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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 zum Thema „Prozess- und 
Qualitätskontrolle für ressourcenschonendes 
Drucken“ am 3.Oktober 2009 in Osnabrück 
war wieder einmal ein voller Erfolg. Wäh-
rend andere Organisationen in der grafischen 
Branche reihenweise Veranstaltungen absa-
gen, konnten wir wieder sehr viele Teilnehmer 
begrüßen. Mit dazu beigetragen hat sicherlich 
auch die angebotenen Besichtigung der Firma 
Windmöller& Hölscher in Lengerich. Hier-
über hat unser Ehrenmitglied Boris Fuchs im 
VDD Echo 2009/2 ausführlich berichtet. Wir 
freuen uns jedenfalls über eine derart aktive 
Mitgliederschaft.

Seit der letzten Mitgliederversammlung und 
Jahrestagung im Oktober 2009 hat sich in der 
Branche viel ereignet. Noch immer befindet 
sich die Druckmaschinenindustrie im Strudel 
der Finanz- und Wirtschaftskrise. Man spricht 
von schwarzen Nullen, versucht sich gesund 
zu schrumpfen und denkt über Fusionen nach. 

Die Auftragslage verbessert sich derzeit wie-
der und die letzten Quartalsberichte vermel-
den bereits erste Erfolge. Doch fest steht, nach 
dem Ende der Krise wird alles nicht mehr 
so sein wie es einmal war. Der Vorstand des 
VDD hat deshalb für die Jahrestagung 2010 in 
Heidelberg das Thema „Strukturwandel in der 
Druckbranche“ ausgewählt. Wieder konnten 
kompetente Referenten aus den unterschied-
lichsten Bereichen der grafischen Branche ge-
wonnen werden.

Den Printmedien bläst der Wind von mehre-
ren Seiten ins Gesicht. Neben den bekannten 
Geräten von Amazon und Sony hat Apple 
nun mit dem iPad ein multifunktionales Ge-
rät im Markt platziert, das auch als Reader für 
E-Books benutzt werden kann. Die nahe Zu-
kunft wird zeigen, welche Auswirkungen die-
se Technik auf die Printmedien - und hierbei 
ist besonders der Buch-und Zeitschriftenmarkt 
betroffen- haben wird. In Verlagskreisen wird 
heftig diskutiert wie Printmedieninhalte als 
Paid Content vermarktet werden kann. Schon 
heute sind der SPIEGEL und viele andere Ma-
gazine und Tageszeitungen auch elektronisch 
als „e-paper“ zu beziehen. Viele Printmedien 
bieten daneben kostenlose Informationen - oft 
durch spezielle Internetredaktionen erstellt 
- auf ihren Webseiten an und konkurrieren 
damit mit ihren eigenen Printversionen. Doch 
wer bezahlt die Inhalte und wer die Journali-
sten? Mathias Döpfner, Vorstandsvorsitzender 
Axel Springer AG sieht es positiv. Er äußerte 
sich im April 2010 mit der Auffassung, dass 
das iPad die „Verlagsbranche rettet“, da er im 
Bezahlsystem ein „enormes Potenzial“ sieht, 
weitere Einnahmen zu erzielen. Doch der Er-
folg muss sich erst noch zeigen. Und es bleibt 
fraglich, was es der Druckindustrie nützt. Der 
VDD wird auch in Zukunft seine Mitglieder 
bei dem Wandel in unserer Branche begleiten. 
Dazu berichten wir etwa zweimonatlich in der 
Fachzeitschrift Druckspiegel über die Ver-
einsaktivitäten, führen Seminare durch und 
veranstalten eine Jahrestagung. Und natürlich 
erstellen wir auch ein Jahrbuch.



�Jahrbuch der Druckingenieure 2010

In diesem Jahrbuch finden die Mitglieder wie-
der eine bunte Sammlung von Beiträgen aus 
der Geschichte, aktuellen Forschungsarbeiten 
und zur Situation in unserer Branche. Hervor-
zuheben ist wieder einmal unser Ehrenmit-
glied Boris Fuchs, der ins Archiv gegriffen hat 
und sehr anschaulich die Druckmaschinenin-
dustrie in Ostdeutschland beschreibt.

An dieser Stelle möchte ich mich bei allen Au-
toren herzlich bedanken. Insbesondere möch-
te ich unser Ehrenmitglied Dr.h.c. Siegbert 
Holderried erwähnen, der als Herausgeber mit 
viel Fleiß und Hartnäckigkeit zum Gelingen 
des Jahrbuches beiträgt. Gleichzeitig möchte 
ich alle Mitglieder dazu aufrufen für das näch-
ste Jahrbuch wieder Beiträge zu verfassen. 
Denn ein Buch bleibt ein Buch!

Der Vorstand wünscht Ihnen viel Vergnügen 
bei der Lektüre.



10

Rührselige Erfindungsgeschichten 

Es ist allgemein bekannt, dass der Offsetdruck 
im Jahre 1904 von zwei Erfindern gleichzei-
tig an verschiedenen Stellen und ohne dass 
sie voneinander wussten in USA entwickelt 
wurde: dem Amerikaner Ira Washington 
Rubel und dem nach USA ausgewanderten 
Deutschen Caspar Hermann. 

Was Rubel betrifft, so gibt es die rührselige 
Story wonach dieser in seiner Stein- und 
Zinkdruckerei in Rutherford, New Jersey, 
eines Tages Drucke auf hartem Banknotenpa-
pier auf seiner „Zinkdruck-Rotary“, d. i. eine 
lithographisch direkt von Zinkplatten dru-
ckende Bogenrotationsmaschine, auszufüh-
ren hatte und deshalb auf dem Druckzylinder 
ein Gummituch aufziehen ließ. Beim Drucken 
habe dann die Anlegerin aus Unachtsamkeit 
einen Bogen ausgelassen, wodurch der frische 
Druck auf das Gummituch gelangte und beim 
Folgebogen nicht nur die Vorderseite, son-
dern auch auf die Rückseite bedruckt wurde. 
Als Rubel diesen Bogen genauer inspizierte, 
wurde er gewahr, dass dieser auf der Rück-
seite weit besser ausgedruckt war, als auf der 
Vorderseite. Die ausgleichende Wirkung des 
Gummituchs und damit die Erfindung des 
Offsetdrucks sei damit geboren worden. 

Man wird dabei unwillkürlich an die ebenso 
rührselige Story von der Erfindung der Litho-
graphie erinnert, die besagt, dass Alois Sene-
felder in München einen Wäschezettel für 
seine Mutter zu erstellen hatte und da kein 
Papier greifbar war, diesen auf eine Solnho-
fener Steinplatte schrieb, um ihn später von 
dort abzuziehen. Beide Geschichten mögen 
historisch belegt sein, doch ist es eher wahr-
scheinlich, dass sie nachträglich erdichtet 

Dipl.-Ing. Boris Fuchs, Frankenthal 
Der frühe Eingang des Offsetdrucks in den sächsischen Druckma-
schinenbau im Dreieck Dresden-Leipzig-Plauen

Geboren 1933 in Rybinsk an der Wolga (temporäre Tätigkeit des Vaters dort 
im Druckmaschinenkombinat Jagoda), Abitur 1953 am Neusprachlichen 
Gymnasium in Frankenthal, danach Maschinenbau-Studium mit der Spe-
zialisierung 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 Forschungsorganisation Zeitungs- & Medien-
technik). Jetzt im Ruhestand als Hobby Forschung auf dem Gebiet der 
Technikgeschichte betreibend. Ehrenmitglied des VDD, der IARIGAI und 
des Fördervereins des Karolinen Gymnasiums Frankenthal  

Auf Alois Senefelder (1771-1834) und seiner Erfin-
dung der Lithographie baut der moderne Offsetdruck 
als indirektes Verfahren auf
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wurden, um die Erfindung dem Laien plau-
sibel zu machen und zudem im eingängigen 
Erzählton erklären zu können. Der Bühnenau-
tor und Schauspieler Alois Senefelder war auf 
der Suche nach einem preiswerteren Druck-
verfahren als dem gängigen Buchdruck. Nach 
Versuchen mit Hoch- und Tiefätzungen von 
Druckformen wurde er der sich gegenseitig 
abstoßende Wirkung von Fett und Wasser 
gewahr und kam so zu seiner „chemischen 
Druckerey“, wie er sie nannte. 

Manchmal liegen Erfindungen quasi in der 
Luft, indem viele Vorerfinder an Kleinigkeiten 
gescheitert sind und der Schlussmann in der 
Stafette der Vorerfinder durch Überwindung 
dieser Kleinigkeiten den letzten Schlussstein 
setzt. Alois Senefelder sagte selbst einmal: 
„Ich war nicht der erste Erfinder, weder des 
Stein-Stichs, noch des Abdrucks von Steinen; 
geätzt wurde auf Steinplatten Jahrhunderte 
vor mir“. Und in der Tat gibt es einen Kalen-
derstein mit hoch geätzter Schrift und Orna-
menten schon im Jahre 1599. Von diesem 
hätte man im Buchdruck drucken können. 
Die Frage ist somit berechtigt, ob die Che-
mographie die Lithographie oder umgekehrt 
die Lithographie  die Chemographie aus der 
Taufe gehoben hat. 

Die Reproduktionstechnik ebnet den Weg 
zum Offsetdruck

Um 1812 kam die Kunde von Senefelders 
Lithographie nach Frankreich. Dort versuchte 
Nicéphore Niépce (1765-1833) das Litho-
graphieren, d. h. das Zeichnen direkt auf den 
Stein, auf photomechanischem Weg zu ratio-
nalisieren. Er hatte schon 1793 zusammen 
mit seinem Bruder Claude Versuche mit einer 
Lochkamera („camera obscura“) sowie den 
von Jean Senebier 1780 erfundenen, licht-
empfindlichen Silbersalz-Substraten gemacht 
und begann 1813 nach dieser Methode, Soln-
hofener Steine mit einem lichtempfindlichen 
Firnis zu überziehen, mit einer in Wachs 
getauchten und damit transparent gemachten 
Papier-Zeichnung abzudecken und das Ganze 

stundenlang dem Sonnenlicht auszusetzen. Es 
gelang ihm so, das Original quasi automatisch, 
auf photomechanischem Weg auf den Stein zu 
übertragen. 

Mit der von ihm 1816 erfundenen optischen 
Kamera konnte er vom Fenster seines Zim-
mers auf dem Familiensitz Gras in Châlon-
sur-Saône einige Aufnahmen machen, die sich 
jedoch in der Haltbarkeit wegen des Chromsil-
bers als nicht von langer Dauer erwiesen. Da er 
keinen Weg fand, die Bilder zu fixieren – erst 
1819 erfand der Engländer, Sir John Hershel, 
die unterschwefelsauren Salze als Fixiermit-
tel für alle Silbersalze – gab er die Arbeiten 
mit dem Chromsilber auf und wandte sich 
Versuchen mit anderen Stoffen zu. Nach vie-
len vergeblichen Bemühungen mit Phosphor 
und Guajakharz kam er auf die Verwendung 
von Asphalt, dessen Lichtempfindlichkeit ihm 
wohl aus der Literatur bekannt war – schon 
Senebier hatte darauf hingewiesen. 

Nicéphore Niépce (1765-1833) „automatisierte“ das 
Lithographieren durch die Photographie
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Die „camera obscura“ als Vorläufer der 
Photokamera.

Er löste dazu Asphalt in hellem Petroleum 
auf und bestrich damit eine Glasplatte, die 
unter einer transparent gemachten Vorlage, 
einem Kupferstich-Abdruck, belichtet wurde. 
Die Belichtungszeit betrug dabei 2-3 Stun-
den. Unter den dunklen Stellen der Vorlage 
blieb die Asphaltschicht unverändert, wäh-
rend sie unter den hellen Stellen aushärtete. 
Der unveränderte Teil wurde anschließend mit 
einem Gemisch von Lavendelöl und hellem 
Petroleum ausgewaschen. Zurück blieb auf 
der Glasplatte ein Asphaltrelief des Bildes der 
Vorlage. Da er danach anstelle der Glasplat-
ten Solnhofener Steinplatten verwendete und 
darauf die von der Asphaltschicht befreiten 

Stellen tief ätzte, um so wie von einem Kup-
ferstich Abzüge zu machen, war damit wohl 
die erste photochemisch hergestellte Druck-
form, die eigentliche Chemographie geboren 
worden. 

Auf die Benutzung einer Kamera kam er erst 
1823 zurück, womit ihm gegenüber früheren 
Versuchen haltbare Landschaftsaufnahmen 
gelangen, die zwar 6-8 Stunden Belich-
tungszeit erforderten, aber die Photographie 
erstmals brauchbar machte. In den darauf 
folgenden Jahren ging Niépce auf die Verwen-
dung von Kupfer- und Zinnplatten über und 
kam damit wieder ins Fahrwasser der Chemo-
graphie zurück. Es handelte sich dabei aller-
dings durchwegs um Tiefätzungen, die „Heli-
ographie“, wie Niépce sie nannte, und noch 
nicht um die hochgeätzten Klischees, wie sie 
im Buchdruck gebraucht wurden und seither 
nur als manuell erstellte Holzschnitte und 
Holzstiche vorlagen. 

Noch ein anderer Franzose experimentierte zu 
dieser Zeit mit lichtempfindlichen Schichten. 
Sein Name ist Louis Jacques Mandé Daguerre 
(1787-1851). Er verband sich 1829 mit 
Niépce zur gemeinsamen Verbesserung ihrer 
Erfindungen. 1831 erfand Daguerre die Sil-

Louis Jacques Mandé Daguerre…                                   …und seine Daguerreotypie.



13Jahrbuch der Druckingenieure 2010

berjodidschichten und nach Niépces Tod 1833 
nannte er seine Erfindung die „Daguerreo-
graphie“. 1835 stellte der englische Gelehrte 
William Henry Fox Talbot (1800-1877) zum 
ersten Mal Papiernegative mit einer Silber-
jodidschicht her und kopierte das in Wachs 
transparent gemachte Negativ auf ein weiteres 
Papierblatt zur Erzeugung eines Positivs. 

1847 setzte Claude Maria Niépce de Saint 
Victor (1805-1870), ein Neffe von Niécephore 
Niépce, für die photographischen Negative 
statt Papier wieder Glas ein und benutzte als 
lichtempfindliche Schicht ein jodiertes Albu-
min (Eiweiß). Damit stand das Mittel für die 
spätere Reproduktionsphotographie bereit. 
1851 erfand schließlich der Brite Sir Frede-
ric Scott Archer (1813-1857) das Jodsilber-
Kollodium-Verfahren, das über hundert Jahre 
führend in der Reproduktionsphotographie 
war. 1851 stellte der Franzose Firmin Gillot 
(1820-1872) in Paris erstmals Klischees für 
den Buchdruck, so genannte „Zinkotypien“ 
her, wofür ihm 1851 und 1868 Patente erteilt 
wurden. Damit schließt sich der Kreis zum 
Kalenderstein von 1599. Mit der Erfindung 
der Reproduktionsphotographie war der Weg 
zur Erfindung des Offsetdrucks geebnet wor-
den. Der Flachdruck war nicht mehr nur ein 
Künstlerverfahren. 

Viele Vorerfindungen auch beim 
Offsetdruck

Kommen wir so zur Erfindung des Offset-
drucks. Hier gab es so viele Vorerfindungen, 
dass man nur schwer an eine Zufallserfin-
dung wie von Ira Washington Rubel mit dem 
Fehlbogen erzählt, glauben kann. Abgesehen 
davon, dass das indirekte Druckprinzip mittels 
eines Gummituchs schon seit 1869/70 (Pelaz 
und Huguenet) aus dem Blechdruck, dort 
jedoch den Buchdruck betreffend, bekannt 
war, hatte man auch in der Lithografie auf 
Papier das so genannte „Kontern“ eingeführt. 
Dies bedeutete, dass die Druckform des Litho-
graphiesteins auf ein flach in einen Rahmen 

gespanntes Gummituch umgedruckt wurde, 
um von da auf einen zweiten Lithographie-
stein zwecks Gewinnung von Mehrfachnut-
zen übertragen zu werden. Man konnte dabei 
sogar zwischen den Übertragungsschritten 
das Gummituch in gewissen Grenzen strecken 
oder nach vorheriger Streckung schrumpfen 
lassen, um so Vergrößerungen oder Verkleine-
rungen der Druckform zu erzielen. 

Den ersten Versuch, das indirekte Verfah-
ren mit dem lithographischen Druckvorgang 
in Verbindung zu bringen, machte 1903 ein 
gewisser L.S. Morris in USA. Er baute jedoch 
die Maschine nicht selbst, sondern verkaufte 
seine technischen Zeichnungen an die George 
Mann & Co. Ltd. in Leeds, England. Angeb-
lich funktionierte die Maschine nach ihrem 
Zusammenbau nicht und der Chefkonstruk-
teur von George Mann mit Namen Arthur 
Evens ließ dazu in den Akten in alt-eng-
lischem Sarkasmus notieren: „The only slight 
drawback was that the machine, as Morris had 
conceived it, just did not work“ („Der einzige 
kleine Nachteil war, dass die Maschine, wie 
sie Morris er-dacht hatte, einfach nicht funk-
tionierte“).

Im gleichen Jahr, also 1903, wurde ein wei-
terer Versuch in USA von Robert Fletcher 
Rogers unternommen. Er konstruierte eine 
so genannte „Zinkdruck-Rotary“ (direkte 
Lithographie von Zinkplatten) für gleichzei-
tigen Schön- und Widerdruck um, die nach 
einer Seite im indirekten und auf der ande-
ren Seite im direkten Verfahren arbeitete, also 
eine „halbe Offsetdruckmaschine“ darstellte. 
Da sie zwei Plattenzylinder besaß, zwischen 
denen ein Gummituchzylinder angeord-
net war, nahm sie auch das spätere Gummi-
gegen-Gummi-Prinzip des Caspar Hermann 
vorweg. Rogers meldete seine Erfindung im 
November 1903 in USA zum Patent an und 
es wurde ihm auch ein Deutsches Reichspa-
tent (DRP) unter der Nummer 179 219 erteilt. 
Es ist jedoch nicht bekannt, ob die Maschine 
auch tatsächlich gebaut wurde oder nur auf 
dem Papier bestand. 
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Der Weg der Erfindung von Ira Washing-
ton Rubel 

Von Rubel ist bekannt, dass er nach dem in der 
Story geschilderten Experiment seine Stein- 
und Zinkdruckerei aufgab und sich fortan 
ganz dem Bau dieser Maschinen widmete, 
für die er bald die Bezeichnung „Offset“, von 
englisch off-set = absetzen, verwendete. Er 
verband sich zu diesem Zweck mit dem Chi-
cagoer Lithographen Alex Sherwood zum 
„Sherwood Syndicate“. Die von ihnen darüber 
vertriebenen Bogenoffsetmaschinen ließen 
sie bei der Potter Printing Press Company in 
Plainfield, New Jersey, fertigen. Doch bereits 
nach einem Jahr ging das Syndikat in Konkurs 
und Rubel reiste nach England, wo er in Lon-
don einen neuen Finanzier für seine Erfindung 
suchte, was ihm jedoch nicht gelang. Er starb 
dort im Jahre 1908, erst 48jährig.

Bei der Potter Printing Press Company ent-
wickelte man aus den Unterlagen von Rubel 
eine „eigene“ Maschine, die man als „Potter 
Offset Press“ bis 1926, dem Zeitpunkt, als Pot-
ter von Harris übernommen wurde, mit Erfolg 
vertrieb. Über Rubel kam die Kunde vom Off-
setdruck nach England. Ein Druckbogen, den 
Rubel unvorsichtigerweise bei der Banknoten-
druckerei De La Rue & Sons Ltd. in London 
liegen gelassen hatte und den der Chefkons-
trukteur Arthur Evans von der George Mann 
& Co. Ltd. dort sah, genügte ihm, der bereits 
an der Morris-Maschine gearbeitet hatte und 
zu dem peinlichen Fehlschluss kam, um die 
Rubel’sche Maschine nachzuempfinden. Die 
schmerzliche Erfahrung, die Rubel mit dieser 
erneuten Indiskretion machen musste, mag zu 
seinem frühen Tod beigetragen haben. George 
Mann wurde jedoch durch diese Nachempfin-
dung die erste Offsetdruckmaschinenfabrik in 
Europa. Als erste Lizenznehmerin in Deutsch-
land baute die Leipziger Schnellpressenfab-
rik von Schwiers, Werner & Stein (SWS) die 
George Mann-Bogenoffsetmaschinen in Leip-
zig unter dem Namen „Leipzig“. Sie wurde 
die erste Bogenoffsetdruckmaschine auf dem 
„Kontinent“, wie die Engländer das europä-

ische Festland noch heute zu nennen pflegen. 
Dies gilt es hier festzuhalten, wenn über den 
frühen Eingang des Offsetdrucks in den säch-
sischen Druckmaschinenbau gesprochen wer-
den soll. 

Der Weg der Erfindung von Caspar Her-
mann

Der zweite simultane Erfinder, Caspar Her-
mann, erklärte, dass er nicht durch einen Zufall 
(wie Rubel), sondern durch logische Über-
legungen und danach durchgeführte Experi-
mente in seiner kleinen Druckerei in Balti-
more, Maryland, zum Offsetdruck gekommen 
sei. Schon 1903 versuchte er ein Patent auf 
sein indirektes Lithographieverfahren mit 
einer vorgeschlagenen Sechsfarbenmaschine 
zu erhalten, das ihm jedoch mit Hinweis auf 
den Blechdruck abgelehnt wurde. Dabei hatte 
diese Sechsfarben-Offsetmaschine ganz abge-
sehen vom indirekten Druck so viele Beson-
derheiten, wie das Heben und Senken der ein-
zelnen Farbwerke über Kurvenscheiben und 
das kumulierte Sammeln der sechs Farbaus-
züge auf einem kleinen Gummituchzylinder 
vor dem Abdruck auf das Papier, dass dies 
allein schon ein Patent gerechtfertigt hätte. 

Caspar Hermann, der Miterfinder des 
Offsetdrucks
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Im Dezember 1904 schrieb Hermann die Har-
ris Automatic Press Company in Niles, Ohio, 
an und schlug vor, deren Buchdruck-Bogen-
rotationsmaschinen in Bogenoffsetmaschinen 
umzubauen. Am 5. Januar 1905 kam es zu 
einer Vertragsunterzeichnung, wonach Her-
mann der Firma Harris all sein Wissen um den 
Offsetdruck zur Verfügung zu stellen und auch 
sein Können beim Umbau der ersten Maschi-
nen einzubringen hatte. Die Harris Automatic 
Press Company der Brüder Alfred und Charles 
Harris wurde dadurch neben dem Sherwood 
Syndikat, bzw. der Potter Printing Press Com-
pany, die zweite Offsetdruckmaschinenfabrik 
in USA, die darin sehr erfolgreich war. 

Caspar Hermann hatte neue Ideen für den 
Mehrfarbendruck und für Rollenoffsetma-
schinen, für die er zur damaligen Zeit in USA 
keine Möglichkeiten zur Verwirklichung sah. 
Er trat deshalb im Mai 1907 die Rückreise 
nach Deutschland an, obwohl er und seine 
Familie bereits amerikanische Staatsange-
hörige geworden waren. Vergeblich bereiste 
er nach seiner Ankunft in Deutschland das 
ganze Land und die angrenzenden Staaten, 
um einen Geldgeber für seine Erfindungen zu 
finden. Um seine Familie finanziell über Was-
ser zu halten, ließ er bei der Maschinenbau-
Gesellschaft Zweibrücken, die Vertreterin von 
Harris in Europa war, auf eigene Rechnung 
nicht verkaufbare Harris-Buchdruck-Bogen-
rotationsmaschinen in Bogenoffsetmaschinen 

umbauen, die den Namen „Triumph“ erhielten 
und als erste deutsche Bogenoffsetmaschine 
gefeiert wurde, nachdem eine Maschine über 
mehrere Monate in einem Schaufenster in 
Leipzig ausgestellt worden war. Dies gilt es 
ebenso festzuhalten, wenn über den frühen 
Eingang des Offsetdrucks in den sächsischen 
Druckmaschinenbau zu reden ist. 

Gleichzeit ist festzuhalten, dass Caspar Her-
mann auch als der Erfinder des wasserlosen 
Offsetdrucks anzusehen ist. Es war in Caspar 
Hermanns Wiener Zeit 1926-1930, als er mit 
der Druckmaschinenfabrik Neuburger & Co. 
zusammenarbeitete, dass er auf die Idee des 
wasserlosen Offsetdrucks kam. Die Firma war 
Lizenznehmerin seiner Zweizylinder-Bogen-
offsetmaschine (kombinierter Druck- und 
Plattenzylinder) und mit dem Firmeninhaber, 
Hans Neuburger, verband ihn ein fachlich-
freundschaftliches Verhältnis. Sicher war für 
den wasserlosen Offsetdruck auch seine Ver-
bindung zu Hans Eggen, dem damaligen „Off-
setplatten-Papst“ in Viersen bei Mönchen-
Gladbach, entscheidend. 

Hermann ist auch der Erfinder des was-
serlosen Offsetdrucks 

Helen Schmits schrieb in der Biografie über 
ihren Großvater (herausgegeben 2002 von der 
Heidelberger Druckmaschinen AG): „Caspar 
Hermann ließ sich Farben von Kast + Ehinger 
in Stuttgart schicken. Diese Farben durften nur 
Farbstoff und Firnis enthalten. Daraus fertigte 
er verschiedene Mischungen mit zusätzlichen 
Konsistenzen für seine Druckfarben an. Im 
Haus in der Reichsgasse roch es daher immer 
wie in einem chemischen Labor“. Der Autor 
dieses Artikels erinnert sich, dass ihm der 
Direktor der Farbenfabrik Kast + Ehinger, Dr. 
Johannes Zeppernick, zu Beginn der 1970er 
Jahre von Druckplatten in Wien erzählte, bei 
denen schon in den 1930er Jahren eine Sili-
konschicht die Funktion des Feuchtmittels im 
Offsetdruck übernahm.

Caspar Hermann an der „Triumpf“
-Bogenoffsetmaschine in seinem Schauraum in 
Leipzig
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Helen Schmits berichtete weiter: „Nach sei-
ner Übersiedelung nach Leipzig 1930 führte 
er seine Versuche fort, wobei er als Versuchs-
druckmaschine in seinem privaten Labor eine 
Steindruck-Schnellpresse von Faber & Schlei-
cher einsetzte, die ihm die Rockstroh-Werke 
in Heidenau bei Dresden in eine Flachform-
Offsetmaschine umgebaut hatten. Nach einem 
Jahr hatte er das Verfahren soweit entwickelt, 
dass er an der Leipziger Frühjahrsmesse 1931 
einen vierfarbig, von der Hausdruckerei der 
Farbenfabrik Springer & Möllers gedruck-
ten Bogen vorzeigen konnte. Einen weiteren 
Bogen ließ er bei Steyrmühl in Wien dru-
cken“. 

Hermann Schniedewind, neben Emil Köditz 
und nun auch Helen Schmits ein weiterer Bio-
graf von Caspar Hermann, hat uns eine genaue 
und von Helen Schmits wiederholte Beschrei-
bung dieser Drucke überliefert, die in dem po-
sitiven Urteil einmünden: „Die Schwarzdru-
cke zeigten volle, satt gedeckte Flächen und 
offene Rastertöne...Die Punkttöne verliefen 
weich in reines weißes Papier. Die Schriften 
waren scharf und einwandfrei gedeckt“. Und 
bei einer weiteren Probe: „Die Farbenwirkung 
war kräftig, doch die Farbübergänge weich...
Die Farben leuchteten in überraschender 
Schönheit“. Es wurden im ersten Fall 10000 
Bogen im Format 60x70 cm und im zwei-
ten Fall 2500 Bogen im Format 47x63 cm 
gedruckt.

Auch auf Zeitungsrollenpapier erprobte Cas-
par Hermann seinen wasserlosen Offsetdruck, 
indem er dafür die von ihm konstruierte 
Gummi-gegen-Gummi-Offsetrotation bei den 
„Leipziger Neuesten Nachrichten“ mit der 
Beilage „Welt im Bild“ wählte. Dies geschah 
am 17. März 1931, doch wie bei den Bogen-
Akzidenzdrucken ließ sich auch dafür kein 
Interessent auf der Leipziger Frühjahrsmesse 
finden.

Helen Schmits schrieb weiter: „Im Mai 1932 
fuhr er nach Amerika zu seinen Söhnen Harry 
und George. In seinem Gepäck hatte er über-

zeugende Druckmuster vom wasserlosen Off-
setdruck, die er in Amerika Geschäftsfreun-
den und Interessenten präsentieren wollte. 
Dem Verfahren war jedoch in Deutschland der 
Patentschutz versagt worden und er hatte für 
die Versuche seine letzten Finanzmittel ein-
gesetzt. Seine Söhne führten ihm jedoch vor 
Augen, dass in Amerika der Offsetdruck mit 
Feuchtung fast ebenso gute Resultate erzielte. 
So kehrte er im Juli 1932 nach Leipzig zurück 
– irritiert und ohne Perspektive, finanziell und 
schaffensmäßig am Ende“. Am 9. November 
1934 starb Caspar Hermann in Leipzig und 
fand auf dem Connewitzer Friedhof seine 
letzte Ruhestätte. 

Ein erneuter Anlauf, das Feuchtmittel durch 
eine Farbe abstoßende Silikonschicht zu 
ersetzen, kam erst 1966 auf, als Greubel und 
Russell ihr „umgekehrtes lithographisches 
Verfahren“ (reverse lithography) für den 
geruchfreien Verpackungsdruck erfanden und 
patentiert bekamen. Dabei setzten sie eine  
pastöse Wasserfarbe ein und als Trennmit-
tel einen flüchtigen Kohlenwasserstoff, wie 
Toluol oder Benzin. 

Modell der Wirkungsweise des wasserlosen 
Offsetdrucks nach John MacPhee

Damit der niederviskose Kohlenwasser-
stoff im „Feuchtwerk“ über die Walzen lau-
fen konnte, wurden die Walzen mit einer 
gehärteten Silikonschicht versehen. Auf der 
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Druckplatte sorgten eine von Licht gehärtete 
Eiweißschicht und eine luftgetrocknete Sili-
konschicht für die Trennung beim Farbauf-
trag zwischen Bild und bildfreien Stellen. Das 
Verfahren konnte sich jedoch wegen der Emp-
findlichkeit gegenüber Tonen nicht im Markt 
durchsetzen. Als Mitte der 1980er Jahre der 
Technische Direktor der großen Zeitung „New 
York Times“ es für den zukünftigen Zeitungs-
druck ins Spiel brachte, hielten viele dies für 
einen verspäteten April-Scherz.

Im Jahre 1970 bekam Curtin ein Patent auf 
eine wasserlos arbeitende Druckplatte im 
„konventionellen“ Offsetdruckverfahren 
zugesprochen, das die Minnesota Mining and 
Manufacturing Company (3M) unter dem 
Markenname „Driography“ vermarktete. 
Schon 1976 gaben jedoch diese überraschen-
derweise bekannt, dass sie sich aus diesem 
Marktsegment zurückziehen werden. 

Diese Lücke füllte ein Jahr später, auf der 
Drupa 1977, die japanische Firma Toray Indus-
tries, nachdem ihre Mitarbeiter Kobayashi 
und Iwamoto 1975 ein diesbezügliches Patent 
erteilt bekommen hatten. Erstmals sprach man 
vom “wasserlosen Offsetdruck“ und verzich-
tete auf einen speziellen Markennamen. Auch 
bei der Toray-Platte handelt es sich um eine 
Silikonschicht als Trennmittel, sowohl bei der 
positiv, als auch bei der negativ arbeitenden 
Platte, die Kinashi, Fujita und Kowabe 1982 
patentiert erhielten. 

Dass von Caspar Hermann bis heute immer 
nur Silikon als Trennmittel gefunden werden 
konnte, hat in der Forschung zu verschiedenen 
Modellvorstellungen geführt. Dabei erscheint 
das „weak fluid boundary layer model“, abge-
kürzt WFBL, als das plausibelste. Man stellt 
sich danach vor, dass die Druckfarbe auf-
grund ihrer Affinität zur gummiartigen Sili-
konschicht in diese hinein diffundiert und 
dabei eine dünne Grenzschicht von Lösungs-
mittel auf der Silikonoberfläche freisetzt, die 
wegen ihrer schwachen Oberflächenspannung 
(weak = schwach) als Trennschicht zwischen 

Druckfarbe und Silikon wirkt. Würde allein 
die niedrige Oberflächenspannung der Sili-
konschicht selbst dafür verantwortlich sein, so 
müsste z.B. Teflon den gleichen Effekt zeigen, 
was es jedoch nicht tut. 

In den 1980er Jahren wurde viel unternom-
men, um die Toray-Platte neben dem Bogen- 
und Akzidenz-Rollenoffsetdruck auch bei 
Zeitungen einzusetzen (ausgedehnte Versuche 
des ehemaligen Ringier-Direktors Max Wid-
mer in der Schweiz), doch scheiterte dies 
immer wieder an der Kratzempfindlichkeit 
der Plattenoberfläche, was wegen des relativ 
rauen und abrasiv wirkenden Zeitungspapiers 
die mit einer Platte erreichten Auflagen auf 
ca. 30 000 Exemplare begrenzte. Die Platten 
mussten deshalb mit einer Schutzfolie verse-
hen werden, die erst kurz vor dem Andruck 
entfernt werden durfte.

Diese Kratzempfindlichkeit scheint überwun-
den zu sein (keine Schutzfolie mehr erforder-
lich), seitdem Lewis, Nowak, Robichaud und 
Cassidy 1994 ihre thermisch, mittels IR-Laser-
belichtung verarbeitbare, wasserlose Off-
setplatte patentiert bekamen, die von Kodak 
Polychrome vermarktet wird. Sie besteht in 
ihrem Aufbau aus einem Aluminiumträger, 
einer gegenüber IR-Laserstrahlen empfind-
lichen Zwischenschicht und einer Silikon-
Deckschicht. Durch die Laserstrahlen wird die 
Zwischenschicht löslich gemacht und beim 
Entwicklungsprozess samt der Deckschicht 
an den belichteten Stellen entfernt, sodass die 
Doppelschicht nur an den bildfreien Stellen 
stehen bleibt. Von der Plattenseite bestehen 
seit dem erstmals bessere Voraussetzungen für 
den wasserlosen Offsetdruck bei Zeitungen. 

Die Erfindung der ersten Rollenoffset-
maschine.

Die dritte Feststellung, was den Ideenreich-
tum von Caspar Hermann betrifft, ist in der 
Erfindung des Rollenoffsetdrucks zu sehen. 
Darüber hat Hermann Schniedewind, dem 
wir viele Einzelheiten der Geschichte des 
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Offsetdrucks verdanken, in einer Artikelreihe 
in der Fachzeitschrift „Offsetpraxis“ 1975 
geschrieben. Hermann hatte schon bei seiner 
Rückkehr aus USA ein Patent zugesprochen 
bekommen, dessen Bedeutung niemand außer 
ihm erkannte. Es handelt sich um das am 26. 
November 1907 erteilte Deutsche Reichs-
Patent Nr. 203612, das den gleichzeitigen 
Schön- und Widerdruck mit vier Zylindern 
nach dem Prinzip des Gummi-gegen-Gummi-
Drucks zum Inhalt hat. Die dazugehörige Pa-
tentzeichnung wies bereits die Anwendung im 
Rollenoffsetdruck aus. Vergeblich versuchte 
er die Vorteile dieses Prinzips an den Mann zu 
bringen. Zwar nahm die Schnellpressenfabrik 
Frankenthal, Albert & Cie. AG in Frankenthal-
Pfalz darauf eine Lizenz für ihre Schön- und 
Widerdruck-Bogenoffsetmaschinen, aber für 
den Rollendruck fand sich kein Käufer. 

Um einen Partner für seine Rollenoffsetpläne 
zu finden, nahm er wie bei der vergeblichen 
Suche nach einem Partner für seine Bogenoff-
setmaschine erneut die Dienste der Fachpresse 
in Anspruch. Im „Allgemeinen Anzeiger für 
Druckereien“ (später „Klimsch Druckerei-
Anzeiger“ und danach „Der Polygraph“) ver-
öffentlichte er am 13. September 1910 das 
folgende Inserat: „Zur Ausbeutung eines zum 
Patent angemeldeten Illustrations-Druckver-
fahrens für Zeitungs-Rotations-Maschinen 
werden Kapitalisten gesucht. Stellt Tiefdruck-
verfahren in den Schatten, keine Trockenbahn 
nötig, jede Maschine bequem ausbaubar. 50% 
billiger und einfacher als Tiefdruckverfah-
ren. 10 000 Abdrucke Leistungsfähigkeit pro 
Stunde. Gefl. Angebote unter 633X an die 
Geschäftsstelle dieses Blattes erwünscht“. 
Diese Anzeige brachte endlich die gewünschte 
Verbindung. Schon am 15. September 1910 
meldete sich die Firma Felix Böttcher, Leip-
zig, die bekannte Druckwalzen-Gießerei 
(heute mit Sitz in Köln), mit einem Brief ihres 
Inhabers, Ernst Herrmann (im Gegensatz zu 
Caspar Hermann mit zwei r im Familienna-
men geschrieben, also nicht verwandt). Herr-
mann war gleichzeitig Generalvertreter für 
Buchdruck-Rotationsmaschinen der Vogtlän-

dischen Maschinenfabrik AG in Plauen, die 
später nach einer Umwandlung unter Vomag 
firmierte. Als Druckfachmann war er daran 
interessiert, den Illustrationsdruck in Zei-
tungen zu verbessern. Es sei daran erinnert, 
dass zum gleichen Zweck und nahezu zum 
gleichen Zeitpunkt bei der „Freiburger Zei-
tung“ in Freiburg im Breisgau zu Ostern 1910 
das Tiefdruckverfahren nach Dr. Eduard Mer-
tens als Hybridanlage im Zusammenlauf mit 
einer Vomag-Buchdruckmaschine vorgestellt 
worden war. 

Herrmann schrieb einen Brief mit folgendem 
Wortlaut: „Unter höflicher Bezugnahme auf 
ihre Annonce im Allgemeinen Anzeiger für 
Druckereien teile ich Ihnen ergebenst mit, 
dass ich mich für das zum Patent angemeldete 
Illustrations-Druckverfahren für Zeitungs-
Rotations-Maschinen sehr stark interessiere 
und nicht abgeneigt bin, mich an demjenigen 
zu beteiligen. Ich bitte Sie deshalb mir gefl. 
nähere Mitteilungen baldigst zukommen zu 
lassen“. Daraufhin kam es zu einem Treffen 
von Hermann und Herrmann, wobei Erste-
rer seine Probearbeiten vorlegte und die Vor-
teile des indirekten Gummidrucks sowie des 
simultanen Schön- und Widerdrucks in allen 
Einzelheiten erklärte. Caspar Hermann dachte 
zunächst nicht daran, ganze Zeitungen im 
Offsetdruckverfahren herzustellen, sondern er 
wollte die Illustrationen mehrfarbig im Offset-
druck vordrucken und den Text im Buchdruck 
eindrucken (ähnlich wie es in Freiburg mit 
Tiefdruck und Buchdruck geschehen war). Zu 
diesem Zweck sollten die beiden Maschinen 
als Hybridanlage kombiniert werden. 

Obwohl Caspar Hermann nicht redegewandt 
war, gelang es ihm, das Vertrauen von Ernst 
Herrmann zu gewinnen. Dieser war schließ-
lich von der Sache so überzeugt, dass er kurz 
entschlossen die Vomag in Plauen veranlasste, 
eine Rollenoffsetmaschine nach Caspar Her-
manns Patent Nr. 203 612 auf seine Rech-
nung zu konstruieren und zu bauen. Durch 
eine Zahlung an Caspar Hermann wurde 
Ernst Herrmann Mitinhaber dieses Patentes. 
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Auch an anderen Patenten Caspar Hermanns 
hat sich Ernst Herrmann später beteiligt. Die 
beiden wurden wegen der Namensgleichheit 
oft verwechselt. Caspar Hermann war der 
Erfinder, der Drucktechniker – Ernst Herr-
mann der Kaufmann, der Finanzier, der zum 
großen Förderer der Rollenoffsetmaschinen 
wurde, indem er das Risiko einer Bestellung 
auf eigene Rechnung übernahm und die Ver-
bindung zwischen Caspar Hermann und der 
Vomag herstellte. Dort wurden später auch 
Bogenoffsetmaschinen nach Caspar Her-
manns Plänen in verschiedenen Konfigura-
tionen und Größen gebaut. Caspar Hermann 
zog später sogar nach Plauen im Vogtland 
(Sachsen) um und hat dort seine größte Schaf-
fensperiode erlebt. 

Durch die Unterstützung von Ernst Herrmann 
wurde die „Universal“ genannte Offset-Schön- 
und Widerdruckmaschine in Plauen gebaut 
und am 25. Juni 1912 bei der Firma Felix 
Böttcher in Leipzig im Druck vorgeführt. Die 

ersten Maschinen waren mit je einem Druck-
werk für den Schön- und Widerdruck ausge-
führt. Spätere Modelle hatten je zwei solche 
Doppeldruckwerke übereinander angeordnet. 
Die damals hergestellten, heute noch vor-
handenen Drucke der „Illustrierten Neuesten 
Nachrichten für das Druckgewerbe“ zeigen 
einen scharfen und doch weichen Bilder-
druck. Es wurde eine Werbenummer gedruckt 
und mit der Erklärung geworben: „Die abge-
bildete Maschine ist das Werk einer Reihe von 
Versuchsjahren, die nunmehr definitiv abge-
schlossen sind und deren Resultat geradezu 
überraschende Erfolge gezeigt haben“.  

Die für damalige Verhältnisse beachtliche 
Laufgeschwindigkeit von 4 000 bis 6 000 
zweiseitig bedruckter Zeitungen mit Text 
und hochwertigen Bildern, die bei den Vor-
führungen erreicht wurden, erregten in der 
Fachwelt großes Aufsehen. Wohl waren 
Druckproben von verschiedenen Bogenoff-
setdruckmaschinen bekannt, hier aber lagen 
zum ersten Mal gute Drucke einer schnell lau-
fenden Maschine vor, die man bei der Arbeit 
sehen konnte. Kein Wunder, dass das Haus 
Felix Böttcher – die Firma war 1910 in die 
neuen Gebäude in der Schönbachstraße 91 
umgezogen – von maßgeblichen deutschen 
und ausländischen Druckfachleuten in Scha-
ren aufgesucht wurde. 

Diese erste Rollenoffsetmaschine der Welt mit Namen 
„Universal“ wurde bei Felix Böttcher in Leipzig zum 
ersten Mal vorgestellt

Montagehalle der Vomag in Plauen mit Rollenoffset-
maschinen. Im Hintergrund Mitte ist 
Caspar Hermann zu sehen
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Die „Universal“ wurde auch auf der „Bugra 
1914“ (Fachmesse für das graphische 
Gewerbe – quasi Vorgängerin der Drupa) in 
Leipzig vorgeführt. In zeitgenössischen Pres-
seberichten hieß es, dass der Offsetdruck 
ohne weiteres an der Spitze aller Bilderdruck-
verfahren stehe, dass die Maschine äußerst 
schnell einzurichten sei und verhältnismäßig 
billig produziere. Außer der schon erwähnten 
„Illustrierten Neuesten Nachrichten für das 
Druckgewebe“, Ausgabe Nr. 3, wurde von 
Caspar Hermann ein achtseitiger Werbepro-
spekt mit verschiedenen Illustrationen herge-
stellt. Die Abbildungen waren teils in litho-
grafischer Graviermanier, teils mittels Raster 
reproduziert. An diesen Prospekt waren die 
Firmen Felix Böttcher in Leipzig, die Vomag 
in Plauen, die Vereinigte Gummiwarenfab-
rik Harburg/Wien und die Druckfarbenfabrik 
Gebrüder Schmidt in Frankfurt-Main betei-
ligt. Die leeren Seiten wurden mit Städtebil-
dern und Postkarten ausgefüllt. Neben einer 
dieser Abbildungen war auf eine Zinkplatte 
geschrieben: „Dieses Bild wurde im Beisein 
der unterzeichneten Herren in einem Zeitraum 
von drei Stunden hergestellt. Unterschrift: Jus-
tus Brandstätter, Mitinhaber der Firma Oscar 
Brandstätter, Leipzig, Rudolf Ullstein, Mitin-
haber der Firma Ullstein, Berlin, Dr. Peters-
mann, Inhaber der Firma Spamer, Leipzig“. 
Bei Letzterer hatten Gründerpersönlichkeiten 
wie Friedrich Gottlob Koenig, Erfinder der 
Schnellpresse und Gründer der Firma Koenig 
& Bauer AG (KBA) in Würzburg, sowie Carl 
Winkler, Gründer der Firma Winkler, Fallert 
& Cie. AG (WIFAG) in Bern, Schweiz, ihre 
Lehren absolviert. 

Für Caspar Hermann war es schon ein beson-
deres Ereignis, dass die Inhaber solcher bedeu-
tender Druckereien seinen Vorführungen 
mehrere Stunden beigewohnt haben. Die 
Autogramme führender Druckereibesitzer auf 
seinen Druckmustern waren für ihn überaus 
wertvoll. In den Jahren 1912 bis 1914 wurden 
bereits mehrere Rollenoffsetmaschinen nach 
dem „System Hermann“ von der Vomag für 
Druckereien in Deutschland, Österreich und 

Frankreich gebaut und geliefert. Prominente 
Besteller waren zum Beispiel Spamer in Leip-
zig, die Dr. Selle-Eysler AG in Berlin, Oscar 
Ebert, Nordhausen und Edgar Herrfurth & 
Co., Verleger der „Leipziger Neuesten Nach-
richten“. 

Auf der zuletzt genannten wurde u. a. „Der 
Sportsonntag“ als Bilderzeitung gedruckt. 
Zunächst lernte Caspar Hermann bei Herr-
futh den Steindrucker Zeltner in die Herstel-
lung der Druckplatten an. Die Auflage stieg 
in kurzer Zeit auf 190 000 Exemplare, so 
dass eine zweite Maschine angeschafft und 
aufgestellt werden musste. Die Druckplatten 
wurden durch Umdruck (Kontern) auf einer 
Steindruck-Handpresse vervielfacht. Für die 
hohe Auflage und die Stundenleistung von 
5500 bis 6000 Drucke waren 5-6 Umdrucke 
erforderlich. Bald kam das von Caspar Her-
mann entwickelte Verfahren der Tieferle-
gung des Druckbildes (Bimetall-Platten) zur 
Anwendung. Ab 1923 gab es die erste Tages-
zeitung im Offsetverfahren mit Bildern und 
1938 erschienen bei Hackebeil in Berlin meh-
rere Wochenzeitschriften mit Auflagen bis zu  
300.000. 

Durch das Patent von Caspar Hermann genoss 
die Vomag bei Rollenoffsetmaschinen im 
Gummi-gegen-Gummi-Druck eine Mono-
polstellung. Nicht nur garantierte diese Bau-
art ein besseres Ausdrucken der Form, auch 
brauchte das Schön- und Widerdruckwerk 
statt sechs Zylindern nur deren vier, was sich 
in den Kosten niederschlug. Die Konkurrenz 
musste auf Satelliten-Druckeinheiten auswei-
chen und/oder warten, bis das Patent ausge-
laufen war. 
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Die Firmengeschichte der Vomag und 
Plamag

Die Geschichte der Vomag, bzw. Plamag, seit 
der politischen Wende 1990 Teil der man-
roland Druckmaschinen AG, soll hier zur 
Begründung des frühen Eingangs des Offset-
drucks in den sächsischen Druckmaschinen-
bau wiedergegeben werden. Der Verfasser 
stützt sich dabei auf eine Festschrift zum 100-
jährigen Jubiläum des Unternehmens aus dem 
Jahre 1996. 

Die Gründer der Vomag, Johanes Conrad Dietrich (links) 
und Paul Hermann Dietrich waren trotz Namensgleichheit 
nicht verwandt

Das neue Werk  der Plamag gegenüber der Vomag an  neuem Ort in Plauen im Vogtland
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Die Anfänge des Unternehmens liegen in der 
Textilmanufaktur begründet. In Sachsen wur-
den Mitte des 19. Jahrhunderts Stickereien und 
Spitzen noch in Heimarbeit von Hand gefer-
tigt. Im Ausland kamen dagegen für diese Pro-
dukte schon weitgehend maschinelle Verfah-
ren zum Einsatz. Diese Entwicklung brachten 
die „Plauener Spitzen“ trotz ihres Weltrufs in 
schwere Bedrängnis. Namentlich die Schweiz 
hatte diesen Produktionszweig durch den Ein-
satz und die Entwicklung ihrer Handstickma-
schinen schon weitgehend mechanisiert. Erst 
als es gelang, zwei der begehrten Maschinen 
und damit auch die nötigen Kenntnisse aus 
der Schweiz zu importieren, begann sich das 
einheimische Gewerbe zu erholen. Die damit 
einsetzende starke Nachfrage nach weiteren 
Maschinen gab die Initialzündung für die Ent-
wicklung des sächsischen Maschinenbaus (im 
Industriemuseum in Chemnitz ist diese Ent-
wicklung nachvollziehbar dargestellt). 

Aus dem ersten dieser Industrieunternehmen, 
der Sächsischen Maschinenfabrik in Kappel 
bei Chemnitz, kamen die beiden Gründer der 

Plauener Maschinenfabrik: der Schweizer 
Johann Conrad Dietrich und der Sachse Paul 
Hermann Dietrich. Trotz gleichen Familien-
namens waren sie nicht miteinander verwandt. 
Beide wählten in nächster Nachbarschaft ihrer 
künftigen Kunden die Stadt Plauen zum Stand-
ort ihres Unternehmens, der am 28. Oktober 
1881 gegründeten „J.C. & H. Dietrich, Plauen 
(Vogtland), Stickmaschinenfabrik“. Der aus 
Wetzikon in der Schweiz stammende Johann 
Conrad Dietrich war 1857 mit den ersten bei-
den, in Kappel aufgestellten Stickmaschinen 
nach Sachsen gekommen. Weil der Impor-
teur, Albert Voigt, der die Maschinen in einer 
Nacht- und Nebelaktion über die eidgenös-
sische Grenze geschafft hatte, einen Fach-
mann für die Inbetriebnahme benötigte, hatte 
er sich der Mithilfe des sachkundigen Schwei-
zers versichert. 

Vom Siegeszug der Maschinenstickerei über-
zeugt, eröffnete jener Albert Voigt kurz dar-
auf in Kändle bei Limbach im Bezirk Chem-
nitz eine eigene Maschinenwerkstatt, die sich 
später zur Sächsischen Maschinenfabrik in 
Kappel bei Chemnitz entwickelte. Anfangs 
als Meister und später als Technischer Leiter 
und Direktor engagierte Voigt den besagten 
Johann Conrad Dietrich. In diesem Unterneh-
men lernte damals Paul Hermann Dietrich das 
Maschinenbauer-Handwerk. Aus dem Kon-
takt zwischen Lehrer und Schüler erwuchs die 
enge Verbindung, die schließlich zum Weg-
gang und zur Gründung der gemeinsamen 
Stickmaschinenfabrik in Plauen führte. 

Bis 1893 setzten sie das Werk gemeinsam 
fort, ehe der ältere, Johann Conrad, in den ver-
dienten Ruhestand ging. Paul Hermann Diet-
rich betrieb die Umwandlung der Firma in 
eine Aktiengesellschaft, der er noch bis 1903 
als Direktor vorstand. Danach zog er sich auf 
sein Rittergut in Untermarxgrün bei Oelsnitz 
im Vogtland zurück, wo er am 6. Januar 1915 
starb. 

Das Unternehmen prosperierte so erfreulich, 
dass die alten Werkstätten an der Plauener 
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Trockentalstraße 1903 zu klein wurden und sie 
ein größeres Gelände im Elstertal erwarben, 
worauf neben den Fertigungshallen 1905/06 
auch ein repräsentatives Verwaltungsgebäude 
errichtet wurde. 

Schon 1896 war die Entscheidung für den 
Druckmaschinenbau als zweites Standbein 
neben den Stickmaschinen gefallen. Wahr-
scheinlich hat die schnell wachsende Presse-
landschaft den Entschluss beeinflusst. Denn 
der Prototyp mit Namen „Rotoplana“, der 
schon 1897 fertig gestellt war, verarbeitete 
endloses Rollenpapier, jedoch noch im Flach-
satz, sodass keine teure Stereotypieeinrichtung 
benötigt wurde. Es sei daran erinnert, dass der 
Plauener Konstrukteur Heinrich Stumpf die 
Konstruktion einer solchen Halbrotation mit 
Namen „Heureka“ an die Heidelberger Druck-
maschinenfabrik verkaufte, wodurch diese bei 
der Umsiedelung von Frankenthal nach Hei-
delberg um die Jahrhundertwende vom 19. 
zum 20. Jahrhundert vor einem frühen Kon-
kurs bewahrt wurde. 

Die erste mit Stereo-Rundformen arbeitende 
Zeitungsrotation „Miniatur“ folgte 1899 und 

war in ihrer kompakten Bauweise ein Novum, 
sodass sie großen Absatz fand. Danach folgten 
doppeltbreite Zeitungsrotationsmaschinen 
in den unterschiedlichsten Größen und Kon-
figurationen. Auch Bücherdruckmaschinen, 
Kalenderblockmaschinen und Tiefdruck-
maschinen kamen hinzu. Die Aufnahme des 
Baus von Rollen- und Bogenoffsetmaschinen 
wurde schon weiter oben beschrieben. 

Die Vomag wuchs zu einem Maschinenbau-
Konzern heran, denn neben Stickmaschinen, 
Webstühlen und Druckmaschinen kamen 
auch Lastwagen und Motoren ins Fertigungs-
programm. Insgesamt verließen zwischen den 
Jahren 1915 und 1945 rund 10 000 Fahrzeuge 
das Plauener Werk. Im Motorenbau wurden 
zudem ortsfeste Anlagen hergestellt. Nach dem 
Ersten Weltkrieg entwickelte sich der Omni-
busbau zu einer Spezialität des Unternehmens. 
Daneben waren weiterhin die Stickmaschinen 
mit 16 300 Stück bis 1938 sehr erfolgreich, 
besonders nachdem sie mit Jacquart-Lochkar-
ten-Steuerungen zu Stickautomaten aufgerüs-
tet worden waren. Nach der nationalsozialis-
tischen Machtübernahme konzentrierte sich 
der Schwerpunkt der Fertigung immer mehr 
auf Lastwagen, Motoren, Flugzeugteile und 
Werkzeugmaschinen. Im Zweiten Weltkrieg 
wurde die Vomag ein Rüstungsbetrieb, denn 
es wurde hier schwere Panzer bis 24 Tonnen 
auf Taktstraßen hergestellt. Der spätere Prof. 
Dr. rer. pol. Wolfram Eschenbach, erster Lehr-
stuhlinhaber des Institutes für Druckmaschi-
nen und Druckverfahren (IDD) an der Tech-
nischen Hochschule Darmstadt, war damals 
Betriebsleiter bei Vomag. 

Zwischen dem 12. September 1944 und dem 
10. April 1945 hatte die Stadt Plauen und ihre 
Bevölkerung insgesamt 14 Bombenangriffe 
der alliierten Fliegerverbände zu überstehen. 
Das Werk war bis zum März 1945 nahezu 
unbeschädigt geblieben. Noch 1944 stellte das 
Unternehmen im Monat durchschnittlich 131 
Panzer her, im Januar 1945 sogar noch 185 
Stück. Die Beschäftigtenzahl war auf 6530 
gewachsen – fast 2000 waren zwangsver-Bis zu 185 Panzer im Monat wurden bei Vomag in den Kriegs-

jahren in Fließbandproduktion hergestellt
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pflichtete Ausländer. Erst der Angriff vom 8. 
April 1945 brachte die Produktion endgültig 
zum Erliegen. 74% der Wohnhäuser Plauens 
waren ebenfalls zerstört worden. Zwischen 
500 und 900 Menschenopfer waren zu bekla-
gen. 

Nach Kapitulation und Einmarsch amerika-
nischer Besatzungstruppen ließ die Bilanz der 
Zerstörung bei der Vomag trotzdem hoffen. 
Der Gesamtschaden an den Gebäuden belief 
sich zwar auf 50%, doch nur 20% des Maschi-
nenparks waren unbrauchbar geworden. So 
konnte die Produktion rasch wieder anlau-
fen: mit Schöpflöffeln, Töpfen, Schubkarren, 
Handwagen und Ziegelputzmaschinen, d. h. 
den notwendigsten Geräten, die zum Wieder-
aufbau und zum täglichen Leben gebraucht 
wurden. Doch am 1. Juli 1945 hatte die Rote 
Armee die Amerikaner als Besatzungsmacht 
in Plauen und ganz Sachsen abgelöst. Noch 
lief der Wiederaufbau weiter. Im Herbst 1945 
beschäftigte das Werk schon wieder 1000 
Menschen. Der Bau eines 6,5 t -Lastkraft-
wagens mit einem Ausstoß von 150 Stück 
im Monat war für das Frühjahr 1946 geplant. 
Auch Druckmaschinen und Feinst-Bohrma-
schinen sollten wieder ins Produktionspro-
gramm aufgenommen werden. 

Doch die Vomag war ein Rüstungsbetrieb 
gewesen. Dieser Grund reichte der Sowje-
tischen Militäradministration aus, um im 
Dezember 1945 die Zerstörung zu vollenden. 
Der Demontagebefehl traf das Unternehmen 
überraschend. Was gerade mühsam wieder-
hergestellt worden war, musste von denselben 
Arbeitern abgerissen werden. Sämtliche noch 
intakten Maschinen wurden als Reparations-
leistungen in die Sowjetunion abtransportiert. 
Jahre noch dauerten die Schweißarbeiten und 
Sprengungen, um das Werk dem Erdboden 
gleich zu machen. Am 18. August 1948 wurde 
die Vogtländische Maschinenfabrik AG, die 
Vomag, aus dem Handelsregister gelöscht. 

Doch auch in der DDR brauchte man Druck-
maschinen, denn für die neuen Machthaber 

war die Herausgabe von Zeitungen, Zeit-
schriften und Büchern ein unabdingbares 
Erfordernis. Motor der Entwicklung war der 
neu gegründete „Sachsenverlag“ mit Sitz in 
Dresden, wo die SED das Verlags- und Zei-
tungswesen der DDR zusammengefasst hatte. 
Es wurde so am 9. Mai 1946 im Handelsre-
gister der Stadt Plauen der Gesellschaftsver-
trag für die „Plauener Maschinenbau-Gesell-
schaft“, kurz Plamag, eingereicht, die ihren 
Sitz an einer anderen Stelle in der Stadt, bei 
der Leuchtsmühle im Elstertal, bezogen hatte. 
Mitte 1947 liefen nach Reparaturarbeiten an 
bestehenden, aber stark beschädigten Maschi-
nen die ersten Aufträge zum Bau von neuen 
Druckmaschinen wieder an: Zwei Kalender-
druckmaschinen und drei Werkdruckmaschi-
nen sollten bis 1948 an die Sowjetunion gelie-
fert werden. Zu dieser Zeit zählte die Plamag 
rund 500 Beschäftigte. 

Das bestehende Werk an der Leuchtsmühle 
erwies sich bald als zu klein. Es gelang im 
Norden der Stadt, auf dem Gelände der ehe-
maligen Firma Horn, einen neuen, erweiter-
baren Standort zu finden. Ein Jahr danach 
wurde dort die erste 96-seitige Schnellläufer-
Buchdruck-Zeitungsrotation für das „Haus des 
polnischen Wortes“ in Warschau hergestellt. 
Die Produktionsleistung der Plamag stieg von 
1956 bis 1960 um das Zehnfache. Noch waren 
es hauptsächlich Buchdruck- und Tiefdruck-
maschinen, Letztere in drei Größenklassen 
mit allem Zubehör, doch in der zweiten Hälfte 
der 1960er Jahre entsann man sich der Stärke 
des, wenn auch nicht rechtlich, so doch prak-
tisch anzusehenden Vorgängerunternehmens 
Vomag: den Rollenoffsetmaschinen nach den 
Ideen von Caspar Hermann.

Rund ein Dutzend Plamag-Ingenieure, die bei 
der Vomag vor dem Zweiten Weltkrieg noch 
an Rollenoffsetmaschinen gearbeitet hatten, 
verließen jedoch das Werk und wurden im 
Westen, bei MAN in Augsburg, bei Früh-
wald & Jäger in Nürnberg und bei Albert in 
Frankenthal-Pfalz, mit offenen Armen aufge-
nommen. Ihnen war der relativ schnelle Start 
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dieser Firmen mit Rollenoffsetmaschinen zu 
verdanken, als zur Drupa 1962 die Amerika-
ner mit einer Vielzahl solcher in USA gefer-
tigten Maschinen auftraten und darin fast eine 
Monopolstellung im Westen einnahmen. 

Die vom SED-Betrieb in einen volkseigenen 
Betrieb überführte VEB Plamag, Teil der Ver-
einigung Volkseigener Betriebe, VVB Polyp-
raph Werner Lambertz, begann früh sich mit 
doppeltbreiten Zeitungsoffsetmaschinen zu 

beschäftigen, deren erste mit Namen „Hyperset 
1700“ (168 cm Rollenbreite und 2 x 594 mm 
Abschnittlänge im Gummi-gegen-Gummi-
Druckprinzip) 1968 in Dresden zum Druck 
der zentralen Parteizeitung „Neues Deutsch-
land“ eingesetzt wurde. Schon 1969 wurde auf 
Hyperset-Anlagen die gesamte Auflage die-
ser Tageszeitung mit einer täglichen Auflage 
von 900 000 Exemplaren gedruckt. 1972 war 
Premiere der ersten „Rondoset“-Rollenoffset-
maschine für die Herstellung von Zeitungen 
und Zeitschriften im ein- und mehrfarbigen 
Druck. 1980 fertigte man die bis dahin größte 
Rollenoffset-Anlage für den osteuropäischen 
Raum. Sie wurde an das Verlagshaus „Szikra 
Lapnyomda“ in Ungarn geliefert. 

