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L.O.S.-System

Das urspriinglich fiir die Herstellung von Bibliothekseinbanden entwickelte L.O.S-Ferti-
gungssystem stellt ein in sich geschlossenes System dar, das von der Blockbindung iiber die
Deckenherstellung bis zum Finalprodukt einen computergesteuerten Produktionsdurchlauf
erlaubt. Die verwendeten Gerite und Maschinen arbeiten formatunabhingig, so da3 Pro-
dukte unterschiedlichen Formats in beliebiger Reihenfolge fertiggestellt werden konnen. Sie
sind untereinander vernetzt, aber nicht inline gekoppelt, und werden manuell bedient. Die
Technologie des HeiBsiegelns wird genutzt. /36, 37, 38, 39, 40, 41, 42/.

Mit diesem Fertigungssystem konnen bis zu 500 Biicher pro Tag fertiggestellt werden. In
der Deckenherstellung ist eine hohere Leistung moglich (etwa 1.000 Buchdecken pro Tag).

/41/
Die nachfolgende Beschreibung legt die Fertigung von Bibliothekseinbanden zugrunde.

Auftragsannahme

Das Produkt, z. B. die Jahresausgabe einer Zeitschrift, wird von der Bibliothek mit einem
Informationszettel an die Buchbinderei geliefert, wo jeder Auftrag unter Vergabe einer
Codenummer programmiert wird. Die Nummer wird als Barcode mittels Etikett auf das
Produkt geklebt. Blockhohe, Blockbreite und Blockdicke werden mittels MeBpult abgetastet,
gespeichert und die MaBe fiir den dreiseitigen Beschnitt ermittelt.

Die Dicke der Deckelpappen wird in Abhingigkeit vom Format automatisch abgerufen. Zur
Ermittlung der Riickeneinlagenbreite wird fiir die Rundung automatisch ein prozentualer
Wert (Steigung in %) zugegeben und angezeigt, der manuell in Abhéngigkeit der Wiinsche
des Auftraggebers verandert werden kann (je groSer der Wert, desto ausgepragter die Run-
dung). Aus diesen Mafen ergeben sich die Deckenmalfe.

AnschlieBend wird der Text, der auf den Riicken und/oder die Deckelvorderseite gepragt
werden soll, eingegeben. Automatisch erfolgt die Ermittlung des Standes des Textes. Die
fertige Decke wird auf dem Bildschirm angezeigt.

In der Reihenfolge der Auftrige werden die Zeitschriftenstapel bzw. einzelnen Produkte
geordnet auf mehretagige Wagen gestellt, und in dieser Reihenfolge wird die Bearbeitung
vorgenommen.

Vorrichten

Als vorbereitende Arbeit werden die urspriinglichen Bindungen, Drahtheftungen oder
Klebebindungen, gelost. Die Broschurenumschlige der Zeitschriften werden entfernt, so
daB das vordere und hintere Umschlagblatt getrennt vorliegen.

Das meist aus steiferem Material bestehende Umschlagblatt wird am Bundsteg mit einem
flexiblen Papierstreifen versehen, der verhindert, da$ eine Einbindung des Umschlagblattes
in den Bundsteg erfolgt. Der etwa 15 mm breite Papierstreifen wird von einer Rolle zuge-
fiihrt und angesiegelt. Neben der Beweglichkeit des steifen Umschlagblattes in der spateren
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Klebebindung wird dessen Haltbarkeit garantiert, da haufig Lackierungen oder Kaschierun-
gen vorliegen.

Werbebeilagen und Werbeseiten werden entfernt.

Die Vorsitze sind in bestimmten Standardformaten vorratig und werden dem Block beige-
legt. Der Spiegel, der beim Einhdngen mit der Buchdecke verbunden wird, ist in einem se-
paraten Arbeitsschritt siegelfahig beschichtet worden.

Fiigen (Klebebinden)

Der Block wird mit dem Riicken nach unten in eine Stanzvorrichtung eingelegt und dabei
ausgerichtet. Ein PreBstempel komprimiert und fixiert die Blatter, wihrend der Blockriicken
mittels Formmesser bis zu 4 mm abgestanzt wird. Dabei entstehen im Abstand von 3,5 mm
Kerben von 0,6 mm x 1,8 mm. Es wird nicht gefrist. Bei dicken Produkten erfolgt das
Stanzen an Teilblocks von 2,5...3,0 cm Dicke.

Die mit den Vorsitzen ergianzten Blitter werden mittels Klammer fixiert und in eine Vor-
richtung tiber einem Klebstoffbecken mit Dispersionsklebstoff eingehangen. Die Leimwanne
mit einer Auftragswalze bewegt sich unter dem Block hinweg (zwei- oder dreimalige Hin-
und Herbewegung), wobei die Besonderheit darin besteht, da3 der Klebstoffauftrag quer
zum Blockriicken erfolgt (Bild 1/1). Dabei wird eine seitliche Blattkantenbeleimung ermog-
licht durch den quer zum Blockriicken erfolgenden Klebstoffauftrag und Geschwindigkeits-
unterschiede von Auftragswalze und Klebstoffwanne (Umfangsgeschwindigkeit der Auf-
tragswalze ist hoher als die Geschwindigkeit der geradlinigen Bewegung des Beckens). Der
Blockriicken wird nicht gefilzelt oder hinterklebt.

___Buchblock,
[ in Klammer eingespannt

__ Auftragswalze

\ —/— Leimbecken

A
—
-~

Bild 1/1 Klebstoffauftrag mittels oszillierendem Leimwerk

Nach der Beleimung wird eine zusatzliche Klammer in Bundstegnihe befestigt, um eine
Wellenbildung wihrend des Trocknens zu vermeiden, eine geringe Riickensteigung entsteht
jedoch trotzdem. Die Klammern werden fiir eine etwa einstiindige Trockenzeit in Regale ge-
hangen.

Die Klebebindung erzielt eine hohe Festigkeit. Nach der Trocknung des mit der Buchdecke
verbundenen Buchblocks 148t sich der in den Kerben befindliche und getrocknete Klebstoff
mit Kunststoffaden vergleichen, die quer iber dem Riicken liegen. Dieses Verfahren ist mit
der Einkerbtechnik bzw. dem armierten Klebebindeverfahren vergleichbar, bei denen in die
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Kerben Bindfaden eingelegt werden. Ein flexibles Verhalten des Blockriickens und flaches
Aufschlagen ist gewihrleistet.

Dreiseitenbeschnitt

Der gebundene Block durchlauft einen Laserarbeitsplatz zur Kontrolle der eingangs aufge-
stellten SchnittmaBe. Drei Laserstrahlen werden automatisch entsprechend Kopf-, FuB- und
Vorderschnitt positioniert und zeigen auf dem ausgerichteten Block die Schnittlinien an. Es
erfolgt ein Vergleich mit den Auftragsdaten, die {iber Abtastung des Barcodes auf einem
Monitor aufgerufen werden.

An diesem MeBplatz wird ebenfalls die endgiiltige Dicke des Blocks abgetastet, gegebenen-
falls werden Anderungen fixiert. Die endgiiltigen BlockmaBe werden fiir die Deckenherstel-
lung weitergeleitet, die nunmehr beginnen kann.

Der Dreiseitenbeschnitt erfolgt an einer Planschneidemaschine. Der Code wird abgetastet,
die entsprechenden SchnittmaBe werden aufgerufen. Der Sattel fahrt die MaBe automatisch
an, die Schnitte erfolgen nacheinander; fiir den Kopf- und FuB3schnitt wird jeweils am Sei-
tenanschlag angelegt, fiir den Vorderschnitt in der Mitte. Unter den PreBbalken ist eine
Zurichtung geklebt, die beim Kopf- und FuB3schnitt die Riickensteigung ausgleicht.

Die beschnittenen Blocks werden unter Beibehaltung der bisherigen Reihenfolge ihrer
Bearbeitung auf die mehretagigen Wagen gestellt.

Deckenherstellung

Schneiden der Deckenteile (Bild 1/2)

Nach Aufruf eines Auftrags stellen sich die Anschlige eines Schneidtisches fiir das Decken-
material automatisch ein. Das von einer Rolle abgewickelte Riickenmaterial wird in der
Breite automatisch zugeschnitten, die Lange ist zunachst geringfiigig groBer als erforderlich.
Das Deckenbezugsmaterial (Rollenmaterial), das siegelfahig beschichtet ist, wird manuell
abgezogen und gegen den positionierten Anschlag gefiihrt, zwei im rechten Winkel stehende
und in ihrer Position fixe Schneidmesser trennen den Nutzen ab, die Randstreifen werden
manuell entfernt.

Vorgefertigte Deckelpappen in fiinf StandardgroBen sind in Magazinen gelagert, das Auf-
leuchten eines Lampchens signalisiert jeweils, wo die Pappen zu entnehmen sind. Zwei
Deckelpappen und die Riickeneinlage werden manuell an einen positionierten Anschlag
gelegt und in gleicher Weise wie das Bezugsmaterial von zwei Messern auf Format ge-
schnitten, die Riickeneinlage erhalt dabei ihr Endformat.
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rechtwinklig angeordnete Messer

” . (starre Position)
Bezugsmaterial
(Materialrolle)~|_
<14 Winkelanschlag
” ‘ (beweglich)
chkelpgppen | rechtwinklig angeordnete
Ruckenelnlage\ = Messer
- (starre Position)
Winkelanschlag
(beweglich) +—'

Bild 1/2 Zuschneiden des Deckenmaterials

Fiigen der Deckenteile

Der Bezugsnutzen wird auf einen beheizten Positioniertisch aufgelegt, der eine Reaktivie-
rung der siegelfihigen Beschichtung bewirkt. Riickeneinlage und Deckelpappen werden
darauf positioniert und fixiert. Der Barcode wird ausgedruckt und auf die Deckelinnenseite
aufgeklebt. Beim Durchlauf durch ein beheiztes Walzenpaar wird eine flachige Verbindung
aller Deckenteile bewirkt.

Danach wird die Buchdecke in eine Stanzeinrichtung gelegt, wo in zwei Stanzvorgiangen
Deckelpappen und Bezugsmaterial entsprechend Bild 1/3 gestanzt und damit auf das
Eckeneinziehen vorbereitet werden. Die zungenformig ausgestanzte Ecke des Bezugs-
nutzens wird anschlieBend iiber die abgeschragte Deckelpappe gezogen und angesiegelt.

Nach der Positionierung der Decke auf einem Einschlagtisch werden von einer Schiene die
Einschlage zunachst aufgestellt, dann von Walzensegmenten angepreft.
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Stanzen der Deckelpappen

Stanzen des Bezugsmaterials

Umlegen und Ansiegeln
des Bezugsmaterials

——————————

Bild 1/3 Ausstanzen der Ecken und Umlegen der Kanten

Anbringen von Ausstattungsmerkmalen

Unabhiéngig von der Deckenfertigung wird eine Deckenhiilse (Kombihiilse, Bild 1/4) herge-
stellt, die auf die Riickeneinlage im Inneren der Decke geklebt wird. Die Hiilse enthalt die
Bestandteile, die bei der konventionellen Buchherstellung auf den Blockriicken aufgebracht
werden (Filzelmaterial, Hinterklebematerial), diese Materialien sind ebenfalls mit einer
siegelfahigen Beschichtung versehen.

. } Kombihiilse

=
1 2 3 1
1 Deckelpappen @ Versiegelung
2 Riickeneinlage
3 Deckenbezugsmaterial Verklebung

4 Gewebestreifen (Filzelstreifen)
5 Papierstreifen (Hinterklebematerial)
6 Gazestreifen

Bild 1/4 Aufbau der Kombihiilse



8 Anlage 1

Der Schichtverbund ist wie folgt aufgebaut:

e Der Filzelstreifen, der spater mit dem Blockriicken verklebt wird, besteht aus einem
Gewebe.

e Mittig wird ein Hinterklebepapier auf den Filzelstreifen geklebt.

¢ In der Breite des Falzelstreifens ist ein siegelfahiges Gazematerial so mit dem Falzelstrei-
fen verbunden, dal zwischen Hinterklebepapier und Gaze keine Verbindung entsteht,
sondern mit dem Verbundmaterial der Effekt einer Hiilse realisiert wird.

In Abhingigkeit von der Blockdicke stehen verschiedene Hiilsenbreiten in Abstufungen von
5 mm zur Verfiigung.

Die Hiilse in der erforderlichen Breite wird von einer Rolle abgewickelt und nach Abtastung
der Buchdeckenhohe auf gleiches Format zugeschnitten. Die siegelbare AuBenseite der Hiil-
se wird mit der Riickeneinlage und den angrenzenden Bereichen auf den Deckelpappen
durch kurzzeitigen Druck mit einem erwarmten Stempel verbunden. Durch Anlegen der
Decke mit den Falzgelenken in einen Winkel und Andriicken eines weiteren Siegelwerkzeu-
ges werden die endgiiltige Fixierung der Hiilse gewahrleistet und die Falzgelenke ausge-
formt.

Im Gegensatz zur sonst iiblichen Buchherstellung wird das siegelfahige Kapitalband nicht
auf den Block, sondern ebenfalls in die Decke eingefiigt.

Priagen der Decke

Fiir die Veredlung der Buchdecke steht eine speziell entwickelte Pragemaschine zur Verfii-
gung, in die der Deckencode eingelesen und die Buchdecken in ein Magazin in der Reihen-
folge ihrer Bearbeitung gestellt werden.

Geprigt wird mit einer senkrecht angebrachten Typenscheibe, die bis zu 1.200 Buchstaben
und Zeichen von verschiedenen Schriftarten in unterschiedlichen GroBen enthalt /38/. Die
Buchdecke wird vor einer Gegendruckplatte in die jeweilige Position zur Typenscheibe ge-
bracht. Die benotigte, beheizte Type wird mittels Stempel aus der Ebene heraus gegen die
Decke gedriickt.

Zwischen Decke und Typenscheibe verlauft ein Kanal mit der Pragefolie. Es kann zwischen
vier Folienfarben gewihlt werden, die Kanile sind positionierbar.

Fiir die Pragung des Riickentitels wird die gesamte Typenscheibe um 90° gedreht.

Verbinden von Buchblock und Buchdecke (Einhiéingen)

In der Reihenfolge ihrer bisherigen Bearbeitung, gestapelt auf einen Wagen, gelangen die
Buchdecken zum Arbeitsplatz Einhdngen. In gleicher Auftragsreihenfolge sind die Buch-
blocks hier abgelegt. Beim manuellen Zusammenfiihren werden Block und Decke lose inein-
ander gelegt, wobei die Barcodes auf Richtigkeit iiberpriift werden, und mit dem Riicken auf
eine Warmeplatte gestellt, um den Klebstoffilm elastisch und leichter verformbar zu
machen. Der Block wird von einer Vorrichtung fixiert, wahrend mittels Pinsel Dispersions-
klebstoff auf den Blockriicken aufgetragen und die Decke aufgelegt wird.

Per FuBpedal wird das Rundewerkzeug — ein walzeniahnliches Formstiick (Bild 1/5) — gegen
den Vorderschnitt gepreBt. Die Blitter werden dabei stark gestaucht, die inneren Lagen ver-
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schieben sich nach oben, der Block nimmt die gerundete Form an. Die Lagen werden gegen
die Riickeneinlage gedriickt, die dabei ebenfalls gerundet wird.

Bild 1/5 Runden und Ausformen der Riickeneinlage

Die Einlagenbreite der Buchdecke ist breiter als der ungerundete Blockriicken. Durch das
Rundewerkzeug wird die Decke von der entstehenden Riickenrundung ausgefiillt. Es befin-
den sich mehrere Formstiicke unterschiedlichen Durchmessers auf einer Walze, je nach
Blockdicke und gewiinschter Auspragung der Rundung wird das benotigte Rundewerkzeug
ausgewahlt.

Eingespannt in eine Zange, die in den Deckenfalz greift, wird das Buch zum Trocknen abge-
legt. Auf diese Weise wird der Falz ohne Temperatureinwirkung ausgeformt (,,einge-
brannt®). Eine Trockenzeit von einem Tag ist notwendig.

