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Die verschiedenen Zuridifemethoden

ede Zurichtung fir eine Druckform hat die Gleichmafig-
keit der Druckstarke fur die einzelnen Druc kelemente an

allen Stellen als Ziel. Die Zurichtung ist eine Arbeit des
Druckere. bei der er zu unterscheiden hat, ob dieser oder jener
Teil mehr ader wcniﬂct Druck l:rea.nspruc:ht, um die Form mm
Abdruck gleichmaliig auf das Papier zu bringen. Diese Arbert
iat nicht so einfach. wie sie nach der Theorie erscheint: sie wird
schwieriger. je groler die Druckform 1st, und je zahlreicher die
verschiedenen Druckelemente (Typen, Platten usw.) in thr vor=
handen sind. Die Theorie sagt, alle schweren Stellen leichter
und alle leichten Stellen schwerer machen. Erstere mussen aus
einem B EIHI:EI‘! erausgenommen, letztere musse nmit Pnpi:r unter=
legt werden.

Legt man sich die naheliegende Frage vor, woher die Un-
chenheiten stammen, dic der Aussatz einer Druckform zeigt,
also ein Abzug ohne Zurichtung, so mull man antworten, daff
- verschiedene Ur!aci'll:n sein konnen. E:urtdﬂt man den A=
satz einer Ha.ndaat:furm Yon ::]:l:r'w{:g:ml g‘leich:m thrift-
grad (Werk), dessen Typen nicht abgenutzt sind, so 15t die Ur-
53.4:1:1: n:[-:ht in l;lu:r Form, f.icnn&u:rn in &-:r Pr:si: Zu &ucl'li:n. Hier
konnen dreierlei Ursachen den Aussatz becinflussen. Erstens
ein Zylinderaufzug, der schon verschiedenen Formen seinen
Widerstand gab. dic ihre Eindrucke im Aufzugkarton hinter-
liefen. Zweitens kann das Fundament die Schuld tragen, indem
es nicht mehr gleichmaflig ist. Die Ungleichmaligkeit des Fun-
daments wird genahrt durch Abreiben mit Schmiergelpapier,
B:[m:lstm'n uncl ﬂlerglci;h:m f-trncr L::ln'n ail Clﬁ E!I-!-'PL]-'I':T dazu IﬁEi-—
tragen. Und drittens kann der Druckzylinder beisteuern, ob-
[,fi-:{r:l'i erin derReﬁel am w:uigsleu die Schu].f.‘] tragt.. wenn nicht
Gegenstande wie Formenschlussel, Stege usw. unvorsichtiger-
"I.'L"I:'Eg: IEJ:I ::]._nﬂﬂnrcl'ls:ﬂ au£ :1-:!]1 FL‘H.'I Elamﬂl:lt EEEEH ];11;-:]!::11 I.I:n&
dadurch eine S:nl:umg‘ der Druck :}rlim:la: rwaudung oder gar des
Fuuc]a_ments 1|..':|--|..11.-53.-:::|:||t-:::n.. B.:: Platt:nfnrmtn. ganz g].e:[-:!'i u]:
Schrift oder Bild, wird der schlechte Aussatz aufferdem noch
durch die Drucl;p]att: selbst und deren Untersatz g‘:stcigi:rt.
M: die Unebenheiten tragen in der R:gdl nur Bruchteile eines
Millimeters aus.

Die Zurichtung ist die vorbereitende Arbeit des Fortdrucks,
sie ist die geistige Arbeit des Druckers, wobei die Hande die
ausfuhrenden Werkzeuge sind. Das Auge mufl allein beurteilen
konn en, wie Eruﬂ die Eruckstirkcnunt:r!:hit&e des Aussatzes
sind, es mull :P_n:n schen, und das Gehirn mufl die Berechnung
w::lr'l'u:l'Lmi:m “.'II:\"[&!]. Unter}:gung’ :1:[:!: unr.']. ierl-e Sfi:ﬂl: l:l::{arf.
oder wo eine scharfe Stelle des Leichtermachens empfehlens-
wert :racl‘:::lnl:. DEIE Ecl-lr..‘]'l.i: Empfllm:]unﬂfn hil:'.l'lt nEIE}J Sc'!:la-
blone sich einpauken lassen, dal sie nicht ohne weiteres andern
abermittelt werden konnen, wird jeder Drucker zugeben mus-
sen. Im SeL:n.E:r.:cl'm::n und Beurteilen li:g't allein die Kunst
des Zurichtens, die man durch Belehrung und eigne Erfahrung
sowie durch Uberzeugung erhalt.

Die Wege, dic zum gleichmalfigen Ausdruck einer Form
durch die Zurichtung fohren, sind nicht mehr so vielseitig wie
fraher. Man ist zur Einsicht gekommen, dall ein moglichst ein-
heitliches Zurichten dem Gewerbe nur zum Vorteil g‘:r:;:he:u
kann. Dazu haben dic Maschinenmeistervereine, die 1m be-
lchrenden und aufklarenden Sinne 'Vm-trig: und Kurse ab-
hielten, sowie die Fachpresse und die Fachschulen beigetragen.