Es sei in Erinnerung gebracht, dass in West-
deutschland Mitte 1974 der Axel Springer 
Verlag sich entschloss, seine Publikationen 
ebenfalls im Offsetdruck mit Millionenauf-
lagen herstellen zu lassen, nachdem eine 
Pilotmaschine 1972 in Hamburg die Durch-
führbarkeit dieser als riskant angesehenen 
Umstellung bewiesen hatte. Die Mehrzahl der 
übrigen westdeutschen Zeitungshäuser arbei-
tete jedoch damals noch im überkommenen 
Buchdruck mit Kunststoff-Wickelplatten statt 
Bleistereotypie. 1970 stellte die Plamag den 
Bau von Buchdruckrotationsmaschinen zu 
Gunsten von Offsetrotationsmaschinen ganz 
ein. Es war dies die Zeit, als man im Westen 
noch versuchte, mit Zwischenlösungen wie 
indirekten Buchdruck-, Flexodruckmaschi-
nen und Anilox-Farbwerken den Hochdruck 
zu retten. 

Neben den oben genannten Hochleistungsma-
schinen kamen auch einfachbreite Offsetro-
tationsmaschinen wie die „Cronoset“ und 
„Coroset“ mit nur einer Abschnittlänge sowie 
die „Tectoset“ und „Rondoset Petit“ mit zwei 
Abschnittlängen ins Fabrikationsprogramm 
der Plamag. Letztere nahm dabei insofern eine 
Sonderstellung ein, indem diese als „Saphir 
96“ bei den Druckmaschinenwerken Leipzig 
entwickelt wurde, aber um dort keine neuen 
Werkzeugmaschinen anschaffen zu müssen, 

Die kompakte Plamag-Cronoset mit integrierter Pa-
pierrollenlagerung für Werkdruck

Die Hyperset 1700, auf der schon früh die zentrale 
Parteizeitung „Neues Deutschland“ gedruckt wurde
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zur Fertigung nach Plauen überführt wurde. 
Eine konstruktive Überarbeitung für die Plau-
ener Produktionsbedingungen wurde trotzdem 
notwendig. 

Mit der „Noraset“ im 6-Zylinder-System und 
40.000 Zyl./h. wurde 1988 zusätzlich eine 
einfachere Maschinenbauart in der Klasse 
der doppeltbreiten Maschinen mit zwei 
Abschnittlängen von den Plamag-Ingenieuren 
entwickelt. Es gab also ein weit gefächertes 
Programm an Rollenoffsetmaschinen, das 
die verschiedensten Ansprüche befriedigen 
konnte. Diese Maschinen gingen hauptsäch-
lich in die Länder des Ostblocks, wo oft keine 
Hochleistungsmaschinen gebraucht wurden. 
Auch im Westen hatte man diese Vielfalt an 
Maschinenkonfigurationen für den Export zu 
entwickeln. 

Die Firmengeschichte der Planeta 

Als zweites Unternehmen, das den frü-
hen Eingang des Offsetdrucks in den säch-
sischen Druckmaschinenbau belegt, sei die 
Geschichte des Druckmaschinenwerkes Pla-
neta in Radebeul bei Dresden, heute Teil der 
Koenig & Bauer AG (KBA) in Würzburg, 
hier wiedergegeben. Wir haben schon bei der 
weiter oben beschriebenen Erfindung von Ira 
Washington Rubel gesehen, dass die Leipziger 
Druckmaschinenfabrik Schwiers, Werner & 
Stein (SWS) durch den Lizenzvertrag mit der 
George Mann & Co., Ltd. in Leeds, England, 
die erste Herstellerin von Bogenoffsetmaschi-
nen auf dem „Kontinent“ wurde. Das Unter-
nehmen hatte seit 1870 Steindruck-Schnell-
pressen und andere Druck- und Hilfsmittel für 
die Lithographie hergestellt und firmierte sich 
in Leipziger Schnellpressenfabrik AG um, 
bevor es sich 1921 mit der Dresdner Schnell-
pressenfabrik AG zur Dresden-Leipziger 
Schnellpressenfabrik AG zusammenschloss, 
woraus am Ende die Planeta hervorging. 

Wiederum ist es dem Druckmaschinenfach-
mann Hermann Schniedewind zu verdan-
ken, dass uns die Firmengeschichte seit den 

frühen Anfängen erhalten geblieben ist, wo-
rauf der Verfasser seine Ausführungen stützt. 
Schniedewind kam schon 1921 zur Planeta 
in Radebeul bei Dresden und stieg dort bis 
zum Werksleiter auf, bevor er in den frühen 
1950er Jahren zur ROLAND-Offsetdruckma-
schinenfabrik Faber & Schleicher AG in den 
Westen floh und zu Beginn der 1960er Jahre 
in Mühlheim bei Offenbach ein Zweigwerk 
für den amerikanischen Druckmaschinenher-
steller Miehle-GOSS-Dexter, Inc. aufbaute, 
das schon Mitte der 1960er Jahre aufgege-
ben und die Gebäude von ROLAND über-
nommen wurden. Heute befindet sich dort der 
Sitz der manroland Druckmaschinen AG am 
Standort Offenbach am Main, nachdem man 
das Stammwerk von ROLAND in der Stadt 
wegen der Raumenge aufgegeben hat. 

Die Bogenoffsetmaschine „Leipzig“ wurde unter 
Lizenz von George Mann in Leipzig hergestellt

Bereits im Jahre 1908 hatte die Firma 
Schwiers, Werner & Stein (SWS) die Absicht 
geäußert, eine dreizylindrige, schnell lau-

Plamag-Coroset mit integrierter Papierrollenlagerung 
für höherwertige Drucke
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fende Zinkdruck-Rotary (Bogenrotationsma-
schine) für indirekten Gummidruck, also für 
den Offsetdruck umzubauen. Die Verhand-
lungen mit Caspar Hermann führten 1909 zu 
einem Vertragsentwurf, nach dem der Mit-
erfinder des Offsetdrucks bei SWS in Leip-
zig die Arbeit aufnehmen sollte. Dazu kam 
es jedoch nicht. Hermann hat später erklärt, 
dass er den Vertrag gelöst habe, nachdem die 
Firma keine Anstalten machte, seine Patente 
auszuführen. Vermutlich waren es finanzielle 
Gründe oder Schwierigkeiten, die es SWS 
unmöglich machten, ein eigenes Offsetdruck-
maschinenprogramm auf der Grundlage der 
Hermann’schen Patente zu entwickeln und zu 
bauen. Am 10. Mai 1909 wurde nämlich in der 
Generalversammlung beschlossen, die beste-
hende Unterbilanz von 420 000 Mark durch 
Herabsetzung des Grundkapitals in der Weise 
zu beseitigen, indem je 10 Aktien zu 7 zusam-
mengelegt wurden. Mit den Gläubigern wurde 
ein entsprechendes Abkommen getroffen. 

Nach dieser Bereinigung begannen Lizenz-
verhandlungen mit der Firma George Mann 
& Co., Ltd. in Leeds, England, nach deren 
Abschluss ab 1910 die englische, von Ira 
Washington Rubel inspirierte Einfarben-Off-
setmaschine als Modell „Leipzig“ bei SWS 
in Leipzig gebaut wurde. Zum Vergleich sei 
erwähnt, dass die ROLAND Offsetdruckma-
schinenfabrik Faber & Schleicher AG erst 
ein Jahre später, im Jahre 1911, in den Bau 
von Offsetmaschinen einstieg, nachdem sie 
vorher nur Steindruck-Schnellpressen herge-
stellt hatte. Sie wurde dann aber schnell zum 
Bannerträger des Offsetdrucks im Westen. 
Als nach 1920 der Offsetdruck eine stärkere 
Nachfrage erfuhr, wurde das Modell „Leip-
zig“ bei SWS in Serien von sechs und zehn 
Maschinen gebaut. Eine Austauschbarkeit 
der Teile war allerdings noch nicht gegeben. 
Das ab 1921 Leipziger Schnellpressenfabrik 
heißende Unternehmen machte mit diesen 
Maschinen anscheinend nicht viel Gewinn, 
mutmaßte Schniedewind in seinen Ausfüh-
rungen. Die Gründe hierfür mögen darin zu 
suchen sein, dass die Leipziger bei ihren Kun-

den mancherlei Schwierigkeiten in Kulanz zu 
beseitigen hatten, die allerdings nicht allein in 
den Maschinen, sondern auch in dem neuen 
Verfahren begründet lagen. Auch waren rela-
tiv hohe Lizenzgebühren an die Firma Mann 
in Leeds zu zahlen, die das Ergebnis belaste-
ten. 

Zu dieser Zeit entstand in Leipzig die Flach-
form-Offset-Schnellpresse „Rubens“, mit der 
der Übergang vom Steindruck zum Offset-
druck erleichtert werden sollte. Eine ähnliche 
Strategie hat die Heidelberger Druckmaschi-
nen AG Mitte der 1960er Jahre mit ihrer Ein-
touren-Schnellpresse „Rund + Flach“ ange-
wandt. Die „Rubens“ wurde ein technischer, 
aber kein kommerzieller Erfolg. Schließlich 
erfolgten 1921 der Zusammenschluss mit der 
Dresdner Schnellpressenfabrik AG zur Dres-
den-Leipziger Schnellpressenfabrik AG und 
die Verlegung des Offsetdruckmaschinenbaus 
nach Coswig bei Dresden, wobei die erfah-

Die Flachform-Offset-Schnellpresse „Rubens“ (oben) 
und die Bogenoffsetmaschine 
„Leipzig“, Lizenz George Mann (unten). 
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renen Ingenieur-Konstrukteure und einige 
Facharbeiter, die an den Offsetmaschinen gear-
beitet hatten, mitgingen. In Leipzig etablierte 
sich in den verwaisten Räumen der Leipziger 
Schnellpressenfabrik ein neues Unternehmen: 
die Firma Druckma GmbH, die unter der Lei-
tung des ehemaligen SWS-Direktors Lamber-
ger mit der Herstellung von Andruckpressen, 
Umdruckpressen und anderen Hilfseinrich-
tungen begann. 

Die englischen Einfarben-Bogenoffsetma-
schinen wurden in Coswig, dem neuen Stand-
ort, weitergebaut. Außerdem wurde 1922 eine 
Zweifarben-Bogenoffsetmaschine und eine 
kombinierte Zweifarben-Schön- und Wider-
druckmaschine der englischen Bauart in das 
Dresden-Leipziger Fertigungsprogramm auf-
genommen. Das Zweifarben-Modell bekam 
den Namen „Dresden“ und später auch die 
Bezeichnung „Planeta-Offsetmaschine“. 
In Coswig wurde nach dem Lehrensystem 
gebaut, was den Austauschbau garantierte und 
die Ersatzteilbeschaffung erleichterte. Zurück 
zu den Anfängen der beiden Schnellpressen-
fabriken, aus denen sich das Unternehmen 
durch Fusion gebildet hat.

Man schrieb das Jahr 1898, als der Reisein-
genieur der Schnellpressenfabrik Frankenthal, 
Albert & Cie. AG, Joseph Hauß, in Dresden 
den Ingenieur Sparbert kennenlernte und sich 
mit ihm zu einem erfolgreichen Vorhaben 
zusammentat. Nachdem sie am 1. April 1898 
die Dresdner Schnellpressenfabrik gegründet 
hatten, begannen die beiden Jungunternehmer, 
zu denen sich später noch der Kaufmann Dr. 
Michaelis gesellte, mit dem Bau von Buch-
druck-Schnellpressen. Sie wollten beweisen, 
dass die damals bekannten Maschinen für den 
Autotypiedruck nicht kräftig genug gebaut 
waren. Ihre erste Maschine bekam im Interesse 
eines guten Ausdruckens vier stark dimensio-
nierte Laufbahnen. Nach einer erfolgereichen 
Erprobung in einer Dresdner Großdruckerei 
wurde die Maschine weiter entwickelt. 

Nach Verbesserungen bei den Farbwerken 
machte man sich an einen neuartigen Planeten-
Antrieb, der dem so genannten Karren, auf 
dem die Form lag, eine gleichförmige Bewe-
gung während der Bewegungsumkehr verlieh 
(schon 1840 hatte Andreas Bauer bei der Koe-
nig & Bauer AG in Würzburg einen ähnlichen 
Planetenantrieb für Schnellpressen entwickelt; 
den damit ausgerüsteten Schnellpressen gab 
er den Namen Kreisbewegungsmaschinen). 
Dieses Planeten-Getriebe bewährte sich so 
vortrefflich, dass man den Namen „Planeta“ 
zuerst in die Typenbezeichnung und später 
auch in den Firmennamen aufnahm. Es ent-
stand die Buchdruck-Schnellpresse „Planeta-
Fixia-Rapid“ mit nur 3 Auftragwalzen und 
dadurch kürzerer Bauart mit einer Leistung 
von 3 500 Bogen/h, die man gegen Zweifler 
verteidigen musste. Der Maschinentyp fand 
guten Absatz, was eine Erweiterung der Fabri-
kationsräume erforderlich machte. 

1900 hatte die Dresdner Schnellpressenfab-
rik in Coswig einen Neubau errichtet. 1910 
wurde sie in eine Aktiengesellschaft umge-
wandelt. Anschließend verlangten die guten 
Absatzverhältnisse nochmals größere Fabri-
kationsräume. Man verlegte die Fabrik nach 
Naundorf in 30 000 m² große Räume eines 
ehemaligen Emaillierwerkes. Naundorf, zwi-
schen Coswig und Radebeul gelegen, wurde 
später nach Radebeul eingemeindet. Nach dem 
Ersten Weltkrieg wurde das Produktionspro-
gramm auf zwei Standard-Typen von Buch-
druck-Schnellpressen reduziert. 1926 kam der 
Bau von Zweitouren-Maschinen mit neuar-
tigen Schwinggreifer-Bogenanlegern hinzu 
– auch Tiegeldruckpressen wurden zeitweilig 
in Naundorf, bzw. Radebeul hergestellt. 

1921 erfolgte die Vereinigung zur Dresden-
Leipziger Schnellpressenfabrik AG, wodurch 
zusätzlich Bogenoffsetmaschinen in das Lie-
ferprogramm kamen. Die vereinigten Schnell-
pressenfabriken konzentrierten und erwei-
terten den Offsetdruckmaschinenbau am 
neuen Standort. 1922/23 wurden ein großer 
Hallenbau und ein neues Verwaltungsgebäude 
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errichtet. Dieser moderne Neubau – intern wit-
zelnd „das Weiße Haus“ genannt – gaben dem 
Werk auf viele Jahre hinaus das Image eines 
imposanten Großbetriebes. Das von Leipzig, 
bzw. Leeds übernommene Offsetmaschinen-
programm wurde nach der Großen Inflation 
entsprechend den Fortschritten des Offset-
druckverfahrens weiterentwickelt. 

Die Planeta-Zweifarbenmaschinen, noch 
im Zylinderverhältnis 1:2:2, hatten bereits 
Schwinggreifer-Bogenanleger und Bogenaus-
lagen mit Stapelsenktischen. Außerdem 
konnte sie sowohl als Einfarben-, Zweifarben 
und Schön- und Widerdruckmaschine einge-
setzt werden. Zwei über Kurvenscheiben heb- 
und senkbare Farb- und Feuchtwerke, sowie 
eine so genannte Ausweichtrommel bewirkten 
diese Wahlfreiheit. Bei der Variante Einfarben-
druck konnten sogar die 2 x 4 Farbauftragwal-
zen mittels einer Zwischenwalze zu 8 Farb-
auftragswalzen zusammengekoppelt werden 
und bei der Variante Schön- und Widerdruck 
druckte der mit einem Gummituch bespannte 
Druckzylinder mit. Die Ausweichtrommel 
diente der Überholung der zwei verschiedenen 
Farbauszüge beim Zweifarbendruck. Über-
nommen aus Leipzig wurden nach dem glei-
chen Prinzip die „Kleine“ und die „Kleinod“ 
für kleine Formate. 

Im Laufe des Jahres 1927 versuchte die Dres-
den-Leipziger Schnellpressenfabrik AG eine 
Fusion mit der ROLAND, Faber & Schleicher 
AG in Offenbach am Main. Die Aufsichtsräte 
beider Gesellschaften hatten bereits zuge-
stimmt. Die Briefe für die Bekanntmachungen 
waren geschrieben. Der Vorstand in Offenbach, 
die Gebrüder Wormser, glaubten aber erfahren 
zu haben, dass Offenbach nach den Plänen der 
Radebeuler nur noch als Zulieferbetrieb für 
Dresden-Leipziger dienen sollte. Sie erhoben 
deshalb Einspruch. Wohl auch deshalb, weil 
im Jahre 1926 die erste ROLAND-Schnell-
läufer-Maschine herausgekommen war. Die 
von den Aufsichtsräten beschlossene Zusam-
menlegung fand nicht statt. 

Die Planeta-Zweifarbenmaschine  war umschaltbar für  
Einfarben-, Zweifarben- und Schön/Widerdruck.

Auch kleinformatige Bogenoffsetmaschinen kamen 
ins Fertigungsprogramm
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Die Weiterentwicklung des Offsetdrucks ver-
langte Maschinen größerer Leistungsfähig-
keit, die nach dem englischen Mann-System 
nicht erreicht werden konnte. Die Konstruk-
teure in Radebeul begannen jetzt mit der Ent-
wicklung neuer Maschinen für bessere Druck-
ergebnisse, leichtere Bedienung und höhere 
Bogenleistung. So entstanden 1929 die Pla-
neta-Maschinen mit drei, bzw. fünf gleich-
großen Zylindern (Fünf-Zylinder-System). Es 
waren dies die „Planeta-Tertia“ (Einfarben-
maschine) und die „Planeta-Quinta“ (Zwei-
farbenmaschine). Bei Letzteren druckten je 
zwei Platten- und Gummituchzylinder gegen 
einen gemeinsamen Druckzylinder (mit die-
ser Bauart wurden später die ROLAND-Off-
setmaschinen berühmt). Beide Maschinen-
konfigurationen wurden in je 5 Formatklassen 
gebaut und fanden reichen Absatz auf den 
Weltmärkten. 

1931 entstand auch eine Schön- und Wider-
druckmaschine „Planeta-Quarta“ nach dem 
Vier-Zylinder-System im Gummi-gegen-
Gummi-Druck, wie ihn Caspar Hermann kon-
zipiert hatte. Dieses Modell war für Werkdruck 
bestimmt und wurde daher im großen Format 
von 100 x 140 cm gebaut. Die Bogenleistung 
betrug 3 400 Bogen/h. Die Maschine fand nur 
geringen Absatz, denn sie war ihrer Zeit weit 
voraus. Die Großformate sollten erst später 
ihren Absatzmarkt finden. Das Drucken von 
Werkdrucken, Zeitungen und Zeitschriften 
stand noch in den Anfängen. Zur gleichen 
Zeit wurde auch die neue Blechdruck-Rota-
tionsmaschine fertig gestellt, das Zweifarben-
Modell BZO im Format 70 x 95 cm mit einer 
Leistung von 2 600 Blechtafeln/h. 

Im gleichen Jahr 1931 wurde der Firma 
George Mann & Co., Ltd. in Leeds, England, 
eine Lizenz zum Bau der Ein- und Zwei-
farben- Offsetmaschinen für den britischen 
Markt und deren Kolonien erteilt. Die Lizenz-
vergabe hatte sich also umgekehrt. Jetzt waren 
die Dresden-Leipziger die Lizenzgeber. 1932 
erfolgte die Umbenennung der Dresden-Leip-
ziger Schnellpressenfabrik AG in Planeta 

Druckmaschinenwerk AG. 1935 wurden auch 
Tiefdruck-Bogenmaschinen in das Fertigungs-
programm aufgenommen. Das Unternehmen 
war mit Offsetmaschinen, die Leistungen 
von 5500 und 6000 Bogen/h erreichten, für 
die Zukunft gut gerüstet, als 1939 der Zweite 
Weltkrieg ausbrach, mit allen Konsequenzen, 
die auch die übrigen Druckmaschinenherstel-
ler trafen (siehe dazu den Artikel des Verfas-
sers im VDD-Jahrbuch 2009 mit dem Titel: 
„Krisenmanagement im Druckmaschinenbau 
aus historischer Sicht“). 

Nach dem Zusammenbruch des Dritten 
Reiches hatte es die Planeta Belegschaft wie 
die von Vomag besonders schwer, denn als 
Rüstungsbetrieb wurde auf Beschluss der 
Sowjetischen Militärregierung auch dieses 
Werk total demontiert. Im April 1946 nahmen 
zwei Dutzend Arbeiter ihre Tätigkeit wieder 
auf, die darin bestand, Trümmer, Schrott und 
Schutt wegzuräumen. Dann ging man daran, 
aus den Trümmern der sehr stark zerstörten 
Stadt Dresden Werkzeugmaschinen zu ber-
gen. Das Instandsetzen dieser beschädigten 
Maschinen gab Arbeit für viele Jahre. Auf 
diese Weise wurden zerstörten Druckereien 
geholfen und schließlich wurden damit auch 
die Voraussetzungen für eine Wiederaufnahme 
einer bescheidenen Produktion geschaffen. 
Von der alten Geschäftsleitung stand wegen 
politischer Belastung kaum noch jemand zur 
Verfügung. Der ehemalige Schmied, Georg 
Haase, übernahm mit großem Idealismus, 
den er auf die Arbeiter zu übertragen ver-
suchte (so Hermann Schniedewind in seinen 
Erinnerungen) die Werksleitung. Es gelang 
ohne Hilfe von außen die Wiederaufnahme 
der Fertigung von Druckmaschinen. Zuerst 
wurde die kleine HEO 2a-Einfarbenmaschine 
gebaut, nachdem auch Zulieferbetriebe, wie 
Gießereien, Motorenfabriken und andere Fir-
men wieder liefern konnten. 

Im zweiten Halbjahr 1948 wurde der Betrieb 
als VEB Druckmaschinenwerk Planeta in 
Volkseigentum übergeführt. Alle Druckerei- 
und Papierverarbeitungsmaschinen-Herstel-
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ler wurden in der „VVB Polygraph Werner 
Lambertz“ zusammengefasst und darüber 
einheitlich gelenkt, wobei das VEB Druck-
maschinenwerk Planeta als Vorzeigebetrieb 
eine Sonderstellung einnahm. Das drückte 
sich besonders bei der Beschaffung von aus-
ländischen Werkzeugmaschinen wie Bear-
beitungszentren aus. 1949/50 wurden bereits 
über 200 Mitarbeiter beschäftigt. Ein großes 
Konstruktionsbüro war entstanden und tech-
nische Führungskräfte hatten ihre Arbeit wie-
der aufgenommen. Den Auslandsvertrieb 
übernahm mit der „Export-Polygraph“ eine 
eigene Gesellschaft in Berlins Friedrichs-
straße. Grundlagen-Forschungsaufgaben für 
den Druckmaschinenbau wurden im Insti-
tut für Polygraphische Maschinen (ipm) in 
Leipzig und an der Technischen Hochschule 
Karl-Marx-Stadt (heute wieder Chemnitz) 
zusammengefasst. Verfahrenstechnische Wei-
terentwicklungen führte das IGT (Institut für 
Graphische Technik) in Leipzig durch. 

Der kleinen HEO 2a folgten die UZO-Modelle 
und Geschwindigkeitssteigerungen bei den 
Offsetmaschinen auf 10 000 bis 11 000 Bogen/
h. Die dazugehörigen Typenbezeichnungen 
waren die PZO 6, die PEO 3 und 4 sowie die 
„Planeta-Super-Deca“. Bis dahin waren die 
Planeta-Maschinen so ausgeführt, dass die 
üblichen Grauguss-Seitenwände nachträglich 
mit einer Blechverkleidung verschalt wurden. 
Für die Neuentwicklungen sah man erstmals 
eine Kastenbauweise vor – sie wurde charak-
teristisch für die Planeta-Maschinen in ihrem 

blau-hellgrünen Anstrich. Die erste Maschine 
in der neuen Bauart war das Versuchsmodell 
PEO 4. 1954 wurde höheren Ortes entschie-
den, dass das VEB Druckmaschinenwerk 
Planeta sich ganz auf den Bau von Bogenoff-
setmaschinen zu konzentrieren hatte. Buch-
druck- und Tiefdruckmaschinen wurden auf 
andere Betriebe in der Vereinigung abgege-
ben. Weiterhin wurde festgelegt, dass eine 
Standard-Reihenmaschine in Aggregatbau-
weise die bisherigen Typen ablösen soll. Nach 
mehreren Vorentwürfen entstand die völlig 
neue Planeta-Variant, die im Jahr 1963 auf 
den Markt kam. 

Merkmale des neuen Maschinentyps waren: 
Mehrfarben-Modelle mit 1 bis 6 (später 
8) Druckwerken, Anordnung der Werke in 
Aggregatbauweise mit doppelt großem Druck-
zylinder und ebenfalls doppeltgroßer Überga-
betrommel zwischen den Druckwerken. Die 
Planeta-Variant wurde in acht Größen von 
63 x 90 bis 120 x 162 gebaut und erreichte 
damals schon eine Leistung bis zu 10 000 
Bogen/h auch im Großformat. Für kleinere 
Formate wurde 1968 die Planeta-Brillant in 
den Größen 50 x 72 cm und 56 x 80 cm her-
ausgebracht, wodurch die älteren Typen HEO 
und PEO entfielen. Mit diesem gestrafften 
Produktionsprogramm prosperierte das VEB 
Druckmaschinenwerk Planeta, sodass größere 
Fertigungseinrichtungen gebaut werden muss-
ten. Den Schlussakkord in der zweiten Hälfte 
der 1980er Jahre setzte der Planeta-Varimat, 
Typ 6 bis 8a. Im Mittelformat wurden damit 
12 000 Bogen/h und im Großformat 11 000 
Bogen/h erreicht. Die Umstellung von Schön- 
auf Widerdruck erfolgte mittels Knopfdruck 
und es wurde dazu mit Planeta-Varicontrol 
auch eine Farbfernsteuerung und ein Farb-
voreinstellsystem mit Platten-Scanner entwi-
ckelt. 

Am Ende, d. h. kurz vor der politischen Wende 
wurden in Radebeul zwischen 6000 bis 7000 
Personen beschäftigt. In der Vereinigung VVB 
Polygraph waren es 15 000. Mit der Planeta Variant in Unitbauweise entstand das 

entgültige Produkt
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Die Firmengeschichte der 
Druckmaschinenwerke Leipzig

Aufmerksam wurde der Westen nach dem 
Zweiten Weltkrieg auf die Vorrangstellung 
der Sachsen im Offsetdruck weniger durch 
die zwei oben genannten Großen der ostdeut-
schen Branche, sondern durch ein relativ unbe-
kanntes Unternehmen in Leipzig, das unter 
der Bezeichnung „VEB Druckmaschinen-
werke Leipzig“ firmierte und mit ihren halb-
breiten Zirkon-Rollenoffsetdruckmaschinen 
Mitte der 1970er Jahre den westlichen Markt 
aufwirbelten, denn sie hatten schon mehr als 
100 dieser Maschinen ins westliche Ausland, 
von Skandinavien bis USA und Südamerika, 
geliefert, als die westlichen Hersteller ganz 
schnell mit solchen, „Miniweb“ genannten 
8-Seiten-Maschinen (statt der Standard 16-
Seiten-Maschinen) nachziehen mussten. Am 
Ende wurden inklusive der zur Drupa 1977 
vorgestellten A 101 der Albert-Frankenthal 
AG, der Harris H 110 und der „Heidelberg-
Web“ der Heidelberger Druckmaschinen AG 
mehr als ein Dutzend dieser Maschinengat-
tung am Markt gezählt. 

Wie dieser ernst zu nehmende Konkurrent 
entstanden ist, erklärte dem Verfasser auf Ver-
mittlung von Prof. Dr. Rudolf Ruder der Leip-
ziger Druckmaschinenfachmann Dr. Dietrich 
Hank. 1918 existierte schon die Firma Kohl-
bach & Co. in Leipzig. Sie fertigte für die Ver-
packungsindustrie Anilindruckmaschinen, die 
heutigen Flexodruckmaschinen, von Tisch-
maschinen (AIII) bis zu Standmaschinen 
(ALVK). Während des Zweiten Weltkriegs 
mussten Maschinengewehr-Lafetten für Jagd-
flugzeuge und Granathülsen hergestellt wer-
den. Nach Kriegsende kamen die Firmen-
chefs, Herr Steinmetz und der Juniorchef, 
Herr Friese, ins Gefängnis – dort nahm sich 
Herr Friese das Leben. Herr Steinmetz floh 
nach seiner Entlassung in den Westen. Herr 
Jensen, ein ehemaliger Monteur, übernahm 
die Betriebsleitung des nunmehr in „KOMA 
Leipzig“ umbenannten Unternehmens. 

Schon 1950 wurde das Unternehmen aber-
mals umbenannt in „ROLIMA Leipzig“. 
Damals kam nach Aussage des Monteurs Ger-
hard Köhler ein nordamerikanischer Vertreter 
der Firma, ein Mr. Milton Berg, mit einem 
LKW auf den Fabrikhof gefahren und über-
brachte zwei kleinere Bogenoffsetdruckwerke 
unbekannter Herkunft mit dem vorgetragenen 
Wunsch: „Baut mir daraus eine Rollenoff-
setdruckmaschine!“. Man legte die Flexo-
druckmaschine S4B zugrunde, überarbeitete 
den Querschneider, die Druckeinheiten und 
die Abrollung. Die daraus hervorgegangene 
Klein-Rollenoffsetmaschine stand als „RZO“ 
1952 auf der Leipziger Messe. 1954 folgte die 
„RZO II“ mit 4 Druckeinheiten im 3-Zylin-
der-System mit Drittem Falz und Tragwalzen-
Wiederaufwickler sowie einer Stundenleistung 
von 9 000 Drucken, bzw. Umdrehungen/h – in 
USA bei 60 Hz entsprechend schneller. Der 
Export nach Übersee entwickelte sich gut, 
sodass die „ROLIMA“ vom „VEB Universal“ 
übernommen wurde (Universal war der Mar-
kenname des Bogenanlegers der enteigneten 
Firma Kleim & Ungerer). 

Der Konstrukteur der RZO II, Horst Theer, 
entwickelte 1958 in dieser Firma die „ultra-
set junior RO62“, die mit einem Falzapparat 
versehen war und 1964 erstmals beim Druck 
der Bezirkszeitung „Freie Erde“ in Neustre-
litz eingesetzt wurde. Gleichzeitig wurden in 
Leipzig mehrere Werke zum „VEB Druckma-
schinenwerke Leipzig“ zusammengeschlos-
sen. Es waren dies: Werk I (Werksleitung, 
vormals Schelte & Giesecke), Werk II (VEB 
Optima, vormals Mansfeld), Werk III (Bogen-
anlegerwerk, vormals Spieß) und Werk IV 
(VEB Universal, vormals Kleim & Ungerer). 

Auslage des Plamag-Varimat mit 
Fernsteuerung. 
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Horst Theer entwickelte mit seinem Team 
auch die „ultra-set 72“ mit doppeltem Umfang 
im Gummi-gegen-Gummi-Druckprinzip. 
1966 wurde die Maschine beim Druck der 
Bezirkszeitung „Das Volk“ in Erfurt einge-
setzt. Der Konstrukteur Werner Opitz machte 
aus der „ultra-set 72“ dann die halbbreite 8-
Seiten-Maschine „Zirkon 66“, die wegen ihrer 
Exporterfolge, wie oben bereits erwähnt, für 
viel Wirbel Mitte der 1970er Jahre in der west-
lichen Druckmaschinenindustrie gesorgt hat. 

Auf die „Zirkon 66“ folgte die „Zirkon Supra 
660“, von der über 500 Anlagen in alle Welt 
geliefert wurden. Sie konnte mit Zusatzein-
richtungen wie einem Kombinationsfalzappa-
rat (Zirkon KF) und Magazinrollenwechsler 
(Zirkon MS) ausgerüstet werden. Auch wurde 
sie mit einer elektronischen Steuerung vom 
System „ursalog 4000“ versehen, die ein Vor-
lagenmessgerät und eine Farbzonenfernver-
stellung einschloss. 

Die „Abwicklung“ nach der 
politischen Wende 1989/90 

Die Umwandlung der Unternehmen der sozia-
listischen Planwirtschaft in solche einer freien 
Marktwirtschaft war kein leichtes Unterfan-
gen. Mit einem Schlag waren den drei oben 
genannten Druckmaschinenunternehmen ihre 
östlichen Absatzmärkte weggebrochen. Die in 
Berlin schnell installierte Treuhand-Gesell-
schaft kümmerte sich um die „Abwicklung“ 
der DDR-Betriebe. 

Wie sich bei den in der Zentrag zusammen-
gefassten DDR-Druckereien westdeutsche 
Patenfirmen für die 15 Bezirkszeitungen und 
die Zentraldruckereien fanden, so kam es auch 
zur Übernahme und zum Zusammenschluss 
der beiden Großen der DDR-Druckmaschi-
nenbranche mit westdeutschen Druckmaschi-
nenherstellern: die manroland Druckmaschi-
nen AG übernahm die Plamag und machte 
sie nach nicht unerheblichen Investitionen in 
Gebäude und Werkzeugmaschinen zu ihrem 
Zweigunternehmen für einfachbreite Zei-
tungsoffsetdruckmaschinen. 

KBA konzentrierte bei der Planeta ihr ge-
samtes Rapida-Bogenoffsetmaschinen-Pro-
gramm und Neuentwicklungen auf dem 
Gebiet der elektronischen Druckverfahren. 

Die Zirkon Supra 660 in einer westdeutschen Druckerei.
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Nur die Leipziger Druckmaschinenwerke fan-
den keinen adäquaten Partner aus der westli-
chen Druckmaschinenindustrie sondern einen 
Finanzinvestor im Westen. Sie firmierten sich 
in Zirkon Druckmaschinen GmbH um und 
zogen mit einem Neubau an den Stadtrand von 
Leipzig. Die Zersplitterung mit den 4 Werken 
in der Stadt stand ohnehin einer rationellen 
Fertigung in einem schrumpfenden Markt 
entgegen. Nicht nur wegen der seit Ende der 
1970er Jahre entstandenen, überbordenden 
Konkurrenz bei den halbbreiten Maschinen, 
sondern auch wegen des Vordringens der 
64- und 96-Seiten-Maschinen bei Akzidenz-
Rollenoffsetmaschinen war ihr Markt immer 
kleiner geworden, sodass sie heute nur noch 
Nischen bedienen können. 

Man mag diese Entwicklung bedauern, für 
diese Ausnahme-Situation war es jedoch 
die einzig gangbare Lösung. Die gegenwär-
tige Krise im gesamten Druckmaschinenbau 
macht deutlich, dass es neben der Finanzkrise 
auch eine Strukturkrise und eine Überkapazi-
tät in unserer Branche gibt, von der die ein-
zelnen Unternehmen wie auch die Großbe-
triebe betroffen sind. Aus der Tradition heraus 

kann dabei keine Sicherheit erwartet werden, 
jedoch aus dem Bildungsstand und der Erfin-
dungsgabe, die sich daraus ableitet. Der Frei-
staat Sachsen geht dabei auf Grund seines 
traditionell guten Bildungssystems mit guten 
Voraussetzungen in die Zukunft. 

Wichtig ist, dass die Wirkungsstätten erhalten 
blieben, auch wenn zurzeit wie auch in vielen 
einschlägigen Betrieben im Westen auf Spar-
flamme gekocht werden muss. Die bestehen 
gebliebene Glut kann so beim Auftreten eines 
Konjunktur-Windzuges und dem Sprühen 
eines Ideenfunkens für neue Innovationen das 
Feuer wieder entfachen. 

Dieser historische Rückblick auf die Vorrang-
stellung des sächsischen Druckmaschinenbaus 
bei der Entwicklung des Offsetdruckverfah-
rens wurde zur Ehrenrettung der sächsischen 
Druckingenieure im VDD geschrieben, die 
in den vergangenen 20 Jahren allzu oft unter 
dem Kolonialisten-Gehabe mancher „Wes-
sis“ leiden mussten. Der Verfasser bekennt 
sich damit zu seinen sächsischen bzw. vogt-
ländischen „Roots“ und ist stolz darauf, ein 
„Wossi“ zu sein. 

Das moderne KBA-Werk in Radebeul (ehemals Planeta) ist mit seinen ca. 1.800 Mitarbeitern als weitgehend 
eigenständige Business Unit für die Rapida-Bogenoffsetmaschinen vom Mittel- bis zum Supergroßformat verant-
wortlich.



35Jahrbuch der Druckingenieure 2010



36

Meinem Lehrer, Prof. Dipl.-Ing. Karl R. Scheuter, 
gewidmet, der mir schon zu Beginn der 1960er Jahre 
das kritische Denken beigebracht hat und im letzten 
Jahr seinen 90. Geburtstag in Thun-Schweiz feiern 
konnte. 

Mit diesem Beitrag möchte der Verfasser das 
Wesen des Erfindens den Lesern nahe brin-
gen und aufzeigen, dass vieles, was Leonardo 
in Ideenskizzen niederschrieb, schon seit der 
Antike vorgedacht war, wobei man berück-
sichtigen muss, dass Ingenieure immer an 
Vorgänger anknüpfen müssen. 

Rudolf Diesel, der große Erfinder der Neuzeit, 
sagte einmal: „Nie und nimmer kann eine Idee 
als Erfindung bezeichnet werden. Eine Erfin-
dung ist niemals ein rein geistiges Produkt, 
sondern das Ergebnis des Kampfes zwischen 
Idee und der körperlichen Welt; deshalb kann 
man auch jeder fertigen Erfindung nachweisen, 
dass ähnliche Gedanken mit mehr oder weniger 
Bestimmtheit und Bewusstsein auch anderen, 
oft schon lange vorher, vorgeschwebt haben“. 

Und der große Erfinder und Unternehmer Dr.-
Ing. Rudolf Hell, dessen Biografie der Verfasser 
unter dem Titel „Der Jahrhundert-Ingenieur“ 
niedergeschrieben hat, wurde noch deutlicher, 
wenn er sagte: „Während der Künstler weitge-
hend unabhängig von der gegenwärtigen Kunst 
Neues schaffen kann, ist der Ingenieur darauf 
angewiesen, auf dem vorhandenen Stand der 
Wissenschaft und der Technik aufzubauen. Es 
ist somit die Arbeit des Einzelnen die Fort-
setzung einer Kette von Forschungsarbeiten, 
an der viele Wissenschaftler beteiligt sind, 
wobei oft Ähnliches, manchmal auch zur glei-
chen Zeit an verschiedenen Orten entsteht“. 

Bildnis des gealterten Leonardo da Vinci - eine von 
ihm selbst angefertigte Rötelzeichnung

James Watt hätte 1769 nicht die Dampfma-
schine erfinden können, ohne die Newcomen-
Maschine von 1712 mit ihren Problemen bei 
der Entwässerung von Bergwerken gekannt 
zu haben. Zuvor wies Denis Papin 1690 in 
Göttingen den Weg mit seinem Prinzip von 
Verdampfen und Kondensieren, nach dem 
Hinweis von Christiaan Huykens 1673 mit 
dessen Schießpulveranlage zur Erzeugung 
von Vakuum.

Ohne Watts Vorleistung wäre auch 1876 
August Otto nicht zur Erfindung des Verbren-
nungsmotors und 1897 Rudolf Diesel nicht zu 
der des Dieselmotors gekommen. So greift ein 
Rad ins andere und bei jeder großen Erfindung 
ist es immer ein Stafettenlauf von mehreren 
Vorerfindern zu beobachten, bei dem oft dem 
Schlussmann allein die Meriten zufallen. 

 Dipl.-Ing. Boris Fuchs, Frankenthal 
 Der Ingenieur Leonardo da Vinci –                                                      
                                                 Versuch einer Analyse und Bewertung 
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Lassen Sie uns nach diesem aufgezeigten 
Prinzip des Erfindens Lonardos Werk analy-
sieren und durch Richtigstellung von Vorur-
teilen gerecht bewerten: 

Wir kennen Leonardo da Vinci meist nur von 
einer, von ihm selbst angefertigten Rötelzeich-
nung – als einen alten Mann mit wallendem 
Künstlerhaar und ebensolchem Bart. 

Der junge Leonardo da Vinci als Erzengel Michael 
links außen dargestellt

Jugendbildnisse sind nur als indirekte Abbil-
dungen überliefet, wie das Bildnis der drei 
Erzengel Michael, Raphael und Gabriel mit 
dem Jungen Tobias von Francesco Botticini 
aus der Werkstatt beider Lehrmeister Verroc-
chio. Kunsthistoriker nehmen an, dass der 18-
jährige Leonardo bei dem als Ritter dargestell-
ten Erzengel Michael Modell gestanden hat. 

Leonardos Jugend- und Lehrzeit

Leonardo wurde am 15. April 1452, um 22.30 
Uhr – so genau weiß man das –im Dorf Anchi-
ano, nur 3-4 km von Vinci in nordöstlicher 
Richtung entfernt, von der Magd Caterina als 
unehelicher Sohn des Notars Ser Piero aus 
Vinci geboren. Ser Piero stammte aus einer 
begüterten Familie von Notaren und Groß-
grundbesitzern. Schon seit Generationen hat-
ten seine Vorfahren diesen Beruf ergriffen, so 
auch der Großvater Antonio. 

Uneheliche Kinder zu haben, war damals 
keine Schande, doch gebot es die Famili-
enehre, dass Leonardo im väterlichen und 
großväterlichen Haus am „Burgo“ in Vinci 
aufwuchs. Seine Mutter wurde mit einem ein-
fachen Mann, einem gelernten Bäcker, einem 
Säufer, genannt der „Stänkere“, in Anchiano 
verheiratet und verlor so schnell den Kontakt 
zu ihm. 

Ser Piero, der Vater, heiratete noch im glei-
chen Jahr die Adelige Albiera di Giovanni 
Amadori aus Florenz und da die Ehe kinderlos 
blieb, wurde sie für Leonardo die Ersatzmut-
ter. Doch Albiera starb schon 1460 als Leo-
nardo erst 8 Jahre alt war. Ser Piero heiratet 
danach noch drei Mal, woraus 7 Söhne und 
2 Töchter resultierten, was bei seinem Tod 
1506 zu Erbstreitigkeiten führte, wobei Leo-
nardo durch Bezichtigung der Ketzerei (Lei-
chenschändung) von seinen Stiefgeschwis-
tern ausgebootet wurde. Trotzdem verbrachte 
Leonardo in der in Vinci fest eingesessenen 
und zusammenhaltenden Familie eine schöne 
Kindheit, wobei sich besonders Großvater 
Antonio und Großmutter Lucia um ihn küm-
merten. 

Der relativ kleine Ort Vinci liegt auf einer Ver-
bindungsstraße zwischen den beiden Magistra-
len, die von Florenz nach Pisa führen. Pistoia 
im Norden und Empoli im Süden sind die bei-
den Eckpunkte dieser Verbindungsstraße. Im 
Osten wird der Ort vom Monte Albano, einem 
Teil des Apenninen-Gebirges, begrenzt. 

In das Reich der Legende wird von man-
chen Historikern verwiesen, dass Leonardo 
in einem kleinen, äußerst einfachen Steinhaus 
auf einem Hügel vor dem Ort Anchiano, sehr 
malerisch inmitten von Olivenhainen gelegen, 
geboren wurde. Der Ort wird aber von den ita-
lienischen Behörden als solcher ausgewiesen 
und von einem staatlichen Angestellten, ohne 
Eintrittsgeld zu verlangen, bewacht. Mag sein, 
dass Caterina aus diesem Haus stammte und 
dort den Säugling so lange stillte, bis er in die 
Obhut der reichen Familie seines Vaters gege-
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ben werden konnte. Leonardo hat sich immer 
als Kind der Liebe bezeichnet und hat sich zu 
seiner Herkunft bekannt. Viele sprechen ihm 
dadurch die Charaktereigenschaften „natür-
lich, intelligent und liebevoll“ zu. 

Ab dem 5. Lebensjahr ist jedenfalls historisch 
nachgewiesen, dass Leonardo bei seinem Vater 
und Großvater in Vinci aufwuchs. Hier ging 
Leonardo zur Schule und er soll seine Lehrer 
bei Rechenaufgaben des Öfteren wegen sei-
ner schnellen Auffassungsgabe und Fragen 
in Verlegenheit gebracht haben. Auch soll er 
schon früh an die Lösung von mechanischen 
Problemen gegangen sein. Andere Quel-
len, besonders die von Georgio Vasari, dem 
großen Biografen der Renaissance-Künst-
ler, besagen, dass er faul, unaufmerksam und 
launisch gewesen sei. Das Lösen einfachster 
Rechenaufgaben habe ihm große Schwierig-
keiten bereitet – Latein habe er gehasst. Es 
wurde wohl kaum ein Renaissance-Maler so 
gut erforscht und doch hat dies so viel Wider-
sprüchliches hervorgebracht. 

	
		
		

Der Ort Vinci westlich von Florenz

Das angebliche Geburtshaus von Leonardo da Vinci 
im Dorf Anchiano bei Vinci

Der Ort Vinci, in dem Leonardo seine Jugendzeit 
verbrachte

1452, 	 15. April geboren im Dorf 
	 Anchiano von der Magd 
	 Caterina als unehelicher Sohn 
	 des Notars Ser Piero da Vinci 
	 – sein Vater nimmt ihn zu sich
	  – Jugendzeit in Vinci 
1469 	 Leonardo tritt in die Maler-
	 Werkstatt des Andrea Verrocchio 
	 in Florenz ein
1472 	 Aufnahme in die Lukasgilde 
1479 	 als freischaffender Künstler in
	  Florenz 
1482 	 Übersiedlung nach Mailand als 	
	 Waffen-Ingenieur und Maler für
	 Lodovico Sforza
1487 	 Aufnahme von anatomische 
	 Studien 
1495 	 Beginn des Freskos 
	 „Das Abendmahl“
1499 	 Leonardo flieht wegen des 
	 Franzoseneinfalls aus Mailand 
	 nach Mantua und Venedig 
1500 	 Leonardo geht wieder nach 
	 Florenz
1502 	 wird Militäringenieur für 
	 Cesare Borgia und wird bei 
	 Feldzügen in Mittel- und 
	 Oberitalien eingesetzt  

Kurzüberblick über die ersten Lebensdaten von Leo-
nardo da Vinci
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Verocchios Gemälde der Taufe Christi mit dem von 
Leonardo gemalten Engel links außen

Leonardo zeigte schon früh eine große Tier-
liebe und zeichnete besonders gern Vögel und 
Pferde. Eine dieser Zeichnungen nahm sein 
Vater, Ser Piero, einmal mit nach Florenz und 
zeigte sie seinem Freund, Andea del Veroc-
chio, der ein gesuchter Lehrer für angehende 
Maler und Bildhauer der Renaissance war. 
Auch Boticelli und Girlandajo arbeiteten dort. 
1466, mit 14 Jahren, nahm ihn Verrocchio in 
seine Werkstatt auf. Zu dieser Zeit hatte er 
gerade ein Gemälde der Taufe Christi anzu-
fertigen. Er ließ dabei seinen Schüler Leo-
nardo einen Engel malen. Als der Meister sah, 
was dieser da hervorgebracht hatte, soll er für 
sich beschlossen haben, nie mehr einen Pinsel 
anzurühren. So sehr hat ihn das Talent seines 
jungen Schülers überwältigt. 

Er widmete sich tatsächlich danach nur noch 
der Bildhauerei. Seine berühmteste Bronce-
Skulptur ist die des David, die im Nationalmu-
seum Bergello, der zweiten großen Kunsthalle 
neben den Uffizien, zu sehen ist. Auch hierin 
wollen manche Kunsthistoriker die Gesichts-
züge von Leonardo zu deuten wissen. 

Leonardo als Maler

Um das Kapitel Leonardo als Maler abzu-
schließen, denn die Hauptaufgabe dieses Arti-
kels soll es sein, Leonardos Ingenieurkünste in 
den Mittelpunkt zu stellen, sei hier zuerst sein 
wohl berühmtestes Gemälde, das der Mona 
Lisa, bzw.  “La Gioconda“, genannt. Sigmund 
Freud behauptete, dass Leonardo damit die 
weibliche Seite seines Wesens zum Ausdruck 
bringen versuchte. Manche wollen darin auch 
die Sehnsucht nach seiner Mutter sehen. 

Viel ist in das Bild, in das geheimnisvolle 
Lächeln, hinein interpretiert worden – auch 
seine Entstehungsgeschichte ist umstritten. 
Durchgesetzt hat sich die Behauptung Vasa-
ris, dass es sich um eine Auftragsarbeit des 
Franceso del Giocondo, eines Beamten und 
reichen Seidenhändlers in Florenz, handelt, 
der damit seine dritte Frau Mona (Abkürzung 
von Madonna) und Rufname Lisa porträtie-
ren ließ. 4 Jahre arbeitete Leonardo an dem 
Bild – zwischen 1503 und 1507 – und ließ es 
schließlich unvollendet. Ob der Auftraggeber 
es nicht haben wollte oder es Leonardo nicht 
hergeben wollte, ist ungeklärt. Es blieb jeden-
falls in seinem Besitz. 

Der französische König Franz I. erwarb es 
schließlich zum Preis von 12 000 Franc und 
schmückte damit sein Schloss Fontainebleau. 
Im Jahre 1800 ließ Napoleon es in die Tuile-
rien bringen und bestimmte es dann für den 
Salon Carré im Louvre. 

Das zweite Bild, das den Abschluss des Kapi-
tels Malerei bilden soll, ist das des Abend-
mahles im Kloster Santa Maria delle Grazie 
in Mailand. Es wurde für zahlreiche Zwecke 
reproduziert und schmückte u. a. auch früher 
das kirchliche Gesangbuch. Lodovico Sforza, 
in dessen Diensten Leonardo ab 1482 in Mai-
land stand, hatte dieses Fresko zur Ausschmü-
ckung des Refektoriums des Dominikaner-
Klosters in Auftrag gegeben. 
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Auch hieran arbeitete Leonardo eine unend-
lich lange Zeit, sodass es zu mehrmaligen 
Reklamationen des Priors ob der Blockierung 
des Refektoriums kam. Doch der Künstler 
nahm sich viel Zeit, um die einzelnen Charak-
tere der 12 Jünger richtig zu treffen. Für das 
Gesicht des Judas suchte er besonders lange 
und durchstreifte dazu die dunkelsten Vier-
tel Mailands. Als sich der Prior bei Lodovico 
Sforza besonders hartnäckig ob der Verspä-
tung beschwerte, sagte er, notfalls könne er 
den Kopf des Priors dazu malen. Den Kopf 
von Jesus ließ er unvollendet, denn es erschien 
ihm unmöglich, ihm den überirdischen Glanz 
zu verleihen. 

Die Aufteilung der Jünger in 2 x 2 Dreiergrup-
pen rechts und links von Jesus ist zudem eine 
Besonderheit dieser Darstellung. Auch, dass 
nicht die Eucharistie, d. h. das Abendmahl, 
sondern der Moment, als Jesus zu seinen Jün-
gern sagte: „Wahrlich, ich sage euch, einer 
unter euch wird mich verraten“ in den Mittel-
punkt gestellt wurde, ist außergewöhnlich. 

Leonardo verwendete bei dem Fresko eine 
ölhaltige Farbe, um wohl länger daran arbei-
ten und korrigieren zu können. Das hat jedoch 
bewirkt, dass das Fresko schnell verwitterte 
und zahlreichen Versuchen zur Restaura-
tion unterzogen wurde, sodass manche Teile 
dadurch verfälscht wiedergegeben wurden. 

Eine arge Verfälschung der Bildaussage kam 
jüngst von dem US-amerikanischen Thriller-
Autor Dan Brown in seinem Roman „Sakri-
leg – der Da Vinci Code“. Er glaubt in der 
Figur des Jüngers Johannes links neben Jesus 
die Frau Maria Magdalena zu erkennen, die 
zudem mit Jesus verheiratet gewesen sei und 
von ihm auch Nachfahren geboren habe. Die 
zwischen beiden sich auftuende Lücke in 
Form eines „V“ sei ein Symbol für den Gral, 
den Opferkelch, in dem Josef von Arimathia 
das Blut des gekreuzigten Christus auffing. 
Das alles sind wilde Spekulationen, wie ernst-
hafte Kunsthistoriker es schlüssig nachgewie-
sen haben. 

Leonardo als Waffen-Ingenieur 

Kommen wir nun zum eigentlichen Thema: 
Leonardo da Vinci als Ingenieur. Es wurde 
schon erwähnt, dass Leonardo nach einer rei-
chen Schaffensperiode als Künstler für die 
Medicis in Florenz, sich 1482 in die Dienste 
von Lodovico Sforza in Mailand begab. Die 
Sforzas regierten als Herzöge von Mailand 
die Lombardei. Er hatte sich dazu mit seinem 
Können als Waffen-Ingenieur bei Lodovico 
beworben. 

Die Mona Lisa, auch genannt „La Gioconda“

Das Abendmahl“ im Mailänder Kloster Santa Maria 
delle Grazie 
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Steinschleuder als Modell im Clos Lucé bei Amboise 

 

Skizze der Steinschleuder 

So schrieb er in seiner Bewerbung: „Fer-
ner habe ich Pläne für Bombarden, die sich 
bequem und leicht befördern lassen, mit de-
nen man kleine Steine schleudern kann, fast 
so, als ob es hagle, und deren Rauch dem 
Feind gewaltigen Schrecken einjagt, sehr 
zu seinem Schaden und seiner Verwirrung“. 

Als Erstes konstruierte er eine Steinschleuder, 
wobei in der Original-Skizze die Sperrklinke 
beim Spannmechanismus besonders hervorzu-
heben ist. Man wird im Folgenden immer 
wieder sehen, dass es die kleinen Maschi-
nenelemente und nicht die großen Anwen-
dungen sind, in denen sich Leonardos Genie 
und Ingenieurleistung offenbaren, wenn es 
sich dabei auch oft um die Wiederentdeckung 
vergessener Elemente handelt, denn schon die 
Römer wandten Sperrklinken an. 

Der angesehene Historiker Bertrand Gille ver-
stieg sich 1968 in seinem Buch über die Inge-
nieure der Renaissance zu der Behauptung, 
viele von Leonardos Skizzen zur Mechanik 
thematisierten grundsätzlich nichts Neues und 
er habe viel Bekanntes in seine Skizzenbücher 
übernommen. Nach der Eingangsbemerkung 
dieses Artikels zeigt dies, dass der Historiker 
das Wesen des Erfindens, nämlich auf Vorläu-
fer aufbauen, nicht verstanden hat. Deshalb 
plädiert der Verfasser immer wieder dafür, 
dass praktizierende Ingenieure und in großen 
Zusammenhängen denkende Historiker auf 
dem Feld der Technikgeschichte zusammen-
arbeiten müssen. 

Das Wurfgeschoss befestigte der Kanonier 
über eine Sprossenleiter hochsteigend am 
oberen Ende des Biegbalkens, bevor dieser 
mittels der Sperrklinke je nach erforderlicher 
Wurfweite gebogen wurde. Kam der Befehl 
zum Feuern, wurde der Befestigungsbolzen 
für das Seil herausgeschlagen, sodass der Bie-
gebalken zurückschnellte und das Geschoss 
dabei auf den Feind schleuderte. 

Mit einer auf einer sechsrädrigen Lafette fahr-
baren Monster-Armbrust von 24 m Länge 
wollte Leonardo Lodovico imponieren. Auch 
hier fand das Sperrklinken-Prinzip, jedoch in 
einer nicht runden, sondern lateralen Bauart 
Anwendung. In einer Vervielfachung sah Leo-
nardo große Möglichkeiten, die Waffen schnel-
ler und effektiver einzusetzen. So entwarf er 
ein Revolver-Prinzip von vier Armbrüsten, die 
über ein großes Tretrad von mehreren Mannen 
jeweils um 90 Grad bewegt wurden. Die Män-
ner wurden über eine schräge Holz-Palisade 
vor feindlichen Geschossen geschützt, wäh-
rend die eigenen Geschosse (Pfeile) über einen 
Schlitz in der Palisade abgefeuert wurden. Ein 
Schütze, der auf einem Bock in der Nähe der 
Radnabe saß, war für das Nachladen der vier 
Armbrüste verantwortlich. Die Bogensehnen 
wurden durch die Drehbewegung des Rades 
automatisch gespannt. 
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Die Armbrust selbst hat Leonardo nicht erfun-
den. Diese verwendeten schon die Römer auf 
ihren Rhein-Schiffen, wie eine Nachbildung 
aus dem Römischen Schifffahrtsmuseum in 
Mainz es verdeutlicht. Leonardos Erfindungs-
leistung an der Armbrust betraf wie schon 
gesagt die Sperrklinke – die Römer benutzten 
dazu ein Gewinde oder auch Torsionsseile 
– und den Auslösemechanismus. Da man 
jedoch solche wichtigen Details dem Laien 
kaum plausibel machen kann, wird die Aus-
sage dahingehend verkürzt, er sei der Erfin-
der der Armbrust. Wir kennen das auch von 
Gutenberg, der als Erfinder der beweglichen 
Letter bezeichnet wird, obwohl die Chinesen 
und Koreaner schon 300 bzw. 50 Jahre vor 
ihm dies taten.

Fahrbare Monster-Armbrust

Vielfach-Armbrust 

Römische Armbrust auf einem Rhein-Schiff

Sichelwagen in zwei Ausführungen

Eine geradezu martialische Einrichtung schuf 
Leonardo mit einem Sichelwagen, dies gleich 
in zwei Ausführungen, wobei das Wichtigste 
wieder der Antrieb der Sicheln ist. Während 
in der einen Ausführung zwei Pferde einen 
Wagen ziehen, dessen Laufräder ein senkrecht 
aufsitzendes Stockgetriebe drehen, auf dem 
vier gewaltige Sicheln ähnlich einem Propel-
ler montiert sind, setzt in der zweiten Aus-
führung ein ähnliches Stockgetriebe mehrere 
kleine, um den Kampfwagen verteilte Sicheln 
in Bewegung, wobei die Antriebsverbindung 
mittels Schraube und Welle geschieht.
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Orgelgeschütz

Dampfkanone 

Zur Zeit Leonardos gab es bereits das Schwarz-
pulver (Erfindung der Chinesen) und Kano-
nen, die mit Kugeln geladen wurden. Doch 
das Vorderlader-Prinzip war zeitaufwändig, 
weshalb er auch hierfür über eine Vervielfa-
chung nachdachte. Er entwickelte so ein Viel-
fach-Geschütz, das erst viel später als „Sta-
lin-Orgel“, dort allerdings als Abschussrampe 

für Raketen, traurige Berühmtheit erlangte. 
Er dachte darüber hinaus an eine breite Streu-
ung der Geschosse und entwickelte dazu eine 
gespreizte Version. 

Geradezu genial und ihrer Zeit weit voraus 
war Leonardos Idee zu einer Dampfkanone, 
der er den Namen „Architronito“ gab. Da er 
im Text zu der Abbildung Zahlen nennt, wie 
weit sie Kanonenkugeln eines bestimmten 
Gewichtes schleudern kann, scheint sie auch 
tatsächlich gebaut worden zu sein. Leonardo 
schrieb seine Texte in Spiegelschrift. Er war 
Linkshänder, doch dies erklärt noch nicht diese 
Schreibweise. Auch zur Geheimhaltung war 
sie ungeeignet, denn man brauchte nur einen 
Spiegel an jede Schriftzeile zu stellen, um 
den Text seitenrichtig lesen zu können. Wahr-
scheinlich war dies nur eine Marotte von ihm. 
Die „Anchitronito“ war aus Kupfer gegossen 
und trieb durch plötzliche Dampfzufuhr eine 
Eisenkugel aus dem Geschützrohr. Dazu war 
die Kanone im hinteren Teil mit einer Art Koh-
lenpfanne versehen. Wurde etwas Wasser in 
die Kammer hinter dem Kanonrohr gegossen, 
schleuderte der rasch expandierende Dampf 
die Kugel aus dem Rohr. 

Wie bei der Armbrust setzte Leonardo auch 
bei der Kanone auf Monster-Bauweise, um 
Lodovico Sforza zu imponieren. Auf einem 
Bild wird das Hochheben der Kanone in der 
Gießerei dargestellt, um sie mit einer Lafette 
wegtransportieren zu können. Man setzte dazu 
einen Scherenkran, einen Flaschenzug und 
Hebestangen ein. Im Hintergrund ist ein wohl 
geordnetes Warenlager unter einem Dach zu 
sehen. Die Zeichnung entstand vermutlich um 
1487, als Leonardo in Mailand eine Gießerei 
aufsuchte, um neue Gussverfahren zum Guss 
des kolossalen Reiterstandbildes des Vaters 
von Lodovico zu suchen. Es kam jedoch nicht 
zu dessen Realisierung. 
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Verladung einer Monster-Kanone in der Gießerei

Wollte Leonardo die Geschützkonstrukti-
onen verbessern, so musste er sich auch den 
Geschossen widmen. Rein gefühlsmäßig, 
ohne ballistische Berechnungen durchfüh-
ren zu können – das gelang erst Isaak New-
ton 1687 – zeichnete er stromlinienförmige 
Geschosse mit Leitflächen zur Richtungssta-
bilisierung. Er zeichnete sogar Mörser mit 
Geschossen, die wie „Schrapnell-Geschosse“ 
wirkten, aber erst im Jahre 1804 von Oberst 
Schrapnell erfunden wurden. Die Wirkungs-
weise ist so: Der Mantel der großen Außenku-
gel hat Fugennähte, die beim Austritt aus dem 
Mörser platzen und die kleinen Kugeln frei-
setzten. Diese sind durchlöchert, sodass sie 
beim Aufprall explodieren und ihre Schrap-
nell-Ladung zerstreuen. Splitterbomben wur-
den diese Geschosse später genannt. Sobald 
einer der kleinen Sprengsätze explodierte, 
wurden die anderen Geschosse verstreut und 
feuerten innerhalb einer Zeitspanne, die für 
ein „Ave Maria“ nötig war, wie Leonardo 
dazu schrieb. 