Fiir die Verbindung der Buchdeckel mit den Vorsitzen wird der Deckel mit dem Vorsatz in
eine HeiBsiegelpresse eingelegt und unter Druck 3 s bei einer Temperatur von etwa 130° C
verpref3t. Dabei wird der Klebstoff reaktiviert und die Verbindung zwischen Vorsatz und
Decke hergestellt.
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1_Ubersicht iiber ausgewiihlte Broschurenarten

Einlagenbroschur
— Riickstichheftung (Draht, Faden)
— Falzklebung
Mehrlagenbroschur
konventionelle Broschur
ohne Umschlag
— seitliche Heftung (Draht)
mit geteiltem Umschlag (bestehend aus zwei Deckeln)
— Falzelbroschur
— Steifbroschur
mit einlagigem Umschlag

Block ohne Riickenverstarkungsmaterial, Block am Riicken direkt mit dem Umschlag
verbunden

— ungerillter Umschlag

— zweifach gerillter Umschlag

— zweifach gerillter Umschlag und iiberstehende Kanten (Englische Broschur)
— zweifach gerillter Umschlag mit Klappen

Block ohne Riickenverstirkungsmaterial, Block am Riicken direkt und auBerhalb des
Riickens mit dem Umschlag verbunden

— vierfach gerillter Umschlag
— vierfach gerillter Umschlag und iiberstehende Kanten (Englische Broschur)
— vierfach gerillter Umschlag mit Klappen
Broschur mit buchdhnlichem Aufschlagverhalten
mit einlagigem Umschlag

Block mit Riickenverstirkungsmaterial, Block am Riicken und auBerhalb des Riickens
mit dem Umschlag verbunden

— Tubebind

Block mit Riickenverstarkungsmaterial, Block nur auBerhalb des Riickens mit dem
Umschlag verbunden

— Schweizer Broschur

— Otabind

— Eurobind

— Repkover

— Kosel-Broschuren
mit mehrlagigem Umschlag

Block ohne Riickenverstarkungsmaterial, Block am Riicken direkt und auBerhalb des
Riickens mit der Innenlage des Umschlags verbunden

— Libretto

Block mit Riickenverstarkungsmaterial, Block am Riicken und auBerhalb des Riickens
mit der Innenlage des Umschlags verbunden

— Mohndruck-Broschur
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Einzelblattbroschur (Spezialbroschur)
formschliissig
— Spiralbindung
— Plastikbindung
— Drahtkammbindung
— Disc-O-Bindung
— Ringbindung
— Schniirenbindung
— Schraubenbindung u. a.
kraftschliissig
— Klemmappe
— Klemmschiene
Lose-Blatt-Sammlung
— ohne vorgebohrte Locher
— mit vorgebohrten Lochern
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2 Mehrlagenbroschur

2.1 Konventionelle Broschur mit vierfach gerilltem Umschlag

Der Broschurenblock wird ohne Riickenverstarkungsmaterial (Filzelstreifen o. 4.) herge-
stellt. Der Umschlag ist einteilig und einlagig. Zur Verbesserung des asthetischen Aussehens
gegeniiber der zweifach gerillten Broschur wird er vierfach gerillt (Bild 2/1). Die Riickenril-
len werden als Positivrillen (Wulst auB8en), die Seitenrillen (Zierrillen) als Negativrillen
(Wulst innen) ausgebildet.

Der Block erhilt einen seitlichen Klebstoffauftrag zur Befestigung des Umschlags mit einem
Ubergriff. Der Umschlag ist damit direkt am Blockriicken sowie auBerhalb des Riickens mit
dem Umschlag verbunden. Das Drehgelenk beim Offnen der Broschur verlagert sich von der
Riicken- in die Seitenrille.

S :

1 Broschurenblock
2 Broschurenumschlag

[ S 3 Klebstoff

Bild 2/1 Konventionelle Broschur mit vierfach gerilltem Umschlag

2.2 Tubebinde-Broschur mit buchihnlichem Aufschlagverhalten

Bei der Tubebind-Broschur besteht keine direkte Verbindung zwischen Broschurenblock
und -umschlag, sondern die Verbindung wird mittels einer Hiilse realisiert. Die Hiilse dient
dabei gleichzeitig als Filzel, d. h. als Riickenverstarkungsmaterial, das um den Riicken um-
gelegt wird. Der vierfach gerillte Umschlag wird im Riicken und mit seitlichen Ubergriffen
mit der Hiilse verbunden (Bild 2/2). Der Umschlag ist einteilig und einlagig. /46/

3 2
C—<C
1=
1 Broschurenblock
2 Broschurenumschlag
| —— 3 Klebstoff
= 4 Hiilse
4

Bild 2/2 Tubebinde-Broschur
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maschinentechnische Realisierung:

Der Umschlaganleger ist mit einem Hiilsenaggregat ausgeriistet, das einen Papierschlauch
der erforderlichen Breite bildet. Diese Hiilse wird mit Hilfe eines Diisenleimwerks im Um-

schlaganlegebereich auf den Umschlag geklebt, der dem Block zugefiihrt wird /46/.

Die Hiilsen konnen jedoch auch separat auf Hiilsenmaschinen gefertigt und dann in den

Umschlag geklebt werden.

2.3 Eurobind-Broschur mit buchihnlichem Aufschlagverhalten

Fiir eine Eurobind-Broschur ist ein einlagiger, einteiliger und fiinffach gerillter Umschlag
erforderlich. Dieser wird vorn zwischen der ersten und zweiten, hinten zwischen der vierten
und fiinften Rille mit dem gefalzelten Block verklebt (Bild 2/3). Der Broschurenblock ist
gefilzelt und im Riicken nicht mit dem Umschlag verbunden.

Fiir die Riickenbeleimung wird Dispersions-, HeiBschmelz- oder PUR-Klebstoff angegeben,
der Umschlag wird fiir eine schnelle Fixierung mit Hotmelt verklebt. /47, 48, 49, 50/

Bild 2/3 Eurobind-Broschur

maschinentechnische Realisierung /47/:
1. Variante

1 Broschurenblock

2 Broschurenumschlag
3 Klebstoff

4 Falzelstreifen

2. Variante

— ein oder zwei Riickenleimwerke (Dispersions-
klebstoff)

— Seitenleimwerk fiir 6...8 mm breiten Klebstoff-
auftrag mit Scheiben- oder Diisenauftrag
(Dispersionsklebstoff)

— Filzelstation fiir Félzeln mit 10...12 mm Uber-
griff vorn, 9...10 mm Ubergriff hinten

— Umschlaganleger mit fiinffacher Rillung und
Diisenleimwerk (HeiBschmelzklebstoff)

— Prefstation fiir Falzelstreifen und Umschlag

— ein oder zwei Riickenleimwerke (Dispersions-
klebstoff)

— Umschlaganleger mit fiinffacher Rillung und
Diisenleimwerk (HeiBschmelzklebstoff)

— Zufithrung des Félzelstreifens auf den Um-
schlag und Verkleben

— Seitenleimwerk mit Diisenauftrag (HeiB-
schmelzklebstoff)

— PreBstation fiir Umschlag mit Filzelstreifen
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3 Einlagenbroschur

Der Broschurenblock der Einlagenbroschur besteht aus einem oder mehreren ineinanderge-
steckten Falzbogen, die somit eine Lage bilden (Bild 2/4). Fiir eine Verbindung werden alle
Bogen gleichzeitig mit Hilfe von Drahtklammern (Drahtriickstichheftung) oder Faden
(Fadenriickstichheftung) geheftet. Als Einlagenbroschur mit geringem Umfang (bis 48 Sei-
ten, selten mehr) bietet das Falzkleben eine Alternative.

Bild 2/4 Einlagenbroschur
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4 Einzelblattbroschur (Drahtkammbroschur)

Fiir die Beschreibung der Einzelblattbroschuren stellt das verwendete Bindeverfahren das
Hauptkriterium fiir die Charakterisierung der Produktkonstruktion dar, da spezielle Binde-
elemente wesentlich fiir die Eigenschaften des Produktes verantwortlich sind. Typische
Vertreter der Einzelblattbindeverfahren sind Spiral-, Plastik- und Drahtkammbindung.

Einzelblattbroschuren werden aus zusammengetragenen (iibereinandergelegten) Einzel-
blattern gefertigt. Sie werden in den meisten Fillen mit zwei Umschlagdeckbléttern ver-
sehen. Seltener wird die Moglichkeit genutzt, einen durchgehenden Umschlag, der das
Bindeelement verdeckt, gleichzeitig mit dem Block zu fiigen.

Die Drahtkammbindung ist auch unter den Namen Wire-O-Bindung und Ring-Wire-Bin-
dung bekannt. Charakteristisch ist das Bindeelement, das aus aneinander gereihten Schlau-
fen besteht, die von einem Endlosdraht geformt werden (Bild 2/5). Die ringformigen
Schlaufen greifen in Ausstanzungen und werden fest geschlossen. Dadurch wird erreicht,
dafB die Inhaltsblatter — im Gegensatz zu den Hauptbindeverfahren — auch nach dem Bin-
den lose zusammengehalten werden.

Es wird verzinnter oder polyamidbeschichteter Stahldraht verwendet. Die Realisierung der
Bindung erfolgt mit handbedienten TischschlieBmaschinen. Der gestanzte Block wird in das
Bindeelement eingelegt und der Drahtkamm von der Maschine geschlossen. Halbautomati-
sche Maschinen arbeiten von der Rolle, schneiden und schlieBen den Drahtkamm. Einige
Vollautomaten sind mit Kammformmaschinen verkniipft.

Bild 2/5 Einzelblattbroschur, drahtkammgebunden
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1_Ubersicht iiber ausgewiihlte Buchdeckenkonstruktionen

Buch
einteilige Buchdecke

Pappe, gefrist/genutet
Karton, gerillt
— ohne Einschldge
— mit Einschldgen
— mit Materialdopplung (gestanzter Zuschnitt)
— mit Materialdopplung (rechteckiger Zuschnitt)
mehrteilige Buchdecke

zweiteilige Buchdecke
Pappe, gefrast/genutet
— mit Riickenbezug
— mit Kaschierung
— mit Bezug mit Einschldgen
Karton, gerillt
— mit Riickenbezug
— mit Kaschierung
— mit Bezug mit Einschldgen
dreiteilige Buchdecke
Deckelpappen
— mit Riickenbezug
— mit Kaschierung
— mit Bezug mit Einschlagen
vierteilige Buchdecke
Pappe, gefrast/genutet
— mit Halbbandbezug
Karton, gerillt
— mit Halbbandbezug
Deckelpappen und Riickeneinlage
— mit Ganzbandbezug, starre Riickeneinlage
— mit Ganzbandbezug, flexible Riickeneinlage
flinfteilige Buchdecke
Deckelpappen
— mit Halbbandbezug
sechsteilige Buchdecke
Deckelpappen und Riickeneinlage
— mit Halbbandbezug, starre Riickeneinlage
— mit Halbbandbezug, flexible Riickeneinlage
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Plastbuchdecke

einteilige Plastbuchdecke

dreiteilige Plastbuchdecke
vierteilige Plastbuchdecke
fiinfteilige Plastbuchdecke

Sonderformen von Buchdecken

— wattierte Buchdecke

— Buchdecke mit runden Ecken

— flexible Buchdecke (Kosel)

— Buchdecke mit integrierten elektronischen Medien
— sonstige Sonderformen
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Ein Buch mit seinen Bestandteilen ist in Bild 3/1 dargestellt.

la 1c

1 Y
AN \\ %
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le 2d

1 Buchblock

la Vorsatz

1b gefalzte Druckbogen,
zusammengetrage und gefiigt

1c Heftgaze

1d Zeichenband

le Kapitalband

1f Hinterklebepapier

/

2b 2¢

2 Buchdecke

2a Deckelpappen

2b Riickeneinlage

2¢ Einschlage des
Bucheinbandmaterials

2d Buchdeckenfilze

Bild 3/1 Buch mit hohem Ausstattungsgrad und seine Elemente
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alle Biegestellen gerillt

Biegestellen
gefrast oder genutet

a) Biegestellen gerillt c)

Biegestellen genutet

7Biegestellen gerillt

b) d)

Bild 3/2 Beispiele fiir einteilige Buchdecken
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2 Beschreibung ausgewihlter Buchdeckenkonstruktionen

2.1 Einteilige Buchdecke

Einteilige Buchdecken bestehen aus einem Werkstoffteil und sind im allgemeinen flexibel.
Die Unterscheidung zur Broschur mit ebenfalls flexiblem Umschlag besteht in der Verbin-
dung zum Block iiber die Vorsitze und in den iiberstehenden Kanten. /51/

Einteilige Buchdecken werden aus Kunststoff (PVC, siehe Abschnitt ,,4 Plastbuchdecke®)
oder faserhaltigem Material hergestellt.

Einteilige Decken kommen fiir billige, kurzlebige Literatur zur Anwendung. /51, 52/

einteilige Buchdecke aus Karton

In der einfachsten Form besteht die einteilige Buchdecke aus einem rechteckigen Karton-
nutzen (Bild 3/2a). Die Offnungsscharniere sind hierbei gerillt.

Zur Verstarkung der Kanten kann der Zuschnitt Einschldge bekommen, die an den Biege-
stellen gerillt werden (Bild 3/2b). Die Einschliage werden nach dem Eckenabstoen umge-
klebt. Die Ecken werden abgestoBen, um nach dem Einschlagen keine Materialanhaufung
zu verursachen. Der technologische Herstellungsaufwand fiir diese Deckenkonstruktion ist
gering (Entwicklung einer maschinellen Herstellungsmethode etwa 1950 in Holland /53/).

Zur weiteren Erhohung der Festigkeit der Decke wird eine Materialverdopplung der Deckel-
flichen vorgenommen. Dazu wird entweder ein rechteckiger Zuschnitt (Bild 3/2¢) verwen-
det, dessen Deckelflichen wie Klappen eingeschlagen werden, oder es kommen Ausstanzun-
gen in verschiedener Form (Bild 3/2d) zur Anwendung, die durch Biegen und Verkleben
eine Materialverdopplung auf der vorderen und hinteren Deckelhilfte bewirken.

Fiir die Buchdecke mu83 ein hochwertiger, zdher Karton, der vor der Deckenherstellung be-
druckt, lackiert und kaschiert werden kann, eingesetzt werden /53/.

einteilige Buchdecke aus Pappe

Die einteilige Buchdecke aus Pappe besteht aus einem rechteckigen Materialzuschnitt,
dessen Deckenfalze gefrist oder genutet sind und damit eine Scharnierwirkung zum Offnen
der Buchdecke realisieren (Bild 3/2a).



8 Anlage 3

2.2 Zweiteilige Buchdecke

Zweiteilige Buchdecken sind in ihrer Anwendung relativ selten zu finden. Es gibt zwei ver-
schiedene Ausfithrungsformen, wobei eine einteilige Buchdecke aus Pappe oder Karton mit
einem Bezugsmaterial versehen wird. /51/

mit Riickenbezug

Zur Verstarkung des Riickens wird lediglich der Riickenbereich einer einteiligen Decke mit
einem Materialstreifen (Papier oder Gewebe) beklebt (Bild 3/3a).

mit Kaschierung

Eine einteilige Buchdecke wird vollstindig mit einem Bezugswerkstoff kaschiert, der an den
Kanten nicht umgelegt wird, sondern eine offene Schnittkante aufweist.

mit Bezug mit Einschldgen

Die einteilige Buchdecke wird mit einem Bezugsnutzen auf gleiche Art und Weise wie ein
Ganzband bezogen, indem das Bezugsmaterial gleichbreite Einschlige an allen vier Seiten
bildet (Bild 3/3b). Anstelle der einteiligen Decke kann auch ein einfacher Kartonumschlag
ohne vorbereitete Biegestellen verwendet werden /54/.

Denkbar ist ebenfalls ein Zuschnitt des Bezugsmaterials in der Form, daB sich auch auf den
inneren Deckelfldchen eine vollflichige Kaschierung ergibt, womit die Stabilitiat erh6ht
wird.

2 1
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1 einteiliger Pappdeckel
2 Riickenbezug
3 einteiliger Bezugsnutzen

Bild 3/3 Beispiele fiir zweiteilige Buchdecken
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2.3 Dreiteilige Buchdecke

Dreiteilige Buchdecken bestehen aus zwei Deckelpappen und einem Bezugswerkstoff. Der
Bezugswerkstoff verbindet die Deckel miteinander. /51/

mit Riickenbezug

Die Verbindung der Deckel erfolgt nur im Riickenbereich (Bild 3/4a).

mit Kaschierung

Die Verbindung der Deckel erfolgt vollflachig, wobei das Bezugsmaterial nicht um die Kan-
ten umgelegt wird und offene Schnittkanten entstehen.

mit Bezug mit Einschligen

Die Verbindung der Deckel erfolgt vollflachig, wobei das Bezugsmaterial wie bei einem

Ganzband um die Kanten umgelegt wird (Bild 3/4b).

1 2

/

1
/

/

a)

/

PR o A

b)

1 Deckelpappen
2 Riickenbezug
3 einteiliger Bezugsnutzen

Bild 3/4 Beispiele fiir dreiteilige Buchdecken
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2.4 Vierteilige Buchdecke

Vierteilige Buchdecken bestehen aus vier Materialzuschnitten /51/:

¢ einer einteiligen Decke, einem Bezugszuschnitt fiir den Riicken (Riickenmaterial) und
zwei Bezugszuschnitten fiir die Deckelpappen oder

« zwei Deckelpappen, einer Riickeneinlage und einem Deckenbezug (Ganzbanddecke).

einteilige Buchdecke mit Halbbandbezug

Die einteilige Buchdecke aus Pappe oder Karton wird mit einem dreiteiligen Bezug versehen
(Bild 3/5a). Der Bezug entspricht den Halbbanddecken. Diese Deckenkonstruktion wird als
Sonderfall der vierteiligen Buchdecken angesehen.

