunststoffplatten. Sie kénnen nur
mit ebenfalls sehr harten Gravierwerkzeugen

bearbeitet werden, wie man sie aus der Radier-
technik kennt, d. h. mit Gravierstihlen und
entsprechenden Sticheln.

Zur fotomechanischen Bildiibertragung, |
also dem Drucken fotografischer Vorlagen,
werden ausschliefllich Kupfer- und Zinkplatten
verwendet, da diese spiter in Sduren wie Eisen-
trichlorid und Salpetersdaure gedtzt werden.
Einige Repro- und Kunstanstalten stellen noch
Kunststoffklischees, sogenannte Nylonprintplat-
ten, her. Sie alle werden als Autotypien bezeich-
net. Es sind die einzigen Hochdruckformen,
mit denen man Halbtonbilder, d. h. Fotografien
drucken kann. In der Bliitezeit des fotomecha-
nischen Hochdrucks gelang es, alle Tonwerte
einer Bildvorlage ein- oder mehrfarbig durch
Aufrasterung der Bilder — mit Hilfe der Repro-
duktionstechnik und Fotografie - zu drucken.
Auf die Reproduktionstechnik wird im Zusam-
menhang mit den fotomechanischen Hoch-
druckverfahren ausfiihrlicher eingegangen.
Doch inzwischen ist es, dank verinderter
Zusammensetzung des Trigermaterials, auch
gelungen, Halbtonbilder in begrenztem
Umfang von Linoleum zu drucken. Man ver-
wendet die Metallplatten auch fiir die Strich-
atzungen, das sind Bildplatten, die ihrer
Manier nach den Holzschnitt, den Holzstich
und den Linolplatten zuzuordnen sind.

Die Starke des Druckstocks, d. h. seine
Dicke, ist sehr unterschiedlich und abhiangig
vom verwendeten Material. Sie kann bei Hol-
zern fiir den Holzschnitt und den Holzstich
zwischen 2 mm und 5 cm Hohe liegen. Bei
Linolplatten reicht die Starke von 1 mm bis
zu 3 mm. Metallplatten haben eine Héhe von
0,5 mm bis zu maximal 2 mm. Messingplatten,
vor allen Dingen Stempelplatten, haben eine

Starke bis zu 3 mm, da beim Préagedruck ein
hoher Prefidruck erforderlich ist.

Die Druckform beim Bleisatz

Der Schriftsatz besteht aus einer Legierung
von Blei, Antimon und Zinn und findet im Ein-
zelbuchstabensatz, d. h. im Handsatz, und im
Zeilensatz, auch Maschinensatz genannt, Ver-
wendung.
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Hochdruckformen

1) Holx = Harte Hochdruckformen

Holzarten (Schwierigkeitsgrad) Farbannahme/-abgabe
Schneideeigenschaft
Apfel mittel mittel
Balsa leicht mittel
Birne mittel gut
Buche schwer gut
Buchsbaum leicht mittel
Eiche schwer gut
Fichte leicht mittel
Kastanie mittel mittel
Katsura mittel mittel
Kiefer leicht mittel
Kirsche mittel mittel
Linde mittel mittel
(Honduras)-Mahagonie leicht mittel
Makore leicht mittel
Pappel leicht mittel
Ulme schwer gut
Sperrholz-Furnierplatten leicht mittel
2) Metall = Harte Hochdruckformen
Metalle Gravur Atzung Farbannahme/-abgabe
Kupferblech mit Sticheln und Gravierstdhlen | Eisentrichlorid gut
Zink mit Sticheln und Gravierstihlen | Salpetersaure gut
Messing mit Sticheln und Gravierstdhlen | Salpetersdure gut
Eisenblech mit Sticheln und Gravierstahlen | Eisentrichlorid mittel
Stahl mechanische Gravur sehr gut
3) Elastische Hochdruckformen
Schneideeigenschaft Atzung Farbannahme/-abgabe
Linoleum leicht mit Natronlauge mittel
Gummi leicht mit Natronlauge mittel

4) Plastische Hochdruckformen

Schneideeigenschaft Gravur Farbannahme/-abgabe
Kunststoff weich mittel
Chromeiweif} elektrische Gravur gut
Zelluloid elektrische Gravur gut
Karton mittel mittel
Polystyrol teilweise weich Stichel gut
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Die verschiedenen Druckformen

Im kiinstlerischen Hochdruck arbeitet man
in der Regel mit dem Handsatz, wie er noch in
alten Buchdruckereien, manchen Werkstitten
oder in Schulen zu finden ist. Mit dem Lettern-
satz werden heute noch Plakatetexte, Gedicht-
texte und Textdrucke zu Graphikeditionen
erstellt.

Der Handsatz aus dem Schriftgiefimaterial
Blei und die grofleren Holzlettern fiir den
Plakatdruck sind nach Schriftarten und Schrift-
groflen in Setzkdsten sortiert und in Regalen
untergebracht.

Beim Zeilensatz werden in einer Zeilensetz-
gieffmaschine iiber Matritzen fertige Zeilen aus-
gegossen. Hand- und Maschinensatz werden
vom Schriftsetzer zu Textblocken zusammen-
gestellt und in der Druckerei gedruckt.

Das Setzen langer Texte, z. B. Romantexte,
wird Werksatz genannt und wurde als Werk-
druckform in der Buchdruckmaschine ge-
druckt. Kamen Bildformen, wie Holzstocke
oder Metallklischees, hinzu, wurden Text und
Bildplatten zu Illustrationsformen zusammen-
gestellt und diese dann zusammen gedruckt.

Wer die Gelegenheit hat, einmal eine der
wenigen noch existierenden Buchdruckereien
zu besuchen, sollte dies unbedingt tun. Er wird
dort noch etwas von dem Geist eines sehr alten
Gewerbes und von der Wiirde eines Hand-
werks spiiren, die mit dem Begriff der Schwar-
zen Kunst verbunden sind.
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6 Das Schneiden
in Langholz

Fiir die Bearbeitung eines Holzstocks bieten
sich zwei unterschiedliche Vorgehensweisen an:
ein exakter Schnitt, der sich mehr oder weni-
ger genau an den vorliegenden ausgearbeiteten
Entwurf hilt, oder aber ein freieres, prozef}-
orientiertes Herausheben von Formen im
Wechselspiel von widerstandigem Werkstoff
und schnittigem Eisen.

Vorbereitung des Druckstocks

Im ersten Fall sollte hartes, feinfaseriges Holz —
Birne, Kirsche, Apfel oder Nuf§ — gewihlt wer-
den. Anfingern ist zu dem weicheren, feinstruk-
turierten Linden- oder Pappelholz zu raten. Fer-
tig zugerichtete, 23 mm starke Langholzplatten
sind im Fachhandel erhiltlich. Dort gibt es
auch 4-5 mm starkes japanisches Sperrholz in

grofieren Formaten. Vom Schreiner zugesagte
und gehobelte Platten miissen meist noch mit
der Ziehklinge und schliefilich mit feinem
Sandpapier geglattet werden.

Im zweiten Fall bietet sich das weiche, stark
gemaserte Holz der Nadelbaume - Tanne,
Fichte, Kiefer — an. Auch hier konnen die Plat-
ten mit Schleifpapier geglattet werden. Die
Behandlung mit einer Stahlbiirste oder gar mit
Sandstrahl lafit hingegen die harten Faser-
strange in ihrem organischen Wuchs beim spa-
teren Druck besser hervortreten. Ganz allge-
mein sind Furnier- und Sperrholzplatten, auch
Furniere aus iiberseeischen Holzern fiir den
Holzschnitt geeignet. Das gilt gleichermafien
fur ausgediente Schranktiiren und -winde, alte
Regalbretter oder Schubladenbéden, die sonst
auf dem Sperrmiill landen wiirden.

Entwurf und l"Ibertragung

Bereits der Papierentwurf sollte dem Holz-
schnittcharakter Rechnung tragen und deshalb
mit derbem graphischem Material, wie Kohle,
Kreide, Filzschreiber, Pinsel, Zimmermannsblei-
stift oder Graphitstift, angelegt werden. Fur

das seitenverkehrt-spiegelbildliche Ubertragen

Beim Abheben der
Vorzeichnung erscheint eine
exakte spiegelbildliche
Abreibung auf der 5 mm
starken japanischen
Sperrholzplatte. Sie wird
anschliefsend fixiert und kann
gegebenenfalls zeichnerisch
noch weiter ausgearbeitet
werden. Beim spiteren Druck
erscheinen die Formen dann
wieder seitenrichtig
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Das Schneiden in Langholz

Durchreiben der umgedreht auf den Holzstock gelegten,
am Rand festgeklebten Vorzeichnung mit dem Falzbein

eignet sich am besten eine mit weichem Blei-
oder Graphitstift auf dilnnem Papier, noch bes-
ser auf Transparentpapier angefertigte kraftige
Linienzeichnung. Sie lafit sich von der Riick-
seite her mit einem Falzbein, Loffel oder einem
dhnlich gerundeten harten Gegenstand direkt
auf die Holzplatte durchreiben. Das Festkleben
der Papierpause an den Ecken verhindert ein
Verrutschen; leichtes Einolen kann die Riick-
seite durchsichtig machen. Trockene Kernseife,
mit dem Handballen auf der Holzoberflache
verrieben, oder auch eine hauchdiinne Wachs-
schicht erleichtern das Durchreiben und lassen
den Graphitabtrieb kriftiger hervortreten.