Geschoss-Formen in Stromlinienform

Mörser mit „Schrapnell-Geschossen“ 

 
Leonardos Panzerwagen 
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Original-Skizze zum Panzerwagen

Ohne die Erfindungen von Leonardo zu 
schmälern, sollten wir dabei nicht verges-
sen, dass schon die Alten Chinesen der Song 
Dynastie (960-1279) Katapulte zum Schleu-
dern von Schwarzpulverballen einsetzten. 
Auch setzten sie Feuer speiende Lanzen ein 
und in der Ming-Dynastie (ab 1368) magisch 
fliegende Brandkrähen, d. h. Raketenwaf-
fen. Auch Mehrfachgeschütze, mit bis 100 
Geschossen gleichzeitig und mit Zeitzündern 
versehen, entwickelten sie 

Kurbelwagen von Guido von Vigevanos 1355 

Es wird oft behauptet, dass Leonardo der 
Erfinder des ersten Panzerwagens sei. Ein 
Modell davon ist im Keller des Alterssitzes 
von Leonardo da Vinci, im Clos-Lucé bei 
Amboise, zu sehen. Dies ist wie so oft eine 
verkürzte Aussage dafür, dass er eigentlich 
nur die geschuppten Panzerplatten erfunden 
hat. Eine Kurbel sollte dazu dienen, den Pan-
zer von 2 x 2 Personen vorwärts zu bewegen. 
Man wird beim Anblick dieser Kurbel schnell 
gewahr, dass sich beim Drehen der Handkur-
bel die vorderen und hinteren Räder gegen-
einander drehen, also der Panzer sich nicht 
vom Fleck bewegen würde. Viel ist darüber 
gerätselt worden, ob dies einem Flüchtigkeits-
fehler des großen Meisters zuzuschreiben ist, 
oder ob er damit Nachahmer in die Irre führen 
wollte. Beides ist möglich. 

Dass es schon Panzerwagen rund 150 Jahre 
vor ihm gegeben hat, zeigen die Skizzen von 
Guido von Vigevanus aus dem Jahre 1335, 
wobei man auch die gleiche Handkurbel im 
Bild erkennen kann. 

Panzerwagen des Roberto Vanturio 1455
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Der Erfinder verstand sich noch nicht auf das 
perspektivische Zeichnen, weshalb er die bei-
den geklappten Ansichten direkt untereinan-
der zeichnete. Auch rund 30 Jahre vor ihm 
hat Roberto Vanturio in seiner Schrift „De Re 
Militaria“ von 1455-1460 einen martialisch 
aussehenden Panzerwagen mit Auslegerbrü-
cke und Zugmechanismus gezeichnet. Statt 
Panzerplatten schützte die Mannschaft im 
Inneren eine Art dichtes Korbgeflecht. Und 
um auch noch auf die Antike zurückzugrei-
fen, sei auf einen gepanzerten Belagerungs-
turm der Assyrer bei der Belagerung und Ein-
nahme der Stadt Dabiju im Jahre 859 v. Chr. 
hingewiesen. In einem gewissen Sinne könnte 
man vielleicht auch das Trojanische Pferd als 
einen frühen Panzer bezeichnen. Es war zwar 
zur Tarnung der in die Stadt geschmuggelten 
Krieger gedacht, war aber mit Holzbrettern 
gepanzert. 

Leonardo als Automobil-Ingenieur

Der mittels vorgespannter Blattfedern (Prinzip 
Spielzeugauto) angetriebene Wagen von Leo-
nardo wird oft als erstes Automobil bezeich-
net. Natürlich konnte sich dieser Wagen nur 
wenige Meter vorwärts bewegen, bis die in der 
Feder gespeicherte Energie aufgebraucht war 
und deshalb erneut gespannt werden musste. 
Er war für militärische Zwecke konzipiert, da 
Pferde leicht verwundbar waren – vielleicht 
genügten dazu die wenigen Meter Fahrstre-
cke, ähnlich wie man heute zur Entschärfung 
von Sprengsätzen Roboterfahrzeuge einsetzt. 

Lenkbarer und federgetriebener Wagen

Originalskizze des Blattfederantriebs und des 
Differentials (oben)

Gepanzerter Belagerungsturm der Assyrer bei  der 
Einnahme der Stadt Dabijy 859 v.Chr.
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Die eigentliche Erfindung betrifft aber auch 
hier die Details, nämlich: das vierte Rad vor 
dem dreirädrigen Karren, das der Steuerung 
mittels Steuerknüppel diente, und das Diffe-
rentialgetriebe zwischen den beiden Hinter-
rädern, wodurch diese mit unterschiedlicher 
Geschwindigkeit drehen konnten – z. B. beim 
Kurven fahren. Noch nicht einmal die ersten 
Automobile verfügten über diesen Komfort. 

Differentialgetriebe eines Automobils

Lenkbare Vorderachse eines vierrädrigen Karrens 

Viele Techniker und Historiker haben her-
auszufinden versucht, wie dabei die Feder-
kraft auf die Räder gelangt. Man nimmt an, 
dass Leonardo die Lösung dieses Problems 
unvollendet lassen musste – die Zahnstange 
und das Ritzel stehen isoliert am oberen Ende 

des Feder-Mechanismus. Das Differentialge-
triebe mit einer Triebstockverzahnung konnte 
jedoch genau analysiert werden: Durch Ver-
wendung einer eigenen Übersetzung für jedes 
Wagenrad und einer epizyklischen Planeten-
radanordnung dazwischen konnte sich jedes 
Wagenrad mit unterschiedlicher Geschwin-
digkeit drehen. Heute verwendet man dazu 
natürlich keine Triebstockverzahnung mehr, 
sondern Kegelräder, wie es ein Schnittbild der 
Hinterachse eines „Opel-Kapitän“ aus dem 
„Dubbel“, dem Taschenbuch des Ingenieurs, 
der 1950er Jahre zeigt. 

Das Prinzip des Differentialgetriebes in Ver-
bindung mit einem Sperrgetriebe wandte Leo-
nardo auch bei einem Tretboot mit Schaufel-
rädern an – in gewisser Weise Vorgänger der 
Schaufelraddampfer. Durch das Auf- und Nie-
dertreten der Pedale setzt sich der um die mitt-
lere Walze führende Riemen in Bewegung, 
und indem das Walzengetriebe in die Zahn-
räder links und rechts eingreift, wurden die 
Schaufeln angetrieben. Die in diese Zahnrä-
der eingebauten Sperrräder sorgen dafür, dass 
die Schaufeln immer in die gleiche Richtung 
drehen. Gleichzeitig kann durch einseitiges 
Treten des Pedals das ihm zugeordnete Schau-
felrad schneller drehen und so bei Wendema-
növern das Ruder unterstützen. 

Zu Leonardos Zeit benutzte man meistens 
zweirädrige Karren, die sich leicht nach links 
und rechts drehen ließen, während eine vier-
rädrige Ausführung eine drehbare Vorder-
achse benötigte. Mit einem voran gespannten 
Zugpferd wurde die Achse vom Pferd bewegt, 
während bei einem Eigenantrieb die Achse 
vom Fahrer über einen Steuerknüppel bewegt 
werden muss. Es ist interessant, dass Leo-
nardo trotz seines dreirädrigen Karrens (wie 
vorher gezeigt) daran gedacht hat. Auch Carl 
Benz setzte 1886 zuerst einen dreirädrigen 
Wagen ein. 
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Leonardo als Flugzeug-Ingenieur 

Der Traum vom Fliegen beschäftigte Leonar-
do sein ganzes Leben lang, wie Modelle im 
Keller seines letzten Wohnhauses, dem Clos 
Lucé in der Nähe von Amboise an der Lio-
re, zeigen. Doch damit begab er sich auf ein 
unsicheres Feld: ein Schwingfluggerät, ein 
Hubschrauber und ein Fallschirm sind dort 
zu sehen. Leider basierten Leonardos Unter-
suchungen zu Fluggeräten größtenteils auf 
der falschen Vorstellung, die Muskelkraft des 
Menschen reiche aus, um die Vögel im Flug 
nachzuahmen. Auch seine Annahme, der Vo-
gel fliege durch Schlagen der Flügel nach un-
ten und hinten, war falsch. Tatsächlich drehen 
sich die Schwungfedern beim Senken des Flü-
gels und geben, winzigen Propellern gleich, 
Stoßkraft, während der innere Teil des Flügels 
den Auftrieb bewirkt. Flaumfedern unter fes-
ten oberen Federn schaffen eine Druckdiffe-
renz von oben nach unten. 

Sein Schwingfluggerät konnte nicht fliegen, 
sondern nur gleiten, wie es heute die Dra-
chenflieger praktizieren. Dazu hätte er aber 
auch mehr Tragfläche benötigt: mindestens 
12 m Spannweite. Später konstruierte er ein 
entsprechendes Starrflügel-Modell, das er den 
Fledermäusen absah. Sein Fallschirm war da 
schon ein besserer Vorschlag. Er schrieb dazu 
im Text: “Wenn ein Mensch ein Zeltdach aus 
abgedichteter Leinwand, das 12 Ellen breit 
und 12 Ellen hoch ist, über sich hat, so wird er 
aus jeder noch so großen Höhe herabstürzen 
können, ohne Schaden zu nehmen. Ein inter-
essantes Detail, das nur in der Zeichnung zu 
sehen ist und beim Modell vergessen wurde, 
ist die Stabilisierungsstange. Damit konnte 
man auftretende Schwingungen dämpfen 
und das „Zelt“ vor einem Kippen bewahren. 
Eigenartig blieb, dass er die Zeltform statt 
einer Schirmform wählte. Da seine Skizzen 
erst Ende des 19. Jahrhunderts entdeckt wur-
den, hatten sie auf die Entwicklungen moder-
ner Fallschirme keinen Einfluss – der erste 
Fallschirmabsprung erfolgte 1797. 

Flugmodelle im Keller von Clos Lucé

Schwingfluggerät 

Hubschrauber 
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Hubschrauber II

Hubschrauberpielzeug auf  italienischen Gemälde von 
1460

Bei seinem Entwurf eines Hubschraubers 
wandte Leonardo statt der Flügelform eine 
Spirale an, was jedoch nach heutigen Erkennt-
nissen völlig ungeeignet war – das Prinzip 
hätte so nicht funktionieren können. Auch 
hätte ein Mensch, auf der Pattform stehend, 
nicht so schnell zu drehen vermocht, wie dies 
erforderlich gewesen wäre – wegen der großen 
Masse würde der Hubschrauber sich um sich 
selbst gedreht haben. Trotzdem hat die Skizze 
nach einer glaubhaft erscheinenden Legende 
Anteil an der Entwicklung moderner Helikop-
ter, indem Igor Sikorsky als Jugendlicher von 

seiner Mutter diese Skizze gezeigt bekam, was 
nach seinem Bekunden ihn veranlasst habe, 
sich mit diesem Flugzeugtyp zu beschäftigen. 
Bekanntlich wurde Sikorsky darin, besonders 
bei Lasten-Hubschraubern, führend. In einer 
Weiterentwicklung hat Leonardo zwar einen 
Mehrfachantrieb mit Hand- und Fußbetrieb 
eingeführt und die Spirale durch vier Flügel 
ersetzt, doch das Gewichtsproblem wurde 
dadurch eher noch gravierender. 

Das Hubschrauber-Prinzip dürfte zu Leo-
nardos Zeiten bereits bekannt gewesen sein, 
wie die Skizze eines Spielzeugs auf einem 
Gemälde aus 1460 es ausweist – Leonardo 
war damals acht Jahre alt. Das Spielzeug 
wurde durch einen aufgespulten Faden durch 
Abziehen angetrieben und flog dann durch 
den Raum. Auch konnte man es durch Dre-
hen zwischen zwei Handflächen in Rotation 
versetzten. Es ist anzunehmen, dass Leo-
nardo dieses Spielzeug kannte und er über die 
Umsetzung ins Große nachdachte – wie er es 
auch bei der Armbrust getan hatte. 

Leonardo als Maschinenbau-Ingenieur

Kommen wir zu den Maschinenelementen 
und Maschinenbau-Aggregaten, wo Leonardo 
wahrhaft Großes geleistet hat. Der Verfasser 
kann es nicht oft genug wiederholen: Bei ihm 
muss man ins Detail gehen. Er konstruierte 
eine Spindel, die unterteilt in ein Rechtsge-
winde und ein Linksgewinde war. Dies erlaubt 
2 Muttern damit gegeneinander zu bewegen. 
Hält man die eine Mutter fest, so bewegt sich 
die andere Mutter entsprechend schneller. 

Kombiniert man in einer Schraube zwei 
Gewinde mit unterschiedlicher Steigung, so 
kann man eine entsprechende Kraftverstär-
kung, bzw. einen Feingang erreichen. Die erste 
praktisch angewandte Differentialschraube 
wurde erst 1781 dem Erfinder Hunter zuge-
schrieben. Sie wurde für astronomische Teles-
kope von großer Bedeutung.
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Leonardo erfand auch das Hindley-Schne-
ckengetriebe für große Kraftübertragungen 
wegen größerer Überdeckung von Schnecke 
und Schneckenrad weit vor dem 18. Jahr-
hundert, als dieses Maschinenelement Henry 
Hindley zugeschrieben wurde. 

Die Skizze einer Zahnstangenwinde zeigt 
große Ähnlichkeit mit heutigen Wagenhebern. 
Die Vorrichtung besteht aus einer Kurbel, 
einem Untersetzungsgetriebe und einer Zahn-
stange. Die kompakte Bauweise ist dabei das 
Bestechende.

Es darf bei aller Bewunderung über die Erfin-
dungsgabe Leonardos nicht vergessen werden, 
dass es solche Hebemechanismen, sogar mit 
Einschluss eines Schneckengetriebes, schon in 
der Antike gab. Erste Erwähnung von Zahnrä-
dern gab es schon bei Aristoteles (384-322 v. 
Chr.) in seiner Schrift „Mechanica“. Darunter 
befand sich u. a. ein Potenzflaschenzug mit 
acht losen Rollen, dessen Kraftverstärkung 
das bis zu 256-fache betrug. Die leistungsfä-
higste Hebemaschine, die auf den Hafenmau-
ern von Syrakus damals ihre Dienste leistete, 
war jedoch das „Glossokomon“, das Massen 
von 100 Tonnen und mehr bewegen konnte.

Kombiniertes rechts- und linksdrehendes Gewinde 

 

Die Differentialschraube 

Die umschließende Schnecke

Früher „Wagenheber“ von Leonardo
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Das Glossokomon der Antike

 

Glossokomone im Einsatz bei der Schlacht
um Syrakus 212/204 v. Chr

 Auch bei der „Archimedischen Spirale“ zur 
Wasserförderung von einem niedrigen zu 
einem höheren Niveau griff Leonardo auf 
antikes Wissen zurück, verbesserte diese 
jedoch entscheidend, was einer echten Inge-
nieurleistung entspricht. Leonardo gilt als der 
Wiederentdecker der Schraube, bzw. der Spi-
rale. Viele Jahrhunderte zwischen Antike und 
Renaissance blieb sie weitgehend unbeachtet. 

Die „Archimedische Spirale“ zur Wasserförderung in 
Schlauchform

Archimedes (287-212), der große Mathema-
tiker, Physiker und Ingenieur der Antike, soll 
mit seinen Berechnungen und dem Einsatz 
von Glossokomonen, sowie anderer Hebe-
zeuge, wie Potenzflaschenzügen und Hebel-
mechanismen, geholfen haben, die römische 
Flotte 212 v. Chr. vor Syrakus auf Sizilien zwei 
Jahre aufzuhalten. Er selbst kam dabei aller-
dings ums Leben. Wie Plutarch (45-125), der 
große griechische Schriftsteller und Bericht-
erstatter dieser Kriegsereignisse berichtet hat, 
wurden die römischen Schiffe durch Balken 
unter Wasser gedrückt, in die Höhe geschleu-
dert oder einfach umgekippt.

Bei der klassischen Form der Wasserhebe-
spirale saß die drehbare Spirale im Innern 
eines hohlen Zylinders, wodurch beim Dre-
hen der Spirale das Wasser im Zylinder nach 
oben stieg. Dies hatte nicht nur Reibungsver-
luste zur Folge, sondern auch Undichtigkeiten 
wegen des Spiels der Spirale im Zylinder. 
Leonardo setzte deshalb einen spiralförmigen 
Schlauch ein, der um einen Zylinder gewun-
den war. Das Wasser konnte so nicht durch 
Undichtigkeiten entweichen und die Reibung 
hing nur noch von der Lagerung des Zylinders 
ab. Auch „automatisierte“ er die Wasserförde-
rung durch einen Goppelantrieb oder ein Was-
serrad. 

Archimedes hat nach eigenem Bekunden 
ebenfalls auf Vorbildern aufgebaut. Er habe 
diese Art der Wasserförderung bei einer Reise 
nach Ägypten entdeckt, wo sie heute noch 
praktiziert wird, wie es jeder Ägyptenurlauber 
zu sehen bekommt. 

Bei den sieben Weltwundern der Antike wird 
ähnlich wie bei Leonardo da Vinci immer nur 
auf das Große, die riesigen Monumente hin-
gewiesen, doch die eigentlichen Wunder voll-
zogen sich auch dort im Kleinen. Ktesibion 
(296-228 v. Chr.) konstruierte schon vor 2250 
Jahren eine kunstvolle Wasseruhr, die außer 
den Stunden auch Tage und Monate anzeigte. 
Im würfelförmigen Sockel der fast 3 m hohen 
Uhr war außer einem kleinen Regulierbe-
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cken mit Schwimmer, über die der gleichmä-
ßige Wasserzufluss sichergestellt wurde, der 
eigentliche Sammelbehälter untergebracht. 
Der Schwimmer des Sammelbehälters trug 
eine Zahnstange, die über ein Räderwerk mit 
der 1,5 m hohen Rundsäule in Verbindung 
stand. Auf der Säulenwand waren senkrecht 
von unten nach oben jeweils 2 x 12 Stunden 
in Strichform aufgetragen. An ihrem Fußende 
standen rechts und links kleine weibliche 
Figuren, die durch Röhrensysteme mit dem 
Sammelbehälter verbunden waren. 

Aus den Augen der einen Figur tropften fort-
während „Tränen“, die über das Röhrensys-
tem die zweite Figur langsam emporsteigen 
ließen und dabei mit einem Stab die Stunden 
anzeigte. Waren 2 x 12 Stunden durchlaufen, 
öffnete sich im Röhrensystem ein Ventil und 
ließ das gehobene Wasser auf ein Wasserrad 
abfließen, das über ein Räderwerk die Anzei-
gesäule um einen Tag weiterrückte. 365 Tage 
ergaben eine volle Umdrehung der Anzeige-
säule. Die Monatsanzeige erfolgte entspre-
chend über einen weiterschaltbaren Ring 
mit Tierkreiszeichen am oberen Säulenrand. 
Außer der Wasseruhr schuf Ktesibios auch 
eine Wasserorgel, „Hydraulis“ genannt. 

Heron von Alexandria, der im 1. Jahrhundert 
vor oder nach Chr. lebte – man weiß das nicht 
genau – soll in seinem Automatentheater ähn-
liche Wunder vollbracht haben, weshalb man 
ihn als einen Schüler von Ktesibios bezeich-
nete, obwohl er dies nur im übertragenen 
Sinn sein konnte. Er entwickelte eine Vielzahl 
von wundersamen Geräten, die alle versteckt 
durch den Druck des Wassers oder der Luft, 
unterstützt durch Räderwerke, Rollen und 
Zuggewichten, angetrieben wurden. Hier sei 
nur als ein Beispiel die Zwitschermaschine 
erwähnt, bei der ein Vogel auf einer Stange 
dreht und ein Lied dazu pfeift, wenn das Rad 
rechts außen gedreht wird. 

Die sieben Weltwunder enthielten viele Details

Die Wasseruhr des Ktesibios als ein Detail
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Der Heronsball zum Öffnen und Schließen der Tem-
peltüren

Eine interessante Erfindung von Heron ist 
auch die „Aelopile“, eine Kugel, die sich 
über einem geheizten Kessel um einen Zap-
fen dreht – nicht zu verwechseln mit dem 
„Heronsball“. 

Perpetuum mobile zuLeonardos Zeit, deren Nicht-
funktion er nachwies

Als Heronsball wird hingegen ein Behälter 
bezeichnet, bei dem durch die Lufterwärmung 
und Expansion im Innern das Wasser heraus-
gedrückt wird, sodass man damit Tempeltüren 
sich automatisch öffnen lassen konnte, sobald 
das Feuer auf dem Opferaltar entzündet wurde. 
Erlosch das Feuer, so schlossen sich die Tem-
peltüren wie von Geisterhand bewegt wieder. 

Leonardos große Leistung auf dem Gebiet 
der Mechanik zeichnete sich dadurch aus, 
dass er nicht auf spektakuläre Effekte aus war 
– von der Monsterisierung mancher Kriegs-
geräte einmal abgesehen – sondern wahrhaft 
ingenieurmäßig an die Dinge heran ging. So 
bewies er schon zu diesem frühen Zeitpunkt, 
die Unmöglichkeit eines „Perpetuum mobile“, 
eines Immerbewegers, wie ihn selbst ernannte 
Erfinder immer wieder gefunden zu haben 
glauben – bis in die Neuzeit (während des 
Studiums des Verfassers in den 1950er Jah-
ren erhielt sein Physik-Professor jede Woche 
einen Vorschlag, wie er sagte). 

Leonardos Lösungen zur Verminderung der Reibung 

Seine berühmte Erkenntnis lautete „Die Kraft 
trachtet immer danach, sich zu verlieren und 
zu verschwenden. Hat sie sich selbst bezwun-
gen, so bezwingt sie jeden Körper. Ohne sie – 
die Kraft – bewegt sich nichts“. Die Reibung 
wird bei vielen Perpetuum mobile-Erfindungen 
einfach vergessen. Sie ist es, die die Kraft ver-
zehrt, bzw. sich verlieren und verschwenden 
lässt, wie Leonardo es formulierte. 
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Leonardo sann deshalb nach Mitteln und 
Wegen, die Reibung zu reduzieren – mit Rol-
len und Kugeln. Diese Erfindung kann gar 
nicht hoch genug bewertet werden. Geradezu 
seherisch mutet die Skizze von einem Kugel-
lager an, wenn man sie einem modernen 
Kugellager gegenüber stellt. 

Ein weiteres Beispiel von einer zu wenig 
beachteten Erfindung im Kleinen ist die Kar-
danringaufhängung. Sie sollte für die Schiff-
fahrt weit reichende praktische Bedeutung 
erlangen. Wurde der Schiffskompass auf dem 
inneren Ring montiert, blieb er beim Schlin-
gern und Stampfen des Schiffes auf See stets 
in horizontaler Lage, da sich jeder der beiden 
Ringe auf zwei verschiedenen Ebene hin- und 
herbewegen kann. 

Ketten zur Kraftübertragung sind ein wich-
tiges Maschinenelement. In der abendlän-
dischen Technik finden sie sich jedoch erst 
im 17. und 18. Jahrhundert. Dass Leonardo 
sie bereits 300 Jahre vorher aufgezeichnet 
hatte, unterstreicht seine seherischen Fähig-
keiten, seine Vision. 

Zwar gab es schon im Grab von Tutanchamun 
(1343-1325 v. Chr.), d. h. vor mehr als 3000 
Jahren, Metallgliederketten – diese wurden 
jedoch nur als Schmuck, als Halsketten ver-
wendet. Ihre Präzision löst bei jedem Inge-
nieur große Hochachtung aus, musste doch 
jedes Kettenglied in einer Vorrichtung gefer-
tigt werden. Auch Schrauben wurden zunächst 
nur als Schmuckstücke, als Fibeln für Klei-
dungsstücke angefertigt, bevor sie den Weg in 
die Technik fanden (siehe dazu Dr. Hartmut 
H. Knittel: „Die Bedeutung der Schraube für 
die Industrialisierung“ in GAG-Schriftenreihe 
Nr.29/ 2004).

Kugellager heute nach der Idee Leonardos

Kardanringaufhängung für Schiffskompass

Gliederketten schon zu Tutanchamuns Zeiten

Leonardo erkannte, dass die Rechteckzähne 
bei den Kettenantrieben keine ruckfreie Dreh-
momentübertragung zuließen. Er führte des-
halb die Zähne gerundet aus – ein Vorläufer 
der späteren Evolventenform. Dies setzte sich 
bei der Kette fort und er kam so zu einer Rol-
lenkette. Dass Leonardo diese bereits so rea-
litätsnah skizzierte, grenzt an ein seherisches 
Wunder. 
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Die Rückseitenskizze eines Fahrrades

Axonometrische Darstellung des Fahrrades

Im 16. Jahrhundert hat man viele Zeichen-
blätter von Leonardo da Vinci auf Karton 
oder starkes Papier aufgezogen, damit man 
sie zu Codices zusammenfassen konnte und 
diese nicht verloren gingen. Erst vor wenigen 
Jahren löste man einige der so konservierten 
Blätter von ihrer Unterlage und förderte im 
Codex Atlanticus eine Rückseitenskizzen her-
vor. Offensichtlich handelt es sich um porno-
grafische Skizzen der Schüler von Leonardo 
– der Spitzname „Salaj“ seines Schülers Gia-
como Caprotti ist darauf mit dessen Konterfei 
und einem errigierten Penis zu sehen. 

In einer Ecke der Rückseitenskizze fand 
man zum Erstaunen aller die etwas unge-
lenke Skizze eines Fahrrades. Sieht man 
etwas genauer hin, nimmt man gewahr, dass 
es bereits die wesentlichen Merkmale eines 
heutigen Fahrrades aufweist. Besonders beim 
Kettenantrieb wird dies ersichtlich. Die axo-
nometrische Umzeichnung macht dies beson-
ders deutlich – es ist nur nicht ersichtlich, wie 
sich das Vorderrad einschlagen lässt. Solche 
offen gelassenen Lösungen sind uns auch von 
seinem „Automobil“ bekannt. Er war eben 
ein rastloser und ungeduldiger Erfinder. 

Schaut man sich die Entwicklung des Fahr-
rades seit 1818 an, so wird man feststellen, 
dass man erst um 1900 auf die Bauweise kam, 
die schon 400 Jahre zuvor erdacht worden 
war. 

Das Veloziped (Draisine) des Freiherrn 
von Drais 1818 hatte noch keine Tretkurbel 
– diese wurde erst 1853 beim Hochrad von 
zwei Franzosen erfunden und diese war am 
großenVorderrad direkt befestigt, also ohne 
Kettenübertragung und -übersetzung. 

Zweifelsfrei stammt die Skizze nicht von Leo-
nardo selbst – schon die kindlich ungelenke 
Zeichenart spricht dagegen. Aber, vielleicht 
hat einer seiner Schüler ein solches Gerät 
oder die verloren gegangene Zeichnung dazu 
in der Werkstatt des Meisters gesehen. 

Die Entstehung der Elvolventen-Verzahnung 

Die Entwicklung des Fahrrades seit 1818
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Kettenantriebe nach Leonardo da Vinci

Leonardo als Versuchsingenieur 

Dass Leonardo da Vinci sich nicht nur auf 
Ideenskizzen beschränkte, sondern auch als 
Versuchsingenieur den Dingen auf den Grund 
ging, zeigen Zeichnungen wie eine Vorrich-
tung zum Messen der Kraft an einem Potenz-
flaschenzug und eine Vorrichtung zum Mes-
sen des Dampfdrucks in einem Dampfkessel.

Leonardo, der auf Genauigkeit in allen Din-
gen achtete, stellte auch Untersuchungen mit 
Wegmessern an. Auf einer Skizze ist ein Weg-
messer dargestellt, der auf eine Idee Vitruvs, 
mit vollem Namen Marcus Vitruvius Pollio, 
römischer Architekt und Ingenieur im 1. Jahr-
hundert n. Chr., zurückgeht. Auf Vitruv geht 
auch der proportionale Mensch („Hampel-
mann“) zurück, der immer wieder Leonardo 
zuschrieben wird, obwohl er selbst die Urhe-
berschaft Vitruvs bezeugt hat. 

Vorrichtung zum Kraftmessen 

Vorrichtung zum Messen des Dampfdrucks 

Vorrichtung zur Wegmessung
Die frühe Skizze einer Rollenkette von Leonardo, 
einer heutigen Fahrradkett sehr ähnlich
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Explosionsdarstellung eines Getriebes

Getriebe-Variator für verschiedene Geschwindigkeiten

Bei dieser flüchtigen Skizze denkt man an einen Tur-
bolader, wie er heute bei Verbrennungskraftmotoren 
Anwendung finden

Das senkrechte Rad, dessen Umfang ein 
bestimmtes Wegmaß ergibt, bewegt das waag-
rechte Rad so, dass bei einer vollen Umdre-
hung jedes Mal ein Kiesel in den Kasten fällt. 
Die Zahl der Kiesel ergibt die gemessene 
Entfernung. In einer weiteren Skizze ist ein 
verbesserter Entwurf dargestellt: hier ist das 
Untersetzungsgetriebe des waagrecht liegen-
den Rades so groß, dass es sich nur einmal bei 
jeder zurückgelegten Meile dreht. 

Eine weitere Getriebezeichnung zeigt zwei 
Dinge: Die Darstellung eines Getriebes im 
Zusammenbau und in einer so genannten 
Explosionsdarstellung wie sie heute in Bedie-
nungs- und Wartungs-Handbüchern Verwen-
dung findet, um den Zusammenbau besser zu 
erklären. Der Gegenstand der Zeichnung ist 
ein Getriebe zur Umwandlung einer Schau-
kelbewegung in eine Rotationsbewegung. 
Dazu dient wiederum ein Sperrrad in den bei-
den Zahnrädern, die in ein Ritzel eingreifen. 

1506 	 von Charles d‘Amboise, franz. 
	 Statthalter, ins französisch 
	 besetzten Mailand eingeladen 
1507 	 Rückkehr nach Florenz 
	 (Mona Lisa entsteht)
1508 	 erneut in Mailand 
	 (anatomische Studien)
1513 	 für Giuliano de Medici in 
	 Rom tätig
1516 	 Übersiedelung nach Amboise, 
	 Loire, tritt in Dienste von 
	 Frankreichs König Franz I ein
1519 	 Leonardo stirbt dort im 
	 Clos Lucé am 2. Mai und wird 
	 in der Kirche St. Forentin 
	 beigesetzt – Gedächtnisstätte 
	 in Kapelle des Schlosses. Al
	 leiniger Erbe sein Schüler 
	 Francesco Melzi.

Weitere Lebensdaten von Leonardo
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Stangenziehpresse mit Peltonrad (unten)

Geradezu bestechend ist die Skizze eines 
Getriebe-Variators für die stufenlose 
Geschwindigkeitseinstellung. Noch vor 30 
Jahren wurden mechanische Variatoren nach 
diesem Prinzip gebaut. Durch senkrechte Ver-
schiebung des Laternenrades ließen sich ver-
schiedene Geschwindigkeiten des Abtriebs 
erzeugen, die noch durch drei Zahnräder in 
drei Geschwindigkeitsgruppen unterteilt wur-
den. 

Bei einer flüchtig hingeworfenen Skizze denkt 
man unwillkürlich an einen Turbolader, wie 
er in modernen Kraftfahrzeugen Verwendung 
findet, um mit dem Abluftstrom mehr Luft 
dem Verbrennungsmotor zuzuführen. Es kann 
sich jedoch auch um das Prinzip einer Was-
serturbine handeln, die ein Medium umwälzt. 
Viele Deutungsmöglichkeiten sind dabei mög-
lich. Die Wasserturbinen-Deutung stützt die 
Zeichnung einer Stangenziehpresse, bei der 
als Antrieb ein Turbinenrad angefügt ist, das 
einem modernen Peltonrad sehr ähnlich sieht. 

Leonardo als Druckingenieur 

Den Verfasser als ehemaligen Druckmaschi-
nen-Konstrukteur interessiert besonders der 
von Leonardo entwickelte selbsttätige Kar-
renantrieb an einer Gutenberg-Presse – rund 
50 Jahre nach Gutenberg. Das Einfahren des 
so genannten Karrens, auf dem die Druck-
form befestigt ist, geschieht dabei über eine 
Seilhaspel, die mit der Druckspindel über ein 
Untersetzungsgetriebe verbunden ist. Wird die 
Druckspindel vom Drucker über einen Bengel 
bewegt, fährt gleichzeitig die Druckform ein. 
Das Ausfahren geschieht mittels Schwerkraft 
auf einer schiefen Ebene. 

Die Kapitel Leonardo als Bauingenieur, sowie 
die vielen Erkenntnisse, die er in der Botanik 
und Anatomie gesammelt hat, wurden hier aus 
Zeit- und Raummangel ausgespart. 

 
Automatischer Karrenantrieb bei einer Druckmaschine 
(Gutenberg Presse)
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Die letzten Jahre von Leonardo da Vinci

Leonardo da Vinci kam schon 1506 mit dem 
französischen Statthalter im französisch 
besetzten Mailand in Verbindung. Dies führte 
schließlich 1516 zur Übersiedelung an den 
französischen Hof in Amboise an der Loire, 
wo er in die Dienste von Frankreichs König 
Franz I. eintrat. Grund seines Wegzugs aus 
Italien war angeblich die Bevorzugung seines 
Erzrivalen Michelangelo in Rom, der statt sei-
ner die Sixtinische Kapelle ausmalen durfte.

 Das Schloss in Amboise von Franz I

Clos Lucé, das letzte Haus von Leonardo

Der König stellte Leonardo quasi als „Dienst-
wohnung“ das Clos Lucé zur Verfügung. Es 
ist dies eine Villa mit Garten in Sichtweite 
zum Schloss. Hier entwickelte er besonders 
nützliche Dinge für den Alltag, wie einen 
Bratspießantrieb im Kamin über eine Luft-
schraube. Auch die in Blois und Chambord zu 
bewundernden Doppel-Wendeltreppen gehen 
auf ihn zurück. Franz I. liebte es, auf diesen 
getrennten Treppen mit seinen Kindern „Fan-
gen“ zu spielen. 

 

Bratspießantrieb in einem Kamin

Doppel-Wendeltreppe in den Schlössern von 
Chambord und Blois
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Am 2. Mai 1519 starb Leonardo da Vinci im 
Clos Lucé in seinem 65. Lebensjahr. Dass 
Franz I. in der Stunde des Todes bei ihm war, 
wie ein Gemälde es zu suggerieren versucht, 
ist der Legende zuzuordnen. Die Legende geht 
auf den Florentiner Renaissance-Maler Gior-
gio Vasari zurück, der rund 50 Jahre später die 
Lebensläufe seiner Kollegen zusammentrug 
und deshalb auf manche Vermutungen ange-
wiesen war. 

Sterbebett von Leonardo da Vinci

In der kleinen Kapelle St. Hubert an der 
Schlossmauer in Amboise befindet sich heu-
te das angebliche Grab Leonardos. In Wirk-
lichkeit wurde er auf seinen testamenta-
rischen Wunsch hin in der Stadtkirche St. 
Florentin beigesetzt. Weiterhin auf seinen 
Wunsch hin sollen 60 Bettler mit Fackeln 
dem Sarg gefolgt sein. Seine sterblichen 
Überreste sind jedoch seit den Hugenotten-
Kriegen verschollen und auch die sorgfäl-
tigsten Forschungen nach ihrem Verbleib im 
18. und 19. Jahrhundert blieben erfolglos. 

Leonardo vererbte per Testament alle seine 
Aufzeichnungen (rund 15 000 Blatt!) sei-
nem intimen Freund und früheren Schüler 
Francesco Melzi. Dieser kehrte mit diesem 
Schatz in seine Villa nach Váprio (zwischen 
Mailand und Bergamo gelegen) zurück, wo er 
ihn sorgsam katalogisierte und über 50 Jahre 
hütete. Als Melzi starb, fiel er in die Hände 

seines daran uninteressierten Sohnes Orazio, 
der ihn leichtfertig in alle Welt verscherbelte. 
So kam es, dass heute die Schriften Leonardos 
an den verschiedensten Orten als Codices mit 
Namen Atlanticus, Leicester, Madrid, Arun-
del und Windsor verstreut liegen und auch un-
wiederbringliche Verluste zu beklagen sind. 

Dieser Artikel beruht auf einem Vortrag 
des Verfassers, den dieser im Rahmen der 
VDD-IDD-Seminarreihe am 20. Mai 2010 
in der Technischen Universität Darmstadt 
gehalten hat. Die Veranstaltung erfolgte 
in Kooperation mit dem Verein Deutscher 
Ingenieure (VDI) des Bezirks Frankfurt-
Darmstadt, Arbeitskreis Technikgeschichte. 
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Am 10. Oktober 1953 wurde das „Institut für 
Druckmaschinen und Druckverfahren an der 
TH Darmstadt“ eingeweiht. Dieses Datum 
war aus Anlass des 50-jährigen Bestehens der 
Organisation der deutschen Druckmaschinen-
industrie gewählt worden. Keimzelle dieser 
Organisation war die 1903 gegründete Verei-
nigung deutscher Schnellpressenfabriken. Im 
Laufe der bewegten deutschen Geschichte, 
vom Kaiserreich über Weimarer Republik 
zum Dritten Reich hatte diese Organisation 
manchen Wandel erlebt und ist am Ende des 
Zweiten Weltkrieges als eine Untergruppe 
der Wirtschaftsgruppe Maschinenbau unter-
gegangen. Im Herbst 1949, nach dem Weg-
fall der in der ersten Nachkriegszeit gelten-
den Beschränkungen für die Neugründung 
von Wirtschaftsverbänden, schlossen sich die 
westdeutschen Hersteller von Maschinen für 
die graphische Industrie mit den Herstellern 
von Maschinen für die Papierindustrie in der 
„Fachgemeinschaft Druck-und Papierma-
schinen im Verein Deutscher Maschinenbau-
Anstalten (VDMA)“ zusammen . 

Ein Blick auf Deutschland und den deut-
schen Maschinenbau in den Jahren 1949 bis 
1953  gibt eine Vorstellung von den Schwie-
rigkeiten des Neuanfangs. Die Trümmer der 
im Krieg  zerstörten Städte waren bei weitem 

noch nicht beseitigt. Der Wiederaufbau der 
Betriebe  erforderte alle Kräfte. Der Außen-
handel war weltweit durch Einfuhrkontrol-
len und  Devisenbewirtschaftung beschränkt. 
Der Lebensstandard war niedrig. Mehr als die 
Hälfte  aller Maschinen und Geräte für Satz-
und Reproduktionstechnik, Druck, Papier-
verarbeitung  und Buchbinderei waren vor 
dem Zweiten Weltkrieg in den nun zur sow-
jetischen  Besatzungszone gehörenden Gebie-
ten, der späteren Deutschen Demokratischen 
Republik,  produziert worden. 1950 betrug der 
Wert der gesamten westdeutschen Produktion 
von  Druck-und Papiermaschinen 214 Millio-
nen DM, der Wert der Ausfuhr 120 Millionen 
DM. Der Wert der Ausfuhr von Druckmaschi-
nen betrug im gleichen Jahr 53 Millionen DM. 
Heute, wo wir in diesen Branchen im Bereich 
von fünf bis zehn Milliarden Euro liegen, 
kann man sich das damalige wirtschaftliche 
Umfeld nicht mehr vorstellen.  Noch ein ande-
res unterschied jene Zeit von der Gegenwart: 
Politiker und Unternehmer hatten Visionen, 
klare Ziele bei der Umsetzung ihrer Visionen 
in praktisches Handeln, Standfestigkeit bei der 
Überwindung auch der stärksten Widerstände. 
In der Politik standen Konrad Adenauer und 
Ludwig Ehrhard für diese Haltung. Adenauer, 
der erste Bundeskanzler der Bundesrepublik 
Deutschland, regierte mit einer Stimme Mehr-

Dr. rer. pol. Rolf Seisser

Mut zur Zukunft - Die Gründung des Instituts für         
Druckmaschinen und Druckverfahren an der TH Darmstadt

geboren 1922 in Würzburg. Nach dem Kriegsdienst Tätigkeit bis 
1947 in der Elektrobranche. 1947 Studium der Wirtschafts- und Sozi-
alwissenschaften an der Universität Würzburg, 1950 Examen zum 
Diplom-Volkswirt. Seit 1949 tätig im Verein Deutscher Maschinen-
bau-Anstalten. 1955 Promotion zum Dr. rer. pol. Von 1960 bis 1987 
Geschäftsführer der Fachgemeinschaft Druck- und Papiertechnik im 
VDMA, der Forschungsgesellschaft Druckmaschinen e.V., und der 
PRINTPROMOTION GmbH, davon 1970 - 1974 stellvertretender 
Hauptgeschäftsführer des VDMA. Träger der Friedrich Koenig 
Medaille und des Bundesverdienstkreuzes. Ehrenmitglied des VDD.
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heit im Deutschen Bundestag. Gegen erbitterte 
Opposition in- und außerhalb des Parlaments 
führte er das Land schrittweise in die westli-
che Werte-, Wirtschafts-und Verteidigungsge-
meinschaft. 

Ehrhard befreite die Wirtschaft von den Fes-
seln der Planwirtschaft. Unbeirrt durch den 
Protest sozialistischer Untergangsprophe-
ten setzte er die Produktivkräfte frei, die das  
Wirtschaftswunder bewirkten und Wohlstand 
für alle schufen. 

Auch im Druckmaschinenbau herrschte Auf-
bruchstimmung. Trotz scharfem Wettbewerb 
unter den einzelnen Herstellern war sich die 
Branche einig, gemeinsam die Ausgangsbasis 
für eine erfolgreiche Rückkehr auf den Welt-

markt zu stärken. Hierzu gehörte neben einer 
auf Liberalisierung der internationalen Märkte 
abzielenden Handelspolitik und der Grün-
dung der DRUPA - der bedeutendsten inter-
nationalen Fachmesse für Druck und Papier 
- die Schaffung einer akademischen Lehr- und 
Forschungsstätte für Druckmaschinen und 
Druckverfahren. Schon bei der ersten Sitzung 
des Verbandes schlugen die führenden Per-
sönlichkeiten der Druckmaschinenindustrie 
vor, dieses Ziel mit hoher Priorität zu verfol-
gen. Der Vorsitzende der Fachgemeinschaft, 
Dr. Dr. h.c. Dipl. Ing. Hans Bolza, der stell-
vertretende Vorsitzende, Dr. Dr.-Ing. E.h. Wil-
helm Köhler und der Präsident der DRUPA, 
Dr.-Ing. E.h. Hubert H.A. Sternberg gaben die 
Richtung vor, wobei sich vor allem Köhler 
für das Projekt akademisches Lehr-,und For-
schungsinstitut einsetzte. 

Für ein solches Projekt gab es allerdings kein 
Vorbild aus der Vorkriegszeit und keinen 
Anknüpfungspunkt an frühere Einrichtungen. 
Ein in den dreißiger Jahren entstandenes 
drucktechnisches Institut an der Technischen 
Hochschule Charlottenburg in Berlin hatte im 
Druckmaschinenbau wenig Resonanz gefun-
den. Berlin war zudem weit weg von den Zen-
tren der westdeutschen Druckmaschinenin-
dustrie, war zerstört, geteilt und Brennpunkt 
des Kalten Krieges mit gefährdeten Zugangs-
wegen. Standort und Konzept einer zukünf-
tigen Lehr-und Forschungsstätte waren des-
halb Gegenstand kontroverser Diskussionen. 
Sie zogen sich über mehrere Jahre hin, zumal 
auch die Finanzierung geklärt werden musste. 
Die bescheidenen Mittel, die den weitgehend 
zerstörten Hochschulen zur Verfügung stan-
den, mussten für den Wiederaufbau der vor-
handenen Einrichtungen verwendet werden. 
Für Neues war in diesen Jahren kein Geld 
vorhanden. 

Eine Rolle spielte die Frage, ob die Nähe zu 
Meister- und Ingenieurschulen für Druck-, 
Papier-, und Papierverarbeitungstechnik von 
Vorteil für Lehre und Forschung im Druck-
maschinenbau sein könnte. München erschien 

Dr. Dr. h.c. Dipl. Ing. Hans Bolza

Dr. Dr.-Ing. E.h. Wilhelm Köhler

Dr.-Ing. E.h. Hubert H.A. Sternberg
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in diesem Zusammenhang besonders attrak-
tiv. Dort gab es seit langem eine traditions-
reiche renommierte Meisterschule für das 
graphische Gewerbe. Daneben hatten die frü-
her in Altenburg und Köthen beheimateten 
Ingenieurschulen für Papierherstellung und 
Papierverarbeitung in München ihren west-
deutschen Standort gefunden. Demgegenü-
ber bot die Technische Hochschule Darmstadt 
die räumliche und geistige Nähe zum Institut 
für Papierfabrikation, das unter  Leitung von 
Prof. Dr.-Ing. Walter Brecht einen exzellenten 
Ruf weit über Deutschlands  Grenzen genoss. 
Letzten Endes fiel nicht zuletzt Dank des 
Engagements von Wilhelm  Köhler die Ent-
scheidung für Darmstadt. 

Eine Erinnerung an die Argumente, die damals 
für Darmstadt ins Feld geführt wurden, ist 
lohnend, auch im Hinblick auf Gegenwart und 
Zukunft. Drucken lernt man in der Druckerei, 
Konstruktion und Produktion in der Fabrik. 
Fach- und Hochschulen vermitteln das Wissen 
um die theoretischen Grundlagen und Zusam-
menhänge, die notwendig sind, um die Pro-
bleme der Praxis besser zu verstehen und zu 
meistern. Von entscheidender Bedeutung für 
ein Hochschulinstitut ist aber der Anhalt, den 
der akademische Lehrer in der Hochschule 
findet. Dort soll er den Gedankenaustausch 
pflegen und die Anregungen finden, die wis-
senschaftliche Kreativität ermöglichen. Das 
Vorbild Walter Brechts, dem es gelungen war, 
ein empirisch entwickeltes Gebiet mit akade-
mischen Geist zu durchsetzen und zu ordnen 
und dabei in beispielhafter Weise den Kontakt 

mit der Praxis zu behalten stand der Druckma-
schinenindustrie vor Augen. In diesem Milieu 
sollte das Institut entstehen. 

Noch aber fehlten Geld und eine geeignete 
Persönlichkeit für den neuen Lehrstuhl. Der 
Bau des Instituts musste vollständig von der 
Industrie finanziert werden. Fünf Druckma-
schinenfabriken, Schnellpressenfabrik Koe-
nig & Bauer AG, Goebel AG, Schnellpres-
senfabrik AG Heidelberg, Faber & Schleicher 
AG, Schnellpressenfabrik Frankenthal Albert 
& Cie. AG stellten zunächst 100.000.-DM 
für den Bau zur Verfügung und sicherten für 
die ersten drei Jahre jährlich DM 20.000.- für 
Einrichtungs-und anteilige Personalkosten zu. 
Das Hessische Kultusministerium richtete eine 
Diätendozentur ein. Das Bundeswirtschafts-
ministerium und das hessische Wirtschafts-
ministerium beteiligten sich mit namhaften 
Beträgen an den Kosten für die Einrichtung. 
Ein Kuratorium begleitete das Institut in der 
Gründungsphase. Seitens der Druckmaschi-
nenindustrie gehörten ihm neben den oben 
bereits genannten Hans Bolza, Wilhelm Köh-
ler und Hubert H.A. Sternberg Karl Blättner 
und Karl Rheinganz an. Im September 1952 
wurde als Dozent und Institutsleiter Dr. Wolf-
ram Eschenbach berufen. Er leistete die Auf-
bauarbeit und legte den Grundstein für die 
zukünftige Entwicklung. 

Das Engagement der Industrie war auf Dauer 
angelegt. Weitere Hersteller von Maschinen 
und Geräten für die Druckindustrie beteilig-
ten sich an der Finanzierung der nächsten 
Baustufen und der Einrichtung des Instituts. 
Die ersten Anregungen für die Forschung 
kamen bereits in der Aufbauphase. Sie führ-
ten zu einer fruchtbaren Zusammenarbeit, die 
1956 mit der Gründung der Forschungsgesell-
schaft Druckmaschinen eine institutionelle 
Grundlage erhielt. Zukunft hat auch etwas mit 
Herkunft zu tun. Mut zur Zukunft war not-
wendig, um das Projekt Institut für Druckma-
schinen und Druckverfahren durchzusetzen. 
Die damalige Zeit war geprägt von Optimis-

Professor Dr.rer.pol. Wolfram Eschenbach
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mus, Risikobereitschaft und Leistungswillen. 
Aber auch Zusammenarbeit, Solidarität und 
Vertrauen spielten eine Rolle. Angesichts der 
heutigen Herausforderungen kann es deshalb 

beim Rückblick auf die Gründerzeit des IDD 
nicht schaden, sich daran zu erinnern. Es mag 
hilfreich sein, die Zukunft zu meistern.

Prof, Dr. rer. pol Wolfram Eschenbach ( erste Reihe vierter von links) mit seinen wissenschaftlichen Mitarbeitern 
und Bediensteten.
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Geboren 1941 in Esslingen am Neckar, 1956 Lehre als Buchdrucker und 
mehrjährige Praxis als Buch- und Offsetdrucker, 1966-1969 Studium an der 
Staatlichen Ingenieurschule für Wirtschafts- und Betriebstechnik der gra-
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VDMA und Geschäftsführer der Forschungsgesellschaft Druckmaschinen e.V. 
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Papierverarbeitungsindustrie mbH. Ehrendoktor der Moskauer staatlichen 
Universität für das Druckwesen, Ehrenmitglied des VDD. Ruhestand seit 2007

Dr. h.c. Dipl.-Ing. Siegbert Holderried

Die Printmedien in den Krisenjahren 2009/2010

Multimedia bedeutet mehr Medien

Spricht man vom Medienwandel, so ist darun-
ter zu verstehen, dass sich nicht die Medien, 
sondern die Mediennutzung bzw. der Medi-
enkonsum wandelt. Da die Informationsauf-
nahme des Menschen auf die optische und 
akustische Wahrnehmung begrenzt bleibt, 
ist für unsere Betrachtung insbesondere die 
Substituierung der Nutzung der Print- durch 
die Non-Printmedien von Interesse. Waren 
es vor der immer breiter werdenden Anwen-
dung des Internet die Printmedien, die vor-
wiegend als Informationsquelle benutzt wur-
den, so hat sich das Internet inzwischen als 
Informationsmedium nicht nur bei jüngeren 
Menschen, den „Digital Natives“ durchge-
setzt, sondern ergreift auch zunehmend die 
älteren Jahrgänge, die sogenannten „Digital 
Emmigrants“.  Das www. web basierte Inter-
net ist ohne Zweifel in der Mitte der Gesell-
schaft angekommen und genausowenig wie 
man sich vorstellen kann, ohne das Radio und 
Fernsehen zu leben, hat sich mit dem Inter-
net mit seinen Additivtechniken ein zusätz-
licher Non-Print Medium Markt etabliert. 
Dass dieses „Neue Medium“ einen entschei-
denden Einfluß auf die Informationsbeschaf-
fung und den Medienkonsum hat, zeigt die 
schnelle Akzeptanz und die offensichtlichen 
Vorteile,durch die Realtimeverfügbarkeit und 
die kostengünstige Informationsbeschaffung 
gegenüber den Print-Medien.
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In Deutschland wird im Jahre 2009 das Inter-
net von 40,3 Prozent der Bevölkerung aktiv 
genutzt. � Bei 55 Prozent der Bevölkerung 
wird das Netz bereits als primäre Informati-
onsquelle in Anspruch genommen.

Seit das Internet 1987 mit dem Zusammen-
schluss von 27 000 Rechner im Projekt Arpa-
net  (Advanced Research Projects Agency 
Network) der US Luftwaffe entstand und 
1990 auch die private Nutzung der Öffentlich-
keit ermöglicht wurde hat sich dieses Medium 
explosionsartig entwickelt. Für den Informa-
tionskonsum ist das Internet heute selbstver-
ständlicher Bestandteil des Medienangebots 
geworden. Die Nutzung des Internet zur Infor-
mationsbeschffung ist zunehmend auch alters-
unabhängig geworden. Und selbst 30 Prozent 
der Altersgruppe zwischen 50 und 64 Jahren  
möchte inzwischen nicht mehr auf das Inter-
net verzichten. Dies entspricht einer Zunahme 
dieser Altersgruppe von 6 Prozent innerhalb 
eines Jahres und einer Verdoppelung gegenü-
ber 2004. Die Nutzung des Internet geht auch 
quer durch alle Bildungsschichten, wobei 61 
Prozent der Gruppe  „Menschen mit Abitur“ 
das Internet für unverzichtbar zur Informati-
onsbeschaffung betrachtet. 

� Acta-Allensbacher Computer - und Technikanalyse 2004-
2009

Dies entspricht einem Zuwachs von 8 Pro-
zentpunkten innerhalb eines Jahres.

Diese Verlagerung des Informationskonsums 
zum Internet und auch den anderen Non-Print-
medien (Fernsehen und Radio) hat offensicht-
lich gravierende Auswirkungen auf die Print-
medien. So stellt die Allensbacher Studie fest, 
dass in der Gruppe der 20 bis 39 Jahre alten 
Menschen inzwischen 36 Prozent  keine Print-
medien mehr nutzen. Diese Tendenz zieht sich 
durch alle Bildungsschichten und fast jeder 
dritte  Akademiker informiert sich inzwischen 
ausschließlich über elektronische Medien. Der 
Anteil der Printmedienverweigerer wächst mit 
jedem Jahr um etwa drei Prozent.

Die Tendenz ist jedoch absehbar. Der Anteil 
der Menschen, die die Zeitung zu ihrer wich-
tigsten Informationsquelle zählen, schrumpfte 
seit 2004 um neun Prozent, wobei hier der 
Rückgang in der mittleren Altersschicht  zwi-
schen 20 und 49 Jahren und mit Abitur um 
minus 12 Prozent überdurchschnittlich hoch 
ausfällt. Im Wandel des Medienkonsums sinkt 
auch der Stellenwert des Fernsehens. Während 
noch vor fünf Jahren 66 Prozent der Befragten 
das Fernsehen zu ihrer wichtigsten Informati-
onsquelle nutzten, sind es heute nur noch 53 
Prozent. Während der Rundfunk sich relativ 
stabil verhält, weist das Internet ein kontinu-
ierliches Wachstum auf.

Die ARD/ZDF-Onlinestudie 2009 kommt zu 
der Schlussfolgerung, dass das Internet von 
den jungen Menschen weit mehr für die real-
time Kommunikation als zur reinen Infor-
mationsbeschaffung genutzt wird. Allerdings 
dürfte sich in Zukunft die Tendenz in Richtung 
Internet in starker Abhängigkeit der weiteren 
technischen und demografischen Entwicklung 
vollziehen.

Radio

Internet

Zeitschriften

Zeitung

Fernsehen

Informationsbeschaffung der
Mediennutzer zwischen 20 und 29 Jahren. 
Quelle Allensbach
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Die Printmedienindustrie 2009/10 - 
Druckindustrie schrumpft 

Nach den aktuellen Zahlen des bvdm hat sich 
die Anzahl der Betriebe der Druckindustrie 
um -2,1 Prozent auf 10.710 Unternehmen und 
die Zahl der  Beschäftigten um -0,3 Prozent 
auf 172.170  verringert.

Nachdem das traditionsreiche Versandhaus 
Quelle in Konkurs ging und damit der Quelle 
Katalog, der ein großer Auftrag für die Tief-
druckindustrie war, weggebrochen ist, muss-
ten sich auch die Tiefdruckereien neu sortie-
ren. Der Druckkonzern Schlott, Freudenstadt 
legte ein Programm auf mit dem 12 Millio-
nen Euro eingespart werden sollen. Die acht 
deutschen Tochtergesellschaften des Unter-
nehmens sollen zu vier operativen Einheiten 
zusammengefasst und die Verwaltungsfunk-
tionen zentralisiert werden. Mit dieser Maß-
nahme sollen bei Schlott 2300 Arbeitsplätze 
überflüssig werden. Die Schlott AG ist in 
der Druckbranche nach der Prinovis, einem 
Gemeinschaftsunternehmen der Bertelsmann 
AG, die Nummer zwei im Markt. Wie die 
Firma Schlott Ende 2009 mitteilte, haben die 
Einsparungsmaßnahmen gewirkt, so dass das 
Geschäftsjahr ausgeglichen abgeschlossen 
werden kann.

Der Buchhandel mit leichtem Plus

Nach  Angaben des Börsenvereins des deut-
schen Buchhandels, Frankfurt und der Gesell-
schaft für Konsumforschung (GfK) kauften 

die Deutschen imJahre 2009 400 Millionen 
Bücher und gaben hierfür 4 Milliarden Euro 
aus. Dies entsprach einem Plus von 2 Prozent 
gegenüber dem Vorjahr.

Der bedeutendste Vertriebsweg für Bücher 
ist nach wie vor der Sortimentsbuchhandel. 
Dieser erwirtschaftet mit einem geschätzten 
Umsatz von 5,1 Milliarden Euro 52,6 Prozent 
des gesamten Buchumsatzes.  Die Umsätze der 
Verlage stiegen im Jahr 2008 um 0,6 Prozent. 
Die Steigerungsrate im Anzeigengeschäft lag 
bei plus 0,4 Prozent. Im Kerngeschäft Buch 
konnten 0,2 Prozent  mehr Umsatz erwirt-
schaftet werden. Der größte Sprung gelang den 
Online-Diensten mit plus 7,1 Prozent. Bezo-
gen auf den Gesamtumsatz spielen sie aller-
dings nach wie vor eine untergeordnete Rolle. 
Von stetem Wachstum geprägt ist der Online-
Buchhandel. So lag 2008 der geschätzte Inter-
net-Umsatz bei mehr als 1 Milliarde Euro. 
Das entspricht einem Umsatzanteil von 10,7 
Prozent am Buchmarkt und einer Steigerung 
von 20 Prozent. Die Dynamik im Netz ist 
offensichtlich  ungebrochen.  2007 stieg der 
Umsatz in diesem Bereich um 21 Prozent, 
2008 waren es wieder 20 Prozent. 

Die Belletristik blieb Spitzenreiterin im 
Umsatzranking – es wurde ein Umsatzanstieg 
von 14,1 Prozent erzielt. Positiv entwickel-
ten sich auch die Warengruppen: Kinder- und 
Jugendbücher (plus 4,1 Prozent), Reisen (plus 
4,1 Prozent), Geisteswissenschaften, Kunst, 
Musik (plus 3,4 Prozent) sowie Ratgeber (plus 
1,5 Prozent). Einen Umsatzrückgang mussten 
demgegenüber die Warengruppen Sozialwis-
senschaften, Recht, Wirtschaft (minus 7,2 
Prozent) sowie Sachbuch (minus 3,4 Prozent) 
hinnehmen.

Während insbesondere in Spanien, Russland 
und den USA das E-Book bzw. der E-Reader 
auf dem Vormarsch ist, kommen in Deutsch-
land  nach Angaben der GfK diese Techniken 
auf einen Marktanteil von kaum einem Pro-
zent des Buchmarktes. Demgegenüber beträgt 
der Marktanteil der E-Books in den USA 
bereits 4 Prozent.
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E-Industrie mit starken Gewinnzuwächsen 
Das E-Book im Aufwind

Der amerikanische Online-Händler Ama-
zon hat im dritten Quartal seinen Gewinn um 
69% auf 199 Millionen Dollar und seinen 
Umsatz um 28 Prozent auf 5,45 Milliarden 
Dollar gesteigert. Der Aktienkurs schoss nach 
Bekanngabe der Zahlen auf den Höchststand 
von 108 Dollar. Verkaufsschlager war das 
elektronische Lesegerät (E-Book) Kindle, auf 
dem sich Bücher, Zeitschriften und Zeitungen 
abspeichern lassen. Laut Amazon liegt das 
Kindle bei den Verkaufszahlen und auch beim 

Umsatz unter dem Elektronikangeboten an der 
Spitze. Amazon hat das E-Book Kindle selbst 
entwickelt und vertreibt das Gerät inzwischen 
in über 100 Ländern. Die Nutzer können über 
Mobilfunk Bücher oder Zeitungen überall auf 
der Welt auf das Gerät laden und jederzeit 
Information aktualisieren.

Daneben werden eine Reihe von Lesegerä-
ten wie z.B. der „Reader“ von Sony mit einer 
Speicherkapazität von 512 MB und dem Iri-
ver Story E-Book Reader mit einem internen 
Speicher von 2 GB angeboten.  Doch wie bei 
den Mobiltelefonen sind diese Prototypen 
bereits heute reif für das Deutsche Museum 
und die Zukunft wird zeigen müssen, welche 
Technik eine breite Akzeptanz findet.