Ganzbanddecke

Charakteristisch ist, daB das Deckenbezugsmaterial aus einem Zuschnitt besteht. Je nach
Material entstehen Bezeichnungen wie Ganzlederband, Ganzgewebeband oder Ganzpapier-
band. Das Bezugsmaterial bildet an allen vier Seiten gleichbreite Einschliage (Bild 3/5b). Je
nach Form des Buchblockriickens wird fiir die Riickeneinlage eine starre Pappe (gerader
Riicken) oder ein Schrenzkarton (runder, auch gerader Riicken) verwendet.
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la Deckenpappe

1b einteiliger Pappdeckel

2 Riickeneinlage

3a einteiliger Bezugsnutzen
3b Riickenbezug

3¢ Deckelbezug

Bild 3/5 Beispiele fiir vierteilige Buchdecken
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2.5 Fiinfteilige Buchdecke

Fiinfteilige Buchdecken stellen ebenfalls eine Sonderform der Buchdeckenkonstruktionen
dar. Sie bestehen aus zwei Deckelpappen und drei Bezugszuschnitten (Bild 3/6). Der Aufbau
der Decke dhnelt den Halbbinden; das Bezugsmaterial ist dreigeteilt, es fehlt jedoch die

Riickeneinlage. /51/
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1 1

3 2 3

1 Deckenpappe
2 Riickenbezug
3 Deckelbezug

Bild 3/6 Fiinfteilige Buchdecke
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2.6 Sechsteilige Buchdecke

Die sechsteiligen Buchdecken, als Halbbanddecken bezeichnet, sind aus sechs Konstruk-
tionsteilen zusammengesetzt — zwei Deckelpappen, einer Riickeneinlage, einem Bezugszu-
schnitt fiir den Riicken (Riickenmaterial) und zwei Bezugszuschnitten fiir die Deckelpappen.

/51/

Das Bezugsmaterial ist geteilt; der Riicken einschlieBlich eines auf die Deckel iibergreifen-
den Teils erhélt ein anderes Bezugsmaterial als die Buchdeckel (Bild 3/7). Aus dem Riicken-
material leiten sich Bezeichnungen wie Halbpergamentband, Halblederband, Halbgewebe-
band ab.

Im Vergleich zum Deckelbezugsmaterial wird fiir den Riicken ein hochwertigeres und damit
teureres Material verwendet. Damit wird sichergestellt, daB die Riickenfalze und die oberen
und unteren Riickenkanten, die einer groBeren Beanspruchung unterliegen, aus einem
widerstandsfihigen, falzfesten Material bestehen.

Fiir das Beziehen der Deckelpappen wird ein billigerer Werkstoff verwendet. Die Material-
kosten liegen damit unter denen fiir einen Ganzband. Der technologisch-technische Her-
stellungsaufwand ist jedoch gegeniiber den Ganzbanddecken hoch. Es miissen drei Bezugs-
teile zugeschnitten werden, die maschinell teilweise nur in zwei Maschinendurchlaufen ge-
fligt werden konnen.

Fiir das Fiigen der Decke sind zwei Schritte erforderlich, das Hangen der Decke (Verkleben
des Riickenmaterials mit der Riickeneinlage und den beiden Deckelpappen) und das Be-
ziehen der Buchdecken (Aufkleben des Deckenbezugsmaterials auf die beiden Deckel-

pappen).

Aufgrund der Materialkombinationen ergeben sich fiir die Halbbanddecke verschiedene Ge-
staltungsmoglichkeiten. Bei manueller Herstellung konnen zusitzlich die vorderen Kanten
(am Vorderschnitt) oder die Ecken der Deckelpappen mit dem Riickenmaterial bezogen
werden.
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1 Deckenpappe
2 Riickeneinlage
3 Riickenbezug
4 Deckelbezug

Bild 3/7 Sechsteilige Buchdecke
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2.7 Plastbuchdecke

Die Plastbuchdecke entstand erst mit der Entwicklung hochpolymerer Stoffe und der Nut-
zung hochfrequenter elektrischer Energie um 1950. Es wird Polyvinylchlorid (PVC) mit
unterschiedlichem Weichmacheranteil in Folienform verwendet. Die Herstellung erfolgt
unter Einsatz des HochfrequenzschweiBBens aus einem oder mehreren Materialzuschnitten.

/51/

Aufgrund des Materials werden Plastbuchdecken bevorzugt fiir Biicher eingesetzt, die einer
haufigen Benutzung unterliegen oder auf Reisen mitgenommen werden, z. B. Worterbiicher,
Taschenkalender, Notizbiicher, Mappen. Vor allem der Schutz vor Verschmutzung wird her-
vorragend gewihrleistet, da die Decke abgewaschen werden kann. Die Festigkeits- und Ge-
brauchseigenschaften werden positiv eingeschatzt.

Charakteristisch ist, daB diese Decken keine Einschlige besitzen, sondern durch glatte Kan-
ten und SchweiBniahte begrenzt werden. Der Falz wird durch SchweiBlinien angedeutet. Die
Ecken sind rund.

Es werden einteilige und mehrteilige Buchdecken aus Kunststoff hergestellt.

einteilige Plastbuchdecke

Die einteilige Plastbuchdecke ist eine flexible Buchdecke (Bild 3/8a). Sie wird aus einem
Stiick Weich-PVC-Folie mittels des HochfrequenzschweiBverfahrens herausgetrennt. Im
gleichen Arbeitsgang werden an den Deckenfalzen Schweifindhte aufgebracht, und bei Be-
darf wird die Decke veredelt. Aus der Herstellung in einem Arbeitsgang (Ausstanzen, For-
men der Falze und Veredeln; Integration der Arbeitsginge in einem) leitet sich die Bezeich-
nung Integralbuchdecke ab, die haufig fiir einteilige Buchdecken verwendet wird.

dreiteilige Plastbuchdecke

Zur Verstarkung kann die einteilige Weich-PVC-Folie auf den Deckelinnenseiten mit zwei
weiteren PVC-Folienteilen verschweifit werden (Bild 3/8b). Je nach Verwendung von Hart-
oder Weich-PVC verandert sich die Flexibilitat der Decke.

vierteilige Plastbuchdecke

Die vierteilige Plastbuchdecke enthalt zwischen zwei PVC-Folienteilen zwei Deckelpappen
(Bild 3/8c). Diese Decke ist nicht flexibel.

fiinfteilige Plastbuchdecken

Eine Verstarkung der Decke wird bei der flinfteiligen Plastbuchdecke nicht nur fiir die
Deckel, sondern auch fiir den Riicken vorgenommen. Zwischen die beiden Folienteile
werden drei Pappen- oder Kartonteile eingeschweif3t (Bild 3/8d).
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a) einteilige Decke
ein PVC-Zuschnitt

b) dreiteilige Decke
drei PVC-Zuschnitte

vierteilige Decke
zwei PVC-Zuschnitte,
zwei Pappeinlagen (fiir Deckel)

c)

d) fiinfteilige Decke
zwei PVC-Zuschnitte,

drei Pappeinlagen (fiir Deckel und Riicken)

Bild 3/8 HochfrequenzgeschweiBte Plastbuchdecken

2.8 Sonderformen von Buchdecken

Abweichend von den beschriebenen Buchdecken sind bestimmte Sonderformen moglich,
mit denen ein Buch aus dem iiblichen Rahmen gehoben werden kann. Einfache Beispiele
sind wattierte Decken und Decken mit runden Ecken, die bereits relativ haufig anzutreffen
sind. Es existieren aber auch ausgefallene Varianten.

2.8.1 Wattierte Buchdecke

Vorwiegend fiir Fotoalben, aber auch fiir Mappen, Tagebiicher, Taschenkalender u. a. wer-
den wattierte Decken verwendet. Die Polsterung gibt dem Buch einen weichen Griff und
Voluminésitat, sie vermittelt den Eindruck von Langlebigkeit und macht das Exemplar edler

/55/.

Als Polstermaterial wird vorwiegend Schaumstoff bis zu einer Dicke von 4 mm verwendet.
Der Zuschnitt des Schaumstoffnutzens ist kleiner als die Deckelpappe. Der an den Randern
diinnere Deckel bringt durch das dreidimensionale Aussehen die Polsterwirkung besser zur
Geltung. Um einen allmihlichen Ubergang zum flachen Rand herzustellen, werden die vier
Kanten der Deckelpappe abgeschragt und das Polstermaterial mit einem Karton in Deckel-
pappengroBe abgedeckt oder mit einem dicken Papier iiberzogen. Ohne diese Abdeckung
wiirde sich die Kante des Schaumstoffs durch das Bezugsmaterial durchdriicken.

Fiir den Aufbau des Schichtsystems wattierter Decken existieren verschiedene Konstruk-
tionen /55/:
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¢ Deckelpappe, Schaumstoffnutzen und Kartondecke werden iibereinander gelegt. Durch
Kaschierung mit einem Papier, dessen Einschldge an allen vier Kanten umgeschlagen
werden, wird eine Fixierung des Verbundes erreicht. Diese Deckel werden durch einen
sogenannten Hangestreifen aus Papier verbunden, auf den die Riickeneinlage geklebt
wird, und die gehangene Rohdecke wird mit dem Bezugsmaterial bezogen (Bild 3/9a).

e Ein Kartonnutzen wird riickseitig so an die Deckelpappe geklebt, daB er nach dem Um-
schlagen formatgleich iiber dem Deckel liegt. Der so vorbereitete Deckel wird mit der
Kartonseite auf das Bezugsmaterial geklebt, ebenso die Riickeneinlage. Zur Erhéhung der
Festigkeit wird die Falzmitte mit einem Hangepapier versehen. Die ungepolsterte Decke
kann geprigt werden. Erst danach wird der Schaumstoffnutzen zwischen Deckelpappe
und Karton positioniert, die Einschlage werden angeschmiert und eingeschlagen (Bild

3/9b).

¢ Die streifenformige Deckelpappe und der Karton (Streifenbreite entspricht Deckelbreite)
werden maschinell durch einen beleimten Papierstreifen miteinander verbunden und an-
schlieBend in Nutzen von Formathohe geschnitten. Diese Materialverbindung wird auf
der Innenseite mit mehreren Klebstoffstreifen versehen. Der Schaumstoffnutzen wird
zwischen Pappe und Karton positioniert und haftet aufgrund des Klebstoffauftrags. Diese
Deckel und die Riickeneinlage werden mit dem Bezugsnutzen verklebt (Bild 3/9c). Fiir
diese Konstruktionsvariante ist die Nutzung einer Buchdeckenmaschine moglich.
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:ﬁm e _1 6 7 Héingestreifen
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Bild 3/9 Konstruktionsbeispiele wattierter Buchdecken
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2.8.2 Buchdecke mit runden Ecken

Decken mit runden Ecken werden z. B. eingesetzt fiir Fotoalben, Taschenkalender, Schreib-
mappen, Tagebiicher. Die Herstellung unterscheidet sich von der gewohnlicher Decken /56,

57/.

Der rechteckige Zuschnitt des Bezugsnutzens wird entlang der Kanten beleimt. Der Kleb-
stoffauftrag wird mit Hilfe einer Schaumgummimatrize vorgenommen, die sich auf der Auf-
tragswalze befindet. Es wird ein spezieller Klebstoff eingesetzt, der unter Warmeeinwirkung
reaktiviert werden kann.

Nach der Trocknung des Klebstoffs erhilt das Material an den Ecken sternformige Ausstan-
zungen (Bild 3/10a). Die konkrete Sternform, die fiir eine saubere Ausfithrung der Einschla-
ge an den Ecken (Bild 3/1b) verantwortlich ist, hingt vom Radius der spateren Rundung,
dem Bezugsmaterial und der Deckeldicke ab. Es diirfen weder Materialiiberlappungen auf-
treten noch sichtbare Zwischenraume.

a) Bezugsmaterial mit ausgestanzter Ecke (1)
und Deckelpappe (2)
b) eingeschlagene Ecke

Bild 3/10 Buchdecke mit runden Ecken

Die Einrichtung zum Deckenfiigen besteht aus einem Unterwerkzeug, das in einen Schiebe-
tisch integriert ist, und einem Oberwerkzeug an einer absenkbaren Oberplatte. In eine Ver-
tiefung des Untertisches wird der Bezugsnutzen eingelegt und angesaugt. Die Kanten stehen
dabei am Rand der Vertiefung senkrecht nach oben. Die Deckel aus Pappe, Karton, Vlies-
stoff oder anderem Material und die Riickeneinlage werden manuell aufgelegt.

Der Tisch fahrt in die Maschine, und das Oberwerkzeug in der Grofe der fertigen Decke
senkt sich nach unten und zieht die Einschlage des Bezugsmaterials um die Deckelkanten.
Das vollstindige Umlegen und Anpressen der Einschlige erfolgt durch einen beheizten
PreBrahmen, der mit einer Temperatur von etwa 85° C den Klebstoff reaktiviert. Eine voll-
flachige Verklebung der Deckel mit dem Bezug wird nicht erreicht, die Verbindung besteht
lediglich an den Einschliagen.
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2.8.3 Buchdecke mit flexiblen Deckeln (Kosel)

Fiir die Herstellung flexibler Buchdeckel werden die Deckelpappen nicht mehr aus einer
einzelnen Pappe hergestellt, sondern aus diinner Pappe oder Karton, wobei das Material in
Lagen iibereinander liegt und iibereinander gleiten kann (Bild 3/11). Der Zuschnitt fiir einen
Deckel wird als sechsseitiger Wickelfalz gefalzt. Die Falzlinien werden dazu perforiert. Diese
mehrlagigen Deckel lassen sich in herkommlichen Buchdeckenmaschinen verarbeiten. /54/

L e~

Bild 3/11 Buch mit flexibler Buchdecke (Kosel)

Die Dicke des verwendeten Kartons bzw. der Pappe liegt zwischen 0,3...0,8 mm. Der Deckel
selbst (gefalzt) verfiigt trotz einer Dicke von bis zu 2,5 mm iiber eine hohe Flexibilitit, da
sich beim Biegen der Decke die einzelnen Lagen gegeneinander verschieben konnen. Sie
gleiten iibereinander, da sie nur an den Kanten mit dem weitgehend elastischen Uberzugs-
material verbunden sind.
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2.8.4 Buchdecke mit integrierten elektronischen Medien

Vielfach werden heute Biicher mit dazugehorigen Disketten oder CDs angeboten. Diese Ge-
genstande werden in die Buchdecke integriert, wofiir es verschiedene Varianten gibt. /51/

Die Buchdecke wird als Ganz- oder Halbband hergestellt. Fiir die Deckelpappen werden
sehr dicke Pappen verwendet, deren Dicke der Dicke des einzulegenden Gegenstandes ent-
spricht. In die Deckelpappen werden Ausstanzungen mit Griffloch eingebracht, in die spater
die Disketten eingelegt werden. Die Verbindung des Buchblocks und der Decke erfolgt nur
durch Verklebung des Vorsatzes in einem schmalen Bereich nahe der Riickeneinlage.

Eine andere Variante enthilt zwar eine konventionelle vier- oder sechsteilige Buchdecke, ist
aber auf besondere Art und Weise mit dem Block verbunden. Der gefilzelte Buchblock ist
mit einem Kartonumschlag versehen, der ihm das Aussehen einer Schweizer Broschur ver-
leiht (Verbindung zwischen Block und Umschlag nur durch schmalen Klebstoffstreifen auf
der hinteren Seite). Der Umschlag ist mit eingeschlagenen Klappen versehen. Die Klappen
enthalten gestanzte Schlitze zur Aufnahme der Disketten oder CDs. Die Verbindung zwi-
schen Buchblock und Buchdecke wird iiber den Kartonumschlag hergestellt, der die Funk-
tion der Vorsitze iibernimmt.
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2.8.5 Spezielle sechsteilige Buchdecke

Eine Patentschrift /58, 59/ beinhaltet eine sechsteilige Buchdecke, die mit einem Ganz-
bandbezug gefertigt ist. Das bedeutet, daB fiinf Deckelteile mit einem Bezugsnutzen iiber-
zogen werden (Bild 3/12a). Hinterer Deckel und Riickeneinlage entsprechen einer konven-
tionellen Buchdecke. Der vordere Deckel ist dreigeteilt. Er besteht aus einem zweiteiligen
auBeren Deckel und einem einteiligen inneren Deckel. Hinterer Deckel und vorderer innerer
Deckel werden mit den Vorsatzen verbunden. Zwischen allen Deckelteilen treten Gelenk-
wirkungen auf.

Beim Aufschlagen der Buchdecke entsteht eine pultartige Stiitzflache (Bild 3/12b). Der hin-
tere Vorsatz (Nachsatz) ist im Riickenbereich nicht vollstandig mit dem Deckel verklebt und
hebt sich beim Aufschlagen des Buches im hinteren Bereich. Damit wird ein Zuriickschlagen
der Seiten vermieden.

a) 1 vorderer Deckel (innen)
2, 3 vordere Deckel (auBen)
zweiteilig, durch Gelenk verbunden

4  Riicken
5  hinterer Deckel
6  Bezugsnutzen

Bild 3/12 Sonderform einer sechsteiligen Buchdecke
a) Bestandteile

b) Buch im aufgeschlagenen Zustand
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Fehlerart Fehlerklasse
Deckelpappen / Riickeneinlage

Deckelpappendicke zu diinn / zu dick HB
flichenbezogene Masse zu niedrig / zu hoch HB
Zuschnittformat auBer Toleranz zu kein / zu groB HA
Zuschnitt nicht rechtwinklig HB
Riickeneinlagenbreite zu klein / zu grof3 HB
Riickeneinlagenhohe zu klein / zu grof3 HB
Laufrichtung falsch HB
Bezugsmaterial

Zuschnittformat auBer Toleranz zu kein / zu groB HA
Zuschnitt nicht rechtwinklig HB
Laufrichtung falsch HB
Ecken zu weit abgestoBen HA
Ecken zu gering abgestofien HB
gefiigte Buchdecke

Riickeneinlage schief HB
Falzbreite zu schmal / zu breit HB
Einschldge zu schmal / zu breit / ungleichmaBig HB
Einschlage hohl / nicht klebend / unsauber HB

Zur Erlauterung der Tabelle:

HA — Hauptfehler A
fiihrt zur vollstandigen Beeintrachtigung der Brauchbarkeit, zum Ausfall oder Verlust
des Produktes

HB — Hauptfehler B
fiihrt zur teilweisen Beeintrachtigung der Brauchbarkeit, das Produkt fallt durch
Besonderheiten im Erscheinungsbild oder seiner Funktion auf

N — Nebenfehler, tritt hier nicht auf, wird der Vollstandigkeit aber mit angefiihrt
fiihrt zur Beeintrachtigung der Brauchbarkeit im geringen Umfang, das Erscheinungs-
bild des Produktes wird nur geringfiigig beeintrachtigt, der Fehler ist nicht vorder-
griindig wahrnehmbar
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Eine zusammenfassende Gegeniiberstellung der hier beschriebenen Veredlungsmoglich-
keiten ist in Tabelle 5/1, Seite 11 enthalten. Diese Verfahren fiir die Buchdeckenveredlung
konnen ebenfalls fiir Broschurenumschliage angewendet werden.