Bei einem ausgesprochen als Linienschnitt
vorgesehenen Entwurf kann eine sorgfaltig auf
die Hartholzplatte gebrachte Bleistift/ Graphit-
pause ohne weiteres faksimile nachgeschnitten
werden. Diese direkte Art spiegelbildlicher
Ubertragung aufs Holz eignet sich besonders
bei Schriften oder einzelnen Buchstaben. Das
Durchgeriebene mufl allerdings noch durch
Einsprithen mit einem wasserfesten Klarlack -
Fixativ, Haarspray oder Schellack — vor dem
Verwischen geschiitzt werden. Auch wenn das
durchgeriebene Bild noch weiter mit Tusch-
feder, Filzschreiber, Pinsel oder mit Deckweif3-
korrekturen iiberarbeitet werden sollte, ver-
hindert ein solches Fixieren ein Quellen des
Holzes. Normalerweise ist der natiirliche Holz-
ton auch bei den etwas dunkleren Obstbaum-

holzern geniigend kontrastreich, doch bevorzu-
gen manche Kiinstler eine diinne Grundierung
mit Deckweifl vor der Ubertragung und graphi-
schen Ausarbeitung ihres Druckstocks. Bei
einem linear-konturierenden Durchpausen des
Entwurfs mittels Kohlepapier und hartem Stift
sollten zumindest die schwarzen Flichen noch
mit dem Pinsel angelegt werden.

Grundsiitzlich ist im Entwurf wie in der
Ubertragung auf den Holzstock eine kontrast-
reiche Schwarzweiflwirkung anzustreben. Um
diese dann beim Schneiden besser beurteilen
zu kénnen, kann man bei einer kriftig angeleg-
ten Vorzeichnung anschlieflend die ganze Platte
diinn mit Druckfarbe iiberwalzen oder diese
durch Einreiben mit Graphit oder einem dunk-
len Farbpigment leicht dunkel t6nen, so dafy
die Vorlage noch durchschimmert.

Nicht wenige Kiinstler gehen von einer voll-
stindig geschwirzten Fliche aus. Eine Weif3-
pause, die sie mittels eines mit Kreide eingerie-
benen Transparentpapiers aufs Holz tibertragen
haben, liefert ihnen einen ersten Anhalt. Wih-
rend des Schneidens orientieren sie sich dann
sowohl am urspriinglichen Entwurf als auch
am jeweiligen Zustand des Holzstocks.

Werkzeuge fiir den Holzschnitt

Fiir den exakten Konturen- bzw. Linienschnitt
in traditioneller Manier geniigen im Grunde
zwei Werkzeuge: ein scharfes Messer mit einer
Spitze und ein mehr oder weniger gerundetes
Flach- oder Hohleisen. Bei einer Vielzahl
brauchbarer Schneidemesser sollte jeder selbst
herausfinden, welches er am besten ,in den
Griff* bekommt. Bei einer bevorzugten Fiih-
rung des Messers mit Zeigefinger und Daumen
empfiehlt sich das Konturen- oder Kerbschnitt-
messer mit abgerundetem Klingenriicken und
einer 12-13,5 mm langen, geraden Schneide.
Auch ein Meiflel- oder Tarsomesser mit ge-
rader Klinge und abgeschrigter Schneide ist
geeignet.

Wer das Konturenmesser lieber mit der
Faust fiihrt, greift eher zu einem auch von
Holzbildhauern benutzten Meiflel- oder Schrig-
messer mit kurzem, kraftigem Holzgriff.

Bei dieser auch in Japan traditionellen Hand-
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Holzschnittmesser und Hohleisen

u%v/%%%%

Konturenmesser MeiBeIme_sser GeiBfuB Rilleisen Hohleisen Flachhohleisen
(FlachmeiBel)
Stichel /
Grabstichel Spitzstichel Bollstichel Flachstichel Fadenstichel
fur mehrere parallele
Linien

Linolschnittwerkzeug

Schnittwerkzeuge fiir den Holzschnitt, den Holustich und den Linolschnitt
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Abziehen des Konturmessers auf einem Arkansas-Olstein Schrag angesetzter Konturschnitt mit leicht angewinkelten
vor dem Schneiden. Die Klinge wird abwechselnd in beiden Fingern bei einer zihfaserigen Kiefernholzplatte
Richtungen gefiihrt

Schrig gefiihrter Konturschnitt mit einem japanischen Messer, Durch den Gegenschnitt entsteht eine V-formige Kerbe.
aus der geschlossenen Faust heraus Dre beiden schwarzen Stege vorn rechts auf der Platte sind

durch zweimaligen Schnitt und Gegenschnitt quer zur Faser
entstanden

Abziehen des Hohleisens in leicht drehendschwingender Ausheben grifserer Flichen mit Hohleisen und
Bewegung Hartgummihammer
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Konturschnitt in einer 23 mm starken Birnbaumplatte.
Der fertige Abzug ist auf Seite 147 abgebildet.

Das feste, feinfaserige Birnbaumholz ermiglicht das Schneiden

feinster Linien und exakter Konturen

Die nichtdruckenden Flichen werden mit Holxhammer und
Hohleisen in Faserrichtung ausgehoben

habung besitzt das fernostliche Modell einen
schmalen, geraden, 16 cm langen Holzgriff. Die
abgeschragte Schneide ist nur etwa 7,5 cm breit.
Es ist zusammen mit verschiedenen Hohleisen
im Fachhandel erhaltlich.

Beim modernen Flachenholzschnitt ist
neben dem Messer der V-férmige Geif$Sfuff ein
zumindest ebenso wichtiges Werkzeug zum
Formschneiden. Seltener ist hierfiir das etwa
I.mm breite U-férmige Rilleisen in Gebrauch.
Fir ein breiteres Ausheben benutzt man ein
3-4 mm breites, gerundetes Hohleisen, von

Die lange Klinge des Flachhohleisens liegt zwischen Fingern
und Daumen der linken Hand und wird in_fein dosierten
Hammerschligen gegen die geschnittenen Formen gefiihrt

den Holzschnitzern auch Hohlbeitel genannt.
Groflere Flachen lassen sich mit 6-10 mm brei-
ten Flachhohleisen bewaltigen. Zum glittenden
Sdubern des Grundes kann die gerade Klinge
des Flachmeifiels dienen.
Holzschnittwerkzeuge kommen tiblicher-
weise nur angeschérft in den Handel. Sie
miissen vor Gebrauch, wie auch ab und zu
wihrend des Schneidens, abgezogen werden.
Hierzu gibt es Ol-Abzugsteine, meist graue
oder braunliche Arkansas- oder Mississippi-
Natursteine. Beim Schleifen mit einigen Trop-
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fen Maschinenol sollte der dufiere Rand von
Geif$fufl und Hohleisen in einem Winkel von
20 Grad auf der Schleiffldche bewegt werden,
bei den Hohleisen unter stindigem Drehen.
Zum Schleifen der inneren Kehle haben die
Steine an ihrem Rand unterschiedlich gerun-
dete und kantige Profile. Professionelle Holz-
schneider benutzen heute eine elektrische
Schirfeinrichtung.

Schnittechniken

Beim Konturenschnitt wird das Messer schrig,
etwa in einem Winkel von 60 Grad angesetzt
und in Richtung zum Schneidenden hin
gefithrt. Anschlieflend folgt der gleichfalls
schrige, parallel gefithrte Gegenschnitt. Dabei
kann die Holzplatte leicht gedreht werden.

Es entsteht so ein kleiner V-férmiger Graben
in der Holzflache. Im Druck erscheint er als
weifle Linie. Eine schwarze Linie entsteht
durch abermaliges Ansetzen von Schnitt und
Gegenschnitt. Sie erfordert also insgesamt vier
Schnitte. Im Profil erscheint sie als ein schma-
ler Damm mit abgeschriagten Boschungen. Bei
feinfaserigem Hartholz gentigen etwa 1-2 mm
Schnittiefe, bei enger Linienbiindelung sogar
noch weniger.

Fiir einen kleinférmigen, prizisen Linien-
schnitt sollte das Messer wie ein Skalpell mit
Zeigefinger und Daumen gefiihrt werden,
wobei die Klinge fest auf dem Mittelfinger auf-
liegt. Dabei kann der Zeige- oder Mittelfinger
der anderen Hand durch Auflegen auf den
Klingenriicken und leichtes Schieben die
Schnittfiihrung unterstiitzen.

Beim grofiformigen Flichenschnitt ist alter-
nativ eine Fithrung des Messers in japanischer
Manier, aus der Faust heraus, moglich. Sie
empfiehlt sich insbesondere fiir das Schneiden
kriftig gemaserter Nadelholzer quer zur Faser-
richtung.

Das Ausheben mit dem Geif}fufl macht
Schnitt und Gegenschnitt des Messers unnotig,
doch erhilt man dabei weniger scharfe Réander
und, insbesondere quer zur Faser, angerissene
Konturen. Der Vorzug liegt in einem spontane-
ren, dynamischen Bearbeiten der Holzplatte.
Bei einer solchen Arbeitsweise kann auch zum

Meiflelmesser gegriffen werden, mit dem sich,
spitz oder breiter angesetzt, kurze Strich- und
Keilformen aus dem Holz reiflen und Linien
einkratzen lassen. '
Beim Hantieren mit Geif}fuff und Hohl-
eisen bewegt sich die Arbeitshand vom Korper
weg. Die zweite Hand kommt stets hinter ihr
zu liegen. Sie hilt und dreht den Holzstock,
falls dieser nicht mit einer hélzernen Klammer-
schraube am Arbeitstisch festgeklemmt ist.
Beim Freilegen grofierer Flichen ist eine
Widerstand bietende Stofilade hilfreich, deren
Stirnbrett ein Wegrutschen verhindert. Als
kriftesparend erweist sich der Gebrauch eines
Holz- oder Gummihammers beim Ausheben
der nichtdruckenden Stellen. Dessen Schlige
auf das Hohleisen lassen sich mit Blick auf die
auszuhebenden Spane geradezu millimeterge-
nau dosieren. Ein Abgleiten oder Ausrutschen
wie beim freihdndigen Arbeiten ist dabei aus-
geschlossen. Das Eisen sollte direkt auf die
bereits geschnittenen Partien zugefiihrt werden
und nicht parallel um diese herum ausheben.
Falls fiir den spéteren Druck keine Werkspuren
erwiinscht sind, empfiehlt es sich, den freigeleg-
ten Grund auf 3-5 mm zu vertiefen und gege-
benenfalls mit einem Flachmeiflel zu glitten.
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8 Schneiden und
Stechen 1n Linoleum

und anderem Material

Das urspriinglich als Fuflbodenbelag entwik-
kelte Linoleum ist, wie sein aus dem Lateini-
schen lini oleum (= Lein-Ol) hergeleiteter
Name besagt, ein Gemisch aus Lein6lfirnis
(Linoxyn), heutzutage auch aus Sojadl und
Korkmehl. Dazu kommen noch Harze (Kolo-
phonium, Kopale) und farbgebende Pigmente.
Diese Masse ist auf Jutegewebe geprefit. Das
weitgehend aus Naturstoffen bestehende Mate-
rial eignet sich auch vorziiglich fiir den Hoch-
druck und wird seit der Jahrhundertwende als
Drucktrager genutzt.

