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IT/om Scherenschnitt
Zur Fotoschablone

Die Herstellung einer Schablone, sowohl manuell als auch
fotografisch, erforderte in der Friihzeit des Siebdrucks wesentlich

mehr Zeit und handwerkliches Geschick als heute.

Die Schablonenherstellung stellt
heute nur einen kleinen Teil im ge-
samten Produktionsablauf dar, in
den ersten Jahrzehnten des 20. Jahr-
hunderts war sie jedoch eine der
Hauptarbeiten. Das Anfertigen ma-
nueller Schablonen erforderte auf-
wendige Zeichen- oder Schneide-
arbeiten, fotografische Schablonen
bendtigten oft mehrstufige Arbeits-
schritte — von der Selbstherstellung
der Kopierschicht bis zum Verstar-
ken der belichteten Siebe. 1950 stell-
te der amerikanische Siebdruckpi-
onier Bert Zahn ruckblickend fest:
,Wahrend man heute eine Schab-
lone in 30 Minuten anfertigt, so dau-
erte dies friher einen Tag.” Entspre-
chend schmerzlich war der Verlust
eines Siebes, beispielsweise bei
schlechter Haftung von Schablo-
nenteilen oder durch einen Gewe-
beriss.

Nachfolgend werden die verschie-
denen Schablonentechniken be-
schrieben und deren Entwicklung
von Beginn des 20. Jahrhunderts
bis zum Zweiten Weltkrieg nachge-
zeichnet. Zuvor geht es jedoch um
das zentrale Element der Siebdruck-
form — das Gewebe.

Kasetuch und Seidengaze

Noch bis in die 1950er-Jahre dien-
ten Naturfasern aus Baumwolle oder
Seide zur Herstellung von Siebdruck-
geweben. Zu Beginn des 20. Jahr-
hunderts kam beispielsweise ,Kéa-
setuch” zum Einsatz. Es war ein lose
gewobenes, grobmaschiges Baum-
wollgewebe, das man ursprunglich
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Seidengaze und heutiges Polyestergewebe

bei der Kaseherstellung verwende-
te. Bald setzte sich allerdings die
prazise gewobene und feinmaschi-
ge, jedoch teurere Seidengaze
durch, die in Mullereien zum Sieben
des Mehls Verwendung fand (siehe
auch SIP 8.2005, S. 40 f.). Eine Al-
ternative zur Seidengaze stellte Or-
gandy dar. Diese preisgunstigen
Gewebe aus Baumwolle setzte man
noch in den 1950er-Jahren speziell
far groBformatige Drucke ein, da bei
solchen Druckarbeiten die Seiden-
gaze ein erheblicher Kostenfaktor
war. Zum Bespannen der damals
gebrauchlichen Holzrahmen benetz-
te man die Seide mit Wasser und
befestigte sie durch Aufnageln am
Rahmen. Beim Trocknen schrumpf-
te die Gaze, was eine gute Gewe-
bespannung ergab. Bei der Scha-
blonenherstellung ergab sich leider
auch der gegenteilige Effekt: Beim
Kontakt mit Wasser verlor das Ge-
webe seine Spannung wieder, was
zu einem erheblichen Verzug des

Druckbilds fuhrte. Dies zeigte sich
beispielsweise bei der Verwendung
von wasserloslichen Abdecklacken
oder bei der Fotoschablone. Nam-
hafte Druckereien
verzichteten des-
halb bewusst auf
diese Schablo-
nentechniken.
Erst die Einfuh-
rung synthetischer
Gewebe wie Ny-
lon und Polyester
verbesserte hier
die MaBhaltigkeit
entscheidend.
Diese vergleichs-
weise preisguns-
tigen Gewebe ver-
drangten nach
dem Zweiten
Weltkrieg die Sei-
dengaze und das
Organdy bald voll-
standig vom
Markt.
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Abdeckschablone