1_Einseitiges Vollpriigen (Blindprigen, Hei3folienprigen)

Beim einseitigen Vollpragen erfolgt eine partielle Materialverdichtung von einer Seite des
Bedruckstoffs. Das Vollpragen wird bei der Buchdeckenveredlung als Blindpragen (nur Ver-
formung) oder HeiBfolienpragen (gleichzeitige Verformung und Folieniibertragung) ausge-
fiihrt. Das HeiBfolienpragen stellt den Hauptanteil der Veredlungsvarianten dar aufgrund
einer Reihe von Vorteilen wie interessante Gestaltungseffekte durch gleichzeitige Verfor-
mung und Farbgebung, Erzeugung unterschiedlicher Glanzeffekte, Ubertragung einer hellen
Farbe auf einen dunklen Untergrund, Verarbeitung von Bedruckstoffen unterschiedlicher
Oberflachenbeschaffenheit, Einsatz eines nichtviskosen Mediums (Pragefolie).

Blindpragungen konnen als Gestaltungselement die Veredlungseffekte unterstiitzen, ma-
chen sich teilweise aber auch technologisch notwendig, um rauhe Bedruckstoffoberflichen
vor der Folieniibertragung zu glitten.

Als Pragewerkzeuge, die mit metallischen Hochdruckformen vergleichbar sind, werden ein-
gesetzt /51/

e Priagestempel, die simtliche Schriftzeichen, Motive und/oder Ornamente enthalten und
damit nur auftragsbezogen eingesetzt werden konnen. Es sind nahezu beliebige Elemen-
te, Formen, Muster und Schriften auf den Pragestempel iibertragbar. Ihre Herstellung ist
aufwendig.

e Prageschrift aus Einzellettern, die das buchstabenweise Zusammensetzen von Schrift
und Zeichen erlauben, womit Kleinauflagen wirtschaftlich hergestellt und Einzelexem-
plare realisiert werden konnen. Das Variieren von Schriftart und -groBe und der Einsatz
zusatzlicher Elemente ist eingeschrankt.

e Typenrader, die fast ausschliellich fiir Titelprigungen eingesetzt werden. Sie konnen bis
zu 180 Zeichen /73/ enthalten, womit zwei Schriften jeweils in GroB- und Kleinbuchsta-
ben enthalten sind. Jedoch sind keine zusétzlichen Motivelemente verfiigbar.

Als Maschinen bzw. Gerate kommen fiir Kleinauflagen und Einzelstiicke in Frage:

¢ handbediente Pragepressen (Kniehebelpressen), die manuell betétigt werden. Die Buch-
decke wird auf einem Schlitten angelegt, der in die Presse geschoben wird. Uber einen
Hebel wird der Kontakt zwischen Pragestempel und Bedruckstoff manuell ausgelost. An-
legen und Abnehmen der Buchdecke erfolgen manuell.

¢ handbediente Titelpragepressen, bei denen die Schrift manuell aus einzelnen Lettern zu-
sammengesetzt wird, oder computergesteuerte Titelpragepressen, die vorwiegend nach
dem Prinzip eines Typenraddruckers arbeiten. Uber einen Personalcomputer werden die
Textzeilen einschlieBlich gewlinschter Buchstaben- und Zeilenabstinde und ihrer
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Position auf der Buchdecke erfaBt. Der Arbeitstisch mit der Buchdecke bewegt sich
horizontal in zwei Richtungen und wird so gesteuert, daf3 die Buchstaben und Zeichen
Zeile fiir Zeile richtig positioniert werden.

Die Anzahl der gepragten Decken richtet sich nach dem Schriftumfang, mit Neuentwick-
lungen auf dem Gebiet der Titelpragepressen konnen 100...150 Zeichen pro Minute ge-
pragt werden /73/. Das bedeutet, daB3 bei fiinf- bis sechszeiligen Titelpragungen mit
durchschnittlich 10 Zeichen je Zeile 40...50 Buchdecken in einer Stunde fertiggestellt
werden konnen. Fiir den Wechsel des Typenrades wird eine Minute angegeben /74/.

Halbautomatische Pragepressen (Kniehebelpressen) und automatische Schnellpragepres-
sen, bei denen der Hub automatisch ausgelost und der Schlitten motorisch bewegt wird,
sind fiir Einzelstiicke nicht geeignet. Unter dem Gesichtspunkt der Lagerung vorbereiteter
Buchdecken ist ihre Anwendung jedoch fiir das flichenhafte Blindpréagen als Vorbereitung
fiir das Aufkleben von Etiketten oder gegebenenfalls als Voraussetzung fiir digitale Druck-
verfahren (Inkjet) nutzbar. In diesem Fall wird ein motivloser Flachenstempel genutzt, der
unabhingig vom Exemplarinhalt (damit Auflagenhohe von einem Exemplar moglich) be-
liebig eingesetzt werden kann.

Als Nachteil des HeiBfolienpragens fiir die Herstellung von Kleinstauflagen und Einzel-
exemplaren wird die Notwendigkeit der Nutzung eines mechanischen Wirkelementes zur
Ubertragung der Information angesehen. Obwohl anstelle des ,starren“ Prigestempels mit
beweglichen Lettern bzw. einem Typenrad gearbeitet werden kann, ist ein hoher manueller
Aufwand (Wechsel der Schrifttypen in handbedienter Pragepresse) erforderlich bei Wechsel
der Auftrage bzw. eine geringe Leistung durch die Tragheit des Typenrades.
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2 Reliefprigen (HeiBfolienprigen, Blindprigen)

Beim Reliefpriagen, das mit zwei Werkzeugen (Matrize und Patrize) ausgefiihrt wird und als
Blind- oder HeiBfolienpragung realisierbar ist, erfolgt eine dreidimensionale Verformung
des Bedruckstoffs. Fiir die Buchdeckenveredlung ist das Reliefpriagen ein sehr selten ange-
wandtes Verfahren, fiir das Binding on demand wird es als ungeeignet angesehen aufgrund
der aufwendigen Werkzeugherstellung und der zusatzlichen Behandlung des Hohlraumes
auf der Deckelinnenseite.
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3 Aufkleben von Etiketten

Das Aufkleben von etikettenahnlichen Schildern auf den vorderen Deckel bzw. die duBere
Umschlagseite oder den Riicken wird teilweise in Kombination mit einer Blindpragung vor-
genommen. In den geometrischen Abmessungen des Schildes wird mit Hilfe eines Flachen-
stempels eine Blindpragung aufgebracht. Bei bestimmten rauhen Bedruckstoffoberflichen
kann die geglattete Oberflache Voraussetzung fiir eine dauerhafte vollflachige Verklebung
des Etiketts sein. AuBerdem garantiert die Tiefe der Pragung, daf3 der Aufkleber unterhalb
der Bedruckstoffoberflache liegt und Abrieb und Scheuerspuren sowie Beschadigungen an
den Ecken und Kanten des Papiers vermieden werden.

Diese Schilder bestehen aus Papier und konnen unter Bertiicksichtigung auch kleiner Auf-
lagen oder Einzelexemplare wie folgt gestaltet sein:

¢ mehrfarbige Drucke, die simtliche den Auftrag betreffende Informationen enthalten
(Schriften, Bilder, Ornamente);

Die Herstellung erfolgt z. B. im Offsetdruck. Einzelexemplare sind nicht moglich.

¢ mehrfarbige Drucke mit Standardinformationen (z. B. Firmenlogo, Motive, flichige
Muster), die mit titelspezifischen Informationen (z. B. Titel, Autor) erganzt werden;

Auf das Grundmotiv, das mit einem klassischen Druckverfahren erzeugt wurde, werden
mittels Digitaldruckverfahren (z. B. Laserdruck) weitere Angaben iibertragen. Einzel-
exemplare sind realisierbar, sofern sie einer gemeinsamen Kategorie angehoren.

¢ HeiBfolienpragungen mit Standardinformationen, die mit titelspezifischen Informatio-
nen erganzt werden;

Damit konnen die Effekte der HeiBfolienpragung genutzt werden. Die vorbereiteten Eti-
ketten werden mittels Digitaldruckverfahren durch titeleigene Informationen ergéanzt.
Bei einfachen Pragemotiven (z. B. Rahmen, Linien) konnen beliebige Einzelexemplare
hergestellt werden.

¢ unbedruckte weile oder farbige Schilder, die ausschlieBlich digital bedruckt werden;

Einzelexemplare sind realisierbar. Qualitidt und Farbigkeit reichen jedoch nicht an den
klassischen Druck.

Sofern eine Blindpragung erfolgt, die das Schild aufnimmt, besteht eine weitgehende Unab-
hangigkeit vom verwendeten Einbandmaterial, das veredelt werden soll.

Zu bedenken ist, daB fiir diese Gestaltungsvariante mehrere Verarbeitungsschritte erforder-
lich sind: das separate Drucken bzw. Pragen des Etiketts, das gegebenenfalls notwendige
Blindpréagen der Buchdecke und das Aufkleben des Etiketts.
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4 Drucken mittels konventioneller Druckverfahren

Fiir die Verzierung von Buchdecken im Rahmen der konventionellen industriellen Buchbin-
derei hat das Bedrucken der Buchdecken mit der Entwicklung des HeiBfolienprigens (neue
Folientypen, automatische Pragepressen) an Bedeutung verloren. Die Verwendung vorwie-
gend im Offsetdruck gedruckter Einbandpapiere fiir die Deckenherstellung dagegen wird als
gestalterisches Mittel genutzt.

Fiir die Buchdeckenherstellung im Kleinstauflagenbereich wird das Bedrucken von Buch-
decken erneut in die Veredlungsvarianten einbezogen, jedoch nicht mit traditionellen Ver-
fahren wie z. B. Hoch- oder Siebdruck, sondern unter Nutzung von Digitaldruckverfahren.
Sie weisen den Vorteil auf, daB mit ihnen Einzelexemplare bedruckt werden kénnen.
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5 Drucken mittels digitaler Druckverfahren

5.1 HeiB3folien-Thermoveredlung (Thermotransferdruck) /75, 76/

Als farbiges Medium wird eine Folie verwendet, deren farbige Schichten jedoch nicht auf
mechanischem Weg iibertragen werden, sondern mittels Thermodruckkopf. Dieser Druck-
kopf enthilt Heizelemente, die einzeln angesteuert werden und durch Aufheizung an den
druckenden Stellen punktformig zu einer Ablosung der Folienschicht fiihren. Die erzielbare
Auflosung betragt 300 dpi.

Die zu iibertragende Information wird am Computer aufbereitet. Neben den Schriftarten
und -groBen, die in herkommlichen Computersystemen Anwendung finden, sind beliebige
Motive und Strichzeichnungen iibertragbar.

Die Buchdecke wird auf dem Arbeitstisch positioniert. Der Druckkopf mit einer Breite von
57 mm wird iiber die Folie und Buchdecke bewegt. Reicht die Breite der Informationsiiber-
tragung nicht aus, wird die Buchdecke versetzt, und weitere ,Zeilen“ werden {ibertragen.

Fiir das Anlegen der Decke und die erste Ubertragungszeile wird eine Minute bendétigt, fiir
jede weitere Zeile 20 s.

Die erzielbaren farbigen Effekte (z. B. metallischer Glanz) sind mit dem HeiBfolienpragen
vergleichbar. Mit der Folien-Thermoveredlung wird jedoch keine Verformung des Bedruck-
stoffs erlangt. Darin liegt eine wesentliche Einschrankung in der Anwendungsbreite, da die
Verformung und damit Glattung der Materialoberfldche die Voraussetzung darstellt fiir eine
Folieniibertragung auf rauhe Bedruckstoffoberflachen. Das vorgestellte Verfahren schrankt
seine Anwendung auf glatte Oberflachen, z. B. Papier oder Kunstleder, ein. Die Informa-
tionsiibertragung auf Gewebe wird in Abhangigkeit von der Struktur als problematisch bzw.
unmoglich eingeschitzt.

5.2 Inkjetdruck

Unter der Voraussetzung einer modifizierten Bedruckstoffoberflache und individuellen An-
passung der Tinte an den Bedruckstoff werden mit dem Tintenstrahldruckverfahren Drucke
mit hoher Qualitat realisiert.

Der Bedruckstoff bendtigt eine starkere Leimung und eine chemische Behandlung der Ober-
flaiche, um ein Verlaufen oder Durchschlagen der Tinte zu vermeiden. Durch die Vermei-
dung eines zu schnellen Eindringens der Tinte in den Bedruckstoff wird ein guter Glanz-
und Farbeffekt erzielt. Andererseits darf die Tinte durch zu geringe Absorption von der Be-
druckstoffoberflache nicht mit Nachbarfarben verlaufen. Auf sehr saugfiahigen Materialien
verringert sich die Sattigung der Farbe, da diese in den Bedruckstoff eindringt. /22/

Eine Verbesserung der Bedruckbarkeit der Buchdeckenoberfliche kann moglicherweise
durch eine Blindpragung erreicht werden, indem durch die Druckeinwirkung eine Glattung
der Materialstruktur erreicht wird. Denkbar in diesem Zusammenhang ist auch eine flachige
Farb- oder Goldpragung als Untergrund fiir den Inkjetdruck, womit die Effekte des HeiB-
folienpragens in die Gestaltung einbezogen werden konnen. Eine Anpassung ausgewahlter
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Bucheinbandmaterialien an die Gegebenheiten des Inkjetdrucks ist derzeit nicht bekannt.
Deckenbezugspapiere werden als geeignet angesehen, bei Einbandgeweben, insbesondere
bei Geweben mit offener Gewebestruktur, die eine geringe Farbsittigung vermuten lassen,
und Kunstledern mit wasserabweisender Oberflache, sind weiterfiihrende Untersuchungen
erforderlich.

5.3 Elektrofotografisches Verfahren

Mit dem elektrofotografischen Druckverfahren ergibt sich nur die Moglichkeit, den Bezugs-
nutzen vor dem Fiigen der Decken zu bedrucken. In diesem Zustand liegt er als flexibler
Planobogen vor, der um die Drucktrommel gefiihrt werden kann. Die gefligte Buchdecke mit
den starren Deckelpappen kann nicht durch die Druckeinheit transportiert werden.

Die Anforderungen, die von Seiten des Druckprinzips an die Bedruckstoffe gestellt werden,
beziehen sich u. a. auf eine glatte Oberflache und Temperaturbestandigkeit (Erwarmung des
Materials auf 140° C). Bei Bezugsmaterialien auf Papierbasis ist eine Eignung ausgewihlter
Papiere fiir das elektrofotografische Druckverfahren denkbar. Zu untersuchen ist, inwiefern
sich Impragnierungen (Erhohung von MaBstabilitit, Reiffestigkeit, Schmutzresistenz) und
Oberflachenpriagungen auf das Druckergebnis auswirken. Bei Papieren mit Beschichtungen
aus Kunststoff (z. B. Folienkaschierung) ist eine Temperaturbestindigkeit nicht gegeben.

Gewebe scheiden aufgrund ihrer Oberflachenstruktur fiir eine Anwendung aus.

Die Bogen unterliegen in der Druckeinheit keiner Zwangsfiihrung, wie das z. B. in Offset-
druckmaschinen der Fall ist. Beim Bedrucken von Nutzen, die anschlieBend ohne Beschnitt
anhand mitgedruckter Schneidmarken mit den iibrigen Deckenmaterialien zur Buchdecke
gefiigt werden, kann nicht von einer hohen Standgenauigkeit ausgegangen werden. Die da-
mit verbundene auBermittige oder schiefe Position des Riickentitels schrankt den optischen
Eindruck des Endproduktes ein.

5.4 Drucken mittels Nadeldrucker

Aus einem praktizierten Prinzip der Informationsiibertragung auf einen reaktivierbaren Fil-
zelstreifen fiir eine anschlieBende Blockbindung /77/ wird ein Verfahren zur Buchdecken-
veredlung abgeleitet.

Die zu iibertragende Information wird per Computer oder Laptop erstellt und deren Posi-
tion festgelegt. Der Bedruckstoff wird iiber den Druckkopf eines Matrixdruckers gefiihrt.
Computergesteuert werden die jeweiligen Nadeln aktiviert und gegen ein Farbband auf den
Bedruckstoff gepreft, wodurch die Farbe auf die Bedruckstoffoberflache iibertragen wird.