Vorbereitung des Materials

Fiir den Linolschnitt und -stich eignen sich
besonders einfarbig braune, graue oder dunkel-
blaue, etwa 3 mm starke Linolplatten. Fabrik-
frisch sind sie etwas weicher als in abgelager-

tem Zustand. Die natiirliche Hartung macht sie
fur das Stechen eher geeignet. Linolplatten sind
im Fachhandel fiir Zeichenbedarf, fir Teppiche
und Fuflbodenbelage erhiltlich, dort besonders
glnstig in Reststiicken.

Beim Zuschneiden auf das gewiinschte
Format schneidet man die Oberfliche mit dem
Konturen- oder Teppichmesser entlang an
einem Stahllineal etwa 1 mm tief an und bricht
dann die Riander nach unten. Das noch zusam-
menhingende Jutegewebe der Riickseite lafdt
sich dann leicht mit dem Messer oder einer
Schere durchtrennen. Als Fuflbodenbelag ist
Linoleum meist mit einer Schutzschicht versie-
gelt. Die Oberfliache kann mit Spiritus entfettet,
aber auch mit einem Scheuermittel oder feinem
Schleifpapier abgeschmirgelt werden. Das Jute-
gewebe darf dabei nicht nafl werden, da sich
sonst die Platte durch die Feuchtigkeit biegt.

Aufbringen des Entwurfs

Fiir ein seitenverkehrtes Aufpausen des Ent-
wurfs, der dann beim spéteren Druck wieder
seitenrichtig erscheint, bietet sich wie bei Holz-
schnitt und Holzstich eine mit weichem Blei-
oder Graphitstift kraftig auf Transparentpapier
aufgebrachte Linienzeichnung an. Sie wird mit
der Vorderseite aufs Linol gelegt und an den

Durchtrennen einer Linolplatte

Mit einem scharfen Schneidemesser wird ein Anschnitt auf der
Linolplatte gemacht. Danach wird die Linolplatte an der
angeschnittenen Linie seitlich nach unten weggebrochen und
das Jutegewebe mit einer Schere oder einem Schneidemesser
durchtrennt

Anfertigen der Ideenskizze

Anhand der Ideen- und Formatskizze wird der Entwurf auf-
gezeichnet. Um ihn spéiter auf die Linolplatte seitenverkehrt
aufbringen zu kinnen, kann Transparentpapier verwendet
werden. Auf dem Entwurf kinnen neben den Zeichnungsteilen
auch die Flichenteile der spiteren Graphik fixiert werden
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U'berarbeitung der iibertragenen Zeichnung auf der Linolplatte
mit einem Filustift

Réndern mit Klebeband vor dem Verrutschen
gesichert. Bei einer hellfarbigen, ungemuster-
ten Linolplatte kann die Zeichnung mit Falz-
bein oder Loffel direkt auf die Oberfliche
durchgerieben werden. Bei dunkelfarbigen oder
stark marmorierten Linoleumsorten empfiehlt
sich vor dem Pausen eine diinne Weifigrundie-
rung mit Plakatfarbe bzw. Graphikerweifl.
Durch gelegentliches Anheben des Transparent-
papiers an einem der Rinder kann kontrolliert
werden, ob alle Linien gleichmaflig durchgerie-
ben sind. Anschlieflend wird die durchgepauste
Zeichnung durch Besprithen mit einem was-
serfesten Klarlack (Spiritus- oder Schellack)
fixiert.

Anstelle des Durchreibeverfahrens bietet
sich auch ein Durchpausen mit Kohlepapier an,
wobei man dieses Papier zwischen das Trans-
parentpapier und die Platte schiebt und die
durchschimmernde Zeichnung mit einem har-
ten, spitzen Bleistift, Kugelschreiber oder dhn-
lichem nachzieht. Bei beiden Pausverfahren
empfiehlt sich eine weitere Ausarbeitung des
Entwurfs auf der Platte mit Pinsel oder Filzstift
im Hinblick auf eine kriftige Schwarzweifi-
wirkung.

Werkzeuge fiir den Linolschnitt

Das Schneiden des gegeniiber Holz sehr viel
weicheren Linoleums ldf8t auch entsprechend
leichtere Schneidewerkzeuge zu. Sie sind als

auswechselbare Messersortimente mit einem

Freies, seitenverkehrtes Aufbringen des Bildmotivs mit
dem Pinsel

festen, holzernen Heft im Fachhandel erhiltlich.
Dort werden auch Linolschneidefedern angebo-
ten, die sich in einen Federhalter stecken las-
sen. Wegen ihrer Instabilitdt und mit ihrer fiir
das Schneiden wenig geeigneten Halterung
sind sie nicht zu empfehlen. Auch wenn sich
diese speziellen Klingen in Linoleum weniger
abnutzen, missen sie doch genauso scharfgehal-
ten werden, denn scharfes Werkzeug verhin-
dert ein Ausrutschen des Eisens und entspre-
chende Verletzungen.

Manche Linolschneider bevorzugen fiir
einen Faksimileschnitt mit ganz exakten Kon-
turen sogenannte Cutter. Es sind dies schrig
zugespitzte, diinne Messerleisten mit abbrech-
barer Klinge, die sich in einen verstellbaren
Metallgriff einziehen lassen. Im iibrigen sind

jedoch Geif$fufl und Hohleisen die Standard-

Schneidemesser fiir den Linolschnitt
1 Hohleisen, 2 Geifsfufs, 3 Konturenmesser
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Ausheben mit einem breiten Hohl- oder Flacheisen

Rund- oder Kurvenschnitt mit dem kleinen Hohleisen

Ausheben nichtdruckender Flichenteile mit dem Hohleisen

werkzeuge fiir das Schneiden in Linol. Bei
flachem Ansetzen entstehen weiche Uberginge
von glatter Oberfliche zum kornigrauhen
Fiilllmaterial. Beim spiteren Einwalzen und
Drucken ergeben sich dann malerische, halb-

Die fertig geschnittene Druckplatte

tonartige Wirkungen und rhythmische Werk-
spuren. Bei einem klaren Schnitt wird ent-
sprechend tiefer ausgehoben, doch sollte ein
solcher Schnitt nicht bis zum Jutegewebe gehen
oder dieses gar an- oder durchschneiden.
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Breites Schaben mit dem Konturmesser

Weitere Bearbeitungsmoglichkeiten
von Linoleum

Die unter seiner glatten Oberfliache kriimelige
Konsistenz dieses Werkstoffs erlaubt aufler
dem Schneiden auch vielfaltige andere Arten
der Bearbeitung. Anstelle des vom Kérper weg
gerichteten Aushebens von Linien mit dem
Geiffufl konnen diese auch mit einer senkrecht
gefithrten Messerspitze eingekratzt werden,
wobei eine unregelmiflig gerissene Weifilinien-
struktur entsteht. Halbtone ergeben sich bei
einem aufrauhend vertiefenden Schaben mit
einer etwas breiter angesetzten Klingenspitze,
bei dem sich das bearbeitete Linoleum in Flok-
ken abheben lafit.

Malerische Aufrauhungen grofler Flachen
erzielt man mit einer groben Drahtbiirste oder
einer Raspel. Picasso verwendete bei einigen
seiner Linolschnitte einen Pferdestriegel als
Schabeisen und bewirkte damit feine Parallel-
strukturen. Ahnliches erreicht man mit den
gezdhnten Sageblattern von Fuchsschwanz und
Feinsdge.

Bei der Verwendung von Grabsticheln mit
rautenformigem Schragschliff und vorwiegen-
dem Arbeiten aus dem dunklen Grund heraus
wird der Linolschnitt zum Linolstich. Mit dem
etwa 2 mm breiten Facettenstichel oder auch
mit dem doppelt so breiten Schaberstichel
ergeben sich breit aufgerissene Linien und
Konturen.

Kratren mit Konturmesserspitze, Schaber und Radiernadel

Schliefilich 1d88t Linoleum auch ein punzie-
rendes Einschlagen von Punkt- und Rechteck-
elementen mit Hilfe eines Korners, kleinen
Schraubenziehern oder dhnlichen Werkzeugen
zu. Es ist ein Verfahren, mit dem sich Ober-
flichenstrukturierungen in der Art alter Schrot-
schnitte erzielen lassen. Bei all den genannten
Arbeitsweisen, ob mit Stichel, Hohleisen oder
Punze, gehen Schneiden und Stechen oft inein-
ander tiber. Der grofle Vorzug von Linoleum
gegeniiber Holz liegt in der leichteren Bearbei-
tung, bei der sich auch groflere Flichen und
Formate problemlos bewiltigen lassen.

