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GRUSSWORT                   
DES VORSITZENDEN DES VEREIN 
DEUTSCHER DRUCKINGENIEURE 

E.V., DARMSTADT 

Prof. Dr.-Ing. Edgar Dörsam
Inhaber des Lehrstuhls für Druckmaschinen 
und Druckverfahren der Technischen 
Universität Darmstadt

Liebe Mitglieder!

Die Jahrestagung am 30. September 2010 in 
der Print Media Academy in Heidelberg war 
wieder ein Erlebnis besonderer Art. Nicht 
zuletzt auf Grund der bekannten Gastfreund-
schaft der Heidelberger Druckmaschinen AG 
und der ausgezeichneten Organisation waren 
alle Mitglieder von dieser Jahrestagung höchst 
angetan.
Das hochaktuelle Thema „Strukturwandel in 
der Druckbranche“ traf voll den Zeitgeist und 
zeigte, wie mit diesem Strukturwandel erfolg-
reich umgegangen werden kann. 
Besonders gefreut haben wir uns, dass wir 
zur Mitgliederversammlung 13 neue Mit-
glieder aufnehmen konnten. (s.S. 157) Damit 
hat unser Verein aktuell 196 Mitglieder. Unser 
Verein wächst weiter und wir gehen davon aus, 
dass wir zur Mitgliederversammlung 2011 die 
200er Marke überschreiten.
Den Printmedien bläst der Wind weiter von 
mehreren Seiten ins Gesicht. Betrachtet 
man jedoch das gesamte Umfeld, so können 
wir feststellen, dass trotz der ständigen 
Negativmeldungen die Printmedien sich im 
Markt fest etabliert haben und die „neuen 
Medien“ eine willkommene Ergänzung für das 

gedruckte Wort sind. Die Großunternehmen 
unserer Branche weisen stetig Gewinne 
aus. Unsere Branche muss sich nicht 
nur mit den strukturellen Veränderungen 
auseinandersetzen, sondern wird wie 
die gesamte Wirtschaft von der globalen 
Situation der Finanzmärkte tangiert. Auch die 
Druckmaschinenindustrie muss auf Grund der 
volatilen Weltwirtschaftslage ihre Produkte und 
Kapazitäten ständig aktualisieren. Die letzten 
Meldungen aus dem Druckmaschinenbau 
zeigen, dass offensichtlich der operative 
Turnaround geschaffen worden ist und dass 
wir auch im Hinblick auf die DRUPA 2012, 
positiv in die Zukunft blicken können.
Der VDD wird auch in Zukunft seine 
Mitglieder über das Wesentliche unserer 
Branche informieren und zu aktuellen 
Themen Stellung beziehen. Auch weiterhin 
erhalten die Mitglieder kostenlos die 
monatlich erscheinenden Fachzeitschrift „Der 
Druckspiegel“. Dort werden wir über die 
Vereinsaktivitäten und Seminare informieren.
In diesem Jahrbuch finden die Mitglieder wie-
der eine bunte Sammlung von Beiträgen aus 
der Geschichte, aktuellen Forschungsarbeiten 
und zur Situation in unserer Branche. Beson-
ders hervorzuheben ist wieder einmal unser 
Ehrenmitglied Boris Fuchs, der mit „Herz-
blut“ die Geschichte der Firma Winkler, Fall-
ert & Cie. Bern beschreibt, die 2010 den Bau 
von Druckmaschinen aufgeben musste. 
Besonderes hinweisen möchten wir auch auf 
den Beitrag „Die Sinnfälligkeit von Firmenju-
biläen am Beispiel des Druckmaschinenbaus“  
(S. 139 ff) in dem der Verfasser dieses Thema 
zur Diskussion stellt.  
An dieser Stelle möchte ich mich bei allen 
Autoren herzlich bedanken. Insbesondere 
möchte ich unser Ehrenmitglied Dr.h.c. Sieg-
bert Holderried erwähnen, der als Herausge-
ber mit viel Fleiß und Hartnäckigkeit zum 
Gelingen des Jahrbuches beiträgt. Gleichzei-
tig möchte ich alle Mitglieder dazu aufrufen 
für das nächste Jahrbuch wieder Beiträge zu 
verfassen. Denn ein Buch bleibt ein Buch!

Der Vorstand wünscht Ihnen viel Vergnügen 
bei der Lektüre.
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Geboren 1933 in Rybinsk an der Wolga (temporäre Tätigkeit des Vaters 
dort im Druckmaschinenkombinat Jagoda), Abitur 1953 am Neusprach-
lichen Gymnasium in Frankenthal, danach Maschinenbau-Studium mit 
der Spezialisierung auf Druckmaschinen  und Druckverfahren an der 
Technischen Hochschule Darmstadt, Abschluss als Dipl.-Ing., über 25 
Jahre Tätigkeit als Entwicklungs-Konstrukteur, Abteilungsleiter und 
Vorstandsmitglied in der Druckmaschinenindustrie, davon 10 Jahre im 
Ausland (Schweiz). Die letzten 15 Jahre vor der Pensionierung 1998 in 
leitender Position bei IFRA in Darmstadt  (Internationale Forschungsor-
ganisation Zeitungs- & Medientechnik). Jetzt im Ruhestand als Hobby 
Forschung auf dem Gebiet der Technikgeschichte betreibend. Ehren-
mitglied des VDD, der IARIGAI und des Fördervereins des Karolinen 
Gymnasiums Frankenthal

Als Mitte der 1990er Jahre einer der ganz 
Großen des internationalen Druckmaschi-
nenbaus sein Standbein bei Zeitungsdruck-
maschinen durch Zukauf, bzw. Zuheirat stär-
ken wollte und der Firmenchef persönlich vor 
den versammelten Experten an den Flipchart 
trat, um in einer improvisierten Excelliste die 
Beste aller möglichen Bräute zu ermitteln, da 
kam ganz eindeutig zum Vorschein, dass dies 
nur eine helvetische Perle des Druckmaschi-
nenbaus im beschaulichen Bern sein würde. 
Die ungestüme Brautwerbung des burschiko-
sen Bräutigams kam jedoch nicht zum Ziel, 

denn die scheue, etwas misstrauische Braut 
war nicht für Geld zu haben und wollte auch 
ihre Selbständigkeit nicht so leichtfertig auf-
geben. Der abgewiesene Bräutigam musste 
aus eigener Kraft sich das Wissen um Zei-
tungsdruckmaschinen aneignen und fiel dabei 
ob mangelnder einschlägiger Erfahrung auf 
die Nase. Er musste sein Vorhaben aufgeben, 
bzw. die Sparte verkaufen. 

Die WIFAG in Bern, als Maschinenfabrik 
Winkler, Fallert & Cie. AG von zwei Deut-
schen und einem Schweizer 1904 gegründet 

DIPL.-ING. BORIS FUCHS, FRANKENTHAL
REQUIEM AUF EINE PERLE DES SCHWEIZER DRUCKMASCHINENBAUS 
ZUM NIEDERGANG DER MASCHINENFABRIK WINKLER, FALLERT & CIE. AG (WIFAG) IN BERN

Bild 1: Die Keimzelle der Maschinenfabrik Winkler, Fallert & Cie. mit dem Wohnhaus des Grün-
ders in der Mitte. rechts und links zwei Hallen ex Schweizer Landesausstellung Bern 1914
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(Bild 2), musste ihre über 107 Jahre gehaltene 
Selbständigkeit immer wieder mit technischen 
Höchstleistungen in einem Nischenmarkt erar-
beiten und behaupten. Die Spitzenstellung zu 
halten, wurde zur Unternehmensphilosophie 
erhoben, so auch von der späteren alleinigen 
Eigentümerin, Fräulein Dr. jur. Ursula Wirz.  
In der Presse wurde kolportiert, dass die Jah-
resergebnisse durch finanzielle Zuschüsse aus 
ihrer Privatkasse in Millionenhöhe gestützt 
wurden  (von 60 Mio. SFr., kumuliert über 
mehrere Jahre hinweg, war die Rede – ange-
sichts der weit größeren Verlustausgleiche bei 
manchen anderen  Druckmaschinenherstellern 
durch Muttergesellschaften oder  staatlichen 
Wirtschaftsförderungen waren dies „peanuts“, 
wie ein berühmter Banker zu sagen pflegte).  
Die Verluste konnten jedoch vollumfänglich 
aus den beträchtlichen stillen und sonstigen 
Reserven gedeckt werden. 

Als Dr. Ursula Wirz am 27. Juni 2007 starb, 
ging ihr Besitz in die Ursula Wirz- Stiftung 
über. Der ernorme Auftragseinbruch im 
Gefolge der Finanz- und Wirtschaftskrise 
sowie einer allgemeinen Strukturkrise führte 
dazu, dass  man sich 2009/10 nach einem 
Käufer umsehen musste, und da dieser trotz 
mehrerer Kontaktaufnahmen in der internati-
onalen  Druckmaschinenbranche nicht gefun-

den werden konnte, ging die Liegenschaft mit 
dem Inventar am 1. September 2010 an die 
MALI International AG mit Sitz in Wettingen 
über, unter Aufgabe des Fertigungsprogramms 
von Druckmaschinen – nur eine Service- und 
Engineering Gesellschaft zur Betreuung der 
ausgelieferten Maschinen führt seitdem den 
Namen als „Neue WIFAG“ weiter.  

Mitte 1961 trat der Verfasser als Jungingenieur 
in die Dienste der WIFAG ein. Er tat dies, um 
vom Besten der Branche zu lernen. Schon zu 
diesem frühen Zeitpunkt hatte man dort eine 
Forschungsabteilung unter der Technischen 
Leitung des späteren o. Professor, Dipl.-Ing. 
Karl R. Scheuter eingerichtet. Im Oktober des 
gleichen Jahres lieferte man in Bern eine erste 
Rollenoffsetmaschine „WIFAG OF I“ für den 
Telefonbuchdruck an die Staatsdruckerei in 
Den Haag. Mit ihren Buchdruck-Zeitungsro-
tationsmaschinen war WIFAG mit Großanla-
gen „Hoflieferant“ von Prawda und Iswestija 
in Moskau und hatte damit die amerikanische 
HOE Inc. abgelöst. 1966 brachte man mit der 
80 000 Zeitungen pro Stunde ausstoßenden 
WIFAG-80 die bis dahin schnellste Buch-
druck-Zeitungsrotation auf den Markt, was als 
Weltrekord in Presse und Rundfunk gefeiert 
wurde. 

Bild 2: Das Firmengelände heute. In der Mitte ist noch das Wohnhaus des Gründers zu sehen, 
davor das Verwaltungs- und Konstruktionsgebäude, rechts und links die Fertigung. 
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Dem Verfasser war es vergönnt, zusammen 
mit Professor Scheuter und einem Team fort-
schrittlich denkender Ingenieure 1965 eine 
neuartige Tiefdruckmaschine entwickeln zu 
dürfen, die mit ihrer effektiven Düsentrock-
nung, einer Registervoreinstellung und einem 
modernen Design zum Vorbild bei ande-
ren Herstellern wurde. Zu Beginn des Jahres 
1969 stellte WIFAG ihre erste doppeltbreite 
Offset-Zeitungsrotationsmaschinen vom Typ 
„WIFAG OF V“ in der Bauart als 10-Zylinder-
Halbsatellit mit Color-Decks vor, eine Bau-
art, die Pate stand, als MAN 1973 die größte 
Zeitungsoffsetdruckerei des Axel Springer 
Verlags in Essen-Kettwig einzurichten hatte. 
Viele weitere Neuentwicklungen der WIFAG 
wurden in den Folgejahren Wegbereiter für 
die gesamte Branche: So der zur TPG 1983 
in Paris erstmals vorgestellte, noch improvi-
siert zusammengestellte Leitstand und der zur 
IFRA 1995 in München erstmals präsentierte, 
mit ABB entwickelte Mehrmotorenantrieb, 
von dem WIFAG schon bei der Einführung 
sagte: “Eines Tages werden alle Rotations-
druckmaschinen so angetrieben“, was sich 
dann auch bewahrheitete. 

Noch Dutzende solcher Pionierleistungen, die 
auch den Konkurrenten zugute kamen, können 
erwähnt werden, weshalb der Autor mit die-
sem Artikel chronologisch vorgehen möchte 
und nachfolgend ein lobendes Requiem auf 
dieses, der internationalen Branche verlo-
ren gegangene Schmuckstück des Schweizer 
Druckmaschinenbaus singen will. Als Noten-
buch steht ihm dazu eine Festschrift zum 
75. Geburtstag des vorletzten Eigentümers, 
Notar Otto Wirz, Vater von Dr. Ursula Wirz, 
aus dem Jahre 1965, sowie eine zweibändige 
Chronik der WIFAG zur Verfügung, die der 
letzte Verwaltungsratspräsident und Präsi-
dent der Ursula Wirz-Stiftung, Götz Stein, in 
akribischer Arbeit verfasst und dem Autor in 
freundschaftlicher Verbundenheit überlassen 
hat. 

Die Gründung und die Aufbaujahre des 
Unternehmens  

Am 15. Januar 1904 gründeten Carl Winkler 
(40%), Fritz Fallert (40%) und Otto Wagner 
(20%) die Kommanditgesellschaft „Winkler, 
Fallert & Cie.“ in Bern, Schweiz, kurz WIFAG 
genannt (Bild 1), zum Zweck des Handels mit 
Maschinen und Utensilien speziell für die gra-
phische Branche. Winkler war der Druckerei-
Fachmann, Fallert der im Druckmaschinen-
bau Erfahrene und Otto Wagner kannte als 
Buchhändler die für den Absatz erforderliche 
Kundschaft – ein ideal sich ergänzendes Trio. 

Winkler, 1877 in Flöha im Unteren Erzgebirge 
in Sachsen geboren, hatte bei der  bekannten 
Großdruckerei Spamer in Leipzig das Buch-
drucker-Handwerk gelernt – auch Fried-
rich Koenig, der Erfinder der Schnellpresse, 
hatte dort gelernt – und  war danach auf die 
„Walz“, die Wanderjahre, gegangen, blieb in 
Bern hängen, heiratete dort 1899 die Tochter 
eines vermögenden Bauern, Elsa Bally, und 
ließ sich zum Broterwerb als Fahrradhändler 
nieder. Daneben betrieb er ein Privatunterneh-
men zum Vertrieb von Maschinen für das Dru-
ckereigewerbe. Im Jahre 1910 wurde ihm die 
Schweizer Staatsangehörigkeit zuerkannt und 
die Ehe mit Elsa Bally wurde mit vier Töch-
tern und einem Sohn gesegnet.  

Auch Fritz Fallert war Deutscher und hatte 
zuletzt bei der Schnellpressenfabrik & Eisen-
gießerei A. Hamm OHG in Heidelberg, der 
späteren Heidelberger Druckmaschinen AG, 
die Position eines Prokuristen inne. Otto Wag-
ner gründete später, 1912, mit der Druckerei 
Haller den noch heute bestehenden Verlag 
Hallwag in Bern (Abkürzung aus Haller und 
Wagner) und hatte sich schon früh an dem 
Privatgeschäft von Winkler beteiligt, das sich 
fortan „Winkler & Wagner, Spezialgeschäft 
für die Buchdruckbranche“ nannte. Angeb-
lich hat Winkler mit dem Verkauf eines Fahr-
rades der Frau Wagner das Fahrradfahren bei-
gebracht, wodurch sich die beiden Männer 
anfreundeten. 



10

Obwohl das gemeinsame Vorhaben zunächst 
nur auf ein Handelsunternehmen hinauslief 
– man vertrat die VOMAG, die Heidelberger 
und Linotype in der Schweiz – beschäftigte  
sich Carl Winkler heimlich mit der Eigen-
konstruktion von Druckmaschinen. Heimlich 
deshalb, um die vertretenen Firmen nicht zu 
verärgern. So wurde 1908 eine erste Spezi-
almaschine zum Zusammentragen und zum 
Ankleben des Umschlags für „Caras y Cari-
tas“ in Buenos Aires, Argentinien, ausgelie-
fert. Die etablierten Druckmaschinen-Her-
steller hatten diesen Konstruktionsauftrag 
ohne Vorbild abgelehnt. Der Umsatz mit dem 
Maschinenhandel erreichte damals schon ein 
Volumen von rund 1 Mio. SFr. Als später, 
1914, der Erste Weltkrieg ausbrach, brach der 
Maschinenhandel spürbar ein, weshalb man 
sich der Entwicklung von eigenen Produkten 
schrittweise zuwandte.  

Die Spezialität Stereotypie-Apparate 
machte WIFAG in der Branche bekannt

Carl Winkler hatte während seiner Wander-
jahre u. a. auch als Stereotypeur bei Zeitungen 
gearbeitet und kannte die schwere, schweiß-
treibende Handarbeit dort. Er sann deshalb 
über Erleichterungen bzw. Mechanisierungen 
nach und entwickelte 1910 eine erste Matern-
Handprägepresse mit 20 t Druckkraft, der ein 
patentierter Schließrahmen (Stahlrahmen mit 
Klemmschlössern zur Aufnahme des Satzes 
vor dem Prägen der Matern) im gleichen Jahr 
folgte. Das Verlagshaus Ringier in Zofingen 
bestellte eine noch stärkere Spindelpresse mit 
20 t Druckkraft, die am 20. Mai 1910 gelie-
fert wurde. Es handelt sich dabei um die erste 
dokumentierte Lieferung einer Eigenkon-
struktion. Später wurden diese Spindelpres-
sen auf das Kniehebelprinzip umgestellt. Der 
Erfolg ermutigte das Trio, im September 1910 
ein Verkaufsbüro, vorerst nur ein Ein-Mann-
Unternehmen, in Amsterdam in den Nieder-
landen einzurichten, woraus die später schnell 
prosperierende „Wifac Amsterdam“ entstand.  

Rundstereotypie-Geräte wurden die Spezi-
alität des jungen Unternehmens, besonders 
als es von der Innenstadt (Schwanengasse) 
an den nordwestlichen Stadtrand (Wyler-
feld) umgezogen war (Bild 3 und 4). Es sei 
aus der Geschichte der Drucktechnik daran 
erinnert, dass die Rundstereotypie einst eine 
Erfindung des Schweizers James Dellagana 
war, der damit 1856 die achtfach wirkenden 
Appelgath-Bogenrotationsmaschinen bei 
„The Times“ in London erst gebrauchstüch-
tig machte und über einen Charles Graske die 
Kunde nach Amerika gelangte, wo damit auch 
die zehnfach wirkenden „Lightning“ -Bogen-
rotationsmaschinen von R. Hoe & Co. beim 
„New York Herald“ bestückt wurden und 
1859/1865 William Bullock seine erste End-
los-Rotation, d. h. eine mit Papierrollen statt 
mit Papierbogen gespeiste Druckmaschine 
erfinden konnte. 

Bild 3: Das Stereotypieplatten-Gießwerk 
„System Winkler“ in den 1920er Jahren…
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Nach den Matern-Prägepressen kamen Ste-
reo-Schmelzöfen, Dampferzeuger für die 
Nassprägung,  Stereo-Vernickelungsbäder für 
bessere Druckqualität und längere Standzeit, 
Trockentrommeln für die Matern, Gießscha-
len zum Ansaugen der Matern, Fräsapparate 
zum „Rautieren“ (Freistellen) von  Rundste-
reoplatten, Ausbohrapparate (Ausschaben 
der Innenseite für einen satten Klemmsitz der 
Rundstereoplatten einschließlich Anfräsen der 
Facettenspannflächen bzw. der Tension Lock-
up-Taschen), Kipp-Gießwerke und schließlich 
ab 1916 halbautomatische und vollautoma-
tische Gießwerke ins Fertigungsprogramm. 
Letztere, „System Winkler“ genannt, hatte 
wegen der Lunker- und Angussfreiheit der 
damit erzeugten Stereotypieplatten (Zufluss 
des Gießmaterials von unten statt von oben 
über ein langgestrecktes Küken) sowie der 
Geschwindigkeit, mit der die Platten gegos-
sen wurden (bis 3 Platten pro Minute) einen 
so großen Erfolg im Markt, dass die MAN in 
Augsburg 1918 in einem Lizenzvertrag die 
Fertigung und den Vertrieb in allen Ländern 
außer den USA übernahm. Auch Prägepressen 
und Frontbogen-Schnellpressen  schloss  der 
Lizenzvertrag über 10 Jahre ein. Beim Stichtag 
1925 stellte man fest, dass MAN in Augsburg 
300 Gießwerke System Winkler gefertigt und 
vertrieben hatte, während es bei WIFAG nur 

120 Gießwerke waren.  Bei den Schnellpres-
sen handelte es sich um so genannte Schwing-
zylinder-Maschinen mit Bogenan- und -ablage 
auf der gleichen Seite, von denen man 167 bis 
zur Aufgabe dieses Geschäftsfeldes 1933 aus-
liefern konnte. Lizenzen zogen darauf neben 
der MAN auch die Gebr. Bühler in Uzwil, die 
sie zu Stoppzylinder-Maschinen ausbauten. 

Durch den Lizenzvertrag, der immer wie-
der erneuert wurde, hatte Carl Winkler in 
den Kriegs- und Nachkriegsjahren sich einen 
beträchtlichen Aktienbesitz an der MAN 
angeeignet. Als im Verlauf der 1920er Jahre 
MAN in einer Krise steckte, erwarb er Aktien 
im großen Stil hinzu und erhielt Sitz und 
Stimme im MAN-Aufsichtsrat. Doch dann 
überspannte er den Bogen, indem er für zwei 
Amerikaner MAN-Aktien über 6 Mio. und 
nochmals 4 Mio. Mark zu einem günstigen 
Kurs erwarb, um sie an die MAN zu binden, 
diese aber nicht weitergab. Dies führte zu 
einem Eklat, an dessen Ende Winkler im so 
genannten „Münchener Vergleich“ die Aktien 
zurückgeben musste. Die GHH (Gute Hoff-
nungs Hütte AG), die unter ihrem Vorstands-
vorsitzenden Paul Reusch auch an der MAN 
interessiert war, erwarb schließlich die MAN 
für nominell 15 Mio. Mark. 

Bild 4: … und bei Aufgabe des Produktes Ende der 1960er Jahre als Vollautomat
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Am 16. März 1920 gründete Carl Winkler und 
seine Partner zusammen mit der MAN sowie 
früheren Verwaltungsräten in Bern eine „AG 
für industrielle Beteiligungen“, die später 
(1923), als „MAG“ (Maschinen AG) fortbe-
stand. Hier wurde das Handelsgeschäft gebün-
delt, das in den Kriegsjahren des Ersten Welt-
krieges immer weniger geworden war. Für den 
Vertrieb der eigenen Produkte und zur Teilung 
des Finanzierungsrisikos gründete man spä-
ter, am 31. Dezember 1926, zusammen mit 
der Miehle Co. in USA, deren Schnellpres-
sen, besonders die Miehle-Vertical, die die 
WIFAG-Schnellpressen ablösten, die „Inter-
nationale Ausrüstungsgesellschaft für gra-
phische Kunst AG“, die spätere „Graphicart“, 
die bis in die 1980er Jahre für den weltweiten 
Vertrieb der WIFAG-Produkte zuständig war.              

Der Einstieg in den Bau von 
Rotationsdruckmaschinen ab 1919

Die Idee, möglichst frühzeitig in den Bau von 
Zeitungsdruckmaschinen einzusteigen, kam 
wahrscheinlich von Winklers Partner Fritz 
Fallert, denn er hatte in Heidelberg miterlebt, 
wie die noch in Frankenthal konstruierten 

Schnellpressen wegen der aufkommenden, 
starken  Konkurrenz immer weniger Absatz 
fanden und man der Insolvenz nahe kam, 
hätte man nicht mit so genannten Halbrota-
tionen, auch Flachform-Rotationsmaschinen 
genannt,  Maschinen für den aufstrebenden 
Zeitungsdruck  ins Fertigungsprogramm auf-
genommen. Am 10. Mai 1919 lieferte die 
WIFAG ihre erste Zeitungsrotationsdruck-
maschine an den Konsumverein (VSK) nach 
Basel aus (Bild 5). 

Die Leistung der Maschine betrug 13 000 Zyl./
h. bei einem Zylinderumfang von 640 mm. 
Es handelte sich um zwei liegende Seiten am 
Umfang und zwei in der Breite von 930 mm. 
Eine Besonderheit bestand in ihrer winkligen 
Aufstellungsart, um Platz zu sparen, ihrer 
Möglichkeit, halbe Bahnen im Ponybetrieb 
bedrucken zu können und ihren gut zugäng-
lichen, so genannten Rucksack-Farbwerken. 
Interessant ist ferner, dass sie laut Lieferliste 
nur 80 505 SFr. kostete, worin bereits Modell-
kosten in Höhe von 16 000 SFr. und Versuchs-
kosten von 10 000 SFr. enthalten waren. Die 
Gussteile kosteten das Unternehmen 20 300 
SFr. und die sonstigen Teile einschließlich 

Bild 5: Die erste WIFAG-Rotationsdruckmaschine in winkliger, platzsparender  Anordnung.
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Betriebsmittel rund 16 400 SFr. Die Löhne 
schlugen mit 49 836 SFr. zu Buche. Die Mon-
tage in Basel wurde separat mit einem Tages-
satz der Monteure von 27,50 SFr. abgerechnet 
und belief sich auf 3 620 SFr. 

Im Mai 1920 wurde bereits eine doppelt so 
große Zeitungsrotation nach dem gleichen 
Prinzip wie die Basler Maschine an die Zei-
tung „Petit Meridional“ in Montpellier, Fran-
kreich, geliefert. Die dritte Maschine ging im 
Folgejahr 1921 an das „Journal de Genève“ 
in Genf und die vierte an die Druckerei der 
„römisch-katholischen Arbeiterbewegung“ in 
Utrecht in den Niederlanden. Es zeigte sich 
schon zu diesem frühen Zeitpunkt die große 
Vielfalt der Zeitungsformate, denn jede dieser 
vier Maschinen wies ein anderes Format auf. 
Die Verleger wollten sich damit gegenüber 
ihren Konkurrenten abgrenzen. 

1922 holte Carl Winkler (Bild 6) erfahrene 
Rotationsdruckmaschinen-Konstrukteure von 
der MAN nach Bern. Es handelte sich dabei 
um eine ganze Abteilung, die in Augsburg eng 
zusammengearbeitet hatte, und samt ihrem 
Chef Otmar Wilhelm, der vorher in Frank-
enthal und Plauen gearbeitet hatte,  nach Bern 
kam, um hier eine Tiefdruckmaschine zu ent-
wickeln. Der Vater des Verfassers, Paul Fuchs, 
gehörte zu dieser Gruppe, die 1925 schon 
wieder nach Augsburg zurück ging – Paul 
Fuchs blieb noch bis 1928, wurde jedoch dann 
wegen der zunehmenden Arbeitslosigkeit bei 
Schweizer Arbeitnehmern als lediger Deut-
scher ausgewiesen, ging in einer Art Abenteu-
erlust nach Russland, wo er in Rybinsk an der 
Wolga Arbeit fand, und die erste sowjetische 
Zeitungsrotation entwickelte, die keine Patent-
verletzung gegenüber westlichen Maschinen 
aufweisen durfte. Dies gelang ihm 1932, zum 
vorher festgelegten Zeitpunkt des 15. Jahres-
tages der Oktoberrevolution, was politisch ent-
sprechend herausgestellt und gefeiert wurde. 
1932 hatte er seine Braut nachkommen lassen, 
verließ aber 1937 das Land, da es für Auslän-
der wegen der willkürlichen Verhaftungswel-
len gefährlich geworden war, und ging nach 
Frankenthal. 

Durch den „Konstrukteur-Import“ waren Tief-
druckmaschinen in das Fertigungsprogramm 
der WIFAG gekommen. Die ersten beiden 
dieser Maschinen gingen 1923 an die Dru-
ckerei des Verlags Ringier & Co. in Zofingen. 
Die Garantieklausel beschränkte sich bei die-
sem Prototyp im Liefervertrag auf einen ein-
zigen Satz, der da lautete: „Alles Übrige laut 
Ihren Offerten und Briefen und so, wie eine 
Maschine ordnungsgemäß geliefert werden 
muss“. 

Doch die notwendigen Rationalisierungen 
hielten mit der Umstellung auf den Bau von 
Rotationsdruckmaschinen nicht Schritt. Kurs-
verluste, unzulängliche Kalkulationen auf 
Rotationsmaschinen und sich häufende Nach-
arbeiten führten zu beträchtlichen Verlusten. 
Am Jahresende 1923 ergab sich bei einem 
Aktienkapital um 3 Mio. SFr. und dem Fehlen 
von jeglichen Reserven ein Verlustsaldo von 
3 Mio. SFr. (aus dem Verlustvortrag von 1922 
und einem erneuten Verlust von 1 180 000 
SFr. bei einem Gesamtumsatz von 5 730 000 
SFr.) Es musste eine Sanierung durchgeführt 

Bild 6: Der Firmengründer Carl Winkler, 
der 1933 aus der Firma ausgeschieden ist. 
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werden, indem 3 Mio. SFr. von den Aktio-
nären abgeschrieben und ein neues Aktienka-
pital von 4 Mio. SFr. durch neue Obligationen 
geschaffen wurden. Im Zuge dieser Sanierung 
schied Fritz Fallert aus dem Unternehmen aus 
– Otto Wagner war schon vorher zurückgetre-
ten und hatte sich ganz auf die Hallwag kon-
zentriert. Bei der Rekonstruktion spielte als 
Bank die Spar- & Leihkasse in Bern eine füh-
rende Rolle – zwei ihrer Vertreter wurden in 
den Verwaltungsrat der WIFAG entsandt. 

Nach der Sanierung liefen die Geschäfte 
der WIFAG wieder voll an. 1924 wurden 
fünf Buchdruck-Rotationsmaschinen nach 
Frankreich geliefert, darunter eine mit spä-
ter so genannten „Walk-in Units“ und einem 
Bücherfalzapparat. Für Ringier konnte eine 
Tiefdruck-Rotation in der Rekordzeit von nur 
9 Monaten geliefert werden. Die Fabrikati-
onshallen im Werk mussten erweitert werden. 
Für die „Imprimerie Populaire“ in Lausanne 
wurde eine völlige Neukonstruktion einer 
Buchdruckrotation geliefert, bei der die Zylin-
der unten lagen (spätere U-Units) und der 
Falztrichter aufrecht stand, sodass die Bahn 
von unten nach oben über den Trichter lief. 
Nach Argentinien gingen 4 Werkdruckma-
schinen (Buchdruck ab Rolle mit Planoaus-
lage) – von diesem Typ konnten 13 Maschi-
nen abgesetzt werden, davon 7 an Lange & 
Meusche in Leipzig. An die Stelle von Chef-
konstrukteur Otmar Wilhelm, der nach Augs-
burg zurückgegangen war, trat Wilhelm Hoch, 
ein ehemaliger Rotationer aus Straßburg, der 
dann Konstrukteur bei VOMAG in Plauen 
und anschließend Chefkonstrukteur bei MAN 
in Augsburg geworden war.  

Die Weltwirtschaftskrise ging auch an der 
Schweiz nicht spurlos vorbei 

„Le Journal“ in Paris entwickelte sich früh 
zu einem Großkunden der WIFAG, bestell-
ten sie doch im Jahre 1926 gleich acht Buch-
druck-Rotationen, jede zu 48 Seiten, die teil-
weise später auf 64 Seiten erweitert wurden. 
Auch weitere Maschinen an die Nachfolge-

firma „L’Aurore“ folgten, doch alle zeigten 
unterschiedliche Ausführungen nach spezi-
ellen Kundenwünschen, sodass von Standard-
Konstruktionen nicht die Rede sein konnte. 
Der Entwicklungsaufwand war entsprechend 
hoch, sodass trotz guter Auftragslage erneut 
ein Kapitalengpass auftrat. Eine zweite Sanie-
rung zeichnete sich ab. Das bisherige Aktien-
kapital von 4 Mio. SFr. wurde abgeschrieben 
und neue Aktien zu 1,9 Mio. SFr. ausgegeben. 
Die Spar- & Leihkasse Bern fand sich bereit, 
500 000 SFr. in Form von Prioritätsaktien ein-
zuschießen. Der Vertraute von Carl Winkler 
bei der beabsichtigen Übernahme der MAN, 
Adolf Eberbach, musste aus dem Verwal-
tungsrat der WIFAG ausscheiden – Dr. Jakob 
Vogel von der Spar- & Leihkasse übernahm 
den Verwaltungsratsvorsitz. Carl Winkler 
wurde Technischer Delegierter des Verwal-
tungsrates. (Nur nebenbei gesagt: Dr. Vogel 
war Vater der schweizerischen Schauspielerin 
Annemarie Düringer, die auch in Deutschland 
sehr bekannt ist). 

Um das Finanzierungsrisiko besonders bei 
Auslandsgeschäften aus der Maschinenbau-
firma WIFAG heraus zu nehmen, wurde am 
31. Dezember 1926 wie schon gesagt mit 
Hilfe der amerikanischen Miehle Company 
und der Spar- und Leihkasse die „Internatio-
nale Ausrüstungsgesellschaft für graphische 
Kunst AG“, kurz „Internationale“ und später 
„Graphicart“ genannt, gegründet, die fortan 
den Vertrieb der WIFAG-Produkte übernahm. 

War zuvor mit der zweiten Sanierung ein 
gewisser Vertrauensverlust bei Lieferanten, 
Banken und Kunden eingetreten, so erlangte 
WIFAG das volle Vertrauen zurück, als man 
eine erste doppelbreite Buchdruck-Rotati-
onsmaschine bei der „Internationalen Presse-
Ausstellung Köln 1928“, kurz „PRESSA“ 
genannt, ausstellte. Es handelte sich um eine 
99 t schwere Rotation mit 6 Druckwerken, 
(Bild 7) die für die Zeitung „La Vanguardia“ 
in Barcelona bestimmt war, und die man in 
Köln im Druck vorführte. Diese Ausstellung 
wurde am 12. Mai 1928 eröffnet und dauerte 
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bis Ende September. Sie zeigte die Bedeutung 
der Presse als Informationsmedium, ihren 
kulturellen und politischen Einfluss, ihre 
wirtschaftliche Bedeutung und die Technik 
ihrer Herstellung von der Nachrichtenüber-
mittlung über Redaktion, Satz und Druck bis 
zur Distribution. Vorsitzender des Präsidiums 
der PRESSA war der damalige Kölner Ober-
bürgermeister Konrad Adenauer, der später, 
1949, zum ersten Bundeskanzler der Bundes-
republik Deutschland gewählt wurde. 

Adenauer hatte neben der gesamten Zeitungs-
wirtschaft, alle publizierenden staatlichen 
und gesellschaftlichen Institutionen auch die 
Lieferindustrie dazu eingeladen. Da die deut-
schen Druckmaschinenhersteller dem Ange-
bot zunächst etwas ablehnend gegenüber stan-
den, nutzten die damaligen Verantwortlichen 
der WIFAG die sich auftuende Chance und 
wurden darin nicht enttäuscht. Insgesamt 43 
Staaten und der Völkerbund nahmen an der 
Ausstellung teil. Entsprechend groß war die 
Beachtung, die die PRESSA in der ganzen 
Welt gefunden hat. Sie blieb jedoch ein ein-
maliges, kulturelles Ereignis und wurde nicht 
wiederholt. Als kommerzielle Messe diente 
auch weiterhin die „BUGRA“, die Ausstel-
lung für Buchgewerbe und Graphik“ in Leip-

zig, die später von der „DRUPA“ in Düssel-
dorf abgelöst wurde. Man könnte sagen, dass 
an die Stelle der PRESSA die spätere IFRA-
Expo getreten ist. 

Das Folgejahr 1929 wurde denn auch ein 
wahres Boomjahr in der bis dahin stattge-
fundenen Firmengeschichte. Es wurden nicht 
weniger als 40 Rotationsmaschinen, 32 Präge-
pressen und 37 Gießwerke ausgeliefert. Doch 
zwei Jahre danach war wegen der Weltwirt-
schaftskrise erneut eine prekäre Auftragslage 
eingetreten – in der Schweiz herrsche wie 
andernorts eine große Arbeitslosigkeit, der 
man mit Lohnabbau und unbezahlter Arbeits-
zeitverlängerung zu begegnen suchte. So 
beschloss auch der WIFAG-Verwaltungsrat 
eine Arbeitszeitreduktion um 20% mit allge-
meiner Gehaltskürzung um 5%. 

Aus der Sowjetunion, von der Partei-Zei-
tung „Prawda“, winkte die Aussicht auf einen 
Großauftrag, der in dieser Situation höchst 
willkommen gewesen wäre, doch die „Interna-
tionale“, die für den Verkauf zuständig gewe-
sen wäre, lehnte jegliches Risiko ab – WIFAG 
müsste dieses allein tragen. Es handelte sich 
um drei  96-seitige und eine 48-seitige Buch-
druck-Rotationsmaschinen, insgesamt also 

Bild 7: Diese 99 t schwere Zeitungsrotationsmaschine wurde an der PRESSA 1928 in Köln aus-
gestellt und druckte dort über 4 ½ Monate eine Messezeitung.
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um 21 Druckwerke. Die „Interprint“, die Ber-
liner Vertretung der „Internationalen“, hatte 
die Verkaufsverhandlungen mit der staatli-
chen „Technopromimport“ bereits soweit zu 
Ende geführt, dass der Auftrag nur noch von 
WIFAG unterzeichnet werden musste. Mitbie-
ter waren die VOMAG in Plauen im Vogtland 
und die R. Hoe & Co. Inc. in New York, bzw. 
deren Niederlassung in England. Beide Kon-
kurrenten hatten 100% Staatsgarantien auf die 
„Russenwechsel“ zugesprochen bekommen. 
WIFAG stellte einen entsprechenden Antrag 
auch beim Schweizer Bund, doch der lehnte 
ab. Auch die Spar- & Leihkasse als Hauptakti-
onär der WIFAG sah das Risiko als zu groß an 
und empfahl, den von der Käuferseite bereits 
unterzeichneten Vertrag zurückzugeben, was 
dann auch erfolgte. Eine große Chance wurde 
damit vertan. Die R. Hoe & Co. Inc. erhielt 
den Auftrag und baute damit ihre internatio-
nale Führungsrolle weiter aus. 

WIFAG erhielt im gleichen Jahr zwei Groß-
aufträge aus Schweden und Brüssel: eine 
8-Rollen-Buchdruckrotation für die „Han-
delstidning“ in Göteborg und eine 6-Rollen-
Maschine für „Echo de la Bourse“ in Brüssel. 
Ende 1932 musste bei einem Aktienkapital 
von 4 Mio. SFr. und dem Fehlen von jegli-
chen Reserven ein Verlustsaldo von 3 Mio. 
SFr. festgestellt werden. Im Verlauf des Jahres 
1933 schied Carl Winkler, der Firmengründer, 
sowohl aus dem Verwaltungsrat der „Interna-
tionalen“, als auch aus dem der WIFAG aus. 
Unregelmäßigkeiten bei der Verwendung von 
„Provisionen an Dritte“ war angeblich der 
Grund für diesen Schritt. 

Die in der Maschinenindustrie allgemein 
herrschende Absatz- und Finanzierungskrise 
wirkte sich auch auf die WIFAG aus: es ent-
standen empfindliche Verluste trotz zwei-
maliger Gehalts- und Lohnkürzungen und 
Herabsetzung der Arbeitszeit auf 35 Stun-
den/Woche. Der Großauftrag einer 20-Rollen-
Buchdruckrotation für „L’Aurore“ in Paris 
mit einem Gesamtgewicht von 660 t, die 50 
Eisenbahnwaggons füllen, zeigte zwar einen 

gewissen Lichtblick, doch Ende 1935 konnte 
die Spar- & Leihkasse als Hausbank wegen 
Illiquidität keinen Kredit mehr gewähren und 
der WIFAG droht eine Betriebsschließung, 
die nur durch eine dritte Sanierung verhin-
dert werden konnte. Ein Verlustvortrag wurde 
durch Abschreibung von 40% der Stammak-
tien und 90% der Prioritätsaktien vermieden. 

Der Auftragsbestand war so ungenügend, 
dass mangels Besserung eine Fortsetzung des 
Betriebes im bisherigen Rahmen kaum in Aus-
sicht genommen werden konnte. Die Koenig 
& Bauer AG in Würzburg interessierte sich 
an einer Zusammenarbeit mit WIFAG und der 
Gewährung einer Beschäftigungsgarantie über 
Jahre. Da dabei von Werkzeugmaschinen die 
Rede war, die Koenig & Bauer über den Part-
ner beziehen wolle, wurde seitens der WIFAG 
vermutet, dass sie als Konkurrent im Druck-
maschinengeschäft verdrängte werden solle, 
weshalb der Vertrag nicht zustande kam. Als 
Rettung für WIFAG kam in dieser misslichen 
Situation zustatten, dass der Schweizer Fran-
ken um ca. 30% abgewertet wurde, was die 
dringend notwendige Anpassung der Maschi-
nenpreise brachte. Die Belegschaft bestand 
damals nur noch aus 270 Arbeitern und Ange-
stellten – finanzielle Reserven bestanden 
keine.  

Die temporäre Aufnahme von Werkzeug-
maschinen schuf ein neues 
Qualitätsdenken

Der Autor erinnert sich, dass Professor Strom-
berger, Lehrstuhlinhaber des Institutes für 
Werkzeugmaschinen an der TH (TU) Darm-
stadt, seinen Studenten in den 1950er Jahren 
sagte, der deutsche Werkzeugmaschinenbau 
sei in den 1920/30er  Jahren durch verstärk-
te Exporte in die Sowjetunion von finanzi-
ellen  Niedergängen verschont worden. Dabei 
mussten jedoch hohe Qualitätsstandards bei 
der Maschinenabnahme eingehalten werden – 
die Sowjets zahlten pünktlich, aber verlangten 
auch viel – wozu  Professor Georg Schlesin-
ger von der TH Charlottenburg die mit seinem 
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Namen verbundenen „Schlesinger-Normen“ 
geschaffen hatte. Das habe ein neues Quali-
tätsdenken im gesamten Maschinenbau initi-
iert. 

So ist auch die Aufnahme der Fertigung von 
DAN- und UNIC-Drehbänken (Bild 8) ab 
1937 bei WIFAG zu werten. In der Chronik 
von Götz Stein wird vermutet, dass eine grö-
ßere Serie davon nach Deutschland für die 
Kriegsproduktion ging, da die Gussteile dazu 
aus Deutschland bezogen wurden. Nach Aus-
bruch des Zweiten Weltkrieges ab 1939 hatten 
auch die deutschen Druckmaschinenfabriken 
auf die Herstellung von Werkzeugmaschi-
nen umzustellen, und darüber hinaus Granat-
hülsen und andere „kriegswichtige Artikel“ 
herzustellen. Bei WIFAG kamen 1938 noch 
Futterrevolverdrehbänke nach der Lizenz 
Schaerer hinzu. Auch wurden Zahnradschleif-
maschinen nach der Lizenz Minerva in Bern 
gefertigt. 

Die wirtschaftlich schwierigen Verhältnisse 
hatten jedoch den Großaktionär der WIFAG, 
die Spar- und Leihkasse in Bern, in Bedräng-
nis gebracht, sodass dort über einen Verkauf 
der WIFAG-Aktien nachgedacht wurde. Es 

gelang jedoch Ende 1937 eine Sanierung der 
Bank in deren Verlauf der Notar Otto Wirz in 
den Verwaltungsrat gewählt wurde. Die Spar- 
und Leihkasse stockte sogar ihr Portefolio an 
WIFAG-Aktien auf alle 1628 Prioritätsaktien 
zu je 500 SFr. und ca. 20% der Stammaktien zu 
je 5 SFr. auf. Die Spar- und Leihkasse wurde 
damit zum Hauptaktionär, neben der Kanto-
nalbank und der Schweizer Volksbank. 

Das Geschäftsjahr schloss mit einem Verlust 
von 265 000 SFr. ab – die aufsummierten 
Verluste beliefen sich auf 451 000 SFr., also 
schon jetzt der Hälfte des Aktienkapitals in 
Höhe von 900 000 SFr. Auch die Folgejahre 
1938 und 1939 schlossen mit Verlusten von 
110 000, bzw. 86 000 SFr. ab. Im März 1940 
betrug der Auftragsbestand der WIFAG 2,24 
Mio SFr., zu je 40% aus Druck- und Werk-
zeugmaschinen und zu 20% aus Serviceauf-
trägen kommend. Es wurden 442 Arbeiter und 
Angestellte beschäftigt, davon 49 Lehrlinge. 
Ende 1940 entstand eine bedrohliche Situa-
tion für den Fortbestand der WIFAG, indem 
der Hauptaktionär sich nicht weiter gewillt 
zeigte, das Risiko des Betriebes der WIFAG 
allein zu tragen. 

Bild 8: Mit der Aufnahme der Fertigung von Drehbänken kam ein neues Qualitätsdenken in das 
Unternehmen. 
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Wie aus der bankgeführten WIFAG ein 
Familienunternehmen wurde 

Angesichts der drohenden Liquidation des 
Unternehmens entschloss sich Notar Otto 
Wirz (Bild 9) im Mai 1941 zu einer Rettungs-
aktion und fand in Karl Bretscher einen geeig-
neten, aus der Industrie kommenden Partner 
zur Führung der WIFAG als Delegierter des 
Verwaltungsrates. Die Verhandlungen, die 
Otto Wirz mit der Spar- und Leihkasse führte, 
ergab, dass das Konsortium von Wirz und 
Bretscher den Großteil der Prioritäts- und 
Stammaktien der WIFAG durch eine Barab-
zahlung übernahm und sich verpflichtete, den 
Rest durch jährliche Zahlungen von verkraft-
baren Raten abzutragen. Das erforderliche 
Darlehen gewährte den neuen Besitzern die 
Bank, sodass Wirz und Bretscher sozusagen 
die Firma zum Nulltarif erwerben konnten. Es 
war dies ein Glücksfall für den Fortbestand 
der WIFAG, der die nächsten 70 Jahre anhal-
ten sollte. Nach Ausscheiden von Bretscher 
und Rückkauf dessen von Wirz geschenkten 
Aktien war WIFAG ein Familienunternehmen 
geworden. Es ist deshalb interessant, einen 
Blick auf den beruflichen Werdegang dieses 
Retters der WIFAG zu werfen.

Otto Wirz wurde am 14. Juni 1890 in Bern 
als Sohn eines Gastwirtes geboren. Der Vater 
starb jedoch schon relativ früh, sodass die 
Mutter allein den Wirtshausbetrieb weiterfüh-
ren musste. Die Finanzen waren knapp, sodass 
Sohn Otto nach dem Tod des Vaters 1910 auf 
das Abitur am Gymnasium verzichten musste 
und stattdessen eine Lehre bei der Post antrat. 
Er arbeitete nach Schalterdiensten im Post-
amt bei der Bahnpost und ließ sich dort für 
die Nachtschichten einteilen, um tagsüber 
Vorlesungen und Übungen an der Juristischen 
Fakultät der Universität Bern zu besuchen. Er 
schloss sein Studium 1917 mit dem Examen 
als Notar ab. Seine militärische Karriere – und 
das ist in der Schweiz wichtig – schloss er als 
Stabssekretär-Oberleutnant ab. 

Den Startschuss zu Otto Wirz’ steiler Karri-
ere als Unternehmer in der Schweizer Wirt-
schaft setzte der zuständige Gerichtspräsident 
des Amtsgerichtes Bern bereits im Sommer 
1931, als er ihn zum Sachwalter ernannte, 
nachdem die Tobler Holding Co. ein Gesuch 
um Nachlassstundung eingereicht hatte. Otto 
Wirz, weder Chocolatier noch Maschinen-
bauer, beherrschte die praktische Nationalö-
konomie so perfekt, dass er in beiden Unter-
nehmen Großartiges zu deren Erhalt leistete. 
Mit seiner angeborenen Frohnatur und seinem 
großen Beziehungsnetz sollte er in der Folge 
nicht nur bei der WIFAG und Chocolat-Tob-
ler, sondern auch bei der Spar- und Leihkasse 
– ab 1944 übernahm er dort das Präsidium 
des Verwaltungsrates der  Polygraphischen 
Gesellschaft Laupen, dem Fußballstadion 
Wankdorf (wo Deutschland 1954 erstmals 
nach dem Krieg Fußballweltmeister wurde) 
und den dort spielenden „Young Boys“ eine 
tragende Rolle spielen. Seine Tochter, Dr. jur. 
Ursula Wirz, sollte nach seinem Ableben sein 
Werk bis zu deren Ableben weiterführen. 

Nach wie vor steuerten nach diesem Revi-
rement Werkzeugmaschinen die Hälfte zum 
Umsatz bei. Es wurde jedoch eine größere 

Bild 9: Der Notar Otto Wirz war Retter in höch-
ster Not, als zu Beginn der 1940er Jahre das 
Unternehmen unterzugehen drohte
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Buchdruckrotation an die Nationalzeitung in 
Basel geliefert und die Jahresverluste verrin-
gerten sich nach Tilgung des Verlustvortrages 
auf nur noch  77 442 SFr. bei einem faktu-
rierten Umsatz von 2,85 Mio. SFr. Der Perso-
nalstand belief sich einschließlich Lehrlingen 
auf 439 Personen. Neben den Werkzeugma-
schinen (bis 1945 wurden über 1000 Dreh-
bänke geliefert) wurden auch Zulieferungen 
an die eidgenössischen Betriebe, die Muni-
tionsfabrik in Thun und die Waffenfabrik in 
Bern ausgeführt. Seit dem 2. September 1939 
war in der Schweiz die Generalmobilmachung 
ausgerufen worden und so galt es, zur Landes-
verteidigung wichtiges Gerät herzustellen. 

Während der Kriegsjahre wurden einige 
wenige Buchdruckmaschinen auch nach 
Deutschland geliefert. Sie gingen an „Lange 
& Meuche“ und an „Reclam“, beide in Leip-
zig. Sogar an die Zeitschrift „Die Wehr-
macht“ wurde ein Falzapparat zu einer beste-
henden Maschine geliefert. Umgekehrt gab 
es aber keine Importe, sodass auf die drin-
gende Anfrage der Schweizer Post (PTT) eine 
Briefmarkendruckmaschine mit Stahlstich- 
und Tiefdruckwerken sowie Flach-Perforier-
stanzwerk nach dem Vorbild einer Maschine 
der Maschinenfabrik Goebel GmbH in Darm-
stadt konstruiert und gebaut werden musste. 
Dies begründete nach Kriegsende ein neues 
Produkt in der Produktpalette von WIFAG. 

Die Nachkriegszeit begann mit geordneten 
finanziellen Verhältnissen

Schon 1946 heuerte WIFAG ein erstes Kon-
tingent von 30 italienischen Gastarbeitern an. 
Ein erster größerer Auftrag betraf eine 48-sei-
tige Buchdruckrotation für die Tageszeitung 
„Der Bund“ in Bern. Mit der GMA (Grafisk 
Maskin A.B.) in Stockholm wurde ein Lizenz-
abkommen zur GMA-Herstellung und Vertrieb 
von WIFAG-Buchdruckrotationen im skan-
dinavischen Raum abgeschlossen. Zwischen 
1948 und 1953 lieferte GMA 10 große Anla-
gen aus, darunter eine 15-Rollen-Maschine 
mit 5 WIFAG-Falzapparaten an die Tageszei-

tung „Göteborgs-Posten“, d. h. das Lizenzab-
kommen brachte auch Aufträge für WIFAG 
ins Haus. Der Bestelleingang schnellte auf 14 
Mio. SFr. hoch – mehr als das Total der sechs 
Kriegsjahre zuvor. 

Die erste Offsetrotation für Einfarbendruck 
lieferte WIFAG schon im Verlauf des Jahres 
1950 an die Druckerei von „Esselte“ in Stock-
holm aus. Sie wurde später an „Mondadori“ 
in Verona weiterverkauft. Eine größere Tief-
druckmaschine lieferte man an die bekannte 
Druckerei von Georges Lang in Paris. Eine 
weitere 10-Ständer-Tiefdruckmaschine folgt 
für „Desfossés Néogravure“, ebenfalls in 
Paris, die jedoch doppelt so schnell als die 
Lang-Maschine produzierte. Auch verfügte sie 
über eine neuentwickelte Gegenstromtrock-
nung. Eine Besonderheit dieser Maschine war 
ihre winklige, platzsparende Aufstellung mit 
vorangestellten Falzapparaten. Am 31. März 
1951 wurde bei einem Tag der offenen Tür eine 
96-seitige Schnellläufer-Buchdruck-Reihen-
rotation für „Partizdat“ in Sofia vorgeführt, die 
als Besonderheit ölbadgekapselte Antriebsrä-
der, 6 hilfsantriebslose Antriebsmotoren und 
6 patentierte Nonstop- Rollenwechsler bei 25 
000 Zyl./h. aufwies (Bild 10). 

Notar Wirz ließ im Mai 1951 einen Allge-
meinen Fürsorgefonds für die WIFAG-Mitar-
beiter einrichten, dem zum Jahresende 1951 
noch eine Pensionskasse für die Arbeiter und 
Angestellten folgte. Die Konsolidierung der 
WIFAG war zwischen 1950 und 1953 soweit 
fortgeschritten, dass in allen vier Jahren eine 
Dividende von 7% auf Prioritätsaktien und 
5% auf Stammaktien gezahlt werden konnte. 
Außerdem wurde ein beträchtlicher Millio-
nenbetrag für die Modernisierung des Werkes 
vom Verwaltungsrat genehmigt. An die Dru-
ckerei Ziegler in Winterthur wurde die erste 
Buchdruckrotation mit Vollkapselung der 
Antriebsräder in einem „runden Design“ der 
gusseisernen Seitenwände, das sich bis Ende 
der 1960er Jahre als moderne Maschinenge-
staltung halten sollte (Bild 11 und 12). 1954 
kam bei einer Maschine für die Imprimerie St. 
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Bild 10: Eine der ersten WIFAG-Zeitungsdruckmaschinen nach dem Zweiten Weltkrieg war die 
für „Partidad“ in Sofia, Bulgarien, hier im noch unfertigen Zustand in der Montage. 

Bild 11: In den 1950er Jahren erregte WIFAG Aufmerksamkeit mit ihren kompakten 
Buchdruck-Zeitungsrotationsmaschinen in  voll- gekapselten Bauweise …
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Paul in Luxemburg statt des üblichen Heber-
farbwerks ein Filmfarbwerk zum Einsatz. 
Hier leistet WIFAG wiederum Pionierarbeit 
bis zum so genannten Rillenfarbwerk. 

Die Belegschaft der WIFAG war inzwischen 
auf 650 Personen gestiegen. Es wurde ein 5-
stöckiger Fabrikationsbau, eine neue Monta-
gehalle und ein Verwaltungsgebäude an der 
Wylerringstraße in Bern errichtet. Die Arbeits-
fläche verdoppelt sich dadurch nahezu. Auch 
die Lehrlingsabteilung wurde entsprechend 
vergrößert. Der Auftragsbestand lag erstmals 
über 20 Mio. SFr. Durch Übernahme der Ban-
gerter & Co. in Burgdorf kamen Papier- und 
Folienveredelungsmaschinen ins Fabrika-
tionsprogramm der WIFAG – später wurde 
dieser Bereich in das Tochterunternehmen 
POLYTYPE S.A. in Fribourg überführt. 

Vom 1. bis 16. Juni 1957 fand erstmals eine 
internationale Druckereimaschinenausstel-
lung, die „Graphic 57“, in Lausanne statt (im 
Turnus mit der deutschen DRUPA, der fran-
zösischen TPG, der englischen IPEX und der 
italienischen GEC). Dort stellte WIFAG als 
einziger der Rotationsmaschinenhersteller 
eine 60 t schwere 2- Rollen-Buchdruckrota-
tion im Druck vor. Dieser Aufwand, der wie 
bei der PRESSA in Köln betrieben wurde, 
erstaunte die Konkurrenz und brachte WIFAG 
viele Sympathien bei den Kunden ein. Zu die-
ser Ausstellung führte der VDD eine Exkur-
sion durch, an der der Autor als Student teil-
nahm und die der Kommilitone Burkhard Wirz 
(später Dr.-Ing. und Gründer der „graphome-
tronik“ in München) als Schweizer organi-
sierte. Er war jedoch mit dem Notar Otto Wirz 
in keiner Weise verwandt. Burkhards Vater 
war Generalvertreter von ROLAND, Faber & 
Schleicher AG in der Schweiz. 

Im November 1957 wurde eine erste Buch-
druckrotation mit der Produktionsgeschwin-
digkeit von 30 000 Zyl./h. an die dänische 
Zeitung „Berlingske Tidende“ in Kopenhagen 
ausgeliefert. 

Im Juli 1960 richtete man auf Betreiben von 
Karl R. Scheuter, dem späteren Professor und 
Lehrstuhlinhaber des IDD an der TH Darm-
stadt, eine Forschungs- und Entwicklungsab-
teilung bei WIFAG ein. Dies war zu diesem 
frühen Zeitpunkt ein Novum in der internatio-
nalen Druckmaschinenindustrie. Zur gleichen 
Zeit wurde in Fribourg die Tochtergesellschaft 
POLYTYPE S.A. gegründet, die sich auf 
Tubendruckmaschinen und Bangerter-Papier/
Folien-Veredelungsmaschinen spezialisierte. 
In Amsterdam zog die Vertriebs-Tochtergesell-
schaft „WIFAC“ in ein denkmalgeschütztes 
Haus an der Prinsengracht ein, was den Fir-
mennamen WIFAG in den Niederlanden einen 
höheren Bekanntheitsgrad verlieh. 

Am 1. Juli 1961 trat der Autor in die Dienste 
der WIFAG in Bern ein und wurde Entwick-
lungs-Ingenieur im Stab des Technischen Vize-
Direktors Karl R. Scheuter. Als erste Aufgabe 
wurde ihm übertragen, zusammen mit Direk-
tor Scheuter eine neuartige Tiefdruckma-
schine mit Namen „Super-Rotomaster“ und 
optimierter Düsentrocknung, Registervorein-
stellung sowie modernem Industrie-Design zu 
entwickeln (Bild 14).

Die boomenden 1960er Jahre brachten 
WIFAG in eine Spitzenposition 

Im Oktober 1961 stieg WIFAG mit zwei 
WIFAG OF I genannten Rollenoffsetmaschi-
nen für den Telefonbuchdruck bei der nie-
derländischen  Staatsdruckerei in Den Haag 
(Bild 13) und der Unionsdruckerei in Bern 
(„Tagwacht“) erstmals in den Bau von die-
ser neuen Art von Rotationsmaschinen ein, 
die später für sie und alle Zeitungsdrucke-
reien so bedeutsam werden sollte. Daneben 
ging aber das Brot- und Butter-Geschäft mit 
Buchdruck-Rotationsmaschinen in großem 
Stil weiter. Eine 6-Rollenmaschine mit 3 
Falzapparaten wurde an den „Tageszeiger“, 
der größten Tageszeitung der Schweiz, gelie-
fert. Eine 2-Rollen-Maschine als Pilotanlage 
ging an die Parteizeitung „PRAWDA“ und 
eine 6-Rollenmaschine an die Regierungszei-
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tung „Iswestija“, beide in Moskau. Die letzte 
Sektion einer 16-Rollenmaschine ging auch 
an die dänische Zeitung „Det Berlingske“ in 
Kopenhagen. An die niederländische Tages-
zeitung „Volksgrand“ wurde eine 9-Rollen-
maschine geliefert. In Fribourg entstand zur 
gleichen Zeit ein neues Werk für die Produkte 
der Tochtergesellschaft POLYPTYPE  S. A. 
Auch im Mutterwerk in Bern wurden bauliche 
Erweiterungen in Angriff genommen.  

1964 begann man in der Konstruktion mit 
einer Reihe von Neuentwicklungen für alle 
drei Hauptdruckverfahren: der „WIFAG-
80“ für den Buchdruck mit 40 000 Zyl./h = 
80 000 Expl./h, der WIFAG OF II und III für 
den Offsetdruck und der Leistungserhöhung 
der WIFAG-Tiefdruckmaschinen auf 20 000 
Zyl./h.  Die Prototypen der „Super-Rotoma-
ster“ wurden an IMAGO in Zürich, Ringier in 
Zofingen und Birkhäuser in Basel ausgeliefert 
– ein einmaliger Vorgang, dass ein Prototyp 
aus insgesamt 32 Druckeinheiten und 6 Falz-
apparaten bestand. Man musste sich da schon 
sehr sicher sein, dass alles ohne größere Nach-
arbeiten klappen würde. Es folgten rund zwei 
Dutzend Maschinenanlagen für Exportländer 

wie England, Schweden, Belgien, Tschechien 
und die Slowakei. Die erste OF II-Rollen-
offsetmaschine mit Gastrockner ging an die 
im Besitz des Konsumverein  COOP befind-
liche Genossenschaftsdruckerei in Zürich 
und wurde dort zum Füllen der Kapazität 
zwischen den Periodika für den Druck von 
erotischen Zeitschriften eingesetzt, was ihre 
hohe Druckqualität „augenscheinlich“ unter 
Beweis stellte. 

Unter der Leitung von Direktor Karl Scheuter 
war wie schon gesagt zu Beginn der 1960er 
Jahren eine Forschungsabteilung bei WIFAG 
eingerichtet worden, die jetzt ihre Früchte 
trug: Schleuderversuche optimierten die Plat-
tenspannungen auf den Buchdruckmaschinen, 
Strömungsversuche bei Kühlwalzen opti-
mierten deren Kühlwirkung bei Heatset-Off-
setdruckmschinen und eine Labor-Tiefdruck-
maschinen ermöglichte das frühe Testen eines 
wellenlosen, noch analog gesteuerten Druck-
maschinenantriebs. Daneben gab es auch 
viele Aufgaben im Bereich des so genannten 
„Desk-Research“, das den Konstrukteuren 
half, ihre Entwicklungsarbeit auf eine solide 
wissenschaftliche Basis zu stellen. Ein Ergeb-

Bild 12: … was nicht nur die Bedienungsseite, sondern auch auf die Antriebsseite zutraf. 
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nis war zum Beispiel der die Biegung kom-
pensierende „Mantelpresseur“ für Tiefdruck-
maschinen. 

Die anhaltenden Verkaufserfolge erforderten 
den Bau einer zweiten Montagehalle in Bern 
und die Gründung einer Niederlassung in 
Deutschland (Stuttgart). Weiterhin erwarb 
die Tochtergesellschaft POLYTYPE S. A. in 
Fribourg die Aktienmehrheit an der Formu-
lar-Druckmaschinenfabrik Drent in Eerbeck, 
Niederlande. Eine erste echte Akzidenz-Rol-
lenoffsetmaschine mit aufrecht stehenden 
Doppeldruckwerken ging an die Druckerei 
„Rivadeneira“ in Madrid, Spanien. Parallel 
dazu suchte man mit der einfachbreiten Buch-
druckrotation „RB 100“ für „Rude Pravo“ 
in Prag ein Pendant, um den aufkommenden 
Rollenoffsetdruckmaschinen im Buchdruck-
verfahren etwas entgegen zu stellen. Dass der 
Buchdruck zu dieser Zeit (1968) noch nicht tot 
war, bewiesen Bestellungen auf einer 20-Rol-
lenmaschine der WIFAG-80 von PRAWDA 
in Moskau und einer 12-Rollenmaschine von 
„Le Monde“ in Paris. Vorausgegangen war der 
Probelauf der ersten WIFAG-80, der als der 
Welt schnellste Zeitungsrotationsdruckma-
schine in Radio und Fernsehen gefeiert wurde 
(Bild 15). Sie produzierte trotz Bestückung 
mit schweren Blei-Stereotypie-Druckplat-

ten 80 000 Expl./h. Ihre Bauart mit Kasten-
wänden war  zudem im Design sehr modern 
gehalten. Insgesamt wurden 186 Druckwerke, 
bzw. Farbwerke dieses Maschinentyps in den 
Folgejahren geliefert. 

Parallel zu den Erfolgen im Buchdruck gingen 
jedoch die Entwicklungsarbeiten bei Rollen-
offsetdruckmaschinen für den hochauflagigen 
Zeitungsdruck weiter. Schon auf der DRUPA 
1967 wurde das Modell einer WIFAG OF V 
am Messestand der Graphicart gezeigt. Der 
erste Probelauf einer WIFAG OF V fand am 
10. Dezember 1969 in Bern statt. Die Proto-
typmaschine, bestehend aus 2 Zehnzylinder-
Satellitendruckeinheiten und einem Falzappa-
rat war für die Tageszeitung „Aftonbladet“ in 
Stockholm bestimmt. Unabhängig von dieser 
Entwicklung zum Offsetdruckverfahren ging 
in den Jahren 1970/71 eine weitere Bestellung 
auf eine 20-Rollenmaschine WIFAG-80 im 
Wert von 37,5 Mio. SFr. von der PRAWDA 
in Moskau ein. Diesmal bestand die Maschine 
aus 88 Farbwerken, 11 Doppelfalzapparaten 
und 20 Rollenwechslern mit Witton-James-
Wechselautomatik. 

Der erfolgreiche Lauf der Offset-Prototypma-
schine bei „Aftenbladet“ führte zur Nachbe-
stellung einer 7-Rollenmaschine der WIFAG 

Bild 13: Bereits 1961 lieferte WIFAG ihre erste Offset-Rollendruckmaschine an die 
niederländische Staatsdruckerei in Den Haag. 
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OF V. Speziell war die Aufstellungsart, indem 
eine Satellitendruckeinheit plus Text-Druck-
turm quer zu den restlichen Druckeinheiten 
aufgestellt wurde, was mehr Flexibilität in 
der Farbfolge erlaubte. Ende 1970 schied der 
Autor aus der WIFAG aus und kehrte nach 
Deutschland zurück, wo er zuerst bei MAN 
in Augsburg und dann bei der Albert-Frank-
enthal AG in Frankenthal Anstellung fand. 
Seine letzten 15 Jahre vor der Pensionierung 
Ende 1998 verbrachte er bei IFRA in Darm-
stadt. 