Die Abdecktechnik, also das Auf-
malen der Schablone auf das Ge-
webe, wurde in der Frihzeit des
Siebdrucks bis zu Beginn der
1930er-Jahre sehr oft eingesetzt.
Abdeckschablonen waren einfach
und preisgunstig anzufertigen. Zu-
erst zeichnete der Anwender die
Konturen des Druckbildes auf Pa-
pier und legte danach das Sieb auf
die Skizze. Nun pauste er sie mit
Bleistift oder Tusche ins Gewebe.
AnschlieBend bestrich er mit einem
Pinsel die nicht druckenden Stellen
mit AbdeckflUssigkeit, was die Ma-
schen an diesen Stellen verstopfte.
Zur Erreichung korniger Effekte
sprenkelte der Siebdrucker die Flis-
sigkeit, die er im Ubrigen selbst her-
stellte, auf das Gewebe. Ab Beginn
der 1920er-Jahre bot der Fachhan-
del Abdeckflissigkeit auch als
Fertigprodukt an. Es waren Schel-
lacklésungen, denen als Weichma-
cher Rizinusél und zur besseren
Sichtbarkeit RuB oder schwarze
Farbstoffe beigegeben wurden. Weil
sie nach dem Druck nur schwer zu
entschichten waren, setzte man sie
seit den spéaten 1920er-Jahren nur
noch selten ein — die besser ent-
schichtbaren Zelluloididsungen er-
leichterten hier die
Arbeitsweise we-
sentlich.

Die Druckqualitat der
Abdeckschablonen
war vergleichsweise
schlecht. Sie hatten
die Eigenschaft,
dass die Rander des
Druckbildes Zacken
aufwiesen, sich also
als ,Sagezahn” im
Druck zeigten. Die
Ursache lag darin,
dass die Abdeckflis-
sigkeit beim Aufma-
len den Gewebefa-

Druck mit Abdeck-
schablone, circa
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den folgte, also die Maschen- |
offnungen diagonal schlecht |
Uberquerte.

Schneideschablonen
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lung war es, das Druckmotiv
in kraftiges Papier zu schnei-
den und die Schablonenteile
mit Leimtupfen an der Unterseite
des Gewebes zu befestigen. Noch
in den spaten 1950er-Jahren kamen
solche Papierschablonen in den
USA zum Druck von GroBflachen-
plakaten zum Einsatz — fir Motive
mit einfacher Formgebung, bei-
spielsweise sehr groBe Schriften,
eigneten sich diese preisgunstigen
»Scherenschnitte” sehr gut.

Um eine hohe Auflagenbestandig-
keit der Schablonen zu erreichen,

Louis D‘Autremont,
Erfinder des Profilm;
um 1950, Familien-
archiv Anne Brown,
Michigan

begann man schon
in den 1910er-Jah-
ren, die Schablo-
nenteile nicht mehr nur punktuell zu
befestigen, sondern sie vollstandig
mit dem Gewebe zu verkleben. Man
zeichnete das Druckmotiv auf Pa-

pier, bestrich es vollstandig mit
Schellackldsung und schnitt danach
das Motiv aus. Die Schablonentei-
le legte man nun unter das Gewe-
be und erwarmte dieses von der
Oberseite mit einem Bugeleisen,

Profilm: Die
Revolution der
Schablonen-
herstellung
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worauf der Schellack weich wurde
und am Gewebe haftete.

Vor dem Ubertragen galt es darauf
zu achten, dass lose Schablonen-

teile, wie der Innenteil des Buchsta-
bens , 0", passgenau platziert wa-
ren. Es wurde empfohlen, zuerst
den groBen Hauptteil der Schablo-
ne, also ohne die losen Teile, auf
das Gewebe zu Ubertragen. Diese
nummerierte man, um sie spater in
die richtige Stelle einzusetzen. Bert
Zahn erinnerte sich humorvoll: ,Als
man diese Schellackpapiere zur
Schablonenherstellung einsetzte,
hoffte man immer, dass Vorlagen
nicht allzu viele Buchstaben mit lo-
sen Teilen wie A, B oder O hatten.
Dies, weil die Teile nach dem Schnei-
den in einer kleinen Schachtel auf-
bewahrt wurden, bevor man sie dann
einbugeln konnte. ,Alte Hasen' kon-
nen sich gut an den Arger erinnern,
wenn die Schachtel zu Boden fiel.
Das exakte Platzieren der Schab-
lonenteile war sehr knifflig.“ Zur Ver-
einfachung der Schablonenherstel-
lung wurden Schneideschablonen
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teilweise auch mit der Abdecktech-
nik kombiniert. Wahrend man die
auBere Form der Buchstaben in Pa-
pier schnitt, malte man die Innen-
teile der Buchstaben mit dem Pin-
sel ins Gewebe. Eine weitere Kom-
bination der beiden Techniken war
es, die in Papier geschnittenen Scha-
blonenteile auf das Gewebe zu le-
gen und es mit AbdeckflUssigkeit
zu Uberstreichen. Danach 6ste man
die Papiere vom Gewebe, es war
an diesen Stellen nun farbdurchlas-
sig. Auf 1929 datiert die Entwick-
lung des ersten zweischichtigen
Schablonenpapiers, wodurch das
Hantieren mit losen Schablonentei-
len entfiel.