Eine Rolle spielt bei diesem Verfahren die Bedruckstoffoberflache. Bei rauhen Strukturen
(z. B. Gewebe) wird die Ubertragung einer geschlossenen Farbfliche fiir problematisch an-
gesehen aufgrund der Feinheit der Druckelemente, die eine Glattung des Materials nur be-
dingt hervorrufen konnen.

Ein Farbwechsel oder eine mehrfarbige Farbiibertragung ist mit der Notwendigkeit des Aus-
tausches des Farbbandes verbunden.
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7 Vergleich der Veredlungsmoglichkeiten

Mit der Verwendung von Etiketten und der Flachenpragung als Druckflaichenebnung fiir
den Inkjetdruck ist eine gewisse Uniformierung der Buchdecken verbunden, da beziiglich
Form und GroBe der flachigen Elemente eine eingeschrankte Variabilitat besteht.

Aufgrund der unterschiedlichen Ubertragungsprinzipien und der verschiedenen Ubertra-
gungsmedien ist ein Vergleich zwischen den Verfahren schwer.

Da das HeiBfolienprigen als das klassische Verfahren der Buchdeckenveredlung angesehen
werden kann, sollte sich ein Vergleich der Verfahren an den gestalterischen Moglichkeiten
des HeiBfolienpragens orientieren.



Tabelle 5/1Geraniiberstellune ausgew Shlter Veredlungstechniken

einseitiges Yollpragen Etiketten aufklehen Inkjet
handbediente| halbauto- |automatische | computerge- | ohne Blind- mit Blind- Heikfolien- ohne mit Flachen- Elekiro- Nadekirucker
Pragepresse | matische | Pragepresse [steuerte Titel-| pragung pragung |Thermodruck| Flachen- pragurng fotografie
Pragepresse pragepresse pragung
Bedruckstoff- | Papier Fapier Fapier Fapier Fapier Fapier Fapier Papier Fapier FPapier Fapier
oherlache Gewehe Gawebe Gewehe Gewehe Gewehe Gewebe kunststoff b Lnststoff kunststoff Funststoff
Funststof funststoff lunststoff kunststoff kunststoff Kunststoff
unterachied- | umterschied- | unterschied- | unterschied- | glatte unterschied- | glaite spezielle spezialle zpezielle
liche Obet liche Ober liche Ober lichie Oheg Oherflachen-  liche Oher Cherfiachen- | Obefiachen- | Oberflachen- [ Cberflachen-
flackien- flachen- flachen- flackhen- struktur flachen- struldur heschafferr heschaffer: heschaffer-
strukiur atrukiur struktur struktur strukiur heit heit heit
Gestaltungs- |Verformung | Yeforrmong | Veforrmong | Verformung Werormung Werformung
effukie Farheffekte Farbeffektea Farbeffakts Farbeffekte  |lemach Efiket- jenach Etiket- | Farbeffelde: | Farbeffelkte Farbeffeltea Farbeffekte Farheffekta
Glanzeffekte | Glanzeffekte | Glanzeffekte | Glanzeffekte fenbeschaffers tenbeschaffen | Glanzefekte Glanzeffekte (metallische
metallische metallische metallische metallische  |heit,z B helt, z B metallische metallische Effekie)
Effekie Effekie Effakte Effekie ierfarbdruck \ierfarbdruck | Effekde Effakte
F'ré_'u'gung Fragung
Digtaldrock  Digtaldruck
Ubertraguny s-| Pragesternnel | Pracestermpel | Pragestemiel | Typenrad Thermokopf | Didse Dize Trotrimel MNadeln
element Einzeltypen | Einzeltypen | EinZeltypen
Motiv- hach (Prade- [hoch (Prage- [hoch (Prage- |eingeschrankd hoch hitich Hizh hoch hoch hoch
vatrabitst st_ermel) ., st_ermel]l 2 st_erme_l) " Lnifarmierung. Unifarmierung
gingeschrankt| eingeschrankt | rinoeschrankt Csich Friiich
(Einzeltypery | {Einzeltyper) |(Einzeltyper) 4 d
Farbigkeit je ginfarig owiel Farben | vier Farber einfamig jerach jenach einfarig mehfarbig mehfarhig einfarig einfarig
nformations- | {eine Folier | izwei Folien | (vier Folisn- | (eineFolien | Etikeftenbe  Etikettenbe
ihernragung hattening) halterurigeny | hatterungen) | halterurnd) schaffenhelt.  schaffenhedt

G ade[uy
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1 Heftgaze /63/

Gaze ist ein lockeres Baumwollgewebe. Die Gewebedichte wird durch die Fadenzahl pro cm?2
beschrieben, die die Anzahl von Kettfiden (Iangs zur Gewebebahn verlaufend) und SchuB3-
faden (quer zur Gewebebahn eingeschossen) beinhaltet. Eine hohe Fadenzahl weist auf ein
feinmaschiges und dichtes Gewebe mit hoher Festigkeit hin.

Die Dehnung in Richtung der Kettfiden (Langsrichtung) ist gering, die SchuBfaden dagegen
sind dehnungsfihiger (Dehnung in Querrichtung).

Um eine fiir die maschinelle Verarbeitung erforderliche Steifigkeit zu erreichen, wird die
Gaze appretiert (ausgeriistet).

Aufgrund der offenen Gewebestruktur besitzt Gaze eine hohe Klebstoffdurchlassigkeit, ver-
bunden mit Verarbeitungsschwierigkeiten. Durchschlagender Klebstoff fiihrt zu Verschmut-
zungen von iibereinanderliegenden Buchdecken oder Maschinenteilen.

2 Scharnierstoff /62, 78/

Als Scharnierstoffe werden ein- oder beidseitig mit Papier kaschierte Gazen bezeichnet (Be-
zeichnung auch als Papyrolin, Rotorstoff oder Diagonalstoff).

Die Gewebestruktur der eingesetzten Gaze reicht von grobmaschigem (15 Faden/cm2) bis zu
dichtem Gewebe (iiber 35 Fiden/cm2). Als Kaschierpapier wird in der Regel Seidenpapier
(24 g/m?2) verwendet, auch Kreppapier (50 g/m?2) oder Leinenpapier (30...40 g/m2).

Scharnierstoffe werden in Langsrichtung (als Schmalrolle) oder Querrichtung (als Breit-
rolle) eingesetzt, wobei meist in Querrichtung die groBere Dehnung auftritt.

Die Falzfestigkeit ist sehr hoch, woraus sich eine gute Gelenkwirkung im Falz ergibt und
sich die Bezeichnung "Scharnierstoff" ableitet. Scharnierstoffe sind klebstoffundurchlissig
und planliegend bei der Verarbeitung.

3 Schirting /70, 78,79/

Schirting ist ein sehr dichtes, unkaschiertes Baumwollgewebe mit einer Fadendichte iiber
65 Faden/cm2. Das Gewebe wird mit Fiillstoffen stark appretiert und kalandriert, so da3
eine Klebstoffundurchlassigkeit erreicht wird (,,zugestrichenes“ Gewebe).

Schirting weist eine sehr hohe Festigkeit und Belastbarkeit auf. Nach Auftragen des Kleb-
stoffs wird es weich und paBt sich gut dem Klebling an. Nachteilig ist eine leichte Wellen-
bildung, die beim Auftragen des Klebstoffs auftreten kann.

Fiir eine hohe Materialdehnung (bis 30 %) werden bei der Herstellung von Schmalrollen die
SchuBfaden vor dem Appretieren geschrumpft. Die zum Riicken parallele Laufrichtung er-
laubt ein faltenfreies Ankleben. Breitrollen werden seltener verwendet.
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4 Vlies /62,70, 78/

Vlies ist ein Fasermaterial, das aus Baumwoll- oder Viskosefasern besteht, die infolge natiir-
licher Haftung zusammenhingen. Eine ausreichende Flichenverfestigung wird durch
Appretierung mit Dispersionsklebstoff gewahrleistet.

Festigkeit und Falzfestigkeit sind gering, so da3 nur eine geringe Scharnierwirkung erzielt
wird. Bei geringer Appretur kann Dispersionsklebstoff durchschlagen, wahrend Heif3-
schmelzklebstoff nicht durchdringt (gute Adhésion des Klebstoffs an der rauhen Ober-
flache).

5 Kreppapier /70/

Kreppapier ist ein langfasriges Natronkraftpapier, das durch eine kreppartige Nachbehand-
lung einen hohen Dehnungskoeffizienten in Laufrichtung aufweist.

Die Kreppung erfolgt grundsatzlich quer zur Laufrichtung, womit eine Dehnungsrichtung in
Laufrichtung verbunden ist. Kreppapier fiir Falzelmaterial wird nur als Breitrolle verarbei-
tet, damit erfolgt die Dehnung quer zum Blockriicken (Voraussetzung fiir gute Rundefahig-
keit unter Feuchtigkeits- und mechanischer Wirkung). Nachteilig ist die mit der Dehnung
verbundene Wellenbildung.

Im Vergleich zu anderen Filzel- und Hinterklebematerialien ist die Festigkeit gekreppter
Papiere nicht sehr hoch, zum Falzeln diinner, leichter Blocks sind die Papiere aber durchaus
geeignet.

6 Hinterklebepapier, Filzelpapier /80/

Papiere mit flichenbezogenen Massen von 50...70 g/m?2 sind als Hinterklebepapier geeig-
net. Fiir das Langsfalzeln (Schmalrolle) wird ein weiBes, holzfreies Spezialfalzelpapier mit
einer flaichenbezogenen Masse von 80 g/m?2 eingesetzt, dessen Eigenschaften denen einer
zweifadigen Gaze dhneln.

Auch Natronsackpapier gilt als Hinterklebematerial, das den Vorteil einer hohen Falzfestig-
keit aufweist. Haufiges ReiBlen des schnell durchweichten Materials und starke Rollneigung
machen dieses Filzelmaterial fiir maschinelle Verarbeitung jedoch ungeeignet.

Ein Teil der Filzelmaterialien kann mit einem Hautleim gummiert werden, der unter
Feuchtigkeitseinwirkung reaktivierbar ist. Die Gummierung erhoht die Festigkeit und
Steifigkeit (hohere Eigenstabilitit) gegeniiber ungummierten Materialien, was sich nicht
nur positiv auf die Eigenschaften der Buchdecke, sondern auch auf deren maschinelle
Herstellung bezieht (weniger Probleme beim Transport) /78/.

Werden die gummierten Materialien mit HeiBschmelzklebstoff gefiigt, ist mit einer einge-
schrankten Alterungsbestindigkeit aufgrund von Wechselwirkungen und nachlassenden
Adhasionseigenschaften zu rechnen /70, 78/.
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Sind Verstarkungsmaterialien mit einem heifsiegelfahigen Klebstoff beschichtet, kann
dieser unter Hitzeeinwirkung reaktiviert werden /78/. Auf diese Weise 148t sich die Verbin-
dung ohne Einsatz eines viskosen Klebstoffs, sondern unter Einwirkung von Warme erzie-
len. Probleme, die mit dem Auftragen des viskosen Klebstoffs verbunden sind (Durchschla-
gen, Ablegen, Trocknung), entfallen.



Konstruktion von buchbinderischen Finalerzeugnissen
unter Beriicksichtigung der besonderen Anforderungen

des Binding on demand

Anlage 7

Dicke und fléichenbezogene Masse

(Verstarkungsmaterial, Bucheinbandmaterial, Kaschierverbund)
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Dicke (Verstarkungsmaterial)
Verstiarkungs- MeBwerte (mm)

material 1 |2 3|4|5|6]| 7|8 |9 |10|MW|s |V

(%)

Heftgaze
30/3LB-EH 0,200 | 0,200 | 0,190 | 0,195 | 0,190 | 0,190 | 0,185 | 0,190 | 0,185 | 0,200 | 0,192] 0,006 | 3,06
BG1IV 0,230 | 0,230 | 0,225 | 0,220 | 0,220 | 0,225 | 0,220 | 0,230 | 0,225 | 0,230 |0,226| 0,004 | 1,94
Scharnierstoff
GP2R 0,060 | 0,070 | 0,055 | 0,070 | 0,070 | 0,055 | 0,060 | 0,065 | 0,060 | 0,070 ]0,064] 0,006 | 9,86
GP2G 0,080 | 0,080 | 0,090 | 0,080 | 0,075 | 0,085 | 0,090 | 0,090 | 0,090 | 0,075 |0,084| 0,006 | 7,50
GP 18 0,075 | 0,080 | 0,070 | 0,080 | 0,060 | 0,070 | 0,070 | 0,070 | 0,075 | 0,070 |0,072]| 0,006 | 8,15
GP5W 0,075 | 0,090 | 0,070 | 0,080 | 0,065 | 0,080 | 0,075 | 0,070 | 0,080 | 0,080 ]0,076]| 0,007 | 9,27
GS5L 0,150 | 0,150 | 0,150 | 0,145 | 0,140 | 0,140 | 0,130 | 0,140 | 0,150 | 0,155 | 0,145] 0,007 | 5,14
Schirting
D35 0,120 | 0,120 | 0,120 | 0,125 | 0,120 | 0,120 | 0,120 | 0,120 | 0,120 | 0,115 | 0,120 0,002 | 1,96
F 110 0,070 | 0,070 | 0,065 | 0,070 | 0,070 | 0,070 | 0,070 | 0,070 | 0,070 | 0,065 |0,069] 0,002 | 3,06
F110 G 0,130 | 0,145 | 0,135 | 0,140 | 0,135 | 0,130 | 0,150 | 0,140 | 0,135 | 0,130 | 0,137] 0,007 | 4,93
Vlies
B50G 0,160 | 0,165 | 0,170 | 0,160 | 0,155 | 0,155 | 0,150 | 0,160 | 0,165 | 0,150 | 0,159 | 0,007 | 4,14
VP 80 0,180 | 0,195 | 0,180 | 0,170 | 0,185 | 0,190 | 0,200 | 0,200 | 0,190 | 0,185 |0,188] 0,010 | 5,07
Kreppapier
70/90 0,190 | 0,190 | 0,190 | 0,190 | 0,190 | 0,185 | 0,180 | 0,190 | 0,195 | 0,190 |0,189] 0,004 | 2,09
70/90G 0,140 | 0,155 | 0,150 | 0,150 | 0,145 | 0,135 | 0,155 | 0,150 | 0,150 | 0,145 | 0,148] 0,006 | 4,30
90/95 0,210 | 0,210 | 0,180 | 0,200 | 0,200 | 0,210 | 0,210 | 0,195 | 0,205 | 0,190 |0,201] 0,010 | 5,08
Falzelpapier
weil3 0,035 | 0,040 | 0,020 | 0,025 | 0,030 | 0,030 | 0,030 | 0,025 | 0,035 | 0,030 |0,030] 0,006 | 19,25

MW — Mittelwert
S — Standardabweichung
v — Variationskoeffizient
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Flachenbezogene Masse (Verstirkungsmaterial)

Verstiarkungs- MeBwerte (g/m2)

material 1 | 23| 4|56 |7 |8/ 9]|10|[MW|s [vi%
Heftgaze
30/3LB-EH 68,84 | 68,60 | 67,68 | 70,71 | 70,44 | 69,59 | 66,60 | 71,43 | 72,59 | 70,10 | 69,66 1,79 2,56
BG1IV 80,62 | 79,79 | 80,46 | 82,84 | 79,67 | 79,88 | 80,70 | 79,82 | 80,03 | 78,93 | 80,27| 1,04 1,30
Scharnierstoff
GP2R 66,43 | 64,63 | 65,04 | 65,74 | 62,41 | 64,99 | 64,82 | 66,33 | 67,56 | 64,78 | 65,27 ] 1,38 2,11
GP2G 83,89 | 87,52 | 86,12 | 85,72 | 84,77 | 84,17 | 84,53 | 84,86 | 85,93 | 85,71 | 85,32] 1,09 | 1,28
GP 18 100,91|100,37( 99,77 | 96,59 | 96,64 | 9475 | 93,89 | 93,89 | 96,73 | 97,89 | 97,14 | 2,58 | 2,65
GP5W 105,69|102,16 | 98,13 | 96,83 | 96,18 | 97,05 | 97,27 | 98,88 |103,25| 97,53 |99,30| 3,24 | 3,26
GS5L 103,43102,66 [ 99,91 |103,55 [103,18 |103,54 | 96,00 | 101,05|100,94 | 98,59 |101,28] 2,53 | 2,50
Schirting
D35 147,01 | 148,12 (148,32 146,78 | 146,44 | 147,69 | 148,75 | 146,85 | 145,85 [ 146,89 |147,27| 0,91 | 0,62
F 110 147,11 | 146,01 |149,80|142,04 | 141,37 | 144,13 [ 147,46 | 149,18 | 150,54 | 144,23 |146,19] 3,20 | 2,19
F110 G 181,26 182,21 | 178,27 | 175,69 [180,56 | 180,10 | 184,92 | 187,74 | 188,59 [ 194,75 [183,41] 5,65 | 3,08
Vlies
B50G 52,91 | 53,31 | 53,61 | 54,82 | 55,51 | 50,84 | 50,55 | 53,15 | 52,63 | 50,82 | 52,82 1,68 | 3,18
VP 80 86,70 | 84,92 | 82,85 [ 84,86 | 86,21 | 85,68 | 84,55 | 85,38 | 84,39 | 83,36 | 84,89 1,19 | 1,40
Kreppapier
70/90 93,32 | 94,59 | 94,47 | 85,98 | 92,68 | 91,23 | 91,75 | 90,62 | 90,58 | 94,93 |92,02| 2,68 | 2,91
70/90G 110,94 | 110,98 | 111,67 | 112,75 | 110,74 | 110,96 | 112,74 | 112,14 | 112,13 | 114,17 |111,92] 1,09 | 0,98
90/95 94,52 | 93,68 | 95,02 | 95,28 | 96,02 | 97,90 | 95,82 | 95,13 | 95,66 | 93,91 | 95,29 | 1,20 | 1,26
Falzelpapier
weil 71,29 | 71,49 | 70,88 | 70,36 | 73,55 | 73,23 | 69,97 | 71,30 | 72,48 | 72,56 | 71,71 | 1,20 1,67