Apples präsentiert die Medienflunder 
„iPad“ als multimediales E-Book

Apple eröffnete nach neun Jahren Entwick-
lungszeit mit der Platzierung des iPad im 
Januar 2010 einen Preiskampf zur Substitu-
ierung und Entmaterialisierung des Informa-
tionsmarktes. Das iPad, angesiedelt zwischen 
Laptop und Smartphone, soll eine  Lücke für 
den Verkauf elektronischer Bücher, Zeitungen 
und Zeitschriften schliessen. Das 25 cm große 
multimediale Lesegerät mit Internetzugang 
beinhaltet ebenso die Nutzung von E-Mails, 
Musik, Fotos, Videos und Spielen. Eigens 
für das „iPad“ präsentierte Apple eine neue 
digitale Bücherei namens „iBooks“, aus der 
Literatur heruntergeladen werden kann. Mit 
der Einführung des iPad vergrösserte sich 
das Angebot.  Weitere Verlage wollen folgen, 
wobei sich hier eine direkte Konfrontation mit 
Google und Amazon abzeichnet. Anders als 
bisherige E-Book-Geräte hat das „iPad“ einen 
hochauflösenden Farbbildschirm, der über 
einen Touchscreen bedient wird. Das „iPad“ 
mit 16 Gigabyte Speicher kostet 499 Dollar 
(354 Euro), das Modell mit 32 Gigabyte 599 
Dollar und das mit 64 Gigabyte 699 Dollar. 

Noch vor dem Verkauf des iPad lieferten sich 
Apple und Amazon einen harten Kampf um 

Während im Weihnachtsgeschäft 2009 der konventio-
nelle Buchhandel boomte, fristete der eBook Stand im 
größten Frankfurter Buchladen noch ein kaum beach-
tetes Dasein
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die Verlagsrechte, wobei Amazon die bishe-
rige Preishoheit im E-Bookmarkt gegenüber 
Apple verlor. Die E-Book Hersteller kämpften 
mit den Großverlagen um die Preisgestaltung 
der angebotenen E-Books, wobei Apple den 
Verlagen die Preisbildung überlässt und selbst 
dann 30% des Ertrags für sich behält. Hierbei 
wird auch diskutiert, den Verkauf der teureren 
gedruckten Bücher dadurch zu schützen, 
indem man die E-Versionen erst  zu einem 
späteren Zeitpunkt dem Leser anbietet. Aller-
dings ist das Buchangebot wegen fehlender 
Lizenvereinbarungen derzeit noch vorwie-
gend auf den US Markt beschränkt, der ver-
lagsrechtlich nicht mit dem deutschen Markt 
verglichen werden kann.

Während die Druckmaschinenbauer und deren 
Zulieferindustrie um die Existenz kämpfen, 
verbuchte Apple allein im ersten Quartal des 
Geschäftsjahres, das im Oktober begann,  
einen Rekordgewinn von 3,38 Mrd. US$, das 
einem Anstieg des Gewinns gegenüber dem 
Vorjahr um 50%  bedeutet. 

Der weltweit grösste Hersteller von Kopier-
geräten und Druckern, das japanische Unter-
nehmen Canon, verbuchte im vierten Quartal 
2009 einen Reingewinn von 62 Mrd.Yen (495 
Mio.€)  und möchte den Gesamtgewinn für 
2010 auf 200 Mrd. Yen steigern.

Das enorme Wachstum im E-Commerce 
Handel und hierbei auch die zunehmende 
Akzeptanz der E-Books von Sony, Amazon 
und Apple ist ein weiterer Indikator für die 
ändernen Märkte und Konsumgewohnheiten. 
Die sich stetig verbessernde Datentransfer-
möglichkeiten und die zunehmende Stabilität-
der Systeme begünstigt diese Entwicklung.

Der Zeitschriften- und Magazinmarkt: 
Die Auflagen bröckeln 

Die Auflagen der deutschen Zeitschriften 
befinden sich weiter im Sinkflug. Laut W&V-
Berechnungen auf der Grundlage der IVW-
Quartalszahlen  mussten die Zeitschriften-

verlage erneut  eine sinkende Nachfrage 
verbuchen. Einbußen müssen weiterhin die 
Schwergewichte der Branche hinnehmen. 
„Der Spiegel“ und „Der Stern“ verloren 
gegenüber dem Vorjahr deutlich und pendeln 
bedrohlich um die Auflagen-Schallgrenze von 
einer Million Exemplare. Zugelegt dagegen 
haben  Fachzeitschriften wie z. B. Springers 
„TV Digital“ .

Die Tendenz zu niedrigeren Margen setzt sich 
auch 2009 fort. Nach einem Umsatzrückgang 
von 1,6 Prozent in 2008 sinken nach Aussagen 
des VDZ die Umsätze in 2009 um 9,4 Prozent. 
Die Beschäftigtenzahl sinkt nach Angabe des 
Verbandes um knapp 5 Prozent auf 34.000.

Anfang 2010 kündigen die Verlage „Der Spie-
gel“ und „Axel Springer“ an, gemeinsam mit 
der Telekom ihre Zeitungen und Magazine 
als online Version im Web auf internetfähigen 
Handys gegen Bezahlung anzubieten. Hier-
mit beziehen die Verlage neben dem iPod von 
Apple alle Internetnutzer in die Nutzung ein, 
wobei die Telekom das Inkasso übernehmen 
soll. Die Telekom Kunden, die per Handy 
auf „Bild“ Regionalausgaben zugreifen oder 
über den PC eine digitale Version  des „Spie-
gel“ herunterladen, erhalten bis zu 50 Prozent 
Rabatt. Die zu Bertelsmann gehörende Gruner 
+ Jahr AG verzeichnet bei einem Umsatz von 
2,5 Milliarden Euro 2009 erstmals seit dieses 
Unternehmen seine Bilanz veröffentlicht, 
einen Verlust von 18,4 Mio. Dieser Verlust 
resultiert insbesondere durch die gesunkenen 
Werbeeinnahmen.

Nahezu alle Verlage bieten bereits kostenlos 
Online-Dienste an und überlegen sich, wie die 
digitalen Verlagsleistungen vermarktet wer-
den können. Hierbei besteht ein direkter Wett-
bewerb zu den Online Diensten der öffentlich- 
rechtlichen Online Anbieter, die sich durch die 
Rundfunkgebühren finanzieren. Sollte dies 
nicht durch den Gesetzgeber geändert wer-
den, dürften alle privatwirtschaftlichen Bemü-
hungen der Verlage nach einer Bezahlung der 
Online Dienste über die Werbung hinaus zum 
Scheitern verurteilt sein
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Inwiefern dieses Angebot eine wirtschaftlich 
vertretbare Akzeptanz findet, wird sich zeigen. 
Auf alle Fälle ist durch dieses Medienange-
bot mit einem massiven Wettbewerb mit den 
Print-Medien zu rechnen, denn die Verlage 
versuchen, die schwindenden Werbeumsätze 
mit den klassischen Print-Medien im Internet 
zurückzugewinnen. 

Die Zeitung mit Auflagenschwund

Je jünger, desto weniger Interesse ist bei den 
Mediennutzern am Zeitunglesen festzustellen. 
Den Zeitungen macht zunehmend das man-
gelnde Interesse junger Menschen zu schaf-
fen. So lasen nach der Media Analyse 2005 
nur noch 60 Prozent der 20- bis 29-Jährigen 
und 49 Prozent der 14- bis 19-Jährigen täglich 
Zeitung.

Die Tageszeitungen mussten 2009 erneut 
sowohl bei den Abonnenten, den Zeitungs-
käufern und den Werbeeinnahmen  aus wirt-
schaftsabhängigen Anzeigen Federn lassen. 
Dennoch weist die Tageszeitung 2009 noch 
eine Reichweite von 71,4 Prozent aus. Dies 
bedeutet, dass gut 46 Millionen Deutsche über 
14 Jahren täglich eine Zeitung in die Hand 
nehmen. Im Jahre 2008 mussten die Zei-
tungen beim Umsatz aus Anzeigen, Beilagen 
und Vertrieb im Vergleich zum Vorjahr einen  
Rückgang von 9,18 Milliarden Euro auf 9,09 
Milliarden Euro (-0,97 Prozent) verzeichnen.  
Die Zeitungen in Deutschland haben eine 
Gesamtauflage von 25,3 Millionen verkauf-
ten Exemplaren pro Erscheinungstag (IVW: 
II. Quartal 2009). Im Vergleich zum ent-
sprechenden Vorjahresquartal bedeutet dies 
ein durchschnittliches Auflagenminus von 
643.692 Exemplaren (-2,5 Prozent).

Dramatische Entwicklung im 
internationalen Zeitungsmarkt

Der Auflagenschwund der amerika-
nischen Zeitungsindustrie hat sich dra-
matisch entwickelt. Nach einer Erhe-
bung  des Audit Bureau of Circulation 
sind die Auflagenhöhen zwischen April 
und September 2009 gegenüber des Vor-
jahres um 10,6 Prozent gesunken. Die-
ser Schwund ist einerseits auf die Wirt-
schaftskrise und andererseits auch auf 
die Strukturveränderung zurückzufüh-
ren. Die Auflagenzahlen sanken seit den 
neunziger Jahren kontinuierlich. Bis zum 
Jahre 2007 fiel jedoch der Rückgang mit 
unter einem Prozent noch moderat aus. 
Betrug der Rückgang in 2007 bereits 
drei Prozent, so ist er in 2008 bereits 
auf vier Prozent gestiegen. Besonders 
hart hat es den bisherigen Marktführer 
„USA Today“ getroffen, dessen Auflage 
um 17,1 Prozent abstürzte. Die Zeitung 
büßte dadurch ihre führende Stellung an 
das „Wall Street Journal“ ein, das seine 
Auflage als eine der wenigen Publikati-
onen um ein minimales Wachstum von 
0,6 steigerte. Die drittgrösste Tages-
zeitung, die „New York Times“ musste 
ebenfalls einen Rückgang um 7,3 Prozent 
hinnehmen. Einen dramatischen Absturz 
hatte mit einem Minus von 25,8 Prozent 
der „San Francisco Chronical“. Neben 
den allgemein sinkenden Auflagen-
zahlen kämpfen die Zeitungsverlage  mit 
dem schrumpfenden Anzeigengeschäft. 
Im vergangenen Jahr fiel der Anzeige-
numsatz nach Erhebung der Newspa-
per Association of America (NAA) um 
18 Prozent. Das Handelsblatt kommt in 
seiner Jahresendberichterstattung zu der 
Schlagzeile: „Die Printmedien erleben 
die tiefste Krise ihrer Geschichte.“

Hier verdeutlicht sich der veränderte 
Medienkonsum durch das Internet. Noch 
sind die meisten Internet Angebote kos-
tenlos, doch in zunehmenden Maße 
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machen sich die Verlage weltweit darüber 
Gedanken, wie die Informationskonsumenten 
auch zur Kasse gebeten werden können und 
letztendlich wird der Markt entscheiden, wel-
che  Technik langfristig wirschaftlich ver-
marktet werden kann.

Auch die britischen Zeitungen müssen einen 
dramatischen Auflagenschwund verzeich-
nen. So hatte die traditionsreiche 225 Jahre 
alte „Times“ im April 2010 gegenüber dem 
Vorjahr trotz des nachrichtenstarken Wahl-
kampfes über 14 Prozent ihrer Auflage ver-
loren. Der Guardian verzeichnete sogar einen 
Rückgang um 15 Prozent.

Unter diesem Gesichtspunkt trat die „Times“ 
als erste breit ausgerichtete Tageszeitung unter 
dem Motto „Alles oder nichts“ die Flucht 
nach vorne an. Ab Mai 2010 wird sowohl die 
„Times“ als auch die „Sunday Times“ ihre 
Online-Ausgabe in vollem Umfang kosten-
pflichtig im Internet anbieten. Auch Verlage 
wie „News International“ des Medienmoguls 
Rupert Murdoch ebenso wie Springer und 
Bertelsmann suchen nach Geschäftsmodel-
len um journalistische Leistungen gebühren-
pflichtig anbieten zu können und um damit die 
Zeitungen zu finanzieren. Ob über diesen Weg 
sich die Werbeinnahmen rechnen, wird davon 
abhängen, ob die Werbe Pop-ups nicht unter-
drückt werden können. 

Auch der französische Zeitungsmarkt ächzt 
unter dem Strukturwandel. Lt. FTD  sind 
nahezu alle  französische  Blätter Verlustbrin-
ger.  Das französische Renommierblatt „Le 
Monde“, hinter dem kein potenter Finanzin-
vestor steht und das von „internen Investoren“ 
bestehend aus  Mitarbeitern und einer Leser-
gesellschaft kontrolliert wird, benötigt zur 
Deckung der Schulden in Höhe von rund 100 
Mio. Euro eine Kapitalerhöhung. Im Bieter-
verfahren strebt  der teilstaatliche Telekom-
munikationskonzern France Telecom eine 
Minderheitsbeteiligung an. Sollte dieser Deal 
zustandekommen, wäre der französische Staat 
indirekt Miteigner. Als weiterer Bieter ist der 

Verleger des linksliberalen Wochenmaga-
zins „Le Nouvel Observateur“ im Gespräch. 
In beiden Fällen dürfte für „Le Monde“ das 
Ende der letzten unabhängigen Zeitung in 
Paris gekommen sein

	 Die Idee der Zeitung ist ja nicht, 
	 Papier mit Buchstaben zu be-
	 drucken. Und deshalb wird auch 
	 die Idee der Zeitung nicht sterben,
	 wenn die papierene durch eine 
	 digitale Verbreitung ersetzt wird. 
	 Die Idee der Zeitung ist es: 
	 Menschen zu informieren, 
	 sie zu amüsieren, sie mit 
	 Nachrichten zu überraschen, 
	 die eigentlich nicht an die 
	 Öffentlichkeit sollten.
	 Axel-Springer-Chef Döpfner

Der Druckmaschinenbau in Turbulenzen
 
Im Jahr 2009 hatte lt. VDMA der deutsche  
Druck- und Papierverarbeitungsmachinenbau 
ein Umsatzminus von 26 Prozent zu verzeich-
nen. 

Ein Grund für die Entwicklung sei die Ver-
unsicherung bei den Abnehmerbranchen 
durch die globale Wirtschaftskrise. Der 
Produktionswert der gesamten Druck- und 
Papiertechnik sank gegenüber dem Vor-
jahreszeitraum um etwa 23 Prozent von 8,2 
Mrd. Euro auf 6,4 Mrd. Euro. Das entspricht 
laut VDMA etwa dem Niveau von 1996. Die 
Exporte gingen 2009 um 27 Prozent auf ein 
Volumen von knapp 4,6 Mrd. Euro zurück. 
An der Spitze der Absatzländer steht China 
mit einem Anteil von rund 19 Prozent im 
Jahre 2009. Der Export nach USA hinge-
gen hat sich 2009 gegenüber 2008 halbiert.  
Die Kapazitätsauslastung in der Druck- 
und Papiertechnik liege mit 61 Prozent 
auf einem extrem niedrigen Niveau. Die 
Auftragsreichweite für die Gesamtbranche 
erreicht nur noch 4,5 Produktionsmonate.  
Die negative Entwicklung von Auftrags-
eingängen und Umsatz habe bei der Druck- 
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und Papiertechnik 2009 zu Kurzarbeit und 
dann letztendlich zu einer Abnahme der Bes-
chäftigung auf derzeit etwa 44.000 Mitarbe-
iter geführt. Der Beschäftigungsabbau sei 
noch nicht abgeschlossen.

Heidelberger Druckmaschinen sichert 
Liquidität

Die globale Krise in der Druckindustrie liess 
beispielsweise die Umsätze bei der Heidel-
berger Druckmaschinenindustrie massiv ein-
brechen. Nur mit einem KfW Kredit über 300 
Millionen Euro und einer Bürgschaft über 
400 Millionen Euro aus dem Wirtschaftsfond 
Deutschland rettete sich das Unternehmen 
zunächst aus der Krise. Insgesamt stehe dem 
Unternehmen bis Mitte 2012 ein Kreditrah-
men von 1,4 Milliarden Euro zur Verfügung. 
Das Finanzierungspaket umfasse unter ande-
rem ein Darlehen aus dem Sonderprogramm 
der KfW für große Unternehmen in Höhe von 
300 Millionen Euro, wovon die KfW gegenü-
ber den Banken eine Haftungsfreistellung in 
Höhe von 50 Prozent gewährt habe. Außerdem 
gehörten zu dem Paket ein durch Bürgschafts-
zusagen des Bundes und der Länder Baden-
Württemberg und Brandenburg in Höhe von 
90 Prozent gestützter Kredit über 550 Milli-
onen Euro. Der dritte wesentliche Teil bilde 
die syndizierte Kreditlinie eines Bankenkon-
sortiums in Höhe von ebenfalls 550 Millionen 
Euro.

Die Heidelberger Druckmaschinen  AG 
streicht weltweit 4000 Stellen, davon allein 
3000 in Deutschland. Heidelberg will den 
Anteil der relativ konjunkturunabhängigen 
Geschäftsfelder Services, Verbrauchsmate-
rial und Verpackungsdruck am Gesamtumsatz 
weiter ausbauen.

In den ersten neun Monaten des Geschäftsjahrs 
2009/10  hatte die Heidelberger Druckmaschi-
nen AG einen Umsatz von 1,59 Milliarden 
Euro gemeldet – im Vergleich zum Vorjahres-
zeitraum entspricht dies einem Minus von 28 

Prozent. Der Betriebsverlust in den ersten drei 
Quartalen lag nach Angaben des Vorstands bei 
141 Millionen Euro. 

KBA glänzt mit schwarzer Null 

Die KBA begegnete der Absatzkrise ebenso 
mit einem Sparprogramm. Gegenüber dem 
Jahre 2008 ging die Mitarbeiterzahl von ca. 
7.850 auf rund 7.000 zurück und soll weiter 
auf 6.500 im Jahre 2010 reduziert werden. 
Für das Jahr 2008  wurde ein Umsatz von 1,2 
Milliarden angepeilt, der erheblich unter dem 
Spitzenumsatz, von 1,7 Milliarden des Jah-
res 2006 lag. KBA hat im Gegensatz zu sei-
nen Wettbewerbern 2009 wieder ein ausge-
glichenes Ergebnis verkündet,  nachdem im 
Vorjahr noch ein Verlust vor Steuern in Höhe 
von 87 Millionen Euro angefallen war.

manroland hofft auf Erholung

Die manroland AG verbucht im dritten Quar-
tal 2009 lt. FAZ einen fortgesetzten Umsatz-
rückgang. Nach einem Sprecher des Unter-
nehmens ist eine Erholung kurzfristig nicht in 
Sicht. Die Umsätze sind nach neun Monaten 
des Geschäftsjahres 2009 um 32 Prozent auf 
1,25 Milliarden Euro gefallen. Bis auf China 
hat sich das Geschäft in allen Regionen zu-
rückentwickelt. 

Der Druckmaschinenbauer, der von der MAN 
AG 2006 zu 65 Prozent an die Allianz-Toch-
ter ACP verkauft wurde, hat im vergangenen 
Jahr nach Angaben des Versicherungskon-
zerns einen Rekordverlust von 242,8 Millio-
nen Euro erwirtschaftet. 

Die Allianz-Angabe zum Verlust der manro-
land AG findet sich in der „Liste des Anteils-
besitzes der Allianz SE zum 31. Dezember 
2009 gemäß § 285 Nr. 11 HGB“, die am 19. 
März veröffentlicht wurde. Demnach lag das 
Ergebnis von manroland im Jahr 2009 bei 
exakt -242,81 Millionen Euro. Das Eigenkapi-
tal wird auf 288,77 Millionen Euro beziffert, 
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die Rückstellungen für Restrukturierungskos-
ten auf 87 Millionen Euro. Eine Bestätigung 
dieser Zahlen durch den manroland-Vorstand 
steht noch aus.

Fusionspläne der Heidelberger Druckma-
schinen und manroland scheiterten

Die Heidelberger mit 40 Prozent Weltmarkt-
führer im Bogenoffset und manroland die 
globale Nummer eins im Bau von Zeitungs-
rotationsdruckmaschinen leiden gleicherma-
ßen  unter der Wirtschafts- und Strukturkrise. 
Diese gemeinsamen Schwierigkeiten der Hei-
delberger und der manroland führten schon 
seit längerem zu Überlegungen einer Fusion. 
Schon seit Jahren wird mit dem Begriff der 
Deutschen Druckmaschinen AG spekuliert. 
Die Allianz die auch mit 12 Prozent an der 
Heidelberger Druckmaschinen AG beteiligt 
ist und gleichzeitig mit der Risikokapital-
Tochter Allianz Capital Partners 65 Prozent 
an der manroland hält, entwickelte sich zum 
Weichensteller für die Druckmaschinenher-
steller. 

manroland hatte Mitte 2009 intensive Fusi-
onsgespräche mit der Heidelberger Druckma-
schinen AG geführt. Im Herbst 2009 wurden 
die Verhandlungen überraschend beendet. 
Die Interpretationen der Fachleute über den 
Grund dieses Abbruchs gehen weit auseinan-
der. Viele Beobachter vermuten jedoch, dass 
die Allianz zu hohe Risiken einer Kooperation 
oder Fusion angesichts der roten Zahlen von 
Heidelberg sah.

Doch Anfang November verkündeten die Ver-
handlungspartner, dass es nicht gelungen sei, 
eine  Übereinkunft über eine Fusion zu finden. 
Die Fusion scheiterte offensichtlich daran, 
Bewertungskriterien der Unternehmen bei 
der Restrukturierung der Produktionsbereiche 
auf einen Nenner zu bringen, sowie dem nicht 
vorhandenen wirklich gemeinsamen Willen, 
mit einer Fusion einen Neuanfang zu wagen. 

Die Heidelberger Druckmaschinen AG denkt 
laut erneut ernsthaft über den Wiedereinstieg 
in den digitalen Markt nach.  Der Markt für 
Digitaldruckmaschinen hat sich offensicht-
lich stabilisiert und mit wachsenden Aufla-
gen werden Digitaldruckmaschinen interes-
santer und drängen immer stärker von unten 
in den Markt für klassische Printverfahren. 
Branchenexperten, erwarten, dass bereits 
2015 etwa 30 Prozent aller Druckerzeugnisse 
digital produziert werden.

Die WIFAG refft die Segel und sucht 
Partner

Das traditionelle Druckmaschinenbauunter-
nehmen und Spezialist für Zeitungsdrucklö-
sungen WIFAG AG, Bern  hatte im Herbst 
2009 den Abbau von 300 Stellen und die 
Suche nach einem strategischen Partner ange-
kündigt. Auf Grund der Wettbewerbslage sah 
WIFAG nur noch eine Zukunft im Bereich 
Service und Unterhalt. Nach einer Zeitungs-
notiz in der NZZ und Firmenmeldungen der 
Wifag, konnten so bestenfalls an die 100 
Arbeitsplätze gerettet werden. Gleichzeitig 
suchte die Unternehmensleitung einen Inter-
essenten zum Verkauf der Entwicklungs- und 
Produktionsabteilung.

Die manroland AG zeigte Kaufinteresse und 
trat mit der WIFAG AG in Verhandlungen 
zum Erwerb des Unternehmens. Mit der Inte-
gration des Maschinen- und Servicegeschäfts 
wollte die manroland AG ihr Produkt- und 
Serviceportfolio abrunden und ihre Position 
im Zeitungsdruck stärken.

Die WIFAG und die manroland AG hatten 
sich im April 2010 darauf verständigt, die Ver-
handlungen zum Erwerb der WIFAG zu been-
den, da die Interessen beider Parteien nicht in 
Übereinstimmung gebracht werden konnten. 

Die WIFAG plant im Alleingang ein Ser-
vicegeschäftsmodell zu realisieren, um ihre 
Verbindlichkeiten gegenüber den Kunden zu 
erfüllen und den Service in gewohnter Quali-



75Jahrbuch der Druckingenieure 2010

tät zu gewährleisten. Weitergehende Lösungen 
mit Branchenvertretern bleiben eine Option. 
Wie schon früher gemeldet, wird parallel zum 
Restrukturierungsprozess über den Verkauf 
von einzelnen Bearbeitungszentren verhan-
delt. Nach letzten Meldungen im Juni 2010 
soll der Personalbestand auf 60 Mitarbeiter 
reduziert werden. Mit diesen Schritten, den 
„Bereich Zeitungsrotationsdruck auf das Ser-
vicegeschäft zu redimensionieren“ (WIFAG), 
dürften sich die der schweizer Hersteller ent-
gültig vom Bau von  Zeitungsrotationsmaschi-
nen verabschiedet haben.

Shanghai Electric übernimmt Goss Inter-
national 

Die Shanghai Electric (Group) Corpora-
tion (SEG) übernimmt im Juni 2010 zu 
100 Prozent den Druckmaschinenhersteller 
Goss International. Dies gab Goss zur Ipex 
bekannt. Derzeit halten von der US-ameri-
kanischen Investmentfirma Matlin Patterson 
Global Opportunity Partners kontrollierte 
Fonds noch die Mehrheit an Goss Interna-
tional. Die Heidelberger Druckmaschinen 
AG ist noch mit rund 8 Prozent beteiligt.  
Die SEG begründete den Schritt damit, dass 
Goss International „ein Marktführer mit 
innovativer Technologie und einer effizi-
enten weltweiten Fertigung“ sei und man 
diese Vorteile auch langfristig erhalten wolle.  
SEG-Tochtergesellschaften sind u.a, im Kraft-
werks- und im Maschinenbau aktiv. Zum 
Druck- und Verpackungsmaschinen-Bereich 
der SEG gehören auch die Marken Akiyama, 
Purlux, Guanghua, Yawa, Shen Wei Da und 
Feida. Seit 1993 unterhalten die Shanghai 
Electric (Group) Corp. und Goss International 
ein Joint-Venture-Unternehmen in Shanghai, 
das unter anderem einfachbreite Zeitungs-Off-
setmaschinen baut. Goss International verfügt 
über Produktionsstandorte in den USA, Fran-
kreich, den Niederlanden und Japan und hat 
den Vertrieb und Support des Bogenoffsetma-
schinensegments von Akiyama Produkte, ein-
schließlich Jprint Pressen, in den Vereinigten 
Staaten und Kanada integriert.

Die SEG produziert in China an 60 Stan-
dorten, beschäftigt über 40.000 Mitarbeiter 
und hat 2009 umgerechnet knapp 7 Mrd. Euro 
Umsatz erzielt. (ben)

Das Ende des Quelle Katalogs – 
Der Druckmarkt erodiert weiter

Machte noch im Jahre 2008 die Nachricht 
Schlagzeilen, dass der Druck des Großen 
Brockhaus in Folge der Abwanderung der 
Kunden zu den Suchdiensten der online 
Medien eingestellt wird, so war die Insolvenz 
von Quelle und das Ende des Quelle Katalogs 
ein weiteres Indiz einer Erosion des Druck-
marktes und der Verlagerung von Print zu 
Non Print.

Hier ein Abgesang eines Kultobjektes des 
deutschen Handels: Nach 82 bewegten und 
erfolgreichen Jahren stellte am 9. Juni 2009 
der Handels- und Touristikkonzern Arcandor 
AG für die Karstadt/Quelle beim Amtsgericht 
Essen einen Insolvenzantrag. Der Schritt traf 
das 1927 gegründete Traditionshaus Quelle 
mitten in einem tiefgreifenden Umbau, der in 
den vergangenen Jahren zu scharfen Einschnit-
ten geführt hatte. Das Unternehmen hatte die 
Bedeutung des Internets und eine strategische 
Neuausrichtung auf dieses Medium zu spät 
erkannt. Damit fielen  nicht nur die rund 10.500 
Arbeitsplätze, sondern auch ein für die Druck-
industrie wichtiger Druckauftrag, der Quelle 
Katalog  zum Opfer. Entgegen den Empfeh-
lungen des damaligen Bundeswirtschaftsmi-
nisters zu Guttenberg vereinbarten Vertreter 
der Bundesregierung und der Bundesländer 
Bayern und Sachsen am 29. Juni 2009, einen 
Kredit in Höhe von 50 Millionen Euro. Die-
ser Kredit war notwendig geworden, um den 
Druck des Herbst-Winter-Kataloges 2009 zu 
finanzieren und um damit die Geschäfte fort-
führen zu könne. Die Druckereien Schlott AG 
und Prinovis, die aufgrund der Zahlungsun-
fähigkeit seitens Quelle die Produktion zeit-
weilig einstellten, waren nicht bereit ohne 
Sicherheit der Finanzierung den Katalog fer-
tigzustellen und auszuliefern. Doch auch der 
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mit dem Staatskredit doch noch vollzogene 
Druck des Kataloges, der überdies dann ver-
spätet ausgeliefert wurde, konnte Quelle nicht 
mehr gerettet werden. Am 19. Oktobers 2009 
teilte der Insolvenzverwalter Klaus Hubert 
Görg mit, dass das Versandhaus Quelle nach 
ergebnislosen Verhandlungen mit möglichen  
Investoren abgewickelt werden muß. Formal 
wurde der Beschluss zur Liquidation auf einer 
Gläubigerversammlung am 11. November 
bestätigt. Damit ging der Tiefdruckindustrie 
endgültig ein weiterer wichtiger Druckauf-
trag verloren. Der Quelle-Hauptkatalog hatte 
pro Saison eine Auflage von ca. acht Millio-
nen Exemplaren und einen Auftragswert von 
20 Mio. Euro. Hinzu kamen über 20 Monats- 
und Aktionskataloge, die teilweise sogar mit 
einem festen Einband (Hardcover) den Kun-
den zugesandt wurden 

Der Quelle Katalog, ein Relikt des deut-
schen Wirtschaftswunders und Bürgertums 
hatte in seiner Glanzzeit einen Umfang von 
bis zu 1348 Seiten. Zweimal im Jahr wurden 
in diesem Katalog die ganze Welt des Kon-
sums mit mehr als 80.000 Artikel angeboten. 
Der Katalog war lange Jahre unumstritten 
das  Dokument für deutsche Lebenskultur und 
die Lebenswelt des deutschen Bürgertums. 
Was Quelle nicht angeboten hat, das gab es 
einfach nicht. Zwar kritisierte Hans-Magnus 
Enzensberger schon 1960 die Katalogwelt 
von Quelle und Neckermann: „Die Mehrheit 
unter uns hat sich für eine kleinbürgerliche 
Hölle entschieden, aus der es kein Entrinnen 
zu geben scheint. Aus den Einkaufsbüchern 
der deutschen Haushalte würden Ethnologen 
dereinst genauere und fruchtbarere Schlüsse 
ziehen können als aus unserer Literatur. 

Auch die Lufthansa fliegt ab

Literatur:

-Zur Lage der Zeitungen in Deutschland 2009
Von Anja Pasquay, bdvz, Berlin
-Handelsblatt 
-Financial Times Deutschland
-Neue Züricher Zeitung
-Frankfurter Allgemeine Zeitung
-Der Druckspiegel
-Druck&Medien. Magazin - 
druck-medien.net 22.3.10, Clemens von Frentz
-Deutscher Drucker
-Manager Magazin etc.
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1. Einleitung 
 
In der DIN 16500 Teil 2 wird der Begriff 
Dublieren wie folgt definiert: „Fehlerschei-
nung im Druckerzeugnis als doppelte Kontur 
der Druckbildelemente“. [1] 
 
Dublieren tritt im Offsetdruck und auch in 
anderen indirekten Druckverfahren auf. Re-
sultat des Dublierens kann neben der oben 
genannten doppelten Kontur auch eine mehr-
fache schattenartige Kontur der Druckbild-
elemente sein. Die Ursachen für Dublieren 
können z.B. mechanische Schwingungen und 
Passerschwankungen während des Druckpro-
zesses sein. Dublieren kann sowohl im Ein-
farben- als auch im Mehrfarbendruck auftre-
ten und führt zu einer Erhöhung der Tonwert-
zunahme. [2] Neben der Tonwertzunahme 
kann es natürlich dublierbedingt auch zu 
Farbverschiebungen kommen. 
 

  
 
Abb. 1: Rasterpunkte, links: dublier-
frei, rechts: Dublieren in Umfangsrich-
tung (Simulation) 

Abbildung 1 zeigt als Beispiel im linken Teil 
der Abbildung dublierfreie Rasterpunkte und 
im rechten Teil das Ergebnis einer Dubliersi-
mulation für Dublieren nur in Umfangsrich-
tung. 
 
Im Bogenoffsetdruck wird das zu druckende 
Bildelement zunächst vom Platten- auf den 
Gummituchzylinder und dann vom Gummi-
tuchzylinder auf den Bogen, der sich auf dem 
Druckzylinder befindet, übertragen. Zur Ver-
anschaulichung ist in Abbildung 2 ein Aus-
schnitt aus dem Maschinenschema einer 
Speedmaster CD 102-4 der Heidelberger 
Druckmaschinen AG zu sehen. In dieser Ab-
bildung sind unter anderem Platten-, Gummi-
tuch- und Druckzylinder zweier Druckwerke 
dargestellt. 
 

Platten-
zylinder

Gummi-
tuch-
zylinder

Druck-
zylinder

 
 
Abb. 2: Druckwerke (Ausschnitt aus dem 
Maschinenschema einer Speedmaster CD 
102-4, Heidelberger Druckmaschinen AG) 
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Sowohl Registerverstellungen als auch Ver-
änderungen der Lage des Druckbogens füh-
ren aufgrund von Farbspaltungsprozessen der 
noch nicht weggeschlagenen bzw. getrockne-
ten Druckfarbe zu Dublieren. Das heißt: Die 
Ursache von Dublieren können Störungen 
der Farbübertragung zwischen Platten- und 
Gummituchzylinder bzw. Störungen der 
Farbübertragung zwischen Gummituchzylin-
der und Bedruckstoff sein. 
 
Mit Hilfe der beiden folgenden Abbildungen 
soll die grundlegende Dublierursache erläu-
tert werden. Im linken Teil der beiden fol-
genden Abbildungen ist jeweils der Zustand 
vor der Farbübertragung dargestellt, während 
der rechte Teil den Zustand nach der Farb-
übertragung zeigt. Der obere Bereich in den 
beiden folgenden Abbildungen repräsentiere 
jeweils einen Bereich eines Gummituchs mit 
einem Bildelement der Farbschichtdicke S1. 
Der untere Bereich stehe für einen Bereich 
des Bedruckstoffs mit einem Bildelement der 
Farbschichtdicke S2. 
 
Betrachten wir nun zunächst den idealen Fall, 
daß keine Störungen und damit auch kein 
Dublieren auftreten (siehe Abbildung 3). 
 

 
Abb. 3: idealer Fall (störungsfrei und da-
mit dublierfrei), links: vor der Farbüber-
tragung, rechts: nach der Farbübertra-
gung 
 
Wir nehmen bei diesem Fall also an, daß 
keine Registerverstellungen erfolgen, und 
daß jeder Bogen absolut fehlerfrei und repro-
duzierbar übergeben wird. Hierbei ist es 
wichtig sich zu vergegenwärtigen, daß z.B. 
ein in Druckwerk 1 auf den Bogen aufge-
brachter Farbauszug von diesem Bogen 
durch Farbspaltungsprozesse auf Gummitü-
chern nachfolgender Druckwerke hinterlas-
sen wird. 

Im idealen Fall kommen von Bogen zu Bo-
gen also immer die gleichen Bereiche von 
Gummituch und Bedruckstoff miteinander in 
Kontakt. Dadurch werden die zu druckenden 
Bildelemente jeweils ohne dublierbedingte 
Konturen übertragen. 
 
Anders sieht es aus, wenn eine Bogenverla-
gerung z.B. in Umfangsrichtung auftritt, weil 
beispielsweise ein einzelner Bogen fehlerhaft 
übergeben wird. Dies führt dann, wie bereits 
erwähnt, zu Dublieren. Abbildung 4 soll die-
sen Mechanismus verdeutlichen. 
 

 
Abb. 4: Dublieren, links: vor der Farb-
übertragung, rechts: nach der Farbüber-
tragung 
 
Im Gegensatz zum idealen Fall werden nun 
aufgrund der Bogenverlagerung Bereiche 
von Gummituch und Bedruckstoff außerhalb 
des eigentlich zu druckenden Bildelements 
mit Farbe versehen. Als Folge davon wird 
das zu druckende Bildelement sowohl auf 
dem Gummituch als auch auf dem Bedruck-
stoff mit einer Kontur versehen. Es tritt also 
Dublieren auf. Über Gummituch und Be-
druckstoff werden im weiteren Verlauf auch 
noch die Bildelemente auf folgenden Bogen 
und Gummitüchern mit Konturen versehen. 
 
Der für das Dublieren ursächliche Mechanis-
mus ist sehr einfach. Da aber auch nur eine 
einzelne Störung, wie beispielsweise die Ver-
lagerung eines Bogens, über weitere Farb-
übertragungen mittels Bogen und Gummi-
tuch nachfolgende Gummitücher und Bogen 
beeinflußt, kann sich eine mitunter beträchtli-
che Komplexität ergeben. Wie komplex die 
Dubliervorgänge in einer Druckmaschine 
werden können dürfte klar werden, wenn 
man sich z.B. eine 8-Farben-Maschine vor-
stellt und das Dublieren für mehrere Störun-
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gen wie Registerverstellungen und Bogen-
verlagerungen in verschiedenen Druckwer-
ken betrachtet. Eine solche Aufgabe ist prä-
destiniert für Simulationen. 
 
Mit Hilfe der Modellierung und Simulation 
des Dublierens können z.B. instationäre Vor-
gänge in Druckmaschinen, wie etwa Passer-
schwankungen infolge von Dynamik oder 
Registeränderungen aufgrund von Geschwin-
digkeitsänderungen oder Registerverstellvor-
gängen, hinsichtlich des Dublierens analy-
siert und beurteilt werden. Des weiteren er-
laubt die Dubliersimulation einen Einblick in 
die teilweise recht komplexen Zusammen-
hänge. Denkbar ist auch die Nutzung der Si-
mulation, um die Passermessung zu optimie-
ren. Außerdem können mit Hilfe der Dublier-
simulation Weiterbildungsunterlagen zum 
Thema Dublieren erstellt werden. Und mög-
lich ist auch die Verwendung der Dubliersi-
mulation, um Aussagen zum zeitlichen Ab-
lauf von Färbungseinstellungen zu gewinnen. 
 
2. Modellierung der Farbübertragung 
 
2.1 Einfaches Farbübertragungsmodell 
 
Eine einfache Modellierung der Farbübertra-
gung bzw. Farbspaltung wird beispielsweise 
in [2] behandelt. Dieses einfache Modell 
kommt mit nur einem einzigen Parameter 
aus, dem sogenannten Farbspaltungsfaktor 
 . Im folgenden soll dieses Modell kurz mit 
Hilfe der Abbildung 4 erläutert werden. 
 
Im oberen Teil von Abbildung 4 sei ein Be-
reich eines Gummituchs dargestellt. ),(1 yxS  
bezeichne die Farbschichtdickenverteilung 
auf dem Bereich des Gummituchs vor der 
Farbübertragung, und ),(1 yxS   bezeichne die 
Farbschichtdickenverteilung nach der Farb-
übertragung. Ganz analog sei im unteren Teil 
von Abbildung 4 der entsprechende Bereich 
des Bedruckstoffs dargestellt. ),(2 yxS  bzw. 

),(2 yxS   stehe für die Farbschichtdickenver-
teilung auf dem Bedruckstoff vor bzw. nach 
der Farbübertragung. x  und y  seien dabei 

Koordinaten in Umfangs- und Seitenrich-
tung. Für die Simulation können die örtlich 
diskretisierten Farbschichtdickenverteilungen 
in Matrizen abgelegt werden. Zeilen und 
Spalten der Matrizen entsprechen dabei den 
Koordinaten in Umfangs- und Seitenrich-
tung. Die einfache Modellierung der Farb-
übertragung mit dem Farbspaltungsfaktor   
ergibt folgende Gleichungen für die Farb-
schichtdickenverteilungen nach der Farb-
übertragung: 
 

)),(),((),( 212    yxSyxSyxS   
 

)),(),(()1(),( 211      yxSyxSyxS   
 
Bei 5,0  spricht man auch von „hälftiger 
Farbspaltung“ bzw. „50%-Farbübertragungs-
modell“. Für die Erstellung der Abbildung 4 
wurde dieses einfache Modell mit 5,0  
verwendet. Die blau eingefärbten Bereiche 
vor der Farbübertragung weisen dabei die 
folgenden Farbschichtdicken auf: 

µm  µm, 8,02,1 21  SS . 
 
Aufgrund der Bogenverlagerung in Um-
fangsrichtung ergeben sich bei diesem Zah-
lenbeispiel mit hälftiger Farbspaltung nach 
der Farbübertragung für 1S   und 2S   jeweils 
drei blau eingefärbte Bereiche mit den Farb-
schichtdicken µm 40, , µm 01,  und µm 60, . 
D.h.: Der Kernbereich dieses Bildelements 
hat auf Gummituch und Bedruckstoff nach 
der Farbübertragung jeweils eine Farb-
schichtdicke von µm 01, . Aufgrund des Dub-
lierens bildet sich eine Kontur, die Farb-
schichtdicken von µm 40,  bzw. µm 60,  auf-
weist. 
 
Schon mit diesem einfachen Modell der 
Farbübertragung lassen sich Dubliervorgänge 
simulieren und untersuchen. Aber natürlich 
erlaubt diese Art der Modellierung nur quali-
tative Aussagen, da beispielsweise das Weg-
schlagen der Druckfarbe in den Bedruckstoff 
mit diesem einfachen Modell nicht abgebil-
det wird. 
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2.2 Komplexeres Farbübertragungsmodell 
nach Walker-Fetsko 
 
Nach [3] stammt das erste erfolgreiche ma-
thematische Modell zur Beschreibung von 
Farbübertragungsphänomenen von Walker 
und Fetsko [4] und zeigt oft sehr gute Über-
einstimmungen mit experimentellen Daten. 
Im Vergleich zum einfachen Modell aus dem 
vorherigen Abschnitt handelt es sich dabei 
um eine komplexere Modellierung der Farb-
übertragung, die auch das Wegschlagen der 
Druckfarbe in den Bedruckstoff abbildet. Mit 
Hilfe der Abbildung 5 aus [5] soll dieses 
Farbübertragungsmodell nach Walker-Fetsko 
im folgenden näher erläutert werden. 
 

 
 
Abb. 5: Modell nach Walker-Fetsko [5] 
 
In Abbildung 5 aus [5] bezeichnet m  das 
Farbangebot und p  die auf den Bedruckstoff 
übertragene Farbe. p  besteht aus den beiden 
Anteilen w  (weggeschlagener Anteil) und g  
(auf dem Bedruckstoff liegender Anteil). 
Beim weggeschlagenen Anteil w  dringt die 
Farbe in die Poren eines saugfähigen Be-
druckstoffs (z.B. Papier) ein und liegt damit 
im Gegensatz zum Anteil g  nicht mehr auf 
der Oberfläche des Bedruckstoffs. 
 
Die Herleitung der Gleichung für den wegge-
schlagenen Farbanteil w  findet sich bei-
spielsweise in [5]. Für den weggeschlagenen 
Farbanteil w  gilt demnach: 
 

)1( 0
0    

 
w
m

eww


  
 

 0w  bezeichnet die maximale Farbschichtdik-
ke, die bei sehr großem Farbangebot m  weg-
geschlagen werden kann. Abbildung 6 zeigt 
für µm 500 , w   den Zusammenhang zwi-
schen weggeschlagenem Farbanteil w  und 
Farbangebot m . 
 

 
 
Abb. 6: weggeschlagener Farbanteil w  
 
Die von Walker und Fetsko in [4] vorge-
stellte Farbübertragungsgleichung für die auf 
den Bedruckstoff übertragene Farbe p  lau-
tet: 
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Diese Gleichung enthält die beiden bereits 
vorgestellten Parameter  0w  und   (z.B. 

5,0 ). Neu hinzu kommt jetzt noch der 
Parameter a  (Druckglättezahl in 1/µm, z.B. 

µm / 44a ), der die Rauhigkeit des Be-
druckstoffs beschreibt und experimentell er-
mittelt wird. [5] 
 
Diese Walker-Fetsko-Gleichung wird in [5] 
noch um einen empirisch gefundenen Kor-
rekturfaktor ( 51,x  ) erweitert und wird in 
dieser Form auch in dieser Arbeit verwendet. 
Damit lautet die Farbübertragungsgleichung: 
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Für die oben angegebenen Zahlenwerte der 
vier Parameter ist in Abbildung 7 der Zusam-
menhang zwischen auf den Bedruckstoff 
übertragener Farbe p , weggeschlagenem 
Farbanteil w , auf dem Bedruckstoff liegen-
dem Anteil g  und Farbangebot m  zu sehen. 
 

 
 
Abb. 7: Farbübertragung 
 
Wie bereits erwähnt und dargestellt, wird mit 
dem Farbübertragungsmodell nach Walker-
Fetsko auch das Wegschlagen der Druck-
farbe in den Bedruckstoff modelliert. 
 
Abbildung 5 zeigt die Farbübertragung auf 
einen bis dahin unbedruckten Bedruckstoff. 
Das Farbübertragungsmodell nach Walker-
Fetsko wird in dieser Arbeit aber auch ver-
wendet, um die Farbübertragung auf bereits 
bedruckte Bedruckstoffe zu modellieren. 
Dieser Fall wird folgendermaßen modelliert: 
Das in Abbildung 5 zu sehende Farbangebot 
m , welches das Gummituch liefert, wird 
noch um den Farbanteil g  erweitert, den der 
Bogen bis zu diesem Zeitpunkt aufgrund vor-
angegangener Farbübertragungen auf seiner 
Oberfläche angesammelt hat. D.h.: Neben 
dem Farbangebot m  des Gummituchs steht 
in diesem Fall noch ein zusätzliches Farb-
angebot bereit, welches der Bogen in Form 
des Farbanteils g  mitbringt. Bei Berücksich-

tigung eines solchermaßen erweiterten Farb-
angebots lassen sich mit den oben angegebe-
nen Gleichungen für w  und p  und mit dem 
Zusammenhang wpg   die nach der 
Farbübertragung resultierenden Farbschicht-
dicken alle berechnen. Sollte sich dabei, auf-
grund des vom Bogen zusätzlich mitgebrach-
ten Farbangebots, ein Farbanteil w  ergeben, 
der größer als  0w  ist, so wird dies in der 
Dubliersimulation detektiert, w  wird dann 
auf  0w  reduziert, und der überschüssige w -
Anteil wird dem g -Anteil zugeschlagen. Da-
mit wird erreicht, daß der Bogen maximal die 
Farbschichtdicke  0w  wegschlägt. Im Falle 
einer Bogenverlagerung führen bei dieser Art 
der Modellierung der auf dem Bedruckstoff 
liegende Farbanteil g  und das Farbangebot 
m  des Gummituchs zu Dublieren. Der weg-
geschlagene Farbanteil w  steht hingegen 
nicht für Dublieren zur Verfügung. 
 
Für die Simulation des Dublierens im Bogen-
offsetdruck werden in dieser Arbeit die ört-
lich diskretisierten Farbschichtdickenvertei-
lungen in Matrizen abgelegt. Es werden Ma-
trizen für die Plattenzylinder und Gummitü-
cher jedes Druckwerks und für die Anteile 
p , w  und g  der einzelnen Bogen angelegt. 

Außerdem werden alle Zwischenzustände 
vor und nach den auftretenden Farbübertra-
gungen abgelegt, so daß nach einer Dublier-
simulation alle berechneten Zustände nach-
vollzogen und analysiert werden können. 
 
Die Zeilen und Spalten der Matrizen entspre-
chen wie bereits erwähnt den Koordinaten in 
Umfangs- und Seitenrichtung. So lassen sich 
beispielsweise Bogenverlagerungen in Um-
fangs- oder Seitenrichtung dadurch abbilden, 
daß in diesem Fall die Inhalte der Matrizen 
von Gummituch und Bogen gegeneinander in 
Zeilen- oder Spaltenrichtung verschoben 
werden. Analog lassen sich auch Registerver-
stellungen modellieren. Dabei werden dann 
entsprechend die Inhalte der Matrizen von 
Plattenzylinder und Gummituch gegeneinan-
der verschoben. 
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Die Modellierung der Farbübertragung zwi-
schen Gummituch und Bedruckstoff wurde 
bis hierhin sehr ausführlich beschrieben, 
denn weiter unten werden einige Simulati-
onsergebnisse für den Fall Bogenverlagerung 
gezeigt. Dabei werden im folgenden lediglich 
Verlagerungen in Umfangsrichtung betrach-
tet. Bogenverlagerungen in Seitenrichtung 
oder auch Registerverstellungen lassen sich 
wie oben beschrieben natürlich auch simulie-
ren. 
 
Für die Dubliersimulation wird in dieser Ar-
beit das zu druckende Bild jeweils in den 
Plattenzylindermatrizen abgelegt. Durch die-
se diskrete Abbildung in Form von Matrizen 
werden die Bildelemente als Bitmap be-
schrieben. Die Zahlenwerte der Matrizen ent-
sprechen dabei den Farbschichtdicken in µm. 
Die Farbschichtdicken können natürlich auch 
in Farbdichtewerte umgerechnet werden [6]. 
Die auf Walker-Fetsko basierenden Farb-
übertragungsgleichungen erlauben eine reali-
tätsnahe Simulation der Farbübertragung 
zwischen Gummituch und Bedruckstoff. Die 
Farbübertragung von Druckplatte auf Gum-
mituch wird in dieser Arbeit so modelliert, 
daß der Plattenzylinder jeweils die Hälfte sei-
ner Farbschichtdicke an das Gummituch ab-
gibt. Vor der nächsten Farbabgabe von Plat-

tenzylindermatrix an Gummituchmatrix, wird 
die Plattenzylindermatrix durch das Farb-
werk wieder auf die ursprüngliche Farb-
schichtdicke gebracht. Bei dieser Art der Mo-
dellierung erfolgt keine Farbübertragung 
vom Gummituch auf die Druckplatte. 
 
3. Simulationsergebnisse 
 
3.1 Anlaufvorgang 
 
Neben Dubliervorgängen bildet die hier be-
schriebene Dubliersimulation auch Anlauf-
vorgänge ab, also das in Farbe Kommen der 
verschiedenen Druckwerke. Dies wird im 
folgenden kurz vorgestellt. 
 
In Abbildung 8 ist der simulierte Anlaufvor-
gang einer 8-Farben-Maschine dargestellt. 
Bei dieser Dubliersimulation wurden jeweils 
Linienfelder als Bildelemente in den Platten-
zylindermatrizen abgebildet. In vertikaler 
Richtung sind die Simulationsergebnisse für 
die verschiedenen Bogen dargestellt. Die ho-
rizontale Richtung zeigt die Farbauszüge der 
Druckwerke 1 bis 8. Zur deutlicheren Visua-
lisierung wurde für Abbildung 8 in der Simu-
lation das 50%-Farbübertragungsmodell ver-
wendet, da sich hierbei die auftretenden Ef-
fekte stärker zeigen. 

 
DW1

Bogen 1

Bogen 2

Bogen 3

Bogen 4

Bogen 5

Bogen 6

DW2 DW3 DW4 DW5 DW6 DW7 DW8

Bogen 7

 
 
Abb. 8: Anlaufvorgang für 8-Farben-Maschine (50%-Farbübertragungsmodell) 
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Abbildung 9 zeigt simulierte Farbdichten auf 
den Bogen bei Verwendung des realistische-
ren Farbübertragungsmodells nach Walker-
Fetsko, wenn in allen Druckwerken Schwarz 
gedruckt wird. Für Abbildung 9 wurde die 
Gleichung nach Tollenaar [6] mit experimen-
tell ermittelten Parametern [7] verwendet. 
Diese beschreibt den nichtlinearen Zusam-
menhang zwischen Farbschichtdicke und op-
tischer Dichte von Volltonflächen (s. a. [8], 
[9]). In dieser Simulation wurde zunächst ei-
ne Soll-Farbschichtdicke von 1 µm einge-
stellt. Nach Erreichen eines stationären Zu-
stands wurde die in der Simulation über die 
Belegung der Plattenzylindermatrizen vorge-
gebene Farbschichtdicke auf 1,5 µm erhöht, 
um so neben dem Anlaufvorgang diesen zu-
sätzlichen transienten Vorgang darzustellen. 
 
In den Abbildungen 8 und 9 wird deutlich, 
daß der zuletzt gedruckte Farbauszug, in dem 

gezeigten Beispiel der Farbauszug des 
Druckwerks 8, am schnellsten in Farbe 
kommt bzw. am schnellsten auf Änderungen 
der vorgegebenen Farbschichtdicke reagiert. 
Dies liegt daran, daß sich dieser zuletzt ge-
druckte Farbauszug nur auf dem Gummituch 
des letzten Druckwerks findet. Demzufolge 
muß sich für diesen zuletzt gedruckten Farb-
auszug auch nur auf diesem einen Gummi-
tuch ein neuer stationärer Zustand einstellen. 
 
Im Gegensatz dazu gilt, daß der zuerst ge-
druckte Farbauszug, also der Farbauszug des 
Druckwerks 1, am langsamsten in Farbe 
kommt bzw. am langsamsten auf Änderun-
gen der vorgegebenen Farbschichtdicke rea-
giert. Da sich dieser Farbauszug auf den 
Gummitüchern nachfolgender Druckwerke 
findet, muß sich auch auf diesen Gummitü-
chern ein neuer stationärer Zustand einstel-
len. 

 

 
 
Abb. 9: Anlaufvorgang für 8-Farben-Maschine (Farbübertragungsmodell nach Walker-
Fetsko) 
 
3.2 Dublieren infolge einer einzelnen 
Bogenverlagerung 
 
Im folgenden werden Simulationsergebnisse 
für das Dublieren infolge einer einzelnen Bo-

genverlagerung in Umfangsrichtung vorge-
stellt. Am Beispiel einer 8-Farben-Maschine 
werden hierfür in der Simulation drei ver-
schiedene Fälle gezeigt, bei denen jeweils der 
Bogen 16 einen Übergabefehler und somit ei-
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ne Bogenverlagerung in Umfangsrichtung er-
fährt. 
 
Abbildung 10 zeigt das Ergebnis für die ge-
störte Übergabe DW1/2. In diesem Fall ist 
zum Zeitpunkt der Störung nur der Farbaus-
zug des Druckwerks 1 gedruckt. Folglich 
zeigt auch nur dieser eine Farbauszug Dub-

lieren. Im Grenzfall finden für diesen einen 
Farbauszug Dubliervorgänge zwischen Be-
druckstoff und allen nachfolgenden Gummi-
tüchern statt. Die Farbauszüge der Druck-
werke 2 bis 8 werden aufgrund der Bogen-
verlagerung entsprechend versetzt aber dub-
lierfrei gedruckt. 
 

 
DW1

Bogen 15

Bogen 16

Bogen 17

Bogen 18

DW2 DW3 DW4 DW5 DW6 DW7 DW8

 
 
Abb. 10: Dublieren infolge einzelner Bogenverlagerung (Farbübertragungsmodell nach 
Walker-Fetsko), 8-Farben-Maschine, gestörte Übergabe: DW1/2, gestörter Bogen: 16 
 
Anders sieht es aus, wenn es sich bei der ge-
störten Übergabe um DW4/5 handelt. In die-
sem in Abbildung 11 dargestellten Fall sind 
bei Auftreten des Übergabefehlers vier Farb-
auszüge gedruckt, so daß nun die Farbauszü-

ge der Druckwerke 1 bis 4 Dublieren zeigen. 
Entsprechend versetzt aber dublierfrei wer-
den die Farbauszüge der Druckwerke 5 bis 8 
gedruckt. 
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Abb. 11: Dublieren infolge einzelner Bogenverlagerung (Farbübertragungsmodell nach 
Walker-Fetsko), 8-Farben-Maschine, gestörte Übergabe: DW4/5, gestörter Bogen: 16 
 
Abbildung 12 zeigt noch den Fall, daß die 
Übergabe DW7/8 gestört ist. Folglich dublie-
ren die Farbauszüge der Druckwerke 1 bis 7. 
Dies betrifft nun aber nur noch ein einziges 
Gummituch, nämlich das Gummituch des 
Druckwerks 8. 

Zusammenfassend läßt sich sagen, daß eine 
einzelne Bogenverlagerung ganz unterschied-
liche Auswirkungen hat, abhängig davon, 
welche Übergabe betroffen ist. 
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Abb. 12: Dublieren infolge einzelner Bogenverlagerung (Farbübertragungsmodell nach 
Walker-Fetsko), 8-Farben-Maschine, gestörte Übergabe: DW7/8, gestörter Bogen: 16 
 
3.3 Dublieren infolge rhythmischer 
Bogenverlagerungen 
 
Mit Hilfe der Dubliersimulation können Dub-
liervorgänge infolge beliebiger Bogenverla-
gerungen untersucht werden. In diesem Ab-
schnitt werden Ergebnisse für rhythmische 
Bogenverlagerungen am Beispiel einer 8-
Farben-Maschine vorgestellt. In der Überga-
be DW1/2 treten im folgenden Beispiel 
Übergabefehler mit einem 2er Rhythmus auf. 
 
Die in Abbildung 13 dargestellten Passer ent-
sprechen den dabei auftretenden Bogenverla-
gerungen. Bis einschließlich Bogen 15 treten 
bei diesem Beispiel keine Übergabefehler 
auf, so daß in der Dubliersimulation bis da-
hin ein ungestörter Anlaufvorgang stattfindet. 
 

 
 
Abb. 13: 2er Rhythmus 
 
Abbildung 14 zeigt einen Schnitt in Um-
fangsrichtung durch ein ausgedrucktes Bild-
element mit der Farbschichtdicke 1 µm. Da-

bei handelt es sich um den Farbauszug des 
Druckwerks 1 auf Bogen 15. Also um den 
letzten Bogen, der ohne Bogenverlagerung 
und damit ohne Dublieren gedruckt wird. 
 

 
 
Abb. 14: Farbauszug DW1, Bogen 15 
 
Wie in Abbildung 13 dargestellt, treten ab 
Bogen 16 Bogenverlagerungen von +/- 10 
µm in Umfangsrichtung mit 2er Rhythmus 
auf. Da es sich bei der gestörten Übergabe 
wie erwähnt um DW1/2 handelt, wird im 
folgenden der Farbauszug des Druckwerks 1 
Dublieren zeigen. Nach einigen Bogen stellt 
sich ein stationärer Zustand ein. Die Schnitt-
darstellungen der dublierbehafteten Bildele-
mente ungerader und gerader Bogen sind 
Spiegelbilder voneinander. Es bleibt jeweils 
ein Kernbereich der Farbschichtdicke 1 µm 
erhalten. An den Rändern bilden sich Rand-
bereiche niedrigerer Farbschichtdicke aus. 
 
In Abbildung 15 sind Schnitte in Umfangs-
richtung durch gedruckte dublierbehaftete 
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Bildelemente zu sehen. Dargestellt ist der 
Farbauszug des Druckwerks 1 für Bogen 25 
und 26. 
 

 
 
Abb. 15: Farbauszug DW1, Bogen 25 und 
Bogen 26 (gestrichelt) 
 
An diesem Beispiel dürfte deutlich werden, 
wie die Dubliersimulation genutzt werden 
kann, um die Passermessung zu optimieren. 

3.4 Dublieren infolge von Druckgeschwin-
digkeitswechsel 
 
Mit der Dubliersimulation können instationä-
re Vorgänge, wie z.B. Druckgeschwindig-
keitswechsel, untersucht werden. Es liegen 
simulierte Passerverläufe einer 10-Farben-
Maschine vor, die mit Hilfe eines Schwin-
gungsmodells berechnet wurden und aus den 
auftretenden Übergabefehlern resultieren. 
[10] Abbildung 16 zeigt qualitativ den Ver-
lauf dieser Passer. 
 
Für Abbildung 16 wurden die berechneten 
Passerwerte durch eine Konstante P  geteilt, 
um so eine dimensionslose Darstellung zu er-
halten. Die vorliegenden Passerwerte werden 
als Eingangsgrößen für die Dubliersimulation 
verwendet und entsprechen den auftretenden 
Bogenverlagerungen. 

 

 
 
Abb. 16: Simulierte Passerverläufe infolge von Druckgeschwindigkeitswechsel [10] 
 
Abbildung 17 und 18 zeigen Ergebnisse der 
Dubliersimulation. Für verschiedene Bogen 
sind die Farbauszüge der Druckwerke 1 bis 
10 abgebildet. Die vertikale Richtung ent-
spricht dabei der Umfangsrichtung. Ein Ver-
gleich der dublierfreien Farbauszüge von Bo-
gen 30 und 70 verdeutlicht, wie sich Farbaus-

züge in Umfangsrichtung verschieben. Das 
Dublieren wird z.B. bei Bogen 49 deutlich, 
wobei das 50%-Farbübertragungsmodell auf-
grund des fehlenden Wegschlagens das Dub-
lieren deutlich stärker zeigt als das Farbüber-
tragungsmodell nach Walker-Fetsko. 
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Abb. 17: Dublieren infolge von Druckgeschwindigkeitswechsel (Farbübertragungsmo-
dell nach Walker-Fetsko) 
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Abb. 18: Dublieren infolge von Druckgeschwindigkeitswechsel (50%-Farbübertragungs-
modell) 
 
4. Zusammenfassung und Fazit 
 
Mit der Dubliersimulation können die bei in-
direkten Druckverfahren auftretenden Dub-
liervorgänge eingehend numerisch untersucht 
werden. Das vorliegende Simulationsmodell 
ermöglicht es beispielsweise, unterschied-
liche instationäre Vorgänge in Druckmaschi-
nen hinsichtlich des Dublierens zu analysie-
ren und zu bewerten. Dabei können mit Hilfe 
der numerischen Simulation beliebige Kom-
binationen von Störungen betrachtet werden. 
 
Neben den Analysemöglichkeiten erlaubt die 
Dubliersimulation auch, verschiedene auftre-
tende Effekte zu visualisieren. Im Rahmen 
dieses Artikels wurden nur einige wenige Si-
mulationsergebnisse vorgestellt. 
 