WIFAG war von Anfang an dabei, als der 
Offsetdruck den Buchdruck ablöste 

Der Zehnzylinder-Satellit wurde eine Spe-
zialität von WIFAG, die später viele Nach-
ahmer, teils in anderer geometrischer Konfi-
guration fand. Eine WIFAG OF V wurde für 
die „Entreprise de Presse No.1“ in Chassieu, 
Frankreich, einem Zusammenschluss der 
Zeitungen „Le Progrès“ und „Le Dauphiné 
Libéré“, geliefert. Es folgte eine gleichar-
tige Maschine für „Sud-Ouest“ in Bordeaux.  
Die französische Regionalpresse erwies sich 
gegenüber der Pariser Presse als ein Schritt-

macher für den Offsetdruck bei Zeitungen in 
Europa. Durch ihre frühe Beschäftigung mit 
der Entwicklung von Offsetdruckmaschinen 
erlangte WIFAG hier eine Führungsrolle. Der 
Erfolg der WIFAG OF V führte sogar zu einer 
ersten Bestellung in USA, bei „Cuneo Press“ 
in Milwaukee, Wisconsin, und dem Eindrin-
gen in den deutschen Markt, der „Höhle des 
Löwen“, mit einer 2-Rollenmaschine bei der 
„Westdeutschen Zeitung“ in Wuppertal (Gira-
det), gefolgt von einer 12-Rollenmaschine bei 
der „Turmhaus GmbH“, Druckerei der „Stutt-
garter Zeitung“ und der „Stuttgarter Nach-
richten“, in Stuttgart-Möhringen. Es wurde 
dies weltweit die erste Zeitungsdruckma-
schine mit einer SPS-speicherprogrammierten 
ABB-Steuerung, statt des seitherigen Relais-
technik.  

Am 11. April 1976 starb im 86. Lebensjahr 
Notar Otto Wirz , der über 35 Jahre dem Ver-
waltungsrat der WIFAG als Präsident vorge-
standen und 1941 das Unternehmen vor dem 
Untergang gerettet hatte. Seine Tochter, Dr. jur. 
Ursula Wirz, seit 1957 Justitiarin der WIFAG, 
folgte ihm als Präsidentin nach und wurde 
zudem Delegierte des Verwaltungsrates, d. h. 

Bild 14: Die Druckwerke der Tiefdruckmaschine „WIFAG-Superrotomaster“ wurden Mitte der 
1960er Jahre fast in Serie gebaut. 
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ein Verwaltungsratsmitglied mit Exekutivge-
walt im Vorstand – eine Organisationsart, die 
von der des Aufsichtsrates in deutschen Akti-
engesellschaften abweicht.  

Um auch kleinere Zeitungen, wie sie in der 
Schweiz in großer Zahl noch zu finden waren, 
mit Rollenoffsetdruckmaschinen ausstatten zu 
können, wurde die WIFAG OF 6 entwickelt, 
deren Prototyp an den „Waliser Boten“ in 
Visp ging. Es wurden danach Kleinserien die-
ser Maschine aufgelegt, um schneller liefern 
zu können. Daneben gingen WIFAG OF V- 
Maschinen an „Tribune de Genève“, an „Nou-
velliste“ in Sion und an die „Luzerner Neusten 
Nachrichten“ in Luzern, die auch für Ringiers 
„Blick“ eingesetzt wurde. Erstmals wurde ein 
Komplettversand der 40 t schweren Satel-
liten-Druckeinheiten mit Tiefladern durchge-
führt. Eine Kuriosität war im April 1979 an 
eine deutsche Tageszeitung zu liefern. Unter 
dem Eindruck des Großen Druckerstreiks von 
1976 hatte man eine WIFAG RB 200 bestellt, 
die samt einer GRACE-Letterflex-Anlage in 
einen grün gestrichenen Sattelschlepper ein-
gebaut wurde, der als „Umweltschutzmess-
wagen“ verborgen im Walde Streikbrecher-
dienste leisten sollte. Heute befindet sich die 
Anlage im Depot des Deutschen Zeitungs-
museums in Wadgassen (Saar).   

Vom 23. bis 27. Mai 1979 erfolgte der Probe-
lauf der ersten WIFAG OF 7 für die „Impri-
merie St. Paul“ in Fribourg. Es handelte sich 
hier um eine Weiterentwicklung der OF V mit 
integrierter Steuerung (ohne separat stehende 
Schaltschränke) und auf Brückenelementen 
eines Betonunterbau stehend. Für Letzteres 
hielt WIFAG ein Patent. Die nächste Maschine 
des Typs ging im Dezember 1979 an „Nieuwe 
Rotterdamse Courant NRC“ in Rotterdam, 
Niederlande, bestehend aus 9 Drucktürmen, 3 
Falzapparaten und 12 Rollenwechslern (Bild 
16 und 17). Die Statistik der Verkäufe an Zei-
tungsdruckmaschinen nach Ländern weist für 
die 1970er Jahre 26% für Frankreich, Spa-
nien und Portugal, 20% für die Schweiz, 15% 
für die Sowjetunion und die Ostblockstaaten, 
12% für Deutschland, 11 % für Schweden und 
die Niederlande, 7 % für Übersee und 9 % für 
Diverses aus. Insgesamt wurden bis 1979 Zei-
tungsdruckmaschinen des Typs WIFAG OF V 
mit 404 Farbwerken geliefert  – diese Maßzahl 
gilt bei der Unterschiedlichkeit der Konfigu-
rierungen in der Druckeinheit als die verläss-
lichere gegenüber der Anzahl Druckeinheiten. 
Die im gleichen Jahr neu geschaffene WIFAG 
OF 7 wird später mit insgesamt 1 709 Farb-
werken diese Zahl noch übertrumpfen. 

Bild 15: Ein absoluter Highlight wurde die Buchdruckrotation „WIFAG 80“ als  damals 
schnellste Zeitungsdruckmaschine der Welt.  
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Der Durchbruch in die „Höhle des Löwen“ 
resultierte in  vollen Auftragsbüchern   

Am 10. November 1980 löste WIFAG den 
Vertretungs-Vertrag mit Graphicart und über-
nahm den Vertrieb selbst. Das ermöglichte ein 
direktes Vertrauensverhältnis zu den Kunden 
aufzubauen und die unmittelbare Entschei-
dung bei Verkaufsverhandlungen vor Ort, ob 
man ein gefordertes finanzielles oder tech-
nisches Risiko eingehen kann und möchte. Die 
Neuorganisation des Vertriebs zeigte schnell 
Erfolge mit übervollen Auftragsbüchern.  

Schon vorher, im Juni und August 1980, 
konnte man drei WIFAG OF 7-Maschinen 
an die „Westdeutsche Allgemeine Zeitung 
WAZ“ für die Druckorte Hagen und Essen 
verkaufen. Der Auftrag umfasste ein Volumen 
von 69,5 Mio. SFr. Mit diesem Auftrag war 
WIFAG erstmals ein wirklich großer Coup 
gegen die deutsche Konkurrenz gelungen. 
Dies umso mehr, als im September 1981 auch 
bei der „Augsburger Allgemeinen“, sozusa-
gen vor der Haustür des deutschen Konkur-
renten MAN-Roland, eine WIFAG OF 7 mit 
10 Druckeinheiten, 4 Falzapparaten und 12 

Rollenwechslern platziert werden konnte. 

Es folgten danach Aufträge auch für andere 
namhafte deutsche Zeitungsverlage, in Kiel 
„Kieler Nachrichten“, in Rendsburg (shz-Ver-
lag), in Oldenburg („Nordwest-Zeitung“), in 
Osnabrück („Neue Osnabrücker Zeitung“), in 
Bielefeld (Aschendorffsche Verlagsanstalt), 
in Bonn („Generalanzeiger“), in Reutlingen 
(„Reutlinger Generalanzeiger“), in Freiburg 
(„Badische Zeitung“), in Villingen („Schwarz-
wälder Bote“), in Koblenz („Rhein-Zeitung“), 
in Heidelberg („Rhein-Neckar-Zeitung“), 
in Potsdam („Märkische Allgemeine“) und 
zuletzt für das Rhein-Main-Druckzentrum 
in Rüsselsheim von „Mainzer Allgemeine“ 
und „Darmstädter Echo“. Das Eindringen der 
deutschen Konkurrenz ins eigene Territorium 
(„Tagesanzeiger“ in Zürich und „Neue Zür-
cher Zeitung NZZ“) konnte man angesichts 
dieser „Überkompensation“ als die Bestäti-
gung von „Der Prophet gilt nichts im eigenen 
Lande“ abtun, zumal im Jahre 2001 NZZ mit 
einem Großauftrag über 8 Drucktürme, 10 
Rollenwechsler und 4 Falzapparate wieder zu 
WIFAG zurück kam. 

16: Auf die WIFAG OF V folgte relativ schnell die WIFAG OF 7 – hier die erste Anlage für NRC in 
Rotterdam, Niederlande…
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Die gute Auftragslage hatte auch ihre Schat-
tenseiten, indem die Lieferzeiten 1981 auf 36-
40 Monate stiegen und Lieferverzögrungen 
unausweichlich wurden. Die Auftragsbestände 
erhöhten sich von 1980 auf 1981 auf fast das 
Doppelte, von 100 auf 175 Mio. SFr., und 
stiegen bis Ende der 1980er Jahre sogar auf 
350 und 450 Mio. SFr. Personalmangel und 
fehlende Fertigungskapazität trotz Einbezug 
der Fertigung in Fribourg verhinderten eine 
Besserung der Situation. In einer Beschrän-
kung auf das Kerngeschäft mit Zeitungs-
druckmaschinen sah man die einzig mögliche 
Lösung des Problems. Den Geschäftsfeldern 
Tiefdruckmaschinen, Akzidenz-Rollenoffset-
maschinen und Briefmarkendruckmaschinen 
gab man eine niedrige Priorität und ließ sie 
auslaufen. 

Das Tiefdruckmaschinengeschäft hatte zwar 
durch die seit 1972/73 mit der Ringier AG 
gemeinsam betriebene Entwicklungsarbeit 

einen erneuten Auftrieb erfahren – sogar bei 
PRAWDA in Moskau und bei Didier in Fran-
kreich wurde je eine „Superrotomaster“ auf-
gestellt und an Carl Meyer Söhne in Jona 
und Conzett & Huber in Zürich lieferte man 
je eine breitere (2 m) und schnellere (40 000 
Zyl./h) Ausführung  – doch als sich zwei Kon-
kurrenten, ein deutscher und ein italienischer, 
mit Überbreiten bis 2,6 m (später 3,4 und 4,2 
m) und bis auf 50 000 Zyl./h hochgetriebenen 
Produktionsgeschwindigkeiten an die Spitze 
setzten, wäre ein zu großer, kräftezehrender 
Entwicklungsaufwand erforderlich gewesen, 
um bei diesem Wettlauf mitzuhalten. Auf 
dem Gebiet der Akzidenz-Rollenoffsetma-
schinen hatte man zwar mit der „alpha“ ein 
leistungsfähiges und ansprechendes Modell 
auf den Markt gebracht, doch kostenmäßig 
war sie gegen den Serienbau der Konkurrenz 
chancenlos. Den Ausschlag, die vorher in alle 
Welt vertriebenen Briefmarkendruckmaschi-
nen aufzugeben, gab 1983 der Entscheid der 
Schweizer Postverwaltung PTT, eine bauglei-
che Maschine der Goebel GmbH in Darmstadt 
anzuschaffen. Auch hier wäre viel Entwick-
lungsarbeit notwendig geworden, um den 
Anschluss an Goebel und KBA-DeLaRue-
Giori zu finden.  

Während früher mancherorts eine boomende 
Auftragslage zur Stagnation in der Entwick-
lungsarbeit führte, ging bei WIFAG die inno-
vative Tätigkeit intensiv weiter. Ausdruck 
davon war die Vorstellung des ersten, noch 
improvisierten  Leitstandes (Bild 18) zur Steu-
erung von Rotationsdruckmaschinen auf der 
TPG-Fachmesse 1983 in Paris. Der mit BBC 
zusammen entwickelte Bildschirmarbeits-
platz fand erste Anwendung bei „Jyllands 
Posten“ in Aahus, Dänemark (Bild 19) sowie 
bei der „Neuen Osnabrücker Zeitung“ und 
wurde danach zu einer Standardausrüstung bei 
Zeitungsdruckmaschinen. So genannte „Soft 
Keys“ ersetzten die vielen Schaltknöpfe auf 
den Schaltpulten und zahlreiche Bildschirm-
masken gaben dem Bedienungspersonal einen 
guten Überblick über den ordnungsgemäßen 
Betrieb der Maschine. 

Bild 17: … und die Druckeinheit bei Helsingin 
Sanimat in Forssa, Finnland.  
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Um auch für kleinere Tageszeitungen ein 
ansprechendes Angebot machen zu können, 
wurde in Fortentwicklung der WIFAG OF 6 
eine WIFAG OF 9.1 (Bild 20, einfach breit) 
und 9.2  (doppelt breit) herausgebracht – die 
jeweiligen Prototypen in 2/1-Konfiguration 
gingen nach Solothurn und nach Valencia in 
Spanien. Von beiden lieferte man in den näch-
sten Jahren Anlagen mit 155 bzw. 233 Farb-
werken. Nach wie vor waren jedoch individu-
elle Großanlagen der spektakulärere Teil im 
Produktprogramm. So wurden die an die WAZ 
in Hagen und Essen gelieferten WIFAG OF 7-
Anlagen auf 2 x 9 = 18 Maschinen ausgebaut. 
Wegen der vielen Maschinen, die nach Frank-
reich geliefert wurden, richtete man 1984 eine 
Französisch sprechende WIFAG User Group 
als Erfahrungsaustausch-Gremium ein, die 
sich in den Folgejahren in Metz, Strasbourg, 
Veury, Berne, Chassieu, Ivry-sur-Seine, Bor-
deaux, Lausanne, Barcelona, Mulhouse, St. 
Ouen, Monpellier, Fribourg, Morlaix und 
Zürich traf. 

1986 wurden an den belgischen Zeitungs-
verlag „VUM“ in Brüssel zwei WIFAG OF 
7-Anlagen mit einer als Einziehvorrichtung 
konzipierten „Selbstfahrkette“ geliefert. 
Als weitere Hilfe wurde auf der IFRA-Expo 
1986 in Lausanne erstmals ein so genannter 
„Druckerlift“ vorgestellt. An „La Stampa“ in 
Turin, Italien, gingen 1988 drei WIFAG OF 
7-Anlagen mit insgesamt 9 Drucktürmen, 3 
Falzapparaten und 18 Rollenwechslern. Diese 

Lieferung war insofern interessant, da Italien 
bis dahin wegen der heimischen Fertigung als 
eine Hochburg des Flexodruckverfahrens bei 
Zeitungen galt. 

Ein neuer Maschinentyp, WIFAG OF 790, 
wurde im Juli 1988 von der Ringier AG 
für ihren Druckort Adligenswil bei Luzern 
bestellt (Bild 21). Es handelte sich hier erst-
mals um gestapelte Neun- und Zehnzylinder-
druckeinheiten von enormer Bauhöhe. Die 
Anlage schloss auch eine aufwendige auto-
matisierte Papierrollenlagerung und Papier-
rollenvorbereitung ein. Die Statistik besagt, 
dass in den 1980er Jahren Deutschland mit 
30% das Hauptexportland von WIFAG gewor-
den war, gefolgt von je 15% von Frankreich/
Spanien/Portugal/Italien, sowie die Nieder-
lande/Belgien und Norwegen/Finnland/Däne-
mark. 20% blieben im Inland, 3% gingen 
nach Übersee. Der Erfolg in Deutschland hat 
dazu geführt, dass auch eine deutschsprachige 
WIFAG Unser Group eingerichtet wurde mit 
Zusammenkünften in Osnabrück, Bern, Augs-
burg, Münster, Rendsburg, Reutlingen, Essen, 
Zürich, Villingen, Wuppertal und Dortmund.       

Die 1990er Jahren waren allerorten 
geprägt von einem mörderischen 
Preiskampf

Schon in den vorhergehenden Jahren hatte 
sich ein ungewöhnlich harter Preiskampf bei 
den Verkaufsverhandlungen von Zeitungsro-
tationsdruckmaschinen eingebürgert, der in 

Bild 18: Der noch improvisierte Leitstand an 
der TPG-Fachmesse 1983 in Paris …
             

Bild 19: …. und in der endgültigen
Ausführung in der Praxis. 
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den 1990er Jahren zu einem mörderischen 
werden sollte. Schon Anfang des Jahrzehnts 
wurde ein Fall bekannt, bei dem ein bereits 
verbindlich unterschriebener und gemeinsam 
gefeierter Kaufvertrag auf eine Großanlage im 
norddeutschen Raum zwei Tage später vom 
Kunden widerrufen wurde, weil ein Konkur-
rent einen weiteren, mehr als 10% der Kauf-
summe umfassenden Preisnachlass nachge-
schoben hatte. Man verglich sich schließlich, 
indem man den Betrag des Preisnachlasses 
unter sich, dem Unterbotenen und dem Kun-
den, teilte. 

In den USA gipfelte der Preiskampf  sogar in 
einer „Buy American“-Kampagne des  ein-
heimischen Herstellers GOSS auf der ANPA-
Show 1992 und einer Dumpingklage gegen 
deutsche und japanische Hersteller, denen die 
US International Trade Commission  danach 
30-65%ige Strafzölle auferlegte, die vor Ver-
tragsabschluss zu hinterlegen waren. Auch 
sonst hörte man von Preisnachlässen, die mit 
bis zu 50% weitab von Gut und Böse lagen 
und jeglicher kalkulatorischen Vernunft ent-
behrten. Ebenso wurden in vielen Fällen die 
Gewährleistungsforderungen überzogen und 
stellenweise bis auf 10 Jahre ausgedehnt. Die 
Gegenreaktion der Hersteller war dann, diesen 
Knebelungsdruck auf ihre Unterlieferanten 
weiterzugeben, mit der Folge, dass viele vom 

Markt verschwanden. 

Bei WIFAG brach nach sehr guten Auftrags-
beständen in den ersten Jahren des 1990er 
Jahrzehnts mit Spitzenwerten  um 550 Mio. 
SFr. (1992) diese in 1996 auf 140 Mio. SFr. 
ein. Es musste deshalb im Sommer 1993 für 
20% der Mitarbeiter Kurzarbeit angemeldet 
werden. In der Gewissheit, dass man sich 
aus dieser Zwangslage nur durch verstärkte 
Innovationen befreien kann, wurden in einer 
Arbeitsgruppe im Februar 1992 die Entwick-
lungsziele für die Zeitspanne 1992-1996 
festgelegt, die da waren: Konsolidierung der 
WIFAG OF 790, Konzeptstudie einer 6 Plat-
ten breiten Zeitungsrotation, Konstruktion 
eines Kurzfarbwerkes, Entwicklung eines 
Direktantriebes mit dem Ziel eines vierfach 
hohen Achterturms. In einer Arbeitsgruppe, 
genannt „Hesari“, mit Vertretern der fin-
nischen Zeitung „Helsingin Sanomat“ waren 
schon vorher der fliegende Ausgabenwechsel, 
die Rollenkellerautomatisierung und die „Clo-
sed-Loop-Regelung“ von Register, Farbe und 
Feuchtwasser diskutiert worden. Dies geschah 
im Vorfeld der Erneuerung der Hauptdrucke-
rei in Helsinki und der Bestellung einer 12-
Rollenmaschine WIFAG OF 7 für die Zweig-
druckerei in Forssa, zwischen Helsinki und 
Tampere gelegen. Eine gleich große Anlage 

Bild 20: Ein kurzer Abstecher auf das Gebiet der Heatset-Akzidenzrollenoffset-Maschinen 
stellte die WIFAG OF 9.1 dar. 
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Bild 21: Die erste WIFAG OF 790 ging an die Druckerei des Ringier-Verlages in Adlingenswil bei 
Luzern und bestach durch ihre hohe Bauweise.



31

war 1988/89 schon an die Zweigdruckerei 
in Varkaus geliefert worden, die dort in der 
unmittelbaren Nachbarschaft einer Papierfa-
brik produziert, sodass die Papierrollen das 
Areal nicht verlassen müssen.

Im Juli 1992 zählte die WIFAG-Gruppe 2.115 
Mitarbeiter, davon in Bern 950, in Fribourg 
550, bei Drent in den Niederlanden 190, bei 
Pradi 140, bei PAC 50, bei WIFAC Amster-
dam 190, bei WIFAG Stuttgart 15 und bei 
WIFAC Brüssel 20 – unter Diverse noch 
10. Da mit dem Einbrechen der Konjunktur 
bei Drent in Eerbeek, Niederlanden, fortlau-
fend Verluste entstanden, trennte man sich 
im August 1996 von diesem Engagement. In 
der Folge vereinigte sich Drent mit der eben-
falls notleidend gewordenen Maschinenfabrik 
Goebel in Darmstadt.   

Bereits am 19. Dezember 1990 wurde bei 
WIFAG über die Möglichkeit des Einsatzes 
eines digitalen Einzelantriebes bei Zeitungs-
rotationsmaschinen nachgedacht. Schon Mitte 

der 1960er Jahre hatte man mit einem wellen-
losen Antrieb von frequenzgesteuerten Asyn-
chron-Motoren von Schindler-Reliance an 
einer Labor-Tiefdruckmaschine experimen-
tiert und dabei feststellen müssen, dass bei 
Einziehgeschwindigkeit kein stabiler Lauf 
möglich war. Doch jetzt hatte man für den 
Werkzeugmaschinenbau eine Digitalsteuerung 
entwickelt, bei der das digitale Modell eines 
Führungsmotors den Takt über den gesamten 
Geschwindigkeitsbereich vorgab. Im Okto-
ber 1993 wurde erstmals ein Druckturm mit 
der neuen Technik angetrieben, nachdem die 
Arbeitsgemeinschaft Industrieller Forschung 
AFIF der ETH in Zürich die theoretischen 
Vorarbeiten dazu mit einer Modellrechnung 
beigesteuert hatte. Im Dezember 1993 wurde 
die Variante „Paarantrieb“ zum Patent ange-
meldet und am 31.07.1997 erteilt. 

Auf der IFRA-Expo am 3.-7. Oktober 1994 
in München konnte man dann in Zusammen-
arbeit mit ABB den Einzelantrieb von Zei-
tungsrotationsmaschinen selbstsicher mit 

Bild 22: Die erste Offset-Zeitungsrotation ohne Längswellenverbindung, stattdessen  mit Ein-
zelantrieben, wurde die WIFAG OF 370 GTD.  
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dem Slogan „Eines Tages werden alle Rota-
tionsdruckmaschinen so angetrieben“ der 
erstaunten Fachwelt und der überraschten 
Konkurrenz ankündigen, womit man in der 
Folge recht behalten würde. Mit dem Ver-
kauf eines ersten Prototyps an die franzö-
sische Tageszeitung „Télégramme de Brest“ 
konnte man die Ankündigung auch gleich als 
realistisch untermauern. Mit den neuen Ein-
zelantrieben entstand der neue Maschinentyp 
WIFAG OF 370 GTD (Bild 22) mit Zehner-
türmen. In Montpellier, Frankreich, wurde 
Ende November 1994 Verträge auf Liefe-
rung einer WIFAG OF 370 PCU+ für die Zei-
tungen „Midi Libre“ und eine WIFAG OF 
GTD für die Zeitung  „L’Indépendant“ in Per-
gignan unterzeichnet. PCU+ bedeutete dabei 
den fliegenden Umfangs- und Plattenwechsel 

– GTD stand für  Gearless Transmission Drive 
= Getriebefreier Antrieb. Eine wirtschaftlich 
günstige Montage in Bern wurde durch konse-
quente Modulbauweise und Inseltaktmontage 
sichergestellt. 

Am 16.-19. April 1996 konnte schließlich der 
internationalen Fachwelt im Berner Werk die 
neue Maschinengeneration WIFAG OF 370 
GTD für „Télégramme de Brest“ erfolgreich 
vorgeführt werden (Bild 22). Es handelte sich 
hier um die weltweit erste wellenlos ange-
triebene Zeitungsrotationsdruckmaschine. 
Gleichzeitig wurde den Besuchern ein Blick 
auf die Versuche mit der WIFAG 570 als 
Maschine mit Ultra-Kurzfarbwerk (Schwin-
grakel) gestattet. Aufgrund des Besuches 
bestellte die US-amerikanische Zeitung 
„Tulsa World“ zwei WIFAG OF 370  (Bild 
24) – der Beweis, dass keine Makulatur bei 
den Geschwindigkeits-Änderungen entstand 
und auch das letzte Exemplar im Auslauf der 
Maschine als verkäuflich angesehen wurde, 
imponierten den Amerikanern und schuf das 
Vertrauen, das Risiko einzugehen. 

Zudem wurde im Juli 1996 der Vertrag für 
zwei  Zeitungsrotationsmaschinen in China, 
bei „Guangzhou Daily“ in Kanton unterzeich-
net. Am 23. August kam die Maschine für 
„Midi Libre“ in Montpellier, die erste WIFAG 
OF 370 PCU+,  zur Auslieferung, d. h. die 

Bild 23: Die WIFAG OF 370 GTD wurde sogar 
in der Bauart eines 12er-Turms für Aarau, 
Schweiz, Syracuse, New York, USA, und für 
Villingen-Schwenningen, Deutschland, 
gebaut. 

Bild 24:Das überzeugende Konzept brach-
te auch einen Auftrag aus USA, von  „Tulsa 
World“ – im Bild die Vertragsunterzeichnung 
mit dem Verleger John Markey (rechts) und 
Götz Stein 
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erste Rotation mit fliegendem Platten- und 
Umfangswechsel (Bild 25). Zu diesem Zeit-
punkt waren bereits 426 Farbwerke des Typs 
OF 370 verkauft worden. Die erste Großan-
lage einer WIFAG OF 370 GTD erhielt Ende 
1996 „The Joong Ang Daily News“ in Seoul, 
Süd-Korea, mit insgesamt 60 Farbwerken, 4 
Falzapparaten und 12 Rollenwechslern. 

Mitte 1997 waren es bereits 628 Farbwerke, 
die bei WIFAG wellenlos ausgeführt worden 
waren. Ende 1997 bis Ende 1998 wurden 5 
Zeitungsrotationen mit Ultra-Kurzfarbwerken 
an „Le Parisien“ in Paris ausgeliefert. Gleich-
zeitig gelangte ein Achterturm bei der „Aug-
sburger Allgemeinen“ in Augsburg als Ver-
suchseinheit für die Kurzfarbwerktechnik in 

Bild 25: Die WIFAG OF 370 PCU erlaubte den fliegenden Seiten- und Umfangs- Wechsel  - 
hier bei der Vorführung im Werk. 
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Betrieb, der eigentlich die Versuchsergebnisse 
für die Anlage in Paris liefern sollte – Ver-
zögerungen machten diese Sicherheitsmaß-
nahme zunichte. 

Im April erteilte „La Nacion“ in Buenos Airis 
den Aufrag auf zwei WIFAG OF 370 und 
„CSQ Bescia“ in Erbusco, Italien, ebenfalls 
auf zwei WIFAG OF 370. Es folgten mit OF 
370-Ausbauten zur bestehenden OF 7-Maschi-
nen weitete Aufträge in Italien, bei „Rizzoli“ 
in Mailand, bei „La Stampa“ in Turin, bei „Il 
Mattino“ in Neapel und bei „Messagero“ in 
Rom. Der weltweit erste Zwölferturm einer 
WIFAG OF 370 wurde an das „Aargauer 
Tagblatt“ ausgeliefert und im Januar 1999 
in Betrieb genommen. „Nordjyllands Avys-
selkap“ in Aalborg, Dänemark, bestellte eine 
WIFAG OF 370 mit 5 Drucktürmen. Die 
„Nordwest-Zeitung“ in Oldenburg und der 
Schleswig-Holsteinscher Zeitungsverlag shz 

in Rendsburg je drei OF 470-Sektionen mit 
insgesamt 140 Farbwerken, 6 Falzapparaten 
und 21 Rollenwechslern. Auch an „Bergens 
Tidende“ in Bergen, Norwegen, gingen zwei 
5-Rollenmaschinen der OF 370 und danach 
noch eine WIFAG OF 470 GTD mit Zehnzy-
linderdruckeinheiten an „Aftenbladet“ in Sta-
vanger, ebenfalls in Norwegen. 

In diese Zeit fiel die Kontaktaufnahme des 
ganz Großen der Druckmaschinenbranche mit 
der Firmenleitung der WIFAG zwecks Zusam-
menarbeit mit dem Ziel einer Übernahme. Es 
hatte schon vorher diesbezügliche Gespräche 
mit anderen Herstellern aus Deutschland, 
den USA und Japan gegeben, die alle bei 
Dr. Ursula Wirz auf Ablehnung stießen. Man 
glaubte  trotz des relativ kleinen Familienun-
ternehmens durch das hohe Innovationstempo 
allein im Markt bestehen zu können und die 
oben geschilderten Markterfolge gaben der 
Firmenleitung ja auch recht, an diesem Allein-
gang zumindest vorläufig festzuhalten.       

Das Jubiläumsjahrzehnt „100 Jahre 
WIFAG“ endete mit der Schließung der 
WIFAG 

Gleich im Januar 2000 wurde in Miami, Flo-
rida, anlässlich der NAA-Conference der 
nord-amerikanischen Zeitungsverleger ein 
Vertrag über die Lieferung einer WIFAG OF 
370 PCU mit Zwölferturm (Bild 23) an „The 
Post Standard“ in Syracuse, New York, unter-
zeichnet und die erste Sektion der Maschine 
für Dallas, Texas, mit insgesamt 8 Drucktür-
men, einem Falzapparat und 10 Rollenwechs-
lern verschifft. Im Juli des gleichen Jahres 
konnte eine zweite Anlage WIFAG OF 370 
für die „Xin Hua Daily“ in Nanjing, China, 
verkauft werden. Auch der „Schwarzwälder 
Bote“ entschied sich bei seinem neuen Druck-
zentrum in Villingen-Schwenningen für eine 
WIFAG 370 PCU mit 4 Zwölfer-, 2 Achter-
türmen, 3 Falzapparaten und 10 Rollenwechs-
lern. „The Chronicle Herald“ in Halifax, 
Canada, bestellte eine WIFAG OF 370. 

Bild 26: Der Autor und sein Kollege Pierre-
Louis Quervel von IFRA prüfen die geringe 
Zahl an Makulaturen während des Wechsels. 
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Im Oktober 2001 kam es zum Abschluss der 
ersten WIFAG evolution 471 bei der „Neuen 
Zürcher Zeitung NZZ“ mit einer bilddaten-
basierten Regelung für Schnittlage und Farb-
passer, sowie für die noch als Entwicklungs-
projekt bezeichnete Entwicklung von direkter 
Plattenbelichtung in der Druckmaschine ein-
schließlich einer Farbdichte-Regelung. Damit 
hatte WIFAG sich absolut an die Spitze der 
Innovationen im Zeitungsdruck gesetzt. Auch 
hatte man mit „autoturn CWS 2000“ ein 
System zum automatischen Einziehen der 
Papierbahn über die Wendestangen hinweg in 
einer modularen Bauweise entwickelt. 

Und noch ein Paukenschlag folgte im Juli 
2002: Die „Westdeutsche Allgemeine Zeitung 
WAZ“ in Essen erteilte WIFAG den bis dahin 
größten Einzelauftrag mit 17 WIFAG OF 470 
(S)-Maschinen zu insgesamt 408 Farbwerken 
(Bild 28). Für diesen außergewöhnlich großen 
Auftrag wurde eine spezielle „WAZ Projekt-
Gruppe“ unter WAZ-Aufsicht eingerichtet. 
Besonders beachtenswert sind diese beiden 
Großaufträge, da sich schon seit Mitte 2001 
eine Wirtschaftskrise abzeichnete, in deren 
Folge auch WIFAG im Frühjahr 2003 Entlas-
sungen durchführen musste, die jedoch durch 
den WAZ-Großauftrag abgefedert werden 
konnten. 

Die Ringier AG, das größte Medienhaus der 
Schweiz, bestellte für ihre Engagements in 
Budapest, Ungarn, Prag, Tschechien,  Bra-
tislava, Slowakei, und Belgrad, Serbien, 
verschiedene WIFAG OF 370 (S)-Anlagen. 
Am 30. März und 1. April 2004 fand die ein-
drucksvolle Vorführung einer WIFAG evo-
lution 371 mit 45 000 Zyl./h. (14 m/s) und 
automatischem Umfangs- und Plattenwechsel 
(PCU) sowie Direktplattenbelichtung (PCU+) 
anlässlich des 100-jährigen Firmenjubilä-
ums der WIFAG in deren Montagehalle statt 
(Bild 27). Gefolgt war dieses werbewirksame 
Ereignis von einem Tag der offenen Tür für 
alle Mitarbeiter der WIFAG und ihren Ange-
hörigen. Außerdem wurde allen Mitarbeitern 

eine Sonderprämie gezahlt. Das war der abso-
lute Höhepunkt in der Geschichte des Unter-
nehmens. Niemand ahnte damals, dass dieser 
glanzvolle Auftritt einer Agonie gleichkom-
men würde. 

Die erfolgreichen Verkäufe gingen nämlich 
danach weiter: Für Hackensack, New Jersey, 
wurde quasi nur mit Handschlag eine 4-Rol-
len-WIFAG evolution 371 CPU im Mai 2004 
verkauft, die noch während der Lieferzeit auf 
6 Türme erweitert wurde. Die Vertriebser-
folge ermutigten auch zu weiteren Entwick-
lungsvorhaben: im August 2004 wurde die 
Entwicklung eines 9-Zylinder-Satelliten mit 4 
Platten und 6 Platten in der Breite (WIFAG 
„evolution 473/4 und 473/6) beschlossen. 

Im Oktober 2004 ging auch der erste Auftrag  
auf eine WIFAG evolution 371 aus dem Ver-
einigten Königreich ein. Nachdem der voraus-
gegangene Auftrag einer WIFAG OF 7/S für 
den Vordruck von Insetter-Rollen bei Pecision 
Colour Company (PCP) in Telford zu voller 
Zufriedenheit der Verleger ausgefallen war, 
bestellten die Verlage „Trinity Mirror Group“ 
und „Manchester Guardien“ gemeinsam für 
ihr Druckzentrum in Oldham zwei Anlagen zu 
insgesamt 12 Drucktürmen (später erhöht auf 
13), 4 Falzapparaten und 12 Rollenwechslern 
(Bild 30). In 2008 wurde die Anlage durch 
die „Independent“-Anlage noch um weitere 
4 Drucktürme, 1 Falzapparat und 4 Rollen-
wechsler ergänzt. Aus Italien kam ein Auf-
trag über eine WIFAG evolution 372 für die 
Zeitung „La Stampa“ mit 3 Drucktürmen im 
Überformat. 

Auch aus Spanien erhielt man einen Auftrag 
über eine WIFAG evolution 371 für die Zei-
tung „La Vanguadia“ in Barcelona mit ins-
gesamt 88 Farbwerken. Die erste 6 Platten 
breite Maschine wurde im November 205 
für Brescia bestellt und zwar in einer echten 
Achterturm-Ausführung nach dem Gummi-
gegen-Gummi-Prinzip zusammen mit einem 
gänzlich neu entwickelten Klappenfalzapparat 
im Zylinderverhältinis von 2:7:7 für 50.000 
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Bild 27: Das Jubiläum „100 Jahre WIFAG“ wurde mit der Demonstration der  evolution-Serie in 
der zu einem Amphitheater umgewandelten Montagehalle gefeiert. 
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Zyl./h., bzw. 14 m/s bei 120 Seiten. Dies war 
wiederum ein Rekord. Im Verlauf des Jah-
res 2005 erfolgte auch die Auslieferung des 
Prototyps der WIFAG evolution 371 an das 
Druckzentrum Oetwil am Zürichsee (Gemein-
schaftsdruckerei für mehrere Zeitungen der 
Umgebung). 

Das Jahr 2006 begann mit dem Verkauf einer 
WIFAG evolution 473/4 in 9-Zylinder-Satel-
liten-Ausführung an die Rheinisch-Bergische 
Druckerei in Wuppertal und einer WIFAG evo-
lution 371 an „Dernière Nouvelles d’Alsace“ 
in Strasbourg, mit einer Produktionsleistung 
von 50 000 Expl./h gesammelt und 100 000 
Expl./h in Doppelproduktion. Am 1. Novem-
ber 2006 war der Auftragsbestand mit 110 

Mio. SFr. auf einem Tiefpunkt gefallen. Zwei 
Maschinen für Spanien und Frankreich wur-
den „auf Verdacht“ vorproduziert und auf 
Lager gelegt, um zu tiefe Einschnitte beim 
Personal zu vermeiden. 

Im Januar und Februar 2007 kamen gleich vier 
Aufträge auf einmal: eine WIFAG OF 370/S 
für den „Generalanzeiger“ in Bonn, vier Pro-
totyp-4/1-Maschinen der WIFAG OF 375/S 
für die „Wegener Group“ in Appeldorn, Nie-
derlande, mit insgesamt 128 Farbwerken und 
4 Falzapparaten, eine WIFAG evolution 371 
mit 8 Drucktürmen und 4 Falzapparaten für 
„La Voix du Nord“ in Lille, Frankreich, und 
drei WIFAG OF 370/S für „Ananda Basar“ 
in Calcutta, Indien. Diese vier Aufträge mit 

Bild 28: Die WAZ in Essen bestellte auf einen Schlag 17 Maschinen vom Typ  WIFAG OF 470/S 
–  im Bild ein Teil der Maschinenanlage in Hagen.  



38

insgesamt 312 Farbwerken plus 32 Optionen 
brachen wie ein warmer Frühlingsregen über 
WIFAG herein als die Not am größten war. Im 
März folgte sogar eine erste WIFAG OF 370/
S für „Zero Hora“ in Porto Alegre, Brasilien. 

Im April 2007 dauerte die Erfolgswelle mit 
zwei weiteren Bestellungen auf die „WIFAG 
evolution 371 an: Die Ringier AG bestellte 
für ihre Druckerei in Adligenswil bei Luzern 
die dritte Maschinengeneration mit 8 Achter-
türmen und 3 Falzapparaten zum Druck der 
Zeitungen „Blick“, „Sobli“ und „Cash“, und 
die „Naples Daily News“ in Naples, Florida, 
eine Anlage mit 6 Drucktürmen und 2 Falz-
apparaten. Damit wurden innerhalb von vier 
Monaten insgesamt 460 Farbwerke (nebst 32 
in Option), 20 Falzapparate (1 in Option) und 
59 Rollenwechsler  (4 in Option) in Auftrag 
genommen. Der Auftragsboom täuschte über 
die Tatsache hinweg, dass die erzielbaren 
Preise unter einen enormen Konkurrenzdruck 
geraten waren. Kostendeckende Preise wur-
den unter diesen Gegebenheiten nicht mehr 
erzielt. 

Am 27. Juni 2007 traf das Unternehmen ein 
herber Schlag: Dr. Ursula Wirz starb nach 
kurzer schwerer Krankheit in ihrem Haus 
in Bern, genau zwei Monate nach ihrem 78. 
Geburtstag (Bild 29).  Die Trauerfeier fand 
im würdigen Rahmen im Berner Münster statt 
– die Urnenbestattung erfolgte im engsten 
Kreis. Am 10. Juli 2007 kam es zur Gründung 
der Ursula Wirz-Stiftung, in die die Verstor-
bene das gesamte Aktienpaket und ihr Wert-
schriftenvermögen laut testamentarischer Ver-
fügung eingebracht hatte. 

Zum Präsidenten des Stiftungsrates wurde 
Götz Stein ernannt, der über fast 5 Jahrzehnte 
das volle Vertrauen der Präsidentin genoss. 
Der WIFAG-Polytype-Holding AG, der über 
90% der Ursula Wirz-Stiftung gehört, stand 
fortan Prof. Dr. U. Zimmerli vor. Darunter 
waren die Firmen WIFAG Maschinenfab-
rik AG in Bern, die WIFAC Holding BV in 
Mijdrecht, Niederlanden und die Polytype SA 
in Fribourg, Schweiz, angesiedelt. Der Ver-

Bild 29: Am 27. Juni 2007 traf das Unternehmen ein harter Schlag: 
Dr. Ursula Wirz, die Verwaltungsrats-Präsidentin, starb im Alter von 78 Jahren.
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waltungsrat, dem nach dem Ableben von Dr. 
Wirz zunächst Götz Stein vorstand, erhöhte 
das Aktienkapital der WIFAG von 20 auf 30 
Mio. SFr.  

Im Verlauf des Jahres 2007 erfolgten haupt-
sächlich Lieferungen des Typs WIFAG OF 
370 an „Printolid“ in Valladolid, Spanien, 
an „Imprensa“ in Barcelona, an „Ekspres“ in 
Lviv, Ukraine, an den „Bonner Generalan-
zeiger“ und an „Anandar Bazar“ in Calcutta, 
Indien. 

Die „Märkische Allgemeine“ in Potsdam ent-
schied sich im Juni 2008 für eine WIFAG 
evolution 473/6, doch wurde von der Kon-
zernleitung in Frankfurt-Main das Projekt 
um zwei Jahre hinaus geschoben, wodurch es 
nicht mehr zu der Auslieferung kam. Am 17. 
September 2008  wurde jedoch der Vertrag 
auf Lieferung einer 6 (statt 4) Platten breiten 
WIFAG evolution 473/6 unterschrieben, die 
am gemeinsamen Druckort Rüsselsheim die 
Zeitungen „Mainzer Allgemeine“ und „Darm-
städter Echo“ drucken soll. Dies wurde am 
Ende der tragischen Fortgänge der Firmen-
geschichte die zuletzt von WIFAG gelieferte 
Maschine. 

Roland Berger: Auch mit reduzierter Be-
legschaft hat WIFAG keine Zukunft mehr

In dieser Zeit der beginnenden weltweiten 
Finanzkrise, ausgelöst durch die Immobilien-
krise in den USA, gefolgt von einer mit dem 
stetigen Auflagenschwund einhergehenden, 
allgemeinen Verunsicherung der Zeitungsver-
leger durch das zig-millionenfache Auftreten 
der so genannten Tablet-PCs mit Apples iPad 
an der Spitze (Dr. Matthias Döpfner, Vorsit-
zender des Vortandes des Axel Springer Ver-
lags in Berlin, mit seiner Prognose: „Das ist 
die Zeitung der Zukunft!“ und kurz darauf 
der US-/australische Medien-Tycoon Rupert 
Murdochs mit seiner in New York herausge-
brachten, täglich 100 Seiten umfassenden Zei-
tung „The Daily“, die ausschließlich auf dem 
iPad zu lesen war und nur 14 US-Cent/Aus-

gabe kostete) brachen die Auftragseingänge 
überall außergewöhnlich stark und abrupt ein. 
Der Verwaltungsrat der WIFAG musste so am 
5. Dezember 2008 den fehlenden Bestellein-
gang und die rigorose Abnahme der Liquidität 
feststellen. Restrukturierungsmaßnahmen und 
Kurzarbeit für das Folgejahr waren unver-
meidlich. Das Budget 2009 war zudem von 
Risiken, bzw. Qualitätskosten und Gewährlei-
stungsansprüchen belastet. 

Ab Ende August 2009 wurde das Beratungs-
unternehmen Roland Berger in München, 
bzw. dessen Niederlassung in Zürich mit der 
Restrukturierung der WIFAG betraut. Dieses 
prognostizierte enorme Verluste, sodass bis 
auf das betriebswirtschaftliche Minimum die 
Mittel bis 2010 aufgebraucht sein werden. 
Die Überlebenschancen der WIFAG seien 
unsicher. Auch mit reduzierter Belegschaft 
habe man keine Zukunft mehr; die Marktfüh-
rerschaft sei verloren. Es blieben als Alterna-
tiven nur der Verkauf oder die Aufgabe des 
Geschäftes. Es wurde empfohlen, keine Neu-
geschäfte mehr abzuschließen. 

In dieser Situation begannen die Kontaktauf-
nahmen mit den Konkurrenten, die vorher in 
Kooperationsangeboten versteckt oder ganz 
offen, die WIFAG zu schlucken versucht hat-
ten, mit umgekehrten Vorzeichen: WIFAG bot 
sich selbst für eine Übernahme an. Es folgte 
eine Reihe von Verhandlungen, die zum Teil 
auch in der Presse kolportiert wurden. Sie 
alle kamen in der allgemeinen Krise, in der 
die Branche steckte, nicht zu einem befriedi-
genden Ergebnis. Die Verhandlungen waren 
zudem mit einigen persönlichen Querelen 
belastet. Das Personal, die Verbände und die 
wichtigsten Kunden wurden über diese Ent-
wicklung informiert. Ende 2009 wurde auf 
dem Gelände der WIFAG eine Arbeitsvermitt-
lung eingerichtet und für 58-60-jährige Mitar-
beiter eine Vorruhestandsregelung mit vollem 
Rentenanspruch geschaffen.  

Das Jahr 2010 war hauptsächlich geprägt von 
zahlreichen Verhandlungen mit der Konkur-
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renz, die sehr intensiv unter Beteiligung von 
vielen Stäben beider Seiten geführt wurden 
– von 12er und 10er Teams ist in den Anna-
len die Rede. Eingebunden darin waren auch 
Vergleichsverhandlungen betreffend Patent-
verletzungen. Am 7. April 2010 erklärte der 
„Spitzenkandidat“ für den Kauf der WIFAG 
die Verhandlungen einseitig für beendet. 
Daraufhin beschloss der Verwaltungsrat der 
WIFAG-Polytype-Holding AG den Allein-
gang als reine Servicegesellschaft, falls auch 
die sich danach meldenden „Zweit- und Dritt-
Platzierten“ zu keinem Ergebnis führen wür-
den. Auf Ersuchen eines Kandidaten wurde 
sogar die Übernahme der ganzen Gruppe, d. 
h. einschließlich Polytype in Aussicht gestellt. 
Doch alle Verhandlungen, soweit sie über-
haupt ehrlich gemeint waren, endeten in einer 
Sackgasse. 

Im Mai 2010 begann die Montage der WIFAG 
evolution 473/6 im neuen Druckzentrum 
Rhein-Main der Verlagsgruppen von „Main-
zer Allgemeine“ und „Darmstädter Echo“ und 

diese läuft dort inzwischen zur Zufriedenheit 
der Kunden. Der unterschriebene Auftrag der 
„Rhein-Zeitung“ in Koblenz wurde jedoch 
zurückgegeben. 

Am 20. Juli 2010 wurde schließlich nach lan-
gen und zähen Verhandlungen mit der MALI 
International AG in Wettingen, Schweiz, Her-
stellerin von Getrieben, Pumpen, Einspritz-
techniken für Verbrennungskraftmaschinen, 
Steuergeräten und Spezialfahrzeugen, ein 
Vertrag mit Beurkundung zum Erwerb der 
gesamten Fabrikliegenschaften der WIFAG 
in Bern, einschließlich des Maschinenparks 
abgeschlossen. Der Vertrag sieht zudem vor, 
dass MALI 50 Mitarbeiter, sowie die Lehr-
werkstatt mit den Ausbildern und Auszubil-
denden übernimmt. Als Datum des Übergangs 
wurde der 1. September 2010 vereinbart. 

Das bedeutete das definitive Ende der einst 
so stolzen WIFAG, die die internationale Zei-
tungstechnik als Innovationsführer bei Rota-
tionsdruckmaschinen maßgeblich mitgeprägt 
hat. Der Name wird nur noch im Rahmen 

Bild 30: Eine der zuletzt gelieferten WIFAG-Großanlagen war die der „Trinity Mirror Group“ und 
des „Manchester Guardian“ in Oldham, England
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einer relativ kleinen „Service and Enginee-
ring“ Gesellschaft in Bern weiterbestehen, 
nicht zuletzt, um die zahlreichen geliefer-
ten Zeitungsdruckmaschinen auch weiter zu 
betreuen. Innerhalb der Zeitspanne ab 1961 
wurden von WIFAG insgesamt Maschinen-
anlagen mit 7 544 Farbwerken ausgeliefert, 
davon 4 197 in wellenloser Ausführung, d. h. 
mit Direktantrieben versehen. Die WIFAG OF 
370 (S) war dabei mit 1 873 Farbwerken der 
Star, gefolgt von der WIFAG OF 7 mit 1.709 
Farbwerken. Die evolution-Serie brachte es 
trotz der Kürze der Zeit (ab 2004, bzw. erst ab 
2007) auf immerhin 1 190 Farbwerke. Welche 
Möglichkeiten hätten darin noch stecken kön-
nen, wenn das finanzielle und kommerzielle 
Umfeld ein besseres gewesen wäre? 

Post Scriptum:
Anfang April 2011 gab die WIFAG-Polytype-
Gruppe in Fribourg, Schweiz, bekannt, dass 
man die SOLNA Offset AB in Stockholm, 
Schweden, zusammen mit deren Handelsver-
tretung EKPAC Graphics in Hongkong, China, 
erworben hat. Der WIFAG Maschinenfab-
rik AG in Bern wurde laut Chronik schon in 
den Jahren 1995 und 2000 SOLNA zur Über-
nahme angeboten, damals habe WIFAG aber 
wegen fehlender Entwicklungskapazität abge-
lehnt. EKPAC galt schon in den 1980/1990er 
Jahren als stärkstes Standbein für den Ver-
trieb der einfachbreiten SOLNA Rollenoff-
setdruckmaschinen, besonders im damals 
noch selbständigen Hongkong. Die WIFAG 
Service und Engineering Gesellschaft unter 
dem Dach der WIFAG-Polytype-Holding in 
Fribourg erhofft sich mit dieser Akquisition 
neben dem Service-Geschäft bei bestehen-
den WIFAG-Maschinen einen Neuanfang bei 
Bau und Montage von einfachbreiten Rollen-
offsetmaschinen, einem Gebiet, das WIFAG 
früher wegen fehlender Serienfertigung und 
zu starker Preiskonkurrenz aufgegeben hatte. 
Eine neue Chance scheint man durch eine bes-
sere Erschließung des asiatischen und südo-
stasiatischen Marktes zu sehen“. 
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Peter Tamm, noch zu Lebzeiten des Verlegers 
Axel Cäsar Springer Vorsitzender des Vor-
standes der Axel Springer Verlag AG in Berlin 
und Hamburg, sagte Mitte der 1980er Jahre bei 
Auftreten der Neuen Medien in einem Inter-
view: „Ich wage nicht zu prognostizieren, wie 
viel verkaufte Auflage übrig bleiben würde, 
wenn alle Abonnement-Zeitungen morgen 
früh nur noch am Kiosk erhältlich wären. 
Viele Zeitungen verkaufen sich heute mehr 
durch ihren Abonnementservice, als durch 
ihre Inhalte. Der Service, den die Verlage bie-
ten, ist unglaublich. Keine Brötchen, keine 
Milch bekommt man heute noch an die Tür 
gebracht, aber Zeitungen. Eine einzigartige 
Leistung der Verlage“. Gleichzeitig wurden 
Rechnungen aufgemacht, dass es für die Ver-
lage günstiger wäre, wenn man statt der hohen 
Kosten des Druckens, des Versandraums und 
des Vertriebs jedem Abonnenten einen  PC mit 
Drucker oder ein entsprechendes Empfangs-
gerät kostenlos zur Verfügung stellen würde. 

Tamms Nachfolger in der Position des Vor-
standsvorsitzenden des Axel Springer Ver-
lags, Dr. Matthias Döpfner, schockierte seine 
Kollegen im April letzten Jahres (2010) bei 
der Vorstellung des iPad, eines Tablet-PCs der 
Firma Apple in San Francisco, durch deren 
Präsidenten Steven Jobs, mit der jubelnden 
Feststellung, dass dies das „Substrat“ für die 
Zeitung der Zukunft sei. Dazu kam noch, dass 
Anfang dieses Jahres (2011) der australisch-
amerikanische Medien-Tycoon, Rupert Mur-
doch, verlauten ließ, dass er mit „The Daily“ 
in New York eine Zeitung auf den Markt brin-
gen werde, die ausschließlich mit dem iPad 
von Apple empfangen und gelesen werden 
könne. Das verunsicherte die Verleger voll-
ends, sodass die Druckmaschinenindustrie 
dies mit gravierenden Einbrüchen bei ihren 
Aufträgen zu spüren bekamen (siehe den Arti-
kel des Verfassers „Requiem auf eine Perle 

des Schweizer Druckmaschinenbaus“ in die-
sem Jahrbuch). Es erscheint deshalb sinnvoll, 
einmal der Entwicklungsgeschichte des neuen 
Trends nachzugehen, um aus den Fehlschlä-
gen der Vergangenheit die Gefährlichkeit der 
gegenwärtigen Entwicklungen für den kon-
ventionellen Zeitungsdruck besser beurteilen 
zu können.    

Am Anfang standen die 
US-amerikanischen Homefax-Zeitung der 
1930er Jahre.

Es war im Jahre 1936, also genau vor 75 Jah-
ren, dass erstmals Ingenieure der hoch ange-
sehenen Radio Corporation of America, Inc. 
(RCA), der Finch Telecommunications, Inc. 
und besonders von John Hogan, dem Besit-
zer der Radio Inventions, Inc., eine mittels 
Radiowellen dem Leser zugestellte Zeitung 
auf den Markt brachten. Eigentlich schlug die 
Geburtsstunde bei RCA schon 10 Jahre früher, 
1926, doch das Projekt wurde damals zugun-
sten einer Übermittlung von Pressefotos zwi-
schen New York und London zurückgestellt. 
Dieser Pressefoto-Dienst wurde von RCA 
am 1. Mai 1926 aufgenommen. Im gleichen 
Jahr brachte Austin Cooley sein verbessertes 
„Ray Photo Systeme“ heraus, das mittels 
Corona-Funkenentladung ein Bild auf prä-
pariertes Papier erzeugte. Er bot sein System 
27 Radiosendern zwecks Übermittlung von 
Homefax-Zeitungen an, die damit auch gleich 
experimentierten; doch die Aufzeichnungsge-
schwindigkeit von nur 20 Zoll/Min. war zu 
gering, um damit in diesem Dienst erfolgreich 
zu sein. 

DIPL.-ING. BORIS FUCHS, FRANKENTHAL 
VOM HOMEFAX VON 1936 ZUM ZEITUNGS-APP DES TABLET-PC
75 JAHRE ENTWICKLUNG DER ELEKTRONISCH ZUGESTELLTEN ZEITUNG 
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Der neue Anlauf 1936 geschah bei RCA wohl 
hauptsächlich deshalb, weil Konkurrenz auf-
gekommene war, die auch gleich Werbung 
damit betrieb (siehe Bild 1).  Zu diesem Zeit-
punkt standen allerdings nur amplitudenmo-
dulierte Kurzwellensender (AM) den drei 
Firmen für die Übermittlung der Homefax-
Zeitungen zur Verfügung, was wegen der 
Funkstörungen zu keinem guten Ergebnis 
führte. Kohlepapier-Durchschreib-Aufzeich-
nungsgeräte dienten vor Ort bei den Lesern 
als Heimdrucker, die zum Teil in formschöne 
Möbel wie Polstersessel (siehe Bild 2) einge-
baut waren. Zur besseren Ausnutzung des Auf-
zeichnungspapiers wurde auch an ein doppel-
seitiges Beschreiben gedacht. Die frühe Idee, 
die Rückseite mit Werbung vorzudrucken, 
musste verworfen werden, da man wegen des 
Rollenpapiers dazu noch keine Möglichkeit 
fand. 1936 waren es 300 Homefax-Empfän-
ger, die vom Sender WOR in New York ver-
sorgt wurden. 1937 kooperierte WOR auf die-
sem Gebiet mit anderen Sendern wie WGN 
in Chicago und WLW in Cincinnati. Aber das 
System erwies sich immer noch als zu lang-
sam: nur 3 Seiten pro Stunde, dazu nur 3 Zoll 
breit und von mäßiger Bildqualität, besonders 
durch die Funkstörungen wie sie dem AM-

Funk anhaften. Auch waren die Empfänger zu 
teuer, um sie in Massen absetzten zu können. 

Man muss wissen, dass die Faksimile-Tech-
nik, bzw. die Bild-Telegrahie, fast zeitgleich 
mit der Zeichen-Telegraphie entstanden war. 
Der Schotte Alexander Bain und der Eng-
länder Frederick Collier Bakewell gelten 
als deren Erfinder, wobei Bain etwas früher 
(1843) als Bakewell (1848) seine Erfindung 
anmeldete. Sieht man einmal von den Vorer-
findungen von Samuel Thomas von Sömme-
ring mit seinem elekrolythischen Telegraphen 
und von Gauß/Weber mit deren Magnetna-
del-Telegraphen ab, so  entstanden der erste 
brauchbare Morse-Telegraph um 1837 und 
der Siemens-Telegraph 1849. Bemerkenswert 
ist, dass die Faksimileanlagen von Bain und 
Bakewell gleich von Anfang nach der Fach-
bett- (Bain) und Trommel-Bauweise (Bake-
well – siehe Bild 3) ausgeführt waren und so 
den Endbauweisen schon sehr nahe kamen, 
während sich die Zeichen-Telegraphen erst 
1929 durch den Hellschreiber von Dr.-Ing. 
Rudolf Hell zum Schrift-Telegraphen wan-

Bild 2: Werbe-Comic-Seite für die Homefax-
Zeitung in 1936.

Bild 1: Zum bequemen Lesen der Homefax-
Zeitung baute man den Empfänger (Drucker) 
in die Armlehne eines Polstersessels ein.



45

delten. 1924 wurde von der American Tele-
phone and Telegraph Company (AT&T) ein 
Faksimile-Bild von New York nach London 
und umgekehrt übermittelt, was noch mittels 
Seekabel geschah, doch schon zu dieser Zeit 
experimentierte RCA auch mit der drahtlosen 
Übertragung und richtete 1926 einen solchen 
Dienst, wie oben bereits erwähnt, ebenfalls 
zwischen New York und London ein. So ist 
es nachzulesen im Buch von Lee Hills und 
Timothy J. Sullivan: „Facsimile“, erschienen 
1949 bei McGraw-Hill Book Company, Inc. 
in New York, dem der Autor auch wesentliche 
Teile der Entwicklungsgeschichte der Home-
fax-Zeitungen entnahm. 

Aus deutscher Sicht hat jedoch Prof. Arthur 
Korn der Technischen Hochschule München 
schon 1904 mit einer fotografischen Bild-
übertragung zwischen München und Nürn-
berg experimentiert, wobei er erstmals statt 
Selenzellen Photozellen auf der Senderseite 
und eine Kerrzelle auf der Empfangsseite ein-
setzte. Es folgten 1907 weitere Übertragungen 
von München nach Berlin, von Berlin nach 
Paris und von Paris nach London. Letzteres 
betraf die erste Pressebild-Übertragung zwi-
schen den Zeitungen „L’Illustration“ in Paris 
und dem „Daily Mirror“ in London. Waren 
diese Übertragungen alle noch drahtgebun-
den, gelang ihm 1922 erstmals eine drahtlose 
Funkbildübertragung von Rom über Berlin 
zur Marine-Funkstation in Otter Cliffs im US-
Bundsstaat Maine. Dabei wurde ein Bild des 
Papstes Pius XI. gesendet, das danach in der 
Zeitung „New York World“ von Joseph Pulit-
zer erschien. Korn musste jedoch als Jude 
Deutschland 1939 verlassen und floh über 
Mexiko in die USA, wo sein Genie jedoch 
nicht erkannt wurde und er 1945 von der 
Fachwelt weitgehend unerkannt starb.     

Zurück zu den Anfängen der Homefax-Zei-
tungen. Neue Hoffnungen kamen auf,  als 
der frequenzmodulierte Ultrakurzwellenfunk 
(FM bzw. UKW) erfunden wurde, der weni-
ger Funkstörungen und eine größere Über-
tragungsbandbreite aufwies. Inzwischen 

Bild 3: Der Trommelscanners/druckers wie 
ihn Frederick Collier Bakewell schon im Jahre 
1848 erdacht und gebaut hat.

Bild 4: Die erste Seite der Homefax-Ausgabe 
der Zeitung „Miami Herald“.
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war auch ein besseres Aufzeichnungsverfah-
ren von John Hogan eingeführt worden, das 
elektrolytisch, chemisch behandeltes Papier 
schwärzte. So schlossen  sich 1944 ca. 25 Zei-
tungsverlage und Radiosender in einer Dach-
organisation BFA zusammen, um erneut das 
Abenteuer  der Entwicklung und Vermarktung 
einer Homefax-Zeitung anzugehen. Gleich 
von Anfang an wurden verschiedene Empfän-
germodelle vorgestellt, die in drei Formaten 
(5, 8 und 11 Zoll Druckbreite) und fünf ver-
schiedenen Geschwindigkeiten aufzeichne-
ten. Man einigte sich schließlich in der BFA 
auf 8,5 Zoll Druckbreite, was bei 4 Spalten 
einer Papierbreite von 9,5 Zoll entsprach. 
Die Aufzeichnungsgeschwindigkeit sollte 
der normalen Lesegeschwindigkeit entspre-
chen, doch da Bilder eingeschlossen waren, 
setzte man sie mit 28 Zoll/Min. etwas höher 

fest. Das ergab 16 Seiten/Std. General Electric 
(GE) baute die Empfänger, die sie exklusiv 
an BFA lieferte. Feldversuche mit mehreren 
hundert Empfängern wurden in New York, 
Philadelphia in Pennsylvania und Miami in 
Florida durchgeführt, wobei John S. Knight 
seinen „Miami Herald“ ab 1947 via Radiosta-
tion WQAM-FM als Homefax-Ausgabe anbot 
(siehe Bild 4). Doch der fast zehnmal so hohe 
Preis gegenüber dem gedruckten Exemplar, 
die zudem geringere Seitenzahl und die auf-
kommende Attraktion des Fernsehens been-
deten auch diesen erneuten Anlauf ohne einen 
kommerziellen Erfolg. 
.
Wiedergeburt der Homefax-Zeitungen 
durch die Japaner in den 1960er Jahren

Die Möglichkeit, analoge Faksimilesignale in 
der Austastlücke der Fernseh-Einzelbilder zu 
übertragen und damit einen fast kostenlosen 
Huckepack-Service zu nutzen, übte eine sol-
che Faszination auf die technisch ambitio-
nierten japanischen Zeitungsverleger aus, dass 
sie ab 1964 eine Wiedergeburt der amerika-
nischen Idee aus den 1930er und 1940er Jah-
ren versuchten. Es beteiligten sich an diesem 
Großexperiment die drei größten Zeitungs-
verlage des Landes: Yomiuri Shimbun, Asahi 
Shimbun, die Finanzzeitung  Nikkei = Nihon 
Kaizai Shimbun sowie das nationale Fernse-
hen NHK. Um die Akzeptanz zu testen, stellte 
man Empfangsgeräte in Warenhäusern und 
Hotels auf (siehe Bild 5). Das große nationale 
Interesse, das diese Versuche bei der japa-
nischen Bevölkerung auslöste, beschränkte 
sich jedoch auf das Bestaunen der technischen 
Möglichkeiten. Sowohl in der Auflösung, als 
auch in den verschiedenen Aufzeichnungsver-
fahren wurden von den einzelnen Verlagen 
und NHK die unterschiedlichsten Normen 
eingesetzt, sodass schon von dieser Unein-
heitlichkeit her gesehen das Experiment zum 
Scheitern verurteilt war. 

Mehr zur Werbung für den Verkauf der 
gedruckten Zeitungen am Hotelkiosk wurde 
die Frontseite der in englischer Sprache 

Bild 5: In japanischen Warenhäusern ausge-
stellte TV-Geräte mit eingebauten Homefax-
Empfängenr/Druckern in den 1960er Jahren.

Bild 6: Homefax-Geräte, wie sie noch in den 
1980er Jahren im Imperial-Hotel in Tokio zu 
sehen waren – links der „Ticker“ der Nachrich-
tenagentur Jiji.
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erscheinenden „Asahi Evening News“ bis 
Anfang der 1980er Jahre täglich in mehreren 
Exemplaren ins noble Imperial Hotel in Tokio 
übertragen (siehe Bild 6). Bei einer Studien-
reise der IFRA vom 04.-14. Dezember 1981 
konnte man diese noch dort sehen; daneben 
stand ein „Ticker“ der Agentur Jiji in japa-
nischer Schrift. Über der Demonstrationsein-
heit war eine Hinweistafel mit folgendem Text 
angebracht: „Dies ist ein neues Experiment, 
Zeitungen nicht mehr durch Träger von Hand, 
sondern elektronisch mittels Faksimileüber-
tragung jedem Leser zuzustellen. Hier erhal-
ten Sie mittels der Übertragungsanlage im 
Hauptbüro der ASAHI SHIMBUN die Titel-
seite der heutigen „Asahi Evening News“. 
Gelegentlich wird auch die Abendausgabe der 
„Asahi Shimbun“ übertragen. Empfangszeit 
ist 11-17 Uhr. Der Hersteller der Anlage ist: 
Tokyo Shibaura Electric Co. = TOSHIBA, 
das Aufzeichnungspapier wurde von der Jujo 
Paper Manufacturing Co., Ltd. entwickelt und 
hergestellt. Der Service ist kostenlos, doch 
wären wir Ihnen dankbar, wenn Sie uns ihre 
Meinung, bzw. Kritik zukommen lassen wür-
den. Unterschrift: Radio und TV-Center von 
ASAHI SHIMBUN, Tel. 345-0131-5431“.  
Damals betrug die tägliche Auflagenhöhe der 
japanischen Zeitungen 66,25 Mio. Exemplare, 
wobei die meisten Zeitungen mit einer Mor-
gen- und einer Abendausgabe zweimal am 
Tag erschienen. Die jährlichen Steigerungsra-
ten bewegten sich zwischen 2 und 4%! Es war 
damals also noch keine Notwendigkeit für 
Auflage steigernde Maßnahmen durch Diver-
sifikation abzusehen. 