Profilm und Nufilm: die
ersten Schneidefilme

1929 reichte der Amerikaner Louis
Francis D'Autremont (1891-1982)
ein Patent fur ein konfektioniertes,
zweischichtiges Schablonenpapier
ein, das die Schablonenherstellung

Schablonenschneiden bei der Firma Serico; Zlrich, um 1936

wesentlich vereinfachte. Es wurde
unter dem Markennamen Profilm
mit groBem Erfolg verkauft. Die Scha-
blonenschicht, die auch hier aus
Schellack bestand, befand sich auf
einem transparenten Tréagerpapier
— daher die Bezeichnung ,zwei-
schichtig®. Der Profilm wurde auf
die Skizze des Druckmotivs gelegt
und das Motiv in die Schellack-
schicht geschnitten, ohne dabei das
Tragerpapier zu durchtrennen. So-
mit blieben die Schablonenelemen-
te passgenau fixiert. Nach dem Ein-
blgeln in das Gewebe erfolgte das
Entfernen des Tragerpapiers von
der Schablone. Die hohe Randschér-

fe und MaschenUberquerung er-
moglichte es, sogar mit preisgins-
tigem Organdygewebe eine gute
Druckqualitat zu erreichen.
D'Autremonts Erfindung wurde von
den damaligen Fachautoren als der
,wichtigste Schritt in der Entwick-
lung des Siebdrucks” gewurdigt,
man sprach gar von einer Revolu-
tion: ,Keine Technik zur Schablo-
nenherstellung revolutionierte die
Siebdruckbranche dermaBen wie
der Profilm. Bei sachgemaBer An-
wendung kénnen randscharfe Dru-
cke erreicht werden, wie sie bisher
unmaglich waren. Uber Nacht er-
hielt der Siebdruck nun seinen Platz
in der Grafischen Industrie.”

Um 1932 entwickelte Joseph Ula-
no (1906-1992) in New York den
ersten mit Losemittel Ubertragba-
ren Schneidefilm und verkaufte ihn
unter dem Markennamen ,Nufilm*®
—ein Wortspiel zu ,New Film*“. Ula-
no ersetzte die Schellackschicht
des Profilms durch eine Schicht aus
Zellulosenit-
rat (Zellu-
loid). Die ein-
fache Uber-
tragung mit
Losemittel er-
forderte nun
kein EinbU-
geln mehr
und bedeute-
te somit eine

Joseph Ulano, um 1950

weitere Arbeitserleichterung fur die
Siebdruckereien. Der Nufilm ver-
drangte seit Beginn der 1950er-Jah-
re die Schellackfilme fast vollstan-
dig vom Markt.

Auswaschschablonen

Wasserl6sliche Lacke sind bestan-
dig gegenUber Lésemitteln. Umge-
kehrt 16st Wasser 16semittelbasie-
rende Lacke nicht an. Dieses ein-
fache Prinzip zwischen L&slichkeit
und Unléslichkeit bildet die Grund-
lage der Auswaschschablone.