Die Dubliersimulation kann wie andere Si-
mulationswerkzeuge auch für die Durchfüh-
rung von Sensitivitätsstudien und Optimie-
rungsrechnungen genutzt werden. 
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den/Sa., Fridericianum Davos-Platz (CH), Gymnasium Mittweida/
Sa., 1948-1959 Chemiestudium mit Spezialisierung auf Cellulose 
und Papier, Promotion an TH Darmstadt (Diss. über Reaktivität von 
Zellstoffen für Viskose-KS), 1959-1961  Technische Redaktion für 
Papier, Druck, Verpackung, P. Keppler Verlag, Frankfurt/M. 1961-
1965 Betriebs- und Entwicklungschemiker, Fotoroh- und Spezial-
papiere, Felix Schoeller jun., Burg Gretesch/Osnabrück.1965-1995 
Bereichsleiter F+E, E.Holtzmann & Cie. AG, Weisenbachfabrik. 
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Die Rolle der Hauptsortengruppe „Grafische 
Papiere“ in der deutschen Papierwirtschaft

Referat gehalten bei der 
Jahresversammlung des VDD am 
4. Okt. 2002 in Würzburg

Wir unterscheiden in Deutschland in der Sta-
tistik der Papierwirtschaft vier
Hauptsortengruppen:

• Grafische Papiere (zum Drucken und Schrei-
ben)

• Papier, Karton und Pappe für Verpackungs-
zwecke

• Hygienepapiere

• Papiere für technische Spezialzwecke

Die Statistik der Deutschen Papierwirtschaft 
ist nach den Hauptsortengruppen und nach 
Erzeugung, Export, Import und Verbrauch 
aufgebaut. Die Daten für das Jahr 2001 sind 
aus dem Jahresbericht „Papier 2002“ vom 
Verband Deutscher Papierfabriken (VDP) in 
Folie 2 zusammengestellt.

Am Verbrauch von Papier, Karton und Pappe 
haben die Grafischen Papiere mit 49 % den 
größten Anteil, gefolgt von der Hauptsorten-
gruppe für Verpackungszwecke mit einem 
Anteil von knapp 40 %. Papiere für Hygiene 
und technische Spezialzwecke haben nur einen 
geringen Anteil von jeweils ca. 6 %. Kon-
zentrieren wir uns auf die Hauptsortengruppe 
Grafische Papiere, so ist hier bemerkenswert 

Folie 2
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für die deutschen Verhältnisse, dass die inlän-
dische Erzeugung zwar ziemlich genau dem 
inländischen Verbrauch entspricht, jedoch 
rund 65 % exportiert werden. Zur Deckung 
des inländischen Bedarfes werden 66 % der 
Bedarfsmenge importiert. Die Deutschen 
Papierfabriken müssen somit mit ihrem hohen 
Exportanteil qualitativ und preislich auf ihren 
Exportmärkten wettbewerbsfähig sein, ande-
rerseits stehen sie aber auch bei ihren inlän-
dischen Kunden bei dem hohen Importanteil 
von über 50 % in hartem Konkurrenzkampf. 
Ergänzend festzustellen ist für diese Situa-
tion, dass der inländische Markt für Grafische 
Erzeugnisse einer der anspruchsvollsten auf 
dieser Welt ist. Summa summarum müssen 
die deutschen Hersteller Grafischer Papiere 
also die höchsten Ansprüche an Runnability, 
Printability und Preis- Leistungsverhältnis 
erfüllen können. Diese Feststellungen sind 
noch mit der Entwicklung der Verwertung von 
Altpapier zu ergänzen: die deutschen Papier-
fabriken, insbesondere die Hersteller von Kar-
ton und Zeitungsdruckpapier, zählen weltweit 
zu den Pionieren des Altpapier-Recyclings. 
Heute wird in Deutschland Zeitungsdruckpa-
pier ausschließlich mit einem Einsatz von ca. 
110 % Altpapier bezogen auf Produkt (wegen 
der dabei auftretenden Sortier- und Ausbeute-
verluste) hergestellt.

Ausblick auf die ausländische Papierwirt-
schaft

Natürlich gibt es sehr umfangreiche statisti-
sche Erhebungen über die Papierwirtschaft 
in anderen Ländern, Kontinenten und welt-
weit. Problematisch ist jedoch die zuverläs-
sige Erfassung der Verbrauchsmengen der 
verschiedenen Sorten. Das setzt entspre-
chende Erfassungssysteme voraus, die in 
vielen Ländern wohl nicht im erforderlichen 
Ausmaß vorhanden sind. Deswegen muß man 
sich zunächst mit den Produktionsstatistiken 
begnügen. Für eine grobe Orientierung sollen 
die in Folie 5 aus dem VDP Jahresbericht 2002 
zusammengestellten Daten dienen. Sie geben 
einen Überblick über die Produktionsmengen 

an Zeitungsdruckpapieren und höheren Sorten 
Grafischer Papiere im Vergleich zur Haupts-
ortengruppe für Verpackungszwecke, sowie 
die Gesamtproduktion an Papier, Karton und 
Pappe in wichtigen Erzeugerländern, Konti-
nenten und der Weltstatistik. Aufschlussreich 
über den Umfang der Papierwirtschaft in den 
verschiedenen Ländern sind die errechne-
ten Daten über den jährlichen Pro-Kopf-Ver-
brauch in der Summe über alle Sorten. Er steht 
im Zusammenhang mit dem Lebensstandard, 
der üblicherweise über das Bruttosozialpro-
dukt pro Kopf der Bevölkerung und Jahr (c,a) 
bewertet wird.

Die Grafischen Papiere hatten bei einer 
Welterzeugung von Papier, Karton und Pappe 
von 323,3 Mt im Jahr 2000 einen Anteil von 
43 %, entsprechend einer Produktion von 
139,3 Mt. Die großen Erzeugerregionen sind 
Westeuropa,Nordamerika und Japan. Für 
detaillierte Untersuchungen der Papierwirt-
schaft einer Region, egal ob in Ländern, Kon-
tinenten oder in anderen Gruppierungen, ist 
das Verhältnis der beiden Haupt-sortengrup-
pen Grafische Papiere zu Papier, Karton und 
Pappe für Verpackung zueinander, aufschluss-
reich. Es wird offensichtlich vom Lebensstan-
dard in der Region beeinflusst. In wirtschaft-
lich hochentwickelten Ländern mit hohem 
Lebensstandard überwiegt im Verbrauch im 
allgemeinen der Anteil an Grafischen Papie-
ren, als Folge von großem Interesse am Infor-
mationsaustausch und dem Lesen. In Regi-
onen mit niedrigem Lebensstandard steht im 
allgemeinen der Bedarf an Verpackungsmit-
teln mehr im Vordergrund, beispielsweise 
in typischen Regionen mit hohem Produkti-
onsanteil von Landwirtschaftsprodukten am 
Bruttosozialprodukt. Auf derartige Markt- und 
Entwicklungsanalysen hat sich das finnische 
Consultingunternehmen Jaakko Pöyry spezi-
alisiert. Jaakko Pöyry hat auch eine umfang-
reiche Studie zum Thema dieses Vortrages 
ausgeführt, und ich möchte an dieser Stelle 
meinen besonderen Dank an dieses Unterneh-
men in seiner Vertretung von Herrn Dr. Ulrich 
Weise von Jaakko Pöyry Deutschland GmbH 
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Herstellung Verbrauch

B ereic h
ZD-
P apier

andere 
G raf.  P .

G rafis c he 
P apiere G es .

P apier,  K arton 
f.  V erpac k ung G es . P + P G es . P + P k g/a, c

B RD 1.806 7.320 9.126 6.733 18.182 19.903 232
W es teuropa 10.473 34.196 44.669 34.039 88.693 88.693 212
O s teuropa 2.245 2.129 4.374 5.602 11.218 11.218 29
E uropa 12.718 36.325 49.043 39.641 99.911 92.197 126
US A 6.677 22.665 29.342 48.465 85.495 92.355 332
K anada 9.221 6.312 15.533 4.504 20.689 7.476 243
Japan 3.419 11.756 15.175 13.839 31.828 31.736 250
China 1.450 6.970 8.420 16.720 30.900 36.277 28
W elt 39.472 99.749 139.221 151.195 323.295 323.350 57

Paper a Growth Product
Year 2001 was the third year in post-WWII history when world paper consumption 
has shown negative growth. In North America and Western Europe, year 2001 
declines were substantial, -5% and –2.5%, respectively
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Folie 6: Quelle Jaakko Pöyry

Co-existence with Media
The electronic media has not threatened the growth of paper-based 
communication – in many cases the paper industry has benefited from it
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in Heidenau/Dresden abstatten für die Geneh-
migung zur Nutzung diverser Unterlagen und 
die Unterstützung zu diesem Vortrag. Weiter-
hin möchte ich mich bei den Firmen metso-
paper, Herrn Roland Banecki, metsopaper 
Pfungstadt, sowie Herrn Reinhold Wiedeburg 
und Frau Sabine Haase, Voith Paper Heiden-
heim, für grafische Darstellungen und Bilder, 
herzlich bedanken.

Aus den Recherchen von Jaakko Pöyry geht 
nun hervor, daß die größten zu erwartenden 
Zuwachsraten für Grafische Papiere in den 
Regionen zu erwarten sind, in denen der 
Lebensstandard z.Zt. noch relativ niedrig ist, 
aber mittelfristig in Folge starker Industria-
lisierungsfortschritte schnell wachsen wird. 
Das betrifft insbesondere den Großraum 
Asien, mit China, Indien und Südost-Asien, 
wohl aber nicht Japan. Hier ist ein Sättigungs-
zustand erreicht. Siehe Folien 6, 7 und 8. Aus 
Folie 6 geht überzeugend hervor, dass bis jetzt 
das Wachstum des Verbrauchs von Papier, 
Karton und Pappe weltweit durch keines 
der großen wirtschaftlichen oder politischen 
Ereignisse nachhaltig geschmälert worden 
ist. Das trifft auch für die Hauptsortengruppe 
Grafische Papiere gemäß Folie 7 zu. Auch die 
Entwicklung der Elektronischen Medien hat 
in der Statistik offensichtlich keine nachhal-
tig verbrauchsverringernde Wirkung sichtbar 
werden lassen. Man ist im Gegenteil der Auf-
fassung, dass sie den Verbrauch an Grafischen 
Papieren sogar stimuliert haben. Allerdings 
stimmen die jüngsten Nachrichten der ver-
gangenen 4-6 Wochen beispielsweise aus den 
Bereichen Anzeigenwerbung in Printmedien, 
Wirtschaftsmeldungen über die kommerzielle 
Situation von Großverlagen, Auftragseingang 
bei den Herstellern Grafischer Papiere, etc. 
nachdenklich, ob nicht doch ein Sättigungszu-
stand im Verbrauch von Grafischen Papieren 
in den typischen Industrienationen erreicht ist 
und möglicherweise sogar ein Rückgang im 
spezifischen Papierverbrauch bei bestimmten 
Grafischen Papiersorten vornehmlich aus wirt-
schaftlichen Gründen bei den Verbrauchern 

zu befürchten ist. Klarheit darüber können nur 
regelmäßig durchgeführte zuverlässige statis-
tische Verbrauchserhebungen pro Kopf und 
Jahr (c,a) erbringen. Derartiges Datenmate-
rial wurde bislang beispielsweise von IFRA, 
ANPA, IARIGAI und ERA erstellt. Aus Folie 
7 ist weiterhin ersichtlich, dass die höherwer-
tigen Grafischen Papiere mit ihrem an sich 
sehr breit gefächerten Sortenspektrum weit 
größeres Wachstumspotential aufweisen, als 
die unterste Sorte Standard-Zeitungsdruckpa-
pier. Folie 8 zeigt das Ergebnis einer Studie 
von Jaakko Pöyry über die Zukunftsaspekte 
der Papierindustrie weltweit für die Haupt-
Sortengruppen bis zum Jahr 2015. Interessant 
ist dabei für die Grafischen Papiere, daß für 
die gestrichenen Sorten von holzhaltigen und 
Holzfreien Papieren deutlich höhere Zuwachs-
raten vorhergesagt werden, als für die ungestri-
chenen Naturpapiere. Die durchschnittliche 
Zuwachsrate über alle Sorten wird mit 2,57 
%/a angegeben. Eine Hochrechnung für den 
Bau von Papiermaschinen und Nebenanlagen 
dafür ist für das weltweite Anlagenbau-Volu-
men nicht uninteressant: Bei einem Gesamt-
verbrauch von weltweit 320 Mt an Papier, 
Karton und Pappe bedeutet ein Wachstum von 
2 %/a ein Volumen von 6,4 Mt/a. Die mittlere 
Maschinenkapazität liegt heute bei 400.000 t/
a. Für den Zuwachs müssen also jährlich 16 
Anlagen neu errichtet werden. Für eine neu 
zu installierende PM-Anlage ist mit einem 
Investitionseinsatz von mindestens 1.000 
EUR/t Jahreskapazität zu rechnen, d.h.400 M 
EUR/Anlage. Es stehen also enorme Investiti-
onsvolumina zur Disposition. Nach der Jaako 
Pöyry Folie 8 entfallen ca. 40 % des Gesamt-
zuwachses auf Grafische Papiere, so dass es 
sich für diese Sortengruppe insgesamt um 6 
Neuanlagen/a handeln kann.

Folie 9 gibt, ebenfalls aus einer Jakko Pöyry 
Studie, einen Überblick über bisherige und 
noch bis 2010 zu erwartende Zuwächse des 
Gesamtverbrauches von Papier und Karton 
nach regionaler Großraum-Verteilung. Die 
Gruppe „Sonstige Länder“ zeigt dort die größ-
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Co-existence with Media
The electronic media has not threatened the growth of paper-based 
communication – in many cases the paper industry has benefited from it
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ten Zuwachssprünge. Gemäß Folie 10 werden 
die größten Zuwachszahlen für LWC-Papiere 
mit 4,4 % und 5,9 % für holzfrei gestrichene 
Papiere aufgeführt, also für hochwertige Sor-
ten. 

Das Sortenspektrum der Grafischen 
Papiere - Wichtige Parameter

Das ursprünglich einfach und mit wenigen 
Basissorten aufgebaute Qualitätsspektrum ist 
inzwischen durch die mit den verfügbaren 
modernen technologischen Mitteln zu einem 
fast lückenlos geschlossenen oder schließbaren 
Spektrum von „Zwischensorten“ ausgebaut 
worden und steht nun den Printmedien zum 
Wettbewerb mit den NON-PRINT-Medien zur 
Verfügung. Die erforderlichen technischen und 
technologischen Entwicklungsarbeiten wur-
den teils vom Papiermaschinenbau, teils von 
Forschungsinstituten der Druck- und Papier-
industrien, teils auch von den Zulieferindus-
trien für Zusatzstoffe vollbracht. Ich möchte 
nicht versäumen, besonders darauf hinzuwei-
sen, dass hier beachtliche Ingenieurleistungen 
vollbracht worden sind, die darin zum Aus-
druck kommen, dass Neuanlagen mit Neu-
entwicklungen in der praktischen Anwendung 
in kürzester Zeit von Wochen zu Wirkungs-
graden von 90 % und darüber hochgefahren 
werden mussten und auch tatsächlich hoch-
gefahren worden sind. Das betrifft beispiels-
weise Zeitungsdruckpapiermaschinen mit 
100 % Altpapiereinsatz, Inline-Kalander und 
Streichanlagen Inline und Offline. Im Sorten-
spektrum der Grafischen Papiere unterschei-
den sich die Papiere im wesentlichen durch 
die in Folie 11 aufgeführten Qualitätsparame-
ter. Das sind die Gestaltung der Oberfläche der 
Papiere bezüglich Rauhigkeit/Glätte, Benetz-
barkeit und Penetrationsverhalten mit den 
beim Druckprozess verwendeten Lösemitteln 
einschließlich wässriger Lösungen und der 
optischen Eigenschaften Helligkeit, Färbung 
und Opazität. Flächengewicht und Stoffzu-
sammensetzung sind weiterhin wichtige Qua-
litätsparameter. In Folie 12 ist das breite Sor-
tenspektrum der Grafischen Papiere, allerdings 

noch immer in Gruppierungen (beispielsweise 
der Feinpapiere), aufgeführt. Es weist eine 
enorme Vielfalt auf. Die braun angelegten 
Elipsen stellen das alte konventionelle Sor-
tenspektrum mit konventioneller Technolo-
gie und Maschinentechnik dar, die gelb ange-
legten Elipsen zeigen den Einbau der von den 
Traditions-Papiermachern mit „Zwischensor-
ten“ bezeichneten, heute eigenständigen Sor-
ten. Technische und Technologische Neuent-
wicklungen schufen die Möglichkeiten dazu, 
so dass dem Drucker heute die vielfältigen 
Möglichkeiten einer Feinabstimmung bei der 
Auswahl des Trägerpapiers für seine Druck-
produkte von den Papierfabriken angeboten 
werden können. Die Diagramm-Koordina-
ten in Folie 12 sind „Wert“ gegen „Qualität“. 
Unter „Wert“ sind letztlich Herstellungskos-
ten zu verstehen, unter „Qualität“ die in Folie 
11 stellvertretend für viele weitere korres-
pondierende Qualitätsparameter aufgeführten 
Eigenschaften. Aus Folie 13 geht hervor, daß 
die beiden Parameter Rauhigkeit/(Glätte) und 
Helligkeit bestimmenden Einfluss auf die Art 
der Darstellung dieses Qualitätsdiagrammes 
haben. Aber dieses breite Qualitätsspektrum 
der vielen Sorten beinhaltet natürlich auch 
Preisunterschiede: natürlich muß technisch 
und technologisch Aufwand betrieben wer-
den, der zu zusätzlichen Kosten führt. In Folie 
14 sind Marktpreise per Juli 2002 für wichtige 
Basissorten in EUR/Tonne zur Orientierung 
aufgeführt und auf Preis/Fläche umgerechnet. 
In der letzten Spalte dieser Folie ist das Kos-
tenverhältnis je Flächeneinheit auf Zeitungs-
druckpapier bezogen berechnet. Die Relation 
kann bis zu 1:3, ggf. noch höher, betragen. In 
Folie 15 sind Preisschwankungen nach den 
Marktverhältnissen über den Zeitraum ab 
1986 dargestellt. Die Preisschwankungen sind 
bekanntlich je nach Marktlage erheblich.
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Sortenspektrum Grafische Papiere 
Wichtige Parameter

• Oberflächenstruktur: Rauhigkeit/Glätte
• Benetzungseigenschaften/Penetrationseigenschaften
• optische Eigenschaften: Helligkeit/Färbung/Opazität
• Flächenmasse g/m2
• Stoffliche Zusammensetzung: Faserstoffe, Pigmente, 

Zusatzstoffe

Marktpreise/Kostenrelationen

S orte F -G ew .
g/m 2

P re is
E U R /t

P re is
C T S /m ²

Fakto r/ZD
P re is /m 2

ZD 45 560 2,52 1,00
S C -B 52 640 3,33 1,32
S C -A 52 675 3,51 1,39
LW C 51 815 4,16 1,65
h ’fre i
ungestrichen

60 890 5,34 2,12
h ’fre i
gestrichen

90 860 7,74 3,07Folie 14

Folie 12: Aktuelle Sortenstruktur des Marktes grafischer Papiere (2001)

Folie 11: Sorten

Folie 13: Helligkeit und Rauhigkeit für Schreib- und Druckqualitäten
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Die verfahrenstechnischen Entwicklungen 

Das betriebswirtschaftliche Ergebnis einer 
Papiererzeugungsanlage wird von der Produk-
tionsleistung der Papiermaschine entscheidend 
bestimmt. Sie ist wiederum abhängig von der 
Arbeitsbreite (m) und der Arbeitsgeschwin-
digkeit (m/min.). Technisch ist die Arbeits-
breite mit ca. 10 m derzeit bei einer Grenze 
angelangt. Weitere Leistungssteigerungen 
werden bis auf weiteres über die Arbeitsge-
schwindigkeit erreicht. Derzeit laufen die 
schnellsten Papiermaschinen für Grafische 
Papiere mit maximal ca. 1800 m/min. „Nah-
ziel“ ist die 2000 m/min „Grenze“ für Pro-
duktionsanlagen. Für Streichmaschinen und 
Rollenschneidmaschinen stehen 2000 m/min 
im Produktionsbetrieb im Raum. Die Pilotma-
schinen für die notwendigen Entwicklungsar-
beiten werden mit zusätzlichen 500-1000 m/
min ausgelegt. Man muß sich vergegenwär-
tigen, was diese Arbeitsgeschwindigkeiten 
bedeuten: mechanische, hydraulische und 
aerodynamische Kräfte wirken auf die Papier-
bahn ein und müssen berücksichtigt werden. 
2000 m/min entsprechen 33 m/s bzw. 120 km/
h, 3000 m/min entsprechen 50 m/s bzw. 180 
km/h. 

Folie 15
Metso Paper Machines

Design Speed Development / Generations

Folie 16

Speed Development of Fine Paper Machine

Folie 17
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Die Maschinenelemente für Formation, Ent-
wässerung aus Sieb und in der Pressenpartie, 
Trocknung in der Trockenpartie, Glättung, 
Auftragswerke für Leimung, Pigmentierung 
und Strich sowie Trocknung und Glättung 
müssen an diese Geschwindigkeiten angepaßt 
und meistens komplett mit neuen Techniken 
neu entwickelt werden. Metsopaper hat die 
erforderlichen Entwicklungsschritte in den 
Folien 16-21 grafisch dargestellt. Zusam-
menfassend kann dazu gesagt werden, daß 
seit dem letzten Weltkrieg eine Steigerung 
der Papiermaschinen-Arbeitsgeschwindigkeit 
von etwa 400 m/min auf 1800 m/min für Gra-
fische Papiere erreicht wurde, also um das 4,5 
fache. Das wohl technisch aufwendigste Pro-
blem ist die Steigerung der Verdunstungsleis-
tung zur Trocknung des Papiers, gemessen in 
kg Wasserverdampfung/m2,h. Folie 19 zeigt 
die Leistungssteigerung von ca. 45 auf über 
150 kg/m2 h. Folie 20 zeigt die in der Praxis 
erreichten Arbeitsgeschwindigkeiten im Laufe 
der Jahre seit 1950. Auch hier liegt eine Stei-
gerung um etwa das 4 fache vor! Forschung 
und Entwicklung brauchen einen Vorsprung, 
deswegen sind die Pilotanlagen um etwa 1000 
m/min schneller ausgelegt, also auf 3000 m/
min.

Blaskastenlieferungen und 
Geschwindigkeitsentwicklung

Folie 18

Entwicklung der Verdunstungskapazität

Folie 19

Entwicklung der Geschwindigkeiten
von Streichmaschinen

Folie 20

Schongau PM 7

Folie 21
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Die Entwicklungen im PM Anlagenbau

Die Folien 22-32 zeigen die von der Maschinenfabrik Voith/Heidenheim ausgeführten Ent-
wicklungen im Papiermaschinen- und Streichanlagenbau. Bei den Papiermaschinen für die 
Herstellung von Zeitungsdruckpapier sind die wesentlichen Entwicklungsschritte in der Opti-
mierung der Doppelsiebpartie zu sehen, in der Pressenpartie der Übergang zu Schuhpressen, in 
der Trockenpartie die Optimierung der Trocknung mit stabilisierter Bahnführung und Verringe-

One Platform Concept
Newsprint

DuoFormer TQv Tandem NipcoFlex TopDuoRun

Hürth PM 1

DuoFormer TQv Tandem-NipcoFlex TopDuoRun

Folien 22- 32 PM der Voith AG
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One Platform Concept
SC grades

DuoFormer TQv Tandem NipcoFlex TopDuoRun

SC - On-line Konzept
Ettringen

Maxau PM 8
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Plattling PM 11

Plattling SM 11

Development of Coater concepts
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Perlen PM 4

Perlen PM 4 Coating

LWC Paper Machine
Haindl Augsburg PM 3
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Haindl Papier GmbH, Augsburg 
PM 3 OptiFormer

Haindl Papier GmbH, Augsburg
PM3 Optiload + Optireel
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Umweltschutzmaßnahmen zielen auf die Ver-
ringerung des Luftbedarfes in der Trocken-
partie ab, sowie auf ein optimiertes Recycling 
von Wärmeenergie.

Zusammenfassung

Die Papierindustrie ist durch ihre Zulieferin-
dustrien in die Lage versetzt, mit Hightech-
Anlagen ein breites Sortiment an Grafischen 
Papieren den Printmedien zur Verfügung 
stellen zu können. Technologisch sind keine 
Grenzen für Innovationen absehbar. Den 
Printmedien wird für den Wettbewerb mit 
ihren NON-PRINT Konkurrenten eine fle-
xible Materialversorgung angeboten. Starke 
Argumente im Wettbewerb sind die noch 
weiter optimierbaren Möglichkeiten für das 
Recycling von Rohstoffen und Betriebsstof-
fen, wie Energie, Wasser und Luft.Wesentlich 
für die Zukunftsperspektiven im Wettbewerb 
wird aber auch die Optimierung der Kosten-
strukturen sein. 

Quellenangaben

„Papier 2002“ Ein Leistungsbericht.
Verband Deutscher Papierfabriken e.V. Bonn.
http://www.vdp-online.de

S.Antell, K.Rämö: „Digest of Major Trends 
in the World Paper Market“. Jaakko Pöyry
Magazin „know-how wire“, Juni 2002, 
Seite 6.

P.Rautiainen: „Zukunftsvisionen für Opti 
Spray-Anwendungen“. Metsopaper

„OptiSpray“ Sonderdruck „Coating and Siz-
ing Conference“ March 15, 2001, Seite 24
.
H.Kessler und D.Horand: Vortragsreihe Roh-
stoffversorgung der Papierindustrie am Beginn 
des 21. Jahrhunderts. 96. HV des Vereins Zell-
cheming 2001 in Baden-Baden.

rung der Schrumpfung der Papierbahn, Opti-
mierung der Breitenprofile, in der Schluss-
gruppe der Einsatz von Soft-Glättwerken für 
bessere Glätt-Technik. Mit diesen Maßnah-
men wurden die Runnability- und Printability-
Eigenschaften der Papiere deutlich verbessert. 
Diese Entwicklungen sind in den Folien 22-
24 enthalten. Die Folien 25-27 zeigen die 
Voith-Entwicklungen für SC-Papiere auf. 
Maxau PM 8 hat einen Hybrid-Former und 
Offline-Satinage. In Folie 26 ist die komplette 
Integration mit modernster Blattbildungs- und 
Entwässerungstechnik für ungestrichenes SC-
Papier als Voith-Konzept dargestellt: Duofor-
mer, 2 Schuhpressen, einreihige Anordnung 
der Trockenzylinder, Janus-Inline-Kalander 
zur hochgradigen Satinage innerhalb der PM. 
Folie 27 zeigt die Umsetzung dieses Kon-
zeptes der SC-PM in Ettringen. Die Einbe-
ziehung einer Oberflächenveredelung durch 
Strich ist in den Folien 28-32 offline und inline 
dargestellt. Die Anlagen in Plattling sind noch 
Offline, PM und Streichanlage separat, des-
gleichen die Satinage, s. Folien 28 und 29. 
Folie 30 zeigt das Layout einer doppelseitigen 
Streichanlage Offline mit Inline-Satinage. In 
der Bildmitte ist eine gleiche Streichanlage 
Online mit Inline-Satinage dargestellt und 
im unteren Bildteil eine Online-Filmstreich-
anlage ebenfalls mit Inline- Satinage. Folie 
31 zeigt die Komplettanlage Perlen 4 mit 2 
Schuhpressen, doppelseitigem Filmauftrags-
werk und Inline-Kalander. Die Streichanlage 
ist in Folie 32 dargestellt. Die Folie 33 zeigt 
das Layout der PM 3 Augsburg von metsopa-
per, die modernste Ausführung einer Inline-
LWC-Anlage. Die folgenden Folien sind Fotos 
von Anlagenteilen.Die modernen Neuanlagen 
für die Herstellung von Grafischen Papieren 
sind für den Umweltschutz nach dem Stand 
der Technik ausgerüstet. Der Frischwasserein-
satz liegt zwischen 5-10 l/kg Papier. Ziel ist 
eine weitere Verringerung dieses Wertes in 
die Größenordnung von 3 l/kg Papier. Das 
bedeutet jedoch eine chemisch-physikalische 
Kreislaufwasseraufbereitung zur Entfernung 
der sich anreichernden Störstoffe. Weitere 
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ipw Nr. 10/2001, Seite 28 ff., mit Literatur-
Hinweis Nr. 7 auf  Jaakko Pöyry World Paper 
Markets up to 2010, 3rd edition.

H.Wurster und K.Wurster: Projekt PM3: New 
Dimensions – Konzeption und Inbetriebnah-
meerfahrungen. ipw Nr. 2/2002, Seite 45; ipw 
Nr. 3/2002, Seite31.
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Vorspann

Im Laufe meines 79. Lebensjahres bat mich 
ein langjähriger Begleiter auf meinem beruf-
lichen Lebensweg, zu einem guten Freund 
geworden, aus einem reichen Berufsleben 
einen Beitrag zum Jahrbuch 2010 des VDD  
zur aktuellen Situation der Papierindustrien 
im In- und Ausland beizusteuern.

Es war Siegbert Holderried, und er meinte, 
dass ich das trotz meines Alters durch-
aus noch machen können sollte, wohl auch 
in Erinnerung an ein unverhofftes lustiges 
Zusammentreffen in Kapstadt Ende 1999, 
als er mit einem VDMA-Stab Afrika zur Vor-
bereitung der DRUPA 2000 bereiste und ich 
gerade auf Einladung von em. Professor Gün-
ther Gerischer, University of Stellenbosch 
(SA), Department of Wood Science, wegen 
eines gemeinsamen Seminars mit ihm für die 
Papiermacher in Südafrika nach Stellenbosch 
gekommen war.

Just in die Vorbereitungszeit fiel dann wenige 
Tage vor meinem 80. Geburtstag ein typischer 
Altersunfall mit der Folge eines Oberarm-
bruchs, der mir anschliessend anhaltend noch 
ordentlich zu schaffen machte. Mehrfache 
Moralpredigten von Siegbert zwangen mich 
aber zur Überwindung aller physischen Pro-
bleme, die gestellte Aufgabe zu Ende zu brin-
gen. 

Zur Sache:

Ich hatte das große Glück, 1948 den nume-
rus clausus an der Chemischen Fakultät der 
TH Darmstadt und alle politischen Überprü-
fungen überstanden zu haben und wurde mit 
18 Jahren direkt nach dem Abitur der jüngste 
Student am Ort. 

Schon als Student der Cellulosechemie hatte 
mich die Drucktechnologie in Darmstadt 
neben der Papiertechnologie sehr interessiert. 
Das lag an der Neugier an allem, was Papier 
betraf, nach dem zwangsweise eingetretenen 
Verlust der sächsischen Heimat mit dem ehe-
maligen Familienunternehmen der F. E. Wei-
denmüller AG, Papierfabriken in Dreiwerden 
und Antonsthal, damals im In- und Ausland 
(übrigens auch der UdSSR) wohlbekannter 
Hersteller von Kunstdruckpapieren.

Ich erinnere mich gern an meinen Onkel, 
Heinz W. aus Antonsthal, der als junger Inge-
nieur 1935 in Dreiwerden mit einem weissen 
BMW Sportcoupé vorfuhr. Er hatte in den frü-
hen 30er Jahren an der TH Dresden  bei Prof. 
Meister über die Wechselwirkungen zwischen 
den Druckfarben für den Zeitungs-Hochdruck 
und dem Zeitungsdruckpapier promoviert. 
Leider ist er am ersten Tag des Russland-
krieges als Panzeroffizier gefallen. Mein Bru-
der Ralf hatte nach dem Krieg die Dissertation 
im Archiv der ETH Zürich gefunden und sie 
mir nach Darmstadt geschickt. So wurde ich 
als Chemiestudent einer der ersten Praktikum-
steilnehmer bei Herrn Schmidt am im Aufbau 
befindlichen Institut für Druckmaschinen und 
Druckverfahren, damals unter der Leitung von 
Prof. Eschenbach (1)

Aus diesem ersten Institutskontakt wurden 
später sehr enge berufliche und nach Mit-
gliedschaft im VDD auch viele persönliche  
Verbindungen und gemeinsame Aktivitäten in 
Fachausschüssen und Verbänden, wie BVD, 
Fogra, IFRA und teils auch ERA, im In- und 
Ausland.

Im VDD war ich einer der wenigen Vertreter 
der Papierindustrie und so bekam ich häufig 
Anfragen über Papierprobleme zur Diskus-
sion oder Lösung. Trouble shooting war ohne-
hin meine Spezialität, indoors und outdoors 
meiner Arbeitgeberunternehmen.

Aktuelle Probleme in der Wertschöpfungskette Grafische Papiere 
Dr. rer. nat.Jürgen Weidenmüller
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Mit der Entwicklung der Elektronischen Daten-
verarbeitung und dann des Internets muss-
ten natürlich auch mögliche Auswirkungen 
auf die Papierwirtschaft hinterfragt werden. 
Zunächst interessierten sich die großen Werbe-
agenturen für die Reaktionen der Papierindus-
trie, und schliesslich entwickelte sich tatsäch-
lich eine  Auseinandersetzung des Papiers als 
Medienträger mit den konkurrierenden Elek-
tronischen Medien. Dieser Dualismus hat sich 
weiterentwickelt und heute steht zu befürch-
ten, dass in der  weltweiten Papierwirtschaft 
im Bereich der Grafischen Papiere Nachfrage-
veränderungen, wenn nicht gar Strukturverän-
derungen eintreten werden.

So entstand zunächst zur HV des VDD 2002 in 
Würzburg mein Vortrag zum Thema „Papier im 
Wettbewerb mit NON-Print-Medien“. In die-
ser Arbeit wollte ich zeigen, dass die Papier-
industrie, besonders in Deutschland, für den 
hier qualitativ anspruchsvollsten Markt der 
Printmedien, ein qualitativ und kostenmässig 
breit gestaffeltes Druckpapiersortiment entwi-
ckelt hat.

Diese Arbeit blieb unveröffentlicht. Sie für 
die jetzige Marktsituation zu aktualisieren 
erschien mir nicht zweckmässig. 

Nach vielen Überlegungen bin ich zu dem 
Ergebnis gelangt, den Vortragsinhalt von 2002 
unverändert zu belassen und ihn als Ausgangs-
situation für die folgenden Entwicklungen zu 
nutzen. So bleibt er als Teil 1 dieser Arbeit 
unverändert und es folgt nun Teil 2 mit dem 
eingangs aufgeführten Titel. 

Ich knüpfe an mit dem aktuellen Leistungs-
bericht des VDP für 2010, der mir wie stets, 
freundlicherweise mit weiterer Hilfe zur Ver-
fügung gestellt wurde (2).

Teil 2

Veränderungen in der deutschen Papier-
wirtschaft gegenüber Teil 1 (2001)

Eine wesentliche Weiterentwicklung nach  
dem  im Leistungsbericht VDP 2002 beschrie-
benen Stand ist die beachtliche Produktions-
steigerung von damals knapp 18 Mt über alle 
Sorten auf knapp 23 Mt in 2008. Grafische 
Papiere und Papier und Karton für Verpa-
ckung sind nach wie vor die beiden Hauptsor-
ten mit einem Anteil von zusammen knapp 90 
% der deutschen Papierproduktion. Die Gra-
fischen Papiere haben dabei einen Anteil von 
ca. 50 %, Papier und Karton für Verpackung 
von knapp 40 %.

Die in 2008 beginnende Finanzkrise und 
die folgende Wirtschaftskrise haben natür-
lich Auswirkungen auf die Papierwirtschaft 
gehabt. Sie werden vom VDP in seiner Jah-
resbilanz für 2009 beschrieben und in einer 
Pressemitteilung vom 24. Februar 2010 kom-
mentiert:

„ Der Umsatz der Deutschen Papierindustrie 
ist im Krisenjahr 2009 um -16 % auf 12,5 
Mrd. Euro deutlich zurückgefallen.Insgesamt 
sind Produktion und Absatz im Krisenjahr 
2009 um 8 % auf rund 21 Mio. Tonnen einge-
brochen. Die Entwicklung der einzelnen Sor-
ten verlief höchst unterschiedlich. Während 
sich der Absatz für Verpackungspapiere und 
–kartons mit einem Jahresminus von etwa 3 
% wieder annähernd stabilisiert haben,  mach-
ten sich bei den Grafischen Papieren deutlich 
die vorhandenen Überkapazitäten bemerk-
bar, sagte Palm. Ein Absatzminus von 14 
% weise auf einen immer noch schwachen 
Zeitschriften- und Zeitungsmarkt hin. Gut 
behauptet haben sich 2009 die Hersteller von 
Hygienepapieren, deren Geschäfte durch die 
Krise kaum berührt wurden. Gelitten hätten 
mit einem Absatzminus von rund 13 % die 
meisten Hersteller technischer und Spezialpa-
piere. Allerdings habe sich die Auftragssitua-
tion deutlich verbessert.
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Nach wie vor ist die deutsche Papierindustrie 
mit einer Produktion von rund 21 Mio. Tonnen 
die viertgrößte Papierindustrie weltweit und 
hat in Europa ihre Spitzenposition auf einen 
Marktanteil von 24 % ausgebaut. Gut 43 % 
der Produktion gehen ins Ausland, davon 65 
% nach West- und 23 % nach Osteuropa“. 
(Bilder 1 + 2 VDP)

Einen Rückblick auf die zurückliegenden ca. 
10 Jahre und Ausblick auf die kommenden 
10 Jahre Papierwirtschaft in Deutschland und 
Europa gab K.Windhagen, Hauptgeschäfts-
führer des VDP, in seinem Vortrag auf der 
Jahresversammlung des Vereins Zellcheming 
2009 in Wiesbaden (3). Als bedeutende Ereig-
nisse hob er im Rückblick seines Vortrages 
die Einführung des Euro und die Osterweite-
rung der Europäischen Union, auf einen Wirt-
schafstraum mit einer Bevölkerung von rd. 
500 Millionen Bewohnern hervor.

K.Windhagen ging ausführlich auf die aktu-
ellen Probleme bei den Grafischen Papieren 
ein, resumierte für eine Papier allumfassende 
Zukunftsaussage aber auch die Situation bei 
den anderen Hauptsorten der Papierwirtschaft, 
den Bereichen für Verpackung, Hygiene und 
Technische Spezialanwendungen. Nachdem 
die  Verpackung als zweitgrösster Papierwirt-
schaftsbereich  zunehmend vom Internetver-
sandhandel profitiert, werden hier positive 
Entwicklungsmöglichkeiten erwartet.

Für zukünftige Entwicklungen der Hygiene- 
und Technischen Spezialpapiere werden vor 
allem Innovationen entscheidend sein.

K.Windhagen hat noch auf einen ganz wesent-
lichen Gesichtspunkt hingewiesen: die derzei-
tige Struktur unserer deutschen Papierindus-
trie: 65 % ihres Umsatzes sind mehrheitlich 
in ausländischer Hand und werden somit von 
dort disponiert.

Ein weiteres wichtiges Kriterium der deut-
schen Papierindustrie ist die Grössenvertei-
lung ihrer Unternehmen. Nur 18 % der Unter-

nehmen haben eine Produktionsleistung von 
über 250.000 Jahrestonnen. 

Die Kleinbetriebe bis zu 10.000 jato haben 
einen Anteil von 25 %.

Überwiegend ist die „mittelständische Struk-
tur“ der Unternehmen mit Produktionsleistun-
gen zwischen 10.000 bis 250.000 jato.

Sie ist der hauptsächliche Träger der Speziali-
täten und der Nischenprodukte. K.Windhagen 
und der VDP sagen auf Grund der langjäh-
rigen Erfahrung in der Verbandstätigkeit, dass 
genau hier die grössten Überlebenschancen 
für die deutschen Unternehmen im globalen 
Wettbewerb liegen!

Für sie sind marktorientierte Forschung und 
Entwicklung auf solider wissenschaftlicher 
Basis ganz besonders wichtig!

Generell sind abgeschlossene Ausbildung und 
Sprachkenntnisse, vor allem in Englisch, für 
den globalen Wettbewerb unabdingbar. Eng-
lischkenntnisse in Wort und Schrift sind ein 
„muss“ für Verantwortung tragende Mitarbei-
ter in den Papierfabriken.

Die Preisproblematik

Im Zeitbereich bis heute haben sich am Ver-
hältnis der in Teil 1, Folie 2 zusammengestell-
ten Zahlen der deutschen Papierwirtschaft 
keine signifikanten Änderungen eingestellt. 
Die Export- und Importanteile sind in etwa 
gleich geblieben. Auch die Qualitätsanforde-
rungen an die deutschen Erzeugnisse sind im 
Wettbewerb im In- und Ausland unverändert 
hoch geblieben.

Deutlich verschärft hat sich aber der Preiswett-
bewerb!  Zu fallenden Preisen gesellen sich 
zusätzlich steigende Kosten, so dass unzurei-
chende Ergebnisse die Folge für die deutschen 
Hersteller sind. 
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Die ungenügende Ertragsentwicklung 
schwankt sortenabhängig und ist hauptsäch-
lich im Bereich der Grafischen Papiere aufge-
treten. 

Anhaltend ungenügende Erlöse führen zu 
rückläufigen Investitionen, die  schliesslich 
notwendige Produktivitätssteigerungen nicht 
mehr ermöglichen. 

K.Patrick und G.Ostle haben Anfang 2010 
in Paper 360° (11) über eine solche  typische 
Entwicklung berichtet, die in der Nordameri-
kanischen Papierindustrie der vergangenen 20 
Jahre aufgetreten ist  und zu vielen  Unterneh-
mens-zusammenbrüchen geführt hat.

Die Frankfurter Allgemeine Zeitung (FAZ) 
brachte es am 9 Juli 2010 mit zwei Beiträgen 
(4, 5) über die schwierige Lage bei den Gra-
fischen Papieren auf den Punkt: die Papier-
preise, insbesondere für Zeitungsdruckpapiere,  
sind so tief, wie seit langem nicht mehr.

In Teil 1 meines Vortragsberichtes in 2002 
hatte ich Richtwerte für Ecksorten Grafischer 
Papiere, aus publizierten Daten wohl von Jakko 
Pöyry, mitgeteilt (6), um die Kostenrelationen 
verschiedener Standardqualitäten untereinan-
der aufzuzeigen. Gleichzeitig konnte ich in 
einer Grafik Datenbankdaten über die Preis-
schwankungen der ausgewählten Sorten Gra-
fischer Papiere über die Zeit von 1986 bis 
2000 wiedergeben. Bei Zeitungsdruckpapier 
lag die Bandbreite in dieser Zeit zwischen 
700-400 Eur/Tonne, bei holzfrei gestrichenem 

Formatpapier, 100 g/m2, zwischen 1300-750 
EUR/Tonne und bei LWC für Offset bei 950-
650 EUR/Tonne, um nur 3 von den dargestell-
ten Zeitverläufen anzuführen (7).

Von einem Großunternehmen der deutschen 
Druckindustrie erbat ich für diesen Beitrag die 
aktuellen Preise, Stand Mai 2010 (8, s. Bild 
3). Sie sind wiederum in einer gleich aufge-
bauten Tabelle wie in Teil 1 zusammengestellt. 
Danach liegen die heutigen aktuellen Preise 
um 15 – 20 % (qualitätsabhängig) niedriger, 
als damals! Die Kostenseite ist noch zusätz-
lich zu berücksichtigen!

Nachfragerückgang konjunkturell oder 
strukturell verursacht?

Auf Seite 13 der FAZ vom 9. Juli 2010 berich-
tet Pekka Ylä-Anttila vom Forschungsinstitut 
der Finnischen Wirtschaft in Helsinki über 
die Preisproblematik bei den Druckpapieren 
generell. Bemerkenswert ist seine Äusserung, 
dass sich ab der Jahrtausendwende die Nach-
frage nach Druckpapieren nicht mehr nach 
dem Bruttoinlandsprodukt (als Mass für den 
Lebensstandard) entwickelt, sondern sie sich 
davon als Folge der Entwicklung des Internets 
abgekoppelt habe! 

Dieser Effekt wird inzwischen vielerorts kri-
tisch beobachtet und es sind nunmehr tatsäch-
lich Auswirkungen davon zu befürchten (9).

Einer sehr umfangreich angelegten Studie 
des Marketingbereiches von MAN Roland 
(10) zufolge, ist mittelfristig (bis 2014) auf 
den gesättigten Märkten für Verlags-Printpro-
dukte in Westeuropa und Nordamerika nicht 
mit „effektiven“ Zuwachsraten zu rechnen, 
ebensowenig für Japan. Diese Märkte leiden 
unter Überkapazitäten, Preisdruck und Kos-
tensteigerungen, wird angeführt.

Überdurchschnittliche Zuwachsraten sind 
mittelfristig aber besonders in Asien für 
China, Indien, auch Indonesien, Südamerika, 
zu erwarten.

Marktpreise/Kostenrelationen
Sorte F-Gew.

g/m2
Preis
EUR/t

Preis
CTS/m²

Faktor/ZD
Preis/m2

ZD 45 450 2,025 1,00
SC-B 52 560 2.912 1,438
SC-A 52 590 3,068 1,515
LWC 51 715 3,647 1,801
h’frei
ungestrichen

60 770 4,620 2,281
h’frei
gestrichen

90 730 6,570 3,244

Bild 3: Marktpreise der Sorten  Stand 2. Q 2010
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N7. Kapazitätsentwicklung der deutschen Zellstoff- und Papierindustrie

in 1.000 t 2008 2009
09:08
in %

Papier, Karton und Pappe
Grafische Papiere 11.146 11.016 -1
Papier, Karton und Pappe für Verpackungszwecke 9.997 9.911 -1
Hygiene-Papiere ( Maschinenproduktion) 1.462 1.470 1
Papier und Pappe für technische und spezielle Verwendungszwecke 1.592 1.655 4
Papier, Karton und Pappe insgesamt 24.197 24.052 -1
Rohstoffe
Papierzellstoff 1.557 1.591 2
Holzstoff/TMP 1.430 1.469 3
Deinking 6.054 5.542 -8

Anzahl der Anlagen 34 32 -6

Quelle: VDP
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20.955.655 t

44%

43%

7%
6%

Produktion nach Hauptsorten 2001-2009 Anteile der Hauptsorten an der Gesamtproduktion

N8. Produktion von Papier, Karton und Pappe nach Sorten

in t 2008 2009 09:08
in %

Grafische Papiere 10.570.639 9.189.046 -13,1
Holzhaltige Papiere 6.917.182 6.026.386 -12,9

Zeitungsdruckpapier 2.339.589 2.126.079 -9,1
Zeitschriften- und Katalogpapiere 4.050.427 3.443.510 -15,0
- gestrichen (LWC/MWC) 2.411.094 1.966.562 -18,4
- ungestrichen (SC) 1.639.333 1.476.948 -9,9
Gestrichene Formatdruckpapiere 198.063 174.990 -11,6
Recyclingpapiere / sonstige 329.103 281.807 -14,4

Holzfreie Papiere 3.653.457 3.162.660 -13,4
Gestrichene Druckpapiere 2.038.986 1.559.077 -23,5
Ungestrichene Druck- und Büropapiere 1.614.471 1.603.583 -0,7

Papier, Karton und Pappe für Verpackungszwecke 9.371.143 9.107.041 -2,8
Pack- und Wellpappenpapiere 6.443.683 6.429.144 -0,2
Maschinenkarton 2.502.955 2.278.490 -9,0
Wickelpappe 75.632 57.994 -23,3
Verpackungspapiere 348.873 341.413 -2,1
Hygiene-Papiere (Maschinenproduktion) 1.379.792 1.367.525 -0,9
Papier, Karton und Pappe für technische und spezielle Verwendungszwecke 1.506.412 1.292.043 -14,2
Tapetenrohpapier 146.591 136.908 -6,6
Rohpapier für z.B. Fotopapier, Dekorfolien 599.174 462.962 -22,7
Andere Papiere und Pappen für technische und spezielle Zwecke 760.647 692.173 -9,0
Papier, Karton und Pappe insgesamt 22.827.986 20.955.655 -8,2

Quelle: VDP

Quelle VDP: (Bilder 1+2): Kapazitäten und Produktion von Hauptsorten
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Es ist davon auszugehen, dass weitere Studien 
im Bereich der Marktforschung der Medien 
(z.B. HfM Stuttgart) wohl im Prinzip die 
Ergebnisse der Österreichischen Studie zur 
„Papierfabrik im Jahr 2030“ (9) bestätigen 
werden. Das bedeutet, dass wir es bei der Ent-
wicklung der Printmedien in den westlichen 
Industrieländern mit einer  Strukturkrise durch 
sich ändernde Lesegewohnheiten bestimmter 
nachwachsender Bevölkerungsschichten bzw. 
Altersklassen zu tun haben. In den Schwellen-
ländern werden die verhältnismässig hohen 
Zuwachsraten zunächst von einem Nachhol-
bedarf im Zuge eines steigenden Lebensstan-
dards verursacht, der sich aber längerfristig 
auch an den Gang in den Industrieländern 
angleichen wird.

Alternative Nutzung von Biomasse?

Pekka Ylä-Anttila verweist mit wenigen Wor-
ten im schon erwähnten FAZ-Beitrag vom 
9.7.2010 auf die weltgrößten Hersteller von 
Druckpapier und ihre Gedanken zu den Bio-
Forst-Aktivitäten hin. Letzten Endes ist die 
Basis des Geschäftes mit Forstprodukten 
die Produktion von Biomasse mit Hilfe von 
Solarenergie (und Bodenfläche, etc.) „Sie 
kann auch anders, als zur Papierherstel-
lung genutzt werden“.

Die Nutzung des Ertrages der Wälder, vor 
allem der Nadelhölzer in der borealen Zone, 
geschah bislang sozusagen in klassischen 
Perioden: thermisch als Brennstoff und über 
die Holzkohle zur Metallgewinnung, über die 
Sägewerke zum Schiff-, Berg- und Hausbau, 
zur Herstellung von Zellstoff-, Papier, künst-
lichen Faserstoffen und Folien. Holz wurde 
schon immer, mehr oder weniger intensiv, als 
Brennstoff genutzt, nun stehen aber womög-
lich grosse industrielle Dimensionen in dieser 
Richtung an.
 
In der Zeit der Dominanz des Papiers und 
der Holzfaserstoffe beanspruchten die bei-
den betroffenen Herstellerindustrien von den 

Forsten eine adäquate Preispolitik zur Scho-
nung und Aufrechterhaltung ihrer Existenz. 

Neue industriell angelegte alternative Nut-
zungsmöglichkeiten für Nachwachsende 
Rohstoffe in neuen Verwendungsfeldern mit 
grösserer Wertschöpfung wie beispielsweise 
als Biobrennstoff haben schon zu so starken 
Preisanstiegen von Holzsortimenten geführt, 
dass dadurch die Existenz einer Branche 
gefährdet werden kann, wie beispielsweise 
die Herstellung von Holzfaserwerkstoffen 
(15) oder möglicherweise auch der stark holz-
haltigen Papiere.

Wir müssen uns bewusst werden, dass 
schon längst ein neues Zeitalter der Nut-
zung von Biomasse angebrochen ist!

Biomasse wird jetzt ein Arbeits- und Themen-
feld von grossem Ausmass. Die grösste Rolle 
spielen dabei die Kohlenhydrate! Wir sollten 
nicht übersehen: Cellulose, Stärke und Zucker 
sind Bestandteile dieser Stoffklasse. Sie haben 
in der Biologie eminent wichtige Schlüs-
selfunktionen teils als Gerüststoffe, teils als 
Energieträger (13).

Die Biosynthese von kohlenhydratbasierter 
Biomasse ist in der Natur die Lebensbasis, 
und wir wissen noch immer sehr wenig dar-
über. Anfangsgedanken über die alternative 
Nutzung Nachwachsender Rohstoffe hat es 
schon früher gegeben, und ein markantes Bei-
spiel durfte ich frühzeitig in meiner Studien-
zeit kennen lernen. 

Modo und die Chemie aus Holz- 
In Skandinavien lernte ich die Nähe der 
Wälder zur Chemie kennen

Als Student bekam ich, überglücklich, 1953 
im internationalen Studentenaustausch die 
Einladung für einen 3-monatigen Aufenthalt 
nach Schweden zu Mo och Domsjö AB nach 
Örnsköldsvik in das Forschungslabor zu kom-
men (12). Mein Austauschkollege war Gun-
nar Olsson, damals Student des Papieringeni-
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Modo und die Chemie aus Holz
Bilder 3, 4
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eurwesens in Stockholm. Er kam ans IfP nach 
Darmstadt, und wir wurden gute Freunde und 
Berufskollegen.

Stig Johanson, Chef der Papierabteilung 
des MoDo-Centrallaboratoriums, gab mir 
als Hauptaufgabe eine Studienarbeit über 
die Nassfestleimung von Verpackungspa-
pieren mit Melamin- und Harnstoffharzen. 
Er vermittelte mir aber daneben eine Reihe 
von Werksbesuchen aller MoDo-Sparten: 
der Zellstoff- und Papierfabriken, der Tree-
tex-Holzfaserplatten mit dem Fertighausbau 
und schliesslich der Chemiebetriebe, mit der 

Chlor-Alkali-Elektrolyse und den Synthese-
anlagen. (3 Bilder Modo)

Ich war tief beeindruckt von der Verbund-
wirtschaft im Chemiebereich, mit deren Hilfe 
Modo damals aus Holz und Nebenprodukten 
der Zellstoffherstellung, der Eigenstromerzeu-
gung, auch aus Wasserkraft, in beachtlichem 
kommerziellen Ausmass Chemieprodukte, 
wie Lösemittel, Farben- und Lackrohstoffe, 
Kunstharze etc. bis hin zur PVA-Dispersion 
herstellte. Das ging wohl so lange, bis die 
Großchemie ihren Rohstoffeinsatz auf Erdöl 
und Gas umstellte.

Bild 5
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Ich erhielt damals das Buch über die Unterne-
hemensdarstellung von MoDo (16). Es wurde 
während des 2. Weltkrieges geschrieben und 
1946 bei Esselte in Stockholm aufgelegt. Es 
schildert die Entwicklung eines der größ-
ten schwedischen Forstunternehmen mit ca. 
500.000 ha eigenem Waldbesitz im Norrland 
zwischen der Grenze zu Norwegen und der 
nordschwedischen Ostseeküste, zunächst mit 
den Erzeugnissen der Sägewerke, später der 
Zellstoff- und Papierfabriken und schließlich 
der Chemieprodukte aus dem Holz und den 
Nebenerzeugnissen von der Zellstoffproduk-
tion.

Ich nehme an, dass die Konstellationen des 
Chemiebereiches von MoDo eine Massnahme 
aus der Krisenzeit des 2. Weltkrieges war, um 
Schweden mit den notwendigen Chemiepro-
dukten unabhängig von Importen versorgen 
zu können.

Der Aufenthalt bei MoDo hat mir sehr wert-
volle, prägende, nachhaltige persönliche und 
berufliche Eindrücke über Schweden, das 
Land, seine Bewohner und ihr Leben, in und 
mit den Wäldern, seine Industrie und For-
schung vermittelt. Schließlich bestanden auch 
sehr enge, auch persönliche  Verbindungen 
zwischen der MoDo-Forschung und der Uni-
versität in Upsala, die damals  Zentrum für 
die physikalisch-chemische Grundlagenfor-
schung der Makromoleküle war. Das Physi-
kalische Institut  konnte ich auf der Heimreise 
durch Vermittlung von Modo auch noch ken-
nenlernen.

Holz als Rohstoff für Faserstoffe

 Mit Beginn meiner beruflichen Tätigkeit war 
eines meiner ersten Tätigkeitsfelder das Gebiet 
der Fotozellstoffe. Das führte mich sehr bald 
nach Norwegen zu Borregaard nach Sarps-
borg und  zu den schwedischen Herstellern 
von veredelten Sulfit-Kunstseide-Zellstoffen. 

Für technische Spezialpapiere war der schwe-
dische  Sulfatzellstoff Stora 32 wegen seiner 

aussergewöhnlichen Sauberkeit und anderer 
besonderer Eigenschaften eine weltweite Spit-
zenqualität, und so bekam ich auch die ersten 
Kontakte zur Forschung von Stora in Falun. 

Stora Kopparbergs Bergslags AB war mit 
ihrem Waldbesitz und dem Betrieb der  Kup-
fermine in Falun die älteste Aktiengesellschaft 
der Welt. Das Holz der Wälder lieferte das Bau-
material für den Grubenbetrieb und gleichzei-
tig über die Holzkohle das Aufschlussmittel  
für das Erz zur Kupfergewinnung.

Die Kontakte zu Stora wurden für mich über 
mein ganzes Berufsleben  immer intensiver, 
schliesslich vor allem durch die Zusam-
menarbeit mit den Kollegen in den IFRA-
Arbeitskreisen zur Standardisierung der Zei-
tungsdruckpapiere und –druckfarben und der 
Zeitungstechnik generell.

Erst für meine Tätigkeit im Bereich der Presse-
papiere kam der nun vollständige Schwenk 
zu den Sulfatzellstoffen im Zusammenhang 
mit den damals hohen Anforderungen an 
die Laufeigenschaften der Papiere auf den 
diversen Hochleistungsanlagen für den Zei-
tungs- und Magazindruck im Hochdruck, Off-
set- und Tiefdruck. 

Dabei war das Ziel die Entwicklung von 
hocheffizienten Verstärker-Sulfatzellstoffen 
(reinforcement pulps), die mit einer minima-
len Einsatzmenge optimale Laufeigenschaften 
(Reisserquoten) in den diversen Mehrfarben-
Druckanlagen gewährleisten konnten. Eine 
Bestätigung für die Richtigkeit unserer Zell-
stoff-Philosophie  waren uns  immer wieder 
die Ergebnisse der regelmässigen Reisser-Sta-
tistiken der Druckereien der Großverlage im 
Zeitungs- und Magazindruck. Wir lagen über 
lange Zeitperioden statistisch überwiegend im 
guten Drittel.

Die Verstärkerzellstoffe waren  für den zuneh-
menden Einsatz von Altpapier ins Zeitungs-
druckpapier und für die stark holzhaltigen, 
hoch füllstoffreichen, satinierten Magazinpa-
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piere eine sehr sensible technologische und 
auch stoffkostenbeeinflussende Sache.

Inzwischen sind die mechanischen Beanspru-
chungen der Papiere in den Hochleistungs-
Druckanlagen wohl durch eine optimierte 
Prozessüberwachung, insbesondere der Bahn-
spannungen, seitens der Druckmaschinen- 
und Zulieferindustrien auf ein erträgliches 
Ausmass zurückgeführt worden.

Zusammenfassung Teil 2

Die Zusammenfassung in Teil 1 ist für die 
heutige Situation der deutschen Papierindus-
trie nach wie vor uneingeschränkt gültig.

Im Vordergrund steht jetzt ein Zwang zur 
Optimierung der Kostenstrukturen. Die Sache 
ist besonders prekär, weil sie von 2 Seiten 
Druck erzeugt: von unten von der Kostenseite 
und von oben von der Erlösseite.

Es wird maximale Flexibilität bei den Roh-
stoffen und ihrer Aufbereitung, sogar mit teil-
weise bis zu 100 % Recycling angeboten.

Starkes Argument ist das Altpapier-Recyc-
ling.

Technologisch sind auf der Seite der Papier-
herstellung keine unüberwindbaren Grenzen 
sichtbar.

Die Veredelung von Rohpapieren ist mit 
Imprägnierung und Beschichtung weitgehend 
möglich und die Chemie bietet nach wie vor 
unerschöpfte Möglichkeiten, auch für völlig 
neue Wege für das Papier als Informationsträ-
ger.

Die Herstellung von Papier als Printmedium 
wird mit der zunehmenden Bedeutung der 
Nutzung von Biomasse neu zu bewerten sein. 
Der Preis für Holz als Rohstoff wird mit stei-
gendem Interesse und Bedarf für Nachwach-
sende Rohstoffe steigen, ebenso der Preis für 
Energie. 

Optimiermöglichkeiten des Energierecyclings 
müssen weiter hinterfragt werden: können die 
Dampfschwaden über den Papierfabriken ver-
ringert werden?

Papier ist noch längst nicht am Ende, es ist 
nach wie vor ausbaufähig. Aber dafür ist For-
schung nötig und vor allem: Information und 
Kommunikation zwischen den Medien. - Und 
man muss mit den Produkten Geld verdienen 
können.

Die TU Darmstadt hat mindestens 3 Institute,  
die auch der Logik der Universität Helsinki für 
das neue übergeordnete Fach „Bio-Sciences“ 
nachfolgen können, s. Pekka Ylä-Antilla in 
FAZ vom 9.7.2010, S.13, Spalte 4. Könnte 
das ein Fortschritt für bessere, interdiszip-
linäre Kommunikation sein?

Quellenangaben:

1: Festschrift aus Anlass der Gründung des Institutes 
für Druckmaschinen und Druckverfahren am 3. Ok-
tober 1953, S. 26. Institut für Druckmaschinen und 
Druckverfahren. Technische Hochschule Darmstadt, 
1978.

2: Papier 2010 - Ein Leistungsbericht. 
Verband Deutscher Papierfabriken, Adenauerallee 55, 
D 53113 Bonn. www.vdp-online.de

3: K. Windhagen, Hauptgeschäftsführer des VDP: 
Trends für die deutsche und europäische Papierindu-
strie. Vortrag auf der Zellcheming-Hauptversammlung 
2009 in Wiesbaden. www.vdp-online.de

4: Frankfurter Allgemeine Zeitung, 9. Juli 2010, S. 9
 Sebastian Balzter: Kampfpreise für Papier

5: dto.: S. 18: 
NN: Papierhersteller kämpfen mit niedrigen Preisen.