Das endgültige Aus hatten den japanischen 
Experimenten die Ergebnisse eines Versuchs 
in Tama, einem Vorort von Tokio, gege-
ben, wo 1976 ein CCIS genanntes Verkabe-
lungsprojekt noch mit Kupfer-Koaxialkabeln 
begonnen wurde, gefolgt von einem HI-OVIS 
genannten Projekt bei Osaka mit Glasfaser-
kabeln. Unter vielen anderen Leistungen, die 
den ca. 150 verkabelten Haushalten angebo-
ten wurden, stand auch die Homefax-Zeitung 
auf dem Programm. In der Bewertung durch 

die Benutzer des Tama-Angebotes erhielt 
diese jedoch eine sehr niedrige Priorität zuge-
sprochen und musste hinter Diensten wie die 
Übermittlung von Mitteilungen und Katastro-
phenwarnungen weit zurückstehen. Nur am 
Rande sei erwähnt: Bei dieser IFRA-Studi-
enreise und dem Besuch der NHK-Entwick-
lungslabors konnte man bereits Arbeiten am 
hoch auflösenden Fernsehen (HDTV) und 
an Flachbildschirmen sehen, die man an die 
Wände der wenig geräumigen Wohnzimmer 
hängen konnte (siehe Bild 7). 

Neue Hoffnungen auf Homefax ergaben 
sich durch die Vielzahl von privaten 
Faxgeräten  

Neue Hoffnungen auf eine Reinkarnation der 
Fax-Zeitung kamen Mitte der 1980er Jahren 
mit der schnellen und weiten Verbreitung von 
privat und geschäftlich genutzten Büro-Fax-
geräten auf. Wieder brachten viele Zeitungs-
verleger kurz gefasste Fax-Ausgaben ihrer 
Zeitungen im A4-Format heraus, ähnlich wie 
sie damals schon Passagiere auf Kreuzfahrt-
schiffen zur Verfügung gestellt bekamen. 
Auch die Bahn mit ihren ICE-Zügen und die 
Fluggesellschaften wurden dadurch animiert, 
kopierte Fax-Zeitungen gratis an ihre Gäste 
zu verteilen. Da jedoch die zahlenden Abon-
nenten ausblieben, hatte auch diese Agonie 

Bild 7: Schon zu Beginn der 1980er Jahre 
arbeitete man in Japan an super-flachen Bild-
schirmen, die man an die Wand hängen kann.
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ein baldiges Sterben zur Folge. Die Inter-
net-Ausgaben aller Zeitungen (Bildschirm-
Zeitungen), wie sie gleich nach Aufkommen 
dieser Möglichkeit aufgekommen waren, 
bestanden jedoch fort, doch war es neben der 
Werbung auch hier schwierig, Abonnement-
Gebühren zu kassieren. 

Mit dem Aufkommen des Digitaldrucks und 
der ohnehin verfügbaren PDF-Files aller Zei-
tungen, was schon zur Bildschirmzeitung als 
Dublette der gedruckten Ausgabe geführt 
hatte, kam es zu einer neuen Auferstehungs-
Euphorie der Fax-Zeitung unter anderem 
Namen. „Print-on Demand (PoD)“ und „Zei-
tung digital“ hießen die verkündeten Heils-
botschaften. In den Niederlanden schickte 
sich die  Firma Piceni Electronic Publishing 
Concept (PEPC) in Amsterdam an, ihre PoD-
Automaten, in die man nur seine Kreditkarte 
stecken musste, um auf Knopfdruck seine 
Heimatzeitung zu erhalten, auf der ganzen 
Welt zu verteilen. 700 sollten es bis Ende des 
Jahres 2002 sein, 2000 bis Ende 2003. In USA 
nannte sich die PEPC-Entsprechung „News-
paperDirect“, wobei das Hotelpersonal auf 
Verlangen die Daten beim Verlag abrief und 
ausdruckte. Ebenso installierte die Neue Zür-
cher Zeitung (NZZ) ab Mitte des Jahres 2002 
in London den digitalen Druck ihrer Zeitung 
mit einer Hunkeler / Océ-Anlage für die Fern-
ausgabe. Alle drei Anbieter offerierten nur 
den s/w-Druck, während der im September 
2000 eingestellte Press-point-Dienst in Farbe 
druckte. Die Homefax-Zeitung war damit end-
gültig gestorben. Es fehlte ihr der Mehrwert, 
wie man abschließend feststellte.

Der Bildschirmtext brachte zwar den 
Mehrwert, aber befriedigte nicht in der 
Qualität 

Für diesen Mehrwert hat man zu Beginn 
der 1980er Jahre zwei Medien geschaffen: 
das Teletext-Verfahren, wie es internatio-
nal genannt wurde, in Deutschland Fernseh-
text, und das international Videotex genannte 

Verfahren, bei uns Bildschirmtext (Btx). Für 
den Fernsehtext nutzte man den kostenlosen 
Huckepack-Dienst der Austastlücken zwi-
schen den Fernseh-Einzelbildern, wie ihn die 
Japaner schon in den 1960er Jahren erkannt 
und genutzt hatten. Für den Bildschirmtext 
(Btx) kam das Telefon mit seiner bidirektio-
nalen Übertragung und damit ermöglichten 
Interaktivität ins Spiel. 

Die Erfindung von Videotex, geht auf den 
Engländer Sam Fedida zurück, der Mitte der 
1970er Jahre mit diesem interaktiven Abruf-
dienst experimentierte. Was er dazu brauchte, 
war nur ein handelsüblicher Fernsehemp-
fänger, ein Telefonmodem und ein Decoder, 
sowie eine alphanumerische Tastatur und 
Schriftgenerator zum Erstellen der Videotex-
Seiten. Den Standard, den er dazu entwickelte, 
nannte man später in England „Prestel“, abge-
leitet von „press telephone button“. Fedida 
führte sein System u. a. auch beim Fernmelde-
technischen Zentralamt (FTZ) der Deutschen 
Bundespost in Darmstadt vor, worauf man 
dort 1977 eine erste Btx-Vermittlungsstelle 
entwickelte und baute, die im September des 
gleichen Jahres auf der Berliner Funkausstel-
lung der Öffentlichkeit vorgeführt wurde.

Ab Juli 1980 begannen Feldversuche mit Btx 
in Berlin und Düsseldorf mit je 3000 Teilneh-
meranschlüssen, die man noch vor Ablauf der 
geplanten Testzeit als erfolgreich bezeichnete, 
worauf im September 1983, wiederum auf der 
Berliner Funkausstellung, der Startschuss zur 
bundesweiten Einführung gegeben wurde. 
Schon im November 1981 hatte die Deutsche 
Bundespost der IBM Deutschland GmbH den 
50 Mio. DM schweren Auftrag zur Erstellung 
eines Rechnersystems für Btx auf der Basis 
des IMB-Systems 4300/1 erteilt, das eine Mut-
ter-Zentrale in Ulm und 11 über die Bundes-
republik verteilte Unter-Zentralen des Typs A 
vorsah, an die jeweils bis zu 6 Orts-Zentralen 
des Typs B angeschlossen werden konnten. 
Die Typ B-Rechner konnten jeweils 50 000 
Btx-Seiten austauschend speichern, die sich 
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in der hierarchischen Struktur bis zur Mutter-
Zentrale hin entsprechend multiplizierten.

Die Installation und insbesondere die Inbe-
triebnahme des aufwändigen Rechnersystems 
benötigte jedoch mehr Zeit, als die 2,5 Jahre, 
die man dafür veranschlagt hatte, sodass die 
praktische Einführung erst Mitte 1984 erfol-
gen konnte. Den ursprünglich gewählten Pre-
stel-Standard hatte man aus Qualitäts- und 
Harmonisierungsgründen inzwischen verlas-
sen und durch den europäischen CEPT-Stan-
dard (Conférance Européenne des Admini-
strations des Postes et Télécommunications) 
ersetzt. Dabei kam es zu einer bösen Überra-
schung, als festgestellt werden musste, dass 
die ursprünglich in den Testgebieten erlaubten 
4700 Bytes Zeicheninhalt pro Seite im neuen 
Rechnerverbund auf 1990 Bytes zusammen-
geschrumpft waren. Neuerstellungen der Sei-
ten, zum Teil in vereinfachter Form, ließen 
sich deshalb nicht umgehen, worunter beson-
ders die Zeitungsverlage leiden mussten, die 
schon sehr früh in dieses Medium mit Btx-
Redaktionen investiert hatten.

Der neue CEPT-Standard (siehe Bild 8) bot 
zwar einerseits durch seine 94 frei wählbaren 
DRCS-Zeichen (dynamically redefinable cha-
racter sets) eine außerordentliche Feinheit 
der grafischen Gestaltungen, die den Nachteil 
des „mosaic mode“ etwas milderte und fast 
an den „geometric mode“ heranreichte, doch 
wurde auf der anderen Seite wegen der Not-
wendigkeit des Vorladens dieser Zeichen die 
Bildaufbauzeit beim Empfänger auf 20 bis 30 
Sekunden verlängert. Dies wurde als sehr stö-
rend empfunden, da Grafiken damals in erster 
Linie als Blickfänger eingesetzt wurden und 
ein nachträgliches Erscheinen nach dem Text 
als nutzlos erschien. Die Erhöhung der Über-
tragungsrate von 1200 auf 2400 bits/s brachte 
da kaum eine Besserung. Dies sollte erst mit 
der Einführung von ISDN (2 x 64 000 Bits/s) 
in wesentlichem Maße gelingen, doch damit 
ließ sich die Deutsche Bundespost trotz auf-
wändiger Werbung und mehrmaliger Ankün-
digungen viel Zeit.

Die Besonderheiten des deutschen Videotex-
Dienstes (Btx) lagen darin, dass er nicht nur 
ein Informations-Medium darstellte, sondern 
als ein „Vielzweck-Instrument“ eingesetzt 
werden konnte – so zum Beispiel als Vertriebs-
instrument, als Organisationsmittel, als viel-
fältiges Kommunikationssystem, einschließ-
lich Briefkastenfunktion mit automatischer 
Leerung, und nicht zuletzt als Datenverar-
beitungs-Terminal. Weitere Vorteile lagen in 
der Möglichkeit des Rechnerverbundes ohne 
Bindung an ein bestimmtes Fabrikat und ihre 
Dialogfähigkeit. Durch dieses Medium wurde 
Datenfernverarbeitung und Datenfernübertra-
gung an Stellen möglich, wo der Einsatz her-
kömmlicher Datenverarbeitungs-Systeme bis 
dahin zu teuer war. Gerade Letzteres hat dann 
auch bei der Inbetriebnahme zu erheblichen 
Problemen und Schwierigkeiten geführt. IBM 
ließ damals sogar verlauten, dass man mit dem 
System an die Grenzen der Testbarkeit und der 
Erfahrungen mit EDV-Anlagen gestoßen sei. 
Allein für den Anschluss des externen Rech-
ners eines Versandhauses über das Datex-P-
Netz an das Btx-System hatte man ein halbes 
Jahr benötigt, obwohl beiden Häusern die glei-
chen Standards und Schnittstellen-Protokolle 
als Bedingung vorlagen. Schwierigkeiten wie 
diese zermürbten die potenziellen Kunden.

Bild 8: Das Schema der Zeichengenerierung 
für die Btx-Darstellung. 



50

Dazu kam, dass die prognostizierte Akzep-
tanz bei den Anwendern ausblieb. Hatte Die-
bold 1983 der Deutschen Bundespost noch 
drei Millionen Teilnehmer in drei Jahren 
vorausgesagt, so waren es Ende 1987 keine                 
100 000 und auch in den folgenden Jahren 
stieg die Zahl nur auf knapp 150 000. Für die 
Allgemeinheit war der Fernsehempfänger ein 
Einweg-Medium, das nur der Unterhaltung 
diente, und viele waren selbst mit der verein-
fachten Bedienung von Stern und Raute und 
der Adressennummer dazwischen überfordert. 
Außerdem hatte man im Fernseher bereits den 
Videotext-Dienst, der international Teletext 
genannt wurde, und ebenso wenig Zuspruch 
erfuhr. Es fehlte im Gegensatz zu heute das 
PC-Verständnis. Und den PC-Benutzern, die 
als Promotoren hätten dienen können, gab 
man erst Ende der 1980er Jahre die Möglich-
keit, mit Software-Lösungen Btx auf den PC-
Bildschirm zu bringen. 

Am 30. September 1989 stellte die Frankfur-
ter Allgemeine Zeitung (FAZ) als eine der 
führenden Btx-Anbieter ihr Engagement ein 
und im Sommer 1992 stieg auch die Süd-
west-Datenbank der Zeitungen Stuttgarter 
Nachrichten und Stuttgarter Zeitung, die sich 
bis zuletzt mit Entwicklungsarbeiten zum 
Einschluss verbesserter Bild-Darstellungen 
(alpha-photographic-mode) befasste, aus dem 
Btx-Geschäft aus. Ein Übriges tat der Ver-
such der Deutschen Bundespost, die Seiten-
abrufe mit Gebühren zu belegen (10 Pfennig 
je Minute), wodurch die Abrufzahlen um fast 
90% einbrachen. Das Aus für Btx war damals 
schon in sichtbare Nähe gerückt.

Doch dann kam die zur Deutschen Telekom 
privatisierte Deutsche Bundespost auf einen 
Marketing-Trick, indem sie über Btx den 
Zugang zum Internet ermöglichte und den 
Dienst zuerst in Datex-J und kurze Zeit spä-
ter in T-Online-Classic umbenannte, was die 
Teilnehmerzahlen hochschnellen ließ. An der 
Technik von Btx hatte sich damit nichts geän-
dert und es ist auch nicht richtig, das World 
Wide Web im Internet als Nachfolger von Btx 
zu bezeichnen ist. Es handelt sich dabei um 

eine ganz andere Technik (CTP/IP mit höherer 
Aufbaugeschwindigkeit, Farbbild und Ton), 
zu der man nur einen preiswerten Gateway 
geschaffen hatte.

Btx musste gegenüber dieser, global ange-
legten Konkurrenz den Kürzeren ziehen. 
Nachdem sich der direkte Zugang zum Inter-
net über T-Online, AOL u. a. als ebenso 
kostengünstig erwiesen hatte, gingen die Teil-
nehmerzahlen bei T-Online-Classic drastisch 
zurück, sodass sich die Deutsche Telekom zur 
Schließung von T-Online-Classic, bzw. Btx 
zum 31. Dezember 2001 entschloss. Ebenso 
war es auch den Videotex-Diensten in ande-
ren Ländern ergangen. Nur in Frankreich hielt 
sich der Télétel-Dienst der France Télécom 
mit den kleinen, attraktiven Minitel-Termi-
nals, von denen man zwischen 1983 und 1990 
ganze 4,5 Mio. an die Benutzer verschenkt 
hatte, noch relativ lange unter der Gefahr, den 
Anschluss an das World Wide Web fast ver-
passt zu haben. 

Die Zeitung und alles Gedruckte auf steu-
erbaren E-Ink-Folien als neues Menetekel 

Im Jahre 2000, anlässlich des 600. Geburtstags 
von Johannes Gutenberg, sprach die altehr-
würdige Gutenberg Gesellschaft und die Stadt 
Mainz dem amerikanischen Medien-Forscher, 
Dr. Joseph M. Jacobson, den mit 20 000 DM 
dotierten Gutenberg Preis zu für seine angeb-
lich bahnbrechende Entwicklung des elektro-
nischen Papiers, E-Ink genannt, das in Zukunft 
das Drucken auf normales Papier ersetzen 
werde. Der Laudator sagte bei der Preisver-
leihung: „Gutenberg, der Vater der Massen-
kommunikation, hat es verstanden, von einer 
Form viele Tausend gleiche Seiten herstellen 
zu lassen. Die Erfindung von Dr. Jacobson 
und seinem Team geht den umgekehrten Weg: 
Tausende von Informationen können auf einer 
einzigen Seite geladen werden. Dies bedeutet 
einen vergleichbaren Medienumbruch wie die 
Gutenberg’sche Erfindung. Gerade im Guten-
bergjahr habe es die Jury für die Vergabe des 
Gutenberg Preises als ihre Aufgabe angese-
hen, sich mit den aktuellsten Entwicklungen 
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auseinanderzusetzen und die breite Öffent-
lichkeit darauf aufmerksam zu machen“. Es 
hat manchen etwas eigenartig berührt, dass 
mit dieser Preisverleihung ausgerechnet die 
Institution, die sich dem Erhalt des Erbes von 
Johannes Gutenberg verpflichtet fühlt, Partei 
für ein gegen den Druck, von welcher Form 
auch immer, gerichtetes Medium ergriffen 
hat. 

Bei E-Ink handelt es sich um eine Vielzahl 
von winzigen transparenten Mikrokapseln, 
die mit einer farbigen Flüssigkeit und mikro-
skopisch kleinen weißen Kügelchen gefüllt 
sind (siehe Bild 9). Diese Mikrokapseln sind 
sandwichartig zwischen zwei mit Elektroden-
netzen überzogenen Kunststofffolien gelagert. 
Durch elektromagnetische Induktion wird ein 
Aufsteigen oder Absinken der positiv gela-
denen weißen Kügelchen bewirkt. Befinden 
sie sich auf dem Grund, ist die farbige Flüs-
sigkeit sichtbar, steigen sie an die Oberfläche, 
wird diese weiß. Es entsteht so in Abhängig-
keit vom positiv oder negativ geladenen Feld 
der beiden Elektrodennetze ein Muster von 
Schrift, Grafik oder Halbtonbildern auf der 
Folienoberfläche. 

Beim Konkurrenzprodukt E-Paper (auch 
„Gyricon“ genannt) handelt es sich um Mil-
lionen von winzigen, zweifarbigen Kugeln 
(halb weiß und halb schwarz) mit einer Größe 
von nur wenigen Mikrometern, die zwischen 
zwei Kunststofffolien gelagert und mit einem 
Zeilen und Spalten bildendem Elektroden-

netz überzogen sind. Diese Kugeln weisen 
auf ihrer weißen Oberseite eine andere Pola-
rität auf als auf ihrer schwarzen Unterseite 
und schwimmen in einer transparenten Flüs-
sigkeit, die das Drehen der Kugeln in Abhän-
gigkeit vom elektrischen Feld des Elektro-
dennetzes ermöglicht. Durch entsprechendes 
Zuwenden der schwarzen und weißen Seiten 
der Kugeln zur Betrachtungsseite der Doppel-
schicht-Folie, entsteht so ein Muster, das die 
Wiedergabe von Schrift, Grafik und Halbton-
bildern erlaubt.

Bei beiden Produkten führte man als Vorteil 
ins Feld, dass sie hoch aufgelöste Zeichen 
darstellen können, die man im Gegensatz zu 
herkömmlichen LC (Liquid Cristal)-Displays 
auch bei unterschiedlicher Sonneneinstrah-
lung noch gut zu lesen vermag. Ihr Nachteil 
ist jedoch hauptsächlich darin zu sehen, dass 
sich damit keine Vierfarbbilder reproduzieren 
lassen. Man war zwar schnell zur Hand, mit 
einer Maquette (siehe Bild 10) die Anwend-
barkeit als Zeitung zu zeigen, doch seither hat 
die Erfindung den Eingang nur in so genannte 
E-Books gefunden. Zwar versuchte man mit 
Filtertechniken die Farbigkeit zu erreichen, 
seither jedoch ohne Erfolg. Man sollte dabei 
aber auch nicht verkennen, dass es sich hier 
nur um eine neue Form von Display handelt 
und nicht um eine neue „Drucktechnik“. Auf 
dem Gebiet der Display-Technik stehen E-Ink 
und E-Paper jedoch in Konkurrenz mit vielen 

Bild 9: Das Prinzip der E-Ink-Darstellung auf 
elektronischem Papier. 

Bild 10: Maquette einer Zeitungsseite nach 
dem E-Ink-Prinzip. 
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Möglichkeiten, von denen den organisches 
Licht emittierenden Dioden (OLED), die 
auch Farben wiedergeben können, die größ-
ten Zukunftsaussichten zugesprochen werden. 
Will man die Zukunft der Zeitung aufspüren, 
so ist die Display-Form als nebensächlich 
anzusehen – im Vordergrund steht der Mehr-
wert, den man der Zeitung mitgeben kann. 

Der wahre Mehrwert wurde in der ver-
linkten Zeitung am Bildschirm gesehen 

In Darmstadt arbeitete schon seit 1987 inner-
halb der Gesellschaft für Mathematik und 
Datenverarbeitung (GMD – heute zur Fraun-
hofer-Gesellschaft gehörend) eine spezielles 
Institut, das Institut für Integrierte Publika-
tions- und Informationssysteme (IPSI), unter 
Leitung von Prof. Dr. Erich Neuhold an der 
individualisierten, elektronischen Zeitung IEN 
(siehe Bild 11). Begonnen hatten die Aktivi-
täten des GMD-IPSI Ende 1989 innerhalb des 
Gesamtprojektes „Research and Development 
in Advanced Communication Technologies 
in Europe“ (RACE), Projekt 1075 „Telepu-
blishing“. Es entstand dabei die „Individu-
alized Electronic Science-News (IEN)“, ein 
experimentelles Publikationsmittel, mit wel-
chem dem Leser auf Anforderung individuell 

zusammengestellte Nachrichten und Informa-
tionen elektronisch übermittelt werden konn-
ten. Der Inhalt der IEN wurde nach einem 
vorgegebenen Interessensprofil des Lesers 
automatisch aus dem Datenspeicher zusam-
mengestellt und auch automatisch umbrochen, 
wobei der Datenspeicher (Pool) auf die letzte 
Minute hin aktualisiert war. Die Ausgabe beim 
Leser konnte sowohl als Papierausdruck als 
auch als Hypermedia-Produkt am Bildschirm 
erfolgen. Mit Abschluss des Projektes wurden 
jedoch die Ergebnisse ad acta gelegt und es 
ist nicht bekannt, inwieweit sie in andere Pro-
jekte eingeflossen sind. 

Auch bei IFRA in Darmstadt suchte man nach 
Wegen, der gedruckten Zeitung einen elektro-
nischen Zusatzdienst zur Seite zu stellen und 
gründete dazu zu Beginn der 1990er Jahre 
eine eigene Tochtergesellschaft mit Namen 
„INES“ = Initiative for Newspaper Electronic 
Supplements. Die daran interessierten IFRA-
Mitglieder leisteten dafür einen finanziellen 
Zusatzbeitrag. Es wurde ein Konzept entwi-
ckelt, das sich „Selfac“ nannte, Abkürzung 
für „Selective Facsimile“. Es sollte auch hier 
neben der gedruckten Zeitung eine elektro-
nisch übermittelte Version geben, die aus der 
gleichen Datenbank wie die gedruckte Zei-

Bild 11: Das Prinzip einer elektronischen Zeitung nach dem IPSI-Projekt. 
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tung gespeist wurde, aber nach einem vorher 
ermittelten Leserprofil nur das aufzeigte, was 
den Leser wirklich interessiert. Für die Aus-
gabe konnte ein handelsüblicher PC-Drucker 
oder der Bildschirm benutzt werden. Bei Ver-
wendung von Letzterem erlaubte eine Inter-
aktivität auch eigenständige Suche in der 
Datenbank. Doch wie das oben beschriebene 
Projekt der Gesellschaft für Mathematik und 
Datenverarbeitung verlief das Interesse daran 
im Sande – die Zeit war einfach noch nicht 
reif dazu. Das Projekt war jedoch Initialzün-
dung für Konzepte und die Organisation von 
Redaktionen, die mehrere Ausgabekanäle 
bedienen konnten (Newsplex). 

Bei einer IFRA-USA-Studienreise 1992 
wurde das „Information Design Laboratory“ 
des Knight-Ridder-Zeitungskonzerns in der 
Universitätsstadt Boulder, Colorado, besucht, 
wo der Leiter des Laboratoriums, Roger Fid-
ler (Bild 12), die Teilnehmer erstmals mit 
dem Begriff und der Form eines „Tablet-
Computers“ (siehe Bild 13) konfrontierte. Er 
hatte damals nur die Maquette eines solchen 
Gerätes parat, mit dem er zu allen führenden 
Herstellern von PCs reiste, um sie von der 
Notwendigkeit, einen solchen super-flachen 
PCs mit großem Berührungs-Bildschirm zu 
entwickeln, überzeugen versuchte – weitge-
hend ohne Erfolg, wie er sagte. Seine Vor-
bereitungen der Dienste für einen späteren 
Tablet-PC musste er auf einem normalen 
Apple-Macintosh durchführen. Er demons-
trierte seinen Besuchern live wie er sich die 
interaktive Zeitung der Zukunft vorstellte. 

Roger Fidler war und ist ein Zeitungsfach-
mann, der sein Metier seit 1961 von der Pike 
auf gelernt hat. Er war bereits ein erfolg-
reicher Journalist, Zeitungs-Designer und 
Zeitungstechniker beim „Miami Herald“ als 
er sich 1979 den Neuen Medien zuwandte. 
Schon 1981 entwarf er die Idee zu seinem 
Tablet-PC für die Zeitung und entwickelte 
diese zehn  Jahre später an der Columbia-
Universität als Fellow des Freedom Forum of 
Media Studies weiter. Von 1992 bis 1995 lei-

Bild 12: Roger Fidler, der Initiator der Tablet-
PCs für Zeitungen. 

Bild 13: Maquette eines Tablet-PCs mit der 
Roger Fidler „hausieren“ ging. 
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tete er das Knight-Ridder Information Design 
Laboratory in Boulder. Zuvor hatte er „Press-
Link“ 1985 gegründet, das erste Unternehmen 
zur Vermarktung von Informationsgrafiken, 
und 1983 das Knight-Ridder Graphics Net-
work. Von 1979-1983 war er verantwortlicher 
Leiter des Knight-Ridder Videotex-Service, 
entsprechend dem deutschen Bildschirmtext 
(Btx). Zuletzt bis zu seiner Erimitierung war 
er Professor und koordinierender Leiter des 
Information Design Laboratoriums der Kent 
State University, School of Journlismn and 
Mass Communication in Ohio. Er ist Verfas-
ser mehrerer Bücher, u. a. dem Buch mit dem 
Titel: „Mediamorphosis – understanding New 
Media“, Pine Forge Press, in Thousend Oaks, 
California, 1997, das dem Verfasser bei der 
Ausarbeitung dieses Artikels vorlag.  
 
Aus einem Besuchsbericht des Verfassers des 
Laboratoriums in Boulder 1992: „Nur wenige 
Zeilen umfasst ein Artikel auf der Titelseite 
einer Zeitung auf dem Monitor, später des 
Tablet-PC. Wir wollen mehr wissen. Ein 
Antippen des Artikels mit der Maus (später mit 
dem Pen, inzwischen mit dem Finger) genügt 
und der Bildschirm füllt sich mit dem gesam-
ten Artikel – nicht ohne genügend Raum für 
die speziell auf den Artikelinhalt ausgerich-
tete Werbung zu lassen. Der Zweispalter liest 
sich etwas mühsam. Kein Problem! Mit noch-
maligem Antippen verwandelt sich der Text in 
eine vergrößerte, einspaltige Darstellung, und 
sobald wir mit dem Lesen bei der letzten Zeile 
angelangt sind, wandert der Text im Scrolling-
Mode nach oben. Das Titelbild zeigt ein Haus, 
das vom jüngsten Hurrikan auf Hawaii zerstört 
wurde. Durch Antippen dieses Bildes erhalten 
wir eine Landkarte, die anzeigt, wo das Bild 
aufgenommen wurde und wohin der Orkan 
weitergezogen ist. Auf Wunsch wird uns 
eine wissenschaftliche Erklärung übermittelt, 
wie diese Unwetter entstehen und so weiter. 
Auch eine Zusammenfassung der wichtigsten 
Meldungen, die unserem Interessensprofil 
entsprechen wird uns präsentiert, und auch 
darüber kann man wieder tiefer in bestimmte 
Sachverhalte einsteigen. Wir erfahren bei die-

ser Demonstration sogar, wie wichtig Infor-
mationen sind, die in den Anzeigen stecken. 
Beim Antippen einer Restaurantanzeige wird 
uns die aktuelle Speisekarte offeriert, und wir 
können direkt einen Tisch bestellen, der sofort 
bestätigt wird. Natürlich kommen auch hier 
später noch Ton, Musik und Videos hinzu“. 

Steve Jobs verschaffte der Idee des Tablet-
PC mit seinem Apple-iPad den Durch-
bruch 

Es brauchte 30 Jahre (seit 1981!), dass der 
Tablet-PC den Durchbruch im Markt schaffte. 
Der Geburtshelfer war kein Geringerer als 
Steve Jobs, der Mitbegründer des schon immer 
für fortschrittliche Innovationen bekannten 
Computerherstellers Apple Computer Inc. Er 
präsentierte der erstaunten Fachwelt am 27. 
Januar 2010 in San Francisco den Apple iPad, 
von dem gleich im ersten Jahr 12 Mio. Stück 
verkauft werden konnten (siehe Bild 12). 
Erinnern wir uns an die Anfänge, wie sie der 
Verfasser einmal in der IFRA-Zeitungstech-
nik, Ausgabe vom Juli/August 2001, nieder-
geschrieben hat:            

Im Jahre 1975 gründeten einige Computer-
Tüftler den „Homebrew Computer Club“ in 
der Nähe der Stanford University in Kali-
fornien, um ihre Computer und Ideen nach 
demokratischen Idealen miteinander zu tei-
len. Das Ganze war als Ausstrahlung der 
Flower-Kultbewegung von San Francisco zu 
sehen. In dieser Atmosphäre fühlten sich zwei 
Freaks besonders wohl: der geniale, beim Pro-
zessrechner-Hersteller Hewlett Packard (HP) 
beschäftigte Computer-Bastler Steve Wozniak 

Bild 14: Steve Jobs bei der Präsentation des 
iPad im Frühjahr 2010. 
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und der zeitweise beim Computerspiel-Her-
steller Atari arbeitende, talentierte Beschaffer/
Verkäufer Steve Jobs. Beide, die schon seit 
längerem gute Freunde waren und u. a. mit 
sogenannten „blue boxes“ zum illegalen Gra-
tis-Telefonieren ihr Taschengeld als Studenten 
aufgebessert hatten, taten sich 1976 zusam-
men und gründeten in der Garagen von Steve 
Jobs Adoptiveltern die Firma Apple Computer 
Inc., nachdem Steve Wozniak in nächtelanger 
Arbeit den Apple I entwickelt hatte. 

Er benutzte dazu aus Kostengründen nicht den 
üblichen Intel 8080-Microprozessor, sondern 
den ebenfalls 8 bit tief schreibenden MOSTEK 
6502 des Halbleiterherstellers MOS Techno-
logy von Chuck Peddle. Da dieser Chip dem 
Motorola 6800-Microprocessor sehr ähnlich 
sah und deshalb kostenverzehrende Rechts-
streitigkeiten zu befürchten waren, verkaufte 
Peddle seine Firma 1977 an den bereits gut 
etablierten, kanadischen Büromaschinen-, 
Taschenrechner- und Schachcomputer-Her-
steller Commodore, woraus der Commodore 
PET (PET = Personal Elecronic Transactor) 
entstand, der von Anfang an mit einem Kas-
setten-Laufwerk und einem trapezförmigen 
Aufbau mit S/W-Bildschirm versehen war. Als 
Drucker benutzten damals die Freaks ausge-
musterte Fernschreiber. Der Commodore PET 
wurde damit der erste komplett ausgestattete 
Personal Computer, der auch in vielen Büros, 
Werkstätten und Labors Aufstellung fand. Er 
wurde vom C 64 abgelöst, der es auf die statt-
liche Zahl von 7 Mio. verkauften Exemplaren 
brachte.

Dagegen sah der Apple I äußerst bescheiden 
aus, weshalb Steve Wozniak gleich an die Ent-
wicklung des Apple II ging, der an ein han-
delsübliches Fernsehgerät anschließbar war 
und auf Grund einer Trickschaltung begrenzt 
Farbe generieren konnte. Auch verfügte er 
über 8 Steckplätze, was viele Unterlieferanten 
zur Entwicklung von Zusatzkarten animierte.

Als die beiden Jungunternehmer Wozniak 
und Jobs ihren, nur in eine offene Holzkiste 

gepackten Apple II im Herbst 1976 auf der 
PC‘76-Computer-Conference der Ostküste 
im Sherbourn Hotel in Atlantic City vorstell-
ten, mussten sie feststellen, dass die Konkur-
renz bereits groß geworden war. Nach wie vor 
war der „Altair 8800“ die Nr.1, aber da gab 
es auch den „Sol“ von Processor Technology, 
den TRS-80 von Radio Shack, den IMSAI 
808 von IMSAI Technology, den „Poly 88“ 
von Polymorphic Systems, den KIM-1 von 
MOS Technology und den „Dazzler“ von 
Cromemco, um nur die wichtigsten zu nen-
nen. Apple Computer musste deshalb größte 
Anstrengungen unternehmen, um im Markt 
zu bleiben, was zur Entwicklung des Apple 

Bild 15: Das iPad der zweiten Generation mit 
bunten Umhüllungen. 

Bild 16: Das iPad mit dem App der 
Fachzeitschrift „Deutscher Drucker“.
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III führte, der aber erst 1980 zur Computer 
Conference der Westküste  in Anaheim vor-
gestellt werden konnte. Danach kam Apple 
mit „Lisa“ heraus, doch dies wurde ein Flop. 
Steve Jobs heuerte 1983 den ehemaligen 
Pepsi-Manager John Sculley für den Posten 
des Geschäftsführers von Apple Computer 
Inc. an. Aus den Fehlern bei „Lisa“ hatte man 
gelernt und es folgte fast unmittelbar danach 
der „Macintosh“, der Name einer Apfelsorte. 
Damit konnte 1984 der Durchbruch errungen 
werden. Er baute auf dem Motorola 68000, 
einem 16/32-bit-Microprozessor, auf und kam 
schmuck mit einem kubusförmigen 9-Zoll-S/
W-Bildschirm daher. Seine grafische Benut-
zeroberfläche mit Maus-Eingabe, die Steve 
Jobs bei Xerox PARC „entlehnt“ hatte, indem 
er Xerox sich an Apple finanziell beteiligten 
ließ, hob ihn aus dem Anbieterfeld hervor und 
seine Grafikfähigkeit und WYSIWYG-Dar-
stellung (was du siehst ist, was du bekommst) 
prädestinierte ihn in der Folge zum Einsatz in 
der Repro, sowie beim Seitenumbruch. Das 
fast gleichzeitige Herausbringen eines dazu 
passenden und preisgünstigen Laserdruckers 
ermöglichte mit ihm auch das Generieren von 
Infografiken, wie besondere von Wetterkarten, 
bei Zeitungsverlagen. Der „Macintosh“ wurde 
der PC der grafischen Industrie, wenn er auch 
wegen seiner Einzigartigkeit und Abgeschlos-
senheit in seinen Verkaufszahlen nicht die der 
wenig später herausgekommenen IBM-PCs 
und der vielen „Clones“ (Nachahmerpro-
dukten) erreichte. 

Nach einem internen Machtkampf musste 
Steve Jobs 1985 sein Unternehmen verlas-
sen und gründete eine weitere Computerfirma 
NeXT Computer, Inc. Die NeXT-Workstations 
waren den anderen Geräten am Markt tech-
nisch voraus (objektorientierte Programmie-
rung, Display-PostScipt, magneto-optische 
Laufwerke), wurden jedoch niemals populär, 
mit Ausnahme in der wissenschaftlichen For-
schung. Man sprach damals auch von einer 
Workstation für Studenten. So entwickelte 
darauf nach eigenen Angaben Tim Berners-
Lee am CERN-Forschungszentrum in Genf 

das World Wide Web (www). Nach einem 
Intermezzo bei „Pixar“ kehrte Steve Jobs 
1996 zu Apple nach Cupertino zurück, denn 
Apple hatte NeXT gekauft und übernahm 
dessen Technik in die Apple-Produkte. Unter 
Jobs Führung wurde 1998 der blau-durchsich-
tige iMac entwickelt der half, den angeschla-
genen Konzern in die Gewinnzone zurückzu-
bringen. Mit dem intelligenten iPhone, dem 
Musik/Bild-Abspielgerät iPod touch und dem 
iTune-Store schuf er einen neuen Markt für 
digitale Lifestile-Produkte. 

Den Abschluss dieser Erfolgsserie bildet vor-
erst der im Januar letzten Jahres präsentierte 
Tablet-PC, genannt iPad (siehe Bild 14), der 
inzwischen, nach weniger als einem Jahr schon 
in einer Version iPad 2 zu haben ist (siehe 
Bild 15), statt 13 nur noch 9 mm dick ist und 
nur noch 601 g wiegt. Auch ist er schneller 
(1 GHz Taktfrequenz) und verfügt jetzt über 
zwei eingebaute Kameras, eine davon hoch-
auflösend, wodurch man Video-Konferenzen 
abhalten kann. Die starke Konkurrenz, die 
seit der diesjährigen Consumer Electronics 
Messe in Las Vegas – man sprach von rund 
40 Konkurrenzprodukten – haben Apple wohl 
zu diesem schnellen Wechsel auf ein Nach-
folgemodel veranlasst. Was die neuen Geräte 
so attraktiv macht, das ist, dass weder Maus, 
Tastatur noch Stift zur Bedienung benötigt 
werden, sondern alle Funktionen mit den Fin-
gern auf der Bildschirm-Oberfläche durchzu-
führen sind. Ein Spreizen der Finger genügt 
(Multi-Touch-Gesten), um Bilder und Texte 
zu vergrößern und ein Wischen, um die Bil-
der weiterzuscrollen. Mittels eines einge-
bauten Bewegungssensors (Gyro) kann das 
iPad sowohl in eine horizontaler als auch in 
eine vertikaler Ausrichtung gebracht werden 
– die Umschaltung erfolgt dabei automatisch 
nur durch Drehen des Gerätes. Zur Textein-
gabe kann eine virtuelle Tastatur am unteren 
Bildschirmrand aufgerufen werden, die in der 
vertikalen Anordnung passabel zu bedienen 
ist. Mit den ins Auge springenden „icons“ auf 
der Bildschirmoberfläche, die in den meisten 
Fällen erst über Apps, d. h. zu zahlende Appli-
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kationen aktiviert werden müssen, scheint 
man auch ein funktionierendes Bezahlmo-
dell gefunden zu haben. So kostet Rupert 
Murdochs Zeitungs-App „The Daily“ nur 99 
US-Cent/Woche, was bei den erwarteten App-
Abonnements die Kosten der 120 Redakteure 
zu decken scheint. 

Bis Februar 2011 hatte Apple 15 Mio. iPads 
weltweit verkauft und liegt damit weiterhin 
an der Spitze des inzwischen vergrößerten 
Anbieterfeldes, das so bekannte Namen wie 
RIM (Blackberry), Hewlett Packard (HP), 
com (Motorola), Samsung (Galaxy Tab) und 
LG (Optimus Pad) einschließt. Auch ist ein 
Konkurrenzkampf um die Betriebssysteme 
iOS vs. Android entstanden.  Weltweit sollen 
es in diesem Jahr 54 Mio. Stück werden. In 
Deutschland prognostiziert man den Verkauf 
aller Tablet-PCs bis Jahresende 2011 auf 1,5 
Mio. Stück, im nächsten Jahr auf 2,2 Mio. 
Es werden gegenwärtig schon deutlich mehr 
Tablet-PCs als Notebooks verkauft. Das Fach-
magazin „Deutscher Drucker“ überraschte 
seine Leser Anfang März dieses Jahres mit 
einem App für das iPad (siehe Bild 16) und 
machte sich die Faszination der Buchstaben-
Vorsatzes „i“ (Kürzel für  innovation) zunutze, 
indem es von ihrer „iDD-Ausgabe“ spricht. 

Erstmals ist damit in der 75-jährigen 
Geschichte der elektronisch zugestellten Zei-
tung ein Konzept mit echtem und akzeptierten 
Mehrwert gegenüber der gedruckten Zeitung 
entstanden und erstmals ist mit den Apps auch 
ein funktionierendes Bezahlmodell entstanden 
- in  2010 wurden  110 Mio. kostenpflichtige 
Apps verkauft, eine Steigerung von 88% zum 
Vorjahr. Entsprechend mehr werden für 2011 
erwartet. Man darf gespannt sein, welche wei-
teren, seither nur in gedruckter Form heraus-
gegebenen Publikationen auf den „band-wag-
gon“ aufspringen werden oder ob man das 
Ganze nach einer gewissen Zeit nur als einen 
Mode-Hype abtun kann. Die Zeichen stehen 
gegenwärtig zum Leidwesen der Druckma-
schinenindustrie mehr auf Ersterem. Sicher 
wird die gedruckte Zeitung damit nicht ver-

schwinden. Sie wird jedoch immer mehr ein 
elitäres Medium mit begrenzter Auflage wer-
den, das sich wegen des Abo-Preises nur noch 
wenige leisten können. Den bestehenden Zei-
tungsrotationsdruckmaschinen wird man mit 
„Retrofitting“ eine verlängerte Lebensdauer 
verpassen und gegebenenfalls nur die Steue-
rungen austauschen – eine Entwicklung, die 
eigentlich schon seit einigen Jahren in den 
USA zu beobachten ist.   

Post Scriptum: 

Bei Redaktionsschluss dieses Jahrbuchs Mitte 
Juni 2011 hielt der Trend zu den Tablet-PCs 
unvermindert an. Die Frankfurter Allgemeine 
Zeitung (FAZ) warb sogar mit ganzseitigen 
Anzeigen in ihrer Print-Ausgabe für diese 
neue Vertriebsart mit griffigen Schlagwor-
ten wie: „Die FAZ ohne Falten“ oder „Die 
FAZ, die man quer lesen kann“. Auch viele 
andere Tageszeitungen sind dazu angetreten, 
auf den „band-waggon“ aufzuspringen (Abo-
Preise um 25 € pro Monat), doch im Gegen-
satz zum „The Daily“ von Rupert Murdoch 
bringen sie meistens nur eine 1:1-Übertra-
gung zu den Print-Ausgaben auf das Tablet 
unter Mitnahme der auf dem Tablet-PC ohne-
hin gegebenen „features“ wie wischen, antip-
pen, drehen, vergrößern und selektieren. In 
USA strebt man hingegen mit dem Einblen-
den von Videos, Zoom-Effekten und Links 
zu plastisch aufbereiteten Hintergrund-Infor-
mationen eine ideale Mischung von Zeitung, 
Zeitschrift (Magazin) und Fernsehen an. Hie-
rin sieht man erst die erfolgreiche Zukunft der 
Tablet-News.   

Allenthalben entstehen Konkurrenzprodukte 
und neue Ausführungsformen zu Apples iPad, 
wie der geteilte Bildschirm von Sony, das 
„Xoom“ von Motorola mit dem Android 3.0 
- Betriebssystem, das mit der vollen Flash-
Unterstützung auch hoch aufgelöste Videos 
anzeigen kann, das „Galaxy Tab 8.9“ von 
Samsung, das durch sein Leichtgewicht von 
nur 470 g  trotz 1280 x 800 Pixel-Display 
besticht, bis jetzt nur übertroffen von dem 
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„Flyer“ von HTC, der nur noch 415 g wiegt, 
das „Eee Slate EP 121“ von Asus mit einem 
übergroßen Display von 12,1 Zoll und das 
„Playbook“ von Blackberry, das mit dem eige-
nen Betriebssystem „Tablet OS“ daherkommt 
und in der Leichtigkeit den „Flyer“ von HTC 
sogar noch um 15 g unterbietet. Von Asus ist 
auch eine Docking-Station erhältlich, d. h. ein 
Tablet-PC, der auf seiner Rückseite ein Smart-
phone aufnimmt, um so eine zweite CPU zu 
sparen. Apple hat sich auf der anderen Seite 
dem Trend zur „Cloud“ angeschlossen, um 
so einen automatischen Up-Date-Service der 
Software seinen Kunden bieten zu können. 

Auch die Apps werden immer zahlreicher 
– bei Apple erreichen sie bereits die unü-
berblickbare Zahl von 350 000, sodass man 
Anleitungen benötigt, um herauszufinden, 
welche dem Benutzer wirklich nützlich sind. 
Viele der Apps können kostenlos geladen wer-
den oder es sind nur Cent-Beträge, die dafür 
zu entrichten sind. So gibt es Apps, die die 
Parkuhr ersetzten –leider noch nicht mit Wei-
terschalt-Automatik, Apps zur Umwandlung 
von Sprache in Schrift, zum Simulieren von 
Feuerzeugen beim Winken im Open-Air-Kon-
zert und zum virtuellen Naschen von Haribo-
Bärchen. Das alles dient dazu, den Tablet-PC 
zum ständigen Begleiter des Menschen zu 
machen, um ihm in Pausen die Wartezeit zu 
verkürzen. Insofern sehen auch die Buchver-
lage in ihnen ein neues Mittel zum Lesen von 
e-books und es werden sogar schon Apps als 
Navigations-Software angeboten, wobei der 
Übergang vom iPhone zum iPad fließend ist. 
Das alles deutet darauf hin, dass der Trend 
zum Tablet-PC keine Eintagsfliege sein wird, 
wenn auch eine Marktbereinigung als unab-
dingbar erscheint.  

Letzte Meldungen von der Internationalen 
Funkausstellung IFA 2011 in Berlin weisen 
darauf hin, dass die Smartphones in ihren 
Bildschirmdiagonalen immer größer und die 
Tablet-PCs immer kleiner werden. „Nachdem 
Hewlett-Packert (HP), der Marktführer bei 
Laptops, nach nur 40 Tagen aus dem Wett-
bewerb um den attraktivsten Teil des Com-
putermarktes ausgeschieden ist, was als eine 
Verzweifelungstat von HP-Chef Leo Apo-
theker angesehen wird, liegt das Momentum 
im Tabletmarkt jetzt ganz bei Apple“, kom-
mentierte die FAZ in ihrer Ausgabe vom 30. 
August 2011. Apple werde wohl bis zum Jahre 
2013 mit 74% marktbeherrschend bleiben. 
Selbst 2015 könnten noch mehr als 40% der 
dann 275 Millionen verkauften Tablets in aller 
Welt von Apple kommen. Geschäftsanwen-
dungen, wie industrielle Handbücher, fachen 
gerade die Nachfrage an, doch eine richtige 
Bewegung in den Markt könnten Schüler und 
Studenten bringen, die ihre Lehrbücher auf 
Tablets statt auf Papier lesen. Überdies stehen 
die Tablets bei den Konsumenten ganz oben 
auf dem Wunschzettel: 14% der rund 50 Mil-
lionen Internetnutzer in Deutschland sind am 
Kauf eines Tablet-PCs interessiert – das sei 
der höchste Wert in Europa, wo in diesem Jahr 
rund 16 Millionen Geräte verkauft werden. 
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1. Einleitung 
 
Im Druckmaschinenbau kommt dem Thema 
Schwingungen eine große Bedeutung zu. 
Dies liegt unter anderem daran, daß Schwin-
gungen im allgemeinen einen negativen Ef-
fekt auf die Druckqualität haben. In einigen 
Fällen können schon Schwingungen mit 
Amplituden in der Größenordnung von nur 
ca. 10 μm nicht toleriert werden. Der Grund 
dafür sind im Mehrfarbendruck die hohen 
Anforderungen an Passgenauigkeit der Ein-
zelfarben und Wiederholgenauigkeit. Ent-
sprechend gilt, was Wiese in [10] schreibt: 
„Die zulässigen Abweichungen von Bogen 
zu Bogen liegen in der Größenordnung 0,01 
mm!“ Dies wird in Abschnitt 4 dieses Arti-
kels deutlich, in dem näher auf Drehschwin-
gungen nichtganzzahliger Ordnungen einge-
gangen wird. 
 
Es existiert eine Vielzahl von Arbeiten zum 
Thema Schwingungen in Druckmaschinen. 
Dabei werden unterschiedlichste Schwin-
gungsthemen behandelt. Neben linearen 
Schwingungen spielen auch nichtlineare 
Schwingungen eine Rolle, und es treten bei-
spielsweise fremderregte (erzwungene), 
selbsterregte und parametererregte Schwin-
gungen auf. 

In diesem Artikel wird der Fokus auf Dreh-
schwingungen gerichtet. Hierbei wird im fol-
genden unter anderem auf Zahnflankenwech-
sel und Zahnflankenabheben im Antriebs-
strang von Bogenoffsetdruckmaschinen nä-
her eingegangen. Zahnflankenwechsel und 
Zahnflankenabheben führen zu nichtlinearem 
Schwingungsverhalten, was mit experimen-
tellen und rechnerischen Drehschwingungs-
analysen untersucht werden kann. Vergleiche 
von experimentellen und rechnerischen Er-
gebnissen zeigen, daß sich mit Hilfe von li-
nearen Modellen das Auftreten von Zahn-
flankenwechsel und Zahnflankenabheben 
verläßlich vorhersagen läßt. Folglich kann 
auf diese Weise auch die Wirksamkeit ver-
schiedener Abhilfemaßnahmen untersucht 
werden. 
 
2. Bogenoffsetdruckmaschine 
 
Abbildung 1 zeigt beispielhaft das Maschi-
nenschema einer Speedmaster SM 102-8P5, 
also einer Maschine mit acht Druckwerken 
und einer Bogenwendeeinrichtung (kurz 
Wendung) zwischen viertem und fünftem 
Druckwerk. Maschinen mit Wendung be-
zeichnet man als „Schön- und Widerdruck-
maschinen“ oder auch als „Perfector-Maschi-
nen“. [5] 
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Abb. 1: Maschinenschema einer SM 102-8P5 (Heidelberger Druckmaschinen AG) 
 
Im Schöndruck können bei der beispielhaft 
gezeigten Maschine Bogen einseitig mit bis 
zu acht Farben bedruckt werden, während der 
Widerdruckbetrieb in dem Beispiel das beid-
seitige Bedrucken der Bogen mit jeweils bis 
zu vier Farben erlaubt. 
 
Die wesentlichen Bestandteile eines Bogen-
offsetdruckwerks sind in Abbildung 2 zu se-
hen. Das zu druckende Bildelement wird 
hierbei zunächst vom Platten- auf den Gum-
mituchzylinder und dann vom Gummituch-
zylinder auf den Bogen, der sich auf dem 
Druckzylinder befindet, übertragen. In Abbil-
dung 2 findet gerade eine Bogenübergabe 
zwischen einem sogenannten Umführzylin-
der und dem Druckzylinder statt. Druck- und 
Umführzylinder sind bogenführende Zylin-
der. Der Bogen wird auf bogenführenden Zy-
lindern jeweils durch Greifer gehalten, wel-
che zwecks Bogenübergabe zu bestimmten 
Winkelstellungen öffnen bzw. schließen. 
 

 
Abb. 2: Druckwerk 
 

3. Anregung von Drehschwingungen 
 
Die im vorigen Abschnitt erwähnten Greifer-
systeme für den Bogentransport stellen eine 
typische Anregungsquelle von Drehschwin-
gungen im Antriebsstrang von Bogenoffset-
druckmaschinen dar. Aufgrund eines durch-
gehenden Räderzuges sind die Zylinder dabei 
miteinander gekoppelt. Dies betrifft nicht nur 
papierführende Zylinder (beispielsweise 
Druck- und Umführzylinder), sondern auch 
bildführende Zylinder (z.B. Platten- und 
Gummituchzylinder). Die schrägverzahnten 
Zahnräder sorgen außerdem dafür, daß Dreh-
schwingungen der Zylinder und translatori-
sche Seitenwandschwingungen miteinander 
gekoppelt sind. [2] 
 
Für die Betätigung der Greifersysteme wer-
den Kurvengetriebe verwendet. Mittels vor-
gespannter Federn wird der Kontakt zwi-
schen Rolle und Kurve sichergestellt. Die 
aufgrund von Feder- und Trägheitskräften 
auf die bogenführenden Zylinder wirkenden 
Momente können mit Mehrkörpersimulati-
onsprogrammen berechnet werden. [1] 
 

 
Abb. 3: Anregendes Moment (Druckzylin-
der, Verlauf über einer Umdrehung) 
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Abbildung 3 zeigt den auf einen Druckzylin-
der einer SX 102-8P5 wirkenden simulierten 
Momentenverlauf für die beiden Druckge-
schwindigkeiten 10.000 und 14.000 Dr/h. 
 

 

 
Abb. 4: Anregendes Moment (Druckzylin-
der, Ordnungsspektren) 
 

In Abbildung 3 ist der Momentenverlauf über 
einer Umdrehung dimensionslos dargestellt. 
Hierfür wurde durch das bei 10.000 Dr/h be-
tragsmäßig größte auftretende Moment ge-
teilt. Die Momentenverläufe wiederholen 
sich nach einer Umdrehung, so daß es sich 
um eine periodische Anregung handelt, deren 
Grundfrequenz sich aus der Druckgeschwin-
digkeit ergibt. In Abbildung 4 sind die ent-
sprechenden Ordnungsspektren dargestellt. 
Ordnung 1 entspricht einer Grundfrequenz 
von ca. 2,8 Hz (10.000 Dr/h) bzw. ca. 3,9 Hz 
(14.000 Dr/h). 
 
Folglich führen diese Momente zu Dreh-
schwingungen ganzzahliger Ordnungen 
(Ordnung 1, Ordnung 2 usw.). Neben Anre-
gungsquellen ganzzahliger Ordnungen gibt 
es auch noch verschiedene Ursachen für 
Drehschwingungen nichtganzzahliger Ord-
nungen wie z.B. die Heberwalze (siehe Ab-
bildung 2) oder den Antriebsriemen (siehe 
folgenden Abschnitt 4). In der Regel domi-
nieren die Amplituden ganzzahliger Ordnun-
gen, und es wird in folgenden Abschnitten 
dieses Artikels deutlich, daß Resonanzen 
ganzzahliger Ordnungen mit Eigenfrequen-
zen der Maschine zu Zahnflankenabheben 
und Zahnflankenwechsel führen können. [6] 

 
Abb. 5: Gemessene Differenzdrehschwingungen benachbarter Zylinder (DZ – UZ3) 
 
Abbildung 2 zeigt die Bogenübergabe zwi-
schen einem Umführzylinder 3 (UZ3) und ei-
nem Druckzylinder (DZ). In Abbildung 5 

sind mit Inkrementaldrehgebern gemessene 
Differenzdrehschwingungsamplituden dieser 
beiden Zylinder (DZ, UZ3) einer 4-Farben-
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Schöndruckmaschine für verschiedene 
Druckgeschwindigkeiten dimensionslos dar-
gestellt. Im Gegensatz zum Umführzylinder 
2 (UZ2) handelt es sich bei den beiden ge-
messenen Zylindern um sogenannte ein-
tourige Zylinder, da ihre Drehzahl Ordnung 1 
entspricht. 
 
Die Meßdaten eintouriger Zylinder weisen 
aufgrund der Drehgeberanbindung immer 
einen Meßfehler mit Ordnung 1 auf. Dies ist 
der Grund, warum für Abbildung 5 Amplitu-
den der Ordnung 1 ausgeblendet wurden. Gut 
zu erkennen sind die Anregung einer Eigen-
frequenz (siehe z.B. Amplitudenverlauf der 
Ordnung 4) und die Dominanz ganzzahliger 
Ordnungen. 
 
Im folgenden Abschnitt wird näher auf die 
nichtganzzahligen Ordnungen und deren 
Auswirkungen auf den Druck eingegangen. 
 
4. Drehschwingungen ganzzahliger und 
nichtganzzahliger Ordnungen 
 
Neben den oben erwähnten Drehschwingun-
gen ganzzahliger Ordnungen treten auch 
Drehschwingungen nichtganzzahliger Ord-
nungen auf. Die Auswirkungen nichtganz-
zahliger Ordnungen werden deutlich, wenn 
man die Differenzdrehschwingungen zweier 
benachbarter bogenführender Zylinder ge-
nauer betrachtet. Zur Veranschaulichung sind 
in Abbildung 6 zwei Kosinusfunktionen dar-
gestellt. Dabei handelt es sich um Differenz-
drehschwingungen der Ordnung 3 bzw. Ord-
nung 3,5. Im schlimmsten Fall erfolgt die 
Bogenübergabe zu Maxima und Minima der 
Differenzdrehschwingung, was durch die 
Kreuze in Abbildung 6 demonstriert wird. 
Man sieht, daß Drehschwingungen ganzzah-
liger Ordnung hier keinen negativen Einfluß 
auf die Reproduzierbarkeit des Drucks ha-
ben. Ganz anders sieht es bei der Ordnung 
3,5 aus. Hierbei wird in Abbildung 6 ein Bo-
gen im Maximum der Differenzdrehschwin-
gung übergeben, die Bogenübergabe des dar-
auffolgenden Bogens erfolgt im Minimum 
der Differenzdrehschwingung usw. 

 
Abb. 6: Ganzzahlige vs. nichtganzzahlige 
Ordnung 
 
Warum oftmals Drehschwingungen nicht-
ganzzahliger Ordnungen mit Amplituden in 
der Größenordnung von nur ca. 10 μm pro-
blematisch sind, wird deutlich, wenn man 
sich einige Größen im Rasterdruck genauer 
anschaut. Beispielsweise beträgt beim 60er-
Raster (60 Linien pro cm) der Rasterpunktab-
stand 167 μm, und die kleinsten verwendeten 
Rasterpunkte haben eine Größe von nur 20 
μm. [3] Abbildung 7 aus [9] zeigt eine ent-
sprechende Mikroskopaufnahme eines 
Druckbildausschnitts beim Mehrfarbendruck. 
 

 
Abb. 7: Mikroskopaufnahme eines Druck-
bildausschnitts beim Mehrfarbendruck 
(Abbildung aus [9]) 
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Drehschwingungen nichtganzzahliger Ord-
nungen können beispielsweise durch den so-
genannten Heberschlag der Heberwalze im 
Farbwerk verursacht werden. Daneben gibt 
es wie oben erwähnt noch weitere Ursachen 
für nichtganzzahlige Ordnungen wie bei-
spielsweise den Antriebsriemen, falls dieser 
nicht die vorgegebenen Anforderungen bzgl. 
Laufruhe erfüllt. Abbildung 8 zeigt diesen 
Fall. Dargestellt ist die gemessene Differenz-
drehschwingungsamplitude einer nichtganz-
zahligen Ordnung für verschiedene Druckge-
schwindigkeiten. Bei dem hier gezeigten Bei-
spiel tritt eine maximale Amplitude von ca. 
18 μm bei ca. 8.500 Dr/h auf. Es handelt sich 
dabei um eine Resonanz mit der ersten Ei-
genfrequenz der Maschine. Der in Abbildung 
8 verwendete Antriebsriemen wies mangel-
hafte Laufruhe auf und war daher nicht frei-
gegeben worden. Er wurde nur für spezielle 
Drehschwingungsversuche verwendet. 
 

 
Abb. 8: Gemessene Differenzdrehschwin-
gungsamplitude einer nichtganzzahligen 
Ordnung 
 
5. Lineares Simulationsmodell 
 
Die bei der Heidelberger Druckmaschinen 
AG für die Simulation der Drehschwingun-
gen standardmäßig verwendete lineare Mo-
dellierung wird relativ detailliert in [1] be-
schrieben. Für nachfolgende Vergleiche von 
Rechnung und Messung erscheint es sinn-

voll, an dieser Stelle das lineare Simulations-
modell vorzustellen. 
 
Das Drehschwingungsverhalten von Bogen-
offsetdruckmaschinen kann im normalen 
Druckbetrieb sehr gut durch ein lineares (ge-
wöhnliches) Differentialgleichungssystem 
zweiter Ordnung von n Gleichungen be-
schrieben werden. 
 

fqKqDqM  
 
Es handelt sich dabei um ein System von in-
homogenen gekoppelten Differentialglei-
chungen mit konstanten Koeffizienten (zeit-
invariantes System). 
 
In der oben angegebenen Formel bezeichnen 
M , D  und K  die Massen-, Dämpfungs- 
und Steifigkeitsmatrix der Struktur. Diese 
drei Matrizen besitzen jeweils n Zeilen und n 
Spalten, wobei n der Anzahl der Freiheitsgra-
de q  entspricht. Man spricht hierbei auch 
von einem diskreten Schwinger oder einem 
diskreten Schwingungssystem. 
 
Betrachten wir als Beispiel die in Abbildung 
1 gezeigte Bogenoffsetdruckmaschine. Das 
Drehschwingungsverhalten dieser Struktur 
kann, wie im folgenden deutlich wird, sehr 
gut durch das lineare Modell eines Schwin-
gers mit n = 35 Drehfreiheitsgraden abgebil-
det werden. In obiger Gleichung bezeichnet 
q  dabei den Vektor der Drehfreiheitsgrade. 
Die Punkte (siehe q , q ) kennzeichnen erste 
bzw. zweite Zeitableitung (Geschwindigkeit 
bzw. Beschleunigung). Die 35 Freiheitsgrade 
des Beispiels aus Abbildung 1 ergeben sich 
aus acht Druckzylinderfreiheitsgraden, 21 
Freiheitsgraden für die papierführenden Zy-
linder zwischen den Druckzylindern, sowie 
einem Freiheitsgrad für den Zuführzylinder, 
einem Freiheitsgrad für den Ausleger, zwei 
Freiheitsgraden für die beiden Umführzylin-
der nach dem letzten Druckzylinder, einem 
Freiheitsgrad für das Vorgelege und einem 
Freiheitsgrad für den Motor. Für die Massen-
matrix können Drehträgheiten aus 3D-CAD-



64

Modellen genommen werden. Die Kopplung 
der Drehfreiheitsgrade erfolgt durch Dreh-
steifigkeiten, deren Werte z.B. aus Messun-
gen und Frequenzabgleich gewonnen wer-
den. Modale Dämpfungsgrade können eben-
falls aus Meßdaten bestimmt werden. 
 
f  bezeichnet in der oben angegebenen For-

mel den Vektor der anregenden Momente. 
Wie in Abbildung 4 zu sehen ist, stellen die 
aus den Greifersystemen resultierenden Mo-
mentenverläufe periodische Anregungen dar. 
Diese können in der Regel sehr gut mit 
Mehrkörpersimulationsprogrammen berech-
net werden. [1] 
 
Jede periodische Schwingung läßt sich in ei-
ne Fourierreihe entwickeln, also eine Überla-
gerung harmonischer Funktionen. [11] Da für 
lineare Systeme das Verstärkungsprinzip und 
das Überlagerungsprinzip (auch Superpositi-
onsprinzip genannt) gelten, können die er-
zwungenen Drehschwingungen infolge har-
monischer Erregung mittels modaler oder di-
rekter Lösung des obigen Differentialglei-
chungssystems ermittelt und dann überlagert 
(superponiert) werden, so daß sich periodi-
sche Drehschwingungen q  ergeben. 
 
Auch wenn es sich bei dem beschriebenen 
Modell um ein reines Drehschwingungsmo-
dell handelt, bei dem beispielsweise eine 
Kopplung von Dreh- und Biegeschwingun-
gen über die Schrägverzahnung nicht abge-
bildet wird, so läßt sich mit diesem doch 
recht einfachen linearen Modell in vielen 
Fällen eine sehr gute Übereinstimmung zwi-
schen Messung und Simulation erzielen. 
 
Abbildung 9 zeigt dies exemplarisch für den 
Betrag einer Übertragungsfunktion (System-
ausgang: Drehschwingung, Systemeingang: 
Antriebsmoment). Dargestellt ist der Bereich 
um die erste Eigenfrequenz. Simuliert wurde 
hierbei die in Abbildung 1 dargestellte Ma-
schine. Der prozentuale Unterschied zwi-
schen gemessener und simulierter erster Ei-
genfrequenz liegt bei diesem Beispiel bei 

ziemlich genau 1%. Diese relativ gute Über-
einstimmung der gemessenen und simulier-
ten ersten Eigenfrequenz ergab sich schon 
bei Verwendung der Standardparameter für 
Drehsteifigkeiten und Drehträgheiten. Auf 
eine weitere Anpassung der Modellparame-
ter, z.B. mittels einer Veränderung von Dreh-
steifigkeitswerten, wurde verzichtet. 
 

 
Abb. 9: Betrag der Übertragungsfunktion 
 
Eigenfrequenzen und Eigenformen können 
durch Lösen des folgenden homogenen Dif-
ferentialgleichungssystems bestimmt werden. 
 

0qKqDqM  
 
Für den Fall der Proportionaldämpfung sind 
die Eigenvektoren des gedämpften Systems 
gleich den Eigenvektoren des ungedämpften 
Systems. Bei Proportionaldämpfung gilt: 
 

KMD  
 
In diesem Fall können die Eigenformen aus 
folgendem homogenen Differentialglei-
chungssystem ermittelt werden. 
 