Linoleuméhnliche Kunststoffplatten

In neuerer Zeit hat der Kunststoff PVG (Poly-
vinylchlorid) das Naturmaterial Linoleum weit-
gehend verdringt. Auch dieser synthetische
Bodenbelag ist ein vorziiglicher Drucktrager.
Besonders gut ist die etwa 2,5 mm starke, ein-
farbig graue PVC-Dachbahn fiir das Schneiden
mit Geif}ful und Hohleisen geeignet. Nur die
Arbeit mit dem Konturenmesser ist bei diesem
zihen, gummiartigen Kunststoff miithsam, da
der Aushub haftenbleibt, wenn er nicht ganz
sorgfaltig durch Schnitt und Gegenschnitt abge-
trennt wird.

Bei einem in Japan entwickelten Druckver-
fahren, dem ,styreneprinting”, verwendet man
etwa 3,5 mm starke, nachgiebige Schaumstoff-

78



Schneiden und Stechen in Linoleum und anderem Material

folien. Diese lassen sich mit harten Werkzeugen
wie Modellierhdlzern oder dem Falzbein leicht
eindriicken. Dadurch entstehen Strukturen in
der Art eines unregelmifligen Weifilinien-
schnitts. Ein Aufrauhen der Schaumstoffober-
flache mit einem l6sungsmittelhaltigen Filz-
schreiber ermdglicht verschiedenste Halbtone.
In dieser Hinsicht dhnelt das ,,styreneprinting®-
Verfahren der Linolitzung. Das hierfiir erfor-
derliche Material ist iber den Fachhandel zu
beziehen. Handabziige werden auf japanische
Art mit dem Reiber hergestellt.

Einen recht brauchbaren Ersatz fiir das Ste-
chen in Hirnholz bieten Platten verschiedener
Starke aus Polystyrol. Sie lassen sich auf das
gewiinschte Format sigen oder auch nach kraf-
tigem Anreiflen mit einem Messer iiber einer
Tischkante abbrechen. Fiir die Bearbeitung mit
Grabsticheln, einer Messerspitze oder einer
kraftigen Radiernadel sollten Kunststoffsorten
mit einer noch leicht elastischen Konsistenz
verwendet werden. Bei vollstindig gehirteten,
sproden oder nach langem Lagern hart gewor-
denen Stiicken besteht die Gefahr, daf} auch
ein scharf geschliffener Stichel ausgleitet. Zur
Vorbereitung empfiehlt es sich, das meist weifi-
gefirbte Material mit grauer Druckfarbe ein-
zuwalzen. Uber die getrocknete Schicht kann
dann eine Graphit- oder Kohlepapierpause
gelegt werden.

Vorbereiten der Platten fiir den Druck

Neben Handabziigen lassen sich die nur
wenige Millimeter starken Linol- und Kunst-
stoffplatten recht gut auf Druckerpressen flach
auf flach wie auch auf Kupferdruckpressen
drucken, wenn diese in der Hohe verstellbar
sind. Bei Satzandruckpressen aus dem Buch-
druck, vor allem aber wenn noch ein gesetzter
Text mitgedruckt werden soll, miissen die Plat-
ten auf eine Unterbauplatte geklebt werden.
Hierfiir eignen sich Furnier- oder Pref3span-
platten von etwa 18-20 mm Stdrke, wobei der
Druckstock gegebenenfalls mit einer Karton-
oder Papierunterlage auf genau 23 mm Hohe
gebracht werden mufi.

Sollen Linolplatten noch vor dem Schnei-
den aufgeklebt werden, empfiehlt sich die Ver-

wendung von Kaltleim oder Kontaktkleber.
Fir das Aufblocken fertiger Schnitte oder
Kunststoffplatten gibt es im Fachhandel beid-
seitig klebende Folien. Diese Folien lassen sich
nachtraglich wieder von ihrer Holzunterlage
16sen. Falls Linolschnitte, einzelne Farbplatten
von Mehrfarbendrucken oder Teile davon
ohne storende Werkspuren freigestellt werden
sollen, kann man vor dem Aufblocken nicht-
druckende Randstiicke einschliefilich des Jute-
gewebes ringsum wegschneiden.

Der Mehrfarbenlinoldruck

Fiir eine mehrfarbige Grafik kann aufler dem
Farbholzschnitt, der in Kapitel 6 ausfiihrlich
beschrieben wird, auch ein Mehrfarbenlinol-
druck gewihlt werden.

Da die Schneidetechniken analog denen
sind, die auf den vorangegangenen Seiten zum
Linolschnitt bereits beschrieben wurden, soll
hier nun darauf hingewiesen werden.

Doch erleichtert ein vorher aufgestellter,
moglichst genauer Ablaufplan besonders dem
Anfanger die Herstellung eines Mehrfarben-
linoldrucks. Ein solcher Ablaufplan ist auch bei
erfahrenen Druckkiinstlern nicht untiblich,
wobei dieser Plan gegebenenfalls oft noch kor-
rigiert und erweitert wird.

Fiir den Anfinger ist es jedoch empfehlens-
wert, den Mehrfarbendruck vorher auszupro-
bieren, damit er erste Erfahrungen im Umgang
mit Druckplatten, Farben und dem Papier
machen kann und ein Gefiihl fiir die Hand-
habung dieser Materialien bekommt.

Dazu ist es niitzlich, mehrere Linolstiicke
unterschiedlicher Sorten und Formen, etwa ein
kreisformiges oder rechteckiges Stiick, mit der
Handwalze einzufarben. Dazu werden auf
einer Glasplatte die drei Grundfarben Gelb,
Rot und Blau mit der Handwalze ausgewalzt
und anschlieflend auf dem Auflagenpapier
abgerollt. Dabei kann man die einzelnen Far-
ben wahlweise nebeneinander oder aufeinan-
der auswalzen, um die Farbwirkungen auf dem
Papier zu prifen.

Zwei lasierende Farben ergeben, aufeinan-
dergerollt und spiter also auch so gedruckt,
eine bestimmte Farbmischung und -wirkung.

79



Schneiden und Stechen in Linoleum und anderem Material

Die drei Grundfarben Gelb, Rot (Magenta) und Blau (Cyan)
werden mit der Handwalze ausgewalzt

Die Wirkung der drei Grundfarben Gelb, Rot und Blau auf
einem blauen Papier (mit der Handwalze aufgetragen).

Der mittlere Streifen zeigt die Wirkung der reinen, lasierenden
Farben mit dem blauen Untergrund. Der untere Streifen-
abschnitt zeigt die gleichen Farben, mit Deckweifs zu einer
Deckfarbe gemischt, so dafs der Untergrund nicht mehr
durchscheint. Der obere Streifenabschnitt zeigt die Wirkung
der Farben mit Schwarz und Deckweifs vermischt

Eine lasierende Druckfarbe laf3t sich durch
Beimischen von Transparentweifl weiter auf-
hellen und strecken, so daf} das Papier durch-
scheint und eine Gesamtfarbwirkung mit der
Eigenfarbe des verwendeten Papiers entsteht.
Durch Zugeben von Deckweiff kann eine lasie-
rende Dosenfarbe, wie sie im Handel erhiltlich
ist, zu einer Deckfarbe gemischt werden, die
sich dann beim Ubereinanderwalzen oder
-drucken mit keiner anderen Farbe mischt.

Abdruck der drei Grundfarben Gelb, Rot und Blau von drei
Linolstiicken

Durch das Deckweif} verlieren die reinen Far-
ben allerdings etwas von ihrer Leuchtkraft,
werden heller und bekommen einen pastell-
artigen Charakter.

Durch das Beimischen von Schwarz kann
eine Farbe dunkler gemacht werden. Dadurch
wird die Farbwirkung allerdings stumpfer.

Das Auswalzen der reinen Dosenfarben
und der Mischfarben ist insofern hilfreich, als
so die tatsichliche Wirkung der einzelnen
Farben deutlich erkennbar wird.

Ist tiber die Anzahl der Farben und somit
auch der Druckplatten, die verwendet werden
sollen, entschieden, kann eine Farbskala z. B.
fir den Dreifarbendruck festgelegt werden.
Das 1st deshalb niitzlich, weil die Vorstellungen,
die man sich von der Wirkung der tibereinan-
dergedruckten Farben macht, mit der Druck-
praxis oft nicht ibereinstimmen.

Die Farbskala bestimmt die Reihenfolge der
Farben. Beim Experimentieren mit den Druck-
platten und den Farben wihlt der Kiinstler die
Farbwirkungen der Probedrucke aus, die ihm
fir die Umsetzung des Motivs am geeignetsten
erscheinen. Dabei entscheidet er oft nach sei-
nem subjektiven Empfinden. Er notiert sich
beim Ubereinanderdrucken der Farben und
Motivdarstellungen die jeweilige Farbfolge und
die Mischungen der verwendeten Farben. Ist
seine Entscheidung fiir eine bestimmte Reihen-
folge gefallen, wird nachfolgend die Auflage in
der notierten Platten- und Farbfolge gedruckt.
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Durch die lasierende Wirkung der Grundfarben Gelb, Rot
und Blau ergeben sich beim Ubereinanderdruck drei neue
Farbwirkungen: Orange, Griin und Violett

Man kann auf diese Weise auch den Farb-
und Plattentausch ausprobieren und die ver-
schiedenen Wirkungen studieren.

Es empfiehlt sich anfangs, d.h. bei wenig
praktischer Erfahrung im Farbdruck, mit zwei
oder drei Farben und ebenso vielen Platten zu
beginnen. Mit zunehmender Ubung kann die
Farb- und Plattenzahl erh6ht werden.

Nach Skizzen und Entwiirfen wird jetzt die
Reinzeichnung erstellt. Das Vorlagenformat
und das Druckplattenformat sollten hierbei
moglichst gleich sein. Auf der Basis dieser Rein-
zeichnung entstehen dann spiter die einzelnen
Farbplatten. Dies geschieht iiber Farbausziige,
d.h. iiber die Separierung der einzelnen Farben
auf einzelne Druckplatten, die dann spater wie-
der zu einem mehrfarbigen Druck zusammen-
gefihrt bzw. zusammengedruckt werden.