Zu ihrer Herstellung malte man das
Druckmotiv mit 16semittelldslicher
Lithografietusche direkt auf das Sieb

Herstellung einer Auswaschschab-
lone: Aufzeichnen des Druckbildes

oder zeichnete es mit Fettkreide.
Danach musste das Sieb vollflachig
mit wassriger, I6semittelfester Ge-
latinel6sung Uberstrichen werden.
Diese Beschichtung verstopfte die
Gewebemaschen, ausgenommen
an den Stellen des aufgemalten
Druckbildes. Dieses wusch man nun
mit Losemitteln aus, womit die Ge-
webemaschen an diesen Stellen
wieder offen waren. Erste Anwen-
dungen der Auswaschschablone
datieren auf das Jahr 1925. Sie er-
laubte die Wiedergabe feiner ma-
lerischer Effekte, bei der Verwen-
dung von Fettkreide lieB sich eine
lithografieahnliche Bildwirkung er-
reichen. Ein weiterer Vorteil der Aus-
waschschablone war es, dass beim
Aufmalen des Motivs ,positiv* ge-
arbeitet werden konnte; bei der Ab-
deckschablone malte man hinge-
gen die nicht druckenden Stellen
ins Sieb — man arbeitete also ,ne-
gativ®. Auswaschschablonen fan-
den hauptséachlich zum Druck von
Displays und Plakaten Verwendung.

Fotografisch hergestellte
Schablonen

Fotoschablonen setzte man in den
USA schon um 1910 industriell und
in hoher Qualitdt zum Bedrucken
von Filzwimpeln ein (siehe SIP

5.2010, S. 79). Noch bis in die fri-
hen 1920er-dahre wurden die Re-
zepturen geheim gehalten, erst in
der spateren Fachliteratur besprach
man nun die Zusammensetzung
und Anwendung dieser Kopier-
schichten. Fischkleister oder Gela-

tine, geldst in Regenwasser oder
destilliertem Wasser, dienten als
Grundlage zu ihrer Herstellung. Die
Schicht wurde mit Chromsalzen, mit
Bichromat, lichtempfindlich gemacht
und mit einem weichen, breiten Pin-
sel streifenweise auf das Gewebe
aufgetragen. Teilweise flutete man
das Sieb auch, leerte die Schicht
also gleichmaBig Uber die Gewe-
beflache. Die Uberschissige Schicht
wurde vom Sieb in ein Becken zu-
rickgegossen. Zum Belichten brach-
te man das beschichtete Sieb auf
einer Glasscheibe mit der Kopier-
vorlage in Kontakt. Die Belichtung
mit Sonnenlicht dauerte etwa 20 Mi-
nuten, bei bewdlktem Himmel oder
schlechtem Wetter empfahl man
eine Belichtungszeit von sechs Stun-
den.

Fur den Druck hoher Auflagen ka-
men haufig mit einem Lack verstark-
te Schablonen zum Einsatz. Man
strich ihn auf die Oberseite der Schab-
lone und reinigte die Schablonen-
offnungen mit Lésemittel. Auch eine
chemische Hartung der Schablo-
nenschicht mit Formaldehydlésung
verbesserte die Bestandigkeit im
Druck.

Obwohl die Technik der Fotoschab-
lone bekannt war, fertigten viele

SIP 4_2011
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Der Autor

Guido Lengwiler, Berufsschullehrer
fir Siebdruck in Bern, hat in jahre-
langer Recherchearbeit die Geschich-
te des Siebdrucks umfassend auf-
bereitet. Momentan befindet er sich
in der Endphase der Realisierung ei-
nes circa 600-seitigen Buches zu
dem Thema. Dabei ist anzumerken,
dass Guido Lengwiler mit diesem
Projekt keinerlei finanzielle Interes-
sen verfolgt. Als Wirdigung seiner
Leistung — schlieBlich wéren ohne
sein enormes Engagement viele re-
levante Informationen zur historischen
Entwicklung des Siebdruckverfahrens
fur zukinftige Generationen wahr-
scheinlich unwiderruflich verloren
gegangenen — hat ihn die US-ame-
rikanische Academy of Screen Prin-
ting Technology (ASPT) im Jahr 2008
in ihr Board of Directors berufen.