6: Teil 1, Folie 14: Marktpreise Ecksorten 2001

7: Teil 1, Folie 15: Marktpreise Ecksorten, aus Daten-
bank 1986-2000

8: Marktpreise Ecksorten Q2/2010

9: (s. „Die Papierfabrik im Jahr 2030“. BMVIT, Wien. 
http://www.nachhaltigwirtschaften.at. Kap. 4: Mögli-
cher zukünftiger Bedarf an Papierprodukten.
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10: manroland: “expressis verbis edition 2010”

11: K.Patrick, G. Ostle: Outlook: North America 2010. 
Paper 360°, S.8-11 (2010), Jan/Feb.

12: Mo och Domsjö AB was a Swedish company 
created 1874. The name was usually abbrevieted to 
Modo. The company was merged with the Norrköping 
based industrial company Holmens Bruk AB in 1988 
under the name “Mo och Domsjö AB”. In 2000, the 
group changed its name in Holmens Bruk AB. http://
en.wikipedia.org/wiki/Mo 

13: Prof. Dr. Herbert Ströbel: Biomasse – das Erdöl 
für morgen. 
Realize your visions. Ingenieure gestalten die Zukunft. 
FH Weihenstephan-Triestorf. 17.04.2008. publ. In 
Internet.

14: Edmone Roffael: 3. Fachtagung Holztechnologie. 
26./27. Nov. 2008. Institut für Holzbiologie und Holz-
technologie. Georg-August-Universität Göttingen. 
Vortragsfolge über Holzwerkstoffe.

15: E.Janssens: Wood products versus bioenergy. Eu-
ropean Panel Federation (EPF), Brüssel. Vortrag 2008, 
publ. in Internet

16: „Sweden’s Forest Bounty“. A book about Mo och 
Domsjö AB, Esselte Reklam Esselte ab, Stockholm 
1946
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Geboren 1966, 1986-91 Studium der Polygrafischen Technik an der Tech-
nischen Universität Chemnitz, 1991-99 praktische Erfahrungen durch 
verschiedene Tätigkeiten in der Industrie, u.a. 6 Jahre in einem mittel-
ständischen Druckunternehmen, 1999-2006 Leiter des Ausbildungszent-
rum Polygrafie e.V. in Chemnitz, seit Ende 2006 Referent für Forschung 
& Technik im Fachbereich Druck- und Papiertechnik des VDMA, Sekre-
tär des CEN/TC 198, verantwortlich für die Forschungsgesellschaft 
Druckmaschinen e.V. und Geschäftsführer der PrintPromotion GmbH, 
VDD-Mitglied seit 2003

Dipl.-Ing. Roger Starke

Papierkennwerte in der Wertschöpfungskette Papier – Druck

Eine Initiative von VDMA und ZELLCHEMING

Das FORUM Papier und Druck ist auf Initiative 
des Fachverbandes Druck- und Papiertechnik 
im VDMA und dem Verein ZELLCHEMING 
gemeinsam mit der Druckindustrie, der Druck-
farbenindustrie und den Papierherstellern ins 
Leben gerufen worden. Übergreifendes Ziel 
des FORUM ist es, die Kommunikation aller 
Beteiligten in der Print-Wertschöpfungskette 
zu verbessern. Dies soll einen Beitrag dazu 
leisten, die industriellen Produktionsprozesse 
in Druckereien und Buchbindereien noch 
sicherer zu gestalten und die Wettbewerbsfä-
higkeit für Druckprodukte weiter zu erhöhen.

Um diesem Ziel näher zu kommen wird die 
Vereinbarung und Bereitstellung einheitlicher 
Kenngrößen zu den eingesetzten Materialien 
(z.B. Papier, Farbe, Drucktuch) angestrebt. 

Die von den Papierherstellern gelieferten 
Kennwerte der Papiere, entsprechen jedoch 
noch nicht in vollem Umfang den Anforde-
rungen der Druckbetriebe. Mögliche Verände-
rungen der Papiereigenschaften, die im Zuge 
der Weiterentwicklung von Papieren oder 
durch Rohstoffänderungen entstehen, sollen 
zukünftig durch technische Spezifikationen 
besser beschrieben werden. Diese können 
Optik, Haptik, Ver- und Bedruckbarkeit, sowie 
die Weiterverarbeitbarkeit betreffen. Durch 
diese Spezifikationen erreicht man für den 
Druckbereich eine Optimierung bei Papier-

auswahl und Prozessgestaltung. Probleme las-
sen sich bereits im Vorfeld ausschließen. Dies 
verhindert Reklamationen und reduziert letzt-
endlich Kosten.

Nicht immer bestehen zwischen Druckproble-
men und Papiereigenschaften monokausale 
Zusammenhänge. Einige wichtige drucktech-
nische Eigenschaften, in denen sich Papiere 
unterscheiden, sind bisher nicht durch repro-
duzierbare Messmethoden definiert. Entspre-
chend stehen bis heute nur unzureichende 
Kennwerte über die Verarbeitungsmaterialien 
des Druckprozesses zur Verfügung. 

Das FORUM Papier und Druck möchte unter 
Einbeziehung geeigneter Partner aus Indus-
trie, Forschung, Entwicklung und Lehre 
gemeinsam

- geeignete einheitliche Kenngrößen 
  definieren und gesicherte Messverfahren 
  entwickeln, 
- einheitliche und umfassende 
  Kennwerte allen Interessierten 
  zugänglich machen,
- die Kommunikation mit den 
  Anwendern verstärken sowie diese zur 
  Nutzung der Daten motivieren und anleiten. 
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Der Nutzen kommt allen zu Gute

Der Nutzen besteht für die Drucker und Buch-
binder in 

• einer Information zur Änderung der 
  Spezifikation von Bedruckstoffen 
• mehr Kenntnissen über die Einfluss-
  größen des Prozesses 
• einer höheren Prozesssicherheit 
• einer Reduzierung der Kosten durch 
  Vermeidung von Fehlproduktionen 
  und Reklamationen 
• der Sicherung der Produktqualität 
• einer effizienten, standardisierten 
  Druckproduktion und 
• mehr Hintergrundinformationen bei 
  Kundengesprächen (Agenturen)

Papierhersteller und Papierhändler profitieren

• von einer verbesserten 
  Kundenkommunikation 
• von einer sinkenden Reklamationsquote

Die Leitlinien für die Umsetzung

Das FORUM Papier und Druck hat in den 
verschiedenen Arbeitsgruppen für die Druck-
verfahren Bogenoffsetdruck, Heatset und 
Tiefdruck jeweils eine Liste von Kenngrößen 
erarbeitet. Für diese Kenngrößen existieren 
inzwischen standardisierte und von allen Sei-
ten akzeptierte Messverfahren. Diese Kenn-
werte sind in einer Broschüre aufgeführt und 
werden zur Veröffentlichung und Anwendung 
empfohlen.
 
Für die Umsetzung gelten folgende Leitlinien, 
die von allen Beteiligten gemeinsam getragen 
werden: 

• Die Veröffentlichung von Kennwerten 
  beruht auf Freiwilligkeit. 
• Der Informationsaustausch soll einfach 
  und einheitlich sein.
• Die Kennwerte werden auf den 
  Internetseiten der Papierhersteller publiziert.

• Es werden die Zielwerte veröffentlicht, 
  die das gelieferte Papier charakterisieren 
  und produktionsrelevant für Druckvorstufe 
  und Druck sind.
• Alle Beteiligten informieren aktiv über 
  Verfügbarkeit und korrekte Anwendung 
  der Papierkennwerte.

Schulung ist wichtig

Die aktive Nutzung der Papierkennwerte in 
der Praxis setzt die Qualifizierung von Fach-
leuten voraus. Eine wichtige Aufgabe des 
FORUM ist es daher, eine höhere Kompe-
tenz auf dem Gebiet der Papierkennwerte in 
die Unternehmen zu tragen. Dies erreicht man 
über zielgruppengerechte Schulungen zu den 
Papierkennwerten. Lehrinhalte sollen Aussa-
gen der Kennwerte, Anwendung und Mess-
verfahren sein.

Das FORUM wird Schulungen durch die 
Institute, Verbände und beteiligte Unterneh-
men für folgende Zielgruppen anbieten:

• Fachleute und mittlere Führungskräfte  
  von Druckereien und Papierfabriken             
 (Maschinenführer, Meister, 
  Produktionsleiter, Techniker, etc.) 
• Papier-Einkäufer 
• Papier-Verkäufer
• Papierhändler 

Informationsbesuche bei den technischen 
Anlagen des Partners bieten sich als sinnvolle 
Ergänzung einer fundierten Schulung an. Dru-
cker besuchen Papierfabriken, Papiertechno-
logen besichtigen Druckereien. Ziel ist dabei, 
im Dialog ein besseres Problemverständnis 
und eine schnellere Problemlösung zu errei-
chen.
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Die Weiterentwicklung

Die Zusammenhänge zwischen Materialkenn-
werten und druck- und lauftechnischen Para-
metern an der Druckmaschine haben sich als 
sehr komplex erwiesen. Hier besteht noch 
vielfältiger Forschungsbedarf, um Kenngrö-
ßen und zugehörige Messverfahren zu entwi-
ckeln. 

Langfristiges Ziel ist die Kooperation aller an 
der Wertschöpfungskette Papier Beteiligten:  
Druckindustrie, Maschinenhersteller, Papier-
industrie und deren Zulieferindustrie sowie 
deren Verbände und Institutionen. Mit der 
Intention, die drucktechnisch relevanten und 
reproduzierbaren technischen Spezifikationen 
für den Druckprozess gemeinsam weiterzu-
entwickeln und die Ergebnisse zu kommuni-
zieren.Im Fokus stehen zunächst Messwerte, 
die sowohl Drucker als auch Papierhersteller 
ermitteln. Die Beteiligten bedienen sich dabei 
jedoch teilweise verschiedener Messmethoden 
mit nicht korrelierenden Ergebnissen. Betrof-
fen sind hiervon die Messwerte von: 

• Glanz 
• Papierfarbe 
• Porosität 
• Rauhigkeit (Topografie) und 
• Wegschlagverhalten 

Gleichzeitig ist an der Entwicklung von Mess-
verfahren für Eigenschaften zu arbeiten, für 
die es heute noch kein praxistaugliches Mess-
verfahren gibt. 
Dazu zählen:

• Durchgangswiderstand 
• Entladehalbwertzeit 
• Feuchtedehnung 
• Oberflächenwiderstand 
• Rupffestigkeit 
• Scheuerfestigkeit 
• Strichbruchfestigkeit 
• Tonwertzunahme 
• Mottling
• Relative Feuchte
• Oberflächen-pH-Wert

Neue Kennzahlen werden in die Empfeh-
lungsliste jedoch erst dann aufgenommen, 
wenn deren Messverfahren standardisiert 
sind. Voraussetzung ist, dass sie reproduzier-
bare Ergebnisse liefern und von allen Seiten 
akzeptiert sind. 

Die Verbände und beteiligten Interessens-
gruppen werden sich weiterhin für eine euro-
päische Harmonisierung der Kennwerte ein-
setzen.

Der Hintergrund

Kleinere und mittelständische Unternehmen 
stehen heute oft vor der Herausforderung, sich 
vom traditionellen Handwerksbetrieb zu einer 
industriellen Produktion entwickeln zu müs-
sen. Dies verlangt eine zunehmende Automa-
tisierung und Standardisierung von Prozessen. 
Druckereien müssen eine stabile reproduzier-
bare Druckqualität garantieren – mit ange-
messenem Einsatz von Ressourcen und unter 
starkem Termin- und Wettbewerbsdruck. 

Es gibt vielfältige Einflussgrößen, die sich 
auf die Druckqualität auswirken. Neben der 
Druckfarbe zählt dazu auch der Bedruckstoff. 
Im Hinblick auf Prozessvorbereitung und -
steuerung stehen dem Drucker und Buchbin-
der bisher nur unzureichende Informationen 
zur Verfügung. 

Dieses Kommunikationsdefizit hat man in den 
letzten Jahren zunehmend erkannt. Auf Initia-
tive von VDMA und ZELLCHEMING grün-
dete man deshalb im Jahr 2004 das FORUM 
Papier und Druck – ein Gremium aus Fachleu-
ten aller beteiligten Industrien. Die Veröffent-
lichung von empfohlenen Papierkennwerten 
ist ein erster Meilenstein in der gemeinsamen 
Arbeit.

Die Mitarbeit im FORUM steht allen Interes-
sierten offen. Der Kreis erweitert sich zuneh-
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mend, da möglichst alle an der Wertschöp-
fungskette Beteiligten involviert werden 
sollen. 

Das FORUM Papier und Druck trifft sich 
regelmäßig und besitzt derzeit drei verfah-
rensspezifische Arbeitsgruppen zur Erarbei-
tung der gemeinsamen Kennwerte und deren 
Messverfahren: 

• Bogenoffsetdruck 
• Heatset 
• Tiefdruck 

Für den Bereich Coldset existiert mit der DIN 
19306-4 „Technische Lieferbedingungen für 
Zeitungsdruckpapier“ ein aktuelles akzep-
tiertes System von Papierkennwerten.

Übersicht über Papierkennwerte

In der ersten Stufe werden die folgenden 
Papierkennwerte, differenziert nach den drei 
Druckverfahren, für die allgemeine Anwen-
dung empfohlen:

Kennwerte für Tiefdruckpapiere

1. Werk 
2.  Papiersorte 
3.  Flächenbezogene Masse (ISO 536) 
4.  Spezifisches Volumen ( ISO 534) 
5.  Absoluter Feuchtegehalt (ISO 287)
6.  Rauheit/ Glätte PPS – S10 
     DIN ISO 8791-4) 
7.  Glanz  (ISO 8254-1) 
8.  Opazität (ISO 2471) 
9.  Papierfarbe CIE L*,a*,b* D65/10°
     (ISO 5631-2)		
10. Bruchwiderstand (ISO 1924-2) 
11. Bruchdehnung (ISO 1924-2)

Kennwerte für Heatset-
Druckpapiere

1. Werk                                               
2. Papiersorte 
3. Flächenbezogene Masse(ISO 536) 
4. Papierdicke (ISO 534)               
5. Spezifisches Volumen(ISO 534)         
6. Absoluter Feuchtegehalt (ISO 287)
7. Rauheit/ Glätte: Gestrichene Papiere:
   PPS-S10 (ISO 8791-4) 
   Ungestrichene  Papiere: Bendtsen 
   (ISO 8791-2)
8.  Glanz (ISO 8254-1+2)
9.  Opazität ( ISO 2471)
10.Brightness (ISO 2470-2)
11. Papierfarbe: CIE L*, a*, b* D50/2° 
      (mit Angabe Messgerät und 
      Messbedingungen) und D65/10° 
      (ISO 5631-2) 

Kennwerte für Formatpapiere/
Bogenoffsetdruck

1. Papiersorte
2. Flächenbezogene Masse (ISO 536) 
3. Papierdicke (ISO 534)
4. Absoluter Feuchtegehalt (ISO 287) 
5. Rauheit/ Glätte: Gestrichene Papiere: 
    PPS-S10 (ISO 8791-4) 
    Ungestrichene Papiere: 
    Bendtsen (ISO 8791-2)
6. Opazität ISO 2471 
7. Glanz (ISO 8254-1)	
8. Brightness (ISO 2470-2)
9. Papierfarbe: CIE L*, a*, b* D50/2° 
    (mit Angabe Messgerät und Messbe-
    dingungen)  und D65/10° (ISO 5631-2)	
10.Biegesteifigkeit (DIN 53121)

Links zu den technischen Spezifikationen 
der Papierhersteller

Grupo Portucel Soporcel Setubal (PT)	
www.soporset.com

Soporcel Deutschland GmbH, Köln	
www.inasetpaper.com
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Kübler & Niethammer 
Papierfabrik Kriebstein AG	
www.k-n-paper.de/prod_spez.html

Leipa Georg Leinfelder GmbH, Schwedt	
www.leipa.de
M-real Zanders GmbH: www.m-real.com
Bergisch Gladbach 

Myllykoski, Unterschleißheim: www.mylly-
koski.com

Sappi Fine Paper Europe, Brüssel: www.
sappi.com

Stora Enso, Düsseldorf: www.storaenso.com	

UPM Kymmene Sales GmbH, Hamburg	
www.upm-kymmene.com

Diese Veröffentlichung zu den Papier-
kennwerten wurde unter Mitarbeit von 
folgenden Unternehmen, Verbänden und 
Instituten erarbeitet

Flint Group Germany GmbH	Stuttgart 

Grupo Portucel Soporcel Setubal (Portugal)

Heidelberger Druckmaschinen AG Heidel-
berg 

Koenig & Bauer AG 	 Radebeul 

Kübler & Niethammer 
Papierfabrik Kriebstein AG Kriebstein 

Leipa Georg Leinfelder GmbH	
Schwedt (Stadt)

manroland AG Offenbach

M-real Zanders GmbH Bergisch Gladbach 

Myllykoski Unterschleißheim 

Norske Skog Walsum GmbH 	Duisburg 

Omya International AG Oftringen (Schweiz) 

Sappi Fine Paper Europe Brüssel (Belgien)
Soporcel Deutschland GmbH  Köln

Stora Enso  Düsseldorf 

UPM Kymmene Sales GmbH	Hamburg	

Voith Paper Holding GmbH & Co. KG	
Heidenheim

Fachgruppe Druckfarben im Verband der 
deutschen Lack- und Druckfarbenindustrie 
e.V., Frankfurt

PMV: Fachgebiet Papierfabrikation der TU 
Darmstadt, Darmstadt

PTS: Papiertechnische Stiftung, München/
Heidenau 

SID: Sächsisches Institut für die Druckindus-
trie, Leipzig 

VDMA Verband deutscher Maschinen- und 
Anlagenbau	 Frankfurt

vdp: Verband Deutscher Papierfabriken e.V.	
Bonn

ZELLCHEMING Verein der Zellstoff- und 
Papierchemiker und -Ingenieure e.V.	Darm-
stadt

Verein der Zellstoff- und Papier-Chemiker 
und -Ingenieure (Verein ZELLCHEMING)
Emilstrasse 21
64293 Darmstadt
www.zellcheming.de

VDMA
Druck- und Papiertechnik
Lyoner Str. 18
60528 Frankfurt am Main
www.vdma.org\druck+papier  
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Geboren 1967, 1987 bis 1990 Studium des allgemeinen Maschinen-
baus an der Berufsakademie Mannheim, 1990 bis 2010 Mitarbeiter der 
manroland AG (vormals MAN Roland Druckmaschinen AG)
Hier von 1999 bis 2010 Abteilungsleiter Entwicklung und Konstruk-
tion, unter anderem  zuständig für Ausleger, Bogenführung, Trocknung 
und Anleger aller manroland Bogenoffset-Druckmaschinen. 
Seit 2010 selbstständiger Berater für die Druckindustrie. Die Aufga-
bengebiete umfassen die  Prozessstabilität und die Prozessoptimierung 
mit den Schwerpunkten Bogenlauf, Auslage, Lackieren und Trocknen, 
andere Themenschwerpunkte sind Konstruktionsberatung und Pro-
duktsicherheit.

Der nachfolgende Kommentar zu dem Bei-
trag des verehrten Kollegen Roger Starke ist 
aus meiner persönlichen, langjährigen beruf-
lichen Erfahrung geschrieben und somit ein-
deutig aus dem speziellen Blickwinkel eines 
Entwicklers für Bogenoffsetdruckmaschinen 
entstanden.

Die Initiative aus der das FORUM Papier und 
Druck entstand, und die Idee den Bedruckstoff  
‚Papier‘ und seine Eigenschaften eingehender 
zu beschreiben, ist ein uneingeschränkt posi-
tiver Ansatz.

Die vom FORUM Papier und Druck ver-
abschiedeten Kennwerte [1] für Formatpa-
piere (Papiersorte, Flächenbezogene Masse, 
Papierdicke, absoluter Feuchtegehalt, Rau-
heit/Glätte und Opazität) im Bogenoffset-
druck mögen in vielerlei Hinsicht hilfreich 
für den Anwender sein, jedoch ausreichend 
und umfassend beschreiben sie das Papier für 
die Verarbeitung in der Druckmaschine nicht. 
Hierbei scheint mir der Fokus zu sehr auf die 
rein drucktechnisch relevanten Qualitätsthe-
men gelegt zu sein.

In der heutigen Zeit unterscheiden sich die 
grundsätzlichen Konstruktionsprinzipien der 
Hersteller von Bogendruckmaschinen, wie die 
Zylinderanordnung und andere Maschinenge-
ometrien, kaum noch. Der Prozessstandard 
Offset (PSO) ist aus der Fachpresse und dem 
täglichen Leben in der Druckerei nicht mehr 
wegzudenken. Bei den Papierkennwerten wird 

Kommentar zu den Papierkennwerten
Dipl.-Ing. Karlheinz Mohn

jedoch die Bogenlaufstabilität bzw. die Run-
nability in der Druckmaschine nicht genügend 
berücksichtigt.

Ein Papier oder einen Karton auf einfachste 
unkomplizierteste Art und Weise zum „Lau-
fen“ zu bringen, dies auch noch stabil (stop-
per- und markierungsfrei) und mit hoher 
Fortdruckgeschwindigkeit, ist eine der Her-
ausforderungen in der täglichen Druckpro-
duktion. Klar, dies gelingt auch an 18 oder 20 
Arbeitstagen im Monat. Was ist aber an den 
anderen Tagen? Da handelt es sich um ein 
besonderes Papier, um ungenügende klima-
tische Bedingungen, ein Problem der Druck-
maschine, einen unausgeschlafenen Maschi-
nenbediener oder, …?

Oft ist das Problem in den Griff zu bekom-
men, selten aber wirklich zu lösen. Hieraus 
folgen häufig die Produktion mit geringerer 
Geschwindigkeit und/oder längere Rüst- und 
Nebenzeiten für den Druckauftrag. Somit ist 
die Kalkulation verhagelt und das erhoffte 
Geschäft wird finanziell negativ beeinflusst.

Doch wessen Problem ist es nun, das Problem 
des Druckers – zunächst ja. Aber nicht lange, 
denn hier werden immer wieder der Papierlie-
ferant und der Maschinenhersteller involviert 
und beide sitzen in einem Boot. Beide machen 
sich hierbei gegenseitig das Leben schwer 
(unbewusst und nicht vorsätzlich).
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Die Druckmaschinen sind in den letzten 20 
Jahren sehr komplex geworden. Ihre Leis-
tungsfähigkeit, nicht nur in maximaler Fort-
druckgeschwindigkeit gemessen, hat sich 
extrem gesteigert. Der Trend von reinen Mehr-
farbenmaschinen für den einseitigen Druck 
hin zu Langperfektoren oder zu Veredelungs-
druckmaschinen, wie die DUO- von Heidel-
berg oder ULTIMA-Konfigurationen von 
manroland scheint ungebrochen. Sicherlich 
gehört das Thema Großformatdruck auch in 
diese Aufzählung, insbesondere wenn Lang-
perfektoren (mindestens 4/4) im 7er oder 8er 
Format mit Fortdruckgeschwindigkeiten von 
über 10.000 B/h dazu gezählt werden. Hier 
spielen Bogenlaufverhalten und Dimensi-
onsstabilität des Bedruckstoffes  keine unter-
geordnete Rolle mehr. Vor 5 Jahren war das 
Bedruckstoffangebot im Format 8 (1300mm x 
1850mm) noch deutlich weniger vielfältig als 
heute. Somit lassen sich heute deutlich mehr 
Aufträge in diesem Format verarbeiten.

Papierhersteller und Druckmaschinenbauer 
sind mehr denn je zur Zusammenarbeit auf-
gerufen und dies insbesondere beim Thema 
Runnability.

Die Frage, ob sich eine Papiersorte besser 
(schneller, stopperfrei, markierungsfrei und in 
erstklassiger Auslegerstapelqualität) verarbei-
ten lässt als eine andere, ist keinesfalls leicht 
zu beantworten. Auch der Papierhersteller 
kennt die Antwort in vielen Fällen nicht. Wel-
ches sind die Kennwerte für Papiere und Kar-
tonagen bezüglich Runnability?

Bei den Papieren spielt die Anwendung eine 
deutliche Rolle, wie der Schön- und Wider-
druck (insbesondere in Langperfektoren) oder 
gar der Dünndruck. Wer schon einmal 60 g/
m² Papier (oder dünner) bedruckt hat, der hat 
auch erlebt, dass ein Stapel gar nicht zu ver-
arbeiten war (ständige, nervende Stopper). 
Dann kam jemand auf die Idee, einfach den 
nächsten Stapel (gleiche Papierkennwerte, 
falls diese zu dieser Papiersorte existieren) zu 
nehmen und dieser lief dann problemlos. Bei 

Dünndruck (aber nicht nur bei Dünndruck) ist 
das Thema Elektrostatik ein häufig genannter 
kritischer Punkt. Bogen „kleben“ aneinander, 
der Trennvorgang am Anleger funktioniert 
nicht stabil und einiges mehr. Die Rede ist 
immer noch von Papier und nicht von Folie!

Für den S+W-Druck sei ein anderes Beispiel 
angeführt, welches Potenzial sich zur Zusam-
menarbeit von Papierherstellern und Druckma-
schinenbauern bietet. Das Ablösen des beidsei-
tig bedruckten Bogens nach dem Druckspalt 
vom Druckzylinder (seien es Strukturzylin-
der oder beschichtete Mantelbleche) und die 
Übergabe an den nächsten Transferter (oder 
ein Auslegergreifersystem) stellen eine höchst 
kritische Stelle hinsichtlich Markierungen auf 
der Schöndruckseite dar. Die verschiedenen 
Druckmaschinenbauer kennen dieses Problem 
und reagieren mit unterschiedlichen und teil-
weise hoch aufwendigen Konstruktionen auf  
diese potentielle Abschmierstelle.

Kartonagen, häufig im Verpackungsdruck ein-
gesetzt und selten beidseitig bedruckt, haben 
häufig weniger Probleme am Anleger einer 
Bogendruckmaschine. Auch hier möchte ich 
beispielhaft auf eine kritische Stelle eingehen. 
Die von Kunden der Druckmaschinenindus-
trie getriebene Forderung nach einer Inline-
Prozesskontrolle, sei es ein Inspektionssys-
tem oder gar eine Farbregelung (wie z.B. 
QualiTronic und QualiTronic Professional 
von KBA), verlangt das Screening eines fla-
chen Bogens auf einem gekrümmten Zylinder. 
Doch der Bogen liegt nach dem Verlassen der 
Druckzone nicht mehr satt auf dem Druckzy-
linder auf. Insbesondere Kartonagen neigen zu 
einem regelrechten Abheben zum Bogenende 
hin. Der naheliegende Papierkennwert hierzu 
ist die Biegesteifigkeit. Doch wie verhält sich 
die Biegesteifigkeit beim Druck und wie wird 
diese von den einzelnen Druckparametern an 
dieser Stelle beeinflusst?

Hierzu gibt es ein positives Beispiel für die 
wissenschaftliche Untersuchung solcher Pro-
blemfälle. Die Papiertechnische Stiftung PTS 
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(Heidenau) und das Sächsische Institut für die 
Druckindustrie SID (Leipzig) haben im Rah-
men des Forschungsvorhabens VF 080001 / 
VF 80002 zur „Förderung von industrieller 
Vorlaufforschung in benachteiligten Regi-
onen“ mit Mitteln des BMWi grundlegende 
Untersuchungen angestellt [2].

Folgende Aufgabenstellung liegt zugrunde: 
Bogenlaufprobleme beim Druckprozess, 
z. B. Anschlagen von Bogenkanten an 
Maschinenteile und Beschädigung bis hin 
zum Bogenverlust, Nichtfunktionieren von 
Inspektionssystemen, ineffiziente Blas- und 
Sauglufteinstellungen und Bogenwende-
probleme.

Bei den PTS-/SID-Untersuchungen mit Papier 
und Karton wurden die Biegesteifigkeit vor 
und nach dem Druck, sowie der Abstand der 
abhebenden Bogenhinterkante zum Druck-
zylindermantel mittels Lasertriangulation 
gemessen. Aufgrund der nicht genügend 
differenzierbaren Ergebnisse mit Papieren, 
lassen sich nur die Ergebnisse mit Kartona-
gen größer 250 g/m² eindeutig erfassen. Die 
erwartungsgemäß größten Einflüsse zeigen 
der Bedruckstoff (zunehmendes Flächenge-
wicht führt zu stärkerem Abheben), die Lauf-
richtung (Abstand BB > Abstand SB) und die 
Druckgeschwindigkeit (höhere Geschwindig-
keit bedeutet geringeres Abheben).

Das Feuchtmittel zeigt keine unmittelbaren 
Auswirkungen auf den Abstand, hat das Was-
ser jedoch etwas Zeit um in den Karton ein-
zudringen, so zeigt sich ein leicht reduziertes 
Abheben der Bogenhinterkante.

Die Rauheit der Bogenunterseite hat einen 
spürbaren Einfluss auf das Abheben der 
Bogenhinterkante, je rauher die Rückseite des 
Kartonbogens desto mehr hebt dieser ab. 
Die Auswirkungen aller Parameter sind in 
Bericht [2] zusammengefasst.

Diese Untersuchung [2] ist aus Sicht des 
Maschinenbauers nicht optimal interpretier-
bar und einige Fragen offen. Trotzdem stellt 
sie eine gute Basisarbeit für die Gestaltung 
von Druckmaschinen dar und eventuell auch 
für die Herstellung von neuen Papieren. 
Oder können gar kleine Detailänderungen in 
der Zusammensetzung (z.B. Füllstoffe oder 
andere Hilfsstoffe) von Papieren / Kartonagen 
zu einer spürbaren Veränderung der Runnabi-
lity führen?

An dieser Stelle sollte der Entwicklungs-
trieb der beiden Industriezweige (Papierin-
dustrie und Druckmaschinenbau) harmoni-
siert werden. Das kann und soll nicht so weit 
gehen, dass die eine Seite für die andere das 
Lastenheft für neue Entwicklungen schreibt. 
Ein regelmäßiger Austausch auf F&E-Ebene 
und das Kennen der jeweils anderen Bedürf-
nisse sind unerlässlich bei der Weiterentwick-
lung. Ebenso wünschenswert sind gezielte, 
gemeinsame Forschungs- und Entwick-
lungsaktivitäten für eine starke europäische 
Papierindustrie und eine technologisch füh-
rende europäische Druckmaschinenindustrie. 
Letztere ist bezüglich Bogenoffsetdruck aus-
schließlich in Deutschland beheimatet. 

Dieses Entwicklungsengagement wird sich 
auf beiden Seiten in technisch führende, inno-
vative Produkte niederschlagen. Für die Kun-
den muss dies nicht automatisch zu teureren 
Bedruckstoffen oder Druckmaschinen führen. 
Der Maschinebauer in mir kann sich gar den 
Wegfall des einen oder anderen teuren Bogen-
führungselementes vorstellen. Für den Kunden 
oder Anwender würden sich aber insbeson-
dere die gesteigerte Prozessstabilität und die 
Verringerung von Makulatur positiv bemerk-
bar machen. Fortdruckgeschwindigkeiten von 
18.000 B/h (und zukünftig vielleicht mehr) 
lassen sich dann auch öfters stabil und mit 
deutlich mehr Papier- und Kartonsorten rea-
lisieren. Auch sind Szenarien wie Auto-Print 
(manroland) oder Presetting (Heidelberg) 
nicht mehr so leicht durch die Runnability zu 
limitieren.
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Quellenverweis:

[1]	 Papierkennwerte (Forum Papier 
und Druck) 
„Empfohlene Papierkennwerte für die Kom-
munikation in der Wertschöpfungskette 
Papier-Druck“ 
Broschüre vom VDMA und Zellche-
ming

[2]	 PTS-Forschungsbericht IW072043 
„Auswirkungen mechanischer Belastungen 
von Papier und Karton während des Offset-
Druck-Prozesses auf das Bogenlaufverhalten 
in Bogenrotationsmaschinen und die Weiter-
verarbeitung“ 
(Beatrix Genest / Sächsisches Institut für die 
Druckindustrie SID,  
Irene Pollex / Papiertechnische Stiftung PTS)
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Nach Studium der Chemie und Tätigkeit in der Chemischen Industrie (Pflan-
zenschutz, Kunstharzsynthese, Patentbearbeitung) seit 1962 Angestellter, spä-
ter Berater der Druckfarbenfabrik Gebr.Schmidt GmbH (1878-2004), Labor-
leiter allgem, Betriebsleiter Zeitungsschwarz und Arbeit in Kommissionen, 
Ausschüssen, Beiräten oder Arbeitskreisen von mehreren Institutionen, so vom 
deutschen und europäischen Verband der Druckfarbenindustrie, vom Verband 
der Chemischen Industrie (VCI), vom Bundesverband Druck (BD)(BVDM), 
der Fogra, der IFRA (INCA), dem DIN, dem VDI, dem Bundesministerium für 
Verkehr, dem Fraunhofer-Institut, dem Zellcheming. . . . .

Dipl.-Chem. Dr. Hans Bremer

Fusible Ink For Offset

Kurz: Schmelzdruckfarben sind unter geringen Kosten entwickelt worden, die im temperierten Offset 
zu Qualitätsdrucken führen. Sie gelangen in fester Form in den Druckprozess, werden mäßig erwärmt, 
durchlaufen den Druckvorgang geschmolzen, verfestigen sich sofort auf dem Bedruckstoff und verlas-
sen die  Maschine fertig („trocken“), und das ohne Energiezufuhr oder Trocknungseinrichtung. 

Gegenüber dem traditionellen und aktuellen Drucken wird mit Schmelzdruckfarben viel Energie gespart, 
und Emissionen sowie Brandgefahr sind gegenstandslos. Schmelzdruckfarbe ist viel einfacher und sau-
berer zu handhaben. Ihre hohe Druckqualität hängt weniger von den Bedruckbarkeitseigenschaften des 
Papiers ab. Der Punktzuwachs ist verringert. Wesentlich verringert ist das Tonen im wasserlosen Off-
setdruck. Die weiteren Druckfarben-Erfordernisse wie die zur Verdruckbarkeit, zur Punktwiedergabe, 
zur mechanischen Festigkeit der Druckfarbenschicht, zur Deinkbarkeit sowie zum Gesundheits- und 
Umweltschutz  werden eingehalten oder übertroffen. 

Darüber hinaus ist ein Potential für einen allgemeinen Fortschritt der Druck-Technologie bemerkens-
wert, so zum Überbrücken der Unterschiede zwischen den gegenwärtigen druckplattenbedingten Druck-
verfahren.

Diese erfolgreiche Entwicklungsarbeit ist nur aus äußeren Gründen unvollendet abgebrochen und aufge-
geben worden, nicht jedoch wegen irgendwelcher technischer Probleme. Die bis dahin erzielten Ergeb-
nisse werden hier für eine aussichtsreiche Weiterarbeit publiziert.  

Abstract

Fusible inks have been developed  at small expenses  which do really print in temperature adjusted offset 
printing,   thus resulting high quality prints. They are fed into the press in solid form, are  moderately 
heated for passing the ink train in fused state, solidify at once on the substrate, and leave the press read-
ily solidified (“dry”), and this without any drying energy supply or equipment. 

In contrast to traditional and actual printing, by fusible ink much energy is saved, and VOC and 
fire hazards are meaningless. Fusible ink is much easier and cleaner to be handled. Its high print 
quality is less dependent on paper printability properties. Dot enlargement is reduced. Basically 
very reduced is the scumming tendency in waterless offset printing. The other requirements of 
ink properties like running, dot rendering, ink-film strain resistance, deinkability, health and 
environmental safety are met or exceeded.
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Furthermore a general print technology progress potential is noticeable, e.g. bridging the differences 
between the existent plate dependent printing processes.

It were not any technical development drawbacks but only external reasons by which this very promis-
ing project had been stopped and abandoned without completion.
The hitherto yielded development results are disclosed for a rewarding continuation.

1 Introduction

Proposals for fusible inks have been reported in the literature at least since the thirties. They 
have been directed to gravure, flexo, and non impact printing. But I could not find offset. And 
when my patent was challenged - and successfully defended up to the supreme instance - no 
literature could be cited against the object of the invention. - Offset became feasible  since the 
implementation of short inking units, temperature controlled printing, and the extrusion tech-
nique. For offset, higher melt viscosities are allowed, thus enabling lower press temperatures 
and more scope for ink formulation as well as mechanically faster ink films. With offset, fusible 
inks can be easier introduced to business. It can begin with single and relatively small press 
units and can expand stepwise. Great and expensive technological changes,  like e.g. totally 
replacing well invested publication gravure plants, are not necessary. Existing presses, e.g. for 
web offset, can be adapted with limited expenditure.

  2 Contents 
	
1    Introduction
2	   Contents
3    Crucial Events	  
      3.1      Concept
      3.2      Realization
	        - formulating attempts - web offset test press - printing essay actions - 
   	        - collaboration team - prototype press -
      3.3  	 An end	
                - January 2003 - 3 additional printing essay actions - 	 patent -	
4    Results

4.1      Progressive Features of Fusible Ink
          - 10  items of advantage -
4.2      Some Practical Details
4.2.1   - preparation of lab quantities – greater quantities – 10g samples -
4.2.2   - flow properties -
4.2.3   - Metronic test printing unit - test printing details – lowering the ink setting speed –              

                 - screen roller + chambered doctor blade -
      4.2.4   - scumming -
      4.2.5   - rub and blocking resistance -
      4.3      Ink Formulation       
                 - generally – inertness -
      4.3.1   - polymers -
      4.3.2   - resins - 
      4.3.3   - diluting agents - 
      4.3.4   - pigments -
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      4.3.5   - additives -
      4.3.6   - optimum formulation -	
      4.4      Packaging Printing
	     - indirect letterpress printing on polyethylene - aluminum and plastic foils -  
                 - gravure printing - hot seal resistance -         
5    Some of the still unsettled details
      5.1.1   - ink setting speed -
      5.1.2   - storability -
      5.1.3   - cheap black -
6    Literature
7    Aspects                    
                 - web offset - sheet fed offset - newspaper printing - 
                 - novel universal press for any plate and paper type -
8    Continuation.

3 Crucial Events

Some of the events are reported which were decisive for the course of the fusible ink development work 
and for its results.

3.1 Concept

Starting point for this r&d project   was the published information   that in the heatset web offset pro-
cess  only 1% of the energy fed into the very expensively invested heatset drying equipment is used for 
evaporating the heatset oil, whereas 99% induce problems and are wasted.   To overcome this by mak-
ing heatset drying basically dispensable arose the concept of using fusible inks instead of heatset oil 
containing ones.

These inks should be solid, sufficiently hard, and chemically inert. They should melt in an acceptable 
narrow range near 60 to 65 °C, and their fuse should meet all rheological and printability requirements 
for perfect offset printing. Besides, any disadvantages like those of ink film strength, practical handling, 
impacts on health or environment, etc. should be avoided.  Because parts of the printing press should 
be temperature adjusted to an -  as moderately as possible  -  elevated temperature (no “hot”-melt !) one 
should refrain from voluminous roller inking units and prefer the well-known short units. Therefore, 
waterless offset plates should be used in the first stage.

3.2 Realization

In realizing this concept, very first ink formulating attempts were made with conventional bin-
ding agent compositions for heatset web offset, but now without diluting agent. That failed.

Then, completely different binding agents according the hotmelt adhesives pattern,  but directed 
towards properties according the concept, were utilized for novel ink preparations. The first of 
them did already print in still provisional printing attempts.   And it happened surprisingly, that 
there was no scumming with waterless plates.

After this encouraging start, it was early in 2001 that a collaboration with the German printing press 
manufacturer Metronic AG could be obtained. Metronic installed at once a web offset test press, web 
width 15cm, for lab quantities of ink  in one of their factory buildings. The press had one short printing 
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unit, some months later a second one was installed. Both were basic models from their production pro-
gram. They were equipped with temperature adjustable cylinders, each of them being separately fed by 
hoses from nearby placed water operated thermostats (see 4.2.3).

Using this installation, we could run many printing tests in 2001 and 2002 in five printing essay actions, 
each of several days, with inks according the mentioned pattern. We tried some more than 500 differ-
ently formulated fusible ink lab charges. Thus, a broad variety of binding materials and combinations 
(see 4.3) could be practically tested. We evaluated their advantages and disadvantages thereby learning 
features, interrelations, and details of press, printing, and ink properties for progressively improving ink 
and print qualities.

Figure  1, Printing Essay Action

“We”, -  that was the  determined and efficient collaboration of Metronic, and in the ink lab the very 
valuable, ingenious and motivated common endeavor  with Michael Bender, Dr. Georg Thirase, and 
Annette Leister. This four-strong team worked within the organization of the former German ink manu-
facturer Gebr.Schmidt GmbH.

In January 2003 we had attained the stage for starting the planned construction of a prototype press for 
industrial web offset printing with 4 (two times four) printing units, width 30 cm. Schmidt and Metronic 
had intended to launch this novel fusible ink and press application  at the Drupa 2004 exhibition.

3.3 An End  
                       
But it was just in that January 2003 that this development work ended suddenly. In that month Metronic 
got into financial difficulties. The newly appointed non-technical CRO (chief restructuring officer) did 
not only stop the planned prototype construction instantly but likewise the entire project.    

It happened that during that time the Schmidt Co. were loosing their autonomy (and later on their exis-
tence). Their foreign receiver caused a reduction of the Schmidt payroll by which, among others, Dr. 
G.Thirase and A.Leister were dismissed in that January 2003. Later, the money was not provided for this 
project in his budget, there was no evidence of his support; and still later it was definitively terminated.
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Metronic kindly allowed 3 additional printing essay actions in 2003. Now, instead of continuing the 
research with the broad variety mentioned, we strove to deduce a preliminary optimum formulation 
from the hitherto attained manifold results.

Such kind of printing was formerly protected  by the European Patent 0 790 893 “Printing Process”.

4 Results

4.1 Progressive Features of Fusible Ink                          

By our development work the conceptional requirements (see 3.1) could be met stepwise but rather 
straight. Like common with developments, the related details demanded relatively more efforts.

The result was a species of ink which differs from the traditional ones in a special binding agent com-
position without solvent or oil and in its solid state. Its quality of being solid at ambient temperature 
and its defined flow properties in the moderately heated ink train led immediately to several advantages 
over the traditional printing technique. Some further advantages resulted additionally:

▬   The ink sets instantly - and that without drying equipment and energy supply.

▬   A high print quality is attainable,
       because without solvent or oil, amongst others, less dot enlargement and no strike through,           
       less dependance on the type and printability of paper   as well as on printing forme type,
       with wide-area aspects (see  7,  4.3.3 par.3).      
    
▬   In operational pauses the residual ink can normally be left in the press without
       clearing and cleaning (non-reactive ink)(see  4.3).

▬   Much more than marginal energy saving (see  3.1,  4.2.3 last par., 7).

▬   No emissions, no ignition hazard.

▬   No environment, health, or deinking problem.

▬   Easier and cleaner packing (e.g. in paper bags), storing, shipping, and handling of ink.
       No leakages, blots, impurities.
       No tight container/tank and pipe system needed.
       The form of pourable granulate allows mechanical conveying (see  4.2.1 par.2,  4.3).

▬   Substantially reduced scumming tendency in waterless offset printing and 
       plenty tolerance for press temperature control  (see  3.2,  4.2.4).

▬   Sufficient rub and blocking resistance like newspapers and gravure printed magazines
       (see  4.2.5).

▬   Less investment and operation expenses.
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4.2 Some Practical Details

4.2.1
For the lab preparation of some few hundred grams of ink,  the binding agent components were briefly 
dissolved in each other in a tin can at about 170°C, and then the pigment was stirred in, both simply 
by manual stirring. Their good compatibility and wettability allowed to do it without a mechanical dis-
perser or suchlike. This charge was milled on a temperature adjustable three roller mill, beginning at 
about 70°C and then empirically regulated to a lower temperature for to get the highest possible but 
still fluid consistency and maximum shearing. The milled and fused charge was spread on a foil. After 
cooling to ambient temperature  it was peeled off and cut into pieces. -  The flow properties of the ink 
prepared   were extensively controlled by rheomat (4.2.2).

Greater quantities can only be produced by extrusion technique  like the manufacture of pigmented 
plastic’s masterbatches.  Our test runs in an extruder manufacturer’s shop succeeded at once.  But money 
for something like this was not granted. By no more than extrusion technique plus associated dosage    
the ink production can be run continuously i.e. dosing, mixing, dispersing, and finishing to pourable 
granulate/pellets.

For simply pre-assessing different binding agent variations, 10g-samples were easily fused and mixed 
by hand in small pans of thin aluminum sheet. Their rheological values could be exactly measured.  
Their mechanical properties were roughly identified by hand, their translucency (regrettably not yet 
transparency) by evidence. For the generally advantageous spatula drawdowns, feasible on a hot plate, 
one could also use these 10g-samples with and without stirred-in pigment.

Figure 2, Spatula Drowdown

4.2.2
The ink flow properties , being controlled by rheomat,  were in particular the viscosity (cone/plate  
25 mm  1°, rotative, 100sec-1  , 70°C ) and the solidification temperature. The latter was ascertained by 
the function viscosity vs. temperature from 80°C down to solidification. Additionally  instructive were 
the function  viscosity vs. shear rate  and furthermore viscosity values at 75 °C.
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4.2.3

Figure 3, Printing Unit with Short Inking Unit

Details of the Metronic test press printing unit (3.2) are shown in this schema drawing
(as to the temperatures see also  below ).

Normally, we printed on 60g/m² LWC paper (Light Weight Coated),  as widely used in heatset web off-
set advertising printing,  -  and exceptionally on 49g/m² newsprint. Web speed in our ink test runs was 
generally 200 or 300 m/min. Normally plates of Toray and exceptionally those of Presstek were used, 
both with usual test elements, normally UGRA 1982 with solid  + halftone wedge + screened image etc. 
Regular printing nip temperature was near 75°C.

In this test printing arrangement, the paper web was moderately pre-warmed, and the impression cylin-
der was adjusted up to near 90°C, both only  to lower the ink setting speed a little. Without this prelimi-
nary makeshift mode, the prints would sometimes not be really perfectly covered at high web speed.- In 
a project continuation, this minor slowdown should be better achieved by ink formulation means. Due 
to lack of time and money we could however not realize this alteration  (5.1.1).

In the test printing arrangement used, the screen roller + chambered doctor blade could be heated but 
not cooled and thermostatically controlled.  It should not only dose the ink but it should additionally 
serve as an ink entrance and as an ink fusing device.   It was only for these additional purposes that it 
worked at a higher temperature than that of the printing nip. We put the ink pieces into the open (and 
readily cleanable) doctor blade chamber, where it was heated and fused, sometimes accelerated by hot-
air gun. With this design we could not dare more than short time runs because it would become over-
heated by continuous heating plus friction. So, experience with long time runs was not gained.

Future presses for industrial production of printed products should have close temperature adjustable 
screen roller plus doctor blade systems for dosing, and extruder type conveyors for feeding and  fusing 
the ink. -  By these improvements and by the mentioned minor ink setting slowdown   the whole printing 
unit could be adjusted to a uniform temperature. It could then be furnished with a thermally insulating 
casing,  being ready for opening and dismantling. After that, it would prospectively become possible to 
lower this uniform ink train plus printing nip temperature to about 65°C.
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The requirement for thermal energy supply is low because the specific heat capacity and the melting 
enthalpy of the ink are small,  and a good deal of heat will be generated by friction in the final produc-
tion run.

4.2.4
Knowingly, scumming is an inherent problem of waterless offset printing. Its more or less intense 
occurrence depends on the design and state of press and plate  -  and not least on the ink and with it on 
its viscosity. Increasing viscosity decreases the scumming tendency, but it also decreases the supple ink 
transfer and with it coverage, density, and halftone rendering. Needed is a sufficient  range  with likewise 
good ink transfer and clean (unscummed) prints.

This range has been ascertained 2003 for the deduced kind of ink (3.3 par.3). For this, two series of 
it  (the second one with a lower resin concentration) were prepared with viscosity gradings by small 
variations of the binding component relations within the formulation model (4.3). Under the test print-
ing conditions (4.2.3) there began scumming at viscosities (4.2.2) below 50 Pas and on the other hand 
reduced ink transfer with higher than 100 Pas. Thus, there is plenty tolerance for ink viscosity and/or 
corresponding press temperature.

For comparison, we print tested 2003 a sample of a conventional ink, as industrially used for waterless 
offset newspaper printing with short inking unit  by which high quality prints were attained.  For this 
industrial printing a press temperature of 22°C to 30°C was recommended. Its viscosity was 96 Pas 
under the conditions of item 4.2.2 but at 26°C instead of 70°C.
With test printing at various temperatures within the said range and with some other modifications of 
the printing conditions we could not attain any print without both of the said print quality deficiencies, 
i.e. coincidentally scumming plus poor ink transfer properties (tolerance less than zero). This can be 
explained by the simple printing conditions of our test press (4.2.3) instead of the highly elaborate and 
low tolerance qualities of the said industrial one.

Thus, the rule becomes outdated that a narrow temperature tolerance is mandatory for waterless offset 
printing.

4.2.5
The rub and blocking resistance of prints, which were test printed 2003 with this kind of ink (4.3),
proved the same level  like the usual offset printed newspapers and gravure printed magazines.

Various samples were rub-tested with the device of the Prüfbau Dr.-Ing Dürner GmbH  at an ambient 
temperature.

The blocking tester used had 5 spring-loaded pistons which bore pressures of  2 1/2,   5,  10,  20,  and 
50 N/cm²  on two LWC-paper prints being placed there face-to face  -  2 hours at 70°C. Only the highest 
load resulted faintly visible alterations of the ink film.  -  40 N/cm²  corresponds to a load of  250 kg on 
a DIN A4  (= 1/16 m²) paper sheet.         

The rub and blocking resistance can be further improved by a subsequent treatment with a suitable aque-
ous varnish.

An outsider could doubt this good result in view of the ink melting range near 60°C to 65°C. But it is 
secured by the non-stickiness and the reinforcing polymer content of the ink plus the absorptivity of the 
paper.
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4.3 Ink Formulation

This fusible ink consists generally of  1.) Polymers,  2.) Resins,  3.) Diluting agents,  4.) Pigments,   and 
5.) Additives. Their qualities and concentrations form a multiple-variable system of interdependencies. 
To tackle it, some intuition and ink formulation experience are helpful. An issue is signified by our pre-
liminary optimum  (4.3.6).

The ink flow and printability properties can be altered and adjusted by varying the mass relation of the 
different polymers   and that of the  polymer+resin  to diluent.

Of course,  this fusible ink must not contain any kind of hydrophilic or volatile component.

According to the concept (3.1) the fusible ink and with it the entire binding agent composition must 
be chemically inert,  that is to say free from reactive components, inclusive unsaturated hydrocarbon 
groups.  Chemical reactivity would, among other disadvantages, impair the storability, and impede that 
the ink could normally remain in pauses in the press   and to be repeatedly fused for additional running 
periods,  and also the ease of cleaning.   By this inertness, surfaces being wet by fused ink can at any 
time be easily cleaned   by wiping with liquid aliphatic hydrocarbons, e.g. white spirit  (low aggressive-
ness, with high flashpoint reduced fire hazard)  (but caution with waterless offset plates !). The inertness 
is thoroughly advantageous for publication and commercial printing. - But for packaging printing there 
exist disadvantages (4.4).

4.3.1
Polymers. A sufficiently great polymer content is one condition for the mechanical ink film strength 
necessary,   and it contributes to favorable flow properties.

When we tried a broad variety of binding materials and compositions, various ethylene-copolymers 
proved useful. Their special aptitude depends greatly on their medium mole masses resp. rheological 
properties (e.g. melt flow indices), on their melting temperatures, and last but not least on their relation 
polar/apolar in their basic monomer constitution. By relative apolarity the non-stickiness is enhanced 
and by relative polarity the compatibility (compatibility in an amplified sense)  and the ink transfer 
and with it the coverage of the ink film.  Considered as being relatively apolar is here the polyethylene 
mass part of the molecule (also straight/branched chain). Considered as being relatively polar is here its 
vinyl-acetate, vinyl-propionate, acrylate, maleic etc. mass part. Between the latter we did not find impor-
tant differences for our purpose. Therefore we confined ourselves to ethylene-vinylacetate-copolymers 
(EVAs) as relatively favorably available polymers. Out of their various types the low molecular ones 
were preferred, and combining several of them was better than using but one. Among them a modest part 
of a relatively higher molecular one improved the mechanical strength of the ink film.

4.3.2
Resins,  having generally noticeably lower molecular masses than the polymers,  do favorably influence 
the compatibility, the viscosity, the melting temperature and the ink transfer properties of the fusible inks 
described.  Here they must be hard and free from oil portions, and notwithstanding have a lowest pos-
sible melting temperature, at least below 70°C, and in not too broad a melting temperature range. They 
should be feasibly bright and they must be very compatible in the said binding agent composition. Under 
these conditions, several different chemical constitutions were usable. Too much resin must be avoided 
in the formulation because it would lead into the direction of stickiness, a drawback which is else readily 
avoided in our kind of  fusible ink.       
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.We used the well suitable hydro carbon resins Escores (Exxon), without taking account of cheaper res-
ins in our limited time.
4.3.3
Diluting agents are necessary  to lower the melting temperature and the viscosity of the polymers and 
resins applied, and for narrowing their melting range.

For them the following conditions exist: They must be very compatible with the other binding agent 
components. They must not cause any softening or plasticizing effect.They must be solid and feasibly 
hard at ambient temperature, preferably crystalline or pseudo crystalline.They should melt not higher 
then 55°C and that in a narrow temperature range. They must not contain components which are liquid 
at ambient temperature.

If these conditions are met fusible inks become obtainable whose transfer and setting properties are 
largely independent of the formes and substrates used in a printing process. This is strongly contrary to 
traditional and present printing, in which very different ink sorts are characterized by being diluted with 
organic or aqueous solvents, or oils, or radiation curable monomers, and by being applied with different 
formes and substrates in different printing and ink setting processes for different jobs in the production 
of printed products.

First choice for suitable diluting agents were hard waxes and waxy materials, waxy in its broader sense, 
and that rather independent of their chemical constitution. 

Among them paraffin waxes seemed principally suitable. But the immediately available of them which 
met most of the conditions mentioned were not hard enough and they did contain too much residual oil. 
Polyolefin- and Fischer-Tropsch-Waxes seemed desirable. But we did not find low melting ones among 
them. The ester wax  Okerin 5429 of Honeywell did comply with the conditions. It was said to be cetyl-
stearate. From then forward, we did not find the time for searching for other and cheaper waxes. Surely 
exist applicable other ester waxes and fatty acid derivatives. Perhaps a saturated ( e.g. hydrogenated)     
hard fat (triglyceride) may be quite suitable.

Too much wax does impair the mechanical ink film strength. Therefore it remains desirable to find basi-
cally other agents for lowering viscosity and melting temperature. They should be much more effective 
also in low concentration, perhaps certain chemically defined monomolecular organic substance, for 
getting more scope for formulation with polymers.

4.3.4
Pigments. Fusible ink development is predominantly directed at binding agents. The coloring agents for 
traditional inks are normally suitable for fusible ones, as well, and known pigment application rules do 
also fit to them. Few exceptions are self-explanatory.

In the course of our development work, the ink charges were generally pigmented with a phthalocyanine 
cyan. Only for proving the multicolor printing - it was readily successful - in the mentioned printing 
essay actions (3.2) we simply replaced the cyan by the usual magenta, and yellow pigments. Thereby 
needed flow property corrections caused no problem. Merely,  the ink flow was impaired when using 
high structure types of carbon black instead of low structure ones.

4.3.5
Additives.  The beneficial use of additives with fusible inks does not differ from that with traditional 
ones.
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4.3.6
Optimum  formulation. The preliminary optimum  -  two exemplary preparations A and B, in which B 
has a greater portion of higher viscous polymer and accordingly more wax  -  of fusible ink, as related 
2003 to the Metronic test press (3.2 and 4.2.3), is composed as follows (parts  wt/wt) :

A B A B
1a 13,8 8,8 3 26,0 30,8
1b 11,8 8,8 4 23,0 23,0
1c 9,9 13,9 5a   0,1   0,1
2 13,9 12,3 5b          1,5                1,3       

     100,0        100,0

Solidifying range near 60°C , viscosity (4.2.2) near 66 Pas.

The components  1a, 1b, and 1c are ethylene vinylacetate copolymers (EVA)   with the relations 
E : VA   1a.) and 1c.) 72 : 28,   1b.) 67 :33.  1a.) has the highest melt flow index (MFI) , i.e  the relatively 
lowest melt viscosity,  1b.) a mid-MFI  and 1c.) a relatively low MFI.  2.) is a bright and hard hydrocar-
bon resin.  3.) is a low melting  but relatively hard ester wax.  4.) is a well wettable phthalocyanine cyan 
pigment.  5a.) is an oleophilic coated very fine silicic acid (reinforcing filler).  5b.) is a silicone oil.  

1a) is Elvax 205 W (Dupont),  1b A) is Evatane 33-400 (Atofina),  1b B) is Elvax 140 W (Dupont),
1c) is Evatane 28-150 (Atofina),  2) is Escores 5340 (Exxon),  3) is Okerin 5429 (Honeywell), 4) is Heu-
coblau 515303 (Heubach),  5a)  is Aerosil R 972 (Degussa  (now Evonik)), 5b) is Adid 210 (Wacker).

The preparation is done according item 4.2.1 par.1. In it, 5b) is expediently mixed into the charge in the 
third milling passage.

4.4 Packaging Printing

Our development was especially directed to offset on paper. But there were side-observations which 
opened some approach to packaging printing.

In 1997 when we tried fusible ink provisionally on a letterpress proof press, it happened that a colleague 
initiated a short test with indirect letterpress printing on small rigid cylindrical containers of polyeth-
ylene. In it, the very first of the inks according the hotmelt adhesives’ pattern (3.2)  did really print and 
resulted strikingly good adherence, better than obtainable with UV-curing ink.

When preparing the 10g-samples according 4.2.1 par.3, they could often only be loosened with difficulty 
from the small aluminum pans, sometimes the adhesion was non-detachably fast.

Thus it was consequential to put casually webs of plastic (PET) and of coated and uncoated aluminum 
foil in the only available press,  the waterless web offset press (3.2 and 4.2.3). Well printed looking and 
firmly adherent prints were attained.

Our first essays with packaging gravure printing began 2003. The inks being formulated according the 
same hotmelt origin pattern but containing more wax and being printed at 120°C instead of about 75°C   
resulted first gravure prints.
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Then, the German press manufacturer BHS  (now Gallus Stanz- und Druckmaschinen GmbH) con-
structed a press for tests and for limited production. With it they achieved developments in gravure print-
ing on various foils, paper, and board, amongst others with adapted cell shapes. They were successful, 
but it was abandoned because fusible ink was no longer available (3.3).

Connected with the well looking prints and strikingly good adherence qualities there existed a basic dis-
advantage.  According to the concept (3.1), the ink and its ink film are chemically inert (4.3). That means 
good performance on paper, particularly in publication and commercial printing. But with packaging,    
this inertness means poor resistance against organic solvents and oils  and additionally against heat. (The 
latter differs from good results on paper (4.1 /9,  4.2.5)).

To overcome this,  a part of the binding agent combination (4.3) was replaced by hydroxyl groups con-
taining constituents. This does not impair the storability etc. (4.1, 4.3). When varnishing such a print 
with a two-component varnish containing di-isocyanates this ink film got rather good hot seal resis-
tance. For it, a very small amount of di-isocyanate did suffice. To avoid  the disadvantage of the varnish 
caused solvent usage in future   a suitable di-isocyanate preparation  could be applied without solvent by 
inkjet,   -  being aimed on the covered area portion of its OH-containing ink film.

5 Some of the Still Unsettled Details

In our development work various details have been left undone (3.3). Some of them are mentioned in the 
preceding items.Still more is to be done on the steps from the present stage up to business (8). 

Objects of the following section are detail tasks which we could so far not even begin to investigate.

5.1.1
As pointed out in 4.2.3, the target-oriented slow down of the ink setting speed, probably in the range of 
tenths to hundredths of a second, is necessary to allow  an appropriate design of a web offset press for 
industrial use. This could be done for instance by partially replacing the preferred wax by a second one 
with a somewhat broader solidifying temperature range.

The related careful adjustment might be supported by caloric and kinetic measurements.Simpler and 
without numerical values could it be done by practical experiments with a modified spatula drawdown 
method. It needs a specially made twin heating plate with two adjustable heat sources, one for up to 
about 120°C and the other up to about 60°C. Both are adjacently placed, their interspace of perhaps 8 
mm being filled with a mechanically solid and thermally insulating piece of material. On its top side an 
even plane is formed by their tops and by the insulating piece. A sheet covering this plane should have an 
as possible suitable thermal conductivity characteristic and upside an even and firm surface. On this sur-
face the drawdown is drawn from the warm to the cold part, passing a narrow border line. The distance 
where the formation of a perfect ink film ends will give an indication for the solidification speed.

5.1.2
We secured the inertness and storability quality of fusible inks by several days heat treatment and by 
viscosity evaluation before and afterwards. But the stated good durability can not apply without limita-
tion. The influences of time, temperature, air, humidity, sunlight and microbial degradation should be 
quantified one day.
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5.1.3
Developing a cheap black fusible ink seems promising. A suitable dark material should become its main 
binding component.  In regard  to the requirements as compatibility, hardness, low solidifying tempera-
ture,  no liquid, soft, or oily components (4.3), it might not be easy to find a suitable by-product in the 
the chemical, petroleum, coal or fat processing industries, from natural occurrence or else.
Probably, its physical properties should be modified by some reinforcing polymer (4.3.1) and by diluting 
agent (4.3.3) or like,  all of them very compatible......... Carbon black can favorably act as  blackening 
pigment  and  likewise as reinforcing and adsorbing filler.