Die farbige Reinzeichnung kann mit Aqua-
rell-, Gouache- und Acrylfarben, farbigen Zei-
chenstiften, Fettkreiden oder Filzstiften ange-
legt werden. Dabei ist es wichtig, schon beim
Entwurf auf die Farbanordnung zu achten, dar-
auf, welche Farbteile der Graphik nebeneinan-
der- und tuibereinandergedruckt werden und
welche Farbwirkungen sich daraus ergeben.

Bei der Farbauswahl muf}, wie schon
erwihnt, auch auf die Beschaffenheit und die
Eigenfarbe des Papiers geachtet werden. Wird
beispielsweise ein reines, lasierendes Blau auf
ein gelbliches Papier gedruckt, entsteht ein
grunlichblauer Farbton.

Der Ubereinanderdruck deckender auf lasierende Farben.

Die deckenden Farben lassen die lasierenden Farben nicht mehr
durchscheinen

Die Wirkung einer aufgehellten Deckfarbe auf schwarzem
Untergrund

Zur Herstellung der Farbausziige gibt es
mehrere Methoden.

Sehr aufwendig ist es, jede Farbe einzeln
auf ein separates Transparentpapier auszuzie-
hen. Man sollte besser den gesamten farbigen
Entwurf auf ein festes Transparentpapier auf-
bringen. So kann jede Farbe iiber den Transpa-
rententwurf auf die entsprechende Druckplatte
ibertragen werden, wobei der Blick auf die
Gesamtkomposition erhalten bleibt.

Fiir den roten Farbauszug wird das Trans-
parentpapier mit der Reinzeichnung seitenver-
kehrt auf die Linolplatte gelegt und mit Klebe-
film oder Reiflzwecken an den Plattenseiten
befestigt. Jetzt wird zwischen Transparentpapier
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Ansicht der geschnittenen Linolplatten und der jeweiligen
Andrucke in den Farben Gelb, Rot (Magenta)
und Blau (Cyan)

Farbiger Transparententwurf zum Einpassen der Farbplatten
beim Platten- und Farbtausch

und Platte ein Durchpauspapier geschoben und
der gesamte Rotteil auf die Druckplatte aufge-
paust. Dies macht man am besten mit einem
harten Bleistift oder einem Kugelschreiber.
Sind alle Rotteile durchgepaust, wird das Trans-
parentpapier abgenommen und die Rotzeich-
nung auf der Platte mit Filzstift nachgezogen.
Nun kann die Rotplatte geschnitten werden.

So werden auch die anderen Farben auf die
einzelnen Druckplatten tibertragen.

Enthilt die Graphik sehr viele Zeichnungs-
teile, ist es besser, zuerst die Zeichnungs- oder
Konturenplatte aufzuziehen, zu schneiden und
dann anzudrucken. Anschlieffend kénnen die
weiteren Farbplatten nach der oben beschriebe-
nen Vorgehensweise angefertigt werden.

Zur Uberpriifung der fertiggeschnittenen
Platten kénnen Andrucke der einzelnen Farb-
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Regine Gfesser, ,,6 aus 81 Dreifarbenlinoldruck,
54,5 x 35,5 em, 1989. Endgiiltige Fassung
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Publo Picasso,

»Stilleben mit Wassermelone
Linolschnitt in sieben Farben,
59,5 x 73 cm, 1959

platten und ein Probezusammendruck aller
Platten gemacht werden. Dabei kann der far-
bige Transparententwurf zum Einpassen bei
der Druckanlage verwendet werden.

Die Farbplatten konnen auch nach dem
sogenannten Schliisselblocksystem gefertigt
werden. Bei dieser Methode wird zuerst nach
dem Entwurf die Konturenplatte geschnitten.
Diese wird dann satt eingefarbt und auf ein
glattes Papier abgedruckt. Der noch nicht
getrocknete Papierabzug wird in der Druck-
presse auf eine unbearbeitete Linolplatte gelegt
und der noch frische Druck auf die Platte
umgedruckt. Der Druck erscheint jetzt seiten-
verkehrt auf der Linolplatte. Nachdem dieser
getrocknet ist, kann die Farbplatte geschnitten
werden. Mit diesem Umdruckverfahren kén-
nen dann samtliche Farbplatten hergestellt
werden.

Die Eliminationstechnik
Diese sehr einfache Technik zur Herstellung

von Farbdrucken wurde von Pablo Picasso in
seinem graphischen Werk oft angewandt. Im

Gegensatz zu der zuvor beschriebenen
Methode, bei der fiir jede Farbe eine Platte
geschnitten werden mufi, kénnen bei diesem
Verfahren simtliche Farben von nur einer
Platte gedruckt werden.

Der Vorteil dieser Methode besteht neben
der Material- und Zeitersparnis in den gerin-
gen Passerproblemen beim Drucken, wenn
Druckstock und die Papieranlage unverindert
bleiben.

Der Nachteil dieser Methode besteht darin,
daf} ein Zusammendruck einzelner Farbaus-
ziige nicht moglich ist, da ein solcher Zusam-
mendruck nur von mehreren Druckplatten
erfolgen kann. Einzelne Farben bzw. Farbplat-
ten konnen demzufolge auch nicht angedruckt
werden. Die Eliminationstechnik gehort zu den
schwierigeren Verfahren und braucht neben
einiger Erfahrung ein gutes Farbvorstellungs-
vermogen.

Der farbige Entwurf wird seitenverkehrt
auf die Linolplatte tibertragen, oder die farbige
Zeichnung wird direkt, aber auch seitenver-
kehrt, auf die Platte gebracht. Dazu verwendet
man am besten Zeichenstifte, die gegen Druck-
farbe und Reinigungsmittel unempfindlich
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Abdruck von Braun auf Gelb Zuweiter Zustand der Platte auf Gelb
(erster Zustand)

Abdruck der Platte braun auf
gelben Grund

Erster Qustand der blauen Platte,
auf Braun und Gelb abgezogen

Abdruck der blauen Plaite auf Dre rote Platte (Probeabzug)
Braun und Gelb
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Abzug der roten Platte auf Blau,
Braun und Gelb

Die dunkelblave Platte (Probeabzug)

sind, so daf} die Zeichnung nach dem Sidubern
der Platte sichtbar bleibt.

Beim ersten Druckdurchgang kann die
gesamte Tonfliche in einer gewiinschten Farbe
aufgedruckt werden. Ist dieser Druckgang be-
endet, konnen die Hochlichter aus der Platte
geschnitten werden. Beim jetzt folgenden
Druck mit einer anderen Farbe erscheinen die
Hochlichter in der Farbe, mit der beim ersten
Druckgang die Tonfliche gedruckt wurde.

Jetzt kann der Zeichnungsteil fiir den nich-
sten Druckgang aus der Platte geschnitten und
dann gedruckt werden. Beim letzten Schneide-
und Druckgang kénnen nur noch die iibrig-
gebliebenen Zeichnungsteile eingebracht und
gedruckt werden. Man geht also hier vom Fla-
chen- zum Zeichnungsschneiden tiber, und
erst bei diesem letzten Druckdurchgang ist die
fertige Graphik zum ersten Mal zu sehen.

Da es sich bei dieser Methode um ein Auf-
druckverfahren handelt, sollte mit deckenden
Farben gedruckt werden, da mit jedem Druck-

Abzug der dunkelblauen Platte auf
Griin, Rot, Blau, Braun und Gelb

Abzug der griinen Platte auf Rot, Blau,
Braun und Gelb

Abrug der schwarzen Platte auf
Dunkelblau, Griin, Rot, Blau, Braun
und Gelb

durchgang ein Farbteil auf den schon gedruck-
ten und getrockneten Abdruck aufgebracht
wird. Verwendet man hierbei nur lasierende
Farben, kann es zu bosen chrraschungen
kommen, wenn Farbwirkungen beim Uberein-
anderdruck von mehreren Farben nicht mehr
den eigenen Vorstellungen entsprechen. Aber
wer mochte, kann auch dies ausprobieren.

Der Puzzle- oder Segmentdruck

Beim Puzzledruck wird der Entwurf gleich voll-
standig auf die Linolplatte tibertragen, und die
einzelnen Farbzonen werden markiert.

Jetzt wird die Linolplatte an den gekenn-
zeichneten Linien auseinandergeschnitten und
die einzelnen Segmente mit der gewiinschten
Farbe eingewalzt. Anschlielend wird, wie bei
einem Puzzlespiel, die Platte in der Druckan-
lage aus den einzelnen eingefirbten Stiicken
zusammengesetzt und gedruckt.
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Montieren von Druck-
stocken beim Papp-, Material-
und Prigedruck

Der Pappschnitt

Mit einem scharfen Konturenmesser, speziell
mit dem Cutter, lassen sich in 1,5-3 mm starke
Graupappe flichige Figuren und Formen
schneiden. Die dazwischenliegenden nichtdruk-
kenden Stellen werden schichtweise abgetragen.
Beim Schneiden und Abheben einzelner Schich-
ten mit der Messerklinge ist die Kleberichtung

der Pappe zu berticksichtigen. Wird die oberste
Pappeschicht sehr flach abgehoben, so ergeben
sich spiter beim Einwalzen und Drucken un-
regelmifige, korniggraue Uberginge, die sich
als reizvolle Oberflichenstrukturen in den
Druck einbeziehen lassen. Bei einem so beab-
sichtigten flichigen Schalschnitt, moglicher-
weise durch mehrere Pappschichten hindurch,
sollte die Messerklinge sehr flach angesetzt wer-
den. Die beim Abziehen einzelner Pappstreifen
entstehende faserig-rauhe Oberfliche kann
dann anschlieffend mit Buchbinder-Kaltleim
bestrichen und gehirtet werden.