Siebdruckereien noch bis nach dem
Zweiten Weltkrieg die Schablonen
manuell an. Speziell im grafischen
Siebdruck, wo oft in vergleichswei-
se gro3en Formaten gedruckt wur-
de, setzte sich die Technik nur all-
mahlich durch. In der Frahzeit des
Verfahrens war es wirtschaftlicher,
die Schablonen in herkémmlicher
Weise manuell anzufertigen; sie wa-

ren einfach herzustellen und besa-
Ben eine Druckqualitét, die fur die
meisten Arbeiten genlgte. Foto-
schablonen setzte man vorwiegend
nur dort ein, wo eine hohe Motiv-
feinheit die Anfertigung manueller
Schablonen unmaéglich machte, bei-
spielsweise bei kleinen Schriftgro-
Ben; hier war es nicht mehr reali-
sierbar, von Hand zu schneiden.
Man druckte deshalb im Bleisatz
die Schrift auf Papier und erstellte
ab dieser Vorlage ein Diapositiv, das
nun zur Schablonenherstellung zum
Einsatz kam.

Pigmentpapiere
(Indirektfilme)

Erganzend sei auch die Indirekt-
schablone erwahnt. Es handelte sich
um mit Gelatine beschichtete Pa-
piere, wobei die Gelatine eingefarbt
war — daher die Bezeichnung ,Pig-
mentpapier”. Sie dienten urspring-
lich zur Bebilderung der Druckzy-
linder oder -platten im Tiefdruck und
wurden dann in den spaten 1920er-
Jahren fUr den Siebdruck adaptiert.
Die Firma Autotype in London stell-
te sie her. Spater folgten dann auch
amerikanische Hersteller wie Mc-
Graw Colorgraph oder Eastman Ko-
dak mit vergleichbaren Produkten.
Die Schablonenherstellung war kom-
pliziert, die Druckqualitat jedoch

hoch. Zuerst galt es, eine Zelluloid-
folie mit Schleifpapier aufzurauen
und anschlieBend mit Bienenwachs
einzureiben. Nach einer Trocknungs-
zeit von mehreren Stunden folgte
die eigentliche Schablonenherstel-
lung. Das Pigmentpapier wurde in
Bichromatldsung sensibilisiert, also
lichtempfindlich gemacht, und mit
der Schichtseite auf die Folie auf-
gepresst. Zum Belichten brachte
man die Folie mit dem Diapositiv in
Kontakt — die Belichtung erfolgte
also in das noch nasse Pigment-
papier. Danach legte man das Ver-
bundmaterial in warmes Wasser.
Nach wenigen Minuten lie sich nun
das Tragerpapier von der Zelluloid-
folie I6sen, die belichtete Gelatine-
schicht verblieb auf dem Zelluloid.
Die nachsten Schritte waren das
Auswaschen des Druckbildes mit
warmem Wasser und seine Uber-
tragung auf die Unterseite des Sie-
bes. Nach mehrstindigem Trock-
nen konnte der Anwender die Folie
vorsichtig von der Schablonen-
schicht abziehen. 1945 brachte Au-
totype erstmals ein vorsensibilisier-
tes Pigmentpapier auf den Markt,
das die Arbeitsweise vereinfachte.
1950 folgte ein erster Indirektfilm,
dessen Schablonenschicht sich nun
auf einer transparenten Kunststoff-
folie befand.

Pigmentpapiere, Vorlaufer
heutiger Indirektfilme

In der Friihzeit des Siebdrucks war
die Schablonenherstellung aus heu-
tiger Sicht umstandlich und zeitauf-
wendig. Gute Druckresultate, die
heute dank modernster Materialien
schon nach einem eintagigen Kurs
realisierbar sind, erforderten friher
mehrjahrige Berufserfahrung. Den-
noch lieBen sich mit den damals ru-
dimentaren Mitteln Druckergeb-
nisse erzielen, die auch dem heuti-
gen Qualitdtsstandard entsprechen.

Fortsetzung

In der nachsten Ausgabe der SIP
soll auf ein bisher kaum bekanntes
Thema eingegangen werden: der
Einsatz des Siebdruckverfahrens im
Zweiten Weltkrieg. Die Alliierten nutz-
ten es in der Rustungsindustrie, aber
auch zum Druck von Propagandapla-
katen. Sogar innerhalb der Armee
wurde das Verfahren gelehrt. 1

Guido Lengwiler
gle@bluewin.ch
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