0qKqM  

 
Für die in Abbildung 1 beispielhaft gezeigte 
Bogenoffsetdruckmaschine ergeben sich die 
in Abbildung 10 dargestellte erste und zweite 
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elastische Eigenform. Der Vollständigkeit 
halber sei an dieser Stelle darauf hingewie-
sen, daß es sich um einen ungefesselten 
Schwinger handelt. Daher enthält die Lösung 
des homogenen Differentialgleichungssys-
tems auch einen Eigenwert 02 . Der da-
zugehörige Eigenvektor beschreibt die Starr-
körperbewegung des ungefesselten Systems. 
Interessant sind allerdings nur die elastischen 
Eigenformen mit den dazugehörigen Eigen-
werten 02

i . Die x-Achse (Freiheitsgrade) 
von Abbildung 10 geht nur von 1 bis 33, ob-
wohl das Modell wie oben erwähnt 35 Dreh-
freiheitsgrade aufweist. Dies liegt daran, daß 
bei dieser Maschine der Antrieb an Freiheits-
grad 23 sitzt. Daher werden aus Gründen der 
Anschaulichkeit die Eigenvektorelemente der 
Freiheitsgrade von Motor und Vorgelege 
über den x-Positionen 23 und 24 gezeichnet 
und durch Kreise markiert. 
 

 
Abb. 10: Erste und zweite elastische Ei-
genform (Simulation) 
 
6. Kompensation von Drehschwingungen 
 
Verfahren zur Kompensation von Dreh-
schwingungen nichtganzzahliger Ordnungen 
werden beispielsweise in [7] und [6] vorge-
stellt. So können beispielsweise Amplituden 
nichtganzzahliger Ordnungen gemessen und 
dann mit Hilfe des Hauptantriebes kompen-
siert werden, indem entsprechende Kompen-
sationsmomente eingespeist werden. Die 
Wirksamkeit solcher Verfahren soll im fol-

genden kurz anhand einiger Meßdaten ver-
deutlicht werden. 
 
Abbildung 11 zeigt das Spektrogramm einer 
gemessenen Differenzdrehschwingung. Die 
Maschine wurde dabei mit konstanter Druck-
geschwindigkeit betrieben. Die Druckge-
schwindigkeit war hierfür so gewählt wor-
den, daß Resonanz einer nichtganzzahligen 
Ordnung mit der ersten Eigenfrequenz der 
Maschine vorliegt. In Abbildung 11 sind 
farblich die Amplituden verschiedener Ord-
nungen (Frequenzen) über Umdrehung (Zeit) 
dargestellt. Die Amplituden wurden mittels 
Kurzzeit-Fourier-Transformation (short-time 
Fourier transform) ermittelt. Dunkelblau ent-
spricht hierbei der Amplitude 0, und Dunkel-
rot ist einer Amplitude A1 zugeordnet. Die 
dazugehörige nichtganzzahlige Ordnung be-
findet sich wie gesagt bei diesem Beispiel in 
Resonanz mit der ersten Eigenfrequenz der 
Maschine. Die y-Achse entspricht Ordnung 
bzw. Frequenz, während die x-Achse fort-
schreitende Umdrehung bzw. Zeit beschreibt. 
Die Amplitude A1 ist konstant über die ge-
messenen Umdrehungen, die Farbschwan-
kungen am linken und rechten Rand der Ab-
bildung 11 resultieren lediglich aus der 
Kurzzeit-Fourier-Transformation. 
 

 
Abb. 11: Gemessene Differenzdrehschwin-
gung (Resonanz einer nichtganzzahligen 
Ordnung) 
 
Drehschwingungen nichtganzzahliger Ord-
nungen wie in Abbildung 11 lassen sich mit 
Verfahren, wie sie in [7] und [6] beschrieben 
werden, kompensieren. Abbildung 12 zeigt, 
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wie die Amplitude der nichtganzzahligen 
Ordnung, die sich in Resonanz befindet, mit 
der Zeit reduziert wird (vergleiche mit Abbil-
dung 11). Nach kurzer Zeit ist die Amplitude 
der nichtganzzahligen Ordnung auf eine 
Größenordnung reduziert worden, die keine 
negativen Auswirkungen mehr auf die Re-
produzierbarkeit des Drucks hat. 
 

 
Abb. 12: Gemessene Differenzdrehschwin-
gung (Resonanz einer nichtganzzahligen 
Ordnung) 
 
Abbildung 13 zeigt für gleiche Druckge-
schwindigkeit und gleiche Achsen- und Farb-
skalierungen ein Spektrogramm von Daten, 
die nach den Daten aus Abbildung 11 und 12 
gemessen wurden. Die nichtganzzahlige Ord-
nung aus Abbildung 11 und 12 befindet sich 
nach wie vor in Resonanz mit der ersten Ei-
genfrequenz wird aber durch ein Kompensa-
tionsverfahren erfolgreich in Schach gehal-
ten. 

 
Abb. 13: Gemessene Differenzdrehschwin-
gung (Resonanz einer nichtganzzahligen 
Ordnung) 

Hierbei ist zu beachten, daß „Linearität und 
Zeitinvarianz wesentlichen Einfluß auf die 
Funktion der Kompensationsverfahren ha-
ben“, wie Nöll in [7] schreibt. Es ist daher 
wichtig, daß während des Druckens im An-
triebsstrang der Maschine weder Zahnflan-
kenwechsel noch Zahnflankenabheben auf-
treten, da beides nichtlineares Drehschwin-
gungsverhalten zur Folge hat und so Verfah-
ren zur Kompensation nichtganzzahliger 
Ordnungen behindern kann. Abgesehen da-
von kann natürlich Zahnflankenwechsel bzw. 
Zahnflankenabheben alleine schon die Re-
produzierbarkeit des Druckprozesses negativ 
beeinflussen und zu Dublierproblemen füh-
ren. [1] 
 
Abbildung 14 zeigt die gemessene Differenz-
drehschwingungsamplitude einer ganzzahli-
gen Ordnung für verschiedene Druckge-
schwindigkeiten. Für diese Messung wurde 
bewußt auf Maßnahmen zur Vermeidung von 
Zahnflankenwechsel verzichtet. Der in Ab-
bildung 14 dargestellte Ordnungsschnitt ist 
deutlich nichtlinear (Vergleiche mit linearem 
Verhalten in Abbildung 8) und erinnert an ei-
ne leicht nach links „verbogene“ Vergröße-
rungsfunktion, wie sie bei nichtlinearen Sys-
temen mit degressiver Federkennlinie auftritt. 
[11], [4] 
 

 
Abb. 14: Gemessene Differenzdrehschwin-
gungsamplitude einer ganzzahligen Ord-
nung (nichtlinear) 
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Die in Abschnitt 3 behandelten Greifermo-
mente können bei Resonanzen ganzzahliger 
Ordnungen zu relativ großen Drehschwin-
gungsamplituden führen und so Zahnflanken-
wechsel zur Folge haben. Das Einspeisen von 
Kompensationsmomenten über spezielle Me-
chanismen (siehe Abbildung 15) stellt eine 
Möglichkeit dar, Zahnflankenwechsel und 
Zahnflankenabheben zu vermeiden. [1] So 
kann beispielsweise der Anregung einer Ei-
genform entgegengewirkt werden. Abbildung 
15 aus [1] zeigt einen solchen Kompensati-
onsmechanismus. Mittels einer Kurve und 
zweier vorgespannter Federn können so 
Kompensationsmomente erzeugt und das 
Auftreten von Zahnflankenwechsel verhin-
dert werden. 
 

 
Abb. 15: Kompensationsmechanismus 
(Abbildung aus [1]) 
 
Für die in Abbildung 1 gezeigte Maschine 
sind in Abbildung 16 gemessene Differenz-
drehschwingungen benachbarter bogenfüh-
render Zylinder dargestellt. Die Maschine 
wurde dafür bei einer Druckgeschwindigkeit 
betrieben, bei der Resonanz einer ganzzahli-
gen Ordnung mit der ersten Eigenfrequenz 
vorliegt. In Abbildung 16 werden die beiden 
Fälle „mit Kompensationsmechanismen“ und 
„ohne Kompensationsmechanismen“ einan-
der gegenübergestellt. Es wurden 100 Um-
drehungen gemessen, die Daten wurden tief-
paßgefiltert, Ordnung 0,5 und Ordnung 1 
wurden aus den Signalen entfernt, und die je-

weils 100 Kurven wurden über einer Umdre-
hung (Maschinenwinkel 0 … 360°) aufgetra-
gen. Es wird deutlich, daß im Fall „mit Kom-
pensationsmechanismen“ die 100 Kurven re-
lativ nah beieinander liegen. Im Fall „ohne 
Kompensationsmechanismen“ ist dies nicht 
der Fall. Hier treten sehr große Abweichun-
gen bei ca. 270° Maschinenwinkel auf. Die 
Streubreite der 100 dargestellten Umdrehun-
gen ist an dieser Stelle im Fall „ohne Kom-
pensationsmechanismus“ um ein Vielfaches 
größer als im Fall „mit Kompensationsme-
chanismen“. Dies liegt daran, daß ohne Kom-
pensationsmechanismen die Schwingungen 
ganzzahliger Ordnungen so groß werden 
können, daß in dem konkreten Beispiel die 
Zahnflanken dieser beiden benachbarten Zy-
linder bei ca. 270° Maschinenwinkel ihren 
Kontakt verlieren. 
 

 
Abb. 16: Gemessene Differenzdrehschwin-
gungen benachbarter Zylinder (100 Um-
drehungen) 
 
Die schwingungsmindernde Wirksamkeit der 
Kompensationsmechanismen wird auch deut-
lich, wenn man sich für die gleiche Druckge-
schwindigkeit die Differenzdrehschwingun-
gen DZ8 – DZ1 anschaut (siehe Abbildung 
17). Im Fall „ohne Kompensationsmechanis-
men“ treten sehr große Differenzdrehschwin-
gungen mit Ordnung 2 auf. Für den Fall „oh-
ne Kompensationsmechanismen“ unterschei-
den sich die Amplituden und folglich auch 
die Achsenskalierungen von Abbildung 16 
und Abbildung 17 deutlich. 
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Abb. 17: Gemessene Differenzdrehschwin-
gung DZ8 – DZ1 (100 Umdrehungen) 
 
Anhand der gemessenen Differenzdreh-
schwingungen benachbarter Zylinder (Abbil-
dung 16) lassen sich Geschwindigkeits- und 
Winkelbereiche identifizieren, an denen es zu 
Zahnflankenabheben bzw. Zahnflankenwech-
sel kommt. Dies wird deutlich, wenn man die 
Streubreite der gemessenen Differenzdreh-
schwingungen benachbarter Zylinder über 
dem Maschinenwinkel für verschiedene 
Druckgeschwindigkeiten darstellt (siehe Ab-
bildung 18, gleiche Zylinder wie in Abbil-
dung 16). 
 

 
Abb. 18: Streubreite der gemessenen Di-
ferenzdrehschwingungen benachbarter 
Zylinder (100 Umdrehungen, ohne Kom-
pensationsmechanismus) 
 

Die x-Achse in Abbildung 18 entspricht einer 
Umdrehung (Maschinenwinkel 0 … 360°), 
und die y-Achse steht für die Druckge-
schwindigkeiten, bei denen im stationären 
Betrieb die Drehschwingungen gemessen 
wurden. Die Farbe in Abbildung 18 stellt die 
Streubreite der jeweils 100 Kurven dar. Bei 
ca. 270° erkennt man bei einer relativ hohen 
Druckgeschwindigkeit den Punkt der maxi-
mal auftretenden Streubreite S (dunkelrot). 
Das ist exakt die Druckgeschwindigkeit, für 
die in Abbildung 16 die Differenzdreh-
schwingungen abgebildet sind. Die Ordnung 
2 ist dabei in Resonanz mit der ersten Eigen-
frequenz der Maschine. Diese Druckge-
schwindigkeit und die nächst höhere gemes-
sene Druckgeschwindigkeit werden im fol-
genden mit D1 und D2 bezeichnet. 
 
Für die in Abbildung 1 gezeigte Maschine 
wurden die erzwungenen Drehschwingungen 
mit dem oben beschriebenen linearen Modell 
berechnet. Als Ergebnis liegen Drehschwin-
gungen und Schnittmomente vor. Die Be-
rechnung der Schnittmomente erfolgt dabei 
unter Verwendung vorgegebener lastfallab-
hängiger Reibmomente. [2], [8] 
 

 
Abb. 19: Berechnetes Schnittmoment be-
nachbarter Zylinder (ohne Kompensati-
onsmechanismus) 
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Abbildung 19 zeigt exemplarisch das berech-
nete Schnittmoment für die benachbarten Zy-
linder aus Abbildung 16 für die beiden oben 
erwähnten Druckgeschwindigkeiten D1 und 
D2. Ein Schnittmoment 0  bedeutet hierbei, 
daß die Zahnflanken ihren Kontakt verlieren. 
In diesem Fall ist dann natürlich auch das li-
neare Modell nicht mehr gültig. Aber aus den 
in Abbildung 19 dargestellten Schnittmo-
mentverläufen läßt sich ableiten, daß laut li-
nearem Rechenmodell nahe dem Maschinen-
winkel 270° für eine Druckgeschwindigkeit 
zwischen D1 und D2 Zahnflankenabheben 
auftritt. 
 

 
Abb. 20: Berechnetes Schnittmoment be-
nachbarter Zylinder (ohne Kompensati-
onsmechanismus) 
 
Für die beiden benachbarten Zylinder zeigt 
Abbildung 20 nun die berechneten Schnitt-
momente für verschiedene Druckgeschwin-
digkeiten. Dargestellt ist der gleiche Druck-
geschwindigkeitsbereich wie in Abbildung 
18. Vergleicht man Abbildung 18 und Abbil-
dung 20, so wird deutlich, daß die Bereiche 
maximaler Streubreite im linearen Modell ei-
nem auftretenden Schnittmoment von unge-
fähr Null entsprechen. Bei höheren Druckge-
schwindigkeiten nimmt die Streubreite in der 
Messung ab. Dem entspricht im linearen Mo-
dell eine Zunahme des maximal auftretenden 
Schnittmoments. 
 

Für die Reproduzierbarkeit im Druck dürfte 
der Fall Schnittmoment 0  mit am kritisch-
sten sein, da ab diesem Schnittmoment die 
Zahnflanken beginnen abzuheben. Bei größer 
werdenden Schnittmomenten wird ein Zahn-
flankenwechsel möglich, was zu reproduzier-
bareren Verhältnissen führen müßte. 
 
Für eine genauere Analyse stehen bei der 
Heidelberger Druckmaschinen AG nichtli-
neare Modelle zur Verfügung, wie sie in [2] 
erwähnt werden. Die in diesem Artikel vor-
gestellten Ergebnisse zeigen, daß sich schon 
mit linearen Modellen das Auftreten von 
Zahnflankenabheben und Zahnflankenwech-
sel verläßlich vorhersagen läßt. Die vorge-
stellten Simulationsdaten passen sehr gut zu 
den Meßdaten. Zeigt sich in den Simulations-
ergebnissen des linearen Modells, daß ohne 
Kompensationsmechanismen Zahnflankenab-
heben bzw. Zahnflankenwechsel auftreten 
kann, so können verschiedene Abhilfemaß-
nahmen, wie beispielsweise in Abbildung 15 
gezeigte Kompensationsmechanismen, er-
griffen werden. Die Wirksamkeit solcher 
Maßnahmen läßt sich dann auch mit dem li-
nearen Modell überprüfen, indem die ent-
sprechenden Kompensationsmomente bei der 
Rechnung berücksichtigt werden.  
 

 
Abb. 21: Streubreite der gemessenen Dif-
ferenzdrehschwingungen benachbarter 
Zylinder (100 Umdrehungen, mit Kom-
pensationsmechanismen) 
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In Abbildung 21 wird wie schon in Abbil-
dung 18 die Streubreite der gemessenen Dif-
ferenzdrehschwingungen benachbarter Zylin-
der über dem Maschinenwinkel für verschie-
dene Druckgeschwindigkeiten darstellt. Aber 
im Unterschied zu Abbildung 18 ist die Ma-
schine nun mit Kompensationsmechanismen 
versehen. Dies zeigt sich in Abbildung 21 
durch deutlich kleinere Streubreiten. Zahn-
flankenabheben bzw. Zahnflankenwechsel 
wird durch die Kompensationsmechanismen 
vermieden. Damit weist die Maschine nun 
auch lineares Drehschwingungsverhalten auf, 
und Verfahren zur Kompensation von Dreh-
schwingungen nichtganzzahliger Ordnungen, 
wie sie beispielsweise in [7] und [6] be-
schrieben werden, können erfolgreich einge-
setzt werden. 
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1. Einleitung

Als der Autor dieses Artikels vor 5 Jahren auf 
der VDD-Jahrestagung 2006 über die lau-
fenden Entwicklungsaktivitäten der damaligen 
MAN Roland Druckmaschinen AG, heute 
manroland AG, zur Einzelantriebstechnologie 
für die Plattenzylinder von Bogenoffsetdruck-
maschinen berichtete [1], standen noch viele 
Fragen im Raum: Sind die hohen Anforde-
rungen an einen Plattenzylinderdirektantrieb 
für den Bogenoffset tatsächlich technisch 
erreichbar? Führt diese Entwicklungsaktivität 
zu einem für Druckmaschinenbauer wie auch 
für den Drucker wirtschaftlichen Produkt?  
Nun, inzwischen ist auf diesem Gebiet einiges 
geschehen. Die damals schon laufenden Feld-
tests wurden erfolgreich abgeschlossen, im 
März 2007 wurde das Modell „Roland 700 
DirectDrive“ im Markt eingeführt. Der Wett-
bewerb KBA zog im September 2007 mit der 
Einführung einer ebenfalls mit Plattenzylin-
derdirektantrieb ausgestatteten Lösung, der 
Rapida 106 DriveTronic SPC, nach. Von der 
Roland 700 DirectDrive befinden sich inzwi-
schen mehr als 450 Druckwerke weltweit 
im Markt, nach Angaben von KBA wurden 
bereits 100 Maschinen Rapida 106 DriveTro-
nic SPC ausgeliefert [5].  

Dem vorangegangen waren Jahrzehnte wäh-
rende Entwicklungsaktivitäten der Druckma-
schinenbauer gemeinsam mit renommierten 
Antriebsherstellern. Im  Bereich des Rollen-
offsetdrucks kam dann der Durchbruch zugun-
sten dezentraler Antriebe bereits in den 90iger 
Jahren.  Hier zeigte es sich, dass Direktan-
triebstechnik genau und nur dann erfolgreich 
zu Einsatz gebracht werden kann, wenn damit 
entsprechende Nutzeffekte für den Anwender 
erzielt werden: Verminderung von Rüstzeiten, 
Flexibilisierung und Schaffung neuartiger 
Funktionalitäten.

2. Technisches Konzept

Lösungssystematische Untersuchungen von 
dezentralen Antriebskonzepten für Bogenoff-
setdruckmaschinen führen zwangsläufig zu der 
Erkenntnis, dass der Plattenzylinder geradezu 
prädestiniert ist für den Einsatz eines Direkt-
antriebes: Er verfügt einerseits über ein hohes 
Potenzial an Nutzeffekten (Rüstzeitminimie-
rung beim Plattenwechsel, Registerfunktionen 
im Fortdruck) und zugleich die komfortable 
Situation, dass keine unmittelbaren Kollisi-
onsrisiken im Falle von Beeinträchtigungen 
der Antriebsfunktion bestehen. Ähnliches gilt 
auch für einen dezentralen Antrieb des Farb-
werks, Abbildung 1.

PLATTENZYLINDER-DIREKTANTRIEB IM BOGENOFFSET
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Folgerichtig wurde mit dem Antriebskonzept 
Roland 700 DirectDrive eine Lösung entwi-
ckelt, die sowohl den Plattenzylinderdirektan-
trieb als auch die temporäre Möglichkeit des 
separaten Farbwerksantriebes in sich vereint.  

Die Grundlagen für die Anwendung der Plat-
tenzylinder-Direktantriebstechnik im Bogen-
offset sind in einigen Patentschriften von 
MAN Roland aus 1990iger Jahren fixiert 
[2], [3], [4]. Im folgenden sei das technische 
Konzept der Roland 700 DirectDrive kurz 
skizziert: Jeder Plattenzylinder verfügt über 

einen eigenen Antriebsmotor, der direkt und 
möglichst steif an den Zylinderzapfen ange-
bunden ist (Abbildung 2). Entgegen mancher 
laienhaften Darstellung ist hier festzustellen, 
dass nur diese direkte Anbindung des Motors 
an den Zylinder die notwendige Präzision der 
Antriebsachse im Hinblick auf den Fortdruck 
gestattet. Der Direktantrieb ist also keines-
wegs über eine Kupplung an den Plattenzylin-
der angebunden. 

Das System Roland 700 DirectDrive verfügt 
darüber hinaus über ein Kupplungssystem, 

Abb. 1:  Lösungssystematik für verschiedene dezentrale Antriebskonzepte im Bogenoffset 
(Ampelfarbenbewertung)  

Abb. 2: Plattenzylinderdirektantrieb Roland 700 DirectDrive, schematisch
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welches die temporäre Anbindung des Plat-
tenzylinders mit seinem Direktantrieb an das 
Farbwerk gestattet (Abbildung 3). Damit wird 
das gleichzeitige Waschen von Farbwerk, 
Gummituch und Druckzylinder ermöglicht, 
mit den jeweils optimalen Waschdrehzahlen 
für diese unterschiedlichen Prozesse.  Alter-
nativ gestattet das Doppelkupplungssystem 
im Fortdruck den Antrieb des Farbwerkes 
durch den zentralen Hauptantrieb. Weiterhin 

gewährleistet dieses Kupplungssystem die 
Einhaltung der entsprechenden Sicherheits-
anforderungen an dezentrale Antriebsachsen 
sowie minimale Notlaufeigenschaften. Ver-
gleicht man die mechanischen Konzepte der 
Roland 700 DirectDrive und der Rapida 106 
DriveTronic SPC, so stellt das Doppelkupp-
lungssystem den wesentlichen Unterschied 
beider Lösungen dar, mit allen daraus resul-
tierenden funktionalen Gesichtspunkten.  

Abb. 3: Kupplungssystem am Plattenzylinderzapfen Roland 700 DirectDrive, schematisch

Abb. 4: Steuerungskonzept Roland 700 DirectDrive
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Steuerungstechnisch wird das System Roland 
700 DirectDrive komplettiert mit  hoch-
genauen Drehgebern an Gummituch- und 
Plattenzylindern sowie einer intelligenten 
Motorsteuerung und Leistungselektronik. 
Die Steuerungen von Druckmaschine und der 
Direktantriebe kommunizieren über entspre-
chende Bussysteme.

3. Vorteile für den Anwender – 
Rüszeiteinsparung

Die Vorteile der Direktantriebstechnik für den 
Anwender lassen sich in die Kategorien Rüst-
zeitvorteile und Flexibilisierung im Fortdruck 
einordnen.  

Je nach Umfang eines Jobwechsels ergeben 
sich unterschiedliche Potenziale, Rüstzeiten 
zu sparen. Die Bedienphilosophie der Roland 
700 DirectDrive bietet dem Drucker die Mög-
lichkeit, in einer Art Matrix die benötigten 
Rüstvorgänge für jedes Druckwerk vorzu-
wählen. Die möglichen und sinnvollen Par-
allelisierungen dieser Rüstvorgänge realisiert 
die Maschinensteuerung dann natürlich auto-
matisch, darum muss sich der Drucker nicht 
kümmern. Bei einem einfachen Signaturwech-
sel laufen sämtliche Plattenwechsel zeitgleich 
mit dem Waschen der Gummidrucktücher und 
ggfs. der Druckzylinder ab (Kleiner Jobwech-
sel, Abbildung 5 oben).

Bei einem für den Verpackungsdruck eher 
typischen großen Jobwechsel, wenn also 
zusätzlich zumindest eine Farbe (z.B. Sonder-
farben) gewechselt wird, kommt dann das Kon-
zept des umschaltbaren Farbwerksantriebes 
der Roland 700 DirectDrive zum Tragen. In 
diesem Fall laufen sämtliche Waschvorgänge 
zeitgleich ab, und zwar mit den jeweils opti-
malen Waschdrehzahlen. Dies wird durch den 
temporären Antrieb des Farbwerkes durch den 
Direktantriebsmotor am Plattenzylinder mög-
lich, so dass zeitgleich eine andere Farbwerks-
waschdrehzahl (im allgemeinen etwas größer) 
als die Waschdrehzahl für Gummidrucktücher 
und Druckzylinder realisiert wird. Die sich 

ergebenden Abläufe auf der Zeitachse zeigt 
die Abbildung 5 unten.

Die Abbildung 5 beschränkt sich bewusst auf 
die Prozesse, die unmittelbar mit dem Direkt-
antrieb des Plattenzylinders im Zusammen-
hang stehen. Natürlich bestehen noch diverse 
weitere Möglichkeiten der Prozessparalleli-
sierung, wie z.B. Stapelwechsel, das Reinigen 
der Farbkästen oder auch bestimmte Einstell-
vorgänge im Bogenlauf während der in Abbil-
dung 5 aufgeführten Rüstvorgänge. Diese 
potenziellen Prozessparallelisierungen stehen 
jedoch nicht im Zusammenhang mit dem Plat-
tenzylinderdirektantrieb. Sie trüben daher den 
Blick für das Wesentliche und sind  so allen-
falls für Marketingzwecke verwertbar, nicht 
jedoch für die Darstellung der substanziellen 
Vorteile der Direktantriebstechnik.   

4. Zusätzliche Funktionalität im Fort-
druck – die elektronische Druckbildlän-
genkorrektur

Erhebliche Vorteile des Plattenzylinder-
Direktantriebes kommen auch im Fortdruck 
zum Tragen. Der separate Antrieb des Plat-
tenzylinders führt hier einerseits dazu, dass 
gewohnte Begrenzungen bei der Verstellung 
des Umfangsregisters entfallen. Die möglichen 
Stellwege sind also nicht mehr auf wenige 
Millimeter begrenzt, sondern sind theore-
tisch unbegrenzt. Praktisch genutzt wird diese 
Möglichkeit beispielsweise bei der Anpas-
sung von S&W-Aufträgen an Bedruckstoffe 
mit abweichender Formatlänge oder auch zur 
Registerkorrektur bei fehlerhaft belichteten 
Druckplatten.

Eine vollkommen neuartige Funktionalität 
des Plattenzylinder-Direktantriebes ist die 
elektronische Druckbildlängenkorrektur. Bei 
konventionellen Druckmaschinen kann eine 
Korrektur der absoluten Druckbildlänge nur 
durch entsprechende Unterlagen unter der 
Druckform erfolgen. Durch zusätzliche Unter-
lagen unter der Druckform erzielt man auf 
diesem Wege eine Verkürzung der absoluten 
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Druckbildlänge auf dem Bedruckstoff. Umge-
kehrt erreicht man durch eine Verringerung 
der Unterlagendicke unter der Druckform 
eine Verlängerung des Druckbildes. Durch die 
vom Idealzustand abweichende Übersetzung 
des Abrollvorganges Plattenzylinder – Gum-
mizylinder erzielt man die gewünschten Kor-
rekturen. Dieses konventionelle Verfahren zur 
Druckbildlängenkorrektur ist eine zeitrau-
bende, sehr umständliche Arbeit für den Dru-
cker.

Das Antriebskonzept R700 DirectDrive bie-
tet hier die sehr elegante Möglichkeit, vom 
Leitstand aus Korrekturen bis zu +/- 0,1 mm 
Druckbildlänge vorzunehmen. Das Prinzip 
zeigt die Abbildung 6.  

   

Abb. 5: Rüstzeitsparpotenziale durch das Antriebskonzept R700 DirectDrive am    
Beispiel einer 8-Farbmaschine
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Während der eigentlichen Phase der Druck-
bildübertragung von der Druckform auf das 
Gummidrucktuch wird der Plattenzylinder 
geringfügig von der Synchronität abweichend 
angetrieben. Läuft er vor, so wird das über-
tragene Druckbild auf dem Gummidrucktuch 
verkürzt, so wie das auch bei zusätzlich unter-
legter Druckform geschieht. Läuft der Platten-
zylinder nach, erfolgt eine Verlängerung des 
Druckbildes auf dem Gummidrucktuch, ana-
log der konventionellen Vorgehensweise bei 
verminderter Unterlagendicke. Anschließend 
kehrt der Plattenzylinder während des Kanal-

durchgangs Gummizylinder-Plattenzylinder 
wieder in seine Synchronposition zurück. Ab 
Druckanfang wird dieser Zyklus erneut durch-
laufen, solange die Druckbildlängenkorrektur 
angewählt ist.

Zur Aktivierung bzw. Deaktivierung dieser 
Funktion steht dem Drucker an der Roland 
700 DirectDrive eine Bedienmaske zur Verfü-
gung, Abbildung 7. Hier bestehen individuell 
für jedes Druckwerk folgende Bedienmög-
lichkeiten:

Abb. 6: Prinzip der elektronischen Druckbildlängenkorrektur

Abb. 7: Bedienmaske zur Druckbildlängenkorrektur der Roland 700 DirectDrive
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• Aktivierung/Deaktivierung der Druckbild-
längenkorrektur
• Festlegung der gewünschten Druckbildlän-
genänderung am Druckende
• Festlegung der gewünschten Druckbildlän-
genänderung in Formatmitte.

Mit der letztgenannten Eingabe besteht also 
die Möglichkeit, in Abwicklungsrichtung das 
Korrekturmaß zu variieren. Beispielsweise 
kann erforderlichenfalls so im Bereich der 
vorderen Bogenhälfte unkorrigiert gefahren 
werden und die Druckbildlängenkorrektur in 
der hinteren Bogenhälfte konzentriert wer-
den.  

5. Zusammenfassung und Ausblick

Die praktischen Erfahrungen über nunmehr 
6 Jahre, die seit den ersten Pilotinstallationen 
der Roland 700 DirectDrive vergangen sind, 
bestätigen die positiven Erwartungen vollauf, 
die seinerzeit an den Plattenzylinder-Direkt-
antrieb gestellt wurden. Dieses Antriebskon-
zept bietet Chancen für weitere innovative 
Entwicklungen, wie es die zwischenzeitlich 
von manroland eingeführte Funktion der elek-
tronischen Druckbildlängenkorrektur belegt.  
Natürlich ist es unerlässlich, dabei die ganz-
heitliche Sicht auf den Druckprozess nicht 
zu verlieren: Ein Jobwechsel besteht nicht 
nur aus Plattenwechseln und Waschvorgän-
gen. Wesentlich ist auch die Minimierung 
von Anlaufmakulatur. Hier wird durch bereits 
aktuell angebotene Inline-Qualitäts-Mess- und 
Regelungstechnik weiteres Potenzial geho-
ben, z.B. mit dem Inline Color Pilot oder dem 
InlineInspector von manroland.  Eingebettet 
sind all diese Bemühungen um mehr Produk-
tivität beim Anwender der Drucksysteme von 
manroland in das Konzept Autoprint.
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Am Anfang war der Stein, der Solnhofener Kalkstein. 
Alois Senefelder machte an ihm seine Versuche, die in 
den Anfängen in Richtung Hochdruck und Tiefdruck 
gingen; schließlich entdeckte er durch Zufall die Mög-
lichkeit der „Steindruckerey“, der „chemischen Druk-
kerey“, also des Flachdrucks, des damals Dritten im 
Bunde.

Dabei war die Materie des Steins eigentlich Neben-
sache, das Ganze nur seiner Oberfläche wegen inter-
essant. Aber es gibt nun einmal keine Oberfläche an 
sich, ohne den zugehörigen Gegenstand, sondern nur 
die Oberfläche incl. Stein. Da war also keine Veranlas-
sung, zwischen „Trägermaterial“ und „lithographischer 
Oberfläche“ zu unterscheiden. Der Stein bot beides: 
Stützmaterial und Oberfläche. Beides ist wichtig:

Erst als Senefelder im täglichen Gebrauch, beim Han-
tieren und bei der Zwischenlagerung die Nachteile des 

Steines buchstäblich am eigenen Leibe erfahren mus-
ste, – beinahe wäre er einmal durch einen herabstürzen-
den Stein erschlagen worden – begann er, über andere 
Möglichkeiten lithographischer Oberflächen nachzu-
denken.

Das Steinpapier

So erfand der unermüdliche Erfinder zunächst das 
sogenannte „Steinpapier“. Dabei diente ein kräftiges 
Papier als Trägermaterial, das er zur Erzeugung einer 
„lithographischen Oberfläche“ mit einer hydrophilen 
Schicht aus mineralischem Material beschichtete. Diese 
Oberfläche musste darüber hinaus auch wie die Stein-
Oberfläche die oleophilen Substanzen der druckenden 
Partien einigermaßen dauerhaft festhalten können. Das 
Steinpapier scheint allerdings in der Praxis nur selten 
eingesetzt worden zu sein.
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Tabelle: Druckplatteneigenschaften in Abhängigkeit von Trägermaterial und Oberfläche

Druckplatteneigenschaften in Abhängigkeit von

Trägermaterial   und    Oberflächen

Hantierbarkeit      Haftung der lichtempf. Schicht
   Gewicht         Abriebfestigkeit
Plattenformat         Druckauflage       
   Fixierung in der Maschine    Hydrophilie
   Dickentoleranzen        Farbabstoßung Nichtbildstellen
   Planlage         Wasserretention i.d. Maschine
Qualität der Schneidkanten      Verh. bei kurzzeit. Stillständen
Mechanische Ermüdung    Gleichmäßigkeit der Aufrauhung
   Druckauflage     Feinkörnigkeit/Detailwiedergabe
Archivierung       Adsorbtion von Schichtbestandteilen
Entsorgung
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Metallplatten

Vielmehr gibt es Hinweise darauf, dass Senefelder 
bereits früh  auch  mit Zinkplatten gearbeitet hat, 
manchmal wohl noch mit der mineralischen Masse des 
Steinpapiers beschichtet. Jedenfalls erhielt Senefelder 
bereits 1816 ein Privileg für Zinkdruck. Damit gab es 
also bereits ein zweites Trägermaterial, dessen Ober-
fläche lithographisch genutzt werden konnte. Aus dem 
Jahre 1821 existiert auch ein Buch von H.W.Eberhard, 
Mainz, mit dem Titel „Die Anwendung der chemischen 
Druckart auf  Metallplatten“  mit Druckbeispielen von 
Zinkplatten. Diese Variante wird in der Folgezeit – ver-
mutlich wegen der Verfügbarkeit geeigneter Zinkplat-
ten – hauptsächlich in England praktiziert. 

Nach der Erfindung der Daguerrotypie 1839 und unter 
dem Bedürfnis, die jetzt verfügbaren photographischen 
Halbtonbilder auch drucktechnisch zu vervielfältigen, 
wurden zahlreiche Versuche mit diesem Ziel unternom-
men. Es kann nicht verwundern, dass dabei die Licht-
empfindlichkeit des syrischen Asphalts, den schon 
Joseph Nicéphore Niepce, Daguerres Compagnon, für 
seine frühen Versuche auf Kupferplatten in Richtung 
Tiefdruck benutzt hatte, eine Rolle spielte. 

Schließlich wurde dann aber eine Entdeckung des Eng-
länders Fox Talbot  für die weitere Entwicklung der 
Druckformherstellung wichtig. Fox Talbot war aufge-
fallen, dass eine Schicht von Bichromat/Gelatine licht-
empfindlich war. Die belichteten Stellen der Chrom-
gelatine-Schicht wurden unlöslich in heißem Wasser, 
während die unbelichteten Stellen quellfähig blieben. 
Solche Bichromat/Gelatine-Schichten waren deutlich 
lichtempfindlicher als syrischer Asphalt.

Glasplatten als Trägermaterial beim 
Lichtdruck

Dieses Prinzip wurde nun beim Lichtdruck verwendet, 
der von seinen Erfindern sicher als Flachdruckverfah-
ren betrachtet worden ist, wenn er auch heute systema-
tisch als Kombination von Flachdruck und Tiefdruck 
angesehen wird.  Der fotografische Halbton wurde 
dabei nämlich mit Hilfe des oberflächlichen „Runzel-
korns“ imitiert. Seit dem Lichtdruck sind jedenfalls 
lichtempfindliche Schichten bei Flachdruckplatten 
Stand der Technik.

In der Albert’schen Variante des Lichtdrucks diente 
eine Glasplatte als Trägermaterial. Darauf wurde die 
Bichromat-Gelatine-Schicht  aufgebracht und der guten 
Verankerung wegen kurz von der Rückseite der Glas-
platte anbelichtet.  Nach der bildmäßigen Belichtung 
von der Vorderseite wurde das Bichromat aus den nicht 
belichteten Bezirken ausgewaschen. Sowohl die druk-
kenden Bereiche als auch die nichtdruckenden Berei-
che bestanden bei der nun fertigen Druckform also aus 
einer weniger oder mehr quellfähigen und damit mehr 
oder weniger hydrophilen Gelatineschicht.

Druck von Zinkplatten - Zinkographie

Später – und nach der Erfindung der autotypischen Ra-
sterung durch Meisenbach und v.Schmaedel – wurden 
auch mit lichtempfindlichen Schichten beschichtete 
Zinkbleche verdruckt. Nach der Belichtung wurde in 
einem Entwicklungsschritt in den Nicht-Bild-Berei-
chen die Beschichtung entfernt; sie war ja nicht wie 
beim Lichtdruck durch eine Rückseitenbelichtung auf 
der Zinkoberfläche verankert. Gedruckt wurde also in 
den Nicht-Bild-Bereichen von der hydrophilen Ober-
fläche des Zinkblechs, in den Bild-Bereichen dagegen 
von der oleophil und unlöslich gewordenen Gelatine-
schicht. Diese Bildstellen waren allerdings auch nicht 
wirklich fest mit der Oberfläche des  Zink-Trägermate-
rials verwachsen. Die Auflage solcher Platten war denn 
auch durch die Abriebfestigkeit der belichteten Gelati-
neschicht  begrenzt und dementsprechend bescheiden. 
Die Metallbleche wurden in der Regel nach dem Druck 
abgeschliffen, eventuell frisch gekörnt und wieder ver-
wendet. Damals kam dann wohl für diese Abart des 
Flachdrucks der Begriff „Zinkographie“ auf.

In USA soll ab 1884 nur noch Zink als Trägermaterial 
verwendet worden sein. Auch Ira W.Rubel arbeitete mit 
Zinkblech-Druckformen, als er Anfang des 20.Jahrhun-
derts das Offsetprinzip fand.

Schon früh hatte man die Vorteile der neuen Methode zu 
drucken wahrgenommen und genutzt: die insbesondere 
im Vergleich zum Kupferdruck schnellere und leichtere 
Druckformherstellung und die dadurch mögliche Flexi-
bilität und schnellere Herstellung von Akzidenzen.

Steindruck und Offsetdruck hatten allerdings auch mit 
verschiedenen Schwächen zu kämpfen: Die auf den Be-
druckstoff übertragene Farbdichte war deutlich gerin-
ger als beim Buchdruck. Die Erstellung der Vorlagen, 
insbesondere negativer Textvorlagen, war ziemlich 
schwierig, und die Auflagenleistung der Druckformen 
war recht niedrig

Der letztgenannte Nachteil wurde auf verschiedenen 
Wegen angegangen. Um mit „normalen“ Platten zu 
höheren Auflagen zu gelangen, versuchte man, die 
Bildstellen beim Druckvorgang durch Tieferlegung 
mechanisch zu entlasten. Auf einer Platte, die ein Ne-
gativbild des Layouts trug, wurden durch spezielle 
Verarbeitungslösungen die freiliegenden Stellen „tief-
gelegt“. Anschließend wurde ganzflächig ein Lack an-
getragen, der sich auf der Träger-Oberfläche fest veran-
kern konnte, an den noch beschichteten, letztendlichen 
Nichtbildstellen jedoch nur an der belichteten Schicht 
haftete und zusammen mit dieser am Ende der Tiefle-
gungs-Prozedur wieder entfernt wurde. Solche Druck-
formen konnten angeblich immerhin 400 000 bis 500 
000 Drucke aushalten.
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Mehrmetallplatten

Andere Lösungsansätze des Auflagen-Problems gingen 
vom Trägermaterial aus. So wurden in der ersten Hälf-
te des 20.Jahrhunderte zahlreiche verschiedene neue 
Trägermaterialien erfunden. 1935 stellte Josef Horn 
aus Dresden z.B. eine galvanisch verkupferte Alumini-
umplatte („Alkuprint“) vor. Die vom Verarbeiter, dem 
Selbstbeschichter, aufzubringende lichtempfindliche 
Schicht diente dabei wiederum nur als Ätzschablone, 
um an den nichtdruckenden Stellen das Kupfer  bild-
mäßig abätzen zu können. Gedruckt wurde also von 
dem oleophilen Kupfer; das freigelegte hydrophile 
Aluminium stellte die Nichtbild-Stellen. 

Ähnliches wurde wenige Jahre später in Dänemark mit 
einer verkupferten rostfreien Stahlplatte („Aller-Stahl-
platte“) versucht. Und natürlich wurden auch verkup-
ferte Zinkplatten angeboten (Hausleiter, 1937).

Noch später kamen auch galvanisch mattverchromte 
Bi- und Trimetall-Platten auf den Markt. Im einfach-
sten Falle handelte es sich um Messing-Chrom-Platten. 
Und wieder diente die lichtempfindliche Schicht nach 
Belichtung und Entwicklung nur als Ätzschablone, um 
an den freigelegten Stellen das oberflächliche hydro-
phile Chrom abzuätzen und das oleophile Messing dar-
unter freizulegen. Anschließend wurde die Chromober-
fläche von der belichteten Schicht befreit. Gedruckt 
wurde also vom oleophilen Trägermaterial Messing, 
die Nichtbildstellen bestanden aus dem hydrophilen 
Chrom. Solche Druckformen waren dann wirkliche 
Langläufer, jedoch um welchen Preis! 

Zum einen machte die Vielzahl der Verarbeitungs-
schritte die Druckformherstellung sehr zeitaufwendig, 
zum anderen hatte jeder dieser Schritte eine mehr oder 
weniger große Toleranzbreite, so dass eine Standardi-
sierung der Verarbeitung noch in weiter Ferne liegen 

musste. Und schließlich war die gesamte Verarbeitung 
und insbesondere die Ätzung des Metalls mit einem ho-
hen Entsorgungsaufwand der Abwässer verbunden.

Einen noch komplizierteren Aufbau zeigten die eben-
falls galvanisch hergestellten Trimetallplatten: Alumi-
nium-Kupfer-Chrom oder Eisen-Kupfer-Chrom. Ihre 
Verarbeitung war gleich wie bei den Bimetallplatten. 
Das Chrom stellte die Nichtbildstellen, das im Ver-
gleich zu Messing oleophilere Kupfer der Zwischen-
schicht war für die Farbübertragung an den Bildstellen 
zuständig. Die Trägermaterialien Aluminium oder Ei-
sen hatten lediglich mechanische und keine lithographi-
schen Aufgaben. Das Ziel der doch recht aufwändigen 
Vorgehensweise  war wiederum eine erhöhte Auflagen-
leistung, um auch im Rollendruck mit dem Buchdruck 
„mithalten“ zu können.

Diese Mehrmetallplatten hielten sich noch hartnäckig 
über lange Zeit bis weit in die Ära der vorsensibilisier-
ten Druckplatten hinein für Hochauflagen z.B. im Ver-
packungsdruck.

Im Allgemeinen wurden in der Selbstbeschichter-
Ära  alle Verarbeitungsschritte vom Rohmaterial bis 
zur fertigen Druckform in der Druckerei abgewickelt; 
und es bestand in dieser Phase der Entwicklung auch 
die Praxis, Probleme allein und vor Ort zu lösen. Das 
galt auch für die Vorgehensweise bei der Präparati-
on der lithographischen Oberflächen, wenn sie nicht 
gerade galvanisch veredelt waren. Die Körnung der 
Mono-Metallplatten, Zink oder Aluminium wurde im 
jeweiligen Druckbetrieb vorgenommen. Dazu existier-
ten dort die sogenannten Rütteltische, freihängende, 
flache Wannen, die von einer angebauten, motorge-
triebenen Unwucht zum Schwingen gebracht wurden. 
In der Wanne lag die zu körnende Platte, bedeckt von 
Metall- oder Steatitkugeln einheitlichen Durchmessers 
und von einer Aufschlämmung des Körnmittels, z.B. 
Silicium-carbid. Die Eigenschaften der Körnung waren 

Bild: Bereits gedruckte, also mechanisch 
beanspruchte Mattchrom-Schicht auf einer 
Kupferunterlage“. 

Bild: Chromschicht mit bis zur Kupferschicht 
ausgeätzten, also tiefgelegten Rasterpunkten, 
ebenfalls nach dem Druck
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von den Arbeitsparametern (Feinheit und Menge des 
Körnsands, Durchmesser der Kugeln, Amplitude des 
Schwingtischs, Dauer der Körnung usw.) abhängig.  
Die Rezepte der Kopierschichten, der Verarbeitungs-
mittel und der Verarbeitungsmethoden waren oftmals 
auch aus der betrieblichen Erfahrung entstanden und 
also von Betrieb zu Betrieb sehr unterschiedlich. Au-
ßerdem wurden sie in der Regel vor Betriebsfremden 
geheimgehalten.

Ebenso empirisch wurden mögliche Verbesserungen 
an den lichtempfindlichen Schichten ausprobiert. Man 
hatte bereits in den früheren Jahren  mit den natürlichen 
Polymeren experimentiert, die außer Gelatine in den 
lichtempfindlichen Bichromat-Schichten eingesetzt 
werden konnten: Gummi, Fischleim, Kolloide und Ei-
weiß. Anfang der Dreißigerjahre kam der synthetische 
Polyvinylalkohol dazu. 

Als man in Deutschland nach 1933 von importabhän-
gigen Rohstoffen wie z.B. dem Chrom unabhängig 
werden wollte, experimentierte man verstärkt und 
gezielt mit dem lichtempfindlichen Prinzip der Ko-
pierschichten. Dabei musste man erkennen, dass sich 
die salzartigen Diazonium-Verbindungen, im Jargon 
„Gerbdiazos“ genannt, nicht mit metallischen Ober-
flächen vertrugen, d.h. sie zersetzten sich im Kontakt 
mit dem Metall. So aufgebaute Platten mussten nach 
der Beschichtung ähnlich wie die Bichromat-Schichten 
bald weiterverarbeitet werden. Die Lagerfähigkeit war 
ganz einfach ungenügend. Für die Verwendung auf Me-
tallplatten musste man bei diesem Kenntnisstand also 
andere lichtempfindliche Prinzipien verwenden.

So wurde von Kalle 1943 eine Chromsalz-freie Be-
schichtungslösung für Zinkplatten auf den Markt ge-
bracht, 1946, nach dem Krieg, kamen zwei weitere 
Lösungen, eine für Zinkplatten und eine andere für 
Aluminiumplatten dazu.

Erste vorsensibilisierte Vervielfältigerplat-
te – Celluloseacetat-Folie als 
Trägermaterial

Im Oktober 1947 wurde von Kalle dann die erste im 
eigentlichen Sinne des Wortes vorsensibilisierte Flach-
druckplatte angeboten, die „OZASOL® Druckfolie 
A-Negativ“, eine durch organische Diazoverbindung 
lichtemp-findlich gemachte Schicht auf oberflächlich 
verseifter und damit hydrophilierter Cellulose-acetatfo-
lie. So umging man das Problem der Unverträglichkeit 
zwischen Diazoniumverbindung und metallischen Trä-
germaterialien. Die Platte wurde in den Formaten DIN 
A3 und DIN A4, gelocht und ungelocht angeboten. Das 
Produkt war für das Vervielfältigergewerbe gedacht, 
was 1947 nach all dem, was über die damaligen Vor- 
und Nachteile des Flach- und Offsetdrucks bekannt ist, 
sehr realistisch war. Von der in der Vervielfältigung 
schwierigen Erstellung der Negativ-Textvorlage ein-
mal abgesehen.

Aluminium als Trägermaterial und 
lithographische Oberfläche

Ab 1880 war Aluminium rentabel in größerem Maß her-
stellbar geworden. Schon 1892 ließ sich Joseph Scholz 
aus Mainz die Lithographie auf Aluminiumplatten und 
den Namen „Algraphie“ patentieren. Bereits wenige 
Jahre später benutzte Hans Thoma diese Technik schon 
als künstlerische Lithographie-Technik.

Ab Januar 1949 stellte Kalle eine erste vorsensibili-
sierte Offsetplatte auf Aluminium-Trägermaterial her: 
„OZASOL® MA Positiv“ ( „M“ für „Metall“, „A“ für 
„Typ A“). Es handelte sich um eine indirekt positiv ar-
beitende Schicht auf Basis einer Bis-azidoverbindung. 
Als Trägermaterial diente zugekauftes Rotablatt E-Alu-
minium, welches in Wiesbaden formatweise beschich-
tet wurde. 

Im September des gleichen Jahres folgte eine „OZA-
SOL® MB Positiv“, ebenfalls indirekt positiv arbei-
tend, jedoch jetzt bandbeschichtet auf  vorher drahtge-
bürstetem Aluminium.

Im Juli 1950 kam die erste direkt positiv arbeitende 
vorsensibilisierte Flachdruckplatte dazu, die ab De-
zember 1950 als „OZASOL® Druckfolie MD-Positiv“ 
vermarktet wurde, „D“ für „Direkt“. Als Trägermateri-
al diente auch hier 

Drahtgebürstetes Aluminium

Damit begegnet uns zum ersten Mal eine Oberfläche, 
die in der Folgezeit in einer ganzen Reihe vorsensibi-
lisierter Offsetplatten ( Negativ-, Positiv- und später 
auch elektrophotographisch  arbeitenden Platten) eine 
Rolle spielen sollte. Zu ihrer Herstellung wurde das 
walzblanke Aluminiumband unter rotierenden Metall-
bürsten hindurchgeführt und so in Bandlaufrichtung 
mit einer Riefenstruktur versehen. Das klingt einfach, 
der Teufel sitzt jedoch auch hier im Detail. Vom Walz-
vorgang des Bandes her hafteten diesem nämlich noch 
Rückstände des Walzöles in wechselnden Mengen an, 
die letztenendes zu unterschiedlichen Oberflächenqua-
litäten führten. Das Problem war nach einem entspre-
chenden Lernprozess natürlich in den Griff zu bekom-
men.

Auch von der Kostenseite her sieht das Verfahren recht 
günstig aus. Man muss allerdings bedenken, dass draht-
gebürstete Platten immer mit der Bürststruktur parallel 
zur Achse des Druckzylinders in die Druckmaschi-
ne eingespannt werden müssen und dass die Formate 
also nur in dieser Richtung aus dem Band geschnitten 
werden dürfen. Liegen die Bürstriefen im Umfang 
des Druckzylinders, wird die Feuchtung der Platte 
problematisch: das Feuchtmittel wird beim Drucken 
von den Farbwalzen und/oder dem Gummituch aus 
den Riefen der Plattenoberfläche herausgequetscht.
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Auch bei Maschinenstillständen verhält sich eine draht-
gebürstete Oberfläche mit ihrem sehr dünnen an der Luft 
spontan entstandenen Oxidfilm nicht ganz problemlos. 
Es ist empfehlenswert, die Platte bei dieser Gelegenheit 
kurz mit einem Konservierungsmittel, z.B. Gummi ara-
bicum zu überwischen. Bei längeren Pausen und nach 
Abtrocknen der Nichtbildstellen können sonst kleine 
Farbtröpfchen, die auf dem Feuchtmittelfilm schwim-
men, Kontakt zu der Metalloberfläche bekommen, 
dort spreiten und schließlich beim Wiederanfahren der 
Maschine mitdrucken. Im Jargon der Drucker sind das 
„Oxydspots“, Aluminiumoxid ist jedoch hydrophil und 
deshalb für die Spots wirklich nicht verantwortlich. 
Solche Randbedingungen und Verarbeitungsempfeh-
lungen waren für die „Bürovervielfältigung“, für die 
die ersten vorsensibilisierte Platten angeboten und ein-
gesetzt wurden, noch zumutbar. Noch war der Offset-
druck ja nicht allgemein zu einem industriellen Druck-
verfahren herangereift. 

Eine gewisse Kuriosität stellten in diesen Anfangsjah-
ren die doppelseitig aufgerauhten und beschichteten 
Platten dar. Sie spielten in den USA eine größere Rolle 
als in Europa und wurden für weniger anspruchsvol-
le Vervielfältigungsaufgaben erst von der einen, dann 
mit anderem Sujet von der anderen Seite benutzt.

Eine andere Aufrauhung des Aluminiumbandes, wel-
che von der Oberflächengeometrie her der bei den 
Selbstbeschichtern üblichen Körnung näher kam, war 
die

Fuller- oder Nassbürstung 

Sie wurde wohl zuerst in USA praktiziert. Dabei wird 
das walzblanke Aluminiumband in einer wässrigen 
Bimsmehl-Aufschlämmung (pumice slurry) unter 
rotierenden Nylonbürstwalzen hindurchgeführt; die 
Nylonborsten peitschen die Bimsstein-Partikel auf die 
Aluminiumoberfläche und zerkratzen diese damit flä-
chendeckend im Mikromaßstab.

Es handelt sich also im Großen und Ganzen um eine 
kontinuierliche Ausgestaltung dessen, was auf dem 
Rütteltisch mit den Aluminiumformaten geschieht. 
Einige Unterschiede dürfen jedoch nicht unerwähnt 
bleiben: Die Nylonborsten sind nicht verschleißfrei 
wie die Metall- oder Mineral-Kugeln, sondern werden 
dort, wo die bandbreite Aufrauharbeit getan werden 
muss, verschlissen und verbraucht. Das bedeutet, dass 
man, um eine über die Bandbreite gleichmäßige Auf-
rauhstruktur zu erhalten, breite Bänder mit frischen 
Bürsten behandeln muss. Schmalere Bänder können 
später mit den zonenmäßig angebrauchten Bürsten 
aufgerauht werden. Auch das Bimsmehl verändert 
sich im Laufe der Kampagne und seine jeweilige Qua-
lität bedarf der Überwachung.

Um diese Randbedingungen zu verbessern, wurden 
zahlreiche Versuche unternommen, z.B. Bänder durch 

Bild: Nassgebürstete Aluminium-Oberfläche

Bild: Walzblanke Aluminium-Oberfläche

Bild: Drahtgebürstete Aluminium-Oberfläche
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Sandstrahlen oder Nassstrahlen aufzurauhen, was jedoch 
nur zu anderen Nachteilen führte ( z.B.Steckenbleiben 
des Strahlmittels in der Al-Oberfläche).

Zusätzliche Veredelungsschritte der 
lithographischen Oberflächen

Es wurde bereits erwähnt, dass die nackte, metallische 
Aluminiumoberfläche mit Schichten auf  Basis Di-
azoniumsalz („Gerbdiazo“) in unerwünschter Weise 
reagieren kann. Bei der 3M Company, wo man sich 
in den Fünfzigerjahren ebenfalls mit der Entwicklung 
vorsensibilisierter Druckplatten, hauptsächlich Ne-
gativplatten, beschäftigte, fand man einen Weg, die 
Zersetzungsreaktion der Diazonium-Verbindungen zu 
unterbinden. Durch eine Nachbehandlung der gekörn-
ten Aluminiumoberfläche mit heißer Natriumsilikat-
Lösung („Silikatisierung“) konnte eine oberflächliche 
Aluminium-Silikat-Schicht gebildet werden, die nicht 
mehr in der Lage war, die Zersetzung der Diazonium-
Verbindungen einzuleiten. Als zusätzlicher Vorteil trat 
eine deutliche Hydrophilierung der lithographischen 
Oberfläche ein.

Der Konkurrenzvorteil der 3M-Negativplatten auf dem 
Markt löste in der gesamten Branche eine Reihe von 
Entwicklungsarbeiten und in der Folge auch von Pa-
tenten aus, die sich mit der Veredelung von lithogra-
phischen Oberflächen beschäftigten. Es seien hier die 
Behandlung mit polymeren Phosphonsäuren,  mit an-
organischen Heteropolysäuren oder mit anorganischen 
Komplexsalzen wie z.B. Hexafluorosilikaten genannt. 
Die entsprechenden Herstellungsschritte schließen sich 
direkt an die Bildung der lithographischen Oberfläche 
an.

Versuche, den Hydrophilierungseffekt auch für direkt 
positiv arbeitende Platten (auf Basis Diazochinon-
Schicht) auszunutzen, zeigten allerdings, dass die Hy-
drophilierung gleichzeitig zu einer Verminderung der 
Auflagenleistung führte. In diesem Falle, wo also von 
der nicht belichteten Schicht gedruckt werden soll, 
wird die Schichthaftung auf dem Trägermaterial durch 
die Zwischenschicht aus hydrophilem Aluminiumsalz 
deutlich geschwächt . Noch befinden wir uns wohlge-
merkt in jener Zeit – am Anfang der Sechzigerjahre – 
wo die Auflagenleistung vorsensibilisierter Platten als 
deren hauptsächlicher Schwachpunkt gilt.

Natürlich wurde auch mit Erfolg versucht, diesen 
Schwachpunkt von der Schichtseite her anzugehen: 
Zum einen durch die Zusammensetzung der lichtemp-
findlichen Schicht, z.B. durch Einarbeiten geeigneter 
Harze in die Rezeptur, zum anderen fand man auch 
heraus, dass die Druckauflage der (Positiv-)Platte deut-
lich gesteigert werden konnte, wenn man sie nach der 
Entwicklung kurzzeitig auf 250° erhitzte. Dieses Ver-
fahren wurde im Markt als Thermodur®-Verfahren be-
zeichnet.

 Dieses Vorgehen brachte allerdings im einen oder an-
deren Falle auch ein enttäuschendes Ergebnis mit sich: 
wenn ein Verarbeiter mit der Vorstellung „Viel bringt 
viel“ ein besonders gutes Ergebnis erzielen wollte und 
die Einbrenntemperatur willkürlich über den empfoh-
lenen Wert hinaus erhöhte, wurde u.U. die sogenannte 
„annealing temperature“ des Aluminiums überschrit-
ten, und die Platte kam als lappige Einwickelfolie aus 
dem Einbrennschrank heraus.

Es bestand also immer noch die Notwendigkeit, den 
Wunsch nach noch höheren Auflagen zu erfüllen. 
Und noch war nicht der Beweis erbracht, dass dieser 
Wunsch mit Aluminium-Monometallplatten zu erfüllen 
sein würde. So beschäftigte man sich auch bei Kalle 
noch anfangs der Siebzigerjahre – zeitweise in Zu-
sammenarbeit mit der italienischen Firma IMG – mit 
der Herstellung von Bi-und Trimetallplatten und de-
ren Beschichtung zu Negativ- und Positivplatten. Die 
entsprechenden Platten wurden unter den Namen N5 
(Messing/Chrom) und N51(Trimetall) oder P5 und P51 
in kleinen Mengen formatweise hergestellt und auf den 
Markt gebracht.

Elektrochemisch veredelte 
Aluminiumoberflächen im Format

Ebenfalls Anfang der Sechzigerjahre wurde dann von 
der Firma Eggen eine von der Firma Spielmann produ-
zierte „Eggen-Elanplatte“ auf den Markt gebracht, eine 
Platte mit anodisch oxidierter und damit gehärteter li-
thographischer Oberfläche. Das bedeutete auch den 
Beginn einer neuen Ära für die Entwicklung vorsensi-
bilisierter Platten. Kalle z.B. kaufte anfänglich solche 
Platten als Rohware ein und beschichtete sie im Format 
mit einer im Markt auf drahtgebürstetem Aluminium 
bewährten Diazochinon-Schicht. So entstand im Jahre 
1965 die Type „OZASOL® P6“, eine Hochleistungs-
Positivplatte. 

Aber auch dieser Fortschritt war mit einem kleinen 
Nachteil verbunden: Die Adsorption der organischen 
Schicht auf dem Aluminiumoxid war ungleich stärker 
als bei dem bisher benutzten drahtgebürsteten Alumi-
nium. Sie war so stark, dass nach dem Entwicklungs-
schritt u.U. ein gelber Farbschleier in den Nichtbild-Be-
zirken der Druckform zurückblieb. Das fiel besonders 
ins Auge, wenn an der Druckform Korrekturen durch-
geführt wurden. Manche Kunden sprachen deshalb da-
mals verärgert von „Chinesenplatten“!

Die elektrochemische Aufrauhung des 
Aluminiums

An diesen Platten war jedoch nicht nur die Eloxal-
Schicht neu. Auch die Struktur der lithographischen 
Oberfläche war nicht mehr durch mechanische Kör-
nung hergestellt, sondern durch elektrochemische Auf-
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rauhung. Bei diesem Verfahren, welches vereinzelt und 
in kleinem Maßstab auch vorher schon praktiziert wor-
den war, handelt es sich um die gezielte flächendecken-
de Korrosion des Aluminiums unter dem Einfluss elek-
trischen Wechselstroms. Als Elektrolyte kommen ver-
schiedene saure Lösungen (verd. HCl oder verd. HNO3 
ggf.modifiziert durch organische Säuren) in Betracht. 
Durch diesen Parameter kann die Geometrie der Auf-
rauhung in gewissem Maße beeinflusst werden, z.B. 
große, offene oder kleine, tiefe Narben)  Das Resultat 
ist in jedem Falle eine sehr feine, schwammig-poröse 
von der Walzstruktur des Aluminiumbandes weitge-
hend unabhängige Oberflächenstruktur. 

Dieser Aspekt der Oberfläche ist sehr positiv zu bewer-
ten, denn eine solche Struktur ist sicherlich sowohl für 
die Haftung der lichtempfindlichen Schicht als auch 
für die exakte Wiedergabe kleinster Details auf der fer-
tigen Druckform, also für die Punktwiedergabe, sehr 
günstig. 

Es ist allerdings auch ein gravierender Nachteil mit die-
ser metallischen Oberfläche verbunden: sie ist so weich 
und verletzlich, dass sie selbst mit dem Fingernagel ge-
ritzt und beschädigt werden kann. Mit anderen Worten: 
Eine elektrochemisch aufgerauhte Platte wird nur durch 
die anschließende Anodisierung zu einer in der Druck-
maschine einsetzbaren, praxisgerechten Druckplatte.

Die gleiche Härtung erfährt natürlich jede andere Alu-
miniumoberfläche, die der anodischen Oxidation unter-
worfen wird, z.B. eine naßgebürstete Aluminium-ober-
fläche. Dies wurde später auch tatsächlich in USA z.B. 
bei der Kalle innerhalb des Hoechst-Konzerns verbun-
denen Firma Azoplate praktiziert, deren Hochauflagen-
platte N 200 erst naßgebürstet und dann anodisiert wur-
de. Dabei musste allerdings das Verfahren  auf die Mn-
haltige Al-Legierung 3003 abgestimmt werden, welche 
für Litho-Aluminium in USA  zum Einsatz kam.

Elektrochemisch aufgerauhte und 
anodisch oxidierte Aluminium-Bänder

Es brauchte aber natürlich eine gewisse Zeit, bis sich 
auch die Herstellerfirmen vorsensibilisierter Platten das 
notwendige Knowhow für die Produktion solcher elek-
trochemisch aufgerauhter und anodisch oxidierter Trä-
germaterialien erarbeitet hatten und schließlich nicht 
nur Formate sondern auch Bänder dieses Veredelungs-
typs herstellen konnten. Dazu gehörte nicht nur die 
Erarbeitung der Verfahrenschemie und der Prozesspa-
rameter sondern auch die Auslegung der Anlage. Wie 
war beispielsweise zu vermeiden, dass die Aufrauhung 
lokal an den bereits korrodierten/aufgerauhten Stellen 
unter Bildung mehr oder weniger tiefer „Narben“ wei-
terlief statt an den noch nicht angegriffenen Bezirken 
der Aluminium-Oberfläche? Oder wie musste das Band 
durch das Bad geführt werden und welches war die vor-
teilhafteste Geometrie der Gegenelektroden, damit das 
Band auf der Vorderseite gleichmäßig gerauht wurde 
und nicht ein Teil des Stromes durch unnützen Umgriff 
die Rückseite des Bandes aufrauhte? Und schließlich 
musste auch die anwendungstechnische Beurteilung 
der mit einem solchen Band hergestellten Endprodukte 
stimmen. 

Bei der anodischen Oxidation wird das Aluminium in 
einem sauren Elektrolyten (in unserem Falle wässrig 
verd.Schwefelsäure oder wässrig verd.Phosphorsäure) 
als Pluspol geschaltet. Die oberflächlichen Alumini-
umionen können sich nun mit dem Wasser unter Bil-
dung von Korund-ähnlichem Aluminiumoxid verbin-
den. Das gebildete Oxid ist allerdings nicht kristallin, 
es passt sich der vorgegebenen Oberflächenstruktur an 
und  ist zunächst nicht porös. Im weiteren Verlauf der 
Anodisierung und in Abhängigkeit von den elektro-
chemischen Bedingungen wächst das Aluminiumoxid 
porig weiter; die Poren sind dabei senkrecht zur Al-

Bild: Elektrochemisch in verd.HNO3 aufge-
rauhte Aluminium-Oberfläche

Bild: Elektrochemisch in verd.HCl aufgerauh-
te Aluminium-Oberfläche
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Oberfläche orientiert und vermitteln die Stromleitung, 
so dass das Wachstum der Oxidschicht durch die Oxid-
schichtdicke nicht wesentlich behindert wird. Sie wird 
durch die Prozessbedingungen (Natur des Elektrolyten,  
seine Konzentration, Stromstärke, Temperatur, Reakti-
onszeit) bestimmt. Für drucktechnische Zwecke wird 
eine Schichtdicke von 1-3μm (im Einzelfall natürlich 
eine deutlich engere Toleranz) angestrebt.

Der Porenraum ist dabei deutlich von dem bei der An-
odisierung eingesetzten Elektrolyten abhängig, wie der 
elektronenmikroskopische Vergleich einer in H3PO4 
mit einer in H2SO4 hergestellten Oxidschicht zeigt.
  