MW — Mittelwert
S — Standardabweichung
v — Variationskoeffizient
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Dicke (Bucheinbandmaterial)

Buchein- MeBwerte (mm)

ml:ilell('ii-al 1 2 | 3| 4|5 |6 | 7| 8] 9 |10|MW|]s | v
(%)

Gewebe

Saphir

orange 21764 | 0,230 | 0,230 | 0,230 | 0,230 | 0,230 | 0,230 | 0,230 | 0,230 | 0,230 | 0,230 | 0,230] 0,000 | 0,00

blau 21755 0,225 | 0,220 | 0,220 | 0,225 | 0,230 | 0,230 | 0,225 | 0,220 | 0,220 | 0,220 | 0,224 0,004 | 1,84

creme 21788 | 0,230 | 0,220 | 0,225 | 0,230 | 0,230 | 0,220 | 0,230 | 0,225 | 0,220 | 0,230 | 0,226 0,005 | 2,03

Almoline

orange 8217 | 0,245 | 0,240 | 0,250 | 0,245 | 0,240 | 0,240 | 0,240 | 0,245 | 0,240 | 0,245 | 0,243] 0,003 | 1,44

blau 8022

creme 8062 | 0,240 | 0,245 | 0,240 | 0,245 | 0,240 | 0,240 | 0,245 | 0,245 | 0,240 | 0,240 | 0,242] 0,003 | 1,07

Brillanta

orange 4253 |0,300 | 0,310 | 0,310 | 0,305 | 0,305 | 0,310 | 0,310 | 0,305 | 0,305 | 0,305 |0,306] 0,003 | 1,10

blau 4086 | 0,285 | 0,285 | 0,290 | 0,280 | 0,290 | 0,285 | 0,285 | 0,280 | 0,290 | 0,290 |0,286] 0,004 | 1,38

creme 4184 | 0,315 | 0,310 | 0,315 | 0,310 | 0,315 | 0,315 | 0,320 | 0,315 | 0,320 | 0,320 | 0,316 | 0,004 | 1,17

Efalin

glatt

rot 116 | 0,160 | 0,150 | 0,150 | 0,150 | 0,140 | 0,145 | 0,145 | 0,150 | 0,150 | 0,150 | 0,149 | 0,005 | 3,47

gelb 850 ] 0,160 | 0,160 | 0,160 | 0,160 | 0,160 | 0,165 | 0,160 | 0,165 | 0,165 | 0,160 | 0,162 | 0,002 | 1,50

blau 136 | 0,170 | 0,175 | 0,175 | 0,170 | 0,170 | 0,175 | 0,170 | 0,170 | 0,165 | 0,170 | 0,171 | 0,003 | 1,85

linear

rot 116 | 0,150 | 0,155 | 0,155 | 0,155 | 0,170 | 0,160 | 0,160 | 0,160 | 0,160 | 0,160 | 0,159 | 0,005 | 3,34

gelb 125 0,160 | 0,170 | 0,165 | 0,175 | 0,165 | 0,170 | 0,170 | 0,170 | 0,160 | 0,165 | 0,167 | 0,005 | 2,89

blau 136 | 0,160 | 0,160 | 0,165 | 0,155 | 0,160 | 0,160 | 0,160 | 0,160 | 0,165 | 0,170 | 0,162 | 0,004 | 2,55

Neuleinen

rot 116 | 0,190 | 0,190 | 0,185 | 0,180 | 0,190 | 0,190 | 0,195 | 0,190 | 0,190 | 0,195 | 0,190 0,004 | 2,31

gelb 125| 0,185 | 0,180 | 0,180 | 0,185 | 0,180 | 0,180 | 0,190 | 0,180 | 0,190 | 0,180 | 0,183 | 0,004 | 2,30

blau 136 | 0,175 | 0,170 | 0,180 | 0,180 | 0,180 | 0,175 | 0,180 | 0,185 | 0,175 | 0,175 | 0,178 | 0,004 | 2,39

MW — Mittelwert

S — Standardabweichung

— Variationskoeffizient
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Flachenbezogene Masse (Bucheinbandmaterial)

Buchein- MeBwerte (g/m2)
band-

material 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |[MW]| s v

(%)

orange 21764 | 144,52 [ 148,22 | 146,12 | 147,77 | 146,96 | 145,83 | 146,29 | 144,42 | 144,47 [ 144,85 |145,94] 1,39 | 0,95

blau 21755 | 144,52 | 143,59 | 141,47 | 143,57 | 144,26 | 144,39 | 143,89 | 144,34 | 140,43 | 142,66 |143,31| 1,38 | 0,96

creme 21788 |146,90 (146,98 | 147,19 | 146,56 | 147,23 | 146,73 | 144,12 | 145,67 | 145,99 | 146,01 |146,34] 0,95 | 0,65

Almoline

orange 8217 | 152,64 (152,00 (152,04 |152,36 | 152,07 | 153,12 | 152,54 | 152,78 | 153,57 | 153,72 |152,68| 0,62 | 0,41

blau 8022

creme 8062 | 159,87 | 160,21 | 157,43 | 159,04 | 158,03 | 159,23 | 163,84 | 163,12 162,66 | 162,48 [160,59| 2,27 | 1,41

Brillanta

orange 4253 |164,10 163,78 [ 164,54 | 164,99 | 163,20 | 163,66 | 164,68 | 164,56 | 164,42 (165,80 |164,37] 0,74 | 0,45

blau 4086 |163,42 161,37 | 160,60 | 161,17 | 162,91 | 161,88 | 161,86 | 161,60 | 163,64 | 163,57 [162,20] 1,10 | 0,68

creme 4184 167,53 | 167,62 | 167,57 | 167,20 | 168,09 | 168,81 | 166,67 | 168,40 | 167,71 |168,08{167,77| 0,61 | 0,36

Efalin

glatt
rot 116 | 117,76 | 120,44 | 120,45 | 117,99 | 116,82 | 119,36 | 116,56 | 120,62 | 119,63 | 119,10 |118,87| 1,51 | 1,27
gelb 850 | 122,50 (120,62 | 121,24 | 121,11 | 120,07 | 120,74 | 120,84 | 119,48 | 120,79 | 121,01 |120,84]| 0,78 | 0,65

blau 136 | 123,27 | 123,9 | 123,47 | 124,66 | 125,55 | 127,23 | 126,37 | 123,34 | 124,64 | 123,67 |124,61| 1,37 | 1,10

linear

rot 116 | 122,01 | 122,53 | 123,34 [ 120,20 | 121,19 | 121,29 | 121,60 | 124,81 | 121,63 | 123,31 |122,19] 1,33 | 1,09
gelb 125 | 126,36 | 125,89 | 124,23 | 124,95 | 126,20 | 125,13 | 125,77 [ 126,28 | 124,92 | 123,88 |[125,36] 0,87 | 0,70
blau 136 |128,83 126,90 | 125,73 | 126,39 | 126,02 | 125,22 | 126,19 | 128,07 | 125,66 | 125,18 |[126,42] 1,20 | 0,95
Neuleinen

rot 116 |122,36 | 123,66 | 123,54 | 123,10 | 123,20 | 123,18 | 122,39 [ 123,40 | 123,22 | 123,11 |123,12| 0,43 | 0,35
gelb 125 | 118,07 | 118,05 | 118,74 | 118,60 | 118,68 | 120,75 | 119,55 | 119,59 | 120,27 | 120,66 |119,30] 1,02 | 0,85
blau 136 |120,28 (120,28 | 122,56 | 122,96 | 118,12 | 118,72 | 119,18 | 119,52 | 118,42 | 120,69 |120,07] 1,65 | 1,37

MW — Mittelwert
S — Standardabweichung
— Variationskoeffizient




Anlage 7 7
Fliachenbezogene Masse (Kaschierverbund mit Brillanta 4253, orange)
Kaschier- MeBwerte fiir flaichenbezogene
verbund Masse m (g), Fliiche F (m2) Masse (g/m?2)
m F m F m F m F MW S v (%)
Scharnierstoff
GP2R 14,8 | 0,052 | 16,1 | 0,056 | 15,2 [ 0,049 | 14,8 | 0,055|287,85] 16,95 | 5,89
GP2G 19,8 [ 0,062 | 19,4 |0,060| 19,1 | 0,061 | 23,1 | 0,070 321,45| 7,08 | 2,20
GP 18 16,4 | 0,047 | 17,2 | 0,052 | 19,5 | 0,056 | 23,8 | 0,067 | 345,79 | 10,49 | 3,03
GP5W 17,2 | 0,052 | 17,8 [ 0,053 | 20,3 | 0,058 | 18,9 | 0,053 |343,31] 12,03 | 3,51
GS5L 19,1 | 0,055 | 18,9 [ 0,054 | 24,3 | 0,069 | 23,0 | 0,065]350,82| 2,84 | 0,81
Schirting
D 35 18,8 | 0,045| 19,9 | 0,048 | 21,1 | 0,052 | 19,1 | 0,048|409,01| 8,97 | 2,19
F 110 19,9 | 0,051 | 19,0 | 0,048 | 20,0 | 0,050 | 20,9 | 0,054 393,27 | 5,78 1,47
F110 G 20,9 | 0,050 | 20,8 | 0,049 | 25,5 (0,060 | 26,4 | 0,062 |423,32] 3,59 | 0,85
Fliachenbezogene Masse (Kaschierverbund mit Efalin Neuleinen 116, rot)
Kaschier- MeBwerte fiir flichenbezogene
verbund Masse m (g), Fliiche F (m2) Masse (g/m?2)
m F m F m F m F MW S v (%)
Scharnierstoff
GP2R 12,9 | 0,054 | 13,1 |0,055| 12,4 | 0,054 | 12,3 | 0,052 | 235,81 | 4,24 1,80
GP2G 15,1 | 0,058 | 13,0 | 0,049 | 15,0 | 0,057 | 15,3 | 0,058 ] 263,15 | 2,08 | 0,79
GP 18 14,8 | 0,053 | 14,8 | 0,052 | 17,3 | 0,061 | 15,9 | 0,056 |282,85]| 2,44 | 0,86
GP5W 16,2 | 0,061 | 17,0 | 0,061 | 16,5 | 0,059 | 16,2 | 0,057 | 277,03 | 8,01 2,89
GS5L 18,9 (0,069 | 19,2 | 0,070 | 16,9 | 0,058 | 17,4 | 0,058 |284,89| 12,95 | 4,55
Schirting
D35 16,8 | 0,050 17,3 | 0,051 | 18,2 | 0,051 | 16,0 | 0,047 | 343,13 | 9,35 2,72
F 110 20,8 | 0,063 | 18,8 | 0,059 | 20,7 | 0,060 | 19,7 | 0,058 |333,36| 11,57 | 3,47
F110G 21,0 | 0,060| 19,0 | 0,054 | 23,9 | 0,059 | 23,1 | 0,061| 371,41 | 26,00 | 7,00
MW — Mittelwert
S — Standardabweichung

v — Variationskoeffizient
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Zugfestigkeitspriifung
Festigkeit und Dehnung, Kraft-Weg-Diagramm
(fiir ausgewiihlte Materialien)
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Protokol!

- 17.12.1998

Parameter:

Prifer : Heinze
Prifnorm
MeRbedingungen: 22°C / 52%
Kraftaufnehmer : 200N

RH

: DIN 53112 (Einspannlénge 120 mm)

Statistik:

Material: Heftgaze 30/3LB-EH, Laufrichtung

Vorkraft : 05N
Prufgeschwindigkeit 13 mm/min
Einspanniénge 1120 mm
Fidchengewicht der MeRprobe: 89,7 g/m?
Kraftabschaltschwelle 50 %Fmax

Ergebnisse:

Prifzeit-Fmax| Fmax | e-Fmax | FBruch | c-Bruch | Reilénge
Nr S N mm N % km

2092 7623 443 | 7192 | 403 | 744

19,20 73,10 406 | 7149 | 3,39 7,13

10,28 7069 | 407 | 6564 | 343 6,89

21,10 74,30 | 447 | 61,02 | 399 7,25

4
5
6 20,88 80,34 | 442 17842 | 369 7,84
7
8
9

18,42 6444 | 346 | 5735 32 6,29

10 19,78 | 7536 | 4,18 | 72,37 | 351 | 738

K 2074 | 7951 439 | 7781 | 367 | 7,75

12| 2242 [73,74| 475 | 70,04 | 4,13 | 749
13 2436 8238 517 | 79,35 | 4,36 | 8,04

Prufzeit-Fmax} Fmax | e-Fmax | FBruch | e-Bruch | ReiBlange

n=10 S N mm N % km
X | 20851 ,__’__2_5,01 4,34 | 7054 | 3,74 7,32
s 2,10 517 | 045 | 736 | 0,37 0,50
v 10,24 \ 6,90 | 1046 | 10,44 | 991 6,90

Seite 2/1
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Protokoll

17.12.1998

Seriengrafik:
Material: Heftgaze 30/3LB-EH, Laufrichtung

100 -

Kraftin N

Léngenédnderung in mm
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Protokoll
Parameter:
Prifer . Heinze
Pridfnorm : DIN 53112 (Einspanniange 120 mm)

Meibedingungen: 22°C / 52% RM
Kraftautnehmer ;. 200N

Material: Heftgaze 30/3 LB-EH, Querrichtung

Vorkraft v 0S8N
Prifgeschwindigkeit 30 mm/min
Einspannidnge 1120 mm
Flachengewicht der Meliprobe: 68,7 g/m*
Kraftabschaltschwetlie 50 %Fmax
Ergebnisse:
Priifzeit-Fmax | Fmax | e-Fmax | F8ruch | e-Bruch | Reilange
Nr s N mm N % | km
A 19.42 3426 | 947 (3426 | 789 | 334
2 17,74 3025, 863 |2971 ;: 721 285
3 165,98 12065, 825 ) 28725 690 | 289
LA 1814 3245, 8,82 | 2481 782 | 316
5 1 1824 10,51 888 | 7,70 | 1043 1,02
& | 1920 3477 936 | 3477 | 781 | 330
7| 1876 13519 9,94 ! 3519 | 761 | 343
8 ] 1628 [2660| 7,90 | 2519 | 7,58 | 279
9| 2844 j118211187 | 825 1123 | 143
10 18,84 3435 918 | 30,31 7,82 3,35
Statistik:

Prifzeit-Fmax| Fmax ju-Fmax | FBruch { e-Bruch | ReifSlings
n=10 s | N | mm | N % km
X 1880 2817 916 | 2584 | 624 | 275

s 221 | 9300 1101010 142 | 091
v 11,74 133,03 12,04 ! 39,09 | 1719 [ 233,03

18.12.1998

Seite 2/1
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Protokoll 18.12.1998
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Material: Heftgaze 30/3 LB-EH, Querrichtung
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17.12.1998

Protokoll
Parameter:
Priifer : Heinze
Prufnorm : DIN 53112 (Einspannidnge 120 mm)
Mefbedingungen: 22°C / 52% RH
Kraftaufnehmer : 200 N
Material : Scharnierstoff GP 2 R, Laufrichtung
Vorkraft : 05N
Prufgeschwindigkeit 13  mm/min
. Einspanniédnge 120 mm
Flachengewicht der MeRprobe: 65,3 g/m?
Kraftabschaltschwelle 50 %Fmax
=rgebnisse:
Prufzeit-Fmax | Fmax |e-Fmax | FBruch | e-Bruch | ReiBlange
Nr s [N | mm | N % | km
1 21,28 69,08 450 6715 378 | 719
2 18,84 65,50 398 | 6475 336 | 6,82
3 21,74 7341 460 | 7332 | 385 7,64
4 17,52 6223 | 369 | 6223 | 3,08 6,48
5 19,84 165,30 420 | 6450 | 3,54 6,80
6 20,76 16889 439 | 6889 366 | 717
7 20,74 17157 439 7157 366 | 745
8 20,46 16667 433 6645 | 362 | 694
9 21,84 168,45 463 | 6828 | 387 | 7,13
10 18,98 64,80, 4,00 6448 | 335 | 675
Statistik:
Prufzeit-Fmax, Fmax | s-Fmax | FBruch e-Bruch  ReiBlange
- n=10 s I N | mm : N % | km
X 20,20 167,59 427 6716 | 358 . 704
s 1,40 | 3,36 0,30 344 025 | 0,35
v 691 | 496 708 | 512 | 7,03 | 4096

Seite 2/1
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Protokoll 17.12.1998

Seriengrafik:
Material : Scharnierstoff GP 2 R, Laufrichtung

100 —

Kraftin N

2 4 6
Langenanderung in mm
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Protokoll 18.12.1998
Parameter:
Priifer : Heinze
Prifnorm : DIN 53112 (Ei nspannlénge 120 mm)

MeBbedingungen: 22°C / 52% R
Kraftaufnehmer : 200 N

Material: Scharnierstoff GP 2 R, Querrichtung

Vorkrait : 05N

Prifgeschwindigkeit ;20 mm/min

Einspannlinge 1120 mm

Fléchengewicht der Meprobe : 65,3 g/m?