In the general application of such dark materials it is especially advantageous to liquefy them by heat 
and not by adding oil, e.g. in street paving, in roof sealing,  -  or (!!)  in print quality.

6 Literature 

Bremer, H.G. 1995  Europ.Patent  0790893 (Dec.12, 1998),  Printing Process.

7 Aspects

Immediate aspects arise in the field of offset printing. Others can follow in a subsequent course of deal-
ing with fusible inks.

Initial point and primary object of this r&d project is progress for the web offset process. In it,the advan-
tages over heatset are evident (3.1,  4.1).

Unnecessaray become the whole investment and operating expenditures of the dryer installation, par-
ticularly oven, chill roll assembly, web remoistening, and heating gas supply, as well as the prevention 
of condensate, ignition, explosion, and emissions. The known disadvantages  for the paper web,  80% of 
the entire (press incl.) energy requirement, and most of the CO2-exhaust are avoided. 

Quality printing  (gloss incl.)  on substrates like  coated,  thin,  or less smooth paper  is possible.  -        
Merely the very high gloss of  heatset, as wanted for some advertising products, is not a feature of the 
fusible ink process. With it, the print sets very fast and without the time and the conditions for leveling 
(and thus generating high gloss) in an oven passage. Then, a subsequent treatment is needed for still 
more gloss.

In sheet fed offset printing with short inking unit, the main advantage may be the instant ink setting and 
the much cleaner and more convenient ink handling. Also advantageous is that the inert ink can remain 
in the press in pauses and be repeatedly fused for printing operation. These advantages are particularly 
beneficial in office and digital printing. And due to less scumming tendency, short inking units can be 
applied more frequently (4.2.4). 

For newspaper printing an extensive general progress is imaginable.

Presently, coldset offset with damping is predominant.  Beside that the the flexo process exists. With its 
short inking unit and without damping, the presses are substantially less complicated in investment and 
operation. In spite of its advantages, the flexo  process is not widely introduced but remains reserved to 
a minority of users. That is why its presently applied aqueous ink has a detrimental effect on used paper 
deinking and recycling.
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The flexo press design and the flexo printing formes are largely suited for fusible ink. The design of the 
waterless offset newspaper presses with their short inking unit, also in a minority, is quite similar in this 
respect. With fusible ink, at least the deinking problem of  flexo and the scumming tendency of this kind 
of offset would be eliminated. Among other advantages, both could then not only print on newsprint but 
also on coated, calendered, or thin paper for acquiring additional (heatset) jobs.

This fusible ink can likewise print from flexo and from waterless offset plates. It can also print from 
letterpress formes. One reason for making this process obsolete were the dot fringes. The shoulders of 
the dots etc. were wet with ink. This ink portion was squeezed on the paper additionally to that from the 
forme tops, and this unwanted ink and oil (!) surplus caused smearing, excessive dot enlargement, print-
through and set-off. Fusible ink would not eliminate the dot fringes but their adverse effect.

Flexographic and letterpress formes are both of the relief type, originally the former soft-elastic (rub-
ber), the latter hard-rigid (metal). This difference diminished with the introduction of plastic for printing 
formes. With it, by the relatively stiffer formes for flexo and by the relatively more elastic for letterpress 
the print quality of both got improved. With fusible ink can be printed from both these formes and also 
from an intermediate stage without a difference of elasticity.

Even the use of lithographic plates could be made feasible,  if the extrusion technique would inge-
niously help to it. Then the extruder type ink conveyor (4.2.3 penultimate paragraph) could get an addi-
tional entrance for damping fluid, and the instable w/o emulsion necessary could be inline generated by 
extruder shearing.  (Who else makes emulsions by batteries of rollers ?)

Thus, in a later stage a novel universal press for newspapers and more  might become imaginable.
In it, one sole fusible ink per printing unit is permanently applied, i.e. remains there without clearing.....  
(4.1,  4.3). According to the technical and economical optimum and to the upcoming next job, e.g. news-
papers, magazines, phone or railway directories, commercial print works, etc., any plate, relief or pla-
nographic (optional blanket cylinder), and any paper type (4.3.3) could be deliberately chosen.

8 Continuation

A continuation of our left and abandoned (3.3) development work is necessary to realize the mentioned 
advantages and aspects fully.

Fusible ink was welcomed by technically oriented experts when they became aware of it. But the finan-
cially oriented supreme managements disliked to consider its potential,  presumably because an instant 
or short-term investment return could not be expected and the relatively low initial expenditures of a 
stepwise market introduction not considered.

Nowadays,  saving energy, avoiding emissions, and gaining a lead or at least keeping pace in relation to 
competitors became increasingly important.
The technical conditions for resuming the project are favorable:
Short inking units, temperature control of printing cylinders, and the extrusion + dosage technique do 
exist. How to formulate inks which do really print, as well as additional results, experiences, and indi-
cations are disclosed here.
I do not know any obstacle against a continuation by a basic patent.
Fusible preparations are common use with adhesives, some paint, non impact printing etc.,
why not in the production of printed products !
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Thus it is promising to continue anywhere on the globe towards a rewarding progress.

Necessary are the collaboration of an ink and a press manufacturer, latest from the development phase 
2. The entire development from its concept up to business can be roughly subdivided into three phases:      
1.) Overall composition and application of  fusible ink. 
2.) Construction and demonstration of a prototype press, its ink, its operation, and its prints.   
3.) Gradational business introduction. 
Phase 1 needs an established ink lab with a small team and an opportunity of using a test press and an 
extruder.   If the said  collaboration does already exist in the phase 1, it can likewise be used for investi-
gating details of press design and operation. We could do so,  and thus phase 1 has for the most part been 
accomplished.    For continuing it, one should initially get familiar with the formulation of this kind of 
ink to adapt it to the then available components and to modify and improve it.

Phase 2 means assembling existing machine elements to a relatively small web offset press  (or only a 
sheet fed press), adapting the ink to it, and demonstrating their operation and results.  If the said colla-
boration does not exist from phase 1, one could arouse the interest of press manufacturers to enter phase 
2 by impressively presenting the results of phase 1.
Phase 3 might be performed according the then actual conditions.

The expenses for phase 1 are small and those for phase 2 are limited.    It will be not until phase 3
when greater expenses for the stages of business implementation will become effective.  Thus,  it will be 
rewarding to accomplish the phases 1 and 2 during the present recession  to be ready for phase 3 when 
economy will restart.
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1. Vorder- und Hinterkantentrennung 
Die schnelle und sichere Vereinzelung der Bogen vom Anlegerstapel ist bei schnelllaufenden Bogen-

druckmaschinen und anderen bogenverarbeitenden Maschinen von großer Bedeutung für die erzielba-

re Leistung. 

Zur Bogenvereinzelung können Vorderkantentrenner verwendet werden (siehe Bild �). Bei derartigen 

Einrichtungen wird der Bogen im Bereich der Vorderkante von Vakuum-Saugern (�) erfasst und einer 

nachgeordneten Fördereinrichtung übergeben. Die nachgeordnete Fördereinrichtung besteht in Bild � 

aus den Taktrollen (6) und dem Anlegetisch (7) mit den Transportbändern (5).   

Vorteilhaft bei Vorderkantentrennern ist, dass die Bogen in natürlicher Weise vom Stapel gezogen 

werden und somit das Vereinzeln und Transportieren der Bogen sehr funktionssicher ausgeführt wer-

den kann.   
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Bild �: Vorderkantentrenner mit Einzelbogenförderung [�, S. 9] 

 

Nachteilig ist vor allem, dass ein Bogen erst dann durch die Sauger (�) erfasst und vereinzelt werden 

kann, wenn der vorhergehende Bogen den Stapel vollständig verlassen hat. Dies wirkt stark limitie-

rend auf die erzielbare Vereinzelungsleistung. Zum Erzielen halbwegs passabler Vereinzelungsleis-

tungen wäre es erforderlich, den jeweiligen Bogen sehr schnell vom Stapel zu fördern. 

Derzeit werden bei schnelllaufenden Bogendruckmaschinen fast ausschließlich Hinterkantentrenner 

eingesetzt (siehe Bild 2). Der jeweilige Bogen wird dabei durch an der (in Bogenlaufrichtung) Hinter-

kante des Stapels (�) angeordnete Hubsauger (�) erfasst, angehoben und an Fördersauger (5) überge-

ben, die ihn ein Stück in Bogenförderrichtung bewegen und an die nachgeordnete Fördereinrichtung 

(7, 8, 9) übergeben, die ihn vom Stapel fördert. Für die Bewegung des Bogens durch die Fördersauger 

(5) ist es erforderlich, dass durch die Bläser (�) ein Luftpolster unter dem Bogen erzeugt wird. 

 
Bild 2: Hinterkantentrenner mit Staffelbildung 

 

Vorteilhaft ist bei diesem Prinzip, dass ein Bogen bereits vereinzelt werden kann, wenn die vorherge-

henden den Stapel noch nicht vollständig verlassen haben. Hierdurch entsteht eine unterschuppte Bo-

genstaffel, bei der der jeweilige Bogen zum Teil unter den vorhergehenden Bogen liegt. Auf Grund 

dieser Arbeitsweise sind hohe Vereinzelungsleistungen erzielbar. Vorteilhaft ist weiterhin, dass die 

Bogen auf Grund der Unterschuppung eine relativ geringe Geschwindigkeit auf dem Bändertisch auf-

weisen und mit dieser Geschwindigkeit auf die Vordermarken auftreffen, wo sie beschädigungsfrei 

ausgerichtet werden können bevor sie auf Maschinengeschwindigkeit beschleunigt werden. 
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Nachteilig an der Hinterkantentrennung ist die Tatsache, dass die Bogen vom Stapel geschoben wer-

den. Insbesondere bei dünnen und wenig biegesteifen Bedruckstoffen, bei großen Bogenformaten 

und/oder elektrostatischen Aufladungen kann das zu Problemen beim Vereinzelungsprozess führen. 

Die Bogenvorderkante wird nicht definiert geführt, da sie lediglich durch die Trennblas-/Tragluft in 

einem Schwebezustand gehalten wird. Förderabweichungen und Funktionsunsicherheiten können die 

Folge sein.  

 

2. Vorderkantentrenner mit Staffelbildung 
Bogenvereinzelungseinrichtungen mit Vorderkantentrennung und Staffelbildung kombinieren die  

erwähnten Vorteile der Vorder- und der Hintenkantentrennung. Auf Grund einer umfangreichen Un-

tersuchung, die der Arbeit [�] voranging, erweist sich eine Lösung als besonders vorteilhaft, die auf 

eine Patentschrift [2] von Karl Theodor Lang aus dem Jahre �950 zurückgeht (Bild �). 

Die Vakuumsauger sind hierbei in drei Gruppen (a), (b) und (c) angeordnet, wobei die Gruppen aus 

gleichartigen Saugern bestehen. Jeder Sauger weist an seiner Unter- und an seiner Oberseite eine An-

saugstelle auf, wobei beide Ansaugstellen getrennt mit Vakuum beaufschlagt werden können. Die 

Gruppen führen um einen Maschinentakt (entspricht der Vereinzelung eines Bogens) versetzt dieselbe 

Bewegung aus. Jede Gruppe durchläuft in drei Maschinentakten einmal ihren Bewegungszyklus. Be-

dingt durch die Vorderkantenanordnung der Vereinzelungsorgane sind keine Formateinstellungen 

erforderlich. 

 
Bild �: Vorderkantentrenner von Karl Theodor Lang 

Die Funktionsweise eines derartigen Bogenvereinzelungssystems in der Ausführung nach [�] soll nun 

anhand von Bild � erläutert werden, wo zwei Gruppen von Saugern verwendet werden. Es ist nämlich 

nicht zwingend erforderlich, drei Gruppen von Saugern zu verwenden. Es erweist sich sogar als güns-

tiger, nur zwei Gruppen zu verwenden, da hierdurch der antriebstechnische Aufwand deutlich redu-

ziert werden kann, ohne dass auf die Vorteile dieses Prinzips verzichtet werden muss.   

Die Sauger einer Gruppe nehmen mittels Vakuum einen Bogen a vom Stapel an ihren unteren An-

saugstellen auf (Phase �). Danach werden die Sauger dieser Gruppe angehoben und die zweite Gruppe 

bewegt sich in die Ansaugposition (Phase 2). Der angehobene Bogen wird an die obere Ansaugstellen 



147Jahrbuch der Druckingenieure 2010

 

 

der folgenden Saugergruppe übergeben (Phasen � und �). Parallel dazu nimmt diese Saugergruppe den 

nächsten Bogen (Bogen b) vom Stapel auf. In Phase 5 wird der Bogen a ein weiteres Mal angehoben; 

in Phase 6  und 7 wird der Bogen b zwischen den Saugergruppen übergeben. Außerdem wird der Bo-

gen c vom Stapel aufgenommen. In Phase 8 wird der Bogen a an die Förderrollen abgegeben. Nach 

der Abgabe des Bogens bewegt sich diese Gruppe in die Ausgangsposition, um wieder einen Bogen 

vom Stapel aufzunehmen. Auf Grund der alternierenden Arbeitsweise der beiden Saugergruppen, 

muss jede Gruppe in zwei Maschinentakten nur einmal ihren Bewegungszyklus durchlaufen. Das ist 

verarbeitungstechnisch, kinematisch und dynamisch von großem Vorteil. 

 
 

Bild �: Funktionsweise des Vorderkantentrenners 
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Die Sauger können über die gesamte Bogenbreite angeordnet sein. Eine vorteilhafte Alternative be-

steht in der Verwendung einer Bogenleiteinrichtung (5) in Form von Führungsblechen (siehe Bild 5). 

Die Sauger werden innerhalb der minimal zu verarbeitenden Formatbreite angeordnet. Das Transport-

band (z. B. Vakuum-Saugband) kann zwischen den Saugern angeordnet werden – oder (ebenfalls in-

nerhalb der minimalen Formatbreite) außerhalb der Sauger. Der an das Transportband übergebene 

Bogen wird – solange seine Seitenkanten über die Bogenleiteinrichtung angehoben werden – ein Stück 

nach oben bis zur Linie A transportiert. Sobald die Seitenkanten vollständig angehoben sind, kann eine 

Änderung der Förderrichtung erfolgen, so dass der Bogen z. B. einer tiefer liegenden Ausrichteinrich-

tung/Bogenanlage zugeführt werden kann. In dieser Ausführungsform sind keine bzw. nur geringfügi-

ge Formatverstellungen der Arbeitsorgane erforderlich. 

Zusätzlich zu der Ausführung nach Bild 5 können oberhalb des Bandes noch getaktete Förderrollen 

eingesetzt werden.  

 

 
Bild 5: Vorderkantentrenner mit Bogenleiteinrichtung [�, S. �7] 

 

Eine getriebetechnische Lösung für die Bewegung der Sauger ist in Bild 6 zu sehen [�, S. �05], [�]. 

Die erforderliche Führung der Sauger entlang der Bahnkurve (5) mit der Kippung der Sauger wird 

durch Zweikurbelgetriebe realisiert. Das sind Gelenkfünfecke, die aus den Hebeln (7), (8), (9) and (�0) 

bestehen. Die Hebel (7) und (�0) sind jeweils fest mit Zahnrädern (�2) und (��) verbunden, welche 

über ein Zahnrad (��) miteinander gekoppelt sind, so dass die Hebel (7) und (�0) stets denselben 
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Drehsinn und dieselbe Winkelgeschwindigkeit aufweisen. Die Sauger (�.�) und (�.2) sind starr mit 

den Hebeln (7) verbunden. 

 

 
Bild 6: Führung der Sauger mittels Zweikurbelgetrieben 

 

Die Funktionsweise der Bogenvereinzelungseinrichtung erfordert, dass die Sauger bei ihrer Bewegung 

entlang der Bahnkurve (5) zweimal stillstehen, damit der Bogen vom Stapel vereinzelt bzw. zwischen 

den Saugern der beiden Gruppen übergeben werden kann. Für die Erzeugung der Rasten werden den 

Saugerführungsgetrieben Räderkurvengetriebe vorgeschaltet (Bild 7). Diese erzeugen aus einer gleich-

förmigen Drehbewegung  eine ungleichförmige Drehbewegung  mit den benötigten Rasten. In zwei 

Maschinentakten laufen sowohl  als auch  von 0 bis �60°. Der Kontakt zwischen der Kurvenscheibe 

und der Kurvenrolle wird formschlüssig durch eine (in der Skizze nicht dargestellte) zweite Kurven-

scheibe und –rolle aufrechterhalten. Die Bewegung des Zahnrades mit dem Radius r2 wird �:� auf die 

Welle (�) bzw. (�5) des Zweikurbelgetriebes übertragen. 

Bild 8 vermittelt einen Eindruck vom geometrischen und zeitlichen Ablauf der Saugerbewegung. Die 

Sollposition der Stapelvorderkante befindet sich im Ursprung des Koordinatensystems. Der Abstand 

aufeinanderfolgender Saugerpositionen ist ein Maß für die Geschwindigkeit des Saugers. Man erkennt 

deutlich die geringe Geschwindigkeit des Saugers in der Bewegungsphase, wenn er die Bogen anhebt. 

Somit besteht keine Gefahr, dass Bogen auf Grund des Luftwiderstandes von den Saugern abgerissen 

werden. Diese Bewegungsphase wird deutlich durch die beiden Rastpositionen begrenzt. Im Bereich 

der Bogenübergabe an die Transportbänder weist der Sauger eine höhere Geschwindigkeit auf, welche 

der Geschwindigkeit der Transportbänder angepasst ist, so dass eine synchrone und demzufolge präzi-

se Bogenübergabe erfolgen kann. Die Kippung des Saugers bei der Bewegung entlang seiner Bahn-

kurve ist so bemessen, dass die Bogen schonend angehoben und gefördert werden und der Sauger 

kollisionsfrei in den Stapelbereich einschwenkt.       
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Bild 7: Räderkurvengetriebe als 

Vorschaltgetriebe [�, S. 65] 

Bild 8: Bewegung des Saugers mit 

Vorschaltgetriebe [�, S. 70] 

  

 

 
Bild 9: Antrieb des Vorderkantentrenners 

 

Auf der DRUPA �995 wurde ein voll funktionsfähiger Prototyp einer derartigen Bogenvereinzelungs-

einrichtung mit der eben erläuterten getriebetechnischen Lösung auf dem Stand der Firma MABEG 

GmbH & Co. KG gezeigt (siehe Bild 9). Anstatt der Zweikurbelgetriebe kommen hier besonders ein-

fach aufgebaute Gelenkvierecke entsprechend [�, S. �6-�9] für die erforderliche Führung der Sauger 

zum Einsatz. Innerhalb des links zu erkennenden Getriebekastens befinden sich die Räderkurvenge-

triebe. Die ungleichförmige Drehbewegung der erkennbaren Welle wird durch Zahnriemen auf die 
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Kurbeln von zwei Gelenkvierecken übertragen, die die eine Saugergruppe bilden. Durch den mittleren 

Zahnriemen werden die beiden Gelenkvierecke der zweiten Gruppe angetrieben. Oberhalb der Antrie-

be sieht man die Förderbänder für den Bogentransport sowie die Bleche der Bogenleiteinrichtung. 

 

3. Weiterentwicklung des Vorderkantentrenners 
Eine weitere Optimierung dieses Prinzips wurde in einer Diplom- und einer Masterarbeit [�], [�] er-

zielt, die an der Fakultät für Maschinen- und Energietechnik der HTWK Leipzig entstanden. Zielstel-

lungen waren hier vor allem 

- ein sehr einfacher und kostengünstiger Aufbau, 

- niedrige Betriebskosten, 

- variable Einsatzmöglichkeiten, 

- gute Zugänglichkeit der Arbeitsorgane und       

- Integration von Unterstützungssystemen für den Trennvorgang (Saugerneigung und Wirbelluft-

strom). 

Zur Realisierung der Bewegungsabfolge der Arbeitsorgane wurde eine neuartige Kinematik mit Kur-

vengetrieben entwickelt. Diese Kinematik ermöglicht es, mit Hilfe eines ortsfesten Antriebes die Be-

wegung der Saugergruppen mit einem Mindestmaß an Antriebskomponenten (insbesondere Kurven-

scheiben) zu erzielen. 

Außerdem wurden Hilfselemente und Unterstützungsvorgänge entwickelt, die einen hochdynamischen 

und prozesssicheren Trennvorgang für verschiedenste Bedruckstoffe ermöglichen. 

 

 
 

Bild �0: Antriebsmomentenverläufe des Vorderkantentrenners 
 
Im Rahmen der Arbeiten [�] und [5] sind u.a. Konstruktions- und Einzelteilzeichnungen sowie �D-

Simulationen entstanden. Die Auslegung der Getriebe und Lager basiert auf dynamischen Berechnun-

gen, mit denen u.a. Gelenkkräfte, Federkräfte und Antriebsmomente (siehe Abb. �0) bestimmt wur-
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den. Mit Hilfe der berechneten Antriebsmomentenverläufe ist die Auslegung der Bewegungsabläufe 

für weitere Antriebsvarianten durchführbar. Das kann z.B. dann verwendet werden, wenn auf Grund 

höherer Flexibilitätsanforderungen  Einzelantriebe anstelle von Kurvenscheiben zum Einsatz kommen 

sollen.    
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Frankfurter  Allgemeine Sonntagszeitung
17. April 2010, 

Sein Vater ist Diplom-Ingenieur, sein älterer 
Bruder auch. Bei Oliver Difflipp aber muss 
die Familientradition enden. Er wird, wenn 
er in wenigen Wochen sein Abschlusszeugnis 
von der ingenieurwissenschaftlichen Fakul-
tät der Hochschule Aschaffenburg bekommt, 
ein „Bachelor of Engineering“ sein. Difflipp 
gehört zur ersten Generation von Studenten 
in Deutschland, die nicht mehr mit den her-
kömmlichen Titeln „Diplom“ oder „Magister“ 
die Hochschule verlassen. Er hat nach den 
Vorgaben der als Bologna-Reform bekannten 
neuen europäischen Hochschulordnung stu-
diert, sechs Semester nur hat sein Mechatro-
nikstudium gedauert – so schnell waren weder 
sein Vater noch sein Bruder fertig. Auch eine 
Stelle hat Oliver Difflipp gefunden, er arbeitet 
schon beim Druckmaschinenhersteller Man-
roland am Stadtrand von Offenbach.

Welchen Titel sollen deutsche Ingenieure 
künftig führen? 

Ob das hohe Tempo des Studiums auf Kosten 
der Qualität ging? Der Dreiundzwanzigjäh-
rige selbst hält seine Ausbildung nicht für ein 
abgemagertes Studium zweiter Klasse. „Ich 
saß in denselben Vorlesungen wie die Kommi-
litonen aus den alten Diplom-Studiengängen, 
habe dieselben Prüfungen geschrieben wie 
sie“, betont er. Dass er zu Hause beim Abend-
brot trotzdem manchmal gefoppt werde, lasse 
sich jedoch nicht vermeiden. „Und wenn ich 
hier im Werk meinen Titel nenne, denken 
viele Kollegen zuerst an die Kuppelshow aus 
dem Privatfernsehen.“

An seichter Unterhaltung aber wollen Deutsch-
lands Ingenieure nicht gemessen werden. 
Maschinenbauer, Elektro- und Verfahrens-
techniker halten sich selbst mit einigem Recht 
für Herzstück und Rückgrat der deutschen 

Die Rückkehr des Dipl.-Ing. Die neun grossen Technischen      
Universitäten planen eine Revolution: 
Sie wollen den Titel Diplom-Ingenieur wiederbeleben - zur Not 
auch gegen den erklärten Willen von Politik und Wirtschaft

Von Sebastian Balzter
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Wirtschaft. Um ihre Anerkennung an den 
Hochschulen haben sie lange gerungen, erst 
1899 wurde der Titel „Diplom-Ingenieur“ als 
akademischer Grad anerkannt. Ein Jahrhun-
dert lang galt er danach als unangefochtenes 
Gütesiegel – bis die Bildungsminister aus 
29 europäischen Staaten am 19. Juni 1999 in 
Bologna eine freiwillige Selbstverpflichtung 
unterzeichneten: Ein einheitliches System von 
Leistungspunkten sollte künftig den Wechsel 
von Hochschule zu Hochschule erleichtern, 
die Studiengänge sollten in zwei Stufen mit 
einem ersten berufsqualifizierenden Abschluss 
nach drei Jahren unterteilt und die Abschluss-
bezeichnungen für beide Stufen „leicht ver-
ständlich und vergleichbar“ gemacht werden. 
In Deutschland einigten sich die Kultusminis-
ter dafür rasch auf die angelsächsischen Titel 
Bachelor und Master. 2010, so die Vorgabe 
aus Bologna, sollte die Reform umgesetzt 
sein. Dieses staatlich verordnete Begräbnis 
des „Dipl.-Ing.“ haben viele Ingenieure wegen 
der internationalen Wertschätzung des Titels 
von Anfang an kritisiert. Aufhalten konnten 
sie es nicht. Ende 2009 waren 93 Prozent aller 
ingenieurwissenschaftlichen Studiengänge in 
Deutschland umgestellt: „Bachelor of Engi-
neering“ wie Oliver Difflipp nach sechs oder 
sieben Semestern, „Master of Science“ oder 
„Master of Engineering“ nach im Regelfall 
zehn Semestern heißen die Absolventen nun, 
Widerstand scheint zwecklos.

Titel-Salto

Es sei denn, sie sind an einer der neun im Ver-
band TU 9 zusammengeschlossenen großen 
Technischen Universitäten des Landes einge-
schrieben. Deren Präsidenten und Rektoren 
nämlich treffen sich an diesem Wochenende, 
rechtzeitig zum Auftakt der größten Inves-
titionsgütermesse der Welt, um in Hanno-
ver eine bildungspolitische Revolte zu pla-
nen. „Wenn wir in zwei Jahren unsere ersten 
Absolventen aus den Master-Studiengängen 
verabschieden, werden sich viele wundern“, 
verspricht Horst Hippler, als Präsident der 
Karlsruher Universität einer der neun Revo-

lutionäre, schon jetzt. Denn dann werde auf 
dem Zeugnis neben dem „Master of Science“ 
auch – Bologna hin oder her – „Diplom-Inge-
nieur“ stehen. „Alles andere wäre doch auch 
grotesk“, wettert Hippler, der selbst promo-
vierter Physiochemiker ist. „Auf das Diplom 
zu verzichten – das wäre, als ob Mercedes den 
Stern abschaffen würde.

Zusammen mit seinen Kollegen aus Aachen, 
Berlin, Braunschweig, Darmstadt, Dresden, 
Hannover, München und Stuttgart will Hipp-
ler nun über die richtige Strategie für den 
Titel-Salto rückwärts beraten. Sehnsüchtig 
schielen sie nach Österreich, wo „Diplom-
Ingenieur“ und „Master of Science“ schon 
jetzt in trautem Nebeneinander und gleicher 
Schriftgröße auf den Abschlussurkunden ste-
hen. Das in Deutschland dem Hochschulzeug-
nis beigefügte „Diploma Supplement“, in dem 
die Gleichwertigkeit von neuen und alten Stu-
diengängen bescheinigt werden kann, genügt 
ihnen nicht.

List statt Paragraphenreiterei

Nach ihrer eigenen Überzeugung garantiert 
den neun Präsidenten, von deren Hochschu-
len jeder zweite universitäre Ingenieur in 
Deutschland stammt, schon die im Grundge-
setz verankerte Freiheit von Forschung und 
Lehre das Recht zur Titelvergabe. Weil in den 
Landesgesetzen jedoch die neuen Titel festge-
schrieben sind, könnte sie am Ende womög-
lich eher eine List als Paragraphenreiterei 
ans Ziel bringen: „Diplom-Ingenieur, das ist 
unsere Übersetzung von Master of Science“, 
sagt Horst Hippler. „Und gegen eine Über-
setzung ins Deutsche wird ja wohl niemand 
etwas einwenden können.“

Abgesehen von der Kultusministerkonfe-
renz freilich, aus deren Hochschulabteilung 
es heißt, Bachelor- und Master-Studiengänge 
seien inhaltlich etwas ganz anderes als die alten 
Diplom-Studiengänge, weshalb der Überset-
zungstrick nicht statthaft sei. Abgesehen vom 
Stifterverband für die Deutsche Wissenschaft, 
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der die TU 9 dazu auffordert, sich „endlich auf 
die Reform einzulassen“ und „fachlichen Bal-
last abzuwerfen“. Abgesehen schließlich vom 
Bundesverband der Deutschen Industrie und 
vom Arbeitgeberdachverband BDA, die nach 
eigener Darstellung „ohne Wenn und Aber“ 
hinter der Reform stehen. Ingenieure mit 
Bachelor-Abschluss seien in der Wirtschaft 
gefragt und würden nicht schlechter bezahlt 
als Diplom-Ingenieure.

Die Zahl der Bachelor- und Master-Absol-
venten ist gering - noch „Bestenfalls nutzlos, 
schlimmstenfalls schädlich“ sei die Debatte 
um den Abschlusstitel, schimpft auch Frank-
Stefan Becker, der Bildungs- und Hochschu-
lexperte des Siemens-Konzerns. Wie sich 
verkürzte Studienzeiten, verknappte Inhalte 
und neue Titel auf Dauer in den Unternehmen 
auswirken werden, lässt sich aber noch nicht 
absehen: Noch ist die Zahl der Absolventen 
mit Bachelor- und Master-Titel zu gering. 
Aber schon sind mehr als die Hälfte der ange-
henden Techniker in einem der neuen Studi-
engänge eingeschrieben.

Tatsächlich geht es den Technischen Univer-
sitäten mit ihrer Diplom-Offensive um mehr 
als ein bloßes Etikett. Horst Hippler etwa 
hat die Reform in Karlsruhe auch deshalb 
so lange wie möglich blockiert, weil er den 
ersten Abschluss nach sechs Semestern rund-
weg ablehnt und alle Studenten zum längeren 
Master-Studium ermuntert. „Nach drei Jahren 
kann man an einer Forschungsuniversität wie 
unserer noch kein Ingenieur sein“, sagt er.

Der Abstand zu den Fachhochschulen 
droht zu schwinden

Nicht alle seine TU-9-Kollegen sehen das so 
pauschal, aber alle sind um das Renommee 
ihrer Institutionen besorgt: Der Abstand zu 
den Fachhochschulen, die traditionell für zwei 
Drittel des Ingenieurnachwuchses stehen, 
droht zu schwinden. Dank schon zuvor kürze-
rer Studienzeiten fällt diesen die Einführung 
der Bachelor-Studiengänge leichter, wie die 

Universitäten dürfen sie zusätzlich Master-
Programme anbieten, das ungeliebte Kürzel 
„FH“ hinter den Abschlüssen ist verschwun-
den – und die meisten nennen sich inzwischen 
„Hochschule“ oder noch lieber „University of 
Applied Sciences“.

Oliver Difflipp, der jüngste Spross der Inge-
nieurfamilie, versucht, sich um solche akade-
mischen Grabenkämpfe nicht zu kümmern. 
Albrecht Völz, der Leiter des Trainingszent-
rums von Manroland, ist über ihn und den 
Aschaffenburger Bachelor-Studiengang voll 
des Lobes. Für vier Fünftel der zu besetzenden 
Ingenieurstellen seien dessen Absolventen 
bestens qualifiziert, nur für besonders mathe-
matiklastige Aufgaben hätten TU-Abgänger 
einen Vorteil. Und Difflipp selbst gefällt die 
Perspektive, nach einigen Jahren Berufser-
fahrung für ein Master-Studium an die Hoch-
schule zurückkehren zu können. Und wenn er 
dann außerdem vom Prüfungsamt einen Stem-
pel mit der Aufschrift „Diplom-Ingenieur“ 
auf sein Zeugnis bekommen könnte? „Dann 
würde ich mir den sofort abholen“, sagt er. 
„Keine Frage.“
Bildmaterial: Cyprian Koscielniak, 

Pressemitteilung des German Institute of 
Technology
Bologna-Reform und „Dipl.-Ing.“ sind 
vereinbar:  Österreich macht es vor! 

In der Erklärung von Budapest und Wien zum 
Europäischen Hochschulraum vom 12. März 
2010 haben die für Hochschulbildung zustän-
digen Ministerinnen und Minister aus den 
am Bologna-Prozess teilnehmenden Ländern 
bekräftigt, einen Europäischen Hochschul-
raum auf der Grundlage von Respekt gegen-
über der Vielfalt an Kulturen, Sprachen und 
Hochschulsystemen aufzubauen. Die TU9-
Universitäten� begrüßen dieses Bekenntnis. 

�) TU9 - das sind die führenden Technischen Universitäten 
in Deutschland: RWTH Aachen, TU Berlin, TU Braun-
schweig, TU Darmstadt, TU Dresden, Leibniz Universität 
Hannover, Karlsruhe Institute of Technology, TU München, 
Universität Stuttgart.  
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Der Bologna-Prozess sollte die Wettbewerbs-
fähigkeit des europäischen Hochschulraums 
steigern. Wettbewerb bedeutet in diesem 
Zusammenhang nicht nur die Schaffung eines 
europäischen Bildungsraums, sondern auch, 
dass die Akteure in diesem Bildungsraum 
ihre Profile und Studienangebote schärfen. 
Die TU9-Universitäten haben inzwischen 
nahezu alle Studiengänge auf das zweistu-
fige Bologna- Studiensystem umgestellt. Im 
Einklang mit der Erklärung der Europäischen 
Wissenschaftsminister, den rechtlichen Vor-
gaben des Bologna-Prozesses und der ent-
sprechenden Landesgesetzgebung werden in 
dem nun zweistufigen Studiensystem auch 
Ingenieurinnen und Ingenieure ausgebildet. 
Wesentliches Ziel bei der Umstellung des 
Studiensystems auf den Bachelor/Master-
Zyklus war für die TU9-Universitäten, dass 
Masterabsolventen in den Ingenieurwissen-
schaften zugleich auch die fachliche Qualifi-
kation erlangen, wie sie bisher der deutsche 
Diplom-Ingenieur erreichte. Vor diesem Hin-
tergrund ist es jedoch völlig unverständlich, 
dass auf der Grundlage von Beschlüssen der 
Kultusministerkonferenz in vielen Landesge-
setzen den deutschen Universitäten das Recht 
abgesprochen wurde, den „Dipl.-Ing.“ als 
einen Abschlussgrad für ein Masterstudium 
zu vergeben. Dies wurde mit dem Hinweis 
auf den Bologna-Prozess begründet. Schaut 
man aber auf die Bologna-konformen Rege-
lungen in den Gesetzgebungen der Nachbar-
staaten in Europa, so erkennt man, dass diese 
Rechtsauffassung falsch ist. So regelt etwa das 
in diesem Punkt vorbildliche Österreichische 
„Bundesgesetz über die Organisation der Uni-
versitäten und ihre Studien (Universitätsge-
setz 2002 - UG)“ in § 51, Absatz 2 Nr. 11: 
„Mastergrade sind die akademischen Grade, 
die nach dem Abschluss der Masterstudien 
verliehen werden. Sie lauten ‚Master…‘ mit 
einem im Curriculum festzulegenden Zusatz, 
wobei auch eine Abkürzung festzulegen ist, 
oder ‚Diplom-Ingenieurin/Diplom-Ingenieur‘, 
abgekürzt ‚Dipl.-Ing.‘ (…)“. Die Präsidenten 
und Rektoren der TU9 fordern für die Univer-
sitäten in Deutschland das gleiche Recht und 
das gleiche Maß an Autonomie in Bezug auf 

die Vergabe des akademischen Grades „Dipl.-
Ing.“ wie in Österreich. Die TU9-Universi-
täten bekräftigen, dass der akademische Grad 
„Diplom-Ingenieur“ („Dipl.-Ing.“) als Mar-
kenzeichen deutscher Ingenieurausbildung 
erhalten bleiben muss. Er ist ein sichtbares 
Zeichen der Vielfalt der Ingenieurausbildung 
in Europa. Es wäre ein großer Schaden, diese 
Marke guter Ingenieurausbildung als Allein-
stellungsmerkmal im globalen Wettbewerb 
der Universitäten aufzugeben. 

Beschluss: 
TU9 fordert die Landesgesetzgeber auf, den 
Hochschulen die Autonomie zu geben, den 
„Dipl.-Ing“ als akademischen Abschlussgrad 
eines ingenieurwissenschaftlichen Masterstu-
diengangs verleihen zu können. Dabei ver-
weist TU9 auf die entsprechenden Formu-
lierungen des in diesem Punkt vorbildlichen 
Österreichischen „Bundesgesetz über die 
Organisation der Universitäten und ihre Stu-
dien (Universitätsgesetz 2002 - UG)“. Das 
bedeutet, dass in den Studienordnungen aus-
zuweisen ist, welcher Mastergrad vergeben 
wird. Dabei gilt: Mastergrade sind die akade-
mischen Grade, die nach dem Abschluss der 
Masterstudien verliehen werden. Sie lauten 
„Master“ mit einem im Curriculum festzule-
genden Zusatz, wobei auch eine Abkürzung 
festzulegen ist, oder „Diplom-Ingenieurin/
Diplom-Ingenieur“, abgekürzt „Dipl.-Ing.“
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Dipl. Phys Dr. rer. nat.
Frank Stefan Becker

Siemens AG,  Senior Coordinator         
Siemens Generation 21 Hochschulen, 
Vorsitzender des Bereichs 
Ingenieuraus- und Weiterbildung im VDI, 
Vorsitzender des Arbeitskreises Ingeni-
eurausbildung im ZVEI 

Das Jahr 2010, bis zu dem laut der Bologna-
Erklärung der europäische Hochschulraum 
verwirklicht sein sollte, ist ein guter Zeit-
punkt, um Bilanz zu ziehen. Auch wenn nicht 
alle der ambitionierten Ziele erreicht sind, so 
hat doch die größte Hochschulreform seit gut 
vier Jahrzehnten längst überfällige Diskussi-
onen über Didaktik der Lehre, Studieninhalte 
und Ziele der Ausbildung in Gang gebracht. 
Dieser Weg muss weiter verfolgt werden; hier 
sind Ergebnisse nötig -nicht bei dem Streit um 
akademische Titel! 

Einem internationalen Unternehmen wie 
Siemens sind Abschlüsse wie Bachelor und 
Master seit langem vertraut. Von unseren 
weltweiten Mitarbeitern hat über ein Drit-
tel eine -überwiegend technischnaturwissen-
schaftliche -Hochschulausbildung, davon 
rund drei Viertel einen „First Cycle“, d.h. 
einen FH-bzw. Bachelorabschluss. Bei den 
von Siemens in Deutschland ausgeschrie-
benen Stellen wird kein akademischer Grad 
gesucht, sondern z.B. ein „Studienabschluss 
in den Fächern Elektrotechnik, Mechatro-
nik oder Informatik“, wobei die Anforde-
rungen durch bestimmte Schwerpunkte, 
Erfahrungen oder Kenntnisse präzisiert wer-
den. Die Frage nach der Eignung wird im 
ersten Durchgang auf Basis der Zeugnisse 
sowie möglicher Zusatzqualifikationen, in 

der engeren Auswahl dann durch persönliche 
Gespräche entschieden. 

Die genaue Zahl der absolvierten Semester, 
auch früher schon unterschiedlich, spielt nicht 
die entscheidende Rolle. 

Da Praxiskontakte bei jedem Unternehmen 
einen hohen Stellenwert haben, sind hier 
Bachelors mit einem FH Studium, das, wie 
in Süddeutschland üblich, ein Praxissemes-
ter beinhaltet, klar im Vorteil. Allerdings kann 
Praxiserfahrung auch z.B. durch eine Werk-
studententätigkeit gewonnen werden, beson-
ders wenn die Studierenden dabei so positiv 
auffallen, dass sie zur Aufnahme in unser Stu-
dentenprogramm „TOPAZ“ geeignet erschei-
nen. Generell kann jedem Studierenden nur 
empfohlen werden, sich -wie auch immer -
Kenntnisse des Unternehmensalltags und der 
dort herrschenden Spielregeln und Prioritäten 
anzueignen. 

Aus den oben gemachten Ausführungen ergibt 
sich auch, dass im Normalfall keine strikte 
Abgrenzung zwischen Positionen für Bache-
lor-oder Masterabsolventen besteht. Unter 
unseren im Internet ausgeschriebenen Stel-
len finden sich allerdings welche, bei denen 
es explizit heißt „Regelstudienzeit bis zu acht 
Semester“. Dies bezieht sich z.B. auf Ein-
stiegspositionen im Vertrieb, bei denen fach-
liches Grundwissen nötig ist, das aber durch 
unternehmensspezifische Kenntnisse ergänzt 
werden muss, die nur im betrieblichen All-
tag gewonnen werden können. Einige Aus-
schreibungen fordern auch „Regelstudienzeit 
10 Semester“, was einem Master bzw. dem 
bisherigen Universitätsdiplom entspricht. 
Hier handelt es sich um Aufgaben, die eine 
fachliche Tiefe erfordern. die üblicherweise 
nur in einem längeren Studiengang erworben 
werden kann. Wie Auswertungen der Vorbil-
dungsstruktur unserer Führungskräfte zeigen,. 
steht der Weg nach oben jedoch grundsätzlich 
jedem engagierten Mitarbeiter offen -selbst 
ganz ohne Studium! Da nach spätestens zehn 
Jahren die Bedeutung der Erstausbildung hin-
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ter der beruflichen Erfahrung und Leistung 
zurück tritt, kommt es vor allem auf den Wil-
len an, die vielen Möglichkeiten zu nutzen, die 
sich in der betrieblichen Praxis zur Weiterbil-
dung und zum lebenslangen Lernen ergeben. 
Zum Schluss sei mir noch ein offenes Wort zu 
der kürzlich wieder aufgewärmten Auseinan-
dersetzung um den „Dipl.-lng“ Titel gestattet. 
Ich halte diese leidige Debatte bestenfalls für 
nutzlos, schlimmstenfalls für schädlich. 

Nutzlos bleibt sie, da das von den Initiatoren 
postulierte Ziel, die ausländische Öffentlich-
keit über die neuen deutschen Abschlüsse 
aufzuklären, allenfalls durch gezielte Infor-
mation vor Ort erreicht werden könnte. Eine 
bei uns entfachte Diskussion ist nur geeig-
net, außerhalb Deutschlands das Vorurteil zu 
schüren, wir misstrauten selbst unseren neuen 
Abschlüssen. Diese Verunsicherung strahlt 
natürlich auch auf unsere Studierenden und 
die sie später einstellenden Personaler aus. 
Doch auch inhaltlich schafft der Wunsch nach 
Erhalt des Dip!. Ing nur Verwirrung. Schließ-
lich stand er sowohl für den FH-Abschluss, der 
jetzt dem Bachelor entspricht, als auch für das 
Uni-Diplom, das gemäß der TU9Forderung 
dem Master äquivalent sein soll. Wem sollten 
dann aber künftig der FH-Master und der Uni-
Bachelor entsprechen? Wer ein neues Produkt 
anzubieten hat. ist gut beraten, sich offensiv 
zu dessen Stärken zu bekennen, anstatt mit 
dem entschuldigenden Hinweis zu werben, es 
sei doch immerhin so gut wie das alte.

Prof. Dr.-Ing. Arved C. Hübler

Institut für Print- und Medientechnik der TU 
Chemnitz

Diskussion geht völlig am Problem vorbei

Die Diskussion ob „Master“ oder „Diplom-
Ingenieur“ geht am eigentlichen Problem vor-
bei. Es ist völlig egal, welcher Titel vergeben 
wird, wenn die dahinterstehende Ausbildung 
gut ist. Ich empfehle meinem Sohn den Ver-
such, am MIT Boston, an der Uni Cambridge 
oder vielleicht an der ETH Zürich zu studie-
ren, weil ich denke, dass dort ein sehr gutes 
Studium geboten wird. Wie sich der Abschluss 
dort nennt und wie das Studium dort geglie-
dert ist, weiß ich nicht, es erscheint sekundär. 
Dass dagegen hochrangige Professoren, Ver-
bandsvertreter etc. immer noch ihren Fokus 
auf einem alten Titel setzen, ist schon der erste 
Teil des eigentlichen Problems.

Denn tatsächlich ist die Entwicklung der 
Hochschulen in Deutschland äußerst besorg-
niserregend. Das Problem an den neuen Stu-
dienbedingungen bei Bachelor und Master ist 
nicht der akademische Grad des Abschlusses, 
sondern die unglaubliche Bürokratisierung 
und Formalisierung des Studiums. Neben der 
zuvor schon völlig überbesetzten Bürokratie 
in 17 Wissenschaftsministerien mit den Koor-
dinierungs- und Lobbyvereinigungen wie 
Kultusministerkonferenz, Fakultätentagen 
etc. wurde nun noch eine weitere Institution 
in Form der Akkreditierungsorganisationen 
erfunden. Alles ist bis ins Kleinste geregelt. 
Wo ich früher zur Prüfung ins Zimmer des Pro-
fessors kam und nach der Prüfung mit einem 
Schein und Stempel wieder ging, ist heute in 
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der Studienordnung für jede Prüfung der not-
wendige Lernaufwand in Stunden sowie der 
Inhalt auf Jahre im Voraus festgelegt, und bis 
eine Prüfung stattfindet, sind zig Formulare 
ausgefüllt und von diversen Personen gegen-
gezeichnet worden — nicht zur Abschluss-
prüfung, sondern bei jeder Prüfung im Semes-
ter! Professoren sind heute nicht viel mehr als 
Sachbearbeiter für Studentenbetreuung, und 
Studenten, die auch noch Spaß und Interesse 
am Wissenserwerb und der Entwicklung ihrer 
Fähigkeiten haben, kennt man kaum noch. 
Dass Professoren eigentlich vor allem indi-
viduell mitreißende und fordernde Vorbilder 
ingenieurwissenschaftlichen Forschergeis-
tes sein sollten, kann man in den Formularen 
und Verordnungen nicht abbilden — und des-
halb ist dies inzwischen weitgehend verloren 
gegangen.

Dietmar Harloff, Vorsitzender der von der 
Bundeskanzlerin eingesetzten Expertenkom-
mission für Forschung und Innovation, stellt 
richtig fest, ‚dass Deutschland tiefe Struk-
turbrüche bevorstehen. Statt weiter krampf-
haft zu versuchen, die in mehr als 100 Jahren 
Industriegeschichte gewachsenen Strukturen 
zu konservieren, sollte die Republik endlich 
beginnen, radikale Innovationen stärker zu 
fördern’. Gerade die Medientechnologien zei-
gen dies erschreckend deutlich. Die deutschen 
Innovationen in diesem Feld, verknüpft mit 
Namen wie Koenig & Bauer, Hell, Linotype, 
MAN-Roland, Bertelsmann und vielen ande-
ren sind alles alte Nachkriegsgeschichten. Die 
Zukunftsmedien werden dagegen von Firmen 
wie Google, Amazon, Facebook, Apple etc. 
bestimmt, weit weg von Deutschland an der 
Pazifikküste der USA. Welche Visionen für 
die nächsten Jahrzehnte haben die deutschen 
Dipl.-Ing.’s neben einem Kostenwettbewerb 
mit chinesischen Druckmaschinenherstel-
lern? Die Printmedientechnik der TU Chem-
nitz stellt sich diesem Thema — natürlich in 
Masterstudiengängen. Für mich alten Diplom-
Ingenieur ist die Debatte schon lange durch!

Dipl.-Ing.Frank Gunschera

Leiter Forschung & Entwicklung Druck- und 
Veredelungsmaschinen WINDMÖLLER & 
HÖLSCHER KG. Lengerich

Die Diskussion irritiert. In Deutschland wur-
den die Bachelor- und Masterstudiengänge 
eingeführt, um international vergleichbare 
Abschlüsse zu schaffen. Der in Deutschland 
wertgeschätzte Abschluss des Diplominge-
nieurs (TU/TH, FH, BA) sollte dieser Inter-
nationalisierung geopfert werden. Die Studi-
eninhalte wurden meinem Wissenstand nach 
massiv gestrafft, um die Ausbildung in den 
vorgesehenen Zeiträumen für den Bachelor- 
und Masterstudiengang unterzubringen, so 
dass sich die Lehrinhalte, der Umfang und 
die Praxisorientierung im Vergleich zu den 
früheren Ausbildungswegen verändert haben.  
Wofür ist diese Diskussion eigentlich wichtig? 
Seit gut 20 Jahren in F&E-Bereichen unter-
schiedlicher Unternehmen tätig habe ich in 
unzählige Bewerbungen gelesen, Bewerber-
gespräche geführt und Mitarbeiter eingestellt. 
Fächerbelegung, Noten, interessante Aspekte 
wie Auslandspraktika, kreative Hobbys, Akti-
vitäten und Engagement über das Studium 
hinaus und vor allem die Hochschule oder 
Bildungseinrichtung, an der der Abschluss 
erlangt wurde, waren ausschlaggebend, den 
Bewerber zunächst einmal einzuladen. Im 
persönlichen Gespräch steht das Auftreten, die 
Souveränität im Umgang mit den gestellten 
Fragen oder technischen Aufgabenstellungen 
uvm. im Fokus. Welchen Titel der Absolvent 
mitbringt, ist für mich persönlich sekundär.  
Ungeachtet dessen gibt es in der deutschen 
Industrie mehr oder weniger akzeptierte Unter-
scheidungskriterien bei der Suche nach geeig-
neten Bewerbern, die in der Vergangenheit 
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ihre vakanten Stellen gezielt für Hochschul- 
oder Fachhochschulabsolventen ausgeschrie-
ben haben. Der praxisorientierte, pragmatisch 
arbeitende Fachhochschüler im Unterschied 
zu dem wissenschaftlich, technisch, analy-
tisch geprägten TH-/TU-Ingenieur; meine 
Erfahrungen zeigen, dass Entwicklungsteams 
in F&E vor allem dann hervorragend arbeiten, 
wenn diese möglichst „inhomogen“ besetzt 
sind. Ältere Kollegen mit sehr viel Erfah-
rung, die sich in den Unternehmensstruktu-
ren und -prozessen hervorragend auskennen, 
junge Mitarbeiter, die unbedarft in Frage stel-
len, was schon immer Stand der Technik im 
eigenen Hause war, Ingenieure unterschied-
lichster Fakultäten, Techniker und technische 
Zeichner. Wir sind uns sicherlich einig, dass 
eine Fussballmannschaft mit 11 Ballacks - 
momentan haben wir leider gar keinen - kaum 
erfolgreich sein wird. Die unterschiedliche 
individuelle Kompetenz und Erfahrung, die 
Aufstellung konform zur Komplexität des 
zu bearbeitenden Themas, die individuellen 
Stärken wie Kommunikationsfähigkeit bei 
sehr abstimmungsintensiven Aufgabenstel-
lungen, aber sicherlich nicht der Titel sind 
maßgeblich für den Erfolg von Projektteams.  
Schwerpunkt der Diskussion sollte sein, wie 
man die Ausbildungsqualität auf höchstmög-
liches Niveau bringt, die Lehrpläne nicht so 
überfrachtet, dass Studierende sich mit nichts 
anderem beschäftigen dürfen, als dem Stu-
dium selbst, die Universitäten von adminis-
trativen Aufgaben entlastet, damit sie sich im 
vollem Umfang der Lehre widmen können. 
Das wäre für mich eine konstruktive zielfüh-
rende Diskussion, denn hier liegt der Schlüs-
sel zum Erfolg der deutschen Industrie. 

Prof. Dr.-Ing. Gunter Hübner

Studiendekan Druck- und Medientechnologie 
der HDM Stuttgart

Vorweggenommen: Meine Stellungnahme ist 
aus der persönlichen Sicht als Studiendekan 
des Studiengangs Druck- und Medientech-
nologie der Hochschule der Medien (HdM), 
Stuttgart. 

Die Anfänge

Als an der HdM in den Jahren um 2002 die 
Diskussion bezüglich der Umstellungen auf 
Bachelor/Master unter Aufgabe des bishe-
rigen Dipl.-Ing. (FH) begann, war man im 
Kollegium einhelliger Meinung und wild 
entschlossen, diesen Umstellungsprozess so 
lange wie möglich hinauszögern zu wollen. 
Unser „Produkt“ der Druckingenieur war zu 
gut bekannt und jeder in der Branche wusste, 
was darunter zu verstehen ist. Das darf man 
nicht einfach aufgeben, dachte man. Wie wich-
tig dieses Thema auch in der Druckbranche 
erachtet wurde, konnte in einer Podiumsdis-
kussion „Druckindustrie im Wandel. Zukunft 
durch Bildung“ mit hochkarätigster Beset-
zung erfahren werden. Intern „Dreikönigstref-
fen“ genannt, fand 2003 dieser Bildungsgipfel 
an der HdM statt, bei dem unter Moderation 
von Bernd Niemela vom Deutschen Drucker 
die Vorstandschefs der drei größten Druck-
maschinenunternehmen, Bernhard Schreier, 
Heidelberger Druckmaschinen AG, Gerd 
Finkbeiner, MAN Roland Druckmaschinen 
AG und Albrecht Bolza-Schünemann, Koe-
nig & Bauer AG, mit dem Rektor der Hoch-
schule der Medien, Uwe Schlegel, und dem 
Leiter der Johannes-Gutenberg-Berufsschule 
in Stuttgart, Alfred Schäfer, diskutierten 
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(s.  http://www.hdm-stuttgart.de/view_news?ident=news200304

30165308). Inhalte sind nachzulesen unter http://www.publish.de/

data/hefte/pdf/dd200305/DD_2003_21_38.pdf. 

Von mir herausgehörter Tenor war, dass ein 
Wandel zu Bachelor und Master nicht abträg-
lich ist, letztendlich der Name des Abschlusses 
mehr oder weniger einerlei sei, Hauptsache 
die Ausbildung ist qualifiziert und von Fir-
menseite suche man sich sowieso die besten 
Abgänger aus.
Eine interne Diskussion entstand über den 
Titel, den die Studienabgänger tragen sollten. 
Während man sich bei Druck- und Medien-
technologie für den Bachelor of Engineering 
(B.Eng.) entschied, votierten unsere Wirt-
schaftsingenieure (Studiengang Print-Media-
Management) für den Bachelor of Science 
(B.Sc.). Der gemeinsame Master „Print and 
Publishing“ sollte als Titel einen Master of 
Science (M.Sc.) erhalten. Darüber, was unter 
„Engineering“ oder unter „Science“ fällt und 
zu verstehen ist, kann man sich wunderbar 
streiten.
Spätestens als unser damaliger Rektor von wei-
teren Besprechungen im Ministerium zurück-
kam, mit der Botschaft, dass man finanzielle 
Einbußen im Budget fürchten müsse, wenn 
man sich nicht rasch an die Umstellung begäbe, 
wurde jedem klar, dass an den anstehenden 
Reformen nach dem politischen Willen nicht 
zu rütteln ist. Im Wintersemester 2004/2005 
wurde mit einer enormen Anstrengung alle 
damaligen 17 Diplomstudiengänge der HdM 
auf einmal auf die neuen Bachelorstudien-
gänge umgestellt. Dafür erhielt die HdM auf 
der Webseite des Ministeriums sogar großes 
Lob. Die Masterstudiengänge, die sich kon-
sekutiv an den Bachelor anschließen, sollten 
dann passenderweise zum WS 2007 beginnen, 
wenn die ersten Bachelor nach sechs Semes-
tern fertig werden. 

Erfahrungen heute

Seit Ende 2007 sind die ersten  B.Eng. Druck- 
und Medientechnologie Abgänger „auf dem 
Markt“. Das Feedback, das ich von den Alum-

nis und aus der Industrie erhalte, ist durchweg 
positiv (übrigens sitzt auch von den ersten 
Master-Absolventen keiner auf der Straße -
ganz im Gegenteil). Klar, das Streichen des 
ersten Praxissemesters (von zweien), das es 
im Diplom gab, ist schmerzlich, aber Studie-
rende mit einer angeschlossenen IHK-Ausbil-
dung bekamen das erste PS ohnehin erlassen. 
Jetzt gibt es für eine IHK-Ausbildung einen 
Bonus auf den NC, (numerus clausus) womit 
man Bewerber, die Praxiserfahrung mitbrin-
gen, bei der Zulassung etwas bevorzugen 
kann. 

In nicht allzu ferner Zukunft wird der Bache-
lor-Studiengang Druck- und Medientechno-
logie wie die meisten anderen Studiengänge 
der HdM im Zuge der Reakkreditierung von 
6 auf 7 verlängert. Das nimmt den von vielen 
Studierenden „gefühlten“, aber nicht wirklich 
gegenüber dem Diplom verschärften Stress 
heraus. Letztendlich sind wir dann wieder bei 
der gleichen Anzahl Präsenzsemester wie beim 
Diplom angelangt und wen irritiert es, ob ein 
Druckingenieur ein Dipl.-Ing. (FH) oder ein 
B.Eng. ist? Wer es genau wissen will, schaut 
im 26 Seiten langen Abgangszeugnis nach.

Prof. Dr.-Ing. Ulrike Herzau Gerhardt, 
Prof. Dr.-Ing. Michael Reiche 

HTWK Leipzig

Nach unserer Meinung ist die Qualität der 
Hochschulausbildung entscheidend, nicht der 
Name des Titels. Wichtig ist dennoch, dass 
die akademischen Titel europaweit eindeutig 
zuordenbar und vergleichbar sind. Keines-
falls gewünscht ist eine heterogene Titelland-
schaft. 
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Die Ingenieursausbildung in den Bachelorstu-
diengängen an der HTWK Leipzig orientiert 
sich am Konzept der Ausbildungsinhalte der 
„alten“ Diplomstudiengänge. Insofern brin-
gen die Bachelorabsolventen vergleichbare 
Fähigkeiten und Fertigkeiten mit wie unsere 
Diplomingenieure. Die Lehrkonzepte der tech-
nischen Bachelorstudiengänge Drucktechnik, 
Verpackungstechnik sowie Buch- und Medi-
enproduktion wurden in enger Zusammenar-
beit mit beratenden Industriekommissionen 
erstellt und orientieren sich an den aktuellen 
Anforderungen  der Industrie. 

In den geplanten Masterstudiengängen, zu 
denen auch Diplomingenieure immatrikulati-
onsberechtigt sind, werden die in den Bache-
lor- bzw. Diplomstudiengängen erworbenen 
naturwissenschaftlichen, technischen und/
oder  betriebswirtschaftlichen Kenntnisse 
erweitert. 

Insofern sind die Studiengänge fachlich gut 
aufgestellt, unabhängig davon, mit welchem 
Titel unsere Absolventen abschließen. 

Dipl.-Ing. Boris Fuchs, 
Frankenthal

Eigentlich sind die seitherigen Dipl.-Ing. 
(FH) die Verlierer beim Bologna-Prozess. Als 
ich 1971 aus der Schweiz nach Deutschland 
zurück kam und bei der MAN in Augsburg 
Anstellung fand, gab ich beim Einwohner-
meldeamt als Beruf Dipl.-Ing. an. Eine Woche 
später bekam ich eine Aufforderung von die-
sem Amt, mein Diplomzeugnis vorzulegen, 
um zu beweisen, dass ich berechtigt bin, die-

sen Titel zu tragen. So streng waren damals 
die Bräuche. Als dann der Titel auch für die 
Fachhochschulen eingeführt wurde und der 
VDI dem zustimmte – einige meiner Freunde 
traten damals deswegen aus dem VDI aus – 
schien der Titel von Staats wegen nicht mehr 
geschützt zu sein. Zwar wurde den Fachhoch-
schulabsolventen auferlegt, den Klammerzu-
satz (FH) ihrem Titel anzufügen, aber in den 
SPD-regierten Ländern erlaubte man, den 
Klammerzusatz wegzulassen, woraufhin auch 
in den CDU-regierten Ländern dies immer 
mehr praktiziert wurde. Ich argwöhnte schon 
damals in einem DD-Artikel, dass dadurch den 
TH/TUs Studenten verloren gehen werden, 
denn wenn man mit 6 Semestern auf einer FH 
den gleichen Titel erhält wie nach 8 Semes-
tern auf einer TH/TU, wer würde dann diese 
zusätzliche Studienzeit aufbringen? Ich schlug 
deshalb vor, dass bei TH/TUs die Absolventen 
im Regelfall zur Promotion wie bei den Medi-
zinern und Chemikern geführt werden sollten. 
Dann dürfe dies aber keine 3 Jahre wie seither 
in Anspruch nehmen, sondern die Dissertati-
onen sollten wie bei den Medizinern in max. 
einem halben Jahr abgeschlossen werden, 
was mir eine Rüge des damaligen Rektors der 
HdM in Stuttgart einbrachte, der den hohen 
wissenschaftlichen Anspruch des FH-Studi-
ums hervorhob.
 Während vor dem Bologna-Prozess die FH-
Absolventen mit dem Titel Dipl.-Ing. von der 
Hochschule abgingen, dürfen sie sich danach 
nur noch B.Sc. oder B. Eng. nennen, was ein-
deutig eine Abqualifizierung gegenüber dem 
vorherigen Zustand bedeutet. Schließlich 
bedeutet Bachelor nichts anders als Geselle. 
Dem TH/TU-Absolventen kann es hingegen 
„Wurscht“ sein, ob er nun M. Sc. oder M. Eng. 
oder Dipl.-Ing. genannt wird. Es macht eher 
seinen höheren Status noch deutlicher, denn 
jede Krankenschwester nennt sich heute Dipl. 
Krankenpfleger. Ein ähnliches Problem hatten 
wir Vorstandsmitglieder früher mit unseren 
Visitenkarten im Osten, wenn wir dort auf 
Generaldirektoren stießen und die uns fragen, 
wo wir Mitglied seien. Deshalb werden heute 
die Titel allenthalben „amerikanisiert“, wobei 



164

„Manager“ noch die niederste Kaste darstellt. 
Noch gravierter dürfte sich dieses Problem 
in Italien darstellen, wo seither jeder Uni-
versitätsabsolvent ein„Dottore“, abgekürzt 
„Dott.“, war. Und die Österreicher werden 
sich wohl auch ihre Anrede „Herr Magister“ 
oder „Herr Diplomingenieur“ (abgekürzt dort 
D. I. geschrieben) nicht nehmen lassen. 