Die drucktechnischen Vorteile der Oxidschicht liegen in 
ihrer Härte (Abriebfestigkeit und damit Auflagenfestig-
keit), ihrer Porosität (Verankerung der Schicht, Wasser-
rückhaltevermögen) und ihrer Hydrophilie (schnelle 
Spreitung des Feuchtmittels). Die Hydrophilie und die 
Entwickelbarkeit der Platte können durch eine  sich an 
die Anodisierung anschließende Nachbehandlung mit 
Polyvinylphosphonsäure oder ähnlichen Substanzen 
noch verstärkt werden (siehe oben). Durch eine solche 
Nachbehandlung kann auch die selektive Adsorption 
z.B. eines in der Kopierschicht vorliegenden organi-
schen Farbstoffs an der Oxidoberfläche, die sich als 

Farbschleier in den Nichtbildstellen der Druckform be-
merkbar macht, reduziert werden. Für den einen oder 
anderen speziellen Einsatzzweck mag es empfehlens-
wert sein, in dem Oxid durch eine Heißwasser-Behand-
lung („sealen“) die Poren weitgehend zu verschließen 
und damit die Adsorptivität des Oxids zu dämpfen.

Durch alle diese Veredelungsschritte und durch be-
gleitende Maßnahmen an der Zusammensetzung der 
Schicht war es über die Jahre hinweg möglich, die Auf-
lagenleistung der vorsensibilisierten Offsetplatten so 
zu steigern, dass das Offsetdruckverfahren auch bezüg-
lich der Auflage den Vergleich mit den anderen Druck-
verfahren nicht mehr ernsthaft zu scheuen brauchte. 
Offset war nicht mehr nur ein Vervielfältigungsverfah-
ren, sondern fand Eingang in die industrielle Praxis. 
Überregionale Zeitungen mit Vierfarb-Werbeanzeigen 
konnten nun mit vorsensibilisierten Offsetplatten ge-
druckt werden. 

Damit war der Offsetdruck von einer Bürovervielfälti-
gungsmethode zu einem universellen Druckverfahren 
geworden, welches das Druckverfahren der Wahl für 
circa zwei Drittel der weltweit hergestellten Drucker-
zeugnisse ist. Diese Entwickung, an der auch und nicht 
zuletzt die Trägermaterialien einen großen Anteil hat-
ten, spielte sich innerhalb von ungefähr zwanzig bis 
fünfundzwanzig Jahren 1960 bis 1980  ab. An der Ent-
wicklung elektrofotografischer Platten lässt sich dieser 
Weg besonders deutlich – wie im Zeitraffer – beispiel-
haft darstellen.

Vom Bürooffset zur Laser-Platte

Zinkoxid-beschichtete Papierdruckplatten für die Bü-
rovervielfältigung waren bereits in den Fünfzigerjahren 
auf dem Markt. Dabei diente das Zinkoxid sowohl als 
Fotohalbleiter als auch (nach einem Hydrophilierungs-
schritt) als lithographische Oberfläche.

1959 stellte Kalle auf der GEC in Mailand zum ersten 
Mal unter der Handelsbezeichnung „ELFASOL® L1“, 
eine Metallplatte für die elektrofotografische Druck-
formherstellung vor: Eine lichtempfindliche Schicht 
mit organischem Photohalbleiter auf drahtgebürstetem 
Aluminium als Trägermaterial.  Es war immer noch ein 
typisches Produkt für die Vervielfältigung. Wichtig: 

Bild: Blick in eine aufgebrochene anodische 
Oxidschicht

Bild: Porosität einer in Schwefelsäure (links) und einer in Phosphorsäure (rechts) gewachsenen 
anodischen Oxidschicht
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eine transparente Vorlage war zur Bebilderung nicht 
erforderlich, lediglich eine Papiervorlage. Die Platte 
konnte, wenn eine Corona-Auflade-Einheit in einem 
Dunkelraum zur Verfügung stand, in einer Reproka-
mera in  Projektion  bebildert  werden. Nach Trocken-
Betonerung der Platte in einer „Entwicklermulde“ , 
„Fixieren“ des Tonerpulvers und Ablösen der nicht 
betonerten Stellen war die Druckform druckfertig. Die 
Zweckmäßigkeit eines solchen Produkts wurde damals 
nicht von allen Fachleuten eingesehen. 

Die Nachfolgeplatte ELFASOL®-L2 , - sie war eben-
falls auf drahtgebürstetem Aluminium beschichtet 
– war neben der Trocken- auch für die Flüssigtoner-
Verarbeitung geeignet. Für diese Platte wurde dann be-
reits eine eigene Verarbeitungskamera, die EA 685, ein 
Hellraumgerät, angeboten, das von der Aufladung bis 
zur Fixierung des Toners alle Schritte umfasste.

In den Siebzigerjahren wurde für Zeitungsbetriebe ein 
Verarbeitungsautomat  „EA 690“ entwickelt, der einen 
auf Zeitungbetriebe zugeschnittenen Plattendurchsatz 
ermöglichte und alle Verarbeitungsschritte automatisch 
ausführte. Er wurde als Flüssigbetonerungsgerät 1974 
in Montreux vorgestellt.

Zur „EA 692“ weiterentwickelt, einem Gerät, welches 
sich der Trockenbetonerung bediente, und zusammen 
mit der Druckplatte „ELFASOL®-L6“, welche die 
Photohalbleiterschicht auf elektrochemisch auf-
gerauhtem und anodisiertem Aluminium trug, er-
langte dieses System dann eine große Verbreitung im 
Zeitungs-Rollenoffset. 1989 waren 275 solche EL-
FASOL®-Systeme weltweit installiert. Mehr als 20 
Millionen Zeitungsexemplare wurden täglich mit EL-
FASOL®-L6-Platten gedruckt. Jetzt, im Zeitalter des 
industriell organisierten Offsetdrucks, war mit der Ein-
sparung der Filmvorlage nicht nur eine Kosten- und 
Zeitersparnis verbunden, sondern mit dem so mögli-
chen späteren Redaktionsschluss resultierte oft auch 
eine höhere Aktualität des Blattes. Dies kam durchaus 

der Konkurrenzsituation der Printmedien gegenüber 
Funk und Fernsehen zugute.

Freilich gab es gerade auf diesem Gebiet der Druck-
formherstellung durch flächige Belichtung Ende der 
Siebzigerjahre auch etliche Konkurrenzverfahren: 
Kuehnle-Coulter bot eine mit CdS besputterte Platte 
an, die durch ihre hohe elektrophotographische Licht-
empfindlichkeit beeindruckte. Gedruckt wurde von 
der nach der Betonerung an den Nichtbild-Stellen vom 
CdS befreiten Platte. Die    3M Company war mit dem 
„Pyrofax®“-System am Markt, bei dem ein ZnO-Fo-
toleiter die Information aufnahm. Das Tonerbild wurde 
dann via Silikon-Zwischenträger auf eine unbeschich-
tete Platte übertragen und dort eingebrannt. Andere Ver-
fahren arbeiteten mit ZnO-Platten direkt (Chemco) 
oder indirekt durch Übertrag auf  beschichtete Platten, 
die nach dem Tonerübertrag von der Schicht wieder be-
freit wurden (EPS).

Mit der zunehmenden und sich beschleunigenden digi-
talen Informationsverarbeitung wuchs auch das Bedürf-
nis, Druckplatten digital zu bebildern. Zuerst, indem 
eine Klebemontage im Gerät von einem HeNe-Laser 
abgetastet wurde, dessen Signale dann einen „Schreibla-
ser“ bei der Belichtung der Platte steuerten. Mit einer 
für das Licht eines Argonionen-Lasers (488nm) sen-
sibilisierten organische Photohalbleiterschicht der in 
dieser Variante jetzt „ELFASOL®-L8“ genannten und 
entsprechend sensibilisierten Platte konnte Ende der 
Siebzigerjahre auch dieses Ziel erreicht werden.

Bald darauf sollten die digital gespeicherten  Informa-
tionen unter Eliminierung  nicht nur der Filmvorlage, 
sondern auch der Klebemontage direkt auf die Druck-
platte belichtet werden, ggf. nach einer Datenfernüber-
tragung aus der Redaktion ins Druckzentrum. Mit Hilfe 
der ELFASOL®- L8-Platte und eines Laserite 200RE 
genannten Gerätes der Firma EOCOM konnte dem 
Offsetdruck auch diese modernste Möglichkeit der 
Druckformherstellung erschlossen werden. So wurde 

Bild: Spektrale Empfindlichkeit der Elfasol L8 
– Platte (gestrichelt), Emission des Argon-Io-
nen-Lasers (blau)  (Kryptonionen-Laser (rot), 
YAG-Laser (grün), besonders lichtempfindli-
che Diazo-Schicht (punktiert))

Bild: Elfasol Prinzip
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z.B. das elektronische Seiten-Layout von „El Pais“ von 
Madrid nach Barcelona übermittelt, wo die Signale via 
Laserlicht direkt auf eine ELFASOL®-L8-Platte aufge-
zeichnet wurden, die unmittelbar darauf in die Rotation 
gehen konnte.

Soviel zu den großen Veränderungen, die in den ca. 
fünfundzwanzig Jahren zwischen 1959 und Mitte der 
Achtzigerjahre das Gesicht des Offsetdrucks und sei-
ne Möglichkeiten radikal veränderten: es war der Weg 
vom graphischen Gewerbe zur graphischen Industrie.

Die neue Offsetwelt stellt neue 
Forderungen

Dieser breite Einsatz des Offsetdrucks in der graphi-
schen Industrie – sowohl im Bogen-, aber insbesondere 
auch im Rollendruck und damit im Vierfarbdruck  und 
im vierfarbigen Anzeigengeschäft– blieb nicht ohne 
Auswirkung auf die Anforderungen, die an die Druck-
platten gestellt wurden. Durch das Aufkommen einer 
ganzen Palette zielgruppen-spezifischer Blätter und 
Veröffentlichungen reduzierte sich die Auflage der gro-
ßen Publikumszeitschriften zugunsten der im Offset 
gedruckten Erzeugnisse. War  bisher die Auflagenlei-
stung ein vorrangiges Kriterium für die Qualität einer 
Druckform gewesen, so rückten jetzt Druckwiedergabe 
und Verhalten der Druckplatte in den immer schneller 
laufenden Rotationen in den Vordergrund. 

Das hatte auch seine Auswirkungen insbesondere auf 
die Trägermaterialien und die lithographischen Ober-
flächen.
 
Die tiefe, z.B. elektrochemische Aufrauhung in einem 
HNO3-Bad, welche für die Schichtverankerung viele 
Möglichkeiten bot, jedoch das Feuchtmittel auch eher 
örtlich fixierte, erfüllte jetzt nicht mehr voll die An-
forderungen der Drucker und musste durch eine eher 
offene Aufrauhung abgelöst werden, wie sie in einem 
HCl-Bad zustande kommt. (Vergleich der Oberflächen 
siehe oben!)

Gleichermaßen war es nun kein Nachteil einer Posi-
tivplatte mehr, dass ihre Auflagenleistung  durch einen 
Hydrophilierungsschritt nach der Anodisierung redu-
ziert wurde, vielmehr war die hydrophilere Oberfläche 
jetzt mehr gefragt. Die damit einhergehende Reduzie-
rung von Farbstoffadsorption an den Nichtbildstellen 
unterstützte gleichzeitig den Einsatz von Plattenlesern 
zur Farbwerksvoreinstellung

Neue chemische Werkstoffe führen zu einer 
anderen „chemischen Druckerei“

Neue chemische Erkenntnisse brachten schon früher 
und bringen auch heute noch neue Möglichkeiten für die 
„chemische Druckerey“. Das betrifft selbstverständlich 
nicht nur die Zusammensetzung der lichtempfindlichen 
Schicht, sondern – wie wir an zahlreichen Beispielen 
gesehen haben – auch die Natur der lithographischen 
Oberfläche. Und das betrifft natürlich auch jene Fälle, 
wo zwischen dem einen und dem anderen kaum mehr 
zu unterscheiden ist.

Mit dem Aufkommen fettabstoßender Polymerer, 
z.B. also von Silikongummi, wurde der Aufbau einer 
Flachdruckform aus oleophilen und oleophoben (nicht 
hydrophilen, sondern abhäsiven) Bildelementen tech-
nisch machbar. Flachdruck ohne Feuchtmittel, Offset-
druckmaschinen ohne Feuchtwerke wurden denkbar.

Die Firma 3M war es, die sich eine solche Flachdruck-
platte als erste patentieren ließ. Auf der Drupa 72 stellte 
3M das Verfahren, Driography genannt, dann der Öf-
fentlichkeit vor, Trägermaterial Aluminium.  Die Ober-
fläche der Platte bestand aus Silikongummi beschichtet 
auf einer lichtempfindlichen Schicht. Durch die Belich-
tung und die nachfolgende Entwicklung wird an den 
Bildstellen die Silikongummischicht abgelöst.  Für den 
Druck waren spezielle Druckfarben erforderlich, die 
recht streng eingestellt waren. Nicht alle Papiere wa-
ren für diese Farben und für das Verfahren gleich gut 
geeignet, was damals ein Hindernis für die Verbreitung 
der Driographie war. Dem standen als positive Aspek-
te das wasserfreie Verdrucken von Metallfarben ge-
genüber und das leichtere Bedrucken nicht saugender 
Bedruckstoffe. Die Akzeptanz der 3M-Platte im Markt 
war trotzdem verhalten.

Anfang der Achtzigerjahre führte die japanische Firma 
Toray dann eine eigene Wasserlos-Platte am Markt ein, 
die über die Jahre und mit Unterstützung der umgeben-
den Infrastruktur einen eigenen Marktanteil im Bogen- 
und auch im Rollenoffset erobern konnte, so dass die 
Toray Wasserlos-Platte heute auch für den Druck von 
Zeitungen eingesetzt werden kann. Die Bildstellen der 
Platte sind gegenüber der Silikongummi-Oberfläche 
tiefgelegt, was auch dem Druck feiner Details entge-
genkommt.

Als Vorteile des wasserlosen Drucks haben sich her-
auskristallisiert: Wegfall des Alkohols und der anderen 
Feuchtmittelzusätze, Verringerung des Makulaturan-
falls und größere Stabilität der Papierdimensionen.
Ganz umsonst waren diese Vorteile jedoch nicht zu ha-
ben. Durch den Wegfall des Feuchtmittels entfällt auch 
dessen Kühlwirkung im Druckwerk. Dem musste ma-
schinenseitig durch Temperierung der Farbwerke auf 
25° als auch durch Ausgleich des Temperaturgefälles 
zwischen Antriebs- und Bedienerseite der Maschine 
entgegengewirkt werden.
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Charakterisierung lithographisch 
Oberflächen
Mechanische Abtastung – Profilograph 

Um die Geometrie der Oberfläche zu erfassen, wird 
– ähnlich dem Vorgehen bei einem Plattenspieler – eine 
Nadel mit feiner Spitze über die Oberfläche geführt. 
Die Auslenkungen der Nadel werden registriert und 
führen zu groben Kenngrößen der Oberfläche:
Rt, maximale Rauhtiefe, also die Entfernung zwischen 
höchstem Punkt des Profils und tiefster Ablenkung;  
kann durch zufällig erfasste Staubpartikel oder Kratzer 
ein falsches Bild vermitteln. Rz, aus fünf  Rt-Messun-
gen gemittelter Wert. Sehr viel aussagekräftigerer Wert 
als Rt.

Mehr als Glättungstiefe Rp und Mittenrauhwert Ra ist 
hauptsächlich noch die Anzahl der von der Nadel erta-
steten Spitzen auf einer Messlänge von 1 cm Oberflä-
che eine für die lithographische Oberfläche charakteri-
stische Größe.
Natürlich sind alle diese Größen geräteabhängig; ins-
besondere sind sie abhängig von der Geometrie der 
Abtastnadel. 

Raster-Elektronen-Mikroskopie (REM)

Sehr anschauliche und aussagekräftige mikroskopische 
Bilder von Oberflächen werden durch die Raster-Elek-
tronen-Mikroskopie (REM) erhalten. Die in diesem 
Beitrag verwendeten Bilder sind, wenn nichts anderes 
erwähnt wird, mit dieser Methode gewonnen worden. 
Dabei wird die metallbedampfte Oberfläche der Pro-
be zeilenweise von einem Elektronenstrahl abgetastet. 
Das Bild wird aus den einzelnen Signalen rastermäßig 
aufgebaut; daher ergibt sich eine sehr große Tiefen-
schärfe und eine Vielzahl von Graustufen, was zu der 
Anschaulichkeit und Aussagekraft dieser Aufnahmen 
wesentlich beiträgt.

Chemische Analyse-Methoden

So wird z.B. die Dicke (das Schichtgewicht) der anodi-
schen Oxidschicht auf einer Aluminiumplatte durch 
Ablösen und gravimetrische Auswertung bestimmt.

Electron-Spectroscopy for Chemical 
Analysis (ESCA)

Diese Methode kann zur Analytik der element-chemi-
schen Zusammensetzung einer Oberfläche eingesetzt 
werden. Durch weiche Röntgen-Strahlung werden da-
bei aus den inneren Elektronenbahnen der in der Ober-
fläche liegenden Atome Elektronen herausgelöst. Dann 
wird deren kinetische Energie (in eV) bestimmt. Bei 
Kenntnis der Röntgen-Anregungsenergie kann so die 
Bindungsenergie des „Photoelektrons“ bestimmt wer-
den und damit die Natur des „getroffenen“ Elements. 
Dieser Bestimmungsmethode sind alle Elemente außer 
Wasserstoff und Helium zugänglich.
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INFORMATIONSPHYSIK -VON DER DRUCKTECHNIK BIS ZUR KUNST

ZUSAMMENFASSUNG 
Die Frage, ob Information jenseits der technischen Definition 

(Shannon, 1948) eine physikalische Grundgröße ist ( It from Bit?), 
wird diskutiert. Wenn die Kodierung eines Systems nahezu 
dasselbe ist, wie seine Erschaffung  (in der menschlichen Kultur 
ebenso, wie in der Quantenphysik ?), ist die Verknüpfung von 
Informationsinhalt, Semantik, Bedeutung, auf der einen Seite, mit 
Kodierung, Semiotik und formaler Informationsstruktur auf der 
anderen Seite, eine anhaltend faszinierende Herausforderung. In 
Beispielen wie dem „Hinting“ für die Verarbeitung visueller Text- 
und Bildinformation, dem inhaltsorientierten Workflow 
Management beim Drucken, bei der WYKIWYG-  ( What You 
Know Is What You Get) Kunstinterpretation und in der 
Annäherung an visuelle Partituren (emphatische Malerei, 
Ausdruckserkennung), wird die Situation illustriert. 

 

Einleitung 
 Das Schlüsselwort bei den folgenden Überlegungen ist 

Information. Der Kern des Terms ´form´ stammt aus der 
Übersetzung von Plato´s griechischem Ausdruck ´eidos´ ins 
Lateinische.  Der Wortstamm ´eidos´ findet sich im Deutschen in 
Ausdrücken wie Idee oder Ideal wieder. Das Wort Information hat 
generell zwei verschiedene Interpretationen. Die eine bezieht sich 
auf den Inhalt bzw. die Bedeutung einer Information (z.B. in 
Begriffen wie  persönliche Information, Infotainment etc.). Die 
andere wird zugrunde gelegt, wenn man von 
Informationstechnologie (IT) spricht, bei der die Verarbeitung, 
Speicherung, Übertragung und Anzeige von Symbolen, frei von 
jeglicher inhaltlicher Bedeutung, der Kern des Geschäfts ist. 
Offensichtlich sind die beiden Konnotationen eng miteinander 
verflochten [1]. Synonyme für das Wort ´Information´ sind 
Konfiguration, Ordnung bzw. Anordnung, Organisation, Muster, 
Gestalt, Struktur, Beziehung [2]. Eine kleine Liste 
bemerkenswerter (englischer) Aussagen zur Information möge 
weiter helfen, das Wort etwas näher einzukreisen.  
 
Information ist demnach: 

 
 The infusion of form (von Baeyer) 
 A flow of form (Paul) 
 The communication of relationships (Paul) 
 Electric rain pelting your receiving antenna (von Baeyer) 
 Information is physical (Landau) 
 We are all just bits of information. (Vedral) 
 It from Bit? resp. It from Qubit? (J.A.Wheelers list of 

really big questions – RBQ´s).  

 

Als zentrales Einstiegsthema soll kurz die Frage tangiert 
werden, ob Information neben Materie und Energie die dritte 
Grundgröße in der Physik ist, (Abb. 1). 

 

 
Abbildung 1: Information, die dritte physikalische Grundgröße? 
 

Information und Entropie 
Die wissenschaftliche bzw. die technische Annäherung an das 

Konzept für die Information folgt in aller Regel den grundlegenden 
Arbeiten von Shannon aus dem Jahre 1948. Claude Elwood 
Shannon (1916 – 2001), ein amerikanischer Mathematiker und 
Elektronikingenieur, wird oft als der “Vater der 
Informationstheorie“ bezeichnet. In einer vereinfachten Version, 
angepasst an die Anwendung in der Druckindustrie, definiert die 
folgende Formel die Grundstruktur visueller Information und 
ermöglicht so die Messbarkeit. 

 
i = n *log² m               (1) 
 

wobei i = Informationsdichte (Bit/cm²), n = Zahl der gedruckten 
Elemente (z.B. Punkte oder Pixel/cm²) und m = Zahl der 
verschiedenen Elemente (z.B. Punktgrößen oder generell der 
Zeichenvorrat der gewählten Kodierung). Die technische 
Definition der Information schließt eine Verbindung mit dem 
Informationsinhalt oder der Bedeutung der Information aus. Sie ist 
gezielt und absichtlich nicht inhaltsorientiert. In manchen 
Stellungnahmen wird darauf hingewiesen, dass erst bei einer 
Verknüpfung mit dem Inhalt ein wirkliches und vollständiges 
Verständnis möglich wird. Von Baeyer spielt auf die Analogie mit 
der Thermodynamik an, wenn er feststellt: “The hope is that 
Shannon´s definition will make contact with the meaning of 
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information before a quarter of a millennium has passed, as it did 
between the invention of the thermometer and the realization of 
just what is that a thermometer measures.” 

Abbildung 2: Shannon und seine Formel. 
 
 

Der zweite Hauptsatz der Thermodynamik: 
 
S = k * log W              (2) 
 

ist die Inschrift auf Ludwig Boltzmann´s Grabstein im Wiener 
Zentralfriedhof. Hier steht S für Entropie, k = 1.3806505(24) × 
10−23 J K−1 ist die Boltzmannkonstante und W die Zahl der 
möglichen mikroskopischen Zustände, die dem beobachteten 
thermodynamischen Zustand entsprechen. Ludwig Eduard 
Boltzmann (1844 – 1906) war ein österreichischer Physiker, der 
für seine grundlegenden Beiträge auf dem Gebiet der statistischen 
Mechanik und der statistischen Thermodynamik berühmt ist. Er 
war einer der bedeutendsten Wegbereiter und Advokaten der 
atomistischen Theorie, als das wissenschaftliche Modell dafür 
noch äußerst umstritten war. 
 

Die Ähnlichkeiten zwischen Shannon´s Informationsentropie 
und der thermodynamischen Entropie sind nicht nur formal 
(Entropie > Neginformation, Information > Negentropie). Der 
Einfachheit halber und als Vorstellungshilfe kann vielleicht die 
Analogie helfen, dass das Alphabet der Natur die Zahl W 
mikroskopischer Zustände (Schwingungs-, Rotation-, Translations-
Moden von  Atomen, Molekülen, Clustern (Phononen); 
elektronische und nukleare Quantenzustände,      
elektromagnetische Strahlung (Photonen)  etc.) darstellt. Die 
Packungsdichte ist in erster grober Näherung gegeben durch die 
Zahl der Teilchen (Atomen/Molekülen) pro Bezugsvolumen (~ 10 
²³). Die Realität ist die wahrscheinlichste Anordnung dieser 
„Buchstaben“ (d.h. die Besetzung der mikroskopischen Zustände 
unter gegebenen Bedingungen  - insbesondere im 
thermodynamischen Gleichgewicht). Die Entropie treibt diese 
„Buchstaben“ zurück zur wahrscheinlichsten Konfiguration, falls 
sie gezwungen wurden, vom Gleichgewicht abzuweichen. Solange 
Unterschiede bestehen, hört die Entropie nicht auf sie 
auszugleichen. Dies lässt auch deutlich werden, wie die Zeit mit 
der Entropie verknüpft ist. Wenn das finale Gesamtgleichgewicht 
im Universum erreicht ist, endet die Zeit, denn es gibt kein zuvor, 
kein jetzt und kein danach mehr. Da alles ausgeglichen ist, findet 

kein Ausgleich mehr statt (Hypothese vom Wärmetod des 
Weltalls, d.h. alles ist gleich „warm“). 

 

Abbildung 3: Boltzmann und seine Formel – als Grabinschrift. 
 
 

Kodierung und Inhalt 
Für einige technische Informationskonzepte, sowie für die 

menschliche Wahrnehmung sind Beispiele der Variablen  n und m 
in der vereinfachten Shannon Formel (1) in Tabelle 1 aufgelistet. 
In nahezu allen diesen Systemen sind eine große Vielfalt von 
Kodiermethoden („Alphabete“, „Sprachen“, „Aussprachen“, 
„Betonungen“, „Rhetoriken“,  „Dialekte“, „Grammatiken“, etc. 
etc.)  in Gebrauch. 

  
Tabelle 1: Informations- Strukturierungs-Beispiele 

 (Bedeutung von „n“ und „m“ in der Shannon Formel) 
 

Disziplin n m 

Systemtheorie Elementezahl Zeichenvorrat 

Telekommunikation 
bzw. 

Signalübertragung  
Signalzahl Signalniveaus  

Computertechnik Wortlänge Zeichenvorrat 

Drucktechnik Auflösung Dichtestufen 

Menschliches 
Auge Auflösung Dichtestufen 

 
 
Die binäre, dezimale  und hexadezimale Kodierung in den 

Computerwissenschaften bzw. in der numerischen Mathematik z. 
B. ist geeignet, die Konsequenz bezüglich der Wortlänge 
exemplarisch für den Spezialfall aufzuzeigen, dass ein gleicher 
Informationsinhalt – d.h. hier der gleiche Zahlenwert – in 
verschiedenen Kodierungen geschrieben wird (Tabelle 2).  
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Tabelle 2: “15” in verschiedenen Kodierungen 
 

Kodierung / 
Ziffer 

Zeichen- 
Vorrat 

Der 
Wert 
“15” 

Wort- 
Länge 

Binär / 
0,1 2 1111 4 

Dezimal / 
0,1,2,3,4,5,6,7,8,9 10 15 2 

Hexadezimal / 
0,1,2,3,4,5,6,7,8,9,

A,B,C,D,E,F 
16 F 1 

 
Die Täuschung des menschlichen Auges ist die eigentliche 

Aufgabe in den visuellen Kommunikationstechnologien, mit einer 
sehr spezifischen Herausforderung für das Drucken. Im 
traditionellen Druck gibt es, grob vereinfacht gesagt, zwei 
singuläre Kodier-Marken – 1 bit in der Typographie (d.h. 
Strichstärke, Serifen, Proportionen sind „alles“, Halbtöne sind 
„nichts“) und 8 bit in der Repro (glättebetont tonwertabgestuft 
etc.). Tabelle 3 zeigt einige Kodier-Beispiele, wie sie in der 
Druckindustrie typisch sind, aber auch einige aus ganz anderen 
Anwendungsfeldern. 

 
Tabelle 3: Kodier-Beispiele in der Drucktechnik und  darüber hinaus 
 
Zeichenvorrat Typ Anwendungsbeispiel 

2 binär, 1bit Typography, Text 
3 Verkehrsampel 
4 quaternär, 2bit Gen Code (im Prinzip binär!) 
7 Siebensegmentanzeige 
8 oktal, 3bit  
9 Römische Ziffern 
10 dezimal Arabische Ziffern 
12 Runen 
14 Vierzehnsegmentanzeige 
16 hexadezimal, 4bit Informatik, Windrose 
26  Alphabet 

118  Periodensystem 
128 7bit ASCII 
180  Lautschrift (IPA) 
256 8bit S&W Repro 
1024 4x8bit Farb Repro 

>20 000  Kanji 

1.114.112 17 Bereiche 
 a 16bit Unicode 

 
 
Die Art der Schrift-Kodierung hat sehr nachhaltige Folgen, 

insbesondere  für die Drucktechnik. Die Tatsache etwa, dass Kanji 
mit einem gigantischen Zeichenvorrat (> 20000) arbeitet, führt 
dazu, dass die Wortlänge in Kanji-Texten überwiegend den Wert 
eins hat. Damit haben Druckprodukte gleichen 
Textinformationsinhalts in „Kanji-Kodierung“ einen wesentlich 
geringeren Seitenumfang, als etwa in einer Kodierung, die auf dem 
kyrillischen, griechischen oder lateinischen Alphabet basiert. Dies 
führte zu „kodier-geographisch“ unterschiedlichen Auslegungen 
von Zeitungsdruckmaschinen und hatte Einfluss auf die Zahl der 
Editionen pro Tag. Mit steigendem Bildanteil in den Zeitungen 
gleicht sich dieser „kodier-kulturelle“ Unterschied zunehmend aus. 

Ein weiteres berühmtes Beispiel ist die unterschiedliche 
Entwicklung des Fernschreibens und der Faxtechnologie in Japan 
und etwa in Deutschland. Da die Kodierung mit Kanji ein 
erheblicher Aufwand ist, kann eigentlich für solchermaßen 
kodierte visuelle Information nur Faksimile eine Lösung sein. Da 
Fax (=Bildpunktkodierung) von Anfang an prinzipiell auch 
alphanumerisch unkodierte Information, und damit Bilder, 
Handschriften, Skizzen, Unterschriften etc., übertragen konnte, 
war seine Überlegenheit klar. Trotzdem hat die Firma Siemens 
versucht mit ihrer Patent- und Marktdominanz eine 
Laufzeitverlängerung für das Fernschreiben zu erreichen, was ihr 
im Wettbewerb mit der japanischen Konkurrenz ganz erhebliche 
wirtschaftliche Nachteile bescherte. Ab dem Unicode Standard 2.0, 
der einen  Raum von 1.114.112 Zeichen vorsieht, sind alle Kodier-
Unverträglichkeiten gegenüber allen Sprachen und Schriftzeichen 
im Prinzip ausgeräumt. Ein solch mächtiger Kodier-Umfang ist 
natürlich nur mit komplexitätsreduzierenden Werkzeugen zu 
beherrschen, dafür aber mit dem Riesenvorteil keiner 
Einschränkung gegenüber welcher Schriftzeichensituation auch 
immer. Tabelle 3 kann die Skala der Kodier-Möglichkeiten 
andeuten, von der binären Kodierung mit größten Wortlängen, bis 
zu Kodierungen mit extrem hohen Zeichenvorrat mit durchweg der 
Wortlänge eins. 
 

Die Kodierung des menschlichen Auges wird für gewöhnlich 
mit dem Standardbeobachter beschrieben. Realistische 
Sehbedingungen gestalten sich allerdings meist erheblich anders 
als die unter wohldefinierten Laborvoraussetzungen. Neben den 
physikalischen Parametern der Betrachtungssituation sind speziell 
auch die Sehgewohnheiten einer Person, die bewusste oder 
unbewusste Affinität zur Mustererkennung oder die Übung und 
Trainiertheit in der visuellen Auffassung etc. entscheidend. Sehen 
heißt grundsätzlich sich nach Inhalten umschauen (Viewing is 
looking for content!).  

 
Die obigen Tabellen zeigen, dass das informelle Strukturieren 

eines Systems (die Wahl von m) nicht nur die Größe von n (zum 
Wiedergeben eines bestimmten Informationsgehaltes) determiniert, 
sondern es erschafft und fixiert darüber hinaus für immer die 
gesamte „Werkzeugkiste“ für alle Kommunikation und 
Wahrnehmung in diesem System. Irreversibel werden bestimmte 
Wege und Prozesse der Inforepräsentation, der Inhaltswiedergabe, 
oder sogar der Informationsinhalte selbst, erleichtert oder 
erschwert, vereinfacht oder verkompliziert, eingeschlossen oder 
ausgeschlossen, ermöglicht oder verunmöglicht. 

 
Die Wahl einer Sprache etwa bedeutet die bevorzugte 

Unterstützung bestimmter Genres und Inhalte (Englisch für 
Popsongs, Italienisch für Opernarien, Deutsch für Gedichte der 
Romantik, Französisch für Sprechgesang, gehauchte Chansons und 
die internationale Diplomatie, Latein für die traditionelle Liturgie 
in der katholischen Kirche, als Fachsprache in der Medizin, 
Botanik, Rechtslehre und für Bezeichnungen in der der IT-Branche 
etc.). Gleichzeitig schließt die Wahl von Sprache als 
Informationsträger aber auch bestimmte Informationsinhalte aus 
(nonverbale Kommunikation, Mathematik etc.) Es ist natürlich 
unmöglich in Sprache auszudrücken, was Sprache nicht leisten 
kann. 



94

 

 
Hier wird vielleicht am deutlichsten, dass die Wahl eines 

Informationssystems (die Wahl von m) vor allem im (unbewussten 
und systemimmanenten) Ausschluss bestimmter Inhalte eine sehr 
weitreichende Festlegung bewirkt. Andererseits befördert die Wahl 
eines Infosystems auch immer die bevorzugte Behandlung 
bestimmter Inhalte und suggeriert unter Umständen eine Realität 
nur, weil sich beispielsweise die verbalen Kommunikations-
werkzeuge besonders gut dabei gebrauchen lassen (Modebegriffe, 
Jugendsprache, aber auch Literaturstile etc.). Für die menschliche 
Kommunikation und Kultur ist es jedenfalls von herausragender 
Bedeutung und Folgenreichweite, was mit der Kodierung 
(unterschwellig) festgelegt wird. In extremer Notation kann man 
sagen, dass mit der Wahl der Kodierung m ein System nicht nur 
informell und datentechnisch ausgelegt und strukturiert wird, 
sondern dass es damit seine grundliegende Identität und 
Inhaltlichkeit erhält. Das System wird damit für immer fixiert, mit 
allen seinen inneren und äußeren  Beziehungsmöglichkeiten. 

 
Die Wahl der Natur für den Kode des Lebens ist in der 

folgenden Grafik zum Human Genom Projekt illustriert (Abb.4). 
 

  
Abbildung 4:  Das Humangenomeprojekt – DNA Struktur 

 
Auf den ersten Blick scheint in der DNA eine quaternäre 
Kodierung (ACGT) vorzuliegen. Betrachtet man die 
Verknüpfungsregeln dieses „Viereralphabets“ allerdings genauer, 
so erkennt man unschwer in der Verknüpfungstabelle (Abb. 5) die  
Situation einer binären Kodierung. Die einschränkenden 
Verknüpfungsregeln (A> T bzw. T> A und C > G bzw. G > T) 
reduzieren die Verknüpfungsvielfalt von potentiell 16, auf die für 
eine binäre Kodierung kennzeichnende Verknüpfungsvielfalt 4. 
Gleichzeitig wird aber durch diese Struktur eine ideale 
Voraussetzung für die Teilung (Reißverschluss-Prinzip) und die 
nachfolgende Verdoppelung und damit für das Wachstum bzw. für 
die Vermehrung von Lebensinformation geschaffen. Die 
Lebensinformation ist nicht nur sehr robust und störsicher binär 
kodiert, sondern auch für die dominante Informationsverarbeitung, 
die Vermehrung, optimal strukturiert. Sexualität scheint zudem 
eine der besten Methoden zu sein, die anhaltende Permutation der 

hoch komplexen Erbinformation („bewährte“ Lernschrittweite mit 
anschließender Selektion) zu sein. Von haploiden bzw. diploiden 
Kodierungen und den daraus folgenden Reparaturmechanismen 
ganz zu schweigen. 

 
Abbildung 5: Verknüpfungsmatrix für die DNA-Bausteine 
 
 
Inhaltsorientierung und Bildqualität 

Unterschiedliche Visualisierungstechnologien unterstützen 
oder mindern zwangsläufig bestimmte Bildstrukturen und damit 
auch bestimmte Bildaussagen und Bildinhalte. Im Druck z.B. gibt 
es ein ganzes  Universum von höchst ausgefeilten Rastertechniken 
wie Amplituden- (AM-) Frequenz- (FM-), Hybrid-, Adaptiv-
Rasterung und einiges mehr. Die Rasterthematik neigt generell 
dazu, in einer Debatte zu enden, bei der der Wald vor lauter 
Bäumen nicht mehr gesehen werden kann. Beim einfachsten FM-
Screening gibt es nur eine Punktgröße (2bit Kodierung in 
Schwarzweiß mit m=2 in Formel 1), im entsprechend trivialen 
AM-Screening gibt es 256 Punktgrößen (8bit Kodierung, m=8).  

 

 
  Abbildung 6: AM/FM Rasterung. 
 

Wie in anderen informationsverarbeitenden Prozessen (z.B. 
Rundfunk, Fernsehen) sollte der Informationsinhalt über alle 
Transformationsschritte hinweg erhalten bleiben. Dazu muss längs 
der Verarbeitungskette bekannt sein und bleiben, was das 
Wesentliche, d.h. im Extremfall, was der Inhalt der 
Druckinformation ist. 
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Ein geeignetes Werkzeug um die allerwichtigsten Aspekte 
von Schriftzeichen über jede Variabilität eines 
Reproduktionsprozesses hinweg zu erhalten, ist Hinting. Zusätzlich 
zum Bitmap, dem Outline Spline oder den Vektordaten des 
Schriftzeichensatzes selbst, zeigen Hints das Wesentliche dieser 
Schriftzeichen an (z.B. gleiche und konstante Strichbreiten, 
Serifen, Proportionen etc.). Abbildung 7 skizziert einige Prinzipien 
des Text-Hintings. 

 
 

Abbildung 7: Hinting im Text – z.B. konstante Strichbreiten. 
 
 In die Substruktur der Rasterung können natürlich auch 
andere Funktionalitäten, als nur die exakte Wiedergabe der 
Typographie oder der Tonwerte integriert (subkodiert) werden 
(Sicherheitskodes, Wasserzeichen, verfahrenstechnische 
Kontrollmarkenfunktionen, graphische Effekte, etc.).  Abbildung 8 
soll davon einen Eindruck aus dem gestalterischen Ansatz 
andeuten. 
 
 

  
 
Abbildung 8: Gestalterische Rastervarianten (Subkodierung) 
 

Für die Reproduktion von Bildern helfen „Kommentare“ oder 
„Tags“ bzw. „Hints“ das Augenmerk auf die wichtigsten Bildteile 
zu lenken (Typisierung Genrezuordnung etc.) In der Photographie 
zeigt eine Zusatzbezeichnung wie etwa: Portrait, Menschen, 
Landschaft, Architektur, Lebensmittel, „high-key“, „low-key“ etc.  

auch an, wo Kompromisse in der Verarbeitung (Komprimierung, 
Druck-Prozessanpassung etc.) tolerierbar sind und wo nicht. In 
einem Portrait etwa kann der Hautton wichtiger sein als die 
Graubalance, in einer high-key- oder low-key-Aufnahme sind 
Mitteltöne von minderer Bedeutung. Die Kommentierung oder 
Auszeichnung mit Tags kann der Autor vornehmen (z.B. durch 
Weitergabe von Foto-Aufnahmedaten, Metadaten, Motivangaben 
etc.), in manchen Fällen können diese auch zunehmend von einem 
Bildtypisierungsprogramm erzeugt werden (Histogrammanalyse, 
Mustererkennung, Bilderkennung etc.). In den folgenden vier 
möglichst unterschiedlichen Druckvorlagen sind entsprechende 
Beispiele der Bildkommentierung wiedergegeben. 

 
 

 

 
SUJET-CHARAKTERISTIK 
ruhige Flächen 
weiche Übergänge 
rot- und orange-Töne 
keine Lichter, wenig 
Tiefenzeichnung  

 
DRUCKANFORDERUNGEN 
möglichst feiner AM-Raster 
genaues Farbprofil bei +a* und 
+b* konstante Farbführung delta 
D < 0.05 
saubere Farben ( kein 
verschmutztes Gelb) 
Schabloniergefahr / ghosting 
Auftragswalzenproblematik 

 Kurzfarbwerk  
 mit1:1 FAW  

 

Abbildung 9: Hinting im Bild – Beispiel Sonnenuntergang 

 
 SUJET-CHARAKTERISTIK 

Hautfarben und Detailreichtum im 
Vordergrund, hoher Kontrast, 
Grüntöne 
gute Lichterzeichnung (Blickfang),  
wenig Tiefenzeichnung 
 
DRUCKANFORDERUNGEN 
möglichst feiner AM-Raster oder 
FM für Hauttöne – elliptische oder 
andere `hautfreundliche` 
Rasterpunktformen  
genaues Farbprofil (gesamtes 
Spektrum) 
konstante Farbführung delta 
D<0,05 
hohe Passgenauigkeit (<10μm) 
 

Abbildung 10: Hinting im Bild – Beispiel Mädchen Fussball 
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 SUJET-CHARAKTERISTIK 
kein Mitteltonbereich, hoher 
Kontrast 
 Schwarz- und Grautöne 
(CMYK)Text, Grafik und Bild 
/schwere Flächen  
DRUCKANFORDERUNGEN 
hohe Flächendeckung - 
Trocknung!> Repro - UCR! 
Farbprofil uninteressant, 
Enddichten-Konstanz, 
genauer Passer bei Schrift aus 
CMYK > Bild aus dem Netz, 
Schrift4c, Logo 100% R 
je nach Druckrichtung: 
Schabloniergefahr /Ghosting  > 
Negativschablone Licht: Y,M bzw. 
Schrift 
 

 
Abbildung 11: Hinting im Bild – Beispiel Glühbirne 
 

 

 
SUJET-CHARAKTERISTIK  
SW und Graustufen 
feiner Text, kleine Schriften 
Schwarz- und Grautöne (K) 
Text, Grafik und Bild  
 
DRUCKANFORDERUNGEN  
Dichte Schwarz konstant 
optimaler Druckkontrast 
gute Reprokennlinie für Grau- 
stufenbilder  
Passer relativ uninteressant 
einfaches Druckbild, Infocharakter 
durch hohen Schriftanteil 
 

 
Abbildung 12: Hinting im Bild – Beispiel SW Bildschirmrtext 

Ähnlich der Argumentation zum Hinting in Bildern gestaltet 
sich die Diskussion zur Bildqualität. Tabelle 4  versucht die Wege 

 
Tabelle 4: Bildqualitätskonzepte 
 

Beurteilungsebene Konzept Qualität ist: 

Druckprozess Kontrollelemente Kein Fehler 

Visuelle 
Wahrnehmung 

Normbeobachter,  
Color-Management 

Keine 
Überraschung 

Bildinhalt 
Generic Coding, 

Hinting, 
Bildtypisierung 

Positive 
Überraschung, 

Excitement 

zum Bildqualitäts-Management in drei (historischen) Schritten 
darzustellen. 

 
In der Druckindustrie sind standardisierte Herstellungs-

prozesse weitgehend etabliert. Dies erlaubt im günstigsten Fall ein 
„Keine Überraschung Ergebnis“. Die Partner längs der 
Produktionskette sind gezwungen ausschließlich auf ihrem 
fragmentierten Verantwortungs- bzw. Zuständigkeitsbereich zu 
optimieren. Eine uneingeschränkte Gesamtoptimierung unter 
Einbeziehung aller Potentiale, bzw. unter Ausschluss der 
Verfahrensschwächen einzelner Teilschritte ist unmöglich. Über 
die Teilschrittgrenzen hinweg wird, wenn überhaupt, häufig auf 
„Hausstandard“-Protokollen basierend kommuniziert. Die 
Hersteller industrieller Ausrüstungen für die Druckindustrie sind 
traditionellerweise in verschiedene Zuliefererbranchen aufgeteilt 
(Vorstufenfirmen, Druckmaschienenhersteller, Papier- und 
Farblieferanten). Ihre Geschäftsmodelle beruhen auf sehr 
unterschiedlichen Wertschöpfungs- und Gewinn-Strukturen 
(nahezu exklusiv Software oder Hardware oder 
Verbrauchsmaterialien). Innovationen, die die gesamte 
Herstellungskette betreffen und eine uneingeschränkte 
Qualitätsmanagement-Kommunikation, sowie umfassende 
Gewinnpotentiale einsetzen würden, wären auch 
geschäftsdynamisch zu strukturinnovativ und erscheinen allen 
Beteiligten weniger wünschenswert. Bei den elektronischen 
Druckverfahren gibt es keine entsprechende Desintegration in den 
Unternehmen der NIP-Branche, weder im Geschäftsmodell, noch 
in der Kompetenzbereitstellung. 

 
 Bei manroland haben wir mit der Entwicklung der 

DICOWEB versucht ein prinzipiell uneingeschränktes 
Gesamtkonzept zu etablieren (Werbeslogan: “Dont fence me in!“). 
Die DICOweb ist im ersten maschinenbaulichen Ansatz eine 
Rollenoffset-Maschine mit kanallosem Zylinder. Der 
Druckformzylinder kann in der Maschine bebildert und nach der 
Produktion wieder gelöscht werden (digitales Umrüsten = DIgital 
Change Over = DICO). Die modulare Basis der Maschine ist so 
ausgelegt, dass keine irreversible Festlegung auf ein Format oder 
ein Druckverfahren erfolgt. Sie ist in diesem Sinn offen für noch 
nicht fertigentwickelte, ja noch nicht erfundene Druckverfahren 
und in diesem Sinn zukunftssicher für Systemlieferanten und 
Druckerei. Anwendungen, wie z.B. der Druck von nicht visuellen 
Funktionen, etwa Sensoren (z.B. Temperatursensoren auf 
Verpackungen, die anzeigen, ob auf der Transport- und 
Lagerstrecke die Frische- oder Hygiene-Bedingungen verlassen 
wurden oder nicht), RFIDs (Radio Frequency IDentification), 
OLEDs (Organic Light Emitting Diod) etc. sollten ebenso wenig 
ausgeschlossen werden, wie alle nur denkbaren Bedruckstoffe  
(geradlinige Bedruckstoffbahn) bis zu einer Bedruckstoffstärke 
von einem halben Meter. Weder beim Bau der Maschine noch bei 
einem eventuellen späteren Umbau der Plattform beim Kunden 
sollten konzeptbedingte Einschränkungen vorliegen. Gleichzeitig 
sollte jede DICO-Lösung wirtschaftlich günstiger sein, als jede 
heute wettbewerbende Kurzauflagen-Einzweckmaschine (< 20000) 
am Markt. Der Hauptgrund für diesen Ansatz liegt in der 
Verkürzung von Planungs- und Innovationszyklen unterhalb die 
kritischen, wirtschaftlich notwendigen Zeitintervalle 
(Abschreibungsphasen, Return-on-invest-Phasen, Businessplan 
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etc.). Die eigentliche Innovation liegt also hier beim Strukturieren 
(=Kodieren) des Grundkonzeptes. Die bisherige 
Planungssicherheit stützt sich bei Kunden und Herstellern auf eine 
(bewährte aber teilweise überkommene und vor allem bei allen 
uniforme) Kodierung ( in Bogen, Rolle, Formate, z.B. A0, A1, A2, 
A3, A4, dasselbe in B und C, Berliner, Broadsheet, Nordisch, 
Rheinisch, Schweizer, Tabloid, und deren Halbierungen etc., 
Seitenumfang: 2....16....64....96....128....256?, „liegend-stehend“, 
Nassoffset, Trockenoffset, Hochdruck, Flexo, Tiefdruck, 
Tampondruck und Varianten von allen, sowie einem riesigen 
Universum von Sonderanwendungen. Was sie alle eint, sind die 
kürzer werdenden Planungszyklen und Auflagen (Rüstereien statt 
Druckereien), sowie der strukturelle Wettbewerb mit den 
elektronischen (treffender: digital umrüstenden) Druckverfahren, 
sowie den papierlosen Medien. Nahezu alle Marktteilnehmer 
suchen das Heil in präziserer Planung und weiterer 
Ausdifferenzierung. Beides könnte sich als problematisch 
erweisen, wenn nicht die Güte, sondern das Verfallsdatum der 
Planungsgrundlagen (< 2 Jahre) und nicht die singuläre 
Kundenzufriedenheit sondern die mangelnde konzeptionelle 
zukunftssichere “economy of scale” die kritischen Größen wären. 
Technische Fortschritte auf einem  obsolet werdenden 
Grundkonzept sind kontraproduktiv. Deshalb ist die DICOWEB 
der Versuch, für die Strukturierung der maschinenbasierten 
Drucktechnik ein anderes m in der Shannon Formel (1) 
vorzuschlagen.  

 

 
Bildinaltsorientiertes Produktionssystem  
Verhandeln des Gesamtoptimums  
 # Der zu druckende Inhalt “sagt” dem Produktionssystem, was am 
            wichtigsten ist und was Kompromisse verträgt  
    und  
 # das Produktionssystem kommuniziert seine aktuellen 
            Kennlinien, d.h. seine Stärken und Schwächen 
 
 
Abbildung 13: DICOWEB manroland 
 

Von der Konzeptqualitäts-Bemühung in der 
Druckmaschinentechnik zurück zur Bildqualitäts-Bemühung beim 
Druckprozess. Längs der gesamten Prozesskette ist bei einem 
digital umrüstenden System wie der DICOWEB das Workflow 
Management in der Lage, die Kommunikation von 

inhaltsbezogenen Hints, die in Zukunft nicht nur die visuellen 
Qualitätskriterien betreffen müssen, einzuschließen. 

 Die Bild-Metadaten (Input-Hinting) zeigen dabei an, was für 
den Bildinhalt eines speziellen Sujets mehr oder weniger wichtig 
ist, was mit allen zur Verfügung stehenden Bildverbesserungs-
Tricks unterstützt werden sollte und was Kompromisse verträgt. 
Die Metadaten aus der Profilierung der Druckmaschine oder sogar 
jedes einzelnen Walzenspalts (Output- oder Produktions-Hinting), 
zeigen die Stärken und Schwächen eines Drucksystems bzw. seiner 
Komponenten auf. Im Idealfall “verhandeln” die 
verfahrensunabhängigen Metadaten des Bilddatensatzes und die 
aktuellen Profilierungsdaten des Ausgabesystems über die 
Gesamtoptimierung. Im Falle, dass die Teilsysteme, aus welchem 
Grund auch immer, dazu nicht in der Lage sind, erfolgt ein 
Rückfall auf den Stand der Technik, die aktuelle Standardisierung 
(kein Fehler, keine Überraschung). Der Vorteil, per Software die 
für Bildinhalt und Druckprozess bestens geeigneten 
Kontrollelemente im Bild festzulegen und zu messen, ist 
unabhängig davon immer möglich. Mit dieser 
Kommunikationsstruktur wäre es sehr viel leichter eine 
druckverfahrensunabhängige, bildinhaltsbezogene Repro und eine 
Offenheit für Innovationen – also selbst gegenüber noch nicht 
erfundenen Druck- und Umrüstverfahren - zu realisieren. Sowohl 
die Hersteller von Drucksystemen, als auch die Druckereien und 
deren Kunden könnten sich so schon mal zukunftssicher „fit 
boxen“ für Geschäftserweiterungen der Druckanwendung im nicht 
nur visuellen Bereich und gleichzeitig aktuell wirtschaftlichst sein. 

 
Die Standardisierung ist der Wegezoll an den Übergängen 

zwischen den Verfahrensschritten und deshalb auch weniger am 
Wegfall dieser Grenzen interessiert. Für Innovationen sind neue 
Standards zu erarbeiten, aber immer eher als wettbewerbsneutraler, 
kleinster, nacheilender, gemeinsamer Nenner, denn als 
zukunftssicherer Konzeptfortschritt. Die elektronischen 
Druckverfahren kennen diese „Grenzübergänge“ und 
Eigenbehinderungen innerhalb ihrer Verfahrensabfolgen und 
Zukunftsbefähigungen so nicht. 

 
In Zukunft sollte bei unbehinderter Zukunftsfähigkeit von 

Druckmaschinen ja auch der Druck von Funktionen (erst mal 
zweidimensionalen Strukturen) für Zwecke möglich werden, die 
sich nicht nur der Täuschung des menschlichen Auges widmen. So 
etwa die bereits erwähnten RFIDs, OLEDs, Photozellen, Sensoren. 
Eventuell ist diese strukturelle Befähigung für die Zukunft der 
Druckindustrie und deren Zulieferer auch entscheidender, als die 
heute wirtschaftlichste Lösung, die in der gedruckten 
Massenwerbung, vulgo: „Fresszettelwerbung“, eine Wegwerfquote 
von 97% finanzieren hilft.  

 
Inhaltsorientierung und Kunst 
WYKIWYG (What You Know Is What You Get), war das 

Motto eines Projektes, das in den 80ern an der Gutenberg 
Universität in Mainz bearbeitet wurde [4]. In Abgrenzung zu 
WYSIWIG (What You See Is What You Get) und mit Bezug zur 
Aussage von George Braque „Die Sinne verformen, der Geist 
formt“, untersuchten die Projektbearbeiter in einer “Die Kubismus 
Maschine” betitelten Ausarbeitung, die kubistische Phase von Juan 
Gris (spanischer Malerarchitekt, 1887 – 1927) und Pablo Picasso 
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(spanischer Maler und Bildhauer, 1881 – 1973). Unter anderem 
wurde die Frage behandelt, ob es – in Analogie zur Musik – in der 
Malerei, speziell bei kubistischen Gemälden, so etwas wie eine, 
wenn auch vielleicht sogar absichtlich verschleierte, Partitur geben 
kann. Und natürlich finden sich erkennbare Regelsätze für die 
Komposition und Entwicklung von Bildern (Abb.: 14). Sie 
erinnern wohl entfernt an Konstruktionslehre (Juan Gris firmiert 
als Malerarchitekt) und sind mit CAD-Werkzeugen sicher 
besonders gut zu bearbeiten. 

 

Abbildung 14: Joan Gris, Illustration zur Rekonstruktion von  
Kompositionsschritten bei der Entwicklung des Gemäldes von Abb. 
15 [4] 
 

 
Abbildung 15: Juan Gris, „Gitarre und Fruchtschale“, nach [4] 
 

Alles was man in Kunstwerken analytisch finden kann, sind 
nicht der Inhalt, die künstlerische Qualität, sondern nur Formalia. 
Obwohl klar zu sein scheint, dass die Farbpigmente, der Pinsel, die 
Leinwand, die Kompositionsregeln, die handwerkliche Ausbildung 
und Perfektion, kurz das künstlerische Realisierungs-Repertoire 
einschließlich seiner technischen Versiertheit und Werkzeuge, sehr 
wohl etwas mit der semantischen Qualitäten von Kunst zu tun 
haben, ist ein Zusammenhang bislang unbeschrieben. Es erinnert 
an die Frage in der Physik nach der Verknüpfung von Shannon´s 
Informationsdefinition und der Bedeutung bzw. dem Inhalt oder 
der Semantik von Information. 

 
Die Bearbeiter der „Kubismus Maschine“ haben sich weniger 

mit dieser Frage aufgehalten, als vielmehr aus den analytischen 
Findungen den Entstehungsvorgang eines kubistischen Gemäldes 
als Computerfilm dargestellt und die Künstler nach dem Ende der 
Schaffensphase „weitermalen“ lassen. Wenn die schöpferischen 

Regeln bekannt sind, kann man den künstlerischen Vorgang 
fortsetzen, auch wenn, wie im Fall Picasso, der Künstler sich dann 
einer anderen Stilphase zuwenden sollte. Man könnte mit den 
generisch bekannten Prozessen, Mozart, Beethoven, Bach weiter 
komponieren und Rembrandt, Van Gogh, Botticelli, Michelangelo 
Leonardo da Vinci, Dürer, Grünewald, Degas, Renoir, De Lacroix   
usw. weitermalen lassen? Könnte man nicht umgekehrt 
Bildmaterial „Van-Goghisieren“, „Rembrandtisieren“, 
„Dürerisieren“ -  vielleicht als trendige Geschäftsidee für 
Hardcopy-Webprinter, als Offerte für Urlaubsfotos aus dem 
entsprechenden Land? Bislang sind die Angebote im Netz nicht 
ganz kongenial mit dem Original-Künstler, aber das liegt ja an der 
fehlenden Verschränkung mit den semantischen 
Informationsinhalten des Original-Künstlers (Abb.: 15 und 16).  

 
 

  
Abbildung 16: Mona Lisa und „Mona-Lisaisierungs Angebot“ im 
Internet. 
 

Abbildung 17: Warhol und „Warholisierungs-Angebot“ im 
Internet.. 
 

Die Frage, ob eine formale Analyse der Informationsstruktur 
und Ästhetik in der Kunstbetrachtung überhaupt geeignet ist 
irgendwelche Aspekte mit Inhaltsbezug zu finden, drängt sich hier 
auf. Die klare Antwort in “Nach allen Regeln der Kunst“ [4] ist 
nein, obwohl es natürlich signifikante strukturelle 
Unterscheidungsmerkmale gibt. Nicht nur die Sprachen selbst 
(Abb. 18), sondern auch die Schriftsteller (Abb. 19) und einzelne 
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Werke (Abb.20 und 21), haben scheinbar einen unverwechselbaren 
„informellen genetischen Fingerabdruck“, wie in den folgenden 
Abbildungen angedeutet [5]. 

 

Abbildung 18: Sprachen im Entropievergleich [5] S. 91 
 
 

Abbildung 19: Schriftsteller im Silben-pro-Wort-Vergleich [5] S.6. 
 
 

Abbildung 20: Beispiel zur Anwendung in der literarischen 
Kriminalistik. „Die Unterschiede der biblischen Texte sind nicht 
größer als die zwischen zwei Werken von Thomas Mann.“ [5] 
S.97. 

 

 
Abbildung 21: Beispiele für Ton Übergangsmatrizen [5], S 24.  

 
Ähnlich wie bereits oben erwähnt ist inhaltlich wertvoller 
Informationsaustausch und optimale Kommunikation wohl eher 
eine Art ideal abgestimmter Prozess (kein Fehler > keine negative 
Überraschung > Begeisterung) zwischen Sender und Empfänger, 
als die Eigenschaft eines der beiden. Daher verwundert es nicht 
weiter, dass mit der Analyse von Kunstwerken alleine keine 
eindeutige Verbindung zum Inhalt gefunden werden kann. Das 
Gleiche gilt aber offensichtlich bei der Analyse des 
„Kunstrezipienten“, was unschwer in der Einschaltquoten-
Orientierung etwa des Fernsehens erkennbar wird. Die Betrachter-
Analyse ist kein qualitätssicherndes Kunst- oder Medien-Scouting-
Werkzeug, obwohl Kunst fast immer in engster Nähe zum 
Zeitgeist entsteht, nicht nur die moderne oder postmoderne Kunst, 
sondern gerade auch die sogenannte zeitlose Kunst. 
 

Wenn Analyse bei der Fragestellung Inhaltsorientierung und 
Kunst nicht hilft, ist vielleicht kreative Synthese angesagt. Lassen 
sich vielleicht Beispiele oder wenigstens Ansätze für visuelle 
Partituren finden? Auf den ersten Blick erinnern die Ausführungen 
im „Emphatic Painting Project“ daran, dass hier versucht wird, 
visuelle Kunst wie Musik aufzuführen [6]. Dabei wird die Mimik 
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einer Person von einer Videokamera aufgenommen und mit 
Ausdruckserkennungs-Programmen (expression recognition) in 
Echtzeit ausgewertet. Der Mimik entsprechend wird dann eine 
visuelle Komposition in Struktur und Farbgebung variiert. Man 
könnte das “mimisches dirigieren” nennen, mit der Einschränkung 
allerdings, dass nur Varianten eines Gemäldes etwa aus einer 
„look-up-table“ oder von einem parametrisierten Mal-Algorithmus 
abgerufen und reproduziert werden. Abbildung 22 zeigt drei 
Szenen aus einem kurzen Videoclip, der bei YouTube zu finden ist 
(http://www.youtube.com/results?search_query=emphatic+paintin
g&aq=f 87-96 June 2006). Die obere Reihe zeigt die Mimik der 
Testperson und die untere Reihe die zugehörige Variante eines 
Gemäldes. 

 

 
Abbildung 22: Emphatic Painting – Expression Recognition [6]. 
 

Schlussbemerkung 
Sehen heiß sich nach Inhalten umschauen. (Viewing is 

looking for content!)  Die Herausforderung, die 
Informationswissenschaften mit dem Informationsinhalten zu 
verbinden, scheint gerade in den Bild-Wissenschaften und Bild–
Technologien eine der attraktivsten und vielversprechendsten 
Felder für Forschung und Entwicklung zu sein. Eventuell sind auch 
das „Content-Web“ und die Quanten-Information bereits auf 
konvergenten Pfaden unterwegs. Neben Anwendungen auf 
Spielfeldern, wie der Kunst und in der Annäherung an visuelle 
Partituren oder dergleichen, wäre sicher die Drucktechnik als eine 
der nachhaltigsten Visualisierungstechniken ein Betätigungsfeld. 
Wünschenswert, wenn nicht gar überlebenswichtig für die 
Drucktechnologien, vor allem im Sehr-Vervielfältigungsmodus 
(=Auflagendruck) ist (zumindest nach Auffassung des Autors) die 
Fähigkeit der druckinhaltsbezogenen Produktionsoptimierung, 
wobei der Druckinhalt zukünftig zunehmend nichtvisuelle 
Information einschließt. Ein universelles Input- und Output-
Hinting (zu Deutsch: die Kundenauftragsdaten, die Repro und der 
Fortdruck „reden“ direkt und aktuell, nicht mit retrospektiven, 
nacheilenden Verfahrens-Standardisierungen, über das Wichtigste 
des Druckauftrags), druckinhaltsbezogen und auf der Basis eines 
visualisierungs- und druckprozess-unabhängigen, inhaltsbezogenen 
Konzeptes miteinander. Die Druckauftragsdaten enthalten die 
Hinweise auf alle Prioritäten (natürlich auch auf die 
wirtschaftlichen, nicht nur auf die bildqualitativen, kurz, auf alle 
Wichtigkeiten, zu denen in Zukunft weitere dazu kommen können, 

etwa ökologische, kulturelle, religiöse - z.B. beim Druck des 
Korans, bei dem die Behandlung der Makulatur besondere 
Vorkehrungen erfordert - und andere, die wir heute noch nicht 
kennen müssen). Das Druckproduktionssystem hält mit seinem 
Portfolio aller Stärken und Schwächen dagegen oder besser gesagt 
„dafür“. Das Konzept sollte vor allem zukunftsoffen und nicht 
selbstbehindernd sein. Keinesfalls sollte es in dem Sinn 
praxisbezogen sein, dass es zukünftige Praktiken ausschließt – 
natürlich muss es alle bisherigen Praktiken nicht nur mit 
beinhalten,  sondern auch bestens optimieren helfen (= 
rückwärtskompatibel sein). Die gängigen Praxisbezüge sind vor 
allem dann problematisch, wenn sie Strukturinnovationen über 
Gebühr behindern oder ganz unmöglich machen (Gefahr der 
Selbstfesselung). Visuelle Ausgabe-Kanäle werden in Zukunft mit 
allen vorgelagerten Prozessschritten höchst flexibel Daten nur 
einmal erfassend und dann alles aus ihnen herausholend 
kommunizieren. Sie müssen in der Lage sein alle Transparenz zu 
offerieren und Hand in Hand zusammenzuarbeiten – eine klassisch 
vorwettbewerbliche Aufgabe, bei der man eigentlich nur 
gemeinsam gewinnen kann oder gar nicht. 
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Um den zunehmenden Automatisierungsgrad des Druckprozesses zu realisieren, müssen mit 
möglichst wenigen Sensoren drucktechnisch relevante Parameter aufgenommen und in einem 
geschlossenen Kreis geregelt werden. Ein Ziel ist im Offsetdruck die Schichtdicke der 
Druckfarbe definiert und konstant aufzutragen. Da die Schichtdicke einer Druckfarbe im 
Offsetdruck mit ca. 1μm sehr aufwändig zu messen ist, hat sich das normierte Messverfahren 
der Densitometrie mit der Messgröße der Farbdichte als Korrelat der Schichtdicke etabliert. 
Herkömmlich wird die Farbdichte außerhalb der Druckmaschine stichprobenartig am fertigen 
Druck gemessen. Aus dieser Messung wird die Stellgröße für eine Regelung des 
Farbauftrages abgeleitet.  

Durch diese diskontinuierliche Art der Messung ist kein geschlossener Regelkreis für den 
Farbauftrag möglich. Um den Regelkreis zu schließen muss eine densitometrische Inline-
Messung in der Druckmaschine erfolgen. Dies ist unter anderem wegen der zum 
Messzeitpunkt nicht getrockneten Druckfarbe kompliziert, somit kostenintensiv und konnte 
sich bisher am Markt im Bogenoffset nicht eindeutig durchsetzen. 

In Zusammenarbeit mit der Firma ISRA VISION AG (Industriestraße 14, 64297Darmstadt) 
wurde in einem Forschungsprojekt am Institut für Druckmaschinen und Druckverfahren die 
Grundlage für einen neuen Ansatz zur Inline-Messung der Farbdichte über ein 
Druckinspektionssystem erarbeitet. Das Verfahren zur Messung der Farbdichte nach DIN 
16536 ist streng normiert. So sind Messgeometrie, Beleuchtungs- und Filterspektren, 
Messunterlage sowie der Aufbau und der Einsatz von Polarisationsfiltern festgelegt. Keine 
der dort formulierten Eigenschaften wird von dem in diesem Forschungsprojekt verwendeten 
Druckinspektionssystem eingehalten. Dennoch konnte gezeigt werden, dass es ohne das Setup 
des Druckinspektionssystems (spektrale Eigenschaften von Beleuchtung oder Kamerafiltern) 
zu ändern, generell möglich ist, aus den RGB-Daten der Bildaufnahme eine gerätespezifische 
Farbdichte D* zu bestimmen. Diese gerätespezifische Farbdichte D* lässt sich für trockene 
Druckfarben über einen Transformationsbezug in eine normäquivalente Farbdichte 
umrechnen.   
Somit kann die Farbdichte über ein Druckinspektionssystem inline und kontinuierlich 
gemessen werden. Nähere Informationen zu diesem Thema können meiner Dissertation 
entnommen werden [1]. 