Kraftabschaltschwelle © 50 %Fmax

Frgebnisse:
Prufzelt-Fmax! Fmax ]e—Fmax FBruch| e-Bruch | RenBlange
Nr s Y mm ' N | % | km
1 17,46 \23,61; 565 [ 2319 | 479 | 246
2 21,98 2488 | 715 | 2348 | 6,25 | 257
3 16,00 2403 517 [ 2057 | 558 | 2,50
4 22,04 2375, 719 [ 2079 [ 6,23 2,47
5 16,12 123,84 | 521 | 23,34 | 530 2,48
6 17,98 2289 583 | 2225 | 512 2,38
7 16,32  12325] 528 | 2027 | 6,37 | 242
8 17,68 123,75 5,73 | 2301 | 6,46 | 247
9 21,28 22,93 | 6,94 12261 641 | 239
10 16,98 ;22,961 5,50 | 2623 | 536 | 2,39
Statistik:
Prifzeit-Fmax | Fmax ‘s-Fmax‘ FBruch | e-Bruch | ReiBldnge

n=10 s ]N¢mm5N‘%fkm
X 18,38 12357 597 | 2197 ' 5.79 | 245
s 2,43 057 081 1,35 062 006
v 13,23 242 1355 | 6,15 | 10,76 @ 2,42
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Anlage 8

Protokoll 18.12.1998
Seriengrafik:
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w pa—
oL
2 |
T
= 1
E f:"/“_——’/_t;zb—?d —-‘t—‘
o 2 a6 E

Langendnderung in mm



Anlage 8 11
Protokoll 17.12.1998
Parameter:
Priifer : Heinze
Prifnorm : DIN 53112 (Einspanniznge 120 mm)
MefRbedingungen: 22°C / 52% RH
Kraftaufnehmer : 200 N
Material: Schirting D 35, Laufrichtung
Vorkrait : 05N
Prufgeschwindigkeit : 20 mm/min
Einspannidnge 120 mm
Flachengewicht der Mefprobe: 147,3 g/m?
Kraftabschaltschwelle : 50 %Fmax
~rgebnisse:
Prufzeit-Fmax| Fmax | e-Fmax| FBruch | s-Bruch | ReiBlange
Nr s I N mm N % |  km
1 23,16 99,66: 756 | 97,28 6,32 4,60
2 22,86 98,15| 745 | 98,00 6,26 4,53
3 23,16 100,11| 7,56 1100,11, 6,30 4,62
4 19,18 94,02, 624 | 9257 522 4,34
5 20,92 94,73 680 | 92,93| 5869 4,37
6 18,98 91,01 6,17 | 90,571 518 4,20
7 21,56 110169 7,03 110169 5,86 4,69
8 20,22 { 9700 658 | 9579 552 4,48
9 21,36 96,38 6,96 96,14 | 5,87 4,45
10 22,68 100,57 7,40 {10025 6,24 4,64
Statistik:
Prifzeit-Fmax| Fmax | e-Fmax | FBruch s-Bruch | ReiBlange
- n=10 S N mm N % | km
X 21,41 97,33 | 6,97 196,53 | 584 4,49
s 1,58 337! 052 | 3668 044 0,16
v 7,37 | 346 752 | 379 | 7,51 3,46
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Anlage 8

Protokoll

17.12.1998

Seriengrafik:
Material : Schirting D 35, Laufrichtung
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Anlage 8

Protokoll 21.12.1998
Parameter:
Priifer . Heinze
Prifnorm : DIN 53112 (Einspanniénge 120 mm)

MeRbedingungen: 22°C /52% RH
Kraftaufnehmer : 200N
Material: Schirting D 35, Querrichtung

Vorkraft : 0SN

Priufgeschwindigkeit : 116 mm/min

Einspannlange :120 mm

Figchengewicht der MeRprobe: 147,3 g/m?

Kraftabschaitschwelie : 50 %Fmax

=~gebnisse:
Prifzeit-Fmax | Fmax | e-Fmax | FBruch | s-Bruch | ReiRlinge
Nr s i N i mm | N | % | Kkm
1 2238 134064216 | 3285 | 3571 | 157
2 2338 13804 4413 1 3786 | 3893 ' 1786
3 22,96 '382514328 13722 "3645 | 177
4 23,00 3504 4335 | 3457 "3626 " 182
5 22,78 13554 42,89 | 34,90 3584 ' 1,64
-] 21,78 132,84, 4085 3223 | 34,93 | 1,52
7 20,36 37,03 3827 | 3551 32090 17
3 19,38 132,74 . 38,34 | 32,68 | 30,35 . 1,51
9 21,10 37,99, 39,70 | 36,97 | 33,40 |, 1,75
10 22,68 134,69 42,78 | 34,09 | 36,30 1,60
Statistik:
Pr@fzeit-Fmax | Fmax i e-Fmax| FBruch | e-Bruch | Reilldnge

n=10 s i N P mm I N | % | km
X 21,98 135624138 13489 | 3483 | 164
s 1,31 1 211 2541 2000 218! o/10
v 596 ' 592 613 572 625 582
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14 Anlage 8

Protokoll 21.12.1998

Seriengrafik:
Material : Schirting D 35, Querrichtung
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Anlage 8 15
Protokoll 17.12.1998
Parameter:
Prifer : Heinze
Prifnorm : DIN 53112 (Einspanniénge 120 mm)
Megbedingungen: 22°C / 52% RH
Kraftaufnehmer : 200 N
Material: Viies B S0 G, Laufrichtung
Vorkraft 05N
Priifgeschwindigkeit 9 mm/min
Einspannidnge 120 mm
Flachengewicht der MeRprobe: 52,8 g/m?
Kraftabschaltschwelle 50 %Fmax
“rgebnisse:
Priifzeit-Fmax; Fmax s-FmaijBruchfe-Bruch Reill4inge
Nr S - N mm ¢ N | % km
1 21,42 2497 | 3,14 | 1248 | 445 3,21
2 22,48 2494 | 3,30 | 1246 | 3,76 321
3 21,66 2337 | 318 12054 | 297 3.01
4 24,22 12450 | 3,56 | 1225 | 413 3,15
5 19,12 123531 280 | 2069 | 2,57 3,03
6 24,52 123,99 | 360 ' 11,99 | 441 3.08
7 23,84 22,56 ' 350 20,94 ° 344 2,90
8 23,90 125,51 352 | 2117 322 3,28
9 22,96 ;2497 | 3,37 | 1664 | 340 3,21
10 21,76 124,92, 3,19 1245 410 3,21
Statistik:
Prufzeit-Fmax| Fmax {s—Fmax{FBruchis-Bruch ReiBlange
n=10 s . N imm ! N | % | km
X 22,59 12433 | 332 1616 | 364 3,13
s 1,66 093 0,25 424 | 063 0,12
v 7,34 | 382 749 2622 | 17,30 | 3,82
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16 Anlage 8

Protokoll 17.12.1998

Seriengrafik:
Material : Viies B 50 G, Laufrichtung
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Anlage 8

Protokoll 18.12.1998
Parameter:
Priifer : Heinze
Prifnorm : DIN 53112 (Einspanniénge 120 mm)

MeRbedingungen: 22°C / 52% RH
Kraftaufnehmer : 200 N
Material: Vies B 50 G, Querrichtung

Vorkraft : 05N
Prufgeschwindigkeit : 7,7 mm/min
Einspannidnge 1120 mm
Flachengewicht der MeBprobe: 52,8 g/m?
Kraftabschaltschwelle : 50 %Fmax
=~gebnisse:
Prifzeit-Fmax | Fmax | e-Fmax| FBruch |e-Bruch | ReiRlange
Nr S N mm N % km
1 18,68 525 | 234 3,63 4,23 0,68
2 25,72 423 | 324 3,94 6,10 0,54
3 24,72 4,05 | 3,11 265 3,77 0,52
4 44,60 594 | 566 3,27 6,00 0,76
5 33,12 543 | 4,19 3,61 7,23 0,70
6 19,94 515 | 2,50 2,76 5,49 0,66
7 41,48 495 | 526 3,50 578 0,64
8 29,48 523 | 372 | 422 | 390 0,67
9 31,24 561 3,95 3,37 | 7,96 0,72
10 44,72 { 533 | 568 | 422 | 6,17 0,69
Statistik:
Prufzeit-Fmax)’ Fmax ' g-Fmax | FBruch ‘ e-Bruch | ReifSlange
n=10 S - N imm | N | % | km
X 31,37 | 512 397! 352 566 0,66
s 9,60 | 0581 123! 054 1,38 0,08
v 30,61 111,39, 31,07 | 1525 | 24,34 11,39

Seite 2/1
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Anlage 8

Protokoll 18.12.1998
Parameter:
Priifer : Heinze
Priifnorm : DIN 53112 (Einspannldnge 120 mm)

MefRbedingungen: 22°C / 52% RH
Kraftaufnehmer : 200N
Material : Kreppapier 70/90 G, Laufrichtung

Vorkraft : 05N
Priifgeschwindigkeit : 48 mm/min
Einspannidnge 120 mm
Flachengewicht der Meprobe: 111,9 g/m?
Kraftabschaltschwelle : 50 %Fmax
~rgebnisse:
Priifzeit-Fmax | Fmax | s-Fmax | FBruch | e-Bruch | ReiBlange
Nr s N | mm | N % km
1 20,82 4959 | 16,22 | 49,18 | 13,53 3,01
2 20,02 {47591 1561 | 4647 | 13,03 3,52
3 17,56 43,40 ;. 13,66 | 42,10 | 11,39 3,21
4 19,06 4640 14,85 | 4640 | 12,38 3,43
5 17,30 139,89 13,44 | 38,88 | 1128 2,95
6 19,08 14474 1 14,86 | 44,65 | 12,44 3,3
7 19,56 4478 1525 | 4475 ' 12,72 3,31
8 19,82 [4663 1546 | 46,61 | 1291 | 3,45
9 17,26 14265 13,41 | 41,63 | 11,31 3,15
10 17,72 142,91 13,77 | 41,74 | 11,49 3,17
Statistik:
Prifzeit-Fmax Fmax | e-Fmax FBruch |s-Bruch | ReiBlange
- n=10 s I N | mm ‘ N % km
X 18,82 144,86 1465 4424 | 12,25 3,25
s 1,28 281 10 3,10 | 0,82 0,19
v 6,78 , 625! 692 7,01 672 574
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Anlage 8

Protokoll

18.12.1998

Seriengrafik:

Material : Kreppapier 70/90 G, Laufrichtung
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Anlage 8 21
Protokoll 21.12.1998
Parameter:
Pruter . Hetnze
Prifmorm - DIN 23112 (Einspannidnge 120 mmy)
Meisbedingungen : 22°C / 52% RH
Kraftautnenmer . 200N
Matenat: Kreppapier 70/90 G, Querrichiung
vorkraft 05N
Hritgeschwindigkeit o 8,4 mnmymin
Einspannidnge D120 mm
Flachengewicht der Meidprobe: 111,98 g/im~
Kraftabschaitschwelle D50 %Fmax
F-gebnisse:
Priifzeit-Fmax| Fmax | e-Fmax| FBruch i e-Bruch | ReiRlange
Nr s N mm | N % | km
1 18 42 i3R73 0 2AR5 137971 229 | 2135
2 1582 F37410 218 13828 190 | 295
2 164C 13827 223 3722 182 | 233
4 2024 40290 277 03953 2295 . 225
3 13,82 3624 0 215 (3584 0 184 | 220
8 18,38 37,00, 225 | 3®T7C . 1,55 z,25
7 20,88 L4085, 2,86 . 40,34 . 246 | 248
9 16,40 (37,93 223 3875 1,90 2,30
10 15,36 /3807 208 | 3762, 178 | 2,31
1 19,86 140,09, 2,71 | 39,89, 231 | 244
Statistik:
Prifzeit-Fmax; Fmax |e-Fmax | FBruch | e-Bruch | ReiRldnge
- n=10 s PN bmm | N L % | km
¥ 17 B7 138451 241 {37750 2081 234
e 2,15 1820 n3anl 1771 n38 | 068
12,18 © 3851248 1 470 1 1227 282
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Anlage 8

Protokoll

21.12.1998

Seriengrafik:
Material: Kreppapier 70/90 G, Querrichtung
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Anlage 8 23
Protokoli 21.12.1998
Parameter:
Prufer . Heinze
Fruthorm - DIN 33112 (Einspanniange 120 mmy
Meibedingungen: 22°C/ 52% R
Krattauinenmer : 200 N
Material : Brillanta 4253 (orange), Laufrichtung
Vorkrart U5 N
Prufgescnwindigkeit 35  mm/min
Einspanniange $120 mm
Flachengewicht der Meitprobe: 164,4 g/m?
Kraftabschaitschwelie 50 %Frmax
~-aebnisse:
Prufzeit-Fmax| Fmax |e-Fmax | FBruch | e-Bruch | Reillange
Nr $ | N Imm ! N ! % | km
1 19 36 110897 1130 (10865 Q74 | 459
2 21,34 ‘100381 1214 (107930 1018 ¢ 4583
2 2c.20 '11238' 1128 '4n024] goa | AE=
4 22,28 112827 1272 ’:‘.‘.2‘.5‘5 10,83 458
5 2124 193075 12,10 (108,80 1628 | 4,36
] 25,82 | 108,52, 11,73 | iG5,26, 10,11 | 4,53
7 19,30 108,01, 10,96 I'i02,66; 9.35 | 4,47
8 20,36 (107,27 11,59 10564 970 : 4,44
9 22,36 114,45, 1276 111022, 10,84 | 473
10 21,36 107,31, 12,17 1107,10; 1017 | 4,44
Statistik:
Prufzeit-Fmax| Fmax |s-Fmax| FBruch | e-Bruch | Reillidnge
- n=10 s I N ¢« mm i N % |  km
¥ 20 96 ‘110068 1193 110757 1010 | 455
s 097 T 230" 057 247! 045 | nna
422 Po200 478 248' 4427 2A0
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Anlage 8

Protokoll
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Seriengrafik:

Material : Brillanta 4253 (orange), Laufrichtung
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Anlage 8 25
Protokoll 21.12.1998
Parameter:
Prufer ’ : Heinze
Prafnorm . DIN 83112 (Einspanniange 120 mm)
Medbedingungen: 22°C/ 52% RH
Kraftaufnenmer @ 200N
Materiai. Brifianta 4253 (orange), Querrichtung
Vorkraft . 05N
Pritgeschwindigkett . 70 mm/min
Einspanniange ;120 mm
Flacnengewicht der MielSprobe: 164,4 gim?
Kraftabschaitschweile 50 %Fmax
F-gebnisse:
Prufzeit-Fmax| Fmax |e-Fmax| FBruch |e-Bruch|ReiBidnge
Nr s i N I mm | N | % | km
1 21,28 1121511 2420 | 118/6! 2020 i 502
2 21,74 ’,1.24,27,I 2474 | 143747 2080 | 5714
2 288 2792/ 2582 1 122840 2482 7 E79
4 222¢ 1428648 2525 | 42551 2148 | 523
5 2278 12781, 2531 | 127,36, 21,05 . 5728
B 22,50 134,00, 25,55 | 132,92, 21,74 | 5,54
7 2246 (128,55 2560 . 129,12 2143 | 5,36
8 2232 [126,7U) 25471 | 122,83 2154 | 574
9 22,28  |124,77] 2537 | 12462| 21,16 | 5,16
10 20,08  117,08] 22,82 |=:3133] 1927 | 4,84
Statistik:
Prifzeit-Fmax| Fmax | e-Fmax| FBruch |s-Bruch | ReiBldnge
- n=9 s I N I mm i N | % | km
X 2228 112698 2537 1124721 2124 | 525
s 050 ' 238530 nsal 4477 as81 1 048
224 o272 2300 2747 2287 278
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Protokoll 21.12.1998

Seriengrafik:

Material: Brillanta 4253 (orange), Querrichtung
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Anlage 8

27

Protokoll 12.02.1999
Parameter:
Priifer : Heinze
Pritfnorm . DN 53112 (Einspanniénge 120 mm)

MeRbedingungen: 22°C/31% RH
Kraftaufnehmer : 20 kN

Materiai : Efalin Neuleinen 118 (rot), Laufrichtung

Vorkraft 05N
Prifgeschwindigkeit 11 mm/min
Einspannidnge ;120 mm
Fidchengewicht der Mefprobe: 123,1 g/m?
Kraftabschaltschwelle 50 %Fmax
F-gebnisse:
Priifzeit-Fmax E Fmax : s-Fmax ! FBruch | e-Bruch | Reifldnge
Nr s PN P mm DN % km
1 2054 22176 369 22176, 3,07 1225
2 19,78 121208, 355 212,09 296 . 11,71
3 20,38 |221.80 3.66 1221.80, 3.05 | 1225
4 20,86 22248 374 122248, 3,12 | 1229
5 19,60 220,47 3,52 22047, 2,93 12,18
) 20,30 22003 364 ;220,03; 304 1215
7 18,12 201,86, 3,25 201,86 2,71 11,15
8 18,70  |211,20] 3,36 211,20 280 11,66
9 2038 121948 366 f219,49i 305 12,12
10 19,56 1225300 351 122530 292 | 1244
Statistik:
Prifzeit-Fmax! Fmax 'e-Fmax| FBruch | e-Bruch! ReiRlinge
- n=10 s PN P mm DN % km
X 1982 21765 356 21765 297 | 12,02
s 08 . 741,016 | 711 013 | 039
v 438 | 327 441 . 327 441 327