Der Pappschnitt erfordert eine vorwiegend
flichige Darstellungsweise. Schwarzlinien miis-

Schréiger Schdlschnitt durch die oberen Pappeschichten mit sehr
Slach angesetztem Konturmesser

Hiirten der abgeschdlten Flichen und der stehengebliebenen
Puppestege mit Kaltleim. Auftupfen leicht erhabener
Fleckformen mit Leim

Durch vorsichtiges Abzichen der oberen Pappeschichten entsteht
eine unregelméfsig rauhe Flichenstruktur

Einstechen (Punzen) vertiefter Punktrethen mit einem Korner
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sen sehr sorgfiltig im Kerb- bzw. Schrigschnitt
geschnitten werden. Die frei stehenden Papp-
stege behalten ihre Stabilitdt beim Drucken
nur, wenn sie mindestens 2-3 mm breit sind
und méglichst durch diinnes Uberstreichen mit
Kaltleim gefestigt und gehértet werden.

Wie beim Linolschnitt lafit sich die Papp-
oberfliche mit Geif3fuff, Radiernadel oder Mes-
serspitze aufreiflen oder mit einer Stahldraht-
biirste und Schleifpapieren aufrauhen. Spitze
Instrumente wie eine Ahle, ein Korner oder
auch ein Nagel erlauben ein punktierend ver-
tiefendes Punzen, eine Technik, mit der sich
Wirkungen in der Art mittelalterlicher Schrot-
blatter erzielen lassen. Umgekehrt ermoglicht

das Aufbringen punkt- oder linienartiger
Tropfen und Schlieren mit Hartkleber leicht
erhohte, reliefartige Oberflichenstrukturen. .

Druckplatten aus Graupappe sollten am
besten mit 6lhaltiger Buchdruck- oder Offset-
farbe gedruckt und auflerdem noch mit einem
wasserfesten Klarlack geschiitzt werden. Bei
der Verwendung von wasserhaltigen Aqua-
Werkdruckfarben ist dies unbedingt nétig, um
ein Aufweichen und Aufwerfen des Druck-
stocks zu verhindern.

Pappschnitte eignen sich dhnlich wie Linol-
schnitte fir einen Mehrfarbendruck mit ver-
lorener Form (siehe auch S. 83 ff.). Hierbei
wird mit dem Druck der grofiten Flichenfarbe

Aufkleben ausgeschnittener Flichenformen aus kriftigem Fapier

(glatt auf rauher Oberfliche)

Einfigen einer Miinze als reliefiertes Druckelement

Aufkleben einer Netustruktur (von einem Netzbeutel aus Plastik
Jfiir Orangen). Der Druckstock ist bereits auf eine Furnierplatte
aufgeklebt und auf insgesamt 23 mm Stirke gebracht
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begonnen. Bei den nachfolgenden Drucken wei-
terer Farben werden dann laufend weitere Stel-
len auf der Druckplatte weggeschnitten. Bei der
zuletzt gedruckten Farbe ist dann gegeniiber
dem urspriinglich tiberwiegend flichigen Cha-
rakter der Platte ein eher linear konturierender
Zustand tbriggeblieben. Die jeweils wegfallen-
den nichtdruckenden Formen sollten einerseits
sorgfiltig entfernt werden, andererseits lafit
sich bei einem geschickten Schilen und Ab-
heben mehrerer diinner Pappeschichten aber
auch ein reizvolles Uber- und Ineinanderdruk-
ken der verschiedenen Farbfolgen erreichen.

Der Materialdruck

Falls das Motiv nicht in eine zusammenhén-
-gende Platte aus Graupappe geschnitten wurde,
lassen sich einzelne Karton- und Pappeseg-
mente auch separat schneiden und in der Art

Hermann Burkhardt,
»Hummer,

Pappe-Materialdruck,
25,4 x 26,5 cm, 1993

von Rolf Neschs Metalldrucken auf einer
Grundplatte aus Pappe, Furnierholz oder Prefi-
span montieren. Anstelle des Lotens wie bei
Metallplatten werden sie mit einem Kontakt-
kleber oder Weiflleim aufgeklebt. Mit diesem
collagehaften Arrangieren verschiedener Einzel-
teile wird der Pappschnitt zum Materialdruck.

Die aufgeklebten Pappflichen lassen sich
nicht nur mit scharfen Werkzeugen bearbeiten.
Auf sie konnen auch, sie geringfiigig erh6hend,
etwas dinnere Papp- und Kartonteile aufgesetzt
werden. Bei einem solchen stufenweisen Auf-
kleben ergeben sich beim spéteren Einwalzen
mit Druckfarbe rings um die scharf konturier-
ten Schnittkanten unregelmiflige weifle Rand-
zonen, die von der Walze nicht erfafit wurden
und die aufgesetzten Formen scharf hervor-
treten lassen.

Wenn Rolf Nesch zur Herstellung linearer
Gebilde gebogene Kupferdrahtstiicke auf eine
Kupfer- oder Zinkplatte aufl6tete, so gentigt bei
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Aufkleben
Sehr flacher einer Netzstruktur

Schnitt durch

einer Kartonform

Schélschnitt durch

zwei Schichten Kerbschnitt

die Pappschichten
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Schematische Darstellung der Schnittechniken fiir den
FPappeschnitt und Materialdruck

einer Grundplatte aus Pappe oder Holz das
Aufkleben von Kordel- oder Schnurteilen. Als
linearer, oft stark ornamental gestalteter Kor-
deldruck wird diese Technik, wie auch der
Pappkartondruck, bereits in der Schule von
Grundschulkindern ausgefiithrt. Als Negativ-
verfahren ist an den Schulen auch der soge-
nannte ,,Milchtiitendruck® sehr beliebt. Das
Grundmaterial bilden hier die mit einer Weifi-
metallfolie beschichteten Innenseiten von
Pappverpackungen fiir Milch und Fruchtsifte.
Gewaschen und getrocknet, lassen sich in diese
Folie mit Kugelschreiber oder Stricknadel
Linienzeichnungen vertiefend eindriicken. Ein-
gewalzt und als Pressendruck abgezogen, ent-
stehen Wirkungen in der Art eines Weifilinien-
schnitts oder, ornamental behandelt, eines
Schrotblatts.

Fiir den Materialdruck sind neben flichen-
haftem Pappkarton und linienartiger Kordel
alle Materialien geeignet, die eine reliefbil-
dende Struktur aufweisen und nicht zu stark

auftragen: beidseitig kaschierte Wellpappe, Tex-

tilien wie Cord, Spitzen, gitterartige und fran-
sige Vorhangstoffe, Sisal und Rupfen, genarbtes
Leder und Lederimitationen, Holzfurniere,
dinne Rindenstiicke und dhnliches. Mit einem
Metallkleber kénnen auch flache Metallteile,
kleine Munzen, feinmechanische Zahnradchen,
Fliegengitter und dhnliches auf der Druckplatte
befestigt oder in diese eingepafit werden.
Pappkarton- und Materialdrucke eignen
sich schlecht fiir grofle Auflagen. Das Schnei-
den, Montieren und vor allem das individuelle

Einfarben hat einen mehr experimentellen Cha-

rakter. Bei Pappschnitten sind Handabziige
moglich, doch besteht bei Reiberdrucken
wegen der unregelmiflig reliefierten Ober-
flache des Druckstocks die Gefahr, daf} das
Papier verrutscht.

Materialdrucke entfalten ihren vollen Reiz
erst bei einem gleichméfligen Pressendruck. Bei
Werk- und Tiefdruckpressen sollte die Druck-
starke je nach den montierten Materialien
behutsam reguliert werden, um einerseits Quet-
schungen zu vermeiden und andererseits relief-
artige Pragewirkungen zu erzielen. Hierfir eig-
nen sich kriftige, leicht saugende und schwach
geleimte Papiersorten, nicht zuletzt Tiefdruck-
papiere, die gegebenenfalls gefeuchtet werden
koénnen.

Das Drucken mit Sonderdruckformen
aus Karton

Das Drucken von Druckstocken aus Pappe
und Karton erfordert, materialbedingt, einen
sehr vorsichtigen Umgang beim Einfirben und
auch beim Drucken selbst. Sind vielleicht noch
Materialien, wie Stoffreste oder gar ein Draht-
geflecht, zur Strukturerzeugung aufgebracht,
muf} schon beim Einfarben der Druckform dar-
auf geachtet werden, dafl sie nicht beschadigt
wird. Diese Druckformen sind unbedingt mit
einer geschmeidigen Farbe vorsichtig einzufér-
ben. Ist die Druckfarbe zu streng, kénnen hier
schon Teile der Druckform abgel6st werden.

In jedem Fall ist es ratsam, diese Druckformen
mit der Handwalze einzufirben und auf ein
Einfiarben mit einem Farbwerk in der Druck-
maschine zu verzichten. Auch beim Drucken

sollte ebenso behutsam vorgegangen werden.
Wird der Anprefidruck mit Loffel, Falzbein
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Klaus Bushoff, Illustration zu einem Text von Paul Valéry, Prigedruck mit Siebdruck kombiniert,
15x 12 em, 1971
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Schiilerarbeit, ,,Engel der Kinder —
Engel gegen Regenwaldzerstorung
Kartondruck von verlorener Platte,
40 x 40 cm, 1993

oder anderen zu harten Gegenstinden und
zuviel Druck erzeugt, kénnen diese Druckfor-
men sehr schnell beschidigt werden, so daf§
schon der zweite oder dritte Druck nicht mehr
gelingt. Deshalb reibt man hier am besten mit
einem weichen Wollappen auf der Riickseite
des aufgelegten Bogens vorsichtig hin und her
und hebt nach erfolgtem Druck den Druck-
bogen ebenso vorsichtig zuerst an einer Seite
von der Druckform ab.

Wird mit der Tiegeldruckpresse gedruckt,
muf} der Anprefidruck auf ,leicht® gestellt wer-
den. Bei der Zylinderpresse kann der leichte
Anprefidruck iiber den Aufzug (vgl. S. 112 und
143) reguliert werden.