Beobachtet man einen Pressenmeister an der historischen
Hol:zh andpr:ﬁer. die als Metallteile nur die Spfnddl. -l:ltnTii:gl:l
und das Fundament besal, so kann man schen, dafl die Grofe

seiner Form im V:rg‘]:icl'l zu heute winzif War. Er konnte zwer

Folio-, ader vier kleine Qulrt-. oder acht kleine Oktavseiten

in seiner Presse unt:r]:n'.ni:n. die er nicht 1n emnem, sondern 1n
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zwei Zugen drucken mullte, da sein Tiegel nur die Halfte des
Fundaments umfaflte. Vier Schrifthohen stellte er so an die
Seite der Form, daf der Tiegel mit den Ecken aut sie zu lLiegen
kam, wenn ar druckte. Druckte die Form schief ab, so glich er
es durch Unterlegung der Schrifthohen zunachst aus, indem er
unter icm: 5::]}_1'{ fthohe Papicr L:gt-n diean der schweren Druck-
stelle stand. Ahnlich machen wir es heute beim Justieren eines
Holzfufles, nur umg:dreht, indem wir die medrigere Holzhohe
unterlegen. Auf dicse Weise erhielt der Pressenmeister cinen
El:Echmaﬂig:n Abdruck. Die U.-'-Eﬂ:iﬁ':n Stellen, die nicht gut
druckten, legte er zwischen Deckel und Tympan aus, wozu thm
allerdings kein Seidenpapier zur Verfugung stand. Die Bild-
platten bestanden zur damaligen Zeit nur aus Strichen oder
Strichlagen, die in Langholz geschnitten waren, so dall sie sich
nicht viel von der Schrift in bezug auf Zurichtung unterschie-
den. Waren Unterlegungen notwendig, so wurden sie zwischen
Deckel um:lTympan gel:ra-.:i'it. Dem guten Ausdruck der Form
kam noch das Auflagepapier zugute, das stets vor dem Druck
g:{l:uc}jt:t wurde. :ﬁllgichen WaATen Deckel und T}'mpan
durch ihre Stoffuberzage mit dem dazwischen liegenden Filz-
tuche durch ithre obermaflige Weichheit dazu angetan, aus-
gleichender zu wirken.

Dic eiserne Handpresse, die in Deutschland zu Beginn des
voTl g:n_]a]:: rhunderts sich Iang’sam einfuhrte, gestattete zu nachst
den Abdruck in einem Zuge. Weil sie widerstandstahiger war,
konnte man den Tiegel so grofl wie das Fundament machen.
Durch den Tonholzachnitt in Buchshaumholz und die Ein-
fGErung’ der Walze, durch Hcrst:U:.mg des Pap[evs aut der Ma-

schine wurden die Anspriche an die Druckqualitat der feineren
Druckelemente grofler, demzufolge wurde die Zurichtung um~
fangreicher und vielseitiger. Als die Schnellpresse sich einzu-
fuhren begann und durch Konkurrenz zu immerwahrenden
Verbesserungen fuhrte, mufte die Zurichtung ebenfalls in andre
Bahnen gelenkt werden. Das mit der Hand vom Maschinen-
bauer zu E‘lcigl’:mil}'{gtr Ei:lenc. E::lrl:lt:ih:t-:: Sat:belt, dﬂsﬂieichcn
die runde Druckfliche des Zylinders, waren dem Aussatz der
Druckform nicht so ginstig wie heute, wo Hobelmaschinen und
Drehbanke diese Teile bearbeiten, und den winzigsten Bruchteil
cines Millimeters auszugleichen imstande sind.

Bei einer guten Handsatzform, die auf ciner Schnellpresse
mat gutem Ausaa{'z. zug‘:rlluhtdt w:rcl:n !uu. 12t die zul‘l:c]'ﬂ'uﬂp
leichter und in d:r E:Etdaun ]:Clr:cr als die au{: einer Scl‘m:H—
presse mit schlechtem Aussatz. Ber gutem Aussatz sind dic
Farmcnﬁtrcif:n dcr _E'._n- und F'Ll;:sitz: :L::l Drucl::}'“nclcra var
der Zurichtung zu schwer, oder wenn dicse normal drucken, so
ist die abrige Flache zu leicht. Die Zurichtung hat hier fur die
notige Druckspannung ausgleichend zu sorgen. Wenn man zwei,
allerhochstens drei diinne Blatter 5mf:nmﬁﬁig ]:Et s 15t in den
meisten Fallen die Druckstarke am Rande ebenso normal als in
-|:|=r H{tt: des= Fnrm-;'.ﬁﬁtre{fﬂnﬁ- EE muEnLlr lI]EI"l-'II..‘lEEE.E].'.I.tIIE't Wer-
den, dafl die Grﬂﬁe c!er Elﬁttr:r im rich t1'1! 1|::m: rr:ci'm:tcn v:rliﬁit-
nis :u:inandcr l;cﬂcn 1.111.1:1 dall der K_lei:nsi'o'ﬂ recht mager ver-
wendet wurde. Bei groffen Schnellpreffen, deren Druckzylinder
mehr flackig uber die Form gehen, sind die An- und Ab-
satze nicht so hart wic bei kleinen Druckzylindern. Aus dicsem
Grunde laflt sich auch keine Regel aufstellen, wie die Grollen~
verhaltnisse der ausgleichenden Blatterlagen sein mussen. Jeden-
faus }:at man JaraufR:lclrsir,:ht 11 ncEmdn, -I:ltli: Blittcr ans d;tﬂ-
nem Papier zu wahlen und die Grollenverhaltnisse unauffallig
zu lrg':n. damit sie uuﬁgfcich:nd wirken, Beax schlechtem Aussatz
etellen sich aufferdem noch die Unebenheiten innerhalb einer
jeden Kolumne, sowie die der einzelnen Kolumnen unterein~
ander ein. Bei Maschinensatzformen verhalt es sich ebenso we
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