Es wird wohl am Ende alles darauf hinauslau-
fen, dass nur noch der Studienort zählt, ähn-
lich wie in USA „Wissenschaftstempel“ wie 
Harvard, MIT, Princton und Stanford immer 
noch einen hohen Ruf genießen. Die Initiative 
TU9 weist ja in Deutschland bereits darauf hin 
und die ehemalige TU Karlsruhe nennt sich 
nur noch KIT = Karlsruhe Institute of Techno-
logy, um sich damit wohl ihrem großen Vor-
bild MIT anzunähern.

Prof. Dr.- Ing.Edgar Dörsam

Fachgebiet Druckmaschinen und  Druckver-
fahren der TU Darmstadt

Als ich 2003 als Professor an die TU Darm-
stadt wechselte, haben mich viele Freunde und 
Bekannte gefragt: Warum gebt ihr das Marken-
zeichen „Dipl.-Ing.“ auf? Eine gute Antwort 
hatte ich nicht, zumal ich mich damals kaum 
mit dem Bologna-Prozess beschäftigt hatte. 
Die Kollegen in meinem Fachbereich hatten 
jedoch schon Erfahrung. Im Jahr 2000 wurde 
der Diplomstudiengang Maschinenbau grund-
legend überarbeitet. Beispielsweise wurden 
neue Fächer wie Mechatronik aufgenommen, 
Wahlbereiche und Projektarbeiten in klei-
nen Teams eingeführt. Gleichzeitig wurden 
die Studiengänge B.Sc.- und M.Sc.-Maschi-
nenbau inhaltlich identisch zum Diplomstu-
diengang geöffnet. Die Studierenden konn-
ten semesterweise zwischen dem Abschluss 

„Dipl.-Ing.“ und „M.Sc.“ wählen. Der B.Sc.- 
und M.Sc.-Studiengang Maschinenba wurde 
2003 durch den Stifterverband der Deutschen 
Wissenschaft als bester Reformstudiengang in 
den Ingenieurwissenschaften ausgezeichnet. 
Eine weitere Aktualisierung haben die Studi-
engänge 2007 erfahren, so dass wir jetzt auf 
10 Jahre B.Sc.- und M.Sc.-Maschinenbaustu-
diengänge zurückblicken können. Die Zufrie-
denheit unserer Studierenden, der Lehrenden 
anderer Universitäten und der Industrie mit 
unserer Ausbildung im Maschinenbau ist sehr 
hoch. In den verschiedenen Ratings gehören 
wir stets zu den drei besten Maschinenbau-
fakultäten in Deutschland. Zusätzlich haben 
wir mit der Einführung eines Eignungsfest-
stellungsverfahrens die Abbrecherquote von 
üblichen 50% auf unter 20% reduziert. Dar-
aus resultiert die erste Erkenntnis: Die Inhalte 
und Qualität der Ausbildung sind wichtiger 
als der Titel des Abschlusses. Auch die Absol-
venten hören das immer wieder auf Firmen-
kontaktmessen: Der erwartete Notendurch-
schnitt hängt vom Studienort ab. Trotz formal 
gleichen Abschlüssen als Bachelor oder Mas-
ter wird die Ausbildungsstätte daher immer 
wichtiger. 

Viele Diskussionen kommen heute daher, dass 
die Umsetzung von Diplom- in Bachelor- oder 
Masterstudiengänge einfach schlecht gemacht 
ist. Dies hat aber nicht mit den Abschlüssen zu 
tun! Leider gibt es da zu viele Beispiele. Oft 
sind die Dozenten dafür selbst verantwortlich, 
da ein Besitzstandsdenken eine wirkliche, 
inhaltliche Reform verhindert. Dazu gehört 
auch, dass sich die Fachbereiche über die 
Zielsetzung des Studiengangs verständigen, 
was auch als Profilbildung bezeichnet wird. 
Allerdings sind auch die Rahmenbedingungen 
eines berufsqualifizierenden Abschlusses für 
einen Bachelor nach sechs Semestern nicht 
einfach einzuhalten. Das zeigen besonders 
die Schwierigkeiten an den Fachhochschulen, 
die ja ein bewährtes Konzept von 8 Semes-
tern im Diplomstudiengang in einen Bache-
lorstudiengang von 6 Semestern überleiten 
mussten. Wir an der TU Darmstadt haben es 
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da etwas einfacher, weil wir den M.Sc. als den 
Regelabschluss ansehen. Bleibt eine weitere 
Erkenntnis: Die Festlegung auf 6 + 4 oder 7 + 
3 Semester für den Bachelor- und Masterstu-
diengang ist zu starr. Und warum passen wir 
bei dieser Gelegenheit die nominelle Studi-
endauer von 10 Semestern nicht der tatsäch-
lich benötigten Studiendauer an? Ein Maschi-
nenbaustudent an der TU Darmstadt benötigt 
schon seit Jahren im Durchschnitt 12,5 Semes-
ter. Ich plädiere daher für mehr Freiräume bei 
der zeitlichen Dauer der Bachelor- und Mas-
terabschlüsse.

Die derzeitige Diskussion hat auch einen 
emotionalen Charakter: Die Studierenden 
werden eben „Master“, sie werden nicht mehr 
„Ingenieur“! Kommt es damit zu einer Iden-
titätskrise? Einige befürchten schon, dass die 
Ingenieurwissenschaften damit mittelfristig 
aussterben. Weitgehend von der Öffentlich-
keit unbeobachtet gibt es allerdings weitere 
Änderungen in unserem Bildungssystem: Aus 
Berufsakademien werden Duale Hochschu-
len, aus Fachhochschulen werden Hochschu-
len und aus Technischen Hochschulen wurden 
Technische Universitäten. Bisher gab es neben 
dem Dipl.-Ing. von der Universität dafür noch 
die Abschlüsse Dipl.-Ing. (BA) und Dipl.-Ing. 
(FH). So ein wenig erinnert mich die derzeitige 
Diskussion an die Zeit als der Ingenieur grad. 
zum Dipl.-Ing. (FH) wurde. Wer sich daran 
erinnert stellt fest, dass dies heute kein Thema 
mehr ist. Und wenn man die Visitenkarten der 
Ingenieure genau anschaut, stellt man fest, 
dass die Zusätze „BA“ und „FH“ heute kaum 
noch konsequent geführt werden. Für mich ist 
dies eine weitere Erkenntnis: Offenbar sind 
bei den Ingenieuren die Titel doch nicht so 
wichtig. Zur Abgrenzung zu anderen Diszipli-
nen plädiere ich allerdings dafür, den Begriff 
des Ingenieurs mit in den Abschluss aufzuneh-
men. Dies könnte beispielsweise durch eine 
Äquivalenzbescheinigung auf der Urkunde 
erfolgen: Dieser Masterabschluss entspricht 
dem Grad eines Diplom-Ingenieurs. Dieser 
Vorschlag hat eine klare Präferenz vor der 
Rückkehr zum Dipl.-Ing. oder vor der Einfüh-
rung eines Master-Ingenieurs.

Dipl.-Ing. Manfred Jurkewitz

Leiter Forschung und Entwicklung, 
Heidelberger Druckmaschinen AG

Die Diskussion um die Ablösung der Diplom-
Studiengänge durch die Bologna-konformen 
Bachelor- und Master-Studiengänge wurde 
schon immer intensiv geführt und wird jetzt 
ergänzt durch eine Forderung, die für mich fast 
klingt wie „Wir wollen unseren alten Diplom-
Ingenieur wieder haben“.Der akademische 
Titel Diplom-Ingenieur hat einen hohen Wert, 
ist anerkannt und ein Gütesiegel für die vermit-
telte Ausbildung, das Wissen und das Fähig-
keitsniveau.

Und genau dies darf in dieser Diskussion nicht 
untergehen. Es geht nicht primär um die Titel-
bezeichnung Dipl.-Ing, oder Master, sondern 
es geht darum, was damit dokumentiert wird, 
welches Wissen und welche Fähigkeiten der 
Mensch hat, dem dieser Titel verliehen worden 
ist.

Ich sehe den dringenden Bedarf, die Studien-
gänge des Bachelors und Masters so zu verbes-
sern, dass auch diese Ausbildungen ein hohes 
Niveau erhalten und damit der verliehene Titel 
national und international ein hohes Ansehen 
bekommt.

Es kann nicht sein, dass wir nur noch möglichst 
viele Stunden in möglichst kurzer Zeit durch-
peitschen, keinen Freiraum für Kreativität las-
sen und Eigenverantwortung und Gestaltungs-
fähigkeit nicht gefördert werden oder sogar 
verkümmern. Es kann nicht sein, dass ein Abi-
turient direkt in das Bachelorstudium einsteigt, 
kein einziges Praktikum in der Industrie macht 
und damit erst nach dem Abschluss des Studi-
ums seinen ersten Kontakt zur Praxis hat.
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Wir hatten relativ gut einzuordnende Ausbil-
dungsgänge: die Duale Hochschule (BA), die 
Fachhochschule und die Technische Hoch-
schule oder Universität, jede mit etwas unter-
schiedlichen Schwerpunkten. Die Absol-
venten hatten andere Vorgehensprinzipien 
und Wissensschwerpunkte und Forschungs- 
und Entwicklungsprojekte sind dann erfolg-
reich gewesen, wenn die Teams die richtige 
Mischung aus allen Richtungen hatten. Praxis-
bezug, Anwendungsfähigkeit, Empirie, theo-
retische Ansätze und wissenschaftliches Vor-
gehen, nichts ist per se besser oder schlechter 
- alles wird in F&E benötigt. Was wir nicht 
brauchen ist ein Mittelwert aus allen Ausbil-
dungsgängen, nur in höherer Quantität. Das 
wäre mittelmäßig.

Es freut mich, dass viele Hochschulen und 
auch andere sich jetzt des Themas angenom-
men haben. Manch einer will aber vor Korrek-
turen am System noch Erfahrung im jetzigen 
Umfeld sammeln. Ich glaube, wir müssen 
schnell reagieren, weil es sehr zeitkritisch ist. 
Nicht für die Hochschulen, sondern für die 
Menschen die jetzt Jahr für Jahr mit dieser 
Ausbildung beglückt werden. 

Wir müssen die oben genannten Elemente der 
Ausbildung, die den Wert des Diplom-Inge-
nieurs begründet haben, wieder in die heu-
tigen Studiengänge einbringen. Der Wert der 
Ausbildung muss höher werden. Master made 

in Germany warum nicht. Ob dann noch darüber 
diskutiert wird ob der Titel Diplom-Ingenieur 
benötigt wird, wage ich zu bezweifeln.

Dipl.-Ing. Johannes Schäde

Technical Director, KBA-GIORI SA, Lausanne 

Bologna-Reform und „Dipl.-Ing.“ sind ver-
einbar: Österreich macht es vor!

Beide Publikationen sind sich einig in ihrem 
Bedauern, dass der gute Deutsch(sprachige) 
Dipl. Ing. mit der endgültigen Umsetzung 
des in Teilen ungeliebten Bologna Prozesses 
gleich mit zu Grabe getragen wird. Dahinter 
steht jedoch unausgesprochen der Wettbewerb 
der heute noch verschiedenen technischen 
Hochulformen, die der TH/TU und der FH. 
Dass dieser Wettbewerb dazu geführt hat dass 
sich an der Zuordnung der Kategorie die Qua-
lität nicht automatisch ergibt, dass auch in der 
Forschung, zumindest der Industrienahen, 
manche ehemalige FH der ein oder anderen 
TH den Rang abläuft, ist aus Sicht der weni-
ger erfolgreichen Hochschulen sicher bedau-
erlich. Insgesamt dürfte sich aber durch die 
bessere Eingliederung in die Internationalen 
Forschungs- und Lehre- Netzwerke eine wün-
schenswerte Befruchtung ergeben, die auch 
letztlich den Berufschancen der Absolventen 
auch außerhalb des eigenen Sprach- und Kul-
turraums zu Gute kommen wird. Letztlich 
wird die Qualität der gebotenen Ausbildung 
und die Fähigkeit des Absolventen über seine 
Chancen entscheiden und nicht sein Etikett. 
Dafür bin ich gerne bereit mit meinem Dipl.-
ing. ETH Titel auch äusserlich bald als Fossil 
kenntlich zu sein. Dass Österreich den Vor-
reiter bei der Rettung dieses Titels gibt, wer 
wollte dies unseren Nachbarn verdenken, 
deren öffentliche Kultur an solchen schönen 
Dingen um so viele Nuancen reicher ist.
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Der sparsame Gebrauch der Ressourcen in 
der Drucktechnik war das zentrale Thema der 
VDD-Jahrestagung 2009 in Osnabrück. Der 
VDD-Vorstand hat wohl deshalb die Einla-
dung des ZUK – Zentrum für Umweltkom-
munikation der Deutschen Bundesstiftung 
Umwelt (DBU) in Osnabrück angenommen, 
die Tagung in deren Räumen durchzuführen, 
um damit ein Zeichen zu setzen und das The-
ma durch die Wahl des Veranstaltungsortes 
zu unterstreichen. Nach der Begrüßung der 
76 Teilnehmer durch den VDD-Vorsitzenden, 
Prof. Dr. Edgar Dörsam, und des Tagungs-
leiters, Prof. Dr. Karl Schaschek, erläuterte 
der Vorsitzende des ZUK, Dr. Markus Große 
Ophoff, die Ziele dieser Stiftung. 

Der Moderator der Jahrestagung 
Prof. Dr. Karl Schaschek

Die DBU ging 1990 aus der Privatisierung 
der Salzgitter AG mit einem Stiftungskapital 
von 1,3 Mrd. € hervor. Jährlich werden darü-
ber Umwelt-Projekte mit rund 50 Mio. € ge-
fördert, mehrheitlich mittelständische Firmen 
betreffend, darunter auch Betriebe der Druck-
industrie. Außerdem verleiht man jährlich 
einen Umweltschutzpreis, der mit 500 000 € 
dotiert ist. Dem Vorstand steht ein Kuratori-
um mit 14 Mitgliedern zur Seite, die von der 
Bundesregierung bestellt werden – die einzige 
Verbindung zu Regierungsstellen, wie Herr 

Große Ophoff sagte. Von 1991-2000 wurden 
insgesamt 7200 Projekte mit einer Fördersum-
me von über 1,24 Mrd. € finanziert. Das Stif-
tungskapital erhöhte sich inzwischen auf 1, 8 
Mrd. €. Als Beispiele der geförderten Projekte 
in unserer Branche nannte er die Reduktion 
von VOC-Emissionen, die umweltfreundliche 
Holzfeuerung mit „Holz-pallets“, die abwas-
serfreie Papierfabrik und lösungsmittelfreie 
Farben. Auch die Akzeptanz von Recycling-
papier im Büro gehört in diesen Bereich. Be-
sonders hob er hervor, dass das Tagungsgebäu-
de trotz seiner Großzügigkeit in nachhaltiger 
Bauweise erstellt wurde (28 kWh/m² a = 1/8 
des üblichen Energieverbrauchs und Kühlung 
mittels Grundwasser). Näheres ist aus www.
dbu.de zu entnehmen.
 
Lage und zukünftige Heraus-
forderungen des deutschen 
Maschinenbaus 

Dr. Markus Heering, Geschäftsführer des 
Fachverbandes Druck- und Papiertechnik im 
VDMA, erklärte einleitend, dass die Fach-
gemeinschaft drei Abteilungen umfasst: Pa-
piertechnik, Druckmaschinen einschließlich 
Vorstufengeräte und Papierverarbeitungsma-
schinen. Diese repräsentieren rund 150 Unter-
nehmen mit 48 000 Beschäftigten und einem 
Umsatzwert von 1,1 Mrd. € auf der Papiersei-
te und 5,8 Mrd. € auf der Druckmaschinen-

Prozess- und Qualitätskontrolle für ressourcenschonendes       
Drucken

Bericht von der VDD-Jahrestagung 2009 in Osnabrück am              
2. Oktober 2009
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seite. In beiden Sparten stelle man die Nr. 1 
in Europa dar. Die Finanzkrise hat jedoch die 
Branche mit Einbrüchen bis zu 50% eklatant 
getroffen. Und es seien noch keine Zeichen in 
Sicht, dass der Bodensatz damit erreicht sei. 
Hoffnungen bestehen im Export nach China 
und zum Teil nach Italien. Was ist zu tun, um 
aus der Krise eine Chance zu machen? Als 
ausgewählte Themen bieten sich an: Umwelt, 
Öffentlichkeitsarbeit, Forschung und Technik, 
China-Export-Förderung und Maßnahmen 
gegen die Produktpiraterie. Prognosen geben 
keine verlässlichen Daten, wenn nicht geeig-
nete Werkzeuge dazu entwickelt werden. Was 
das digitale Drucken anbelange, so beschäfti-
gen sich damit bereits die Firmen durch Ände-
rung ihrer Geschäftsmodelle und dem Suchen 
nach mehr Kundennähe. 

In der Ressourceneffizienz verlagern die 
Kunden immer mehr die Verantwortung auf 
die Lieferindustrie, die ihrerseits schon viel 
zur Minimierung des Energieverbrauchs, des 
Wassers und der Schadstoff-Emissionen tut. 
Es gilt, dies in der Branche publik zu machen, 
das Image zu verbessern und durch Öffentlich-
keitsarbeit die Zukunft von Print zu sichern. 
Der Lüge, Wälder werden für Druckpapier 
frevlerisch abgeholzt, ist ebenso zu begeg-
nen, wie der aus USA herüberschwappenden 
Empfelung, Schulbücher durch elektronische 
Medien zu ersetzten. Die Umweltverträglich-
keit von Print ist herauszustellen – wir müssen 
unser Profil schärfen. Der Exportmarkt China 
übertrifft heute noch mit dem Zehnfachen die 
Importe aus diesem Land. Doch wird China 
immer mehr auch ein Exporteur von Drucke-
reieinrichtungen, denn die Chinesen lernen 
schnell und damit wird ihre Bedeutung als 
Wettbewerber steigen. 
Was die Produktpiraterie anbelange, so ist die 
Bekämpfung schwierig, wenn die diesbezüg-
lichen Patente nicht eindeutig genug verfasst 
sind. Oft ist nur das Logo geschützt. In der 
Forschung und Technik konzentriert man sich 
in der Forschungsgemeinschaft Druckmaschi-

nen (FGD) auf die Umwelt, die VOC-Emis-
sionen, die Materialien, die Innovationen und 
die Standardisierung, um den Vorsprung durch 
Technik zu halten. In einer Zeit der verstärk-
ten Kurzarbeit und der Kapitalknappheit sei 
dies jedoch alles sehr schwierig zu bewerk-
stelligen. 

Prozessdatenanzeige der Trocknung 

Dipl.-Ing. Jung von der Heidelberger Druck-
maschinen AG referierte zu diesem Thema, 
das die sinnvolle Verwendung der Leistung 
von Trocknungsanlagen in Bogenoffsetdruck-
maschinen zum Ziel hat. Er erklärte zunächst 
die physikalische Trocknung von Dispersi-
onslacken mit kombinierter Heißluft und IR-
Strahlung mit den Schritten eines Gemisches 
von Polymer und Wasser, Verdunstung/Weg-
schlagen, Koaleszenz und Verfilmung. Als 
Stellgrößen für die Trocknereinstellung bieten 
sich dabei die Blasluftmenge, die IR-Strah-
lerleistung und die Heißlufttemperatur an. 
Zudem wird die Stapeltemperatur mit einem 
IR-Sensor erfasst. Der Bediener prüft den 
Trocknungsgrad durch Zwischenfassen in den 
Stapel mit der Hand, um festzustellen ob sich 
der Lack, bzw. die Farbe noch klebrig anfühlt. 
Dabei ist die Stapeltemperatur keine verläss-
liche Aussage über die Trocknung. 

Es wird deshalb eine Prozessbeschreibung 
für den Aufbau einer Prozessdatenanzeige be-
nötigt. Die zu messenden Größen sind dabei 
die Abluftmenge, die Abluftfeuchtigkeit die 
Ablufttemperatur, die Zuluftfeuchtigkeit und 
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die Zulufttemperatur. Dazu kommen noch die 
Differenz zwischen der Bogentemperatur vor 
und nach der Trocknung, sowie die Lackauf-
tragmenge. Der Trocknungsgrad bestimmt 
sich dabei aus dem Quotienten von verdunste-
ter Wassermenge zum Prozentsatz des Was-
sers im Lack und der Lackauftragmenge. 

Um eine einfache Bedienung sicherzustellen 
werden die Trocknungsgüte-Anzeige und die 
Trocknereinstellungen im Menü des Leitstan-
des integriert. Herr Jung wies darauf hin, dass 
man durchweg positive Erfahrungen mit die-
ser Einrichtung in der Praxis gemacht habe. 
Durch die Rückmeldungen (feedback) konnte 
zudem die Trocknereinstellung optimiert wer-
den. 

Akustische Härtungskontrolle von 
UV-Farben 

Dipl.-Phys. Elena-Magdalena DeAmbrog-
gi von der manroland Druckmaschinen AG 
in Offenbach am Main oblag es, über dieses 
vom BMBF geförderte Projekt zu berichten. 
Es ergänzte mit der hier behandelten che-
mischen Trocknung bzw. Härtung den Vortrag 
von Herrn Jung mit der physikalischen Trock-
nung. Bei der UV-Härtung werden die Farb- 
und Lackschichten unter UV-Licht durch 
beigemischte Fotoinitiatoren vernetzt, bzw. 
polymerisiert. Das Ziel der Arbeit war, ein ge-
eignetes Messverfahren für den Härtungsgrad 
zu entwickeln. 

Zunächst wurden mittels eines Material-
Screenings die Auswahl der Verfahren ver-
schiedener Lacke, konventionelle UV-Lacke 
und Nano-UV-Lacke, sowie Benchmark-Ver-
gleiche gesichtet. Als Untersuchungsverfah-
ren boten sich an: IR-Spektroskopie (wenig 
aussagekräftig), Elektronenspinresonanz ESR 
(schwierig zu handhaben), DSC = Vergla-
sungspunkt-Bestimmung, Surface Accousic 
Wave SAW (zerstörungsfrei), Ultraschall, 
dynamisch mechanische Analyse DMA und 
High Performance Liquid Chromatography. 
Hierbei  erwies sich das Ultraschall-Verfahren 
als geeignetes Praxisverfahren. 

Frau DeAmbroggi  zeigte danach den schema-
tischen Aufbau des Schallaufbauversuchs mit 
Laser, Linse, Resonator mit Probenrahmen, 
Linse und Detektor (Fotodiode). Die Ergeb-
nisse präsentierten sich als Amplitudenpeaks 
in einer Kurvenschar, die zur Bestimmung des 
Aushärtegrades herangezogen werden kön-
nen. Das Ganze ist in den BMBF Veröffent-
lichungen unter der Projektnummer 13N9115 
nachzulesen. 

Farbregelstrecke im Digitaldruck

Dipl.-Ing. Thomas Niethammer von der Océ 
Printing Systems GmbH in München zeigte 
zunächst die immer stärker werdende Bedeu-
tung des Digitaldrucks an Hand verschiedener 
Charts auf. Insbesondere führte er die Haupt-
Merkmale der Digitaldruckmaschine CS 1000 
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aus seinem Hause vor, die da sind: automa-
tische Skalierbarkeit der Druckgeschwindig-
keit, 1/1- bis 4/4-Druck, kontaktloses Zwei-
komponenten-Trockentoner-System, 600 dpi 
Zeichengenerator, bis zu 5 Entwicklerstati-
onen, kapazitiver Tonermengen-Sensor, 20 
Zoll-Druckbreite, jede LED einzeln kalibrier-
bar, Multilevelbelichtung mit 16 Energieni-
veaus je LED, max. Prozessgeschwindigkeit 
2 m/s. 

Die Regelstrecke zeichnet sich aus durch 
Langzeit-Stabilität (Klima, Substrat, Flächen-
deckung und Tonerladung), Verbrauchsstoff-
zustand, Regelung für alle Farben, Geräteun-
abhängigkeit und hohe Produktivität durch 
automatische Kalibrierung und Anpassung an 
das verwendete Substrat. Bei der Regelstrecke 
ist zu unterscheiden zwischen der internen 
Regelung: OD/Schichtdickenregelung, Lini-
enbreitenregelung, Tonermarken-Sensor und 
Fotoleiter, und der externen Regelung: OD/
Schichtdickenkorrektur, Tonwertregelung und 
dem OD-Sensor. 

Bei der internen OD/Schichtdickenregelung 
werden Vollton-Marken zur Messung der 
Tonermasse und zur Anpassung der Schicht-
dicke über den Tonerauftrag eingesetzt, und 
Punktgröße/Linienbreite-Rastermarken zur 
Messung der Tonermenge in den Rasterflä-
chen, sowie die Anpassung der Lichtmenge. 
Bei der externen Regelung werden OD-Sen-
soren mit Pol-Filter zur aktiven Kantenrege-
lung und zur automatischen Farbmodulerken-
nung eingesetzt, sowie Kontrollstreifen für 
Volltonmessflächen, Papierweißmessflächen 
und vier Messflächen für die Tonwertkurven. 

Bei der Tonwertregelung sind es in der exter-
nen OD-Korrektur: Messung der Vollton OD 
jeder Farbe und Korrekturwerte für die inter-
ne OD Regelung. Der nächste Schritt könnte 
die Farbmessung und die Profilierung betref-
fen. Auf die Frage, welche Qualifikation ein 
Bediener an diesen Maschinen haben muss, 

antwortete Herr Niethammer, dass dies wie 
in USA eine angelernte Hilfskraft sein kann. 
Für die Kalibrierung brauche es jedoch einen 
Ingenieur. 

100% Optische Inspektion mit Farbkame-
ra-Systemen für die Prozess- und Quali-
tätskontrolle 

Dr. Ullrich Schramm von der ISRA VISION 
AG in Darmstadt stellte das Mittel Farbkame-
ra als Sensor vor, wobei Zeilenkameras sich 
sehr viel leichter zwischen Druckwerken in-
stallieren lassen als andere Sensoren. Ihr Vor-
teil ist darüber hinaus, dass sie kontinuierlich 
arbeiten und nur eine Zeile ausgeleuchtet wer-
den muss. 

Als Anwendung nannte er zunächst die Pa-
piereingangskontrolle und die Risskontrolle 
beim Einlauf in Tiefdruckmaschinen und zwi-
schen den Druckwerken (Built-in Break Sen-
sors), um festzustellen, wo der Pierriss seine 
Ursache hatte. Für die Druckfehlererkennung 
werden hingegen Flächenkameras eingesetzt, 
wobei Auflösungen von 640 x 480 und 1280 x 
1024 Bildpunkte zur Verfügung stehen. Auch 
werden 1 Chip- und 3 Chip-Kameras einge-
setzt. Für die Register-Regelung, bzw. -Steu-
erung kommen Spezialkameras zum Einsatz, 
die gleichzeitig der Inline-Farbüberwachung 
dienen. Bei Flexodruckmaschinen werden 
Kameras auch zur Kontrolle der Druckbeistel-
lung der Zylinder eingesetzt, wie man es am 
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Vortag im Technikum der Firma Windmöller 
& Hölscher in Lengerich zu sehen bekam. 

Die 100%-Druckinspektion hat ISRA gerade 
bei manroland in Offenbach am Main prakti-
ziert, indem jeder Bogen lückenlos abgetastet 
wird, und dies sowohl inline als auch offline. 
Die Pharmaindustrie legt großen Wert auf 
eine solche 100%-Inspektion. Außer der Phar-
maindustrie setzt man auch beim Banknoten-
druck, beim Druck von Zigarettenpackungen, 
bei Kosmetik-Verpackungen, bei Getränke-
Labels, bei Lebensmitteln und bei Deko-Pa-
pieren solche Systeme ein. Die Basisfunkti-
onalität betrifft dabei immer ein Masterbild, 
das mit dem Fortdruckbild verglichen wird. 
Datenraten von 1,2 GB pro Sekunde sind da-
bei keine Seltenheit. 

Ein weiters Einatzgebiet betrifft das Erkennen 
von Platten- und Zylinderfehlern. „Quick-
PROOF“ überprüft dabei die Referenz gegen-
über der PDF-Vorlage. Das System adaptiert 
automatisch über „AUTO-Repeat“. „Color-
WATCH“ erkennt Farbschlieren. Grundle-
gende Inspektionsaufgaben im Druckprozess 
betreffen: die Qualität des Bedruckstoffs, die 
Herstellung der Druckfarben, die Registerre-
gelung, die Farbüberwachung und die Druck-
fehlererkennung. 

Der Trend geht zur Mehrfachnutzung von Ka-
merasystemen oder der Kombination von Ka-
merasystemen (S/W-Linienkamera mit Farb-
kamera kombiniert). Die Inspektion erfolgt 
dabei entlang der gesamten Prozesskette. Das 
Beispiel Tiefdruck-Zylinder zeigt deutlich, 
welche Kosten- und Ressourcen-Einsparung 
zu erzielen sind, wenn der Fehler frühzeitig 
erfasst wird, bevor der Zylinder fertig bearbei-
tet vorliegt. Ein weiterer Trend geht zu höher 
aufgelösten Kameras, zu schnelleren Prozes-
soren, zu Industrie-PCs und zur Realisierung 
von Sensoren mit 3 Kameras. 

Bahnrisse in Heatset-Rollenoffsetmaschi-
nen – Ursachen und Strategien zur 
Minimierung 

Dr.-Ing. Gerd Meder von Mohn-Media Print 
GmbH in Gütersloh zeigte auf, wie wichtig es 
bei den modernen Rollenoffsetmaschinen mit 
bis zu 3 m Bahnbreite und Produktions-Ge-
schwindigkeiten bis 17 m/s ist, die Bahnrisse 
zu vermeiden, bzw. zu reduzieren. 

Als Gründe für Bahnrisse analysierte er Lö-
cher in der Papierbahn, Rümpfe, Klebestellen 
der Papierfabrik, Bahnrisse durch Schwach-
stellen an den Bahnkanten und Welligkeit des 
Papiers. Von den 24 Rollenoffsetdruckma-
schinen, die bei Mohn-Media Print im Einsatz 
stehen, hat Dr. Meder 10 über einen Zeitraum 
von zehn Monaten beobachtet, um den Grün-
den der Bahnrisse auf die Spur zu kommen. 
Die Gründe waren dabei verursacht durch Pa-
pierfehler (Löcher, Falten, Rollenschäden), 
durch die Druckwerke (Probleme mit Gum-
mituch-Waschanlagen, Falbkleckse), durch 
den Falzapparat-Überbau (Stopper, Strang-
anrisse) und durch den Trockner (Schmutz, 
Kühlwalzenkondenswasser). Die statistische 
Verteilung der Fehlerursachen war dabei je-
doch wenig ergiebig: 53% wurden nicht ver-
standen, 33% betrafen Fehler in der Maschine 
und 14% waren Papierfehler. 
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Wie kann man damit eine Strategie erstellen, 
um den Bahnrissen entgegen zu steuern? Wie 
stark sich Papierrisse in den Produktionskos-
ten niederschlagen, zeigte Dr. Meder mit fol-
genden Zahlen auf: In seinem Betrieb werden 
1000 t Papier pro Tag von 24 Maschinen ver-
druckt. 1% Papierrisse schlägt sich mit einem 
Maschinenstopp von ½ Stunde nieder. Bei 24 
Maschinen sind dies 12 Stunden Ausfallzeit, 
was bei 1000 € pro Stunde eine enorme Kos-
tenbelastung darstellt. Dagegen steht das Zu-
fallsprodukt Papierriss mit einer Vielzahl von 
Ursachen – man ist geneigt, von einem „wei-
ßen Rauschen“ zu sprechen. Dazu kommt, 
dass die Ursache/Wirkung nur unsauber defi-
niert werden kann. 

Dr. Meder versuchte deshalb eine Ordnung 
in den Ursache/Wirkung-Katalog zu bringen, 
indem er zu übergeordneten Einheiten die Da-
ten verdichtete. Er kam so zu einer Strategie 
A Methoden und Werkzeugen zur zweifel-
freien Erfassen, B Maßnahmen und C Infos zu 
Handlungsbedarf. Mit Ausschließungsverfah-
ren gelang ihm die Eingrenzung der Ursachen. 
Vorbeugende Wartung und periodische Reini-
gung ergänzen sein System. Der Einsatz von 
Expertensystemen durch Bereitstellung der 
Ursache/Wirkung-Verknüpfungen bei Bahn-
rissen, die flexible Handhabung der Verdich-
tungsstufen und die ablegbaren intelligenten 
Gründe könnten eines Tages zu einer gewis-
sen Automatisierung führen. Vorerst begnügt 
man sich mit Kennzahlen, die aus der Anzahl 
Bahnrisse, der Anzahl der Papierrollen pro 
Woche, der Anzahl der Maschinen-, Prozess- 
und Bedienungsfehler und der Anzahl der un-
bekannten Bahnrisse gebildet werden. Eine 
solche Kennzahl sieht wie folgt aus: ABR= 
240 (4-6-18), was bedeutet, dass 18 unerkann-
te Fehler aufgetreten sind, was Handlungsbe-
darf erforderlich macht. Die Kennzahl kann 
so als Produktionssteuerungs-Instrument ein-
gesetzt werden. 

Herausforderungen bei der Inline Bankno-
ten-Inspektion 

Dipl.-Ing. Harald Willecke von der Koenig & 
Bauer AG, Vertriebsstandort Bielefeld, führte 
in die diesbezüglichen Probleme im Wertpa-
pierdruck ein. Die Offline-Banknoteninspek-
tion kann nur am Ende erfolgen, wo kein 
Eingriff mehr möglich ist. Erfolgt sie vor der 
Nummerierung, so betrifft dies sichtbare und 
unsichtbare Sicherheitsmerkmale und fehler-
hafte Bogen. Die Nummerierung wird dann 
separat geprüft. Das hat den Vorteil eines 
hohen Durchsatzes, aber den Nachteil, dass 
das Schnittregister dabei nicht erfasst werden 
kann. Als dazugehörige Maschine zeigte er 
die SuperCheck Numerota III. 

Erfolgt eine Einzelnoten-Inspektion müssen 
fehlerhafte Banknoten wegen der laufenden 
Nummern ggf. nachproduziert werden. Der 
Vorteil liegt hier darin, dass das Schnittre-
gister mit überprüft wird, der Nachteil ist im 
relativ geringen Durchsatz von 40 Noten/s zu 
sehen. 

Warum Inline-Banknoteninspektion? Die 
Produktionskosten einer modernen Banknote 
liegen bei 5 bis 9 ct/Note, entsprechend 2,50 
bis 4,50 € pro Bogen. Die Auflagen betreffen 
durchschnittlich 14 Mrd. Noten, entsprechend 
280 Mio. Bogen. Diese Kosten schlüsseln 
sich auf in 15% Personal, 72% Material, 5% 
Maschine, 4% Finishing und 4% Security. Die 
Materialkosten machen also den Löwenanteil 
dabei aus. Eine Banknote wird in mehreren 
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Produktionsschritten hergestellt: Papier (Si-
cherheitsfaden, Wasserzeichen), im Offset-
druck (auf speziellen Offsetdruckmaschinen 
im Simultanverfahren für das Durchlicht-
register), im OVI/Siebdruck (vom Betrach-
tungswinkel abhängig), mit OVI/Folien (Pat-
ches) im Intaglio/Stichtiefdruck (wichtigstes 
Sicherheitsmerkmal bei Euro in der Schrift) 
und schließlich mit der Nummerierung. Jeder 
Verfahrensschritt erhöht dabei den Wert des 
Produktes. Man ist deshalb geneigt, in jeden 
Produktionsschritt eine Inspektion einzubau-
en, um zur Kosteneinsparung frühzeitig aus-
sortieren zu können. 
Danach erklärte Herr Willecke den Weg vom 
Papier zur fertigen Banknote. Ganz verschie-
dene Maschinen werden dabei eingesetzt, von 
der SuperOrloff über die Nota Screen und der 
Super Simultan IV bis zur bereits erwähnten 
SuperCheck Numerota III. Für jede dieser 
Maschinen gibt es spezielle Inspektionssyste-
me. Es werden Mehrstapelausleger eingesetzt, 
die die inspizierten Banknoten nach gut, teil-
weise fehlerhaft und fehlerhaft auf 3 Stapel 
ausschleusen lassen. Auch sind Inkjet-Anla-
gen zur Markierung der fehlerhaften Bogen 
als Option erhältlich. Zum Schluss erwähnte 
Herr Willecke, dass ein ständiger Wettlauf 
zwischen Banknotenproduzenten und den Fäl-
scher stattfindet. Eine flexible Hardware-Kon-
figuration ist deshalb notwendig, um schnell 
Zusatzfunktionen einbauen zu können. Den 
Schluss bildeten 3 Beispiele von Sicherheits-
merkmalen (Fensterfaden, Iriodin-Farben 
OVI und Registerversatz Offset/Intaglio). Der 
Ausblick: Die Inline-Inspektion kann auch im 
kommerziellen Druck gute Dienste leisten. 

Farbe und Qualität in der integrierten 
Druckerei 

Dipl.-Ing. Kurt Fuchsenthaler, Produktmana-
ger Prinect Color & Quality der Heidelberger 
Druckmaschinen AG, zeigte in seiner Präsen-
tation, dass Technologie zwar in den letzten 
25 Jahren in der Druckvorstufe und beim Um-
richten der Druckmaschine zu großer Steige-
rung der Produktivität führten. Die Arbeits-
weise beim Feineinrichten, vom Druck des 
ersten Bogens bis zum abgestimmten ok-Bo-
gen, hat sich in der Praxis trotz vorhandener 
Technologie jedoch kaum den vorhandenen 
Möglichkeiten angepasst. Lediglich ca. 40% 
aller Druckereien verwenden beispielsweise 
ein Farbregelsystem. 

Saphira-Druckfarben und Gummitücher sind 
für den Druck nach PSO/ISO 12647 Stan-
dard optimiert und getestet, die Dienstleis-
tung „Print Color Management“ stimmt CtP, 
Proof und Druckmaschine auf die Standards 
ab. Basierend auf Informationen der Prinect 
Druckvorstufe, die weit über die in der Pra-
xis verwendete Farbzonenvoreinstellung 
hinausgehen, wird der Voreinstellprozess an 
der Druckmaschine weitestgehend optimiert. 
Im Prinect Press Center sorgt „Intellistart“ 
für eine automatische und optimierte Steue-
rung des Umrichtens. Dies schätzen nicht nur 
schlecht ausgebildete Drucker. Kennlinien für 
den Farbeinlauf und die Voreinstellung der 
Farbzonen, optimiert nach Substrat und Far-
be, können aus einer Datenbank abgerufen 
werden und werden mit der Software Color 
Assistent lernfähig.
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Herr Fuchsenthaler erklärte, wie die spektrale 
Regelung die Farbführung auch unter verän-
derten Prozessbedingungen immer bestmög-
lich anpasst. Prinect Image Control geht über 
die sonst im Markt verwendete Regelung nach 
Druckkontrollstreifen weit hinaus: Die Mes-
sung und Regelung des gesamten Druckbo-
gens erlaubt die direkte und reproduzierbare 
Steuerung des Druckbildes im schwankungs-
behafteten Offsetdruckprozess. Mini-Spots 
im Druckbogen erlauben Tonwert- und andere 
Prozessanalysen „on the fly“. Eine zentrale 
Prinect-Auftragsanalyse gibt eine Zusammen-
fassung aller Informationen zum Druckauf-
trag. 

Boris Fuchs, 13.10.2009
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Anlässlich der Mitgiederversammlung 2009 in Osnabrück wurden neun neue Mitglieder auf-
genommen. 
Von links nach rechts: Karlheinz Mohn (Vorstand), Joachim Sonnenschein (Vorstand), Prof. 
Rainer Läzer, Ralf Arnold,  Jürgen Willmann,  Michael Wiebe, Lars Bohlen B. Sc., Prayagi 
Paritish, cand.-ing.,  Dr. Stephan Schulze,  Dipl.-Ing. Walter Fleck,  Prof. Dr. Edgar Dörsam, 
(Vorstand), Vrettos Panagiotos,  Dr. Holger Schnabel, Dipl.-Ing. Frank Gunschera, Dipl.-Ing. 
Roger Starke (Vorstand)

Die neuen Mitglieder 2009
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Das pm TUC Chemnitz in Indien 
aktiv

Das Institut für Print- und Medientechnik der 
TU Chemnitz [pmTUC] pflegt seit mehreren 
Jahren intensive Beziehungen nach Indien. 
Eine enge Verbindung wurde zur privaten 
Manipal University in Südindien aufgebaut, 
die mit ihrem Institute of Technology zur 
Gruppe der 7 technischen Top-Universitäten 
Indiens gehört. Als Ergebnis dieser Verbin-
dung entstand u.a. der vom DAAD geförderte, 
gemeinsame Doppelabschluss-Masterstudi-
engang „Media Production/Printing & Media 
Technology“, der 2008 erfolgreich gestartet 
ist. Studenten aus Chemnitz und Manipal stu-
dieren 1 bzw. 2 Semester an der Partneruni-
versität und erhalten schließlich die Master-
Abschlüsse beider Universitäten. Flankierend 
wurde ein Stipendienpool für den Austausch 
deutscher und indischer Bachelorstudenten 
eingerichtet, ebenfalls gefördert vom DAAD. 
Bei der Vorbereitung des Auslandsaufent-
halts werden die Austauschstudenten inten-
siv durch daspmTUC unterstützt. So werden 
inzwischen regelmäßig deutsch-indischeStu-
dentenstammtische zu Land und Kultur etc. 
an der TU Chemnitz organisiert.

Neben der Zusammenarbeit im Bereich Lehre 
wurden erste gemeinsame Forschungsprojekte 
begonnen. Ein bilaterales Projekt „Estab-
lishment of New Newspaper Printing Plants 

– Are Standardised Concepts Possible“ für die 
Indische Zeitungsindustrie istbereits erfolg-
reich abgeschlossen. Die Ergebnisse wurden 
vom Zeitungsverband WAN-IFRA als Special 
Report #4.2009 veröffentlicht. Weitere bi- 
und multilaterale F&E Projekte, z.B. zu den 
Themen multispektrale Inline-Maschinen-
steuerung und gedruckte Photovoltaik, sind in 
Planung. Im Rahmen der BMBF-Förderung 
„Umsetzung von Marketingmaßnahmen im  
Zielland Indien“ werden seit dem letzten Jahr 
unter dem Label pmINDIA zudem technisch-
wissenschaftliche Konferenzen in Indien 
organisiert. Die erste deutsch-indische Kon-
ferenz zu Trends und Entwicklungen im Ver-
packungsdruck im Dezember 2009 in Mum-
bai war mit ca. 100 Teilnehmern ein großer 
Erfolg. Mehr Informationen: http://www.pm-
india.in
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Prof. Dr.-Ing. 
Wolfgang Beier, Leipzig, 
70 Jahre

Am  12.März 2010 feierte Prof. Dr.-Ing Wolgang  Beier seinen 
70. Geburtstag. Hier beschreibt er selbst seinen Werdegang 
und seine Leistungen für die ploygrafische Industrie.

Von meinem Vater, einem gelernten Buchdru-
cker mit großem technischem Interesse, bin 
ich in meiner Jugend zur Beschäftigung mit 
der Technik angeregt worden. Das Studium 
in der Fachrichtung polygrafische Maschinen 
hatte mit seiner Kombination von Maschinen-
bau und Verarbeitungstechnik meine unge-
teilte Aufmerksamkeit gefunden. Spätestens 
mit dem Großen Beleg und der Diplomarbeit 
fand ich Gefallen an größeren zusammenhän-
genden Arbeitsaufgaben.

Meine gut einjährige Tätigkeit beim Außen-
handel unmittelbar nach dem Studium ermög-
lichte mir die Berührung mit dem Weltmarkt-
angebot an polygrafischen Sondermaschinen. 
Für das Ressort war ich zuständig – natür-
lich bezogen auf inländische Erzeugnisse mit 
ihrer damals beachtlichen Vielfalt. Der Aus-
einandersetzung mit Kunden insbesondere in 
der fachlichen Ebene habe ich mich in die-
ser Position besonders verpflichtet gefühlt, 
obwohl sie im Vergleich zum kommerziellen 
Anteil in dieser Tätigkeit nur einen kleineren 
Teil ausmachte.

Das anschließende Wirkungsfeld als wissen-
schaftlicher Assistent und Oberassistent gab 
mir dann Gelegenheit, mich den Fragen der 
polygrafischen Technik zu widmen – in der 
Mitarbeit in der Lehre und in der Forschung. 
Ich habe die Vorlesungen Druckformenher-
stellung und Prinzipien der Konstruktion von 
Verarbeitungsmaschinen (beide von Herrn 
Prof. Adler gehalten) betreut und Beiträge 
dazu erarbeitet. Die seminaristische Arbeit 
mit den Studenten war ein weiterer Schwer-
punkt meiner Arbeit.

In dieser Zeit habe ich einen Abschnitt für das 
Taschenbuch Maschinenbau im Fachteil poly-
grafische Maschinen erarbeitet. Später habe 
ich am Handbuch „Wissensspeicher für Tech-
nologen“ im Abschnitt Druckformenherstel-
lung mitgearbeitet.

In der Forschung war die Optimierung des 
Bogentransportes in der Druckmaschine hin-
sichtlich Genauigkeit und höherer Laufleis-
tung der Maschine mein Thema. Diese Arbei-
ten sind Gegenstand meiner Dissertation, die 
gemeinsam mit Dr.-Ing. Horst Moka und im 
ständigen Kontakt mit dem Druckmaschinen-
werk Planeta erstellt wurde.

Nach der Promotion habe ich im F/E-Bereich 
des Kombinates Polygraph in Leipzig die For-
schungs- und Entwicklungsorganisation des 
Industriezweiges kennen gelernt und mich in 
der inhaltlichen und koordinierenden Arbeit 
engagiert. Mein Aufgabengebiet umfasste 
Leitungsaufgaben, Koordinierung der Zusam-
menarbeit mit Hoch- und Fachschulen, Erar-
beitung von Aufgabenstellungen, Bewertung 
von Lösungsansätzen, Mitarbeit an Lösungen 
und Ergebniseinführung. Das Gebiet Zuver-
lässigkeit von polygrafischen Maschinen und 
Prozessen und in viel stärkerem Maße später 
die Entwicklung eines CAD-Systems nach 
dem 2 1/2 D-Prinzip waren Felder eigener 
inhaltlicher Arbeit. Diese Konstruktionssoft-
ware wurde auf einem Rechner HP9845B 
entwickelt. Sowohl am Gesamtkonzept, an 
der Abstimmung im Industriezweig als auch 
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an der Programm-Modulentwicklung war ich 
verantwortlich beteiligt. Das Programmsys-
tem ist im Testbetrieb im eigenen Haus und in 
der praktischen Anwendung bei Planeta zum 
Einsatz gekommen. Leistungsfähigere Hard- 
und Softwaresysteme von großen Entwick-
lungshäusern haben diese Entwicklung inzwi-
schen abgelöst.

Vor meinem Weggang von der TH Karl-Marx-
Stadt habe ich fast 10 Jahre lang als Gastdo-
zent Vorlesungen zu Konstruktionsprinzipien 
von Verarbeitungsmaschinen und über Ver-
fahren und Maschinen der Druckformenher-
stellung gehalten.

Bisher habe ich insgesamt 12 Gutachten für 
Dissertationen erarbeitet und mich als Beisit-
zer an Verteidigungen beteiligt.

Von 1980 an war ich für Organiston und 
Durchführung der jährlichen UNIDO-Semi-
nare für Druckereiwesen verantwortlich, ab 
1988 als Administrativdirektor des Seminars. 
Programmdirektor war durchgängig Prof. Dr. 
Ruder. Diese UNIDO-Seminare wurden für 
Druckereifachleute des gehobenen Manage-
ments aus Entwicklungsländern durchgeführt. 
Sie hatten die Darstellung des Standes der 
Polygrafie und die Beratung technischer, ver-
arbeitungstechnischer und betriebsorganisato-
rischer Probleme der Teilnehmer zum Inhalt. 
Der große Bedarf an Weiterbildung auf die-
sem Gebiet, die Qualität des Seminars und das 
Interesse der UNIDO haben bewirken können, 
dass das Seminar auch noch nach der Wende, 
finanziert vom Bundesministerium für wirt-
schaftliche Zusammenarbeit 1990 und 1991 
durchgeführt werden konnte  Mit der Wende 
haben sich alle Betriebe des ehemaligen Kom-
binates Polygraph wieder auf eigene Wege 
begeben. Der Bereich Forschung, bis 1970 als 
Institut für polygrafische Maschinen selbst-
ständig, hat sich mit Erfolg um Evaluierung 
und Privatisierung als gemeinnützige For-
schungs-GmbH bemüht. An den Aktivitäten 
der Umgestaltung und Privatisierung, an der 

Akquisition von Fördervereinsmitgliedern 
aus Unternehmen der Branche und Persön-
lichkeiten des Fachgebietes und der kommu-
nalen Einrichtungen war ich aktiv beteiligt, 
ebenso am inhaltlichen und organisatorischen 
Aufbau der Firma. Die Firma Polygraph con-
tacta GmbH befasst sich mit Forschungs-, 
Dienst- und Technologietransferleistungen für 
die grafische Industrie und den polygrafischen 
Maschinenbau in der Region.

Als einer der beiden Bereichsleiter habe ich 
den Technologietransfer als Aufgabe über-
nommen mit den Schwerpunkten Informa-
tionsvermittlung, Patentdienst, Aufbau von 
Verbindungen und Strukturen zur Unterstüt-
zung von grafischen Betrieben und Aufbau 
von Verbindungen und Strukturen zur Unter-
stützung von grafischen Betrieben der Region 
und Aufbau eines Schulungsangebotes für 
osteuropäische Länder. In diesem Rahmen 
sind sowohl aus dem eigenen Haus Vorträge, 
Demonstrationen und Fachunterweisungen 
vorgesehen als auch Fachveranstaltungen mit 
Expertenvorträgen von Lieferfirmen, Ausbil-
dungs- und Forschungsstätten. Diese Arbeits-
richtung wird von der Öffentlichen Hand zu 
großen Teilen gefördert. Sie stellt für mich 
eine reizvolle Aufgabe und viele Neuland dar 
und ist eine Herausforderung für mich – wenn 
auch mit hohem Anteil an Organisation im 
Vergleich zur eigenen inhaltlichen Wirksam-
keit.
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Dr.-Ing. Dipl.-Phys Hans-
Bernhard Bolza-Schünemann       
verstorben

Am 23. Juli 2010 verstarb Dr.-Ing. Dipl.-
Phys. Hans-Bernhard Bolza-Schünemann, 
der langjährige Vorstandsvorsitzende der 
Koenig & Bauer AG (KBA), im Alter von 
84 Jahren. Mit ihm verlor die KBA-Gruppe 
ihren in der Belegschaft hoch geschätzten 
und beliebten Seniorchef. Dem deutschen 
Druckmaschinenbau ging ein technischer 
Vordenker und international geachteter 
Repräsentant verloren. Der Stadt Würzburg 
fehlt ein unermüdlicher Förderer von Kunst 
und Kultur.

Der Verstorbene wurde am 20. Mai 1926 
in Bremen als Hans-Bernhard Schünemann 
geboren. Er stammt aus der Kaufmannsfa-
milie Schünemann, die seit Generationen im 
Druck- und Verlagswesen der Hansestadt 
tätig ist. Nach Kriegseinsatz und englischer 
Gefangenschaft schloss er 1949 sein Stu-
dium an der Technischen Hochschule Braun-
schweig als Diplom-Physiker ab. 1951 folgte 
die Promotion zum Dr.-Ing. Maschinenbau 
an der Technischen Hochschule Stuttgart. 
 
Im gleichen Jahr trat er bei der Druckmaschi-
nenfabrik Koenig & Bauer AG in Würzburg 
als Konstrukteur ein. 1956 wurde er Chef-
konstrukteur für Bogentiefdruckmaschinen 
mit Prokura (schon sein Vater Carl Eduard 
Schünemann hatte bei dieser Maschinen-
gattung Pionierleistungen vollogen), 1957 
stv. Vorstandsmitglied für Konstruktion und 
Entwicklung und 1964 ordentliches Vor-
standsmitglied. Schon zuvor, 1959, hatte Dr. 
Hans Bolza, der Urenkel des Firmengründers 
Friedrich Koenig, nach dem frühen Tod sei-
ner eigenen Söhne den begnadeten Techniker 
und Erfinder im Einvernehmen mit seinem 
Freund Carl Eduard Schünemann  adoptiert, 
was den seither geführten Doppelnamen 
Bolza-Schünemann begründete. 
 

Visionärer Unternehmer 
 
Von 1971 bis 1995 führte Dr. Bolza-Schüne-
mann KBA 24 Jahre lang sehr erfolgreich als 
Vorstandsvorsitzender. Als vorausschauender 
Unternehmer, unermüdlicher Erfinder und 
begeisterter Konstrukteur positionierte er mit 
der ihm eigenen Hartnäckigkeit bei der Ver-
folgung seiner Ziele die fränkische Schnell-
pressenfabrik unter den Top-Herstellern der 
internationalen Druckmaschinenindustrie. 
Spektakuläre Neuerungen in der Drucktech-
nik und die Übernahme anderer Hersteller 
(Albert-Frankenthal AG in der Pfalz, Maschi-
nenfabrik Mödling in Österreich, Planeta 
Druckmaschinenwerke in Sachsen), die aus 
der Würzburger Wiege des Druckmaschinen-
baus hervorgegangen waren, halfen dabei. 
 
1995 wechselte der Architekt der enorm 
gewachsenen KBA-Gruppe in den Auf-
sichtsrat, dem er bis 2006 als stv. Vorsitzen-
der angehörte. Auch im hohen Alter brachte 
Dr. Bolza-Schünemann seine strategischen 

Dr. Bolza-Schünemann 1989 anlässlich einer 
VDD Tagung zur DRUPA 2000 im Messe Kon-
gress Center in Düsseldorf
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Ansichten und sein herausragendes kons-
truktives Wissen weiter in das Unternehmen 
ein, u. a. bei der Entwicklung der zukunfts-
orientierten Digital-Bogenoffsetmaschine 
74 Karat. Zum 75. Geburtstag im Jahr 2001 
wurde der KBA-Seniorchef für seine 50-jäh-
rige Firmenzugehörigkeit geehrt. Bis zuletzt 
schätzten jüngere Führungskräfte und Mitar-
beiter seine Ideen, seinen fachkundigen Rat 
und seine große Fähigkeit, andere zu begeis-
tern und mitzureißen. 
 
Ideenreicher Erfinder und Konstrukteur 
 
Dr. Bolza-Schünemann hat den technischen 
Fortschritt in der Printmedienindustrie durch 
wegweisende Neuentwicklungen geför-
dert wie kaum ein anderer. Als Vertreter der 
fünften Familiengeneration an der Spitze des 
Unternehmens fühlte er sich dem innova-
tiven Vermächtnis der beiden Firmengründer 
Friedrich Koenig und Andreas Bauer, stets 

verpflichtet. Sie hatten mit der Erfindung der 
Zylinderdruckmaschine zu Beginn des 19. 
Jahrhunderts die Gutenberg-Ära der Hand-
druckpressen beendet und den Weg für den 
industriellen Druck geebnet. 
 
Über 250 Patente tragen den Namen des 
Erfinders Dr. Hans-Bernhard Bolza-Schü-
nemann. An wichtigen technischen Mei-
lensteinen war er entscheidend beteiligt, so 
in den 1950er-Jahren an der Mehrfarben-
Bogentiefdruckmaschine Rembrandt MT 
III, in den 1960er-Jahren an der schnellen 
Hochdruck-Bogenrotation Rotafolio, in den 
1970ern am Jumbo-Courier, der bis heute 
breitesten Zeitungsrotation der Welt, sowie 
an den damals mit einer Leistung von 15.000 
Bogen/h ihrer Zeit weit voraus eilenden ers-
ten Bogenoffsetmaschinen der Rapida-Reihe. 
In den 1980er- und 1990er-Jahren förderte er 
aktiv die Pionierrolle von KBA in der zonen-
schraubenlosen Kurzfarbwerktechnik für den 
mehrfarbigen Zeitungs- und Bogendruck. 

Anlässlich des 50 jährigen Jubiläums der Forschungsgesellschaft  Druckmaschinen 
e.V und des Verein Deutscher Druckingenieure e.V. fand im Jagdschloss Kranichstein 
in Darmstadt am 29.September 2005 ein gemeinsamer Festakt statt. Hierbei überreich-

te  der Präsident der Technischen Universität Darmstadt, Prof. Dr. Johann-Dietrich 
Wörner die Friedrich Koenig Medaille für vielfältigen Leistungen für den internation-
alen Druckmaschinenbau an Dr.-Ing. Dipl. Phys. Hans-Bernhard Bolza-Schünemann.
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Weltweit geachteter Repräsentant 
 
Neben dem langjährigen ehrenamtlichen 
Engagement im Vorstand der Fachgemein-
schaft Druck- und Papiertechnik des VDMA, 
im Vorstand der Forschungsgesellschaft 
Druckmaschinen e.V. und im Fachbeirat 
Drucktechnik des Deutschen Museums in 
München war der Verstorbene 1995 Präsident 
der Drupa, der weltweit größten Fachmesse 
für die Drucktechnik. Dieses international 
geachtete Ehrenamt für die Printmedienin-
dustrie übernahm sein Sohn Albrecht Bolza-
Schünemann bei den Folgemessen 2000, 
2004 und 2008. Für die Interessen der regio-
nalen Wirtschaft setzte sich Dr. Bolza-Schü-
nemann von 1968 bis 1990 im Präsidium 
der IHK Würzburg-Schweinfurt ein. Von 
1983 bis 1987 war er IHK-Präsident. Dieses 
Ehrenamt hat derzeit sein Sohn Claus Bolza-
Schünemann als stv. Vorstandsvorsitzender 
der Koenig & Bauer AG inne. Die Über-
nahme gesellschaftlicher Verantwortung hat 
in der Unternehmerfamilie Tradition. 
 
Unermüdlicher Mäzen 
 
Neben seiner nie endenden Leidenschaft für 
das Konstruieren teilte Dr. Bolza-Schüne-
mann mit seiner Frau Renate die besondere 
Liebe zur klassischen Musik und zum The-
ater. In den Opern-Sälen der Welt fand er 
Entspannung und Inspiration für sein unter-
nehmerisches und technisches Schaffen. 
Als unermüdlicher Förderer und Mäzen des 
Musik- und Kulturlebens im Raum Würzburg 
gründete er 1966 zusammen mit anderen die 
Johann-Sebastian-Bach-Gesellschaft Würz-
burg e.V., die bis heute die jährlichen Würz-
burger Bachtage durchführt. Lange Jahre 
war er deren ehrenamtlicher Vorstand und ab 
1990 ebenfalls Vorsitzender der Hochschule 
für Musik Würzburg. 
 
Aus eigenen Mitteln und mit Hilfe der Koe-
nig & Bauer-Stiftung förderte der Verstor-
bene über die Jahre viele weitere Kulturak-
tivitäten. Reichten die Finanzen nicht, warb 
er nach angelsächsischem Vorbild mit Nach-

druck in zahlungskräftigen Gesellschafts-
kreisen um Sponsoren. So kamen im Herbst 
1990 zur deutschen Vereinigung bei dem von 
ihm initiierten Benefizkonzert “Würzburg 
hilft Suhl” über 200.000 DM zugunsten der 
Restaurierung der Hauptkirche St. Marien 
in Würzburgs thüringischer Partnerstadt 
zusammen. Als Mitinitiator des Stifterkreises 
“Rosenkavaliere” für das Mainfranken The-
ater in Würzburg engagierte er sich bis zu 
seinem Tod mit beachtlichem finanziellen 
Erfolg für die Unterstützung dieser zeitweise 
von der Schließung bedrohten Kulturstätte. 
Die Förderung von hoffnungsvollen Nach-
wuchs-Ingenieuren durch die unternehmens-
eigene Benno-Bolza-Stiftung war ihm bis ins 
hohe Alter ebenfalls ein besonderes Anliegen. 
 
Zahlreiche Ehrungen 
 
Für sein breit angelegtes ehrenamtliches 
Engagement für die Druckbranche, die 
deutsche Wirtschaft und die Allgemeinheit 
wurden dem Verstorbenen u. a. das Ver-
dienstkreuz am Bande der Bundesrepublik 
Deutschland, die Staatsmedaille für beson-
dere Verdienste um die bayerische Wirt-
schaft, der Bayerische Verdienstorden, das 
große Goldene Ehrenzeichen der Republik 
Österreich, die Ehrenbürgerwürde der Uni-
versität Würzburg, die Große Verdienstme-
daille des VDMA, der Goldene Ehrenring der 
IHK Würzburg-Schweinfurt und das Ehren-
bürgerrecht und der Ehrenring der zu seiner 
zweiten Heimat gewordenen Stadt Würzburg 
verliehen. Für seine vielfältigen und her-
ausragenden Ingenieuurleistungen für den 
internationalen Druckmaschinenbau wurde 
Dr. Hans-Bernhard Bolza-Schünemann 1960 
durch den VDI-Ehrenring der deutschen 
Ingenieursvereinigung, 2003 durch den Leo-
nardo da Vinci-Preis der italienischen Kons-
trukteursvereinigung AIPI, durch die Verlei-
hung der Ehrensenatorwürde der Hochschule 
für Druck und Medien Stuttgart, sowie 2005 
durch die Verleihung der Friedrich Koenig 
Medaille der Forschungsgesellschft Druck-
maschinen e.V. geehrt.
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