Materialdrucke besonderer Art entstehen,
wenn der Drucktriger ohne Farbe als Blind-
oder Priagedruck, franzosisch ,,Gaufrage®,
auf kriftigem Papier abgezogen wird. Hierzu
bedarf es starken Drucks und eines entspre-
chend widerstandsfihigen Druckstocks. Wer-
den mit Geif}ful und Hohleisen lineare und
flichige Formen vertieft in eine Linolplatte ein-
geschnitten und diese ,,blind® mit angefeuchte-
tem Papier auf der Tiefdruckpresse abgezogen,
so ist das Ergebnis eine Papierpriagung mit star-
ker Reliefierung als ein Zwischenprodukt zwi-
schen dem Hoch- und dem Tiefdruck.




Die Druckpressen und Druckmaschinen

11 Die Druckpressen
und Druckmaschinen

Vereinfacht dargestellt ist der Druckvorgang
nichts anderes, als von der eingefarbten Druck-
form manuell oder mechanisch einen Abdruck
auf den Drucktrager herzustellen. Dazu wird
der Drucktriger, in der Regel Papier, auf die
eingefarbte Druckform gelegt und durch
Anprefidruck ein Abdruck hergestellt.

Urspriinglich war der Druckprozef ein rein
manueller Vorgang, der erst im Laufe seiner
Geschichte mechanisiert wurde. Erst durch die
Konstruktion und den Bau von mechanischen
Druckvorrichtungen und Maschinen war es
zunehmend moglich, immer bessere Abdruck-
moglichkeiten und Druckresultate zu erreichen.
Eine historische Zisur bildete hierbei gewisser-
maflen die Erfindung der mechanischen Druck-
presse.

Auf einer der iltesten uns erhaltenen Ab-
bildungen einer Druckerei aus dem Jahre 1500
kann man sehr gut erkennen, wie die Druck-

pressen am Ausgang des Mittelalters und zu
Beginn der Renaissance ausgesehen haben.
Diese Handpressen, deren Konstruktions-
prinzip auf dem der Weinpresse fufit, wurden
schon von Johannes Gutenberg fiir den Druck
seiner mit Bleilettern gesetzten Bibel verwendet.

An einer im Mainzer Gutenbergmuseum
stehenden Druckpresse, die anhand von Abbil-
dungen aus dem 16. Jahrhundert nachgebaut
wurde, kann man dies sehr gut nachvollziehen.
Bei dieser Druckpresse war auf einem Tisch
ein hinundherschiebbares Schlittengestell ange-
bracht. In diesem Gestell wurden der Druck-
stock oder die Lettern mit Holzkeilen befestigt.
Der Anprefidruck erfolgte iiber einen eisernen
Tiegel, der sich mit einem Drehgewinde in
einem Querbalken auf und nieder bewegen
lie}. Das Einfiarben der Druckform geschah in
Handarbeit mit Druckerballen aus Leder, die
mit Roflhaar gefiillt waren.

Beim Hochdruck unterscheidet man drei
grundlegende mechanische Druckprinzipien,
die sich aus den unterschiedlichen Funktions-
weisen der Druckvorrichtungen und Druck-
maschinen entwickelt haben. Es sind dies:

der Druck flach auf flach,
der Druck rund auf flach,
der Druck rund auf rund.

Eine der dltesten
Darstellungen einer
Buchdruckeret und
Buchhandlung.

Holzschnitt aus einem
Totentanzbuch von
Matthias Hufs, Lyon, 1500
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Die Druckpressen und Druckmaschinen

Das Druckprinzip flach auf flach ist das alteste
der bekannten Druckverfahren. Nach diesem
Funktionsprinzip wurden jahrhundertelang die
Druckpressen fiir den Hochdruck konstruiert,
wihrend im Tiefdruckbereich Kupferdruck-
pressen schon ab 1600 nach dem Druckprinzip
rund auf flach konstruiert wurden.

Beim Verfahren flach auf flach wird auf das
aufgelegte Papier und die eingefarbte Druck-
form durch eine Abwirtsbewegung des Druck-

Die Gutenbergpresse
Nachbau aus dem Gutenberg
Museum in Mainz

tiegels ein Anprefidruck erzeugt. Der Druck-
tisch, auf dem die Druckform fixiert ist, wird
dabei nicht bewegt. Es gibt allerdings auch
Pressen, bei denen der Drucktisch mit der ein-
geschlossenen Form tiber einen Kniehebel an
das feststehende obere Gegendruckfundament
geprefit wird.

Aus der Kupferdruckpresse fiir den Tief-
druck wurde im 19. Jahrhundert eine Hoch-
druckpresse entwickelt, die auch nach dem
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Die Druckpressen und Druckmaschinen

1. Flach auf Flach l
Drucktiegel

/ Papier

W DrUCkafm
L -] Drucktisch

— Papier

% Papieranlegetisch

Druckzylinder

2. Rund auf Flach

S Druckform
_l_, Formbett oder Fundament

/ Papier
3. Rund auf Rund /\ Papieranlegetisch

Druckzylinder

Gegendruckzylinder
auf dem die runde
Druckform aufgebracht
ist.

‘o

Druckform

Schematische Darstellung der drei Grundprinzipien des Hochdrucks:
1 flach auf flach, 2 rund auf flach, 3 rund auf rund
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Prinzip rund auf flach druckte. Da beim Kup-
fertiefdruck die druckenden Teile vertieft in
der Metallplatte liegen, ist ein hoher Anpref}-
druck nétig, um die Farbe, das eingefarbte Bild
z.B., auf das angefeuchtete Papier zu drucken.
Dies kann aber nur erreicht werden, wenn die
Fliche, mit der der Druck erfolgt, moglichst

klein ist. Auf dieser Tatsache beruht das Druck-

prinzip rund auf flach, da hierbei der Anpref3-
druck, der durch eine obere runde Walze oder
einen Zylinder erzeugt wird, nur auf einem
schmalen Streifen wihrend des Durchlaufs des
Drucktischs durch die Presse erfolgt.

Im Bestreben, den Druckvorgang wirtschaft-

licher zu gestalten, da beispielsweise Biicher
und Zeitschriften in hoheren Auflagen ge-
druckt werden mufiten, iibertrug Friedrich
Konig das Funktionsprinzip rund auf flach
auf den Hochdruck. Er entwickelte 1812 eine
automatische Schnellpresse, die nach diesem
Prinzip arbeitete. Es war eine spezielle Zylin-
derpresse fir den Hochdruck, die sogenannte
Stoppzylinderpresse.

Stoppzylindermaschinen entwickelten sich
im Laufe der Zeit zu vollautomatischen Hoch-

druckmaschinen, die sehr hohe Druckgeschwin-
digkeiten erzielten. Die ausgereifteste Konstruk-

tion diirfte wohl der Heidelberger Zylinder
sein, der bis vor 20 Jahren gebaut wurde
und der heute noch in Buchdruckereien zu
finden ist.

Mit dem OHZ (Original Heidelberger
Zylinder) kénnen auch kiinstlerische Graphi-
ken, seien es Holzschnitte, Holzstiche oder
Linolschnitte in Verbindung mit handgesetztem
Bleisatz, in hoheren Auflagen gedruckt werden.

Beim Druckprinzip rund auf flach erfolgt
der Anprefidruck auf das Papier iiber die Dreh-
bewegung eines Druckzylinders auf die im
feststehenden Formbett oder Fundament
befindliche eingefirbte Druckform. Die Druck-
bewegung bei diesen sogenannten Satzandruck-
pressen erfolgt iber den Druckzylinder, der
auf am Formbett seitlich angebrachten Zahn-
stangen abrollt. Das Papier wird durch ein-
gebaute Greifer wihrend des Anprefidrucks
festgehalten. So wirkt der Anprefidruck auch
hier nur auf einen schmalen Streifen. Ist der
Druckvorgang beendet, wird der Druckzylin-
der wieder in seine Ausgangsposition an den

Papieranlagetisch zuriickbewegt. Bei diesem
Verfahren ist nur der Druckzylinder in Bewe-
gung, wihrend das Formbett feststeht. Bei den
Stoppzylindermaschinen stoppt der Druckzylin-
der nach jedem Druckgang. In der Stoppphase
wird das Papier am Papieranlagetisch der
Maschine durch die Greiferarme des Zylinders
tibernommen. Wihrend des Druckvorgangs
bewegen sich Druckzylinder und Formbett
synchron. Wihrend der Zylinder zur Papier-
iibernahme stoppt, bewegt sich das Formbett
separat in seine Ausgangsposition zuriick.

Das Druckprinzip rund auf rund ist fiir den
kiinstlerischen Hochdruck kaum von Bedeu-
tung, da es in den Bogendruckmaschinen kaum
Verwendung findet, und ist deshalb hier nur
der Vollstindigkeit halber erwihnt. Bis in die
Zeit nach dem Zweiten Weltkrieg wurden die
Tageszeitungen auf riesigen Rotationsmaschi-
nen gedruckt, die nach diesem Prinzip arbeite-
ten. Diese Maschinen hatten bis zu 40 Druck-
werke, eine Gesamtlinge von manchmal
20 m und eine Hohe von zwei Stockwerken.
Beim Druckprinzip rund auf rund erfolgt der
Druckvorgang tiber zwei synchron laufende
Druckzylinder. Die runde Druckform ist auf
einem Formzylinder befestigt, und das Papier
wird iiber den Gegendruckzylinder entweder
in Bogen oder von einer Rolle an den Form-
zylinder angeprefit und bedruckt.

Die klassische Hochdruckpresse fiir den
kiinstlerischen Hochdruck ist die Tiegeldruck-
presse, die nach dem Flach-auf-flach-Prinzip
funktioniert. Auch sie erfuhr im Laufe der Zeit
Verbesserungen, besonders durch den Einbau
von Eisenteilen, die sie robuster werden lieflen.
Dadurch hielten die Maschinen gréfiere Druck-
spannungen aus.