DR.-ING. KAI PAWLOWSKI, KAMEN
INLINE-MESSUNG DER FARBDICHTE MIT 
DRUCKINSPEKTIONSSYSTEMEN
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Farbdichtemessung druckfrischer Farben 

Wie bereits eingangs erläutert, ist die Druckfarbe zum Messzeitpunkt nicht getrocknet und 
befindet sich in einem instationären Zustand. Dies ist somit eine weitere und generelle 
Herausforderung an eine Inline-Messung. Bei einer konventionellen Offline-Messung 
vergehen zwischen Farbauftrag und Messzeitpunkt ca. 30 Sekunden. Aus der praktischen 
Anwendung, aber auch aus Literaturinformationen ist bekannt, dass sich die Farbdichte der 
Druckfarbe während der Trocknungszeit über einen Zeitraum bis zu mehreren Tagen ändert. 
Obwohl im normgerechten Aufbau eines Densitometers durch die Messgeometrie und eine 
Polarisationseinrichtung eine Messwertänderung der Farbdichte während der Trocknungszeit 
verhindert werden soll, tritt diese real auf und ist messtechnisch darstellbar. Dies ist in 
Abbildung 1 exemplarisch für verschiedene Farbdichten dargestellt.

Abbildung 1: Normgerechte Messung der Farbdichte während der Trocknungszeit. Aufgetragen ist die 
Farbdichte D über der Trocknungszeit tD. Gedruckt wurde Cyan verschiedener Farbdichten auf 
einem ungestrichenen Bedruckstoff. 

Inwieweit sich dieser Effekt auf eine Messung der Farbdichte mit einem 
Druckinspektionssystem übertragen lässt, ist zunächst nicht geklärt. 

Bei einer Inline-Messung ist das Intervall zwischen Farbauftrag und Messzeitpunkt sehr viel 
kürzer, als bei der Offline-Messung und zudem abhängig von der Farbauftragsreihenfolge. Es 
ist zwischen einigen Millisekunden bis zu einigen Sekunden groß. Inwieweit sich die 
Farbdichte in diesem sehr kurzem Trocknungsintervall ändert und in Abhängigkeit welcher 
Effekte diese Änderung stattfindet, wurde bisher nicht näher untersucht bzw. verstanden. Dies 
gilt insbesondere für Messungen mittels eines Druckinspektionssystems. 
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Versuchsaufbau 

Um die vermutete Änderung des Messwertes der Farbdichte während der Trocknungszeit und 
speziell für sehr kurze Trocknungszeiten untersuchen zu können, ist im Rahmen des 
Forschungsprojektes ein innovatives Messprinzip entwickelt worden. Dabei wird auf Basis 
eines Druckinspektionssystems und einer modifizierten handelsüblichen 
Bogenoffsetdruckmaschine eine Messung der Farbdichte während der Trocknungszeit 
ermöglicht.  

Dazu wird der Bedruckstoff, der auf dem sich kontinuierlich rotierenden Gegendruckzylinder 
fixiert ist, einmalig bedruckt. Mit jeder Umdrehung des Gegendruckzylinders kann mittels des 
Druckinspektionssystems ein Messwert aufgenommen werden.  

Abbildung 2: Farbauftrag zur Messung des Farbauftrags- und Trocknungseinflusses auf die Farbdichte. 

Für das einmalige Bedrucken (II. in Abbildung 2) wird das Gummituch angeschwenkt und 
stellt dabei den Kontakt zwischen Druckform und Bedruckstoff her. Nach einer Abwicklung 
des Gummituches wird der Gummituchzylinder abgeschwenkt  
(III. in Abbildung 2) und der Kontakt und damit der Farbtransport unterbrochen. Dieses 
Messprinzip ist in einem Versuchsstand umgesetzt worden. Damit ist es möglich, die 
Farbdichte der Druckfarbe wenige Millisekunden nach Farbauftrag über einen Zeitraum von 
mehreren Tagen zu messen. Der Versuchsaufbau wurde in einem tageslichtfreien und 
temperierten Raum aufgebaut, um einen Einfluss der Umgebungsbedingungen 
auszuschließen. 

Allgemeines Ergebnis der Messwertänderung der Farbdichte 

Untersuchungen, die mithilfe des vorangegangen beschriebenen Versuchsaufbaus 
durchgeführt werden, zeigen einen charakteristischen Verlauf der Farbdichte während der 
Trocknungszeit. Ein typisches Beispiel ist in Abbildung 3 dargestellt. Hier ist die spezifische 
Farbdichte D* über der Trocknungszeit aufgetragen. 

Dabei ist zu erkennen, dass die Farbdichte zunächst rasch und deutlich ansteigt. Nach einigen 
Sekunden klingt die Farbdichte kontinuierlich über einen längeren Zeitraum ab. Nach einer 
langen Trocknungszeit konvergiert der Messwert der Farbdichte gegen eine Asymptote, die 
der Farbdichte der getrockneten Druckfarbe entspricht.
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p
der Oberflächenstrukturierung der Druckfarbe entsteht zwischen Druckform und 
Bedruckstoff. Infolge der Oberflächenminimierung verfließt die Druckfarbe und es bildet sich 
eine glatte Oberfläche aus. Dieser Vorgang ist rheologisch beschreibbar und auch der Einfluss 
auf eine optische Messung konnte in anderen Versuchen bestätigt werden [2] [3]. 

Dieser Vorgang ist essentiell, um den Anstieg der Farbdichte zu erklären. Theoretisch wird 
bei einer densitometrischen Messung nur aus der Druckfarbe reflektierte Strahlung bewertet. 
Praktisch ist dies jedoch nicht möglich. Somit setzt sich der Messwert der Farbdichte immer 
aus einem Teil der Oberflächenreflexion und einem Teil aus der Druckfarbe reflektierter 
Strahlung zusammen. Durch die Strukturierung der Druckfarbenoberfläche sowie der 
Änderung der Strukturierung ändert sich auch der Anteil der Oberflächenreflexion.  

Abbildung 6: Vergleich der Oberflächenreflexion in Abhängigkeit der Druckfarbenoberfläche. Durch die 
raue Oberfläche entsteht eine diffusere Oberflächenreflexion als bei der glatten Oberfläche. 
Damit wird durch die raue Oberfläche mehr Licht in Richtung des Detektors reflektiert als von 
der glatten. 

In Abbildung 6 ist das Reflexionsverhalten an der Druckfarbenoberfläche dargestellt. Dabei 
geht die Reflexionscharakteristik währen der ersten Sekunden der Trocknungszeit von einer 
eher diffusen Reflexion (linkes Bild) in eine eher gerichtete Reflexion über (rechtes Bild). Bei 
einer Messung der Farbdichte bedeutet dies, dass für diffuse Reflexion ein größerer Anteil der 
Oberflächenreflexion in Richtung des Detektors erfolgt, als bei der gerichteten Reflexion. Die 
Änderung der Farbdichte für einen kurzen Trocknungszeitraum kann also auf eine 
Oberflächenänderung der Druckfarbe zurückgeführt werden. Da die Farbdichte aus dem 
Reziprok der Reflexion von der Druckfarbe bestimmt wird, begründet dies einen Anstieg der 
Farbdichte. Da nach Definition keine Oberflächenreflexion für eine Messung der Farbdichte 
berücksichtigt werden darf, ist es somit korrekter von einem Anstieg des Messwertes der 
Farbdichte zu sprechen, als von einem Anstieg der Farbdichte selber.  

Wie bereits erwähnt, wird auch bei einem normgerechten Messaufbau für die Farbdichte ein 
Anteil an Oberflächenreflexion detektiert. Das bedeutet also, dass das diskutierte Verhalten 
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des ansteigenden Messwertes der Farbdichte auch auf normgerecht durchgeführte Messungen 
der Farbdichte übertragbar ist und nicht kompensiert werden kann.  

Das Abfallen des Messwertes der Farbdichte kann auch zum Teil durch eine Änderung der 
Druckfarbenoberfläche beschrieben werden. Durch die Kombination der 
Trocknungsmechanismen des Wegschlagens und der oxidativen Trocknung der 
Offsetdruckfarbe mit der rauen Beschaffenheit des Bedruckstoffes bildet sich während der 
Trocknungszeit erneut eine rauere Oberfläche aus. Durch die rauere Oberfläche entsteht 
erneut eine eher diffuse Oberflächenreflexion, aus der ein niedrigerer Messwert der 
Farbdichte resultiert.   
Weiter werden diesem Effekt weitere Effekte überlagert sein. Beispielsweise kann sich durch 
das Wegschlagen das Reflexionsspektrum der Druckfarbe real ändern, indem Pigmente in den 
Bedruckstoff transportiert werden. Dies passiert vor allem bei ungestrichenen Bedruckstoffen. 
Somit gibt es mehrere sich überlagernde Effekte, die ein Abfallen des Messwertes der 
Farbdichte, aber auch der Farbdichte selber begründen. 

Einfluss von Schichtdicke und Bedruckstoff 

Wie zuvor in Abbildung 1 gezeigt, ist die Gesamtänderung des Messwertes der Farbdichte 
von der gedruckten Schichtdicke abhängig. Dass dieses auch für das Verhalten des 
Messwertes für sehr kurze Trocknungszeiten gilt, wurde ebenfalls untersucht. Dafür sind 
Versuchsreihen gefahren worden, in denen gezielt stark variierende Farbdichten (und damit 
Schichtdicken) gedruckt wurden. Als Ergebnis so einer Versuchsreihe ist in Abbildung 7 die 
Farbdichte über der Trocknungszeit aufgetragen. 

Abbildung 7: Farbdichte D über der Trocknungszeit tD für verschieden starke Schichtdicken an Druckfarbe. 
Es ist zu erkennen, dass sowohl die anfängliche Zunahme des Messwertes während der 
Trocknungszeit mit steigender Farbdichte steigt, als auch die anschließende Abnahme. 

Dabei sind zwei Tendenzen zu erkennen. Zum einen nimmt der anfängliche Anstieg des 
Messwertes für kleine Trocknungszeiten mit zunehmender gedruckter Farbdichte zu. Zum 
anderen ist auch die anschließende abfallende Änderung des Messwertes mit zunehmender 
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zunehmend stärker ausgeprägt ist. 

Für den anfänglichen Anstieg kann dies so erklärt werden, dass mit steigendem Farbangebot 
ebenfalls die Stärke der Oberflächenstruktur zunimmt. Es werden stärkere und längere 
Filamente gebildet, die zu einer deutlicheren Strukturierung führen. Ebenfalls kann durch das 
Verfließen mit steigendem Farbangebot eine glattere Oberfläche der Druckfarbe entstehen, da 
die Unebenheiten des Bedruckstoffes ausgeglichen werden können. Somit führt ein steigendes 
Farbangebot zu eindeutiger strukturierten bzw. unstrukturierten Oberflächen, aus denen eine 
deutlichere Änderung des Messwertes der Farbdichte währen der Trocknungszeit resultiert. 

Neben der gedruckten Farbdichte muss auch durch verschiedene Bedruckstoffeigenschaften 
eine signifikante Änderung des Messwertes der Farbdichte während der Trocknung vermutet 
werden. Um dies zu zeigen sind Versuchsreihen auf verschiedenen Bedruckstoffklassen 
durchgeführt worden. Ein exemplarisches Ergebnis ist in Abbildung 8 dargestellt. Hier ist der 
Verlauf des Messwertes der Farbdichte während der Trocknungszeit für zwei verschiedene 
Bedruckstoffe aufgetragen. Die Farbdichte der getrockneten Druckfarbe ist für beide 
Versuche identisch. Die Bedruckstoffe repräsentieren einmal ein glänzend gestrichenes 
Kunstdruckpapier (glatt) und ein ungestrichenes Naturpapier. 

Abbildung 8: Aufgetragen ist die Farbdichte D über der Trocknungszeit für zwei verschiedene 
Bedruckstoffklassen: einer glatten und einer rauen.

Dabei sind zwei Dinge zu beobachten: Zum einen ist die anfängliche Zunahme des 
Messwertes der Farbdichte bei einem glatten Bedruckstoff deutlich größer, als bei einem 
rauen Bedruckstoff. Zum anderen ist die Abnahme des Messwertes für größere 
Trocknungszeiten bei einem rauen Bedruckstoff deutlich größer, als es bei einem glatten 
Bedruckstoff der Fall ist. 

Beide Beobachtungen lassen sich über die Struktur des Bedruckstoffes erklären. Bei einem 
glatten Bedruckstoff kann zum einen eine größere Menge Druckfarbe auf den Bedruckstoff 
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übertragen werden. Zum anderen ist die Oberflächenrauheit des glatten Bedruckstoffes klein 
gegenüber der Rauheit der Druckfarbenoberfläche. Somit kann sich auf einem glatten 
Bedruckstoff zunächst eine stärker strukturierte Oberfläche ausbilden, die anschließend in 
eine glattere Oberfläche verfließt, als es auf einem rauen Bedruckstoff möglich ist. Das 
Abfallen des Messwertes für größere Trocknungszeiten ist auf dem rauen Bedruckstoff 
deutlicher, da hier die Druckfarbe schneller und stärker in den Bedruckstoff wegschlägt. 
Durch die raue Oberfläche des Bedruckstoffes wird zudem auch die Druckfarbenoberfläche 
infolge des Wegschlagens stärker strukturiert, als es bei einem glatten Bedruckstoff der Fall 
ist. 

Modell zur Beschreibung der Gesamtänderung 

Neben den qualitativen Untersuchungen sowie einer Charakterisierung des Verlaufs des 
Messwertes der Farbdichte während der Trocknungszeit soll über ein mathematisches Modell 
eine quantitative Beschreibung der Änderung erfolgen. Dazu wird ein empirisches Modell 
begründet. Dieser Ansatz unterscheidet sich von bekannten Modellansätzen für die genannten 
Teileffekte. Dies hat den Vorteil, ein praktisch funktionierendes Modell für den Verlauf des 
Messwertes der Farbdichte generieren zu können, ohne die überaus komplexen, untereinander 
vielfältig abhängigen sowie nicht zuletzt im Detail unbekannten Vorgänge physikalisch 
korrekt beschreiben zu müssen. 

Aus der qualitativen Beschreibung des Verlaufes kann als Grundannahme für die Entwicklung 
des Modells angenommen werden, dass maximal drei Haupteffekte für die Änderung des 
Messwertes herangezogen werden müssen. Weiter kann anhand der Versuchserkenntnisse 
angenommen werden, dass diese als Relaxationsvorgänge beschreibbar sind. Zudem laufen 
die angenommenen Relaxationsvorgänge zeitgleich in unterschiedlicher Ausprägung ab.   
Diese Annahmen lassen sich mathematisch durch eine Summe von drei 
Exponentialfunktionen beschreiben. Da jede dieser drei Funktionen für einen 
Relaxationsvorgang steht, wird weiter ein Faktor Ci für jede Exponentialfunktion eingeführt, 
der den Anteil des jeweiligen Effektes an der Gesamtänderung beschreibt. Weiter hat jeder 
der drei Relaxationsvorgänge zu verschiedenen Trocknungszeiten einen unterschiedlich 
starken Anteil an der Gesamtänderung. Somit kann jedem der Vorgänge eine Zeitkonstante i

zugeordnet werden. Ein zusätzlicher konstanter Term A beschreibt die Farbdichte der 
getrockneten Druckfarbe. Damit ergibt sich folgendes Modell zur zeitlichen Beschreibung 
D(t) der Farbdichte während der Trocknungszeit t: 

Mit den Ergebnissen aus den Experimenten, die mit dem zuvor erläuterten Versuchsstand 
erzeugt werden, können nun Zahlenwerte für die Zeitkonstanten i, der Faktoren Ci und A
bestimmt werden. Dabei ist es mit den Experimenten und diesem Modell möglich, die bisher 
diskutierten Effekte, die die Änderung des Messwertes der Farbdichte begründen, analytisch 
anhand ihrer Zeitkonstanten zu trennen, zu zählen und zu charakterisieren. Weiter kann durch 
die Faktoren Ci die Stärke (Amplitude) der einzelnen Effekte auf die Gesamtänderung der 
Farbdichte während der Trocknungszeit bestimmt werden. 
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Im Rahmen des Forschungsvorhabens sind umfangreiche Versuchsräume abgefahren worden. 
So konnten die Parameter des Modells in Abhängigkeit von verschiedenen Bedruckstoffen, 
gedruckten Farbdichten und Druckfarbe bestimmt werden. 

Dabei haben sich weitestgehend die drei angenommenen Effekte bestätigt. Es konnte ein 
Lang-, Mittel- und Kurzzeiteffekt separiert werden. Die Zeitkonstante des Kurzzeiteffektes 
liegt im Bereich von 0,5s, die des Mittelzeiteffektes im Bereich von 2 - 7,5s und die des 
Langzeiteffektes im Bereich von mehreren 100 Sekunden [1]. Dabei ist das Ergebnis immer 
von der gedruckten Farbdichte und vor allem vom Bedruckstoff abhängig. Teilweise sind die 
Effekte jedoch auch nicht trennbar. Beispielsweise für sehr kleine gedruckte Farbdichten oder 
glänzend gestrichene Bedruckstoffe lässt sich keine Trennung nach Mittel- und Langzeiteffekt 
durchführen. Dies liegt zum Teil daran, dass auch physikalisch der entsprechende Effekt nicht 
auftritt. Zum anderen sind die Änderungen des Messwertes der Farbdichte durch den 
jeweiligen Effekt sehr klein und nicht signifikant nachweisbar.  

Aus den dargestellten Ergebnissen für die Parameter des Modells kann nun ein 
systemspezifischer Parameterraum aufgestellt werden, der hauptsächlich von gedruckter 
Farbdichte und Bedruckstoff abhängig ist. Mithilfe dieses spezifischen Parameterraumes ist es 
somit möglich, aus der im nicht getrockneten Zustand gemessenen Farbdichte die Farbdichte 
der getrockneten Druckfarbe zu berechnen.  

Zusammenfassung 

Zum einen konnte gezeigt werden, dass es möglich ist, mit einem Druckinspektionssystem 
eine Farbdichte zu messen, die so korrigierbar ist, dass der gemessene Wert dem einer 
normgerechten Messung entspricht. Zum anderen sind umfassende Untersuchungen 
durchgeführt worden, die die Größe und Ursache der Änderung des Messwertes der 
Farbdichte während der Trocknungszeit erklären. Weiterhin kann durch diese 
Untersuchungen ein Modell begründet und parametrisiert werden, welches eine Beschreibung 
der Farbdichte während der Trocknungszeit ermöglicht. Unter Berücksichtigung der 
verwendeten Hardware des Druckinspektionssystems, der gedruckten Farbdichte sowie des 
verwendeten Bedruckstoffes können so Parameterfelder bestimmt werden, die eine 
Berechnung der Farbdichte der getrockneten Druckfarbe aus einem Messwert, der im nicht 
getrockneten Zustand ermittelt wurde, ermöglicht. 
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Die Marken- und Produktpiraterie nimmt zu. Dies be-
stätigt unter anderem der österreichische Produktpira-
teriebericht 2010 des Bundesministeriums für Finan-
zen (III-226 d.B). Die Folgen der Produktpiraterie sind 
wirtschaftliche Schäden, der Verlust von Arbeitsplätzen 
und im schlimmsten Fall gesundheitliche Schäden der 
betroffenen Personen [1]. Die negativen Auswirkungen 
sind Grund genug für den vermehrten Einsatz von Si-
cherheitsmerkmalen auf Verpackungen, Dokumenten, 
Tickets, Eintrittskarten und weiteren Produktgruppen. 
Doch anhand welcher Kriterien entscheiden sich die 
Hersteller für ein „geeignetes“ Sicherheitsmerkmal?

In der einschlägigen Literatur ist kein Modell zur Be-
wertung von Sicherheitsmerkmalen beschrieben. Für 
den Anwender und den Gesetzgeber fehlen Transpa-
renz und Bewertungsmethoden von Sicherheitsmerk-
malen und Produkten, die mit solchen ausgestattet sind 
oder werden sollen.

Aus diesem Anlass wird in diesem Artikel ein Modell 
zur Einstufung von einzelnen Sicherheitsmerkmalen 
und zur Einstufung von Produkten, die aus der Kombi-
nation mehrerer Sicherheitsmerkmale bestehen, aufge-
stellt. Das Ziel des Modells ist es, eine Vergleichbarkeit 
von Sicherheitsmerkmalen zu ermöglichen. Dabei bie-
tet eine Kategorisierung der Sicherheitsmerkmale dem 
Anwender eine strukturierte Auswahlmöglichkeit, um 
den gestellten Anforderungen, die an ein Sicherheits-
merkmal gestellt werden, gerecht werden zu können.

Das Modell ist mehrstufig aufgebaut und beinhaltet für 
eine eindeutige Zuordnung folgende vier Abschnitte:

1. Zuordnung von Sicherheitsmerkmalen in eine 
 Verifizierungsebene
2. Definition eines Sicherheitslevels für ein Sicher-

heitsmerkmal
3. Definition eines Schutzgrades für ein Produkt mit   

mehreren Sicherheitsmerkmalen
4. Definition eines Gesamtschutzgrades unter Einbe-
 ziehung der Verifizierungsebenen

1 Zuordnung von Sicherheitsmerkmalen 
 in eine Verifizierungsebene

Die Sicherheitsmerkmale werden einer Verifizierungs-
ebene zugeordnet. Mit Hilfe der Verifizierungsebene 
wird ersichtlich, in welcher Form die Überprüfung auf 
Echtheit stattfindet. Sie bieten somit eine Zuordnung 
von Sicherheitsmerkmalen hinsichtlich der Prüfverfah-
ren und stehen in keinem Zusammenhang mit dem Fäl-
schungsschutz. Die inhaltliche Bedeutung der Ebenen 
geschieht in Anlehnung an den von E. Braun gehalte-
nen Vortrag „Verpackungen ein integraler Teil der Mar-
kenschutzstrategie von Unternehmen?“ [2].
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Die Abbildung stellt die drei zur Verfügung stehenden 
Verifizierungsebenen dar. Die Zuordnungskriterien der 
Ebenen 1 bis 3 sind in den folgenden Unterkapiteln 
beschrieben.

1.1 Verifizierungsebene 1 - offen
Überprüfung mittels menschlicher Sinneswahr-
nehmung

Der ersten Verifizierungsebene gehören Sicherheits-
merkmale an, deren Überprüfung auf Echtheit mit den 
menschlichen Sinneswahrnehmungen - ohne die Zuhil-
fenahme weiterer Hilfsmittel - geschieht. Eine Prüfung 
erfolgt somit von einer Person, also dem Prüfer, rein 
visuell (sehen), auditiv (hören), taktil (fühlen), gustativ 
(schmecken) oder odorativ (riechen).

Thermochrome Farben sind ein Beispiel der Verifizie-
rungsebene 1. Es handelt sich hierbei um Farben, die 
durch Einwirkung von Wärme ihre Farbigkeit verlie-
ren. Körperwärme, z.B. durch das Berühren der ther-
mochromen Farbfläche mit dem Finger, kann bereits 
zur Reaktionsauslösung ausreichend sein und somit 
den gewünschten Effekt hervorrufen.

1.2 Verifizierungsebene 2 - verdeckt
Überprüfung mittels Hilfsmittel /-gerät

Der zweiten Verifizierungsebene werden Sicherheits-
merkmale zugeordnet bei deren Prüfung auf Echtheit 
Hilfsmittel eingesetzt werden. Je nach Art der einge-
setzten Hilfsmittel wird unterschieden in:

i. Überprüfung mit einfachem Hilfsmittel ohne
Ergebnisanzeige
Die Überprüfung erfolgt mit einfachen Hilfs-
mitteln wie z.B. einem Fadenzähler zur Über-
prüfung einer Mikroschrift oder einem Prüfstift zur 
Überprüfung von chemisch reagierenden Farben und 

Lacken. Die Beurteilung ob „echt“ oder „falsch“ sowie 
der Entscheid für die weitere Vorgehensweise nach der 
Prüfung erfolgt von dem Prüfer.

ii. Überprüfung mit Hilfsgerät und anschließen-
der Ergebnisanzeige
Zur Überprüfung werden Hilfsgeräte eingesetzt, die die 
eigentliche Überprüfung vornehmen und ein Signal für 
„echt“ oder „falsch“ als Ergebnis ausgeben.
Magnetfarben sind ein Beispiel für diese Ebene. Bei 
Magnetfarben misst das eingesetzte Hilfsgerät den 
Leitwert an definierter Stelle und vergleicht diesen mit 
Sollvorgaben. Stimmen die Soll und Ist-Werte überein, 
gibt das eingesetzte Dekodiergerät ein entsprechendes 
Signal aus, z.B. grünes Licht. Der Prüfer entscheidet 
im Anschluss entsprechend über die weitere Vorge-
hensweise.

iii. Überprüfung durch Prüfgerät mit anschließen-
dem Auslösevorgang
Dieser Ebene werden Sicherheitsmerkmale zugeordnet 
bei denen die Echtheit maschinell geprüft (Prüfgerät) 
und im Anschluss softwaregesteuert ein weiterer Vor-
gang ausgelöst wird. Als Beispiel für diese Ebene sind 
U-Bahnzugänge zu nennen bei denen im Kontrollbe-
reich die Fahrkarten in einen Prüfautomaten geführt 
werden, dieser die Echtheit überprüft und bei positivem 
Ergebnis automatisch die Drehtür entriegelt.

1.3 Verifizierungsebene 3 - forensisch
Überprüfung mittels forensischer Verfahren

Der Verifizierungsebene 3 werden Sicherheitsmerk-
male zugeordnet deren Prüfmethode und /-mittel in 
der Regel nur dem Marken- oder Produktinhaber be-
kannt sind. Daher werden Sicherheitsmerkmale dieser 
Verifizierungsebene häufig als gerichtsverwertbarer 
Nachweis für eine eindeutige Identifikation eingesetzt. 
Hierbei handelt es sich beispielsweise um spezielle 
Pigmente, die der Druckfarbe oder dem Lack beige-
mischt werden und nur mit forensischer Labortechnik 
verifiziert werden können.

1.4 Übersicht der drei Verifizierungsebenen
Die nachstehende Tabelle stellt einen Gesamtüberblick 
der drei Verifizierungsebenen in Bezug auf Prüfung 
und Entscheidungsträger dar. Der Begriff „Prüfung“ 
bezeichnet von wem die Prüfung durchgeführt wird. 
Zur Auswahl steht der Prüfer, die Kombination aus 
Prüfer und Hilfsmittel oder das Hilfs- bzw. Prüfgerät.

In der Spalte „Entscheidungsträger“ ist angegeben von 
wem, nach durchgeführter Prüfung, der Entscheid für 
die weitere Vorgehensweise erfolgt. Zur Auswahl steht 
der Prüfer oder das Prüfgerät.

Abb. 1: Übersicht der drei Verifizierungsebenen
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2 Definition eines Sicherheitslevels

Der Sicherheitslevel definiert den Fälschungsschutz 
eines einzelnen Sicherheitsmerkmals. Für eine quali-
tative Bewertung bilden die vier folgenden Betrach-
tungsweisen den Sicherheitslevel:

• Verfügbarkeit
• Realisierbarkeit
• Anwendungs-Knowhow
• Eindeutigkeit

Die vier aufgeführten Punkte beinhalten jeweils 
folgende Fragestellung:

Verfügbarkeit: Wie zugänglich sind Soft-, Hardware 
und Material zur Reproduktion eines Sicherheitsmerk-
mals?

Realisierbarkeit: Wie groß ist der Zeit- und Kosten-
aufwand für die Reproduktion eines Sicherheitsmerk-
mals?

Anwendungs-Knowhow: Wie viel Wissen und Erfah-
rung sind zur Reproduktion eines Sicherheitsmerkmals 
erforderlich?

Eindeutigkeit: Wie eindeutig ist das Ergebnis bei der 
Verifizierung eines Sicherheitsmerkmals hinsichtlich 
seiner Echtheit?

Der Sicherheitslevel wird gebildet, indem den Frage-
stellungen bzw. den vier genannten Begrifflichkeiten 
eine Wertigkeit zugewiesen wird. Hierfür sind zu-
nächst die einzelnen Begriffe Verfügbarkeit, Realisier-
barkeit, Anwendungs-Knowhow und Eindeutigkeit zu 
beschreiben.

2.1 Verfügbarkeit

Der Punkt „Verfügbarkeit“ beschreibt die Zugänglich-
keit für die erforderliche Soft-, Hardware oder dem 
Material zur Reproduktion eines Sicherheitsmerk-
mals. Sind die Komponenten, die zur Herstellung eines 
Sicherheitsmerkmals erforderlich sind, für einen poten-

tiellen Fälscher frei verfügbar bzw. leicht zugänglich, 
wird der Verfügbarkeit ein geringer Wert zugewiesen.
Verlangen die Hersteller für den Zugang derer Produk-
te besondere Auflagen (z.B. der Nachweis einer zerti-
fizierten Sicherheitsdruckerei), wird der Verfügbarkeit 
ein hoher Wert zugewiesen.

Werteverteilung für die Verfügbarkeit V von 
Soft-, Hardware und Material

Wert Bedeutung

1 ohne Einschränkung frei zugänglich

2 geringe Auflagen erforderlich, z.B. Registrierung

3 Mittlere Auflagen erforderlich, z.B. Registrierung und 
Unternehmerstatus

4 hohe Auflagen erforderlich, z.B. besonderer Beziehungs-
status

5 besondere Auflagen erforderlich, z.B. der Nachweis 
einer zertifizierten Sicherheitsdruckerei

Beispiel: Banknotenpapier enthält eine Vielzahl von 
Sicherheitsmerkmalen. Bereits der Grundrohstoff - bei 
Banknoten bestehend aus Baumwollfasern - unter-
scheidet sich von herkömmlichen Papieren. Darüber 
hinaus sind weitere Sicherheitsmerkmale wie Wasser-
zeichen, Sicherheitsfaden, Melierfasern etc. in das Pa-
pier integriert. Für eine originalgetreue Fälschung einer 
Banknote stellt das Banknotenpapier somit eine hohe 
Hürde. Das Papier mit seinen Sicherheitsmerkmalen ist 
nicht frei zugänglich und erhält bei der Wertzuweisung 
in der Kategorie Verfügbarkeit entsprechend einen 
hohen Wert.

2.2 Realisierbarkeit

Unter „Realisierbarkeit“ wird der zu betreibende Auf-
wand in Bezug auf Kosten und Zeit verstanden. Kos-
tenintensive Maschinen und Softwarelösungen zur 
Herstellung von Sicherheitsmerkmalen erhöhen ent-
sprechend den Wert der Realisierbarkeit. Das gleiche 
gilt für den Zeitaufwand der betrieben werden muss, 
um ein Sicherheitsmerkmal herzustellen bzw. zu re-
produzieren. Demzufolge erhöht sich der zugewiesene 
Wert der Realisierbarkeit, wenn die Reproduktion eines 
Sicherheitsmerkmals sehr zeitaufwendig ist.

Verifizierungsebene Prüfung Entscheidungsträger Beispiel
3 Prüfer / Prüfgerät Prüfer Spezialpigmente

2
iii Prüfgerät Prüfgerät Codierung
ii Hilfsgerät Prüfer Magnetfarben
i Prüfer mit Hilfsmittel Prüfer Reagenzfarben

1 Prüfer Prüfer Thermochrome Farben
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Werteverteilung für die Realisierbarkeit R in 
Bezug auf Kosten- und Zeitaufwand

Wert Bedeutung

1 unmittelbare und nahezu kostenlose Herstellung bzw. 
Reproduktion möglich

2 geringer Kosten- und Zeitaufwand erforderlich

3 mittlerer Kosten- und Zeitaufwand erforderlich, z.B. 
mehrfarbiges Offsetdrucksystem

4 Produktionssystem und erheblicher Zeitaufwand erfor-
derlich

5 Kostenintensive Sonderkonstruktion und lange Ferti-
gungszeit erforderlich

Beispiel: Intagliodruckmaschinen ermöglichen das 
Drucken von taktilen Elementen. Es handelt sich da-
bei um Sonderkonstruktionen mit einem entsprechend 
hohen Anschaffungspreis. Daher wird der Realisierbar-
keit, für Sicherheitsmerkmale deren Reproduktion eine 
Intagliodruckmaschine voraussetzen, ein hoher Wert 
zugewiesen.

2.3 Anwendungs-Knowhow

Der Begriff „Anwendungs-Knowhow“ beinhaltet die 
Fragestellung nach dem erforderlichen Erfahrungs- 
und Wissensstand. Setzt die Reproduktion eines 
Sicherheitsmerkmals ein umfangreiches Fachwissen 
sowie besonders viel Erfahrung voraus, wird dem 
Begriff „Anwendungs-Knowhow“ ein hoher Wert zu-
gewiesen. Reichen Laienkenntnisse zur Reproduktion 
aus erhält der Punkt „Anwendungs-Knowhow“ eine 
geringe Wertzuweisung.

Werteverteilung für das Anwendungs-Knowhow A
Wert Bedeutung

1 Laienkenntnisse ausreichend

2 aus dem Internet recherchiertes Wissen ausreichend

3 Ausbildung bzw. fachliche Qualifikation erforderlich

4 Ausbildung und Berufserfahrung erforderlich

5 langjährige Berufserfahrung und umfangreiches Fach-
wissen erforderlich

Beispiel: Sicherheitsmerkmale, die mittels Offsetver-
fahren appliziert werden, z.B. der Iris-Druck, setzen 
den Umgang mit einer Offsetmaschine und Kenntnisse 
aus der Druckvorstufe voraus. Sind beispielweise auch 
für Laien zu bedienende Office-Drucker aufgrund ihrer 
konstruktionsbedingten Farbübertragung zur Umset-
zung nicht geeignet, wird dem Begriff „Anwendungs-
Knowhow“ ein hoher Wert zugewiesen.

2.4 Eindeutigkeit
Die Eindeutigkeit bezeichnet die Zuverlässigkeit mit 
der eine Überprüfung stattfinden kann. Sie ist für die 

Definition eines Sicherheitslevels von besonderer Be-
deutung, da ihr zugewiesener Wert in einem anderen 
Zusammenhang bei der Generierung eines Sicherheits-
levels steht.

Bei einer Verifizierung von Sicherheitsmerkmalen hat 
der menschliche Prüfer hinsichtlich seiner Entschei-
dungsfindung im Vergleich zu Hilfs- & Prüfgeräten 
einen gewissen Freiheitsgrad. Die fachliche Qualifika-
tion und der mentale Zustand des menschlichen Prüfers 
haben Einfluss auf sein Urteil. Hilfs- und Prüfgeräte 
hingegen haben einen vorab definierten Toleranzbe-
reich. Der erhöhte Interpretationsfreiraum bei einem 
menschlichen Prüfer kann daher eine geringere Wert-
zuweisung für die „Eindeutigkeit“ zur Folge haben.

Werteverteilung für die Eindeutigkeit E
Wert Bedeutung

0 Prüfergebnis zweifelhaft

..0,5.. Zwischenwerte von 0,1 bis 0,9 zur Einstufung der Zu-
verlässigkeit des Prüfergebnisses

1 Prüfergebnis zweifelsfrei

Beispiel: Zum besseren Verständnis soll die “Mikro-
schrift“ als Beispiel dienen. Angenommen ein origina-
les Produkt enthält eine konturenscharfe Mikroschrift 
bei einer Schrifthöhe von 250μm. Die Fälschung be-
inhaltet ebenfalls eine Mikroschrift. Allerdings, die 
Gründe seien an dieser Stelle unbedeutend, mit einer 
Schrifthöhe von 300μm. Ansonsten sind Schrifttyp 
und Schriftstil zwischen Original und Reproduktion 
identisch. Dem Prüfer steht der Fadenzähler als Hilfs-
mittel zur Verfügung. Es handelt sich demnach um ein 
Sicherheitsmerkmal der Verifizierungsebene 2-i. Die 
Eindeutigkeit beschreibt bei diesem Beispiel, wie zu-
verlässig der Prüfer die Fälschung als solches identifi-
zieren kann.

2.5 Generierung eines Sicherheitslevels

Den Begriffen Verfügbarkeit, Realisierbarkeit, Anwen-
dungs-Knowhow und Eindeutigkeit werden Werte zu-
gewiesen aus denen sich der Sicherheitslevel ermitteln 
lässt. Der Sicherheitslevel wird folglich als Zahl darge-
stellt. Die nachstehende Wertetabelle stellt die mögli-
chen Werte für eine Zuweisung dar.

Begriff Wertzuweisung

Verfügbarkeit V 1 - 5

Realisierbarkeit R 1 - 5

Anwendungs-Knowhow A 1 - 5

Eindeutigkeit E 0 - 1
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Die Ermittlung des Sicherheitslevels erfolgt in zwei 
Schritten.

1. Schritt: Die zugewiesenen Werte aus Verfügbarkeit, 
Realisierbarkeit und Anwendungs-Knowhow bilden 
in der Addition eine Zwischensumme. Den Begriffen 
können dabei die Werte 1-5 zugewiesen werden. In der 
Summe der drei Werte kann somit ein maximaler Wert 
von 15 erreicht werden. Je höher der jeweilige Wert 
bei der Zuweisung ist, desto schwieriger ist die Repro-
duktion des Sicherheitsmerkmals für einen potentiellen 
Fälscher.

2. Schritt: Die Eindeutigkeit lässt Werte zwischen 
0-1 zu, wobei eine 1 einer zweifelsfreien Prüfung 
entspricht. Der ermittelte Summenwert aus Schritt 1 
und der Wert der Eindeutigkeit bilden als Produkt den 
Sicherheitslevel. Mit einem maximal erreichbaren 
Summenwert von 15 und einer zugewiesene 1 für die 
Eindeutigkeit kann der Sicherheitslevel einen maxima-
len Wert von 15 erreichen.

3 Definition eines Schutzgrades

Der Sicherheitslevel definiert den Fälschungsschutz 
für ein Sicherheitsmerkmal. Zu schützende Produkte 
beinhalten allerdings meist mehrere Sicherheitsmerk-
male. Die Frage stellt sich daher nach einer Definiti-
on des Fälschungsschutzes für Produkte, die mehrere 
Sicherheitsmerkmale beinhalten können. Aufgrund 
dieser Fragestellung wird der Schutzgrad definiert. Er 
beschreibt den Fälschungsschutz als Ganzes und ist de-
finiert durch die Summe der Sicherheitslevel aller auf 
dem jeweiligen Produkt befindlichen Sicherheitsmerk-
male. Enthält ein Produkt lediglich ein Sicherheits-
merkmal, entspricht der Wert des Sicherheitslevels dem 
des Schutzgrades.

Als Beispiel soll ein Produkt gewählt werden, dass vier 
Sicherheitsmerkmale beinhaltet. Für jedes Sicherheits-
merkmal lässt sich der Sicherheitslevel gemäß Kapitel 
2.5 generieren. Die Summe aus den Werten der vier Si-
cherheitslevel entspricht dem Wert des Schutzgrades. 
Der Schutzgrad kann bei diesem Beispiel einen maxi-
malen Wert von 60 erreichen. Die nachstehende Abbil-
dung soll den Zusammenhang verdeutlichen:

Abb. 2: Berechnung des Sicherheitslevel eines einzel-
nen Sicherheitsmerkmals Abb. 3: Berechnung des Schutzgrades eines Produktes 

mit vier unterschiedlichen Sicherheitsmerkmalen

4 Definition eines Gesamtschutzgrades

In den Überlegungen aus Kapitel 3 zur Ermittlung eines 
Schutzgrades besteht kein Zusammenhang zwischen 
dem Schutzgrad selbst und den Verifizierungsebenen 
auf denen die Sicherheitsmerkmale wirksam sind. 
Soll dieser Zusammenhang mitbewertet werden, so 
ist es sinnvoll, eine weitere beschreibende Größe ein-
zuführen, die das ermöglicht. Zu diesem Zweck wird 
der sogenannte Gesamtschutzgrad eingeführt und im 
Folgenden beschrieben.

Als Beispiel soll wie zuvor ein zu schützendes Produkt 
mit vier Sicherheitsmerkmalen veranschaulicht werden. 
Zwei Sicherheitsmerkmale sind der Verifizierungsebe-
ne 1 zuzuordnen und je eins den Verifizierungsebenen 
2-i und 2-ii.

Die Darstellung geschieht in Form eines Säulendia-
gramms und ermöglicht auf einen Blick den erreichten 
Schutzgrad pro Verifizierungsebene. Auf der Ordinaten-
achse wird der nach oben hin zunehmende Schutzgrad 
wiedergegeben. Die maximal erreichbare Grenze wird 
durch die Anzahl der Sicherheitsmerkmale pro Verifi-
zierungsebene bestimmt. Die Abszissenachse stellt die 
drei Verifizierungsebenen dar. Der anzustrebende Soll-
Zustand der jeweiligen Verifizierungsebene ist als rote, 
horizontale Linie dargestellt.

Die gezeigte Abbildung dient der grafischen Darstel-
lung der Schutzgrade gegenüber den Verifizierungs-
ebenen. Sie ist geeignet, wenn für einzelne Verifizie-
rungsebenen ein zu erreichender Schutzgrad definiert 
ist, z.B. durch den Anwender oder den Gesetzgeber.
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Summiert erfüllen die beiden Sicherheitsmerkmale der 
Verifizierungsebene 1 und 2-ii den geforderten Schutz-
grad. Der geforderte Schutzgrad für Verifizierungsebe-
ne 2-i kann mit dem bei diesem Beispiel eingesetzten 
Sicherheitsmerkmal nicht erfüllt werden.

Alternative Darstellungsform 2: Diese Darstellungs-
form bietet eine grafische Darstellung für den summier-
ten Gesamtschutzgrad für alle Verifizierungsebenen.
Der Gesamtschutzgrad wird als gestapelte Säule wie-
dergegeben. Eine farbliche Zuordnung der Schutzgrade 
der einzelnen Merkmale bezeichnet die dazugehörige 
Verifizierungsebene. Die Ordinatenachse stellt den 
Gesamtschutzgrad und die Abszissenachse das Produkt 
dar.

Der anzustrebende Soll-Zustand ist als rote, horizontale 
Linie dargestellt.

Die Sollvorgabe für dieses Beispiel-Produkt kann 
mit den eingesetzten Sicherheitsmerkmalen erreicht
werden.

5 Zusammenfassung und Ausblick

Das vorgestellte Modell bietet Anwendern und Gesetz-
gebern ein Instrument zur qualitativen Bewertung von 
Sicherheitsmerkmalen und Produkten, die mit solchen 
ausgestattet sind. Die Verifizierungsebene, der Sicher-
heitslevel, der Schutzgrad und der Gesamtschutzgrad 
bilden die wesentlichen Elemente des Modells.

In den Beispiel-Darstellungen des Gesamtschutzgrades 
sind Sollvorgaben angegeben. Hier bleibt die Frage 
anhand welcher Kriterien eine Sollvorgabe definiert 
werden kann. Wie können unterschiedliche Fälschungs-
gruppen vom Laien bis zum Experten berücksichtigt 
werden? Diese und weitere Fragen bleiben noch offen.

Im Rahmen eines Drittmittelprojektes der BUW findet 
dieses Modell bereits Anwendung. Die gestellte Aufga-
be besteht darin, Tickets hinsichtlich ihrer Fälschungs-
sicherheit zu untersuchen.
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Neben wachsenden Marktanteilen beim Illustrations-
druck wird der Digitaldruck zunehmend für den Ver-
packungsdruck interessant, speziell für Faltschachteln 
und Haftklebeetiketten in kleinen Auflagen. 

Verpackungen haben die gesetzliche Bestimmungen 
und häufig sehr hohe Qualitätsanforderungen der 
Kunden zu erfüllen. Insbesondere Verpackungen für 
Lebensmittel, Pharmaka und Kosmetika unterliegen 
strengen hygienischen Anforderungen und müssen 
zudem vielfach auch licht- und diffusionsdicht sein. 
Vielfach dürfen Licht, Sauerstoff, Wasserdampf und 
Aromen nicht durch die Verpackung gelangen, weder 
von außen an das Packgut noch von diesem nach au-
ßen. Selbstverständlich dürfen auch keine Bestandteile 
der Verpackung das Packgut konterminieren. Häufig 
wird dieser Schutz durch Lackierung, speziell mit UV-
Lack oder durch Kaschierung mit Folien, die als 
Schutz und Barriere dienen, erreicht. 
Bei Faltschachteln, die im Offsetverfahren bedruckt 
werden, wird dies weitgehend beherrscht. Über die 
Verbundhaftung von Lackierungen und Folienkaschie-
rungen bei digital bedruckten Faltschachteln ist noch 
wenig bekannt. 

Hierbei spielt nicht nur die Haftung des Beschich-
tungsmaterials auf dem Faltschachtelkarton eine Rol-
le, sondern auch die Adhäsion des Beschichtungsma-
terials auf der Druckfarbe, die Haftung der Druckfarbe 
auf dem Faltschachtelkarton sowie schließlich auch 
der Zusammenhalt der einzelnen Farbschichten aufei-
nander. Schwachstellen in jeder dieser Grenzflächen 
haben unmittelbare Auswirkungen auf den Zusam-
menhalt des Gesamtverbundes. 

Testbedingungen 

Dies wurde untersucht für ein Digitaldruckverfahren 
mit pulverigem Toner (Xerox iGen3) und eines mit 
Flüssigtoner (HP Indigo E-Print). Zum Einsatz kam 
ausschließlich von dem jeweiligen Druckmaschinen-
hersteller zertifizierter Faltschachtelkarton. Gedruckt 

wurde ein spezielles Image, das Testfelder für jede 
Druckfarbe, für den 4-farbigen Zusammendruck sowie 
Vollton- und Rasterflächen enthielt. In einem zweiten 
Arbeitsgang erhielt ein Teil der bedruckten Falt-
schachtelkartons eine Beschichtung mit einer Ka-
schierfolie aus BOPP. Als Klebstoff kam dabei ein 
Dispersionsklebstoff der "JOWAT AG" zum Einsatz. 
Weitere Proben mit dem pulverigen Toner wurden an-
statt einer Kaschierung inline zum Druck mit UV-
Lack beschichtet. 

Bild 1: Testimage 

Die Haftung der Verbundpartner wurde im 180°-
Schälversuch mit einer Universalzugprüfmaschine 
ermittelt. Bei diesem Test nach Vorgabe der DIN EN 
ISO 8510-2 /2/ wird eine Streifenprobe auf eine Stahl-
platte geklebt und Beschichtung unter einem Winkel 
von 180° vom Substrat abgezogen (hier 200 mm/min). 
Die dabei gemessene Linienkraft beschreibt die Haf-
tung des Verbundes. In Vorversuchen zeigte sich, dass 
Bestandteile des Klebstoffs durch den Faltschachtel-
karton hindurch bis in die Grenzfläche der Verbund-
partner diffundierten. Um diese Einflüsse auszuschlie-
ßen wurde - abweichend von der Norm - auf die Ap-
plikation des Verbundes auf der Stahlplatte verzichtet 
und stattdessen die Probe verbundseitig direkt in die 
Zugprüfmaschine eingespannt. In der anderen Spann-
backe der Zugprüfmaschine wurde der Folienstreifen, 
der zuvor partiell vom Verbund gelöst wurde, fixiert. 

HAFTUNG VON BESCHICHTUNGEN AUF DIGITALPRODUKTEN
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Bild 2: Versuchsanordnung beim Schältest 

Bei einer Zerstörung der Verbundprobe können unter-
schiedliche Formen des Bruchs auftreten. Adhäsions-
bruch: die Kaschierfolie löst sich vollständig vom 
Substrat (Faltschachtelkarton bzw. Toner); Kohäsi-
onsbruch: einer der Verbundpartner wird zerstört, 
während die Fügestelle die Belastung unbeschadet 
übersteht; Mischbruch: Kohäsions- und Adhäsions-
bruch treten nebeneinander auf. 
Bei Kohäsionsbrüchen zeigte sich hier, dass die geg-
autschten Schichten des Faltschachtelkartons versag-
ten und nicht die BOPP-Kaschierfolie. 

Bild 3: Versagensarten eines Verbundes (oben); Misch-
bruchversagen beim Schältest (unten) 

Ergebnisse 

Bild 4 zeigt den typischen Kraftverlauf beim Schäl-
test. Zunächst steigt die Schälkraft (Linienkraft bei 15 
mm Probenbreite) an bis auf 3N/15mm. Während die-
ser Anlaufphase justiert sich die Probe, d.h. die bereits 
manuell initiierte Trennlinie des Verbundes richtet 
sich orthogonal zur Krafteinleitung aus; möglicher-

weise wird gleichzeitig die bereits vorgereckte BOPP-
Folie monoaxial noch bis an die Streckgrenze weiter-
gedehnt. Diese Phase erstreckt sich über 0,36 mm. 
Danach wird der Verbund getrennt. Die zum Trennen 
aufzubringende Schälkraft bleibt während des Ver-
suchs konstant. Sie dient als Merkmal für den Zusam-
menhalt des Verbundsystems aus Faltschachtelkarton, 
Toner, Klebstoff und Kaschierfolie. 

Bild 4: typischer Kraftverlauf bei der Schälkraftmessung 

In Bild 5 sind neben den Werten für den unbedruckten 
Faltschachtelkarton für alle Versuchsflächen des Dru-
ckimages die Schälkräfte als Mittelwerte aus fünf 
Schälversuchen in aufgetragen. Gleichzeitig eingetra-
gen sind die aufgetretenen Standardabweichungen, 
welche sich in einem sehr engen Rahmen bewegen. 
Dies kann dahingehend interpretiert werden, dass die 
Schälversuche mit guter Reproduzierbarkeit durchge-
führt werden können. 

Bild 5: Schälkräfte an kaschierten Faltschachtelkartons 

Beim unbedruckten Material ist die Verbundhaftung 
für beide geprüften Faltschachtelkartons am größten. 
Mit zunehmender Flächendeckung des Farbauftrags 
reduziert sich die Haftung. Die Verbundhaftung bei 
Volltonflächen zeigt sich weitgehend unabhängig von 
Farbe und Mehrschichtigkeit der Farbbelegung. 
Hingegen ist zu erkennen, dass der Flüssigtoner (HP 
Indigo) die Verbundhaftung ganz erheblich beein-
flusst. Die Haftung bei Volltonflächen wird gegenüber 
dem unbedruckten Karton um ca.  vermindert. Bei 
dem Pulvertoner (IGen3) liegt die Verringerung der 
Haftung bei ca.  gegenüber dem unbedruckten Kar-
ton. 

Es ist anzunehmen, dass die Haftungsverluste gegen-
über dem unbedruckten Karton sowie die Unterschie-
de der Haftfestigkeiten für die beiden Druckverfahren 
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auf die jeweils eingesetzte Verfahrenstechnologie zu-
rückführen sind. Bei der iGen3 verbleiben Reste des 
Silikonöls, das als Inertöl für die Fixierwalze einge-
setzt wird, auf Farboberfläche. Bei dem HP Indigo 
Druckverfahren dient eine Trägerflüssigkeit (sog. Ima-
ging Oil) dazu, die Tonerpartikel zu dispergieren. 
Auch hier ist nicht auszuschließen, dass Reste des Öl 
auf dem Druckbild verbleiben und die Verbundeigen-
schaften nachhaltig beeinflussen. 

An den Proben, die mit Pulvertoner bedruckt und inli-
ne mit UV-Lack beschichtet worden waren, konnten 
keine Schälversuche durchgeführt werden. Der Ver-
bund erwies sich als so innig, dass die Verbundpartner 
anschließend nicht mehr separiert werden konnten. Es 
kam ausschließlich zu Kohäsionsbrüchen im Falt-
schachtelkarton. 

Zusammenhänge mit der Adhäsionstheorie 

Die Oberflächenspannung eines Substrats gestattet, 
Schlüsse auf sein späteres Verhalten mit einem Ver-
bundpartner zu ziehen. Wenn eine Feststoff mit einer 
Flüssigkeit benetzt werden soll - hier Faltschachtelkar-
ton mit Flüssigtoner oder aufgeschmolzener Pulverto-
ner bzw. mit Dispersionsklebstoff - so dass diese 
schließlich auf im haftet, gelingt das nur, wenn der 
Feststoff eine höhere Oberflächenspannung hat als die 
benetzende Flüssigkeit. Die Benetzung ist eine wich-
tige Voraussetzung, jedoch noch keine Garantie für 
eine gute Haftung. In der Adhäsionstherie werden po-
lare und disperse Anteile der Oberflächenspannung 
unterschieden. Insbesondere die polaren Anteile der 
Substrate korrelieren mit guten Benetzungseigenschaf-
ten und hoher Verbundhaftung. 

Bild 6: Die drei Phasen der Grenzflächenspannung 

Mit der Young'schen Gleichung /3/ kann die Bezie-
hung zwischen dem Kontaktwinkel von Flüssigkeit zu 
Feststoff und der Oberflächenspannung beschrieben 
werden: 

Demnach wird der Spreitungswinkel der Flüssigkeit 
auf dem Bedruckstoff umso größer, je größer die 
Oberflächenspannung des Feststoffes oder je geringer 
die Oberflächenenergie der Flüssigkeit ist.  

Bild 7: Benetzung von Substraten mit Tropfen 

Um Erkenntnisse über die Oberflächenspannungen der 
unbedruckten und bedruckten Faltschachtelkartons 
und damit über deren Verbundeigenschaften zu ge-
winnen, wurden die polaren Anteile der Oberflächen-
energien mittels der Randwinkelmessung entspre-
chend dem Entwurf der DIN 55660 /4/untersucht. 
Dieses Verfahren beruht auf der Young'schen Glei-
chung, der Adhäsionsarbeit (Wad) nach Dupré, i.e. die 
Arbeit zum Trennen der Verbundpartner und den ad-
häsionstheortischen Ansätzen von Owens, Wendt, Ra-
bel und Kaelble (OWRK) /5//6/.
Werden für die Messungen mit zwei Flüssigkeiten 
durchgeführt, deren polare und disperse Anteile be-
kannt sind, so lassen sich die polaren und dispersen 
Anteile des Testsubstrates mit den Gleichungen dieser 
Ansätze errechnen. 

Wie bereits erwähnt, muss bei den kaschierten Pro-
duktproben eine gute Verbundhaftung in allen Grenz-
flächen gewährleistet sein  
Ermittelt wurden die Oberflächenenergien des Blan-
kokartons und der fixierten Tonerschichten, welche 
jeweils die Oberfläche des Substrats im kaschierten 
Verbund bilden. 

Die Polarität ist der Quotient des polaren Anteils und 
der Oberflächenspannung. Sie ist ein Merkmal für die 
Verbundhaftung. Die Oberflächenspannungen der To-
ner dienen beim Kaschiervorgang als Kaschiergrund-
lage für den Kleber und sollten eine hohe Polarität 
aufweisen, um einen guten Verbund eingehen zu kön-
nen. 

In Bild 8 wurden die ermittelten polaren Anteile der 
Oberflächenspannung neben den aufgewendeten Kräf-
ten im Schälversuch aufgetragen. 

Bild 8: Schälkräfte und Oberflächenspannung bei digital 
bedrucktem Faltschachtelkarton 
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Die Ergebnisse für den Trockentoner (iGen) zeigen al-
lenfalls eine geringe Korrelation zwischen Schälkräf-
ten und polaren Anteilen der Oberflächenenergie. 
Beim Flüssigtoner (Indigo) sind keine Zusammenhän-
ge zu erkennen. 

Eine Erklärung für dieses zur Theorie widersprüchli-
che Verhalten wurde bisher noch nicht gefunden.  
Möglicherweise resultiert dies aus Unverträglichkeiten 
des beim Tonerdruck verwendeten Fixieröls bzw. der 
entsprechenden Komponenten des Flüssigtoners mit 
dem Klebstoff. 
Untersuchungen an Proben mit fixierölfreien Tonern, 
deren Markteinführung gerade stattfindet, können hier 
Aufschluss bringen. 

Quellen

/1/ Heuchemer, S.M., "Haftung von Beschichtun-
gen auf digital bedrucktem Faltschachtelkar-
ton", Bachelor Thesis an der Bergischen Uni-
versität Wuppertal (2011) 

/2/ Georgiev, E., "Haftung von Beschichtungen 
auf Digitaldrucken“, Bachelor Thesis an der 
Bergischen Universität Wuppertal (2011) 

/3/ Young, Thomas: "An Essay on the Cohesion of 
Fluids", Philosophical Transactions of the Roy-
al Society of London, The Royal Society, Vol. 
95, S. 65—87, London 1805 

/4/ DIN 55660-2: " Beschichtungsstoffe – Benetz-
barkeit –Teil 2: Bestimmung der freien Ober-
flächenenergie fester Oberflächen durch Mes-
sung des Kontaktwinkels", Entwurf, Beuth 
Verlag, Berlin (2009) 

/5/ Owens, D.K., Wendt, R.C.: "Estimation of the 
Surface Free Energy of Polymers", Journal of 
Applied Polymer Science, Vol. 13, Seiten 
1741-1747, (1969) 

/6/ Rabel, W.: "Einige Aspekte der Benetzungs-
theorie und ihre Anwendung auf die Untersu-
chung und Veränderung der Oberflächeneigen-
schaften von Polymeren", Farbe und Lack, 77. 
Jg, Nr. 10/1971, Seiten 997 bis 1006, (1971) 
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Die Zeit vor der Gravur

In Zeiten der Druckformherstellung im Tief-
druck mittels elektromechanischer Gravur 
oder Laser sollte es erlaubt sein, einmal einen 
kleinen Rückblick zu wagen, auf die mühe-
volle, aber auch spannende Entwicklung der 
Druckformherstellung im TD mittels Ätzung. 
                                               
Dabei wird deutlich, wie eng hierbei hand-
werkliche Fähigkeit mit industrieller Fer-
tigkeit verbunden war. Die Entwicklung der 
Tiefdruckproduktion zeigt, dass durch ste-
tiges Bemühen, durch Detailuntersuchungen 
und gemeinschaftlicher Forschungs- und Ent-
wicklungsarbeit immer höhere Standards und 
Qualitäten zu erreichen sind.

Dem Tiefdruck wurde und wird noch immer 
nachgesagt, die Druckformherstellung sei eine 
Schwachstelle, da sie aufwändig und kosten-
intensiv ist. Die Formherstellung zu stabilisie-
ren und wirtschaftlicher zu machen war und 

ist die stetige Herausforderung für das Verfah-
ren Tiefdruck. Verglichen mit der Druckform-
herstellung anderer Verfahren, wie Offset und 
Flexodruck, ist das sicherlich nicht zu leug-
nen. Ein Druckverfahren und seine Ergebnisse 
können  nur so gut sein wie es seine Druck-
formen sind.

In wohl keinem anderen Druckverfahren ist 
der Weg bis zur druckfertigen Form  mit solch 
vielen Einzelstufen versehen:

 Zylinderrohling, hergestellt mit 
höchster geometrischer Präzision

 Galvanische Aufkupferung, Kup-
fer mit absolutem Reinheitsgrad, sowie 
definiertem kristalliertem Aufbau und 
konstanter Härte

 Oberflächenbearbeitung:  polieren, 
entfetten, reinigen

Geboren 1941. 1958 Ausbildung zum Reproduktionsfotografen 
und Fotografen. 1965 bis 1968 Studium an der damaligen Höheren 
Graphischen Fachschule mit Abschluss an der durch die Studien-
reform umbenannte Staatlichen Ingenieurschule für Wirtschafts- 
und Betriebstechnik, heutige Hochschule der Medien, Stuttgart. 
1968 K+E-Preisträger. 1968 bis 1974 Sekretär und Referent des 
damaligen Fachverbandes Tiefdruck und der Gesellschaft zur 
Förderung des Tiefdrucks, Wiesbaden. 1975 und 1976 nach Auf-
lösung der Fachverbände Referent im Bundesverband Druck für 
Tiefdruck, Reproduktionstechnik, Betriebstechnik und Umwelt-
schutz. 1977 bis 1979 Anwendungstechniker in der Druckfarben-
fabrik Ramp & Co., Eppstein. Ab 1980 Assistent der Geschäfts-
führung der Verpackungsdruckerei Graphia H.Gundlach, Bielefeld 
und Bereichsleiter Tiefdruck. Ab 1988 Hauptabteilungsleiter bei 
Dr. A. Oetker Nahrungsmittel KG, Werksleiter mit eigenverant-
wortlicher Leitung der unternehmenseigenen Verpackungsdrucke-
rei. Nach deren Auflösung Koordinator für die Druckarbeiten des 
Unternehmens Oetker. Seit 2006 im Ruhestand. Lehrauftrag an 
der Fachhochschule für Gestaltung, Bielefeld. 

DIPL.-ING (FH) KLAUS TODENHÖFER 
EIN BLICK ZURÜCK IN DIE FRÜHEN JAHRE DER DRUCKFORMHERSTELLUNG 
IM TIEFDRUCK
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 Gravieren der Druckform

 Verchromung

 Entfettung und Nachbehandlung

Um nur einige Schritte der Druckformherstel-
lung zu nennen.

Die Besonderheiten der Druckformen sind 
bekannt: die Druckzylinder sind wiederver-
wendbar, es kann umfangsvariabel gearbeitet 
werden, hohe Auflagenstabilität ist gegeben 
und absolute Nutzengleichheit.

Dem gegenüber stehen natürlich der große 
wirtschaftliche Aufwand sowie die hochtech-
nisierte Fertigung. 

Der heutige Stand der Druckformherstellung 
im Tiefdruck, sei es im Illustrationsbereich, 
im Verpackungsdruck oder im Dekordruck 
zeigt eine höchstpräzise und  industrielle Fer-
tigungsweise.

Der Weg bis hierhin war lang. Ein Blick in die 
Aktivitäten, die die Tiefdrucker seit Mitte der 
50er Jahre in gemeinschaftlicher Arbeit bis 
weit in die 70er Jahre geleistet haben zeigt das 
intensive Bemühen  um eine stetige Fortent-
wicklung der Verfahrens und hier besonders 
der Druckformherstellung. 

Es lohnt sich, einmal die Tiefdruck-Jahrbü-
cher, die der ehemalige Fachverband Tief-
druck und die Gesellschaft zur Förderung des 
Tiefdrucks herausgegeben haben, durchzuse-
hen. Hier wird die Bandbreite der Themen-
stellungen und die Intensität mit der an den 
jeweiligen Problemen gearbeitet wurde deut-
lich. Man erkennt aber auch, dass hier eine 
technische  Zusammenarbeit von allen Betrof-
fenen wie Druckern, Druckmaschinenherstel-
lern, Druckfarbenherstellern, Papiermachern 
und der Zulieferindustrie möglich war. Die 
jährlichen Kongresse und die lebhafte Kom-

missionsarbeit waren trotz des harten Wettbe-
werbs am Markt bemerkenswert. 

Exemplarisch soll hier ein kurzer Rückblick 
auf die Entwicklung der Formherstellung 
geworfen werden.

In den 50er bis weit in die 60er Jahre domi-
nierte die ätztechnische Herstellung in mehr-
stufigen Ätzschritten. Die Beherrschung der 
Übertragung der Pigmentpapierkopie und des 
Ätzvorganges unterlag in hohem Maße dem 
Können des Ätzers. Dieses musste in eine 
industrielle Fertigungsweise integriert wer-
den. 

In vielen Betrieben und in überbetrieblicher 
Gemeinschaftsarbeit wurde systematisch eine 
Vielzahl von Parametern untersucht. Auch 
hier geben die Tiefdruck-Jahrbücher einen 
Einblick in das intensive Bemühen um Ver-
fahrensstabilisierung, Verbesserung und ratio-
nelle Fertigung. 

Lichtquellen für den Kopiervorgang wurden 
untersucht: Welches ist der optimale Spektral-
bereich, die Konstanz in der Farbtemperatur, 
die gleichmäßige Ausleuchtung der Kopierflä-
che, die Beleuchtungsgeometrie für Halbton- 
und Rasterkopie.

Das Pigmentpapier stand immer wieder im 
Blickpunkt. Die Ermittlung der spektralen 
Empfindlichkeit, das Gerbungsverhalten, die 
sogenannte Nachgerbung, Einflüsse von Tem-
peratur und Luftfeuchtigkeit, Dimensionssta-
bilität sowie das Diffusionsverhalten beim 
Ätzvorgang mit Eisen-III-Chlorid waren stän-
dige Arbeitsthemen.

Aber auch die Qualität des Ätzkupfers, dessen 
Härte, Struktur und Oberfläche waren Ziel der 
Untersuchungen und somit das gesamte  Ätz-
verhalten.     

Ein  geradezu durchgängiges Thema war  die 
Form der Näpfchen und das damit verbundene 
Farbaufnahme- und Farbabgabeverhalten.
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Die sogenannten Ätzhöfe standen gleichfalls 
im Fokus der Fachdiskussionen. Diese Fehler-
scheinung zeigte immer wieder unerwünschte 
Tonwerterscheinungen  um  Drucksujets  
herum („Heiligenscheine“), deren Ursachen 
sich nicht  eindeutig eingrenzen ließen.
 