Der Druckvorgang erfolgt, indem der
Drucktiegel mit der Hand tiber ein Kniehebel-
system an das Formbett angeprefit wird. Durch
die Aufwirtsbewegung des Handgriffs 6ffnet
sich der Tiegel. Der Papierbogen wird von
Hand in die Anlage eingelegt. Das Einfirben
der Druckform geschieht durch zwei Auftrags-
walzen, die beim Niederdriicken des Hand-
griffs vor dem Anprefidruck die Druckform
einfirben. Ist dies geschehen, wird der Hand-
griff wieder nach oben gedriickt, der Tiegel
offnet sich, und der gedruckte Bogen kann ent-

110



Die Druckpressen und Druckmaschinen

Handdrucktiegel

Schligfsrahmen fiir den Handdrucktiegel

nommen werden. Die Farbaufnahme der Auf-
tragswalzen erfolgt iber einen rotierenden
Farbteller, auf den die Druckfarbe vorher mit
der Spachtel aufgestrichen wurde. Diese klei-
nen Handdrucktiegel eignen sich fiir Schul-
druckereien, da sie fiir Kinder sehr gut zu
handhaben sind.

Auch das Einschlieflen der Druckform in
den Schlieffrahmen ist recht einfach. Die
Druckform, sei es ein Holzschnitt, ein Linol-
schnitt oder ein Handbleisatz, wird mit zwei
Schlieflwerkzeugen in den Rahmen geschlos-
sen. Das Auf- und Zuschlieflen geschieht mit
einem Vierkantschliissel. Vor dem Schlieflen
der Druckform wird diese mit Holz- und Eisen-

Halbautomatische Andruckpresse

stegen umlegt, damit die Druckform fest im
Rahmen sitzt. Danach kann die Druckform in
das Formbett des Tiegels eingelegt und mit
einem Klappmechanismus befestigt werden.

Und auch bei den Handtiegeldruckpressen
gibt es halbautomatische und vollautomatische
Maschinen.

Fiir jede Maschine, die nach einem der
beschriebenen Druckprinzipien arbeitet, gibt
es drei unterschiedliche Antriebsarten.

Die Handpressen: Zu ihnen zédhlen die
Handdruckanlagen ebenso wie die Druckpres-
sen (z.B. die Handdrucktiegel), die nur von
Hand mit einem Hebel oder einer Handkurbel
betrieben werden. Das Auflegen des Druck-
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bogens und das Einfarben der Druckform mit
der Farbwalze geschieht ebenfalls mit der Hand.

Die halbautomatischen Pressen: Es sind all
jene Pressen, die teilweise mit der Handkurbel
und teilweise tiber einen Elektromotor betrie-
ben werden, z.B. die Satzandruckpressen und
Tiegeldruckpressen. Bei den halbautomati-
schen Pressen kann das Einfiarben der Druck-
form wahlweise mit der Handwalze oder
uber ein elektrisch betriebenes Farbwerk mit
Farbverreiberwalzen und Farbauftragswalzen
geschehen. Das Anlegen des Druckbogens
geschieht mit der Hand im Anlagetisch der
Maschine.

Mit den kleinen Handabziehpressen kon-
nen Holzschnitte und Holzstiche, Linolschnitte
und auch Bleisatz und kleinere Sonderdruck-
formen aus Karton und Kunststoff gedruckt
werden. Man muf} die Druckform durch einen
entsprechenden Unterbau auf die Schrifthéhe
von genau 23,56 mm bringen. Das Drucken
mit dieser Presse ist sehr einfach. Die Druck-
form wird mit der Handwalze eingefarbt.
Dann wird der Papierbogen auf die Druckform
gelegt. Der Druckvorgang erfolgt tiber einen
runden Druckzylinder, der von Hand an
einem Schlittengestell iiber die Druckform
gezogen wird, wihrend der Zylinder beim
Druck auf dem Druckbogen tiber der Druck-

Vollautomatische
Hochdruckpresse
(Heidelberger Zylinder, OHZ)

form abrollt. Danach kann der bedruckte
Bogen von der Form abgehoben und diese fiir
den néchsten Druck eingefirbt werden.

Die halbautomatischen Andruckpressen
rund auf flach sind fir den kiinstlerischen
Hochdruck sehr gut geeignet. Mit ihr kénnen
Holz- und Linolschnitte sowie Metallklischees
in grofleren Formaten und Bleisatz gedruckt
werden. Sie eignen sich sehr gut fiir den kom-
binierten Bild- und Textdruck. Sie sind wahl-
weise einstellbar auf Handbetrieb oder auf
automatischen Betrieb und erméglichen ein
sehr professionelles Drucken. Lediglich der
Papierbogen muf} von Hand iiber den Papier-
anlagetisch in die Greiferanlage der Druckma-
schine geschoben werden. Die Farbverreibung
durch das Farbwerk und die Auftragswalzen
geschieht ebenfalls automatisch und garantiert
einen gleichmifligen Farbauftrag. Fundament
und Auftragswalzen sind hohenverstellbar und
konnen auf beinahe jede Art der Hochdruck-
form eingestellt werden.

Die vollautomatischen Pressen: Bei diesen
Maschinen vollzieht sich der gesamte Druck-
vorgang, vom Papiertransport in die Anlage
der Maschine iiber den Druckvorgang bis zur
Bodenablage vollautomatisch. Zu den vollauto-
matischen Pressen zdhlen der Heidelberger

Tiegel (OHT) und Stoppzylindermaschinen
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Gufseiserne Kniehebelpresse

wie der Heidelberger Zylinder (OHZ). Diese
Druckmaschinen sind fiir den Druck von
hohen Auflagen geeignet. Der Heidelberger
Zylinder eignet sich auch fiir den Druck von
Graphiken in héheren Auflagen. Mit ihm kén-
nen alle Hochdruckformen gedruckt werden,
wie z. B. Holzschnitte, Holzstiche und Linol-
schnitte sowie alle Arten von Hochdruckmetall-
platten, etwa ein- und mehrfarbige Strichdtzun-
gen sowie Rasterklischees.

In vielen Hochdruckwerkstatten findet man
die verschiedensten Hochdruckpressen. Da
sind die Handdruckanlagen, die sehr stabilen
Satzandruckpressen verschiedenster Grofie mit
Handbetrieb, vollautomatischem Antrieb oder
einer wahlweise einstellbaren Betriebsart, die

Tiegeldruckpressen und manchmal zusitzlich
auch Kupferdruckpressen. Selten geworden
sind inzwischen die alten gufieisernen Tiegel-
druckpressen, auf die jeder Drucker stolz ist,
der eine solche Maschine besitzt. Sie lassen in
der Hochdruckwerkstatt ein wenig von der
Aura eines alten Handwerks aufscheinen. Ihre
sehr stabile Bauweise lafit hohe Druckspannun-
gen zu, mit der auch Prige- und Stempeldrucke
angefertigt werden konnen. Thr Formbett ist
tiber ein Keilsystem hohenverstellbar, so daf§
vom dicken Holzstock und auch von der diin-
nen Linolplatte gedruckt werden kann. Der
Anprefidruck erfolgt tiber ein Kniehebelsystem.
Die Druckform wird in das Formbett ein-
geschlossen, also mit Holzkeilen oder flachen
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Einrichtung
einer Druckwerkstatt

Bleistegen umlegt. Das Einfarben geschieht mit
der Handwalze. Danach wird der Papierbogen
aufgelegt und tiber den Papierbogen noch
zusitzlich ein diinnes Schutzgummituch gelegt.
Der Druck erfolgt, indem durch Niederdriik-
ken mit einem langen Hebel das Formbett mit
der Druckform an den feststehenden oberen
Tiegel angeprefit wird.

Die Einrichtung einer Werkstatt

Um eine Hochdruckwerkstatt moglichst sinn-
voll und praktisch einzurichten, sind einige
wichtige Dinge zu beachten. Steht ein ausrei-
chend grofler Raum zur Verfiigung, sollten
alle Materialien und Werkzeuge, die man zum
Drucken benétigt, um die Druckvorrichtung,
sei es der Handdrucktisch oder die Druck-
presse, so zurechtliegen, dafl ein rascher Zu-
griff auf die gerade benotigten Materialien
jederzeit moglich ist. Das erleichtert die Arbeit
ungemein.

. Farbregale, in denen die Druckfarben auf-
bewahrt werden, sollten sich nach Méglichkeit
ebenso wie der Farptisch, auf dem die Druck-

farbe ausgemischt wird, in unmittelbarer Nihe
der Druckvorrichtung oder der Druckpresse
befinden.

Als Farbmischtisch kénnen glatte Kunst-
stoffflichen, glatte gespannte Kunststoffolien
sowie dickere Glasscheiben dienen, da sich die
Druckfarbe nur auf sehr glatten Oberflichen
gleichmifig mit der Handwalze auswalzen lifit.

Ferner gehoren zur Einrichtung einer
Druckwerkstatt Papierregale zur Lagerung
der verschiedenen Papiersorten sowie ausrei-
chende saubere Ablagemoglichkeiten, um die
gedruckte Auflage zu lagern, bis die Druck-
farbe getrocknet ist.

Zur Grundausstattung einer Druckwerk-
statt zdhlt auch eine Papierschneidevorrichtung.
Dabei gentigt fiir den normalen Gebrauch ein
kleineres Tischschneidegerit, wie es im Papier-
handel erhiltlich ist. Fiir den professionellen
Gebrauch ist eine grofe Papierschneidema-
schine, wie sie in Druckereien oder Buchbinde-
reien verwendet wird, niitzlicher. Wird neben
dem Bildhochdruck auch mit Bleisatz gearbei-
tet, und ist eine Ausrustung dafiir vorhanden,
sollte er moglichst in die Hochdruckwerkstatt
integriert sein.
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