Die Mehrbadätzung war über Jahre hinweg 
das dominierende Verfahren. Mit abgestuften  
Säurekonzentrationen  ( Eisen-III-Chlorid von 
36° Bé bis 43°Bé) wurden Tiefen-, Mittelton- 
und Lichternäpfchen geätzt. Den richtigen 
Zeitpunkt, d.h. die optimale Näpfchentiefe zu 
erfassen, hing in hohem Maße vom  Können 
des Ätzers ab. Jedes Unternehmen hatte hier 
seine eigene Kompetenz. 

In den 60er Jahren  tat sich eine Entwicklung 
auf, die  zu einer höheren Standardisierung 
und Reproduzierbarkeit führte: die Einbadät-
zung. 

Der bekannte Druckfarbenhersteller Siegwerk  
war maßgeblich unter der engagierten Tätig-
keit von Herrn Dr. W. Hümmelchen an der 
Entwicklung einer geeigneten Einbad-Ätz-
lösung beteiligt. Das damalige Unternehmen 
DuMont konnte schon 1963 der Öffentlich-
keit Ergebnisse mittels Einbadätzung präsen-
tieren. 

Mikroaufnahme von Kupferoberflächen poliert 
oben  1500er Stein, unten 600er Papier

Mikroaufnahme des Näpfchengrunds
oben 500fach, unten 5000fach
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Durch spezielle Zusätze in der Eisenchlorid-
lösung konnte mit einer einheitlichen Einstel-
lung auf 38° Beaumé gearbeitet werden, wobei 
die Ergebnissemit mit dem mehrstufigen Ätzen 
absolut vergleichbar waren. 

In den 60er Jahren gab es im Rahmen von Stan-
dardisierungsbemühungen der einzelnen Tief-
druckereien umwälzende Neuentwicklungen. 
Noch dominierte zwar das Ätzverfahren unter 
Einsatz von Pigmentpapier, vereinzelt auch die 
Verwendung von Filmträgern  (Rotargo-Film). 
Auch erste Praxisversuche mit der elektrome-
chanischen Gravur liefen bereits. In der hier 
vorliegenden Betrachtung sind sie jedoch aus-
geklammert.

Angesichts des großen zeitlichen Aufwands 
und der hohen Produktionskosten in der Form-
herstellung erhob sich verstärkt die Forde-
rung nach vorausbestimmbaren Ätzresultaten. 
Das Pigmentpapier als schlecht zu standar-
disierendes Naturprodukt wurde häufig als 
ursächlicher Schwachpunkt angesehen. Die 
Wiederholbarkeit des Ätzergebnisses sowie 
die Nutzengleichheit waren stark einge-
schränkt. Daher ist es nicht überraschend, dass 
man durch intensive Untersuchungen und in 
Gemeinschaftsarbeit versuchte, Sicherheit und 
Vorausberechenbarkeit in die Formherstellung 
zu bringen. Auf dem Sektor der Ätzung wur-
den folgende Wege beschritten: 

Einbadätzung - Automatisierte Ätzung

Auf dem Sektor Einbadätzung wurden diverse 
maschinelle Lösungen entwickelt. Exempla-
risch seien an dieser Stelle der BURDA/OTAVA 
– Process, Ätzmaschinen, der Firmen Rotary, 
K. Walter, THM und Crosfield genannt. 

Die Einbadätzlösungen (Eisen-III-Chlorid) 
ermöglichte das Kupfer zu ätzen, ohne einen 
Wechsel ihrer Grädigkeit vorzunehmen. Es 
waren programmierbare Ätzsysteme, bei denen 
die Parameter wie Raster, vorberechneter Ätz-
ablauf, Maschinenkonfiguration, Abtastsystem 
sowie Ätzvolumenprüfung im Mittelpunkt 
standen.

Halbautomatische Ätzeinrichtung für 
Einbadätzung

Rotary Ätzmaschine mit Siegwerk 
Ätzlösung

THM Einbadätzgerät
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Im Vergleich noch einmal: 

bei der mehrstufigen Ätzung wurde ja nach 
Ätzfortschritt das Eisenchlorid schrittweise 
von 42° Bé bis zu meist 36° Bé gesenkt. 

Bei der Einbadätzung wurde die Ätzlösung 
z.B. mit 41° Bé angeliefert, für die Anwen-
dung  auf 38° Bé  abgeschwächt und der 
gesamte Ätzvorgang in entsprechenden Anla-
gen unterschiedlichster Bauart durchgeführt. 
Als ein weiterer Schritt auf dem Weg zur Stan-
dardisierung ist die Entwicklung des Ätzcon-
tromaten zu sehen, der in gemeinschaftlicher 
Arbeit zwischen der Farbenfabrik Siegwerk 
und der Tiefdruckerei Habra, Darmstadt, ent-
wickelt wurde. Bei diesem elektronischen 
Mess- und Steuer-System wurde der Ätzvor-

gang direkt in Form des Abbaus des metal-
lischen Kupfers erfasst. Die Messung erfolgte 
berührungsfrei. Festgelegte Messpunkte 
wurden während des Ätzvorganges erfasst 
und hieraus Steuer- und Korrekturmaßnah-
men errechnet. Durch Drehzahlregelung des 
zu ätzenden Zylinders konnte der Ätzablauf 
beeinflusst und gesteuert werden. 

Man sieht, Individuallösungen waren seiner-
zeit ausgeprägt. Trotz allem Marktwettbewerb 
fand aber ein reger Fachaustausch der Tech-
niker aus den führenden Tiefdruckereien, der 
Zulieferindustrie, unter Einbezug der FOGRA 
und der Versuchsanstalt für Tiefdruck an der 
Stuttgarter Fachhochschule statt.

Auf den jährlichen Tiefdruck-Kongressen 
gehörte die Druckformherstellung häufig zu 
den zentralen Arbeitsthemen. Diese Kon-
gresse, die seinerzeit vom damaligen Vorstand 
des Fachverbandes Tiefdruck unter der enga-
gierten Leitung von Kurt Ott durchgeführt 
wurden, gestalteten sich zu einem ausgezeich-
neten Fachforum für den Tiefdruck.  Gemein-
schaftsarbeit und Gemeinschaftsforschung 
waren allgegenwärtig. 

Den Ätzvorgang zu standardisieren reichte 
nicht aus. Es kam die Fragestellung auf, wie 
kann der Ätzablauf, d.h. die Wechselwirkung 
zwischen Eisen-III-Chlorid und Kupfer, sowie 
das Verhalten des Pigmentpapiers  sichtbar 
gemacht und verfolgt werden.  1962 wurde mit 
dem Labor für optische Fotoanalyse F.Brill, 
Hofgeismar, eine Zusammenarbeit aufgenom-
men. Erste Filme entstanden, bei denen der 
Ätzvorgang in Quersicht betrachtet wurde. 
Schwerpunktmäßig wurden Querschnitts-
beobachtungen vom Verhalten der Gelatine 
gemacht; der Quellvorgang der Gelatine unter 
Einwirkung der Ätzlösung, Diffusion des 
Eisen-III-Chlorids durch die Gelatineschicht 
sowie weitere Parameter. Darüber hinaus  galt 
es, das Verhalten des Kupfers beim Ätzvor-
gang zu beobachten, so zum Beispiel der Ätz-
ablauf, die Näpfchenbildung, den Näpfchen-
grund und die Stegausprägung. 

Siegwerk Ätz-Contromat Entwickelt im 
Habra-Werk K.Ott, Darmstadt

Ätzmaschine , Bestandteil des Burda 
Otava-Prozess
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Die Entstehung der Stege und Näpfchen und 
deren Ausprägung wurden sichtbar gemacht 
und gaben Stoff für heftige Diskussionen.                                   

Zwangsläufig folgte die nächste Frage: was 
geschieht mit der Farbübertragung in der 
Druckzone?

Wie ist die Farbaufnahme in verschiedenen 
Näpfchenformen und wie ist das Ausdruck-
verhalten, also die Näpfchenentleerung? Mit 
Hilfe der fotoanalytischen Untersuchung, 
ebenfalls im Institut F.Brill, sollte diese Frage 
unter Simultation von Praxisbedingungen 
geklärt werden. Hierzu gehörten: die Erfas-
sung des Farbübergangs im direkten Druck-
linienbereich; das Erkennen von möglichen 
aerodynamischen Einflüssen in der Keilzone 
vor der Drucklinie; die Näpfchenentleerung 
und –ausdruck  und eventuell elektrostatische 
Einflüsse. Tritt auf dem Weg zwischen Rakel 
und Drucklinie eine Veränderung der Näpf-
chenfüllung (Blaseneinschluss, gleichmäßiger 
Füllzustand) auf und erfolgt ein kompletter  
oder gar nur ein teilweiser Näpfchenabdruck?  
Der sogenannte „negative Druck“ bei tiefen-
variablen, also geätzten, Näpfchen wurde 
hierbei näher definiert. Erstmals wurde auch 
darauf hingewiesen, dass wohl des Verhält-
nis Näpfchentiefe und Öffnungsweite eine 
wichtige Rolle spielt. Erkannt wurde dabei, 
dass offenbar der Zusammenhang zwischen 
Näpfchenform  und Einfärbbarkeit, also 

Ätzvorgang,  fotoanalytisch betrachtet

Links Quellung der Gelatine des kopierten 
Pigmentpapiersrechts Diffusion der 
Ätzlösung und Ätzvorgang

Vergleich konventionelle Ätzung (links) zu 
Einbadätzung (rechts) 

Die fertige Ätzung nach 

Entfernung des Pigmentpapiers

Phase 2

Phase 1: Ein auf Kupfer übertragenes, aus-
entwickeltes Pigment-Relief
Phase 2:  zeigt den Beginn des Ätzpro-
zesses

2) Die geätzte Kupferhaut

Phase 4 

Phase 3: Die Näpfchen bilden sich
Phase 4: Die Ätzung ist beendet
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Farbaufnahme, ausschlaggebender ist als der 
Zusammenhang zwischen Näpfchenform und 
Farbabgabevermögen.  
                     

Ein weiterer Gemeinschaftsforschungsauf-
trag wurde vom Fachverband Tiefdruck und 
der Gesellschaft zur Förderung des Tiefdrucks 
erstellt. Die Arbeiten wurden danach in enger 
Zusammenarbeit zwischen dem Institut F.Brill 
und C.A. Schade durchgeführt. Die Finanzie-
rung erfolgte durch Umlagen bei den Fach-
verbandsmitgliedern sowie unter Beteiligung 
der Druckfarbenfabrik Gebr. Schmidt als auch 
Siegwerk Druckfarben. Die Ergebnisse, die 
auf den Tagungen vorgestellt wurden, waren 
Anlass zu umfangreichen Diskussionen zwi-
schen Fachleuten der Praxis und den For-
schungsinstituten. Nicht selten wurde äußerst 
kontrovers diskutiert. Unbestritten ist jedoch, 
dass mit Hilfe der Fotoanalyse ein bislang 
nicht gekannter Einblick in den Ätzvorgang 
und das Ausdruckverhalten in der Drucklinie 
gewährt wurde.

Vierergruppen 
oben links: hinter der Rakel
oben rechts: zwischen der Rakel und Presseur
unten links: vor dem Presseur
unten rechts: hinter dem Presseur

Anlagenaufbau zur fotoanalytischen Beob-
achtung des Druckvorgangs im Institut
F. Brill, Hofgeismar

Die Stufe einer konventionellen Ätzung
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Querschnitte durch verschiedene Arten der Tiefdruckformen und deren Ausdruckverhalten

Autotypische ÄtzungHD Ätzung

konventionelle Ätzung                                 Gravur
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Unter der Federführung von Dr. G. Haefeker 
wurden vergleichende Untersuchungen von 
verschiedenen Näpfchenformen, tiefenvari-
abel, flächenvariabel sowie tiefen-/flächen-
variabel und deren Ergebnisse im Abdruck 
vorgenommen. Hierbei wurde unter anderem 
deutlich, dass konventionell, als tiefenvaria-
bel, geätzte Näpfchen bei verschiedenen Ton-
werten eine gleichmäßigere Näpfchenfüllung 
und somit eine bessere Farbübertragung auf 
den Bedruckstoff ergeben. Somit ließ sich 
schlussfolgern, dass ein enger Zusammenhang 
zwischen Näpfchengeometrie, Näpfchenfül-
lung und Ausdruck existiert.
                                                                         
In einer weiteren Untersuchungsreihe wurde 
ebenfalls unter Einsatz der Fotoanalyse bestä-
tigt, dass vom Rakelwinkel und von der Flä-
chenpressung unter der Rakel ein bedeutender 
Einfluss ausgeht. Im direkten Vergleich von 
steilem und flachem Rakelanstellwinkel ist 
die Näpfchengeometrie für den Füllungszu-
stand und somit für die vollständige Farbüber-
tragung weniger von Bedeutung als vielmehr 
die Rakelgeometrie. 

Gleichermaßen galt es den Einfluss des Rakel-
drucks, als die Flächenpressung unter der 
Rakel-Arbeitsfase zu beobachten. Die tat-
sächlich wirksame Flächenpressung hat einen 
gravierenden Einfluss auf die Näpfchenfül-
lung mit Farbe. Belegt wurde dieses mit Hilfe 
von Interferenzaufnahmen. Es ließ sich auch 
nachweisen, dass für eine optimale Farbüber-
tragung die mindestzulässige Flächenpres-
sung der Rakel entscheidend ist und sie stellt 
gleichzeitig unabhängig von der Fasenbreite 
die entscheidende Größe dar. 

Die in diesem Artikel beschriebenen Themen 
sollen nur einen kurzen und zusammenfas-
senden Einblick in ein ausgewähltes Gebiet 
der Gemeinschaftsarbeiten im Tiefdruck der 
60er und 70er Jahre geben. Die Vielzahl und 
Komplexität der Themen waren seinerzeit 
deutlich umfangreicher. Ihre Bearbeitung 
haben mit Sicherheit wichtige Grundlagen 
für den hohen Qualitätsstandard und auch die 

Wirtschaftlichkeit des Tiefdruckverfahrens, 
sei es auf dem Bereich des Magazindrucks, 
des Verpackungsdrucks oder des Dekordrucks 
gebildet. 

Quellennachweis :

Tiefdruck-Jahrbücher des Fachverbandes 
Tiefdruck und der Gesellschaft zur Förderung 
des Tiefdrucks  1959 bis 1972

Lehrbuch der Druckindustrie, Tiefdruck
Polygraph Verlag Band 5 „Tiefdruck“  1974

Persönliche Aufzeichnungen  und Protokolle 
des Verfassers

Bildmaterial und Berichte  Institut für Fotoa-
nalyse  F.Brill 
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DR. H.C. DIPL.-ING. (FH) SIEGBERT HOLDERRIED 
DAS LETZTE ZUR BRANCHE

Die Weltwirtschaft in schweren 
Turbulenzen und Print schrumpft weiter

Das Wirtschaftsjahr 2010 stand im ersten 
Halbjahr 2011 im Zeichen eines Aufschwungs 
aus den Niederungen der Wirtschaftskrise aus 
dem Jahre 2009. In vielen Wirtschaftsbe-
reichen wurden wieder anständige Gewinne 
erzielt und Dividenden bezahlt. Die Druck-
branche konnte von dieser guten Entwicklung 
der Gesamtwirtschaft allerdings nicht profitie-
ren. 

Der BVDM berichtete über das Jahr 2010, dass 
die rund 10.000 Unternehmen der Druckbran-
che circa 20,3 Mrd. € erwirtschaftet haben. 
Der Umsatz ist damit zum Vorjahr um 2,5 
Prozent gesunken. Der Verband nannte ins-
besondere den Strukturwandel als Grund, der 
durch den Boom der elektronischen Medien 
vor allem den mittelständischen Unternehmen 
zu schaffen mache. Die Ertragslage der Dru-
ckereien wurde durch steigende Kosten bei 
Papier (bei Verpackungspapieren bis zu 36 
%), Druckfarben (+1,3 %), Druckmaschinen 
(+1,6%) sowie hohen Energiepreisen (+4,3%) 
belastet und diese Kosten müssen nun in die 
Produkte eingepreist, oder durch Produktivi-
tätssteigerungen oder weitere Rationalisie-
rungsmaßnahmen aufgefangen werden. 

Im Tiefdruck werden die Karten neu ge-
mischt - Die Schlott AG streicht die Segel

Spektakulär war im Januar 2011 die Insolvenz 
des Tiefdruckgruppe Schlott in Freudenstadt. 
Dieses Unternehmen war einst der größte 
Druckdienstleister in Europa. Überkapazi-
täten, der Preisverfall und der Auftragsrück-
gang (wie z.B. Quelle Katalog) ist Schlott 
zum Verhängnis geworden. Bei dramatisch 
gesunkenen Erlösen von 231 Millionen € und 
einem ein Verlust nach Steuern von 27 Mil-
lionen € kam für die Schlott-Druckereien in 
Freudenstadt und Landau die Insolvenz und 
das Aus für fast 300 Mitarbeiter in Freuden-
stadt. Neben der Schließung des Stammhauses 
in Freudenstadt, wurde auch die Schlott Toch-
ter Broschek Tiefdruck GmbH, Hamburg, 
geschlossen. Die Sebald Töchter in Nürnberg 
konnten an Burda verkauft werden. 

Prinovis ist nun der größte

Die Prinovis Ltd., wurde 2005 als Zusammen-
schluss der Tiefdruckaktivitäten von arvato 
(Bertelsmann), Axel Springer und Gruner + 
Jahr gegründet.  Herzstück von Prinovis ist 
der Tiefdruck mit Standorten in Ahrensburg, 
Dresden, Itzehoe, Liverpool und Nürnberg. 
Mit einer Gesamtkapazität von jährlich 1,2 
Mio. t ist Prinovis zum größten Tiefdruck-
konzern Europas aufgestiegen. Ende Mai 
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vis hofft mit diesen angekündigten Maßnah-
men das Unternehmen zu einem Vorzeigebe-
trieb in Europa über das Jahr 2015 hinaus zu 
machen.  Man wird sehen.

Die arvato AG

Die arvato AG zählt mit ihren weltweit mehr 
als 270 Tochterunternehmen zu den größten 
international vernetzten Medien- und Kom-
munikationsdienstleistern. Im Geschäftsjahr 
2009 hat der zur Bertelsmann AG gehörende 
Unternehmensverbund einen Umsatz von 
4,8 Mrd. € erwirtschaftet. Die Tochterfirmen 
der arvato in aller Welt beschäftigen mehr 
als 60.000 Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter. 
Zur arvato AG gehören die Bereiche arvato 
print (Tief- und Offsetdruckereien in Europa 
und Amerika), arvato services (Finanzdienst-
leistungen/ Datenmanagement, Full-Service 
CRM- Dienstleistungen, Logistik/Supply 
Chain Management und Direktvertrieb von 
Wissensmedien), arvato digital services (u. a. 

Das war einmal die Schlott AG

2011 wird gemeldet, dass Prinovis am Stand-
ort Nürnberg die Produktion neu strukturiert. 
Dabei sollen mehrere Maschinen der  2-Meter-
Klasse  stillgelegt werden und durch eine KBA 
3,60-Meter-Maschine aus der Konkursmasse 
von Broschek ersetzt werden. Die Investiti-
onen hierfür liegen bei rund 10 Mio. €. Durch 
diese Neustrukturierung wird der Personalbe-
stand von 800 um 140 Beschäftige reduziert. 
Insgesamt  sinkt die Produktionskapazität und 
wird dem Auftragsvolumen angepasst. Prino-
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Replikation, Fulfillment, Distribution/Supply 
Chain Management, Financial Services und 
Electronic Content Distribution) und arvato 
systems (internationaler Anbieter von qualifi-
zierten und maßgeschneiderten IT-Services). 

Die Axel Springer AG

Die 1946 gegründete Axel Springer AG ist 
Deutschlands größter Zeitungs- und drittgröß-
ter Zeitschriftenverlag. Darüber hinaus ist das 
Unternehmen eines der führenden Europä-
ischen Medienunternehmen. Das Medienport-
folio umfasst multimediale Markenfamilien 
wie die der BILD- und der WELT-Gruppe. 
Insgesamt ist Axel Springer mit über 170 
Zeitungen und Zeitschriften, mehr als 60 
Online-Angeboten für die unterschiedlichsten 
Interessengruppen sowie Beteiligungen an 
TV- und Radiosendern in 35 Ländern aktiv. 
Mehr als 10.700 Mitarbeiterinnen und Mitar-
beiter erwirtschafteten im Geschäftsjahr 2009 
einen Gesamtumsatz von 2,6 Mrd. € und ein 
EBITDA von 333 Mio. €. 

Gruner + Jahr AG & Co. KG

Mit rund 500 Online- und Print-Produkten 
in 38 Ländern und rund 13.500 Mitarbeitern 
in Hamburg ist Gruner + Jahr Europas größ-
ter Zeitschriftenverlag.  Gruner + Jahr gehört 
zu 74,9 Prozent der Bertelsmann AG und zu 
25,1 Prozent der Hamburger Verlegerfamilie 
Jahr. Das operative Ergebnis vor Zinsen und 
Steuern kletterte im letzten Geschäftsjahr um 
41  Prozent auf 287 Millionen Euro. Noch im 
Krisenjahr 2009 musste infolge von Restruk-
turierungskosten und Wertberichtigungen ein 
Verlust von 18 Millionen verbucht werden. Im 
Geschäftsjahr 2010 erholte sich das Unterneh-
men stark und konnte einen Nettogewinn von 
166 Millionen erwirtschaftet.

Burda übernimmt Sebald von Schlott und 
wächst digital

Der Medienkonzern Burda mit seinen 1500 
Mitarbeitern hatte sich erst im Februar 2011 

mit dem Mönchengladbacher Tiefdruckun-
ternehmen Schwann-Bagel (TSB-Gruppe) 
im Vertrieb, bei der Auftragsbearbeitung 
und Produktionsplanung verbündet. Um die 
Wachstumsinitiative schnell umzusetzen, hat 
Burda eigens eine Burda Magazine Holding 
gegründet. 

Der Medienkonzern Burda übernimmt aus der 
Insolvenzmasse der Schlott AG die Nürnber-
ger Druckerei Sebald und möchte die rund 
220 Arbeitsplätze in Nürnberg erhalten. 

Burda erlöst mittlerweile mit seinem Digital-
geschäft mehr Geld als im klassischen Ver-
lagsgeschäft in Deutschland. Während der 
Umsatz im heimischen Printgeschäft 2010 
um 3,3 Prozent auf 586,6 Millionen Euro 
schrumpfte, stiegen nach Angaben von Burda 
die Erlöse der Burda Digital GmbH um satte 
19 Prozent auf fast 604 Millionen Euro. Zu der 
Gesellschaft gehören u.a. das Netzwerk Xing 
unter dem Dach von Tomorrow Focus sowie 
die Portale Elite Partner, Holiday Check und 
das Magazin Focus Online.

Kräftig gewachsen ist das Printgeschäft im 
Ausland. Der Umsatz stieg um 15,6 Prozent 
auf knapp 397 Millionen Euro. Insgesamt hat 
sich das Medienhaus nach Einbußen in der 
schweren Wirtschaftskrise im vergangenen 
Jahr weiter deutlich erholt. Der Umsatz wuchs 
um 8,4 Prozent auf 1,72 Milliarden Euro. 
(Quelle: Handelsblatt  10.06.2011)

Der Druckmaschinenbau im Gegenwind

Als Folge der Finanzkrise 2008 fand der 
größte Markteinbruch für den Druckmaschi-
nenbau in den letzten Jahrzehnten statt. Noch 
zur drupa 2008 betrug der internationale Han-
del für Druck-, Papierverarbeitungs-, und 
Papierherstellungsmaschinen 22,6 Milliarden. 
Die Nachfrage nach Druck- und Papierma-
schinen sank seit 2008 von 8,8 Milliarden € 
auf 3,9 Milliarden €. Als Konsequenz bauten 
die Druckmaschinenhersteller bis heute 9.000 
Arbeitsplätze ab. Der VDMA hofft optimi-
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stisch, dass sich das Marktvolumen langfristig 
bei etwa 7 Milliarden einpendeln wird. Nicht 
abzusehen ist jedoch die wirtschaftliche Ent-
wicklung als Folge der internationalen Schul-
denkrise einerseits und des Strukturwandels 
in der Mediennutzung andererseits. Während 
der Einfluss des Internets beispielsweise den 
Verpackungsdruck nicht betrifft, bereitet der 
Rückgang im klassischen Zeitungs- und Zeit-
schriftdruck und damit auch das Schrumpfen 
des Werbevolumens durch die digitale Medien 
die teils zweistellige Zuwächse aufweisen,  
den Verlegern, Druckern und Druckmaschi-
nenherstellern ernsthafte Sorgen.  

Im vergangenen Jahr blies der Wind den 
Druckmaschinenbauern weiter heftig ins 
Gesicht. Im Januar 2011 titelte noch das 
manager magazin in einem Überblick über 
den Druckmaschinenbau „Von der Rolle – Der 
Aufschwung geht an der Druckmaschinen-
industrie vorbei“. Die großen Drei – Heidel-
berger Druckmaschinen AG, Koenig & Bauer 
AG und manroland liefern sich weiter einen 
harten Verdrängungswettbewerb. Doch trotz 
einer gewissen Marktkonsolidierung schüttet 
2011 nur die KBA eine Dividende aus.

Als Folge des Wettbewerbs und des Struk-
turwandels im Zeitungsgeschäft stellt die 
Schweizer Wifag die Produktion von Druck-
maschinen ganz ein (siehe auch Beitrag von 
B. Fuchs S.7) und Der Druckspiegel titelte 
diese Nachricht: „Die großen Drei sind froh“.

Heidelberger Druckmaschinen AG
erwirtschaften operativen Gewinn

Nach einem operativen Gewinn im abge-
schlossenen Geschäftsjahr in Höhe von 8 Mio. 
blickt die Heidelberger Druckmaschinen AG 
wieder optimistisch in die Zukunft. So richtig 
belohnt wurde diese von Heidelberg betrach-
tete Trendwende an der Börse allerdings nicht. 
Die Aktie, die von Analysten als total unterbe-
wertet betrachtet wird, weist bei einem Kurs 
zum Redaktionsschluss, (Stand 28. 8. 2011) in 
Höhe von 1,32 € erhebliche Wachstumspoten-
ziale auf.

Wegen Belastungen durch das Finanzergebnis 
lag jedoch der Jahresfehlbetrag bei 129 Mio. 
€ (Vorjahr: 229 Mio. €). Man kann sich noch 
an andere Zeiten erinnern. So wurde noch im 
Geschäftsjahr 99/00 von der HDM ein Umsatz 
von 4,6 Milliarden € und ein Jahresüberschuss 
von 251 Millionen € erwirtschaftet. 

Im Februar gab die Heidelberger Druck-
maschinen AG bekannt, dass mit dem japa-
nischen Bürokommunikationsanbieter Ricoh 
eine Partnerschaft vereinbart worden sei und 
beide Unternehmen international zusammen-
arbeiten wollen. Wie Ricoh mitteilte, will die 
HDM künftig weltweit auch Ricohs Digital-
druckmaschinen vertreten. Die Kooperation 
soll Serviceleistungen und eine Unterstützung 
beim Betrieb der Maschinen umfassen. Bis 
zur  Drupa 2012 soll die Partnerschaft welt-
weit ausgebaut sein. 

Als global führender Anbieter für digitale 
Bürokommunikation und Produktionsdruck 
erwirtschaftete Ricoh mit rund 108.500 Mit-
arbeitern weltweit einen Jahresumsatz von 
21 Mrd. USD (Stand: März 2010). Allein in 
Deutschland beschäftigt Ricoh mehr als 2.400 
Mitarbeiter und ist bundesweit mit zehn Busi-
ness & Service Centern und fünf Sales Offices 
vertreten. Das manager magazin orakelte: 
„Gibt es keinen Erfolg mit dieser Koopera-
tion, werden die Reste der stolzen Branche 
vernascht. Dann könnte es ganz anderst lau-
fen, als die deutschen Maschinenbauer es sich 
vorgestellt haben. Statt dass sie sich Digital-
druckfirmen als Zusatzgeschäft einverleiben, 
machen womöglich die Tintenstrahl- und 
Laserdruckspezialisten die deutschen Maschi-
nentechniker zu ihrem Anhängsel.“ 
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manroland strebt  für 2012 Gewinn an

Der im Besitz der Allianz-Beteiligungsgesell-
schaft ACP befindliche Druckmaschinenbauer 
musste auch 2010 wieder rote Zahlen vermel-
den. Der Auftragseingang stieg im Geschäfts-
jahr 2010 um 15% auf 976 Mio. und man 
zeigt sich zuversichtlich den Umsatz weiter 
zu steigern und operativ die Rückkehr in die 
Gewinnzone zu schaffen. Die Nachwirkungen 
der Finanz- und Branchenkrise prägte das 
Geschäftsergebnis: Der Umsatz schrumpfte 
auf 942 (Vorjahr: 1.112) Mio. und vor Zinsen 
und Steuern fiel ein neuerlicher Verlust von 66 
(88) Mio. EUR an. 

Bis Ende 2012 soll die Mitarbeiterzahl von 
7.300 auf 6.000 sinken. Zu einer Stabilisie-
rung im Markt mit einer breiteren Marktbasis 
soll eine Kooperation mit der Canon-Tochter 
Océ bei digitalen Druckmaschinen beitragen. 
Der Marktanteil dieser Maschinen liegt bereits 
bei stark steigender Tendenz bei 15 Prozent. 
Die holländische Océ litt wie manroland 
in der Krise und wurde in diesem Jahr von 
dem japanischen Elektronik Konzern Canon, 
Tokyo  übernommen. Océ mit Firmensitz in 
Venlo in den Niederlanden ist in rund 100 
Ländern aktiv und hat weltweit etwa 20.000 
Beschäftigte. Die Gesamteinnahmen beliefen 
sich 2010 auf ca. 2,7 Milliarden €. Die Canon 
Group hat weltweit mehr als 197.000 Mitar-
beiter und erzielte 2010 einen Nettoumsatzer-
lös von  mehr als 45 Milliarden US-Dollar  bei 
einem operativen Gewinn von 4,9 Milliarden 
US $. Auch hier stellt sich die Frage, ob hier 
in Bezug auf Firmengröße und Umsatz von 
einer Partnerschaft auf Augenhöhe gespro-
chen werden kann.

KBA Würzburg zahlt Dividende

Die Koenig & Bauer AG  konnte als einziger 
der großen Druckmaschinenhersteller seine 
Finanzen über die Krisenjahre hinweg ohne 
Inanspruchnahme der Kapitaleigner aus dem 
operativen Geschäft gesund halten und im 
Konzern nach 2009 im vergangenen Jahr ein 

auf 15,3 Mio. € gestiegenes positives Vorsteu-
erergebnis erzielen. Nach zwei Jahren ohne 
Dividende werden an die die Aktionäre aus 
dem Konzerngewinn 2010, 12,5 Mio. € aus-
geschüttet.
 
Und was wird aus Frankenthal??

Nach einem sechswöchigen Streik im Frank-
enthaler Werk der KBA ist mit der  IG Metall 
im Juni 2011 eine Einigung über die Zukunft 
des Standorts Frankenthal vereinbart worden. 
Danach soll die Montage von Falzapparaten 
in den kommenden vier Jahren schrittweise 
nach Würzburg verlagert werden. 

Am Standort Frankenthal soll eine Fertigungs-
GmbH mit 307 Beschäftigten und eine Tech-
nik GmbH mit 250 Beschäftigten gegrün-
det werden. Die beiden neuen unabhängigen 
Gesellschaften sollen als gemeinsame opera-
tive Einheiten nicht in den Verantwortungsbe-
reich der  KBA AG fallen.  KBA gewährt den 
neuen GmbH´s für die nächsten fünf Jahre 
eine Auftrags- und damit Auslastungsgaran-
tie. Diese Frist von 5 Jahren ist für KBA über-
schaubar, denn diese Zeit würde man ohnehin 
benötigen, um den Falzapparatebau schritt-
weise unter Wahrung des Expertenwissens 
nach Würzburg zu verlagern. Das war´s dann 
wohl in Frankenthal. 

Doch auch die Gesamt-KBA kämpft noch 
mit den Folgen der Wirtschaftskrise und dem 
Wandel auf dem Zeitungsmarkt. Um sich den 
veränderten Marktverhältnissen anzupas-
sen ist geplant, an den Standorten Würzburg, 
Trennfeld und Frankenthal in den nächsten 
zwölf Monaten bis zu 700 Stellen abzubauen. 
Danach soll die Mitarbeiterzahl bis Ende 2013 
unter 6.000 sinken.  

Zeitungsauflagen auf neuem Tiefpunkt

Die Auflagenkrise der Tageszeitungen ver-
schärft sich. Keine einzige der ca. 40 wich-
tigsten deutschen Regionalzeitungen konnte 
im ersten Quartal 2010 ihre IVW-Zahlen bei 
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den Abos und im Einzelverkauf verbessern. 
Ähnlich sieht es bei den überregionalen Blät-
tern aus: Nur die Süddeutsche Zeitung konnte 
hier zulegen, alle anderen büßten Käufer ein. 
Besonders bitter sah es im ersten Quartal für 
das Handelsblatt und die FTD aus, 

Allein in Berlin verloren die großen fünf Blät-
ter zwischen 4,5% und 7,7% ihrer Vorjahres-
Verkäufe.  

Tageszeitungen werden in Fußgängerzonen 
und Einkaufszentren wie „sauer Bier“ ange-
boten. Die Frankfurter Rundschau verlagert 
nahezu die gesamte Redaktion nach Berlin. Der 
treue „alte“ Zeitungsabonnent wird dadurch 
bestraft, dass neue Abonnenten mit Sonder-
angeboten plus Armbanduhren und Videoka-
meras geködert werden. Die Zeitungsauflagen 
schrumpfen täglich, die Zeitungen werden 
immer mickriger und dafür teurer. Das regu-
läre Jahresabbo der FAZ kostet € 586,80. Die 
GEZ Gebühren betragen dagegen € 215,76 
p.a. Das Finanzierungsmodell der Zeitungen 
basierte darauf, dass zwei Drittel zur Kosten-
deckung aus Werbe- und Anzeigeneinnahmen 
kommen. Werbeeinahmen wie z.B. für Stel-
lenanzeigen und die gesamten Kleinanzeigen 
sind wohl für immer in Jobbörsen und XX-
Scouts abgewandert. Es stellt sich die Frage, 
woher  der Konsument zukünftig seine Infor-
mationen bezieht und welche Kosten er bereit 
ist, dafür zu zahlen. Der Trend zu einem weni-
ger materialgebundenen Informationskon-
sum dürfte sich weiter verstärken. Je weiter 
die Auflagen sinken, umso höher werden die 
Stückkosten. Es ist eine Teufelsspirale. Und in 
dieser Situation ruft die Gewerkschaft Verdi 
noch zu einem Streik auf. Aber auch hier wird 
es eine Bodenbildung geben und wir werden 
erleben, wie die Zeitungen dann aussehen wer-
den. Ein Qualitätsjournalismus für eine junge 
Mediennutzung kann es alternativ ja auch auf 
verschiedenen Plattformen geben.

Ein weiteres Bedrängnis erfahren die Zei-
tungsverleger bei der Vermarktung  der journa-
listischen Leistungen in den Online-Versionen 

durch die öffentlich-rechtlichen Rundfunkan-
stalten. Während durch die GEZ Gebühren 
den öffentlich Anstalten durch eine steuerähn-
liche Abgabenerhebung 8,4 Milliarden in die 
Kasse getrieben wird, müssen die alle Ver-
leger ihre online Versionen frei finanzieren.  
Damit  greift die ARD und ZDF die Modelle 
der freien Presse direkt an. Dieses Problem 
bedarf allerdings dringend einer raschen poli-
tischen  Lösung.

Auch meine F.A.Z. liegt im Abwärtstrend
 
Wie die Unternehmensleitung der Frankfur-
ter Allgemeinen Zeitung mitteilte, habe die 
F.A.Z. weiter Marktanteile gewonnen. Diese 
Aussage muss allerdings dahingehend relati-
viert betrachtet werden, da im Jahresdurch-
schnitt 2010 auch die F.A.Z. einen Rückgang 
der verkauften Auflage um 1,1 Prozent auf 
364.982 Ex. hinnehmen musste. Dagegen 
stieg die Auflage der Frankfurter Allgemei-
nen Sonntagszeitung (F.A.S.). um 1,9 Prozent 
auf 351. 666 Ex., sodass im Saldo die F.A.Z. 
GmbH gegenüber einem Jahresfehlbetrag 
von 19,8 Mio. € im Geschäftsjahr 2009, 2010 
einen Jahresüberschuss von 4,8 Mio. € ver-
melden konnte. Die Umsatzerlöse der F.A.Z. 
Gruppe stiegen infolge des allgemeinen wirt-
schaftlichen Aufschwungs um 7 Prozent  auf 
271,4 Millionen €. Der Erfolg basierte  nicht 
zuletzt auch durch das erweiterte Angebot mit 
Applikationen für mobile Endgeräte wie dem 
iPad von Apple, die den geänderten Medi-
ennutzungsgewohnheiten Rechnung tragen. 
(s. auch Beitrag von B. Fuchs S.43 ff)

Bild: Demonstration zum Streik der Redak-
teure an der Donaubrücke zwischen Ulm und 
Neu Ulm am 17. August 2011
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Rohstoffkosten steigen weiter

Die Papierindustrie leidet unter dramatischen 
Preissteigerungen im Rohstoffsektor. Sowohl 
beim Zellstoff, aber auch beim Altpapier und 
den Hilfsstoffen sind die Preise auf ein Lang-
zeithoch gestiegen. Steigende Energie-, Trans-
port- und Rohstoffkosten sowie eine Verknap-
pung am Zellstoff- und Altpapiermarkt wird 
die Papierpreisspirale weiter zu Höchststän-
den treiben. Bei Verpackungspapieren ist eine 
Preissteigerung von bis zu bis zu 36 % zu ver-
zeichnen, Druckfarben legten um +1,3 % zu, 
die Energiepreise stiegen um +4,3%.

Diese zunehmende Verteuerung der Rohstoffe 
und die damit verbundenen Kosten. wird die 
Druckprodukte direkt verteuern, da es eine 
Binsenweisheit bleibt, dass der Endverbrau-
cher die Zeche bezahlen muss. Die Kosten 
für das Kilo Drucksache steigt und steigt und 
weder die Buchpreisbildung noch die dünner 
werdenden Zeitungen können die Kosten sta-
bilisieren. 

Der Digitaldruck boomt 

Während die konventionellen Druckverfahren 
um ihre Marktpositionen kämpfen gewinnt 
der Digitaldruck weitere Märkte. Nachfol-
gend einige exemplarische Beispiele.

Der digitale Zeitungsdruck kommt

Die Firma Acierta, ein auf  Rechnungsstel-
lung, und Marketing spezialisierter Druck-
dienstleister und das  Zeitungsdruckunterneh-
men PressPrint, Madrid planen gemeinsam 
einen integrierten Zeitungs-Digitaldruck-
service in Spanien aufzubauen. Hierfür soll  
mit  dem Kodak Versamark VL4200 System 
12.000 Zeitungsexemplare pro Nacht produ-
ziert werden  Acierta und PressPrint sprechen 
von  einem revolutionären Drucksystem für 
den lokalen digitalen Zeitungsdruck. 

Bei dem VERSAMARK VL4200 System 
handelt es sich um eine personalifizierfähige 
Ink-Jet-Anlage die bei einer Geschwindigkeit 
von 125 Metern pro Minute eine Auflösung 
von 600 x 360 dpi erreicht.

Erweitertes Ink Jet Angebot  für den 
Akzidenz-und Bücherdruck

Hewlett-Packard stellt die HP T400 Color 
Inkjet Web Press vor. Die Maschine druckt 
mit einer Geschwindigkeit von 183 Meter pro 
Minute und einer Arbeitsbreite von 1.067 Mil-
limeter.
 
Das System  wurde auf den Druck von Büchern 
und anderen Dokumenten konzipiert. Es bietet 
verschiedene Zusatzlösungen einschließlich 
eines Magnetschrifterkennungsystems (MICR 
- Magnetic Ink Character Recognition) an.

HP bietet auch eine Option zum Aufrüsten 
der HP T300 auf die schnellere T350-Platt-
form an. Mit neuen Prozessfarben sollen die  
oprimierten HP A10-Druckköpfe, die mit 
1.200 Düsen pro Zoll arbeiten eine weitere 
Leistungssteigung bieten. Benutzer von Fini-
shing-Geräten im Standardformat 521 Milli-
meter, können mit einem optionalen Längs-
schneider die Rolle in nebeneinander liegende 
Papierbahnen verwandeln und zwei Jobs 
gleichzeitig auf der HP T400 produzieren. 

HP Graphics Solutions Partner wie EMT, 
Magnum Digital Solutions, MBO und Mül-
ler Martini bieten Lösungen für  Periphe-
riesysteme der HP T400-Plattform. Weitere 
Anbieter wie CMC, Compart, GMC Soft-
ware Technology, Hunkeler, Lasermax Roll 
Systems, Tecnau, Videk und WEKO zeigen 
neue Lösungen zum Einsatz mit HP Inkjet-
Web-Press-Systemen. Die HP T400 wird Teil 
einer neuen Intellijet 42-Lösung und erwei-
tert das Spektrum der Intellijet-Format- und 
-Geschwindigkeitskonfigurationen. Nachdem 
HP im August 2011 angekündigt hat, das PC 
Geschäft ganz zu streichen wird für das Unter-
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nehmen das Geschäft mit Digitaldruckma-
schinen einschließlich der HP Indigo-Druck-
systeme an Bedeutung gewinnen. 
Druck+Medien 21.03.2011  

Etwas ganz Neues: Der digitale Buchdruck

Xerox wirbt: Im digitalem Buchdruck kön-
nen Sie in einem konkurrenzbetonten Markt 
ein Glanzlicht setzen. Xerox kommt von der 
Kopiererschiene und der Buchdrucker Guten-
berg ist hier fern. Xerox meint wohl den 
Bücherdruck  und bietet für dieses Markseg-
ment Systeme an, um Bücher und Broschü-
ren für kleine Auflagen bedarfsorientiert und 
preiswert produzieren zu können. 

Das Marktpotenzial lt. Xerox

� Im Bereich der produktbegleitenden 
Dokumentation werden jährlich 1,7 Milliar-
den Einheiten verkauft. Das sind ca. 500 Mil-
liarden Offsetseiten.   

� In zahlreichen Berufsgruppen, seien es 
Rechtsanwälte, Ärzte oder Ingenieure, gehö-
ren Fachbücher zur obligatorischen Lektüre. 
Sie erzielen in der Regel einen hohen Ver-
kaufspreis. Jedes Jahr werden ca. 170 Millio-
nen Einheiten verkauft.

� Akademische Verlage geben wichtige 
wissenschaftliche Bücher in kleinen Auflagen 
heraus. In den USA wurden 2006 etwa 25,1 
Millionen solcher Bücher gedruckt und ver-
kauft.

Das Xerox Farbdrucksystem iGen3 erreicht 
eine Geschwindigkeit von bis zu  110 S./Min  
und ist zur Produktion von Broschüren mit 
Festeinband, Fälzelbindung oder Klebebin-
dung, Seitliche Heftung, Spiralbindung oder 
zur Planoausgabe geeignet. Die Maschine 
verarbeitet neben ungestrichenen und gestri-
chenen hochglänzende matte und seidenmatte 
Bedruckstoffe, auch Folien, Etiketten und 

Xerox Dokucolor- vom Kopiergerät zur Druck-
maschine

Océ Jetstream Modell

HPT400ColorInkJet



139

Synthetikmaterial. Der Einsatz ist vielfältig 
und bietet den Druckern ein flexibles System 
an, das eine ernstzunehmende Alternative zum 
kleinformatigen Offsetdruck darstellt.

Die Produkte erreichen Offsetqualität und 
die Systeme sind höchstflexibel einsetzbar. 
Ein Investor wird sehr genau prüfen, welche 
Maschine einen günstigen ROI erwirtschaftet 
und für die vorhandene oder angestrebte Auf-
tragsstruktur geeignet ist. Es gibt heute mehr  
Hersteller von Digitaldruckmaschinen am 
Markt als Hersteller konventioneller Druck-
maschinen und die Qualität ist nicht mehr das 
Killerargument.

Der Buchmarkt und die Verleger

Der Buchmarkt ist nach den Zahlen des Bör-
senvereins des deutschen Buchandels stabil. 
2010 ist der Umsatz der buchhändlerischen 
Betriebe mit Büchern und Fachzeitschriften 
um 0,4 Prozent auf 9,73 Mrd. Euro angestie-
gen. 

Profitiert von den soliden Umsatzzahlen auf 
dem Buchmarkt hat vor allem mit steigender 
Tendenz das Internet-Geschäft: 1,35 Mrd. 
Euro Umsatz mit Büchern wurden in Deutsch-
land 2010 über das Internet erzielt. Das sind 
14,1 Prozent mehr als im Jahr 2009 und ent-
spricht einem Marktanteil von 13,8 Prozent. 
Der Umsatz des Sortimentsbuchhandels 
betrug 2010 4,92 Mrd. Euro und ging damit 
um 2,8 Prozent zurück. Leicht angestiegen 
sind die Anzahl der Titel auf 84.351 Erstaufla-
gen. (Vorjahr: 81.793 Titel). 

Die Verlagsbranche ist infolge der Konfron-
tation mit dem etablierten E-Publishing eben-
falls im Umbruch. Hierbei stellt sich die wich-
tige Frage, wer zukünftig die Inhalte und damit 
die Journalisten bezahlt?  Die Einnahmen 
durch Privat- und Werbeanzeigen sind allge-
mein rückläufig. Die Tatsache, dass die Leser 
die Journalistenleistung im Zeitungs- und 
Zeitschriftengeschäft nur teilweise bezahlen, 
fiel bisher nicht weiter auf. Es war auch nicht 

wichtig, dies detailliert aufzudröseln. Denn in 
der guten alten Zeit kamen alle Einnahmen aus 
Druckereierlösen, Vertriebserlösen und Anzei-
generlösen in einen Topf. Am Ende wurde 
bilanziert und das Ergebnis war oft positiv. Die 
Verleger klagen nun, dass das, was der Leser 
zu zahlen bereit ist, nicht mehr ausreicht um 
den Inhalt zu generieren. Das Experiment, das 
Printprodukt ausreichend hoch zu bepreisen 
und auf Anzeigen zu verzichten, wagen wenig 
Verlage. Der Konsument sucht nach Alter-
nativen um möglichst kostengünstig an den 
gewünschten Lesestoff zu kommen. Die Ver-
leger diskutieren Paid Content und gleichzei-
tig bieten fast alle Verlage kostenlose online-
Versionen an. Journalisten haben verstanden, 
dass die Werthaltigkeit von Print und Online 
Inhalten gleichwertig werden. 

Wichtig ist ferner darüber nachzudenken, wie 
es Verlagen gelingen kann, den Distributions-
kanälen von Amazon und Ebay einerseits und 
den angebotenen Techniken von Sony  oder 
Apple die Stirn zu bieten.  

Mit den Methoden, des auf Grund der bri-
tischen Abhöraffäre inzwischen unterge-
tauchten mächtigsten Verlegers Rupert Mur-
doch,  ist allerdings die Print Medienwirtschaft 
nicht zu retten

Bibliotheken klagen auch

Bibliotheken werden zu kommunalen Museen, 
denn wer geht schon noch in eine Bibliothek. 
Hybrid-Bibliotheken werden zu Mediatheken 
und kämpfen um das Überleben. Kommu-
nen in Geldnot sehen in der Abschaffung 
von Bibliotheken Einsparpotenziale. Recher-
chiert wird von Journalisten, Studenten und 
Wissenschaflern mit Google oder Wikipedia. 
Bücher werden nicht mehr ausgeliehen son-
dern second hand bei Amazon oder Ebay nach 
dem Prinzip „ex und hopp“ gekauft. Regio-
nalbuchhandlungen verschwinden über Nacht 
und nur die  großen Buchhandlungsketten in 
Ballungszentren wie z.B. Hugendubel machen 
noch gute Geschäfte.
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Berufsbilder spiegeln den Wandel - 
Drucker werden zu Medientechnologen

Nach langer Diskussion zwischen dem BVDM 
und der Gewerkschaft Verdi wurden neue 
Berufsbezeichnungen beschlossen, die ab dem 
1. August 2011 gelten. Hiermit soll dem tech-
nische Wandel und die dadurch veränderten 
Tätigkeiten Rechnung getragen werden. Die 
Berufe des Vorstufenbereichs (Bild- und Text-
verarbeitung und Druckformherstellung) wur-
den im Mediengestalter zusammengefasst. 
Mit neuen Berufsbezeichnungen nach der 
Druckvorstufe soll die Medientechnologiefa-
milie ergänzt werden und damit attraktiver für 
Berufsbewerber sein. Und so verändern sich 
die Berufe:

alt - neu

Drucker - Medientechnologe  Druck
Siebdrucker - Medientechnologe Siebdruck

Industrieller Buchbinder- Medientechnologe 
Druckverarbeitung

Flexograf - Mediengestalter Flexografie
Verpackungsmittelmechaniker - Packmittel-

technologe.

Nachdem der Techniker als Absolvent einer 
Technikerschule gilt werden nun die Fachar-
beiter  zu  „Technologen“.

Das Handwerk hat sich dagegen dafür ent-
schieden, weiter den  Buchbinder als Buch-
binder zu belassen und dies wiederum bedeu-
tet, dass es für den Bereich nach dem Druck 
auch in Zukunft zwei Berufe geben wird.

Der Verband Schweizer Druckindustrie (VSD)  
prescht in gewohnter Form noch weiter vor 
und kreierte den neuen Universalberuf „Medi-
amathiker“, der die Bereiche web basierte IT, 
Prepress-Workflow und Crossmedia in der 
Hightech - Medienindustrie umfassen soll. 

Ob diese Berufskosmetik zur Lösung des 
Nachwuchsproblems in der Branche beiträgt 
ist fraglich. Die Einweisung an einer Digital-

druckmaschine, die übrigens normalerweise 
auf einen Teppichboden gestellt wird, dauert 
gerademal zwei Wochen und zur Not kann 
eine solche Maschine wie ein Kopiergerät 
auch von einem Officegirl beziehungsweise 
von Personal der Druckvorstufe bedient wer-
den und auch Offsetqualität erreichen. 

Quellen: 
KBA Firmennachrichten
IG Metall Informationen
Rhein Neckar Zeitung
Frankfurter Allgemeine Zeitung
print.de
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Am 4. Juli 2011 schrieb Stephan Kurtz im 
Wirtschaftsteil der Süddeutschen Zeitung über 
die Übernahme der MAN durch den Volkswa-
gen-Konzern mit der Überschrift: „Wertarbeit 
– der 253 Jahre alte Lkw-Hersteller MAN 
muss seine Unabhängigkeit verlieren, damit 
Volkswagen der weltgrößte Autokonzern wer-
den kann“: 

 „Am 17. Oktober 2008 hatte Håkan Samu-
elsson zum Galaabend in die Münchner Resi-
denz eingeladen. Der schwedische Mana-
ger war damals Vorstandschef des Lkw- und 
Maschinenbauers MAN und pompös gefeiert 
wurde das 250-jährige Bestehen des älte-
sten börsennotierten Industrieunternehmens 
Deutschlands. Alle waren da. Die Bundes-
kanzlerin sprach zu den Gästen in  Smoking 
und Abendkleid. Die Opernsängerin Cecilia 
Bartoli und der Pianist Lang Lang zogen eine 
gewaltige Show ab. Håkan Samuelsson gab 
den Helden“. 

DIE SINNFÄLLIGKEIT VON FIRMENJUBILÄEN AM BEISPIEL DES 
DRUCKMASCHINENBAUS

Die MAN AG und der Gutehoffnungshütte 
Actienverein (GHH)

Der in der Technikgeschichte etwas bewan-
derte Leser musste darüber staunen. Seit wann 
gibt es denn Lkws und seit wann die sonstigen 
Maschinen, die von der MAN hergestellt 
werden? Erst 1986 haben wir das 100-jäh-
rige Jubiläum des Automobils gefeiert – der 
Lkw konnte es also nicht sein. Und bei den 
sonstigen Maschinen fallen einem zuerst die 
Druckmaschinen ein, die Carl Reichenbach, 
ein Neffe des Schnellpressen-Efinders, Fried-
rich Koenig, ab 1844 zusammen mit seinem 
Schwager Carl August Buz in der gepachte-
ten, seit 1812 bestehenden Sander’schen Ma-
schinenfabrik in Augsburg fertigte. Auch sie 
konnten es also nicht sein. 

Die Lösung des Rätsels fand man darin, dass 
die MAN, die 1898 durch Zusammenschluss 
der „Maschinenfabrik Augsburg AG“, vormals 
„C. Reichenbach’sche Maschinenfabrik“, mit 
der von Friedrich Klett 1841 gegründeten 
„Maschinenbau Actiengesellschaft Nürnberg“ 

Das GHH-Firmengelände in Oberhausen wurde in ein großes Freizeit-Zentrum umgewandelt mit 
dem Einkaufszentrum „CentrO“ (links) und Restaurants an einem künstlichen See; der GHH-Ga-
someter als Ausstellungshalle und Aussichts-Plattform (rechts)“.  
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entstanden war, 1920 von der „Gutehoffnungs-
hütte (GHH), Actienverein für Bergbau und 
Hüttenbetriebe“ in Oberhausen übernommen 
wurde. Und diese führte ihre Herkunft auf die 
1758 entstandene „Eisenhütte St. Anthony“ 
im Oberhauser Stadtteil Osterfeld zurück. 

Doch wie im Buch des Heidelberger Profes-
sors für Sozial- und Wirtschaftsgeschichte, 
Dr. Erich Maschke, mit den Titel: „Es entsteht 
ein Konzern – Paul Reusch und die GHH“, 
erschienen 1969 im Rainer Wunderlag Verlag 
in Tübingen, nachzulesen ist, ging die Eisen-
hütte St. Anthony in den französischen Revo-
lutionswirren in Konkurs und es wechselten 
ihre Besitzer ebenso schnell wie sich die terri-
torialen Verhältnisse veränderten. In Sterkrade 
gründete 1781 ein Bernhard Pfandhöfer, der 
1780 Besitzer der „Eisenhütte St. Anthony“ 
geworden war, eine zweite Hütte unter dem 
Namen „Gute Hoffnung“, die nach dem Kon-
kurs und der Flucht Pfandhöfers nach Holland 
in den Besitz der Hauptgläubigerin, Amalie 
Krupp, geb. Ascherfeld, der Großmutter von 
Friedrich Krupp, überging. Schließlich grün-
dete die Fürstäbtissin von Essen 1790 noch 
eine dritte Hütte, die „Eisenhütte Essen“. Alle 
drei Hütten gingen 1805 auf die Brüder Franz 
und Gerhard Haniel und zwei weitere Kom-
manditisten, Heinrich Huyssen und Gottlob 
Jacobi, über, die daraus 1810 die „Hüttenge-
werkschaft Jacobi, Haniel & Huyssen, OHG“ 
gründeten, die nach Professor Maschkes 
Meinung als die eigentliche Keimzelle des 
GHH-Konzerns anzusehen ist. Die formelle 
Gründung der „Gutehoffnungshütte (GHH), 
Actienverein für Bergbau und Hüttenbetriebe“ 
erfolgte erst am 1. Januar 1873. 

Im Jahre 1986 erfolgte die Verschmelzung 
der GHH AG auf die MAN AG bei gleichzei-
tiger Verlegung der Firmenzentrale von Ober-
hausen nach München. Das GHH-Gelände 
in Oberhausen wurde unter dem Namen 
„CentrO = Neue Mitte Oberhausen“ in ein 
großes Einkaufszentrum mit Vergnügungs-
park umgewandelt. Der Druckmaschinenbau 
der MAN war schon vorher, 1979, in eine 

Tochtergesellschaft mit dem Namen „MAN-
Roland  Druckmaschinen AG“ ausgegliedert 
worden, nachdem man die 1871 gegründete 
„ROLAND Offsetmaschinenfabrik Faber & 
Schleicher AG“ in Offenbach am Main über-
nommen hatte. 

Im Januar 2006 hat die MAN AG beschlos-
sen, ihre Tochtergesellschaft an die „Allianz 
Capital Partners GmbH“ in München zu ver-
kaufen, um sie darüber so schnell wie möglich 
an die Börse zu bringen. Da der Druckmaschi-
nenbau damit nicht mehr zum MAN-Kon-
zern gehört, musste auch der Name und das 
Firmen-Logo geändert werden: man schreibt 
sich seither in Kleinbuchstaben manroland 
und an die Stelle des den Namen überspan-
nenden Halbkreisbogens trat ein Kreis aus 
dem O bei manrOland gebildet. Man mag sich 
nun fragen, auf welches Gründungsdatum die 
manroland Druckmaschinen AG zurückgreift: 
auf 1812 (Sander), 1844 (Reichenbach), 1871 
(Roland) oder 1979 (MAN Roland)? Schon 
an diesem Beispiel wird die Problematik des 
Findens eines Gründungsdatums deutlich. 

Paul Reusch (1868-1956), Vorsitzender des 
Vorstandes der GHH 1909-1933, der diese zu 
einem Konzern ausbaute und von seinen Mit-
arbeitern respektvoll „der Löwe von Oberts-
hausen“ genannt wurde
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Die Gründung der Heidelberger 
Druckmaschinen AG in Frankenthal 

Die Heidelberger Druckmaschinen AG feierte 
im Jahre 2000 in Heidelberg ihr 150-jähriges 
Bestehen mit einem großen Festakt. Andreas 
Hamm hatte die Verwaltung des Eigentums 
seines 7 Jahre älteren Bruders Georg Hamm 
an der Glockengießerei und Maschinenfabrik 
Hemmer, Hamm & Cie. in Frankenthal über-
nommen, als dieser wegen seiner besonderen 
Rolle, die er im Pfälzischen Volksaufstand zur 
Vertreibung der Bayern von 1848/49 spielte, 
von den zurückgekehrten Bayern in Abwe-
senheit zum Tode verurteilt worden war und 
deshalb nach Frankreich fliehen musste. Nach 
Ausrufung einer Generalamnestie 1861 kehrte 
Georg Hamm zwar wieder nach Deutschland 
zurück, jedoch nicht nach Frankenthal, son-
dern eröffnete in Kaiserslautern eine weitere 
Glockengießerei, die er bis seinem Tod 1878 
in Konkurrenz zu seinem Bruder Andreas  
betrieb. Das Datum März 1950 hatte Andreas 
Hamm selbst als das gewählt, an dem er 
sich von seinem Bruder losgelöst fühlte. Er 
benutzte dieses auch auf Reklameschriften 

seines Unternehmens.  Man mag sich nun die 
Frage stellen, wer der eigentliche Gründungs-
vater des Heidelberger Druckmaschinenun-
ternehmens ist? Ist es Georg Hamm oder sein 
jüngerer Bruder, den er als gelernten Dreher in 
das Glockengießer-Handwerk anlernte? Dazu 
muss man etwas zurückgreifen. 

Wie der Verfasser in einem VDI-Vortrag mit 
dem Titel „Vom Glockenguss zur Schnell-
presse – ein Stück Frankenthaler Industriege-
schichte“ im Jahre 2008 im Technomuseum 
Mannheim nach eingehenden Aktenstudien 
festgestellt hat, goss schon im mittelalter-
lichen Worms im Jahre 1264 ein Abt Gerung 
Glocken. Über mehrere Generationen hin-
weg gab es dann eine Glockengießerfamilie 
Simon. Benedikt Simon starb 1738 und dessen 
Witwe ehelichte den Gesellen Johann Caspar 
Schrader. Aus der Ehe gingen 12 Kinder her-
vor. Johann Caspar Schrader starb 1766 im 
Alter von 55 Jahren. Sein damals 18 Jahre 
alter Sohn Georg Friedrich führt die Glocken- 
und Feuerspritzen-Gießerei zusammen mit 
den Angestellten in Worms weiter. Doch dem 
jungen Glockengießer, der vielfältige Erfah-

Die Glockengießerei von Andreas Hamm am Neumayerring in Frankenthal, kurz vor dem Ver-
kauf des Unternehmens nach Heidelberg
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rungen auf seinen Lehr- und Wanderjahren 
gesammelt hatte, war die alte Gießhütte in 
Worms zu klein geworden und es störten ihn 
auch die nachbarlichen Beschwerden, wenn 
notgedrungen im Hof des Anwesens gegossen 
werden musste. 

Er sah sich deshalb nach einem neuen Fir-
mensitz um und fand diesen 1774 in der auf-
strebenden kurfürstlichen „Fabriquenstadt“ 
Frankenthal, der dritten Hauptstadt der Kurp-
falz, in der eine 1771 eingesetzte „Fabriquen-
Commission“ neben der bereits bestehenden 
Seiden-, Tuch- und Porzellanmanufaktur meh-
rere Fabrikationsbetriebe, wie eine Dosen- und 
Etuifabrik, eine Wachsfabrik, eine Seifenfab-
rik und eine Lackfabrik, angesiedelt hatte. Mit 
Schraders Betrieb kam erstmals eine Maschi-
nenfabrik hinzu. 

Im Jahre 1783 heiratete Georg Friedrich 
Schrader wie sein Vater eine Witwe, die ver-
witwete Anna Maria Sprinkhorn, deren ver-
storbener Gemahl Johann Christoph Sprink-
horn in Frankenthal eine Schmiede besaß, die 
Schrader übernahm. Aus der Ehe gingen 3 
Kinder hervor. Aus der ersten Ehe von Anna 
Maria stammte Georg Friedrich Sprinkhorn, 
den Schrader in Augsburg das Glockengießer-
Handwerk lernen ließ, ebenso seinen eigenen 
Sohn Johann Nikolaus Schrader. Als Georg 
Friedrich Schrader 1804 starb, führte die bei-
den Söhne, der Stiefsohn und sein eigener, 
den Betrieb unter dem Firmennamen „Gebr. 
Sprinkhorn & Schrader“ weiter – das Unter-
nehmen einer „Patchwork-Familie“ würden 
wir heute sagen. Es wurde an zwei Standorten 
produziert: Auf dem Anwesen in der Glocken-

Der Stammbaum der Frankenthaler Metallin-
dustrie zeigt an der Spitze Georg Friedrich 
Schrader. Rechts außen ist die Abspaltung 
durch die neue Partnerschaft von Andreas 
Albert mit Wilhelm Monitor zu sehen, während 
die zweite Linie von rechts nach dem Allein-
gang von Andreas Hamm zur Heidelberger 
Druckmaschinen AG führt

Der Antrag der Frankenthaler Fabriquen-
Commision an den Kurfürsten Carl Theodor 
in Mannheim, mit dem dem Glocken- und 
Feuerspritzen-Gießer, Georg Friedrich 
Schrader, am 3. Februar 1774 die 
Berechtigung erteilt wurde, sein Unternehmen 
von Worms nach Frankenthal zu verlegen 
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gasse 15 und im Landblock beim Lambshei-
mer Tor, der Werkstatt des Schmiedemeisters 
Johann Christoph Sprinckhorn, des ersten 
Ehemannes von Anna Maria Schrader. Im 
Jahre 1783, also bei der Hochzeit von Georg 
Friedrich Schrader und der Witwe Sprink-
horn, wurde zusätzlich eine dritte, etwas grö-
ßere Werkstatt in der Lambsheimer Gasse 
angekauft. 

Die 3. Generation, Erben des Johann Niko-
laus Schrader – Sprinkhorn war schon vorher 
gestorben – waren nach Amerika ausgewan-
dert. Als auch die Witwe von Johann Niko-
laus Schrader gestorben war, veranlassten sie 
die Versteigerung der drei Anwesen im Jahre 
1844. Der gebürtige Frankenthaler und vor-
herige Pächter, Carl Heinrich Pfeiffer, der bei 
Sprinkhorn & Schrader das Glockengießer-
Handwerk erlernt hatte, kaufte für 3 500 Gul-
den die Schmiede und das zugekaufte Gieß-
haus an der Lambsheimer Gasse. Das ältere 
Anwesen an der Glockengasse 15 ersteigerte 
hingegen der aus der Wittersheimer Mühle 
bei Zweibrücken stammende Glockengießer 
Georg Hamm und eröffnete hier am 1. Januar 
1845 seinen Gießereibetrieb. Er ließ seinen 7 
Jahre jüngeren Bruder Andreas Hamm nach-
kommen. 

Hamm suchte durch eine Partnerschaft mit 
dem aus Haßmersheim am Neckar stammen-
den, nach Geldanlagemöglichkeiten Ausschau 
haltenden Flussreeder Georg Adam Kühnle 
den Betrieb zu einer Kesselschmiede mit 
Eisengießerei und Maschinenfabrik auszu-
bauen, indem er die Gebäude und das Gelände 
einer alten Tuchfabrik an der Schmiedgasse in 
Frankenthal aus dem Jahre 1760 kaufte und 
weitere Gebäude hinzufügte. 

Der Flussreeder Georg Adam Kühnle als 
Hauptgeldgeber, der seither nur als stiller Teil-
haber fungiert hatte, schaltete sich jetzt jedoch 
aktiv in die Firmenleitung ein und bootete 
Andreas Hamm, der seither ohne Stimmrecht 
nur die Anteile seines Bruders verwaltet hatte 
aus dem neuen Betrieb aus, indem er ihn mit 
dem alten Betrieb an der Glockengasse in 
Frankenthal abspeiste. Er selbst verband sich 
mit neuen Partnern zur „Kühnle’schen Maschi-
nenfabrik“, die im Jahre 1899 mit zwei Kes-
selschmieden in Frankenthal von Hans Kopp 
und Rudolf Kausch zur „AG Kühnle, Kopp & 
Kausch (KKK)“ fusionierte. 

Andreas Hamm war der kleine Glockengie-
ßereibetrieb in der Glockengasse zu klein 
geworden, weshalb er 1852 in ein größeres 
Gebäude am heutigen Neumayerring umzog. 
Hier war es, dass er 1856 mit Andreas Albert 
zusammentraf und sie beschlossen, gemein-
sam Schnellpressen zu bauen. Nach anfäng-
lich freier Zusammenarbeit kamen sie am 
18. August 1861 überein, die „Maschinen-
fabrik Albert & Hamm OHG“ zu gründen. 
Am 1. April 1863 schlossen sie einen Vertrag 
mit der Laufzeit von 10 Jahren. Nach Ablauf 
dieser Zeitspanne, war eine Erweiterung des 
Betriebsgeländes an einem anderen Ort erfor-
derlich geworden, worin jedoch Andreas 
Hamm nicht mit einsteigen wollte. Er hatte 
entschlossen, sich wieder nur dem Glocken-
guss zu widmen mit der Krönung, die 27 t 
schwere Kaiserglocke für den Kölner Dom 
herzustellen. Dies erwies sich jedoch als ein 
ruinöses Abenteuer, an dem das Unternehmen 
wegen zweimaligem Fehlguss fast zerbrochen 
wäre. 

Georg Hamm, der 1844 die Schrader’sche 
Glockengießerei in Frankenthal erwarb und 
von den Freischärlern des Bürgeraufstan-
des gegen die Bayern liebevoll „König von 
Frankenthal“ genannt wurde
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Andreas Hamm kehrte ab 1875 zur Sanierung 
seines Betriebes wieder zum Schnellpressen-
bau zurück. Es gab also zu dieser Zeit zwei 
Schnellpressenfabriken in Frankenthal, die von 
Andreas Albert und die von Andreas Hamm, 
die sich gegenseitig Konkurrenz machten. 
Als Andreas Hamm 1894 starb, wollte sein 
Sohn Karl den Schnellpressenbau nicht mehr 
weiterführen und verkaufte ihn deshalb nach 
Heidelberg, woraus über die „A. Hamm OHG 
Schnellpressenfabrik und Eisengießerei Hei-
delberg“, die „Schnellpressenfabrik Heidel-
berg AG“ und schließlich die „Heidelberger 
Druckmaschinen AG“ hervorgegangen sind. 

Nun kann man auch hier die Frage stellen, 
welches Gründungsdatum das richtige ist? 
Ist es das Jahr 1850, wie von Andreas Hamm 
festgelegt? Ist es das Jahr der Aufnahme des 
Druckmaschinenbaus mit Andreas Albert in 
1861? Ist es das Jahr 1845 als Georg Hamm 
nach Frankenthal kam oder gar das Jahr 1774, 
als Georg Friedrich Schrader als Vorgänger 
von Georg Hamm in Frankenthal seine Glo-
ckengießerei einrichtete?  Folgt man der Logik 
der GHH-Gründung, so müsste man sogar das 
Jahr 1738 anführen, als Johann Caspar Schra-
der die Simon’sche Glockengießerei in Worms 
übernahm. Mit diesem Datum könnten die 
Heidelberger sogar die GHH/MAN noch um 
20 Jahre im Alter schlagen, d. h. 2013 ihr 275-
jähriges Firmenjubiläum feiern!  

Die Koenig & Bauer AG und die  ehema-
lige Albert-Frankenthal AG

Bleibt noch der Dritte im Bunde der drei 
Großen des internationalen Druckmaschinen-
baus, die Koenig & Bauer AG in Würzburg. 
Hier scheint das Gründungsdatum mit dem 
Einzug ins säkularisierte Kloster Oberzell im 
Jahre 1817 eindeutig festgelegt zu sein. Doch 
auch in diesem Fall könnte man das Grün-
dungsdatum noch weiter nach vorn verlegen, 
um die Erfindung der Schnellpresse mit ein-
zubeziehen

Es ist aus Theodor Goebels, 1906 im Fritz 
Krais Verlag in Stuttgart erschienen Biogra-
fie „Friedrich Koenig und die Erfindung der 
Schnellpresse“ bekannt, dass Friedrich Gott-
lob Koenig schon im Sommer 1803 in der 
Nähe seines Geburtsortes Eisleben, im thü-
ringischen Suhl eine erst Schnellpresse nach 
seinen Ideen ganz in Holz bauen ließ. Doch 
dieses Vorhaben scheiterte, da mit der Holz-
bauweise nicht die erforderliche Genauigkeit 
und Stabilität zu erreichen war. Er musste 
deshalb nach England auswandern, da dort 
die Metallbearbeitungstechnik soweit fortge-
schritten war, dass das Werk gelingen konnte. 
Im November 1806 kam er auf diesem Weg in 
London an und arbeitete zunächst als Drucker 
bis er im März 1807 Mitarbeiter einer deut-
schen Buchhandlung wurde. 

Zur gleichen Zeit trat er mit dem angesehenen 
Londoner Buchdrucker und Besitzer der Cla-
rendon-Bibeldruckerei in Oxford, Thomas 
Bensley, in Verbindung. Es kam dadurch zu 
einem Vertrag für den Bau und die wirtschaft-
liche Auswertung der von Koenig in Suhl 
bereits begonnenen Maschine. Am Septem-
ber 1809 traten noch die Buchdrucker Georg 
Woodfall und Richard Taylor der Gesellschaft 
bei. Von den Gesellschaftsanteilen hielten 
Thomas Bensley 3/8, Georg Woodfall und 
Richard Taylor zusammen 3/8 und Friedrich 
Koenig 2/8. Im neuen Vertrag wurde auch 
Andreas Friedrich Bauer erwähnt, den Koenig 
im selben Jahr kennengelernt hatte und mit 
dem fortan zusammenarbeitete. 

Drei Jahre später, am 29. März 1810, erhielt 
Friedrich Koenig ein Patent auf seine Maschine 
erteilt, die er im April 1811 in Funktion vor-
führen konnte. Es war dies mehr oder weniger 
die Suhler Presse, bei der jedoch die Holzbau-
weise durch eine Metallbauweise ersetzt wor-
den war. Der weitere Fortgang ist hinreichend 
bekannt: der Bau der ersten Zylinder-Schnell-
presse 1812 und die daraus resultierende 
Doppelte-Zylinder-Schnellpresse von 1814, 
auf der die Zeitung „The Times“ gedruckt 
wurde. Man kann sich nun das Gründungsjahr 
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von Koenigs Schnellpressenbau aussuchen: 
1803, 1812 oder 1814? Mit dem sinnfälligsten 
Datum 1812 (Erfindung der Zylinder-Schnell-
presse) wäre nächstes Jahr ein 200-jähriges 
Firmenjubiläum zur Drupa 2012 fällig! 

Aus der am 18. August 1861 von Andreas 
Albert und Andreas Hamm gemeinsam 
gegründete „Maschinenfabrik Albert & 
Hamm OHG“ (s. o. gleicher Anfang wie bei 
der Heidelberger Druckmaschinen AG), spal-
tete der am 15. April 1873 die „Albert & Cie. 
Schnellpressenfabrik Frankenthal AG“ ab. 
Nach einem Beinahekonkurs und einer beson-
deren Rettungsaktion der Mitarbeiter sowie 
der Bevölkerung (die genaueren Zusammen-
hänge sind dem Artikel des Verfassers „Kri-
senmanagement im Druckmaschinenbau aus 
historischer Sicht“ im VDD-Jahrbuch 2009 zu 
entnehmen) entstand am 1. Mai 1935 die Neu-
gründung der „Schnellpressenfabrik Frank-
enthal Albert & Cie. GmbH“. Ab 28. Mai 1940 
firmierte diese wieder als Aktiengesellschaft, 
der „Schnellpressenfabrik Frankenthal Albert 
& Cie. AG“. Zum Stichtag 18. August 1961, 
dem Datum als Andreas Albert die Zusam-
menarbeit mit Andreas Hamm begann, feierte 

das Unternehmen sein 100-jähriges Bestehen. 
Am 1. Juli 1971 änderte der Aufsichtsrat den 
Firmenamen in die modernere Form „Albert-
Frankenthal AG“. 

Nach drei fortlaufenden Verlustjahren 
beschloss am 1. Januar 1979 der Landtag von 
Rheinland-Pfalz als Hauptaktionär das Unter-
nehmen zu reprivatisieren, indem die Koenig 
& Bauer AG in Würzburg 44,21% der Aktien 
übernahm. Das Land behielt vorerst noch 
41,64 und die Landesbank Rheinland-Pfalz 
8,37% der Aktien. 1980 erhöhte die Koenig & 
Bauer AG ihren Anteil auf 49% und 1995 auf 
100% bei gleichzeitiger Fusion des Unterneh-
mens in den KBA-Konzern. 

Da am 18. August dieses Jahres (2011) das 
im KBA-Konzern aufgegangene Unterneh-
men 150 Jahre alt geworden wäre, erhebt sich 
die Frage, ob man ein solches Erinnerungs-
Jubiläum feiern kann? Man feiert ja auch 
die Geburtstage von berühmten, längst ver-
blichenen Persönlichkeiten mit dem Zusatz: 
„…wäre so und so viel Jahre alt geworden“. 

Eine Fotomontage des Dokumentarfilms „Das Werk und seine Produkte“ aus 1961, dem 100-
jährigen Firmenjubiläum der Albert-Frankenthal AG, mit der die Lokalausgabe der Tageszeitung 
„Die Rheinpfalz“ am 01.06.2011 Zeitzeugen suchte. Auf der Fotomontage ist rechts unten der 
ehemalige Albert-Generaldirektor Karl Rheinganz zusammen mit seinem Kunden, dem Verleger 
Dr. Franz Burda zu sehen.  
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Die Lokalausgabe der Tageszeitung „Die 
Rheinpfalz“ hat deshalb im Rahmen ihrer 
Sommerredaktion am 2. August 2011 in einem 
Café auf dem Frankenthaler Marktplatz dieses 
Jubiläums mit einer Rückschau gedacht. 
Zum 100-jährigen Jubiläum 1961 hatte der 
berühmte Regisseur und Schriftsteller Alfred 
Weidenmann einen Dokumentar-Film über 
das „Das Werk und seine Produkte“ gedreht, 
der als Grundlage für die Rückschau diente. 

Die Rückschau war eingebettet in ein Inter-
view, das der stellvertretende Leiter der Lokal-
redaktion der Tageszeitung „Die Rheinpfalz“ 
in Frankenthal, Dr. Michael Pieroth, mit dem 
amtierenden Betriebsratsvorsitzenden des 
KBA-Werkes Frankenthal, Michael Gasbarri 
(für den aktuellen Teil) und dem Autor (für 
den historischen Teil) geführt hatte und über 
das unter der Überschrift „Früher Urlaubs-
sperre, heute Streik“ in der darauf folgenden 
Ausgabe der Zeitung berichtet wurde. Es ging 
dabei hauptsächlich um persönliche Erfah-
rungen und Anekdoten aus dem Betriebsge-
schehen.  

Noch zehn Serien-Artikel in der Zeitung wid-
meten sich in der Folge dem Firmenjubiläum 
„150 Jahre Albert-Frankenthal“ mit den The-
men: 1. „Streik für den Zehn-Stunden-Tag 
am 25. Mai 1886“, 2. „Versteckte Spuren am 
Neumayerring bei Albert & Hamm“, 3. „Zwei 
Weltmarktführer aus einem Haus – beidseits 
des Rheins in Frankenthal und Heidelberg“, 
4. „Der Gauleiter mischt mit – die ungewollte 
Verstaatlichung des Unternehmens“, 5. „Hoch 
hinaus – die Wirtschaftswunderjahre“, 6. „Ein 
Minister tritt ab – die Nowack-Affaire mit 
dem Spiegel-Titel „Aber der Nowack lässt 
sich nicht verkommen“, 7. „Demonstriertes 
Selbstbewusstsein mit einem professionell 
gefertigten Dokumentarfilm zum 100-jährigen 
Firmenjubiläum“, 8. „Gastarbeiter aus Italien 
helfen Engpässe bei der Personalbeschaffung 
überbrücken“, 9. „Die Reprivatisierung des 
Unternehmens in den KBA-Konzern“ und 10. 
„Wenn Druckmaschinen zu Museumsstücken 

werden“. Mit dieser Serie ergab sich ein abge-
rundetes Bild der Firmengeschichte, in leicht 
lesbare und unterhaltsame Happen verpackt. 

Darüber hinaus hat die Firmenleitung des 
KBA-Konzerns den Autor wissen lassen, dass 
man im Oktober dieses Jahres eine Feier zu 
diesem Jubiläum abhalten wird. Schließlich ist 
Andreas Albert wie die beiden Neffen Fried-
rich Koenigs, Fritz Helbig und Carl Reichen-
bach, Söhne von Koenigs Schwester Marie 
aus zwei Ehen, einst von Würzburg, bzw. dem 
Kloster Oberzell am Main ausgezogen, um 
die Idee des Schnellpressebaus in die Welt zu 
tragen und so den Markt dafür zu verbreitern. 
Dass heute die drei Weltmarktführer des inter-
nationalen Druckmaschinenbaus in Deutsch-
land ansässig sind, ist ein Verdienst dieser 
Großzügigkeit in der Weitergabe des Wissens 
unter Verzicht auf sonst oft geübte engstirnige 
Geheimniskrämerei. 

Die Redaktion/BF 

Bitte schreiben Sie uns Ihre Meinung zu die-
sem Diskussionsbeitrag – wir werden sie gege-
benenfalls im VDD-Echo“ veröffentlichen        
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Veröffentlichungen in der Fachzeitschrift 
Der Druckspiegel 2010/2011

Der Druckspiegel ist seit 2009 offizielles 
Organ des Vereins Deutscher Druckingeni-
eure e.V..

In jeder zweiten Ausgabe des Druckspiegels 
berichtet der VDD über seine Tätigkeit. 

Inhalte des VDD-Information sind:
- Berichte zu den VDD-Seminaren
- Berichte zu Mitgliederversammlungen und 
zu Jahrestagungen
- Termine des VDD
- Informationen zu aktuellen Veröffentli-
chungen
- Personalien 
- Informatives zu Technik & Anwendungen
- Historisches 

Auf den Folgeseiten drucken wir mit freund-
licher Genehmigung des Druckspiegels die 
Veröffentlichungen der Jahre 2010 und 2011 
ab.

Die Mitglieder des VDD erhalten das Abon-
nement des Druckspiegels im Rahmen Ihrer 
Mitgliedschaft kostenlos.

Wir danken an dieser Stelle den Mitarbeitern 
des Druckspiegels ganz herzlich für die aus-
gezeichnete Zusammenarbeit.

Das Entscheidermagazin
für Druck + Medien www.druckspiegel.de
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Was läuft bei Rasterwalzen im Flexodruck?

Farbdichten bei feineren Lineaturen, opti-
male Volltonflächen.

Die Gäste konnten sich anhand von vie-
len Druckbeispielen im Vergleich zwischen 
herkömmlicher und neuer Technologie von 
der stark verbesserten Druckqualität über-
zeugen. Durch eine stabilere Farbübertra-
gung unterstützen die neuen Rasterwalzen 
Standardisierungskonzepte im Flexodruck.
Das neue Verfahren wurde Ende 2007 in der 
Wellpappenindustrie vorgestellt und wird 
derzeit auch im Bereich flexible Verpackung 
eingesetzt. 30% der Rasterwalzen werden 
bei Apex schon mit der neuen Technologie 
gefertigt.

Selders konnte mit seinem Vortrag das 
anwesende Publikum begeistern und be-
tonte mehrfach, dass es sich hierbei keines-
wegs um »Hexerei« handelt.

Die Druckqualität im Flexodruck als wich-
tigem Druckverfahren im Verpackungsdruck 
hat sich in den letzten Jahren signifikant ver-
bessert. Dies war Anlass, am 21. Januar ein 
VDD-Seminar zu aktuellen Entwicklungen 
bei Rasterwalzen zu organisieren.

Die etwas provokante Zeile »Bye, Bye
Anilox?« im Vortragstitel von Georg Selders 
von der Firma Apex Kevelaer steigerte die 
Spannung bei den zahlreich erschienen 
Gästen am IDD Darmstadt. Die Firma Apex 
stellt Raster- und Dosierwalzen für den Fle-
xodruck und für Beschichtungsprozesse her. 
Die von Selders vorgestellte neu entwickel-
te Oberflächenstruktur für Rasterwalzen 
wird durch ein kontinuierliches Lasergravur-
verfahren ermöglicht. Herkömmliche Ras-
terwalzen werden dagegen Loch an Loch
gebrannt. Selders nannte Gründe für die 
Neuentwicklung, u.a. die immer schwie-
rigeren Sujets mit Kombinationen von groß-
en Vollflächen und feinen Strukturen, die 
sich bisher nur mittels getrennter Druck-
werke in hinreichender Qualität nebenein-
ander drucken lassen. Eine weitere Heraus-
forderung stellt die optimale Auswahl der 
Rasterwalzen hinsichtlich Schöpfvolumen 
und Rasterfeinheit dar. Größere Schöpf-
volumen bei herkömmlichen Rasterwalzen 
erfordern daher tiefere Strukturen, die zu 
Problemen in der Farbabgabe und Reini-
gung führen. Die neu entwickelte Oberflä-
chenstruktur ist flacher und besitzt mehr 
Stützstellen durch den Einbau von Zwi-
schenstegen. Durch eine offene Struktur 
wird das Zulaufen der Platte verhindert. 
Während bislang sehr viele unterschiedliche 
Spezifikationen von Rasterwalzen – zumeist 
auf Kundenwünschen beruhend – existie-
ren, ist mit der neuen Technologie eine Be-
schränkung auf wenige standardisierte Pro-
filtypen möglich, die ihrerseits an bestimm-
te Industriebereiche angepasst sind. Ob-
wohl die neuen Rasterwalzentypen erheblich 
teurer sind als herkömmliche, können be-
stimmte Unternehmen insbesondere Kos-
ten für Bevorratung und Projektierungen 
einsparen, da das Produktportfolio mit 
weniger Walzentypen abgedeckt werden 
kann.

Hinzu kommen die Vorteile der neuen 
Technologie: sauberer Ausdruck, Kombina-
tion von feinen Elementen und Vollflächen 
über ein Druckwerk möglich, Strukturen 
bleiben offen, daher weniger Plattenputzen 
notwendig, keine Quetschränder, höhere 

Georg Selders von 
der Firma Apex bei 

seinem Vortrag »Bye, 
Bye Anilox? Genetic 

Transfer Technology – 
die Alternative zur 

Rasterwalze.

Andreas Ihme, 
Windmöller & Höl-

scher, sprach über die 
speziellen Anforde-

rungen an die Einfär-
bung im Flexodruck.

Im Anschluss sprach Andreas Ihme, Lei-
ter für Verfahrenstechnik Druck- und Ver-
edelungsmaschinen bei Windmöller & Höl-
scher, in seinem Vortrag über die speziellen 
Anforderungen an die Einfärbung im Flexo-
druck. Häufig werden Undichtigkeiten am 
Kammerrakel dem Maschinenhersteller zur 
Last gelegt. Grund hierfür ist aber in den 
meisten Fällen die Oberflächengüte der 
Rasterwalzen. Daher ist man bei Windmöl-
ler & Hölscher dazu übergegangen, alle 
Rasterwalzen einer Abnahmeprüfung zu 
unterziehen. Den größten Einfluß auf die 
Dichtigkeit hat das Finishing der Rasterwal-
zen. Eine geschliffene Oberfläche führt zu 
einer höheren Dichtigkeit, bewirkt einen 
geringeren Messerverschleiß und konstan-
tere Druckergebnisse. Dabei darf das Fini-
shing allerdings auch nicht zu stark sein, nur 
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in den Randbereichen der Walzen ist ein 
starkes Finishing wichtig. 

Jede Rasterwalze wird bei dem soge-
nannten »Ablegetest« bei Windmöller & 
Hölscher in der Maschine angedruckt. Nach
dem Druck wird am Schließrakel die Menge 
der »abgelegten« Farbe kontrolliert.

Auch auf die richtige Auswahl der Ra-
kelmesser kommt es an. Für gute Ergebnisse 
müssen diese eingeschliffen sein. 

Ihme erläuterte zwei weitere wichtige 
Aspekte bei der Einfärbung:  So entstehen 
durch den kontinuierlichen Vorschub beim 
Gravierprozess winklige Rasterstrukturen, 
die eine axiale Bewegung der Druckfarbe 
bewirken. Diesem seitlichen Transport kann 
durch gegenläufige Gravierungen an einer 
Seite der Rasterwalze entgegengewirkt 
werden. Auch der Abbau von Druckstößen 
bei stationärer Strömung im Kammerrakel 
ist möglich, wenn an der Stelle, an der sich 
die Luft sammelt, eine Öffnung das Ent-
weichen der Luft ermöglicht.

Verein Deutscher Druckingenieure e.V.    

Die Vorträge führten zu interessanten 
Fragen und Diskussionen. Die anwesenden 
Gäste interessierte insbesondere, ob der 
Sleevetechnologie die Zukunft gehört. Die-
se Frage wurde von beiden Referenten be-
jaht. Der Einsatz von Sleeves bringt Erleich-
terungen bei der steigenden Anzahl von 
Umrüstvorgängen aufgrund der auch im 
Flexodruck sinkenden Auflagenhöhen.

Impressum/Kontakt:

Verein Deutscher Druckingenieure e.V. (VDD)
Technische Universität Darmstadt 
Magdalenenstraße 2
64289 Darmstadt

Tel. +49 (0) 6151 - 16 - 20 32 
E-Mail: kontakt@vdd-net.de

Vorsitzender:
Prof. Dr.-Ing. Edgar Dörsam

Internet: www.vdd-net.de

Nächste VDD-Termine 

25. Februar VDD-Seminar: Neue Generati-
on von Tiefdruckzylindern, Dr. Lutz Engisch, 
SWG Sächsische Walzengravur GmbH,
Frankenberg
11. März VDD-Seminar: Moderne Flexo-
druckform-Herstellung
15. April Cluster »Gedruckte Funktionali-
tät« + Aktuelle Forschung, Mitarbeiter des 
IDD Darmstadt

20. Mai VDD-Seminar: »Ingenieur Leonar-
do da Vinci – Versuch einer Analyse und 
Bewertung«, Herr Boris Fuchs, Gemein-
schaftsveranstaltung mit dem VDI
30. September Mitgliederversammlung des 
VDD
1. Oktober VDD-Jahrestagung 2010, Hei-
delberger Druckmaschinen AG

Verein Deutscher Druckingenieure e.V.    

Tiefdruck 2020 – neue Generation von Tiefdruckzylindern

Die Position des Tiefdrucks wird ständig be-
drängt durch andere Druckverfahren, deren  
Druckformkosten geringer sind und die sich 
qualitativ weiter verbessern. Eine Antwort 
auf die Fragestellung, mit welchen Entwick-
lungen der Tiefdruck dieser Herausforde-
rung begegnet, wurde im Rahmen des 
VDD-Seminars am 25. Februar am IDD 
Darmstadt gegeben. Dr. Lutz Engisch von 
der Sächsischen Walzengravur (SWG) Fran-
kenberg/Sa. stellte die »Neue Generation 
von Tiefdruckzylindern« vor. 

Den Vorteilen des Tiefdrucks, wie seiner 
hohen Druckqualität, der langen Stand-

zeiten und der hohen Produktionsgeschwin-
digkeit, stehen einige Nachteile gegenüber, 
wie eine lange Produktionszeit für Druck-
formen, damit einhergehende hohe Kosten 
und das Druckformgewicht. Um sowohl die 
Vorteile des Tiefdrucks auszubauen, als 
auch dessen Nachteile zu umgehen, arbei-
tet die SWG intensiv an der Verbesserung 
der Tiefdruckform. Die Aktivitäten werden 
auf drei Schwerpunkte konzentriert: Gra-
vurtechnologie, Galvanik und Druckzylin-
derkern.

Bei der Gravurtechnologie sieht die 
SWG klare Vorteile in Punkto Geschwindig-

keit und Wiedergabe feinster Strukturen 
mittels Laserdirektgravur. Die SWG hat da-
zu mit dem Cellaxy Laser von Hell den welt-
weit ersten Direktlaser für Kupfer und 
Chrom im Einsatz. Durch weitestgehende 
Tiefen- und Flächenvariabilität lassen sich 
u.a. feinere Farbverläufe für bessere Halb-
tonbilder sowie kleinste Strukturen für 
Sicherheitsanwendungen und gedruckte 
Schaltungen erzeugen.

Hinsichtlich der Galvanik ergeben sich 
durch die Laserdirektgravur neue Möglich-
keiten. Treten einerseits mechanische Be-
arbeitbarkeit und Verformbarkeit in den 
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Hintergrund, stellen sich hinsichtlich 
Schmelz-/Siedetemperatur und niedriger 
Wärmeleitfähigkeit neue Herausforde-
rungen. Dies bedarf eines Umdenkens in 
der herkömmlichen Tiefdruckgalvanik.  Ziel 
aktueller Forschungsprojekte der SWG ist es 
daher, verschleißfeste Materialien zu entwi-
ckeln, die mittels Laser direkt graviert wer-
den können. Auf diese Weise soll der Work-
flow in der Druckformherstellung deutlich 
vereinfacht und aus ökologischen Aspekten 
auf Chrom komplett verzichtet werden. 

Die Zukunft bei der Gestaltung des 
eigentlichen Druckzylinders gehört der 
Sleeve-Technologie. Dem Drucker bieten 
sich damit Vorteile durch geringere Masse, 
vereinfachtes Handling sowie kürzere Rüst-
zeiten gegenüber herkömmlichen Stahl-
zylindern. Auf standardisierte Grundhülsen 
wird in frei wählbarer Dimension Kunststoff 
aufgebracht. Dieser ist elektrisch leitfähig 
und ermöglicht eine direkte galvanische 
Abscheidung der metallischen Gravur-
schicht. Durch die geringe Dichte der einge-
setzten Kunststoffe ergeben sich deutliche 
Vorteile in Sachen Leichtbau. Gleichzeitig ist 
die nachträgliche Umfangsvariation wei-
testgehend problemlos durch Auftragen 
weiterer Kunststoffschichten möglich.

Wie sieht also das SWG-Druckformsys-
tem in der Kombination aus? Die Basis wird 
von standardisierten Spannzylindern gebil-
det. Auf diese werden je nach Druckjob 
neuartige Sleeve geschoben, welche eine 
direkt laserbare, galvanisch aufgetragene 
Gravurschicht besitzen.

Fotopolymer- vs. Elastomer-
Druckform im Flexodruck?

Die Lasertechnologie hat sich in den letzten 
Jahren wesentlich verbessert, was auch 
Auswirkungen auf die Qualität der Flexo-
druckformen hat. Die elastomeren Flexo-
druckformen, früher bekannt für ihre nicht 
so hohe Auflösung, haben aufgrund der 
neusten Lasertechnologien wieder an Be-
deutung gewonnen. In der Flexodruck-
branche ist das Thema »Elastomer oder 
Fotopolymer« frisch entfacht und auch der 
VDD beschäftigt sich mit der aktuellen Fra-
ge »Welche Flexodruckform ist am Besten 
geeignet?«.

Dr. Reinhard Graßler von der Firma 
Böttcher informierte am 11. März auf dem 
VDD-Seminar über die Laserdirektgravur 
von elastomeren Flexodruckformen. Dabei 

ging er auf die prinzipiellen Unterschiede 
von fotopolymeren und elastomeren Flexo-
druckformen ein. 

Zur Herstellung von elastomeren Flexo-
druckformen werden, je nach gewünschten 
chemischen Eigenschaften, unterschied-
liche Kautschuktypen verwendet. Als Basis-
polymere dienen häufig EPDM (Etylenpro-
pylen-Kautschuk), NK (Naturkautschuk) 
oder SBR (Styrol-Butadien-Kautschuk). 
Hinzu kommen Füllstoffe, Additive und 
Vulkanisationsmittel. Durch die gezielte Mi-
schung der Materialien werden die che-
mischen und physikalischen Eigenschaften 
beinflusst und können an besondere Anfor-

derungen angepasst werden. Anschaulich 
stellte Dr. Reinhard Graßler die Herstellung 
von elastomeren Druckformen in einer Ge-
genüberstellung von Kuchenbacken und 
Vulkanisationsprozess dar. Wie beim Ba-
cken eines Kuchens werden bei der Herstel-
lung von elastomeren Flexodruckformen 
Zutaten vermischt, in eine Form gebracht 
und durch Hitze fertiggestellt. Das Ergebnis 
kann durch die Zutaten und die weiteren 
Fertigungsschritte beeinflusst werden.

Inhalt des Vortrages war auch die Slee-
ve-Technologie. Die Firma Böttcher unter-
scheidet zwischen Dünn-Sleeves, Classic-
Sleeves  und Sleeves mit großer Wandstär-
ke. Vorteil der Elastomer-Sleeves ist die 
Formatvariabilität und die gute Anpas-
sungsfähigkeit. Elastomerdruckformen sind 
zunächst teurer in der Anschaffung, besit-
zen jedoch einen Mehrwert. So können z.B.
durch die Undercut-Technologie mit nur 
einer Elastomerdruckform gleichzeitig Ras-
ter- und Vollflächen gedruckt werden. Beim 
Undercut liegen die zeichnenden Elemente 
auf einer vom Tonwert abhängigen Höhe. 
Feinere Strukturen liegen tiefer als die Voll-
flächen. Dies ermöglicht, dass die feineren 
Elemente geringer eingefärbt werden und 
somit präziser drucken. 

Hervorgehoben wurde auch die Druck-
qualität, die inzwischen mit einer Elastomer-
druckform erzielt werden kann. Durch die 
gute Farbübertragung sowie eine gute 
Haltbarkeit kann sie sich gut gegen die Fo-
topolymerdruckform behaupten. Da Elasto-
mere speziell für ihr Einsatzgebiet optimiert 
werden können, ergeben sich interessante 

Dr. Uwe Stebani, 
Flint Group Flexogra-
phic Products Germa-
ny GmbH (Willstätt)

Dr. Reinhard Graßler, Felix Böttcher GmbH 
& Co. KG (Köln)
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Möglichkeiten. Ein Vorteil gegenüber den 
meisten Fotopolymerdruckformen ist die 
chemische Beständigkeit, die einer Quel-
lung der Druckform entgegenwirkt. Hinzu 
kommen eine hohe Punktstabilität und 
Abriebbeständigkeit.

Abschließend stellte Dr. Graßler fest, 
dass die Laser-Direktgravur von elastome-
ren Flexodruckformen deutlich an Markt-
anteilen gewinnen wird, hob aber auch 
hervor, dass auch die Fotopolymerdruckfor-
men weiterhin eine große Bedeutung für 
den Flexodruck haben werden. 

Diese Meinung teilte auch der zweite 
Referent des VDD-Seminars, Dr. Uwe Ste-
bani von der Firma FlintGroup. Sein Vortrag 
mit dem Thema »Fotopolymere Flexo-
druckformen« stellte die Nyloflex-Produkte 
für den Verpackungsdruck vor. Dabei ging 
er vor allem auf die Sleeve-Technologie 
ein. Die Sleeve-Technologie ermöglicht 
einen schnellen Auftragswechsel und ver-

einfacht das Handling. Es kann zwischen 
zwei Verfahren unterschieden werden. Bei 
der Plate-on-Sleeve-Technologie wird die 
fotopolymere Flexodruckform auf einen 

Sleeve montiert. Das Sleeve mit der foto-
polymeren Flexodruckform wird auf einen 
Luftzylinder gezogen. Die Klebebandhärte 
und die Druckplattenchemie muss auf das 
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Nächste Termine des VDD

20. Mai VDD-Seminar: »Ingenieur Leonar-
do da Vinci – Versuch einer Analyse und 
Bewertung«, Dipl.-Ing. Boris Fuchs, Gemein-
schaftsveranstaltung mit dem VDI. Die 
VDD-Seminare finden am Institut für Druck-
maschinen und Druckverfahren, Magdale-
nenstrasse 2, 64289 Darmstadt, Gebäude 
S1|08 – Raum 111 statt, Rückfragen über: 
Dipl.-Ing. Michael Desch, Tel. 06151/16-
2532, E-Mail: desch@idd.tu-darmstadt.de
30. September Mitgliederversammlung des 
VDD in Heidelberg

1. Oktober Heidelberg: VDD-Jahrestagung 
2010 zum Thema »Strukturwandel in der 
Druckindustrie«. Zur diesjährigen Jahresta-
gung versucht der VDD  den eingeläuteten 
Wandel in der grafischen Branche kritisch 
und umfassend aus verschiedenen Blick-
winkeln zu beleuchten. Neben dem Wett-
bewerb mit den elektronischen Medien 
(Online-Technologien, e-Book etc.)  und 
der Konkurrenz der Druckverfahren unter-
einander ist es auch ein geändertes Markt- 
und Nachfrageverhalten welches diesen 
Wandel erzwingt. 

Einzelheiten zu dieser Tagung finden Sie 
auch unter »www.vdd-net.de«.

Farbsystem und das Substrat angepasst 
werden.

Die neuste Technologie von Flint Group 
ist die Fotopolymer-Sleeve-Technologie 
Endlos-In-The Round (ITR). Beim Endlos-
Sleeve ist keine Plattenmontage mehr not-
wendig, da der Roh-Sleeve aus einer foto-
polymeren Schicht sowie der LAMS- Maske 
(Laser-Ablative-Mask-Solution) besteht. 
Der fotopolymere Roh-Sleeve kann direkt 
mittels eines Faserlasers bebildert werden 
und mit den üblichen Verarbeitungsschrit-
ten wie Belichtung, Auswaschen und Trock-
nung fertiggestellt werden. Anders als bei 
herkömmlichen Verfahren kann bei allen 
Prozessschritten der runde Sleeve einge-
setzt werden. Wie bei den Elastomer-Slee-
ves wird auch hier zwischen unterschied-
lichen Wandstärken unterschieden. Die 
Nyloflex-Sleeves werden je nach Anwen-
dung in die Wandstärken Thin (1,57 mm), 
Classic (3,165 mm) und Variable (nach 
Kundenwunsch) aufgeteilt. Vorteil dieser 
Endlos-Fotopolymer-Sleeve-Technologie ist 
nicht nur der geringere Arbeitsaufwand, 
sondern auch eine extrem hohe Register-
Genauigkeit, da keine Montagefehler auf-
treten. Die Technologie ist ideal für endlose 
Druckmotive einsetzbar. Neben einer gerin-
geren Dickentoleranz und einer geringeren 

Tonwertzunahme entfallen auch andere 
Schwierigkeiten der flachen Fotopolymer-
platte, wie beispielsweise das Aufstellen der 
Plattenkanten.

Den beiden Vorträgen schloss sich eine 
interessante Diskussion an, die durch viele 
Fragen der Gäste lebendig blieb. Einig war 
man sich darüber, dass beide Verfahren par-
allel existieren und sich gegenseitig ergän-
zen können.

Die Präsentationen zu den Vorträgen 
können über die Webseite des VDD unter 
www.vdd-net.de heruntergeladen werden.
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Aktuelles zu »Organische und gedruckte Elektronik«

Das Institut für Druckmaschinen und Druck-
verfahren an der Technischen Universität
Darmstadt beschäftigt sich in den letzten 
Jahren intensiv mit dem Thema »Gedruckte
Funktionalität«. Hierfür wurden die perso-
nellen Kapazitäten erweitert, neue Druck-
technik und ein Klimaraum mit Reinraum-
charakter installiert. Des Weiteren gibt es 
seit einem Jahr Kooperationen mit Herstel-
lern im Spitzencluster »Forum Organic Elec-
tronics« der Metropolregion Rhein-Neckar. 
Es war deshalb Zeit, im Rahmen des VDD
über aktuelle Forschungsprojekte am IDD
zu berichten und das Spitzencluster vorzu-
stellen. Für die drei jungen Wissenschaftler 
des Instituts war es quasi die Generalprobe 
zur LOPE-C-Konferenz.

Im ersten Vortrag stellte Dipl.-Wirtsch.-
Ing. Jürgen Willmann das Spitzencluster 
»Forum Organic Electronics« vor. Dieses 

Kooperationsnetzwerk besteht derzeit aus 
elf Großunternehmen, sechs mittelstän-
dischen Unternehmen sowie neun For-
schungsinstituten und Hochschulen. Es wur-
de 2008 im Rahmen des Spitzencluster-
Wettbewerbs des Bundesministerium für 
Bildung und Forschung als Sieger ausge-
zeichnet. Damit verbunden ist die Förde-
rung der Forschungsprojekte der Cluster-
partner mit ca. 40 Mio. Euro über einem 
Zeitraum von fünf Jahren. Ziel ist es, die 
gemeinsame Entwicklung der Zukunftstech-
nologie Organische Elektronik in der Metro-
polregion Rhein-Neckar voranzutreiben. 

Die Partner aus Wissenschaft und Wirt-
schaft arbeiten entlang der gesamten Wert-
schöpfungskette der Organischen Elektro-
nik eng zusammen, angefangen von der 

Verein Deutscher Druckingenieure e.V.    

Erforschung und Entwicklung neuer Mate-
rialien, der Entwicklung angepasster Druck-
technologien über die Konzeption von Ge-
räten und Systemen bis hin zur Vermark-
tung von Anwendungen und Dienstleis-
tungen. Diese Form der Kooperation ist 
weltweit einmalig und wird durch die von 
den Partnern gegründete Innovation-Lab
GmbH koordiniert.

Die Anwendungsmöglichkeiten von 
Organischer Elektronik sind so vielfältig wie 
faszinierend und werden unseren Alltag 
nachhaltig verändern:
3 Organische Solarzellenfolien, die unsicht-
bar auf Fenster von Gebäuden und Fahr-
zeugen aufgebracht werden können und 
dabei einen dreimal höheren Erntefaktor 
aufweisen als herkömmliche Solarzellen.
3 Organische Leuchtdioden, die 50% 
weniger Energie benötigen als heutige 
Energiesparlampen und vollkommen neue 
Beleuchtungssysteme wie Leuchttapeten
oder Lichtkacheln ermöglichen.
3 Organische Sensoren, die ultraflach und 
flexibel ohne schädliche Schwermetalle her-
gestellt werden und z. B. in der Medizin-
technik zur Messung von Organfunktionen 
durch die Haut eingesetzt werden können.

Hohes Innovationspotenzial besitzt die 
Organische Elektronik ebenfalls hinsichtlich 
des angestrebten Produktionsverfahrens, 
der Drucktechnologie. Sie ermöglicht eine 
ökologische und ökonomisch rentable Mas-
senproduktion von elektronischen Bautei-
len. Dazu forschen die Heidelberger Druck-
maschinen AG und das Institut für Druck-
maschinen und Druckverfahren der TU
Darmstadt gemeinsam intensiv an der Ver-
besserung der Drucktechnologie. Durch 
den Bau eines Reinraums mit über 600 m2

Grundfläche durch die Innovation-Lab
GmbH werden in Heidelberg ab Herbst 
optimale Versuchsbedingungen in einem 
neuen Labor für Organische Elektronik 
geschaffen, in dem dann auch eine Druck-
maschine mit verschiedenen Druckverfah-
ren betrieben wird.

Der zweite Referent, Dipl.-Phys. Nils
Bornemann, ist Leiter des Projektes Print-
OLED am IDD. Er berichtete über das Pro-
jekt »Verhalten von dünnen Farbfilmen 
nach der Farbspaltung im Druckprozess«. 
Dabei geht es um die Untersuchung von 
ausgewählten Oberflächeneffekten beim 
funktionalen Drucken und die Erstellung 
eines Druckprozessmodells hierfür.

Dipl.-Ing. Constanze Ranfeld demonstriert 
die Funktionsweise eines Elektrolumineszenz-
Panels, der am IDD gefertigt wurde.
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Die Optimierung von Druckprozessen 
von funktionalen Fluiden für elektronische 
Bauteile wie organische Leuchtdioden 
(OLEDs) oder organische Transistoren 
(OFETs) in Bezug auf Schichtdicke, Schichtho-
mogenität und lateraler Aufl ösung erfordert 
ein tiefes Verständnis der Einflüsse einer Viel-
zahl von Parametern. Der Übertrag von dem 
Druckfluid auf das Substrat resultiert übli-
cherweise in einer nicht-gleichförmigen To-
pografie der Nassschicht in Form von Menis-
ken, Defekten oder viskosen Fingerstruk-
turen in einer zufälligen oder manchmal re-
gelmäßigen Art und Weise. Das Ziel ist die 
Erzeugung gut definierter, homogener 
Strukturen und bezogen auf OLEDs, von 
Schichtdicken unter 100 nm. Der Fokus liegt 
hier auf dem Verhalten von dem dünnen, 
noch nassen Fluidfilm auf dem Substrat nach 
der Farbspaltung, erzeugt durch z. B. Off-
set-, Flexo- oder Tiefdruck. Stabilisierende 
und destabilisierende Effekte werden in Hin-
sicht auf großflächige und homogene 
Schichten diskutiert. Während man bisher 
davon ausging, dass die Trocknung die 
Oberflächenstruktur erzeugt, schaut man 
sich jetzt an, welche die größten Einflussfak-
toren sind und wo man ansetzen kann, damit 
ein geschlossener Film erzeugt werden kann.

Jahrestagung 2010 – 
»Strukturwandel in der 
Druckbranche«
Die diesjährige Jahrestagung des VDD
findet am 1. Oktober in der Zeit von 
9 bis 16 Uhr statt. Veranstaltungsort ist 
die Print Media Academy in Heidelberg.
Das Vortragsprogramm: 
3Strukturwandel im Maschinenbau
3 Neue Anforderungen an die Aus- und 
Weiterbildung
3Die Zukunft der Zeitungsdrucktechnik
3Paid Content bei Online und Print – 
wofür bezahlt der Leser?
3 Grafische Papiere im Wandel von 
Markt und Druckindustrie
3Die zukünftige Rolle der Druckpro-
dukte im Distanz-/Online-Handel
3Wie Print und Online zusammen funk-
tionieren
Info: Verein Deutscher Druckingenieure 
e.V., Nicole Schemel, TU Darmstadt, 
Magdalenenstraße 2, 64289 Darmstadt, 
Tel.: 06151/16 20 32, Fax: 06151/
163632, E-Mail: schemel@idd.tu-darm-
stadt.de

mender Größe der Leuchtfläche. Eine Ver-
besserung kann durch Erhöhung der Leitfä-
higkeit der transparenten Frontelektrode 
erreicht werden. Da hochleitfähige, trans-
parente Materialien nicht verfügbar sind, 
kann man z. B. eine Art Gitterstruktur aus 
Silber aufbringen, wobei die Linienbreiten 
so gering sein sollten, dass sie das mensch-
liche Auge nicht wahrnimmt.

Am IDD wird daran gearbeitet, Nach-
teile der elektrolumineszenten Panels, wie 
der hörbare Summton auf Grund der benö-
tigten Frequenzen, zu verringern. Für kleine 
Leuchtflächen konnten schon Erfolge erzielt 
werden, u.a. die Verringerung der Betriebs-
spannung und Erhöhung der Frequenz, oh-
ne dass ein Abfall der Helligkeit zu beob-
achten war. Derzeit wird versucht, die bis-
her erreichten Ergebnisse auch auf größer-
formatige Leuchtpanels zu übertragen.
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Erhellend im Sinne des Wortes war der 
anschließende Vortrag von Dipl.-Ing.
Constanze Ranfeld zum Thema »Mittels 
Siebdruck hergestellte Elektrolumineszenz-
Panels«.

Anorganische Elektrolumineszenz ist 
schon seit langem bekannt. 1936 von Geor-
ge Destriau entdeckt, und in den 60er Jah-
ren kommerzialisiert, werden heute im 
Siebdruck hergestellte elektrolumineszente 
Panels z. B. als Hintergrundbeleuchtungen 
für Automobil- und Flugzeugcockpits, Mo-
biltelefone und LCDs sowie als Leuchtfolien
und Werbedisplays eingesetzt.

Das Funktionsprinzip basiert auf einem 
Leuchtkondensator: zwischen zwei flä-
chigen Elektroden (Kondensatorplatten) 
sind ein anorganischer Leuchtstoff (do-
tiertes Zinksulfid) sowie ein Isolator mit ho-
her Dielektrizitätszahl (meist Bariumtitanat)
eingebettet. Bei Anlegen einer Wechsel-
spannung werden die Leuchtstoffteilchen 
angeregt und strahlen Licht aus. Eine der 
Elektroden muss dabei transparent sein, da-
mit das Licht nach außen treten kann. 

Das IDD beschäftigt sich seit über einem 
Jahr mit anorganischer Elektrolumineszenz. 
Die  Panels werden im Siebdruck hergestellt 
und der Einfluss verschiedener Druckpara-
meter (u.a. Schichtaufbau, Layout) auf die 
elektrischen Eigenschaften untersucht. 

Bei nichtoptimiertem Design der Leucht-
panels kann es zu einer ungleichmäßigen 
Helligkeitsverteilung kommen, vor allem 
bei sehr hohen Spannungen und zuneh-
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VDD-Mitgliederversammlung

Die diesjährige VDD-Mitgliederversamm-
lung fand am 30. September in der Print 
Media Academy in Heidelberg statt. 

Vor der Veranstaltung hatten die Ver-
einsmitglieder Gelegenheit sich im Demo-
Center über die neuesten Produkte der 
Heidelberger Druckmaschinen AG zu in-
formieren. In drei Gruppen wurden die 
neue Speedmaster CX 102, das Anicolor-
Farbwerk und die Abwicklung eines Druck-
auftrags über die Prinect-Steuerung einer 
Speedmaster 52 mit vier Druckeinheiten 
und Weiterverarbeitung vorgeführt.

Sehr erfreut zeigte sich der Vorsitzende 
des Vorstandes, Prof. Edgar Dörsam, da-
nach in seiner Eröffnungsrede über die ho-
he Zahl der Anmeldungen zur diesjährigen 
Mitgliederversammlung und Jahresta-
gung. Mit 79 Vereinsmitgliedern und wei-
teren Gästen war der Vortragsraum bis auf 
den letzten Platz gefüllt. Einleitend dankte 
er dem Vorstand der Heidelberger Druck-
maschinen AG für die Zurverfügungstel-
lung der Räumlichkeiten in der Print Media 
Academy und schloss in diesen Dank auch 
die Herren Dipl.-Ing. Manfred Jurkewitz 
und Dipl.-Ing. Joachim Sonnenschein ein, 
welche die organisatorische Vorarbeit ge-
leistet haben. Besonders begrüßte er die 
anwesenden Ehrenmitglieder: Dr. h.c. 
Dipl.-Ing. Siegbert Holderried, Dipl.-Ing. 
Rudolf Uhrig, M.A., und Dipl.-Ing. Boris 
Fuchs.

Der stellvertretende Vorsitzende Karl-
heinz Mohn berichtete ausführlich über die 
Tätigkeit des Vereins in den vergangenen 
zwölf Monaten. Hierzu gehörten im Ein-
zelnen:
3die Durchführung von acht VDD-Semi-
naren mit 14 Referenten am Institut für 

Druckmaschinen und Druckverfahren 
(IDD) in Darmstadt
3die Durchführung der Jahrestagung 
2010 in Osnabrück
3die Zusammenarbeit mit dem »Druck-
spiegel«
3die Erstellung des Jahrbuches 2010
3die Erstellung von zwei Ausgaben des 
»VDD-Echos«

Die Anwesenden dankten insbeson-
dere Dipl.-Ing. Michael Desch vom IDD 
Darmstadt für sein Engagement bei der 
Organisation der VDD-Seminare und Dr. 
Siegbert Holderried für seinen hohen Zeit-

aufwand bei der Bearbeitung und Gestal-
tung des neuen Jahrbuches.

Der Kassenwart Dipl.-Ing. Joachim 
Sonnenschein konnte wieder eine solide 
Finanzbasis des Vereins vermelden, die für 
die Weiterentwicklung des VDD sehr wich-
tig ist.

Dass der Verein immer weiter an At-
traktivität gewinnt, zeigen die 13 neuen 
Mitglieder, die im Rahmen der Veranstal-
tung in den Verein aufgenommen wurden.  
Mit den neuen Mitgliedern hat der Verein 
aktuell 196 persönliche Mitglieder.

Die seit 2009 bestehende Kooperation 
des VDD mit dem »Druckspiegel« wurde 
von den Mitgliedern ausnahmslos positiv 
bewertet. Dem Vorstandsmitglied Roger 
Starke wurde für sein Engagement inner-
halb dieser Zusammenarbeit gedankt.

Prof. Karl Schaschek präsentierte den 
Stand bezüglich Überarbeitung der VDD-
Internetseite. Hierzu wurden im Rahmen 
eines Design-Wettbewerbs an der Hoch-
schule der Medien in Stuttgart Entwürfe 
von verschiedenen Arbeitsgruppen erstellt 

Mitgliederversammlung
und Jahrestagung 2011 
Die Firma Baumann Maschinenbau 
Solms GmbH & Co. KG, vertreten durch 
Dipl.-Wirtsch.-Ing. Christian Baumann,
hat sich bereit erklärt, im Herbst 2011 
Gastgeber für die Mitgliederversamm-
lung und Jahrestagung des VDD zu sein. 
Die geplanten Termine hierfür sind der 
29. und 30. September 2011. Arbeitstitel 
der Jahrestagung ist »Energieeffizienz«.
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Jahrbuch 2010
Im nunmehr dritten Jahr und wieder 
pünktlich zur Jahrestagung erschien das 
neue VDD-Jahrbuch mit einem interes-
santen Mix von Beiträgen unterschied-
licher Autoren, vornehmlich aus den Rei-

und vom Vorstand bewertet. Der Entwurf 
des Siegerteams wurde auf der Mitglieder-
versammlung gezeigt und fand allgemeine 
Zustimmung. Auf der Veranstaltung wur-
den die Träger des zweiten Preises ausge-

Die neuen Mitglieder des VDD: Dipl.-Ing. Volkmar Assmann, Baumann Maschinenbau (Solms); Prof. Fritz Bircher, Berner Fachhochschule; Dr. rer. nat. 
Lutz Engisch, Sächsische Walzengravur (Frankenberg); Dipl.-Phys. Martin Flaspöhler, Windmöller & Hölscher (Lengerich); M. Eng. Stefan Griesheimer, 
IDD Darmstadt; Dr. Markus Heering, VDMA (Frankfurt a.M.); Günter Jung, IAV GmbH (Chemnitz); Klemens Kemmerer, Manroland; Dipl.-Ing. Klaus 
Kirsch, Bielomatik Leuze; Dipl.-Phys. Markus Schnitzlein, Chromasens GmbH; Dipl-Ing. Simon Stahl, IDD Darmstadt;  Dipl.-Ing. Bystrik Trnovec, pm-
TUC (TU Chemnitz); Dipl.-Ing. Tino Zillger, Crosslink GmbH (Chemnitz).

zeichnet und mit jeweils 500 Euro prämiert. 
Der mit 1000 Euro dotierte 1. Preis wird 
später überreicht, da das Preisträgerteam 
von Carmen Schütterle, Sarah Lange und 
Renata Bulatova leider verhindert war.

Die Mitgliederversammlung verlief ins-
gesamt in einer lockeren offenen Atmo-
sphäre und führte zu einer regen Diskus-
sion. Es erging der Aufruf an die Vereins-
mitglieder, sich weiterhin bei Kritik und 
für Anregungen an den Vorstand zu 
wenden.

Im Anschluss waren alle Mitglieder und 
ihre Partner zu einem geselligen Beisam-
mensein in das Kasino der Heidelberger 
Druckmaschinen AG eingeladen. Am Fol-
getag fand unter dem Motto »Struktur-
wandel in der Druckbranche« die Jahres-
tagung statt.

hen des VDD. Eine wichtige Zielstellung 
des Jahrbuches ist es, interessante Infor-
mationen zum Druckmaschinenbau und 
den angrenzenden Gebieten der Nachwelt 
zu erhalten und einem breiteren Fach-
publikum zugänglich zu machen.

Die Themenpalette ist im aktuellen 
Jahrbuch wieder weit gefächert und reicht 
von der Geschichte des sächsischen Druck-
maschinenbaus, über aktuelle Untersu-
chungen zum Dublieren bis hin zu den 
Standpunkten der Hochschulen und Un-
ternehmen zur Wiedereinführung des Di-
plomingenieurs. Weitere interessante The-
men des Jahrbuches sind eine Betrachtung 
zur Krise der Druckbranche in den Jahren 
2009 und 2010, Informationen zu den 
kürzlich abgestimmten und zur Veröffent-
lichung empfohlenen Papierkennwerten, 
eine Zusammenfassung zu einer wissen-
schaftlichen Arbeit zu Schmelzdruckfarben 
sowie eine Darstellung des geschichtlichen 
Umfeldes der Gründung des Instituts für 
Druckmaschinen und Druckverfahren in 
Darmstadt. Abgerundet wird das Jahrbuch 
durch die Berichte zur VDD-Jahrestagung 
2009. 

Interessenten für das Jahrbuch wenden 
sich an die Geschäftsstelle des VDD.

Verein Deutscher Druckingenieure e.V.    
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Besichtigung der Societäts-Druckerei in Mörfelden-Walldorf

Eine weitere gemeinsame Veranstaltung des 

VDD und des FDI Darmstadt 2011 war die Be-

sichtigung der Frankfurter Societäts-Drucke-

rei in Mörfelden-Walldorf am 18. November. 

Hier werden heute mehr als 30 unterschied-

liche Tages-, Wochen- und Fachzeitungen, 

internationale Zeitungen, Anzeigenblätter 

produziert, u.  a. die Frankfurter Allgemeine 

Zeitung und die Hauptauflage der Hambur-

ger Wochenzeitung »Die Zeit«.

Auszubildende des zweiten Lehrjahres 

führten die 60 interessierten Besucher pro-

fessionell und sachkundig durch die Produk-

tion. Der Technische Direktor der Societäts-Druckerei Volker Hotop und Hans-G. Klingelmeyer vom 

FDI im Kreise der Auszubildenden des Druckzentrums. 

Die Darmstädter Besuchergruppe während 

der Begrüßung.

VDD-Seminar zum digitalen Produktionsdruck

Das letzte VDD-Seminar in 2010 beschäftigte 

sich am 16. Dezember mit dem Thema 

»Drucktechnologien für den digitalen Pro-

duktionsdruck – heute und morgen«. Der 

Referent Herr Dr. Andreas Paul, seit 13 Jahren 

bei Océ Printing Systems GmbH Poing, ist 

heute in der Entwicklungsabteilung für In-

kjetdrucksysteme tätig.

Das Unternehmen Océ baut vorrangig 

hochproduktive Systeme für den digitalen 

Rollendruck, u. a. für den individualisierten 

Rechnungsdruck großer Firmen.

Dr. Paul gab einen Überblick über die di-

gitalen Drucktechnologien und konstatierte, 

dass der klassische Offsetdruck zugunsten 

der digitalen Drucktechnologien zurückwei-

chen wird. 

Von den digitalen Drucktechnologien 

sind aus Kosten- und Geschwindigkeitsgrün-

den zwei Technologien interessant: der In-

kjet und die Elektrofotografie. Die Inkjet-Va-

riante »Piezo/Drop on Demand« ist sehr en-

ergieeffizient und deren Druckköpfe haben 

mit 3000 Produktionsstunden eine höhere 

Lebensdauer als die thermisch arbeitenden 

Varianten, bei denen allerdings die Kosten 

niedriger sind.

Im Gegensatz zu Offsetpapieren, bei de-

nen es derzeit hauptsächlich um Kostenre-

duktion geht, werden Inkjetpapiere kontinu-

ierlich weiterentwickelt, auch um sich von 

anderen Papierherstellern abzugrenzen.

Ein Schlüsselparameter des Digital-

druckes ist die Druckqualität, die auch maß-

geblich von der Papiersorte und der Art der 

Penetration der Farbe beeinflusst wird. 

Benchmark ist hier nach wie vor der Offset-

druck.

Die höchsten Kosten pro bedruckten Bo-

gen hat die Elektrofotografie, vor allem we-

gen der Kosten der Verbrauchsmaterialien 

und der begrenzten Druckgeschwindigkeit. 

Am niedrigsten sind die Verbrauchsmaterial-

kosten beim Inkjet. 

Vorteile der digitalen Technologien ge-

genüber dem Offsetdruck sind aus Sicht von 

Das Mörfelder Druckzentrum ist eines der 

größten und leistungsfähigsten in ganz Euro-

pa. Es verfügt über eine 157 Meter lange Rota-

tion mit insgesamt 27 Drucktürmen und acht 

Falzapparaten. Damit können Zeitungen mit 

bis bis zu 96 Seiten in Doppelproduktion und 

durchweg vollfarbig hergestellt werden. Pro 

Stunde ist so die Produktion von 15 Millionen 

Zeitungsseiten möglich.

Die Frankfurter Societäts-Druckerei 

GmbH ist ein erfolgreiches Medienhaus mit 

Dr. Paul u. a. der Wegfall von Trockenzeiten 

und Zusammentragprozessen.

Mit digitalen Drucktechnologien und 

Print on Demand ist man viel schneller am 

Markt, aber auch der Inkjet wird in Zukunft 

nicht alles können.

über 150 Jahre Kommunikations-Kompe-

tenz. Mit den Geschäftsfeldern Druck, Zei-

tung, Corporate Publishing, Buch und Inter-

net hat sich die Frankfurter Societät als ein 

verlässliches und vielseitiges Medienunter-

nehmen etabliert.

Im Anschluss an die Führung erfolgte ei-

ne rege Diskussion, zu der der Technische 

Direktor des Druckzentrums, Volker 

Hotop für weitere Fragen zur Verfügung 

stand.

Nächstes VDD-Seminar

17. Februar 2011

Digitaldruck wird Mainstream – eine Be-

standsaufnahme

Bertram Störch, Hewlett-Packard GmbH

Die Seminare finden am Institut für Druck-

maschinen und Druckverfahren in Darm-

stadt, Magdalenenstrasse 2 (S1, Raum 

111) statt. Die Teilnahme ist kostenfrei.
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Druckformherstellung für Tief- und Flexodruck

Thema des VDD-Seminarabends am 21. 

Oktober 2010 waren innovative Lösungen 

für die Druckformherstellung für Tief- und 

Flexodruck.

Dr. Ernst-Rudolf Weidlich stellte die im 

Unternehmen GRT GmbH & Co. KG, Hamm 

verwendeten Verfahren zur Bebilderung von 

Tiefdruckformen gegenüber und beschrieb 

deren Anwendungsgebiete. Eingesetzt wer-

den die Stichelgravur der Firma Hell Gravure 

Systems (Vibrationsgravur und Xtreme-Gra-

vure) und die Laser-Belichtungstechnologie 

der Firma Think Lab. aus Japan mit einer 

Schreibauflösung von minimal zwei Mikro-

metern. Die Zuhörer wurden über Trends in 

der Tiefdruckformenherstellung, wie die Er-

zeugung von Sicherheitsmerkmalen, infor-

miert. Durch den Einsatz der Think Technolo-

gie ist GRT in der Lage, 30 Mikrometer hohe 

Buchstaben in der Druckform mit wiederhol-

barer Genauigkeit zu gravieren.  

Eine Zukunftsperspektive bietet sich für 

den Tiefdruck im Bereich der »gedruckten 

Elektronik«. Der aktuelle Stand und Projekte 

hierzu wurden vorgestellt.

Im anschließenden Vortrag sprach Dr. 

Thomas Klein, Entwicklungsleiter Flexo bei 

Esko Artwork, über den neuen Qualitätsstan-

dard für die digitale Flexo-Druckformherstel-

lung »HD Flexo«.

Durch die hochauflösende Bebilde-

rungstechnologie mit »echten« 4000 ppi 

können damit Druckpunkte präziser und 

feiner ausgegeben werden. So ist es möglich, 

in den Bereichen der Etiketten, der 

flexiblen Verpackung sowie der Wellpappe 

Druckqualitäten zu erreichen, wie sie bisher 

nur mit Offset- und Tiefdruck möglich 

waren.

HD-Flexo bietet auch die sogenannte 

Microcell-Technologie, durch die speziell 

beim Druck mit Lösemittelfarben auf Folien 

die Farbübertragung deutlich verbessert 

wird. Damit sind in der flexiblen Verpackung 

feinste Hochlichter in Kombination mit sat-

ten, geschlossenen Vollflächen und kontrast-

reichen Schatten im Flexodruck realisierbar.
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Digitaldruck wird Mainstream

»Digitaldruck wird vor dem Druck wertvoll 

gemacht«, war eine wichtige Aussage des 

Vortrages von Bertram Störch, Marketing-

leiter bei HP Graphics Solutions Business, am 

17. Februar beim VDD-Seminar am IDD Darm-

stadt. Bevor er aber zum wirtschaftlichen Nut-

zen des Digitaldrucks kam, berichtete er von 

wichtigen technologischen Entwicklungen 

der Firma HP Indigo. 

Bertram Störch zeigte anhand von Praxisbei-

spielen Veredlungsmöglichkeiten im Digital-

druck. So u.a. den personalisierten Umschlag 

der Jahresendausgabe der »Druckspiegel«-

Schwesterzeitschrift »Paperazzo«, gedruckt 

auf einer HP Indigo.

(Orange, Violettblau, Grün) zur Farbraumer-

weiterung – meist zur Simulation von Pan-

tone-Farben – hinzu; oder es werden zusätz-

lich hellere Farben (Hellcyan, Hellmagenta) 

für den Fotodruck eingesetzt. 

Insbesondere das Fotobuch mit 10 000 

bis 15 000 Expl. pro Tag in Deutschland und 

einer durchschnittlichen Auflage von 1,7 ist 

eine wichtige Anwendung für HP-Indigo-Ma-

schinen. Profitiert hat von diesem neuen Pro-

dukt allerdings weniger die Fotobranche, 

sondern vielmehr die Druckindustrie.

Für die HP-Indigo-Druckmaschinen wer-

den mittlerweile bis zu 1000 Sonderfarben 

und spezielle Sicherheitsfarben angeboten, 

ebenso Farbmischstationen. Seit 2004 gibt es 

matte transparente Farbe für die Erzeugung 

eines Schmucklackeffektes. 2010 kam Deck-

weiß für spezielle Druckanwendungen auf 

transparenten Folien hinzu. Letzteres ermög-

licht transparente Flaschenetiketten, die mit 

einem rückseitig lesbaren Druck versehen 

sind. 

Auf der Drupa 2008 wurde das erste 

Hochgeschwindigkeits-Inkjet-Drucksystem 

von HP, die Inkjet Web Press mit 120 m/Min. 

Bahngeschwindigkeit, vorgestellt. Erreicht 

werden heute auch Geschwindigkeiten von 

180 m/Min. bei 75 bis 80 cm Bahnbreite. Die 

Druckkopf-Arrays sind durch steckbare Mo-

dule skalierbar, deren Austausch ist während 

des Betriebs möglich. Vorgeschaltete Druck-

köpfe bedrucken bei Bedarf die zu bedru-

ckenden Bereiche mit einem Bindemittel, 

»Bonding Agent« genannt. Damit ist der 

Druck auf normalen Offsetpapieren möglich, 

die Vorbeschichtung der kompletten Fläche 

ist somit nicht notwendig. Erste Maschinen 

wurden in Deutschland im Verlagsbereich in-

stalliert.

Für beide Verfahren, Elektrofotografie 

und Inkjet, bietet HP eine große Breite an Lö-

sungen für den kommerziellen Rollen- und 

Bogendruck sowie für den industriellen Rol-

lendruck. Störch nannte prädestinierte An-

wendungsbeispiele und veranschaulichte die 

Möglichkeiten an mitgebrachten Druckmu-

stern. Der Knackpunkt für ein erfolgreiches 

Unternehmen im Digitaldruck ist nach seiner 

Einschätzung die spezielle Marketing- und 

Vertriebskompetenz. HP hat dies erkannt und 

bietet hierzu spezifische Kundenschulungen 

an. Ein wichtiges Instrument zur Vermarktung 

des Digitaldruckes ist Web-to-Print. Dabei 

gibt es eine große Spannbreite an Szenarien, 

vom einfachen Kundenportal über die Einbin-

dung der einzelnen Handelspartner bis hin zu 

den Lieferanten.

Die vielen Fragen im Anschluss des Vor-

trages und eine mit ca. 50 Gästen sehr gut 

besuchte Veranstaltung zeigt, dass das The-

ma »Digitaldruck« topaktuell ist. Kontrovers 

diskutiert wurde, ob nicht bestimmte Pro-

dukte, für die eigentlich der Digitaldruck am 

geeignetsten ist – wie z. B. Navigationsbücher 

für Piloten –, nicht doch zukünftig durch digi-

tale Medien abgelöst werden. Dank der lo-

ckeren Art von Bertram Störch und der vielfäl-

tigen Informationen war dieses VDD-Seminar 

wieder eine gewinnbringende Veranstaltung 

für alle Beteiligten.
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Im Jahr 2002 stieg Hewlett-Packard, da-

mals schon ein Schwergewicht mit ca. 300 000 

Beschäftigen, mit dem Kauf der kleinen Firma 

Indigo, damals ein Tausend-Mann-Unterneh-

men, in den Bereich der digitalen Produkti-

onssysteme ein. Die von Indigo entwickelte 

sogenannte Digital-Offset-Color-Technologie 

ist ein elektrofotografisches Verfahren auf Ba-

sis eines Flüssigtoners, Electro-Ink genannt. 

Das Wort  »Offset« im Namen weist auf ein 

Gummituchzylinder hin, auf dem die einzel-

nen Farben gesammelt werden. Entwickelt 

wurde das System für Mehrfarbendruck mit 

bis zu sieben Farben. Zu den Grundfarben 

CMYK kommen entweder weitere Farben 
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