Seite 2/1
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Anlage 8

Protokoll
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Seriengrafik:

Material : Efalin Neuleinen 116 (rot), Laufrichtung
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rrotokoii 22.12.1998
rarameier:
rFaicr N ]
RIS . WiiY 930 12 (Sinispariange 120 i)

VICRUCGINIGUIgSit. 22 O/ va i i’
L Z00 N

Niaauiieinne

idieriai. Ciaii iveuicnion 116 (1vi), Gueinitiuing

Tiiispaiiiii .
Tiauiieigemsin dei ivicbpivive .
Riailavsciiailsvimeie

=rgeornisse.
Prutzert-Fmax| Fmax |s-Fmax| FBruch | e-Bruch | Reisiange
Nr S I N I mm{ N | % | km
1 1998 12635 10,058 837 [ 608
2 12182/ 1023 | ‘
2 f422 76T o 7e [
2 12375 o 70 I
= t
;
TR |
9 i Z0, 19 [1ar,93 [ 121,99 Gm7 i
C 19,04 | 122,09 | | 1€Z,01 | 0,80 |
W | 1986 (125,06 1 (122,08 326 |
SMAUSTUK.
| Frurzen-Fmax| Fmax |e-Fmax| FBruch |e-Bruch | Reilsiange
- n=10 s I N I mm | N | % | km
X 1992 (123751 1004 (123741 837 | 683
s 052 | 2581 026! 280! 022 | 014
288 1 2487 2811 s40 583 | 24n
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Anlage 8
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Seriengrafik:

Material : Efalin Neuleinen 116 (rot), Querrichtung
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Anlage 8 31
Protokoii N9.02 1999
Parameter:
Fidier . Heinze
Frlfhorm L OIN 53112 (Einspannidnge 120 imin)
eBbedingungen: 22°C/31% RH
Krattaufnehmer : 200 N
Material: Srilanta orange / Scharnierstoff GF Z R, Laufrichitung
Vorkraft GS N
Prifgeschwingigkeit 18,3 mmyvmin
Einspanni&nge 1120 mm
Flachengewiciit der Megprobe: 267,68 g/im®
Kraftabschaitschwelie 50  %Fmax \
~Ergebnisse:
Priifzeit-Fmax| Fmax |e-Fmax | FBruch |e-Bruch | Reiidnge
Nr s I N i mm i N | % | km
1 2154 1121831 642 [10757! 1970 | 287
2 2252 12146 872 (10895 2045 | 287
2 2142 11883 839 ?SOB,BQQ 2017 | 280
4 21,60 111871 544 102470 2047 | 280
5 23834 121,58 705 10833 2082 237
5 23,16 120,75, 5,92 10845 2052 2,88
7 2374 12324, 7,08 111,07, 21,04 3t
8 22,38 (120,86, 6,67 (104,05, 2064 , 2,86
9 2260 (119,95, 675 {108,671, 20,96 4 253
10 23,40 !‘123,045 6,99 | 84,14 20,01 | 2391
11 21,78 {121,161 649 | 9579 1988 | 286
Statistik:
- Priifzeit-Fmax | Fmax |e-FmaxiFBruch |e-Bruch | Reillinge
n=1 s I N Il mm | N | % ! km
X 22,53 1121,01] 6,72 (104431 2043 | 286
s 087 | 149! 0268 | 780! 045! o004
338 . 1 1230 391 1 7470 2241 122

Seite 2/1
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Anlage 8
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Anlage 8

Protokoll 09.02 1999
Parameter:
Prufer . Heinze
Prifnorm . DiN 83112 (Einspanniénge 120 mm;)

Mefibedingungen; 22°C / 31% RH
Kraftaufnehmer : 200 N
Material: Briltanta orange / Scharnierstoff GF 2 R, Querrichiung

Vorkrait : 05N
Prifgeschwindigkeit ;81,7 mm/min
Einspannidange 120 mm
Flachengewicht der MeRprobe: 287,8 g/m?
Kraftabschaltschweiie . 50 %Fmax
Srgebnisse:
Prifzeit-Fmax: Fmax | e-Fmax | FBruch | e-Bruch ' Reilange
Nr s PN Pmm N % km
1 18,42 1136881 24,24 113688 2044 = 224
2 1828 13593 2410 ‘13593 2008 @ 321
3 20,12 14605 2658 14552 2230 | 345
4 18,82 14074 24,92 140,72 20,79 332
5 19,16 139,38 25,26 138,70 21,16 1 228
6 18,80 138,71 25,87 138,87, 21,56 . 3,28
7 18,64 (139,40, 24,62 | 136,26, 20,58 , 3,29
& 19,52 (144,971 25,78 | 141,30, 21,66 . 342
9 18,92 141,52 24,99 . 141,24 20,89 : 334
10 18,86 i13885: 24,96 138,24 2087 : 3,27
Statistik:
Prifzeit-Fmax; Fmax |s-Fmax! FBruch | s-Bruch: Reillange
- n=10 s PN P mm i N L % km
X 19,03 {140,221 2517 113933 2104 ' 3.3%
s 057 ! 3230 079! 2894' o088 ' 008 .
v 300 230 3137 241 318 230

Seite 2/1
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Anlage 8

Protokoll
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Anlage 8 35

Protokoii 09.02.1999
Parameter:
Prifer : Heinze
Prifnorm : DIN 53112 (Einspannlénge 120 mm)

MefBbedingungen: 22°C / 31% RH
Kraftaufnehmer : 200N
Material: Brillanta orange / Schirting D 35, Laufrichtung

Vorkraft : 05N
Priifgeschwindigkeit 1 39,5 mm/min
Einspannidnge 1120 mm
Fldchengewicht der MeBprobe: 409 g/m?
Kraftabschaltschweile : 80 %Fmax
~ Ergebnisse:
Prifzeit-Fmax| Fmax ! e-Fmax| FBruch | c-Bruch | ReiGlange
Nr s I N  mm | N | % | km
1 21,18 163,58 13,59 162,70 1137 | 272
2 2028 154,121 13,01 (15393 1087 & 256
3 19,24 146,08! 12,34 114187 1020 | 243
4 2154  115383] 1386 153,76 1156 2,56
5 22,02 1158,04, 14,16 158,01 1195 @ 2864
6 22,82 1159,49:: 14,55 | 158,92 1217 ; 285
7 2162 15463 13,90 14847 1169 257
8 22,94 {153,19§ 14,76 (151,27 12,46 | 2,863
9 23,02 1160,82; 14,82 1 157,51 12,46 @ 267
10 23,586 §162,22: 15,17 1 153,44, 12,85 ' . 2,70
Statistik:
| Prutzeit-Fmax; Fmax 's-Fmax FBruch e-Bruch Reifldnge
- n=10 s N | mm N | % | km
X 21,80 157,207 14,02 115399 11,78 | 261
s 1,33 I 516! 087 5,90? 080 | 0,09
v 811 = 328" 624 383 676 328

Seite 2/1
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Seriengrafik:

Material: Brillanta orange / Schirting D 35, Laufrichtung
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Anlage 8 37
Protokoll 10.02.1999
Parameter:
Priifer : Heinze
Prifnorm - DIN 53112 (Einspanniénge 120 mm)
MeRbedingungen: 22°C/31% RH
Kraftaufnehmer : 200N
Material . Brillanta orange / Schirting D 35, Querrichtung
Vorkraft 05N
Prufgeschwindigkeit : 83 mm/min
Einspannlénge : 120 mm
Fidchengewicht der MeBprobe: 409 g/m?
Kraftabschattschwelle 50 %Fmax
~Ergebnisse:
Prifzeit-Fmax ' Fmax |«-Fmax| FBruch |s-Bruch!Reiflinge
Nr s C N S mm ¢ N % i km
1 20,08 175,761 27,00 1 17557, 2257 | 2,92
2 21,12 118442 2845 | 18442, 23,71 . 307
3 | 2084 180522782, - 2348 . 300
4 21,16 1183201 28,51 179,20, 23,78 , 3,04
5 2084 178,12 28,10 . 17710, 2346 @ 296
[ 20,86 118123 2823 ¢ 180,75 2357 : 3,01
7 2154 118696/ 2909 | 186,72: 24,28 311
8 21,34 1182,66 28,79 . 182,51 2408 3,04
.8 2226 18727 2998 A 18516, 2508 & 3,11
10 22,40 f184,26i 30,25 183,63, 25,28 3,06
11 22,24 182,35 30,03 : 181,03 2512 ©3,03
Statistik:
Prufzeit-Frax Fmax  s-Fmax ' FBruch ' s-Bruch' Reiliénge
n=10 s N mm N % - km
X 21,39 18262 2884 18161 24,09 304
s 074 ] ‘3“,59§ 102 ‘,,,,,,3’53,4: 08 006
v 345 1,97, 354 197, 358, 197

Seite 2/1
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Anlage 8

Protokoll 10.02.1999

Seriengrafik:
Material . Brillanta orange / Schirting D 35, Querrichtung
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Konstruktion von buchbinderischen Finalerzeugnissen
unter Beriicksichtigung der besonderen Anforderungen

des Binding on demand

Anlage 9

Falzfestigkeit (Doppelfalzzahl)






Anlage 9 3
Doppelfalzzahl in Materialquerrichtung (Verstiarkungsmaterial)
Verstirkung MeBwerte

smaterial | 2 | 3| 4|5 |6|7|8]|9|10|[MW| s [v%
Heftgaze
30/3LB-EH 27202 | 23913 | 46118 [ 30082 | 39746 33.412] 9.239| 27,65
BGIV 39572 | 36303 | 36558 | 31014 | 66649 42.019| 14.109 | 33,58
Scharnierstoff
GP2R 19447 | 16434 | 14875 | 23857 | 19503 18.823| 3.446| 18,30
GP2G 11873 | 13729 | 18955 | 27296 | 22820 18.935| 6.363| 33,61
GP18 12869 | 12317| 7881| 15544 | 9956 11.713] 2.922| 24,94
GP5W 90414 157401 | 86527 | 75081 [110209 103926] 32.467| 31,24
GS5L 35930 | 96730 | 62138 | 62704 | 59302 63.361] 21.705 34,26
Schirting
D35 53125 | 52148 | 51352 | 58298 | 54974 53.979| 2.767| 5,13
F 110 102830| 112621 | 73321 | 69689 | 89634 89.619|18.483 | 20,62
F110 G 26322 | 32562 | 25655 | 19835 | 22319 25.339] 4.813| 18,99
Vlies
B50G 670 | 1413 | 1424| 1566 | 1442 1322 1397 | 1259 | 1473 2088 | 1.405| 344 | 24,50
VP 80 715 719 541 264| 419| 369| 374| 722| 373| 308| 480 179 | 37,34
Kreppapier
70/90 *
70/90 G 772| 885 630 667| 1137| 648| 578| 855| 435| 764| 737 194 | 26,31
90/95 1586 | 546| 952 351| 815| 901| 1196 | 587| 550| 779| 826 361| 43,74
Falzelpapier
weil 4064 | 4796| 5303 | 6767| 5540 | 4742|5865 | 6223 | 6410 | 8024 | 5.294| 999 | 18,87

MW - Mittelwert
S — Standardabweichung
A — Variationskoeffizient

* keine Messung moglich aufgrund von Materialdehnung



Anlage 9

Doppelfalzzahl in Materiallaufrichtung (Verstirkungsmaterial)

Verstirkung MeBwerte

smaterial 1 2 3 4 5 6 ” 8 9 10 | MW | s v

(%)

Heftgaze
30/3LB-EH 3795 | 3423 3357 | 4073 | 6001 | 4455| 11552 | 7354 | 6620 | 5682| 5.631| 2503 | 44,44
BGIV 9914 | 14331 14734 | 10418 | 11050 12.089] 2271| 18,78
Scharnierstoff
GP2R 1879 | 2473 929 ( 1318 | 1683 562 716 | 1217 1743 | 3370| 1.589 852 53,62
GP2G 1055 956 | 5556 1085| 2093 | 1304 606 | 1547 | 2940| 3136]2.028| 1.501| 74,01
GP 18 8227 4373 | 6544 | 3412| 3440 3431| 3698 2414 | 2076 | 2528 | 4.014 | 1.942| 48,37
GP5W 7974 9139 6663 | 6299 | 7593 | 6582| 9316 | 15636 | 10913 | 10142 | 9.026 | 2.804 | 31,06
GS5L 8268 | 868114340 8834 | 7453 | 11502 |13600 | 4577 | 7063 | 10961 9.528 | 3.044 | 31,94
Schirting
D35 *
F 110 20085 | 22756 (29207 |29988 45629 29.533| 9.932| 33,63
F110 G 19579 | 19868 | 21753 | 19872 | 16339 19.482] 1959 | 10,05
Vlies
B50G w*
VP 80 516 569 327| 484 704 784 729 464 256 722 556 179 32,27
Kreppapier
70/90 13 13 11 12 11 8 9 10 13 12 11 2| 15,64
70/90 G 137 164 136 82 80 69 175 87 101 229 126 52| 41,09
90/95 132 173 148 273 308 160 213 2908 264 267 224 66 | 29,61
Falzelpapier
weil3 - - - - - - - - - - -

MW — Mittelwert
S — Standardabweichung
v — Variationskoeffizient

* keine Messung moglich aufgrund von Materialdehnung
** keine Messung moglich, da Vorspannkraft Probe zerreiBt




Anlage 9 5
Doppelfalzzahl in Materialquerrichtung (Bucheinbandmaterial)
Bucheinband MeBwerte

material 1 | 2| 3| 4|5 |6 |7 |8 ]9 |10|Mw|s |v

(%)

Gewebe
Saphir
orange 21764 11993 (24609 | 20031 | 31889 | 30811 23.867] 8.198 | 34,35
Almoline

orange 8217 17374 | 2262127990 | 34657 | 19430 24.414]6.988 | 28,62
Brillanta

orange 4253 58533 | 59734 51489 | 45704 | 49206 52.933|6.038 | 11,41
Efalin
glatt

rot 116 1498 | 2217 1835 2227 1704 | 2201| 1952 | 1592 1855 1649| 1.873| 270|14,43
linear

rot 116 2372 | 1232| 2192| 1779| 1650 | 2078 | 1479 | 1781| 1633 | 1991| 1.819| 344 (18,94
Neuleinen

rot 116 1581| 1882| 1865| 1980 | 1979 | 1931| 2142| 2105| 1784 | 1842| 1.909| 161| 8,44

MW - Mittelwert
S — Standardabweichung
A — Variationskoeffizient




Anlage 9

Doppelfalzzahl in Materiallaufrichtung (Bucheinbandmaterial)

Bucheinband MeBwerte

material 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | MW | s v

(%)

Gewebe
Saphir
orange 21764 11556 | 10082 | 9255 | 19295 | 12140 12.466] 3.986 | 31,98
Almoline
orange 8217 82491 (64406 | 69759 | 92910 | 78456 77.604] 11120 | 14,33
Brillanta
orange 4253 72176 139848 | 45140 [103.573|109854 74.118] 32259 | 43,52
Efalin
glatt
rot 116 1615 2179| 1790 1514| 1550| 1614 | 1812 1911 1853 1580 1.742] 207| 11,90
linear
rot 116 2219 | 1625| 1844 1692| 1618 | 2181 2366| 2174 | 1884 | 5424 2.303| 1129 | 49,03
Neuleinen
rot 116 2509 | 3059 | 2779| 2340 2215| 2023 | 2141| 2376 1798 | 2294| 2.353| 364 | 15,45

MW — Mittelwert
S — Standardabweichung
v — Variationskoeffizient




Anlage 9

Doppelfalzzahl in Materialquerrichtung (Kaschierverbund mit Brillanta 4253,

orange)

Kaschier- MeBwerte

verbund 1 2 | 3 | 4 5 | 6 | 7| 8| 9 |10 MW]| s v

(%)

Scharnierstoff
GP2R 15959 | 1412733596 | 4657 | 7169 | 9646 | 11673 |32602 | 12703 | 13676 | 15.581] 9.826 | 63,07
GP2G 10961 | 6236 | 31263 | 50643 | 2832 | 5247 | 9959 | 7412| 3844 |18578 | 14.698| 15.241 (103,70
GP 18 6847 | 8167(26384 | 12092 | 9387 | 15241 | 16556 | 16169 13.855| 6.280 | 45,33
GP5W 20081 | 46220 (28620 | 47023 | 31170 34.623| 11.701| 33,80
GS5L 27483 | 60119 | 27144 | 25154 | 33100 34.600|14.568 | 42,10
Schirting
D35 9118 | 71921 17457 | 147826| 81028 65.470|56.007 | 85,55
F 110 120866(138030/89786 (116298 | 62962 105588|29.442 | 27,88
F110G 16691 | 23381 | 23184 | 27454 | 36791 25.500| 7.395| 29,00
Doppelfalzzahl in Materiallaufrichtung (Kaschierverbund mit Brillanta
4253, orange)

Kaschier- MeBwerte

verbund 1 | 2| 3| 4|5 |6 | 7| 8|9 |10|MW]| s v

(%)

Scharnierstoff
GP2R 7195 | 29734 | 54387 | 25987 | 16954 [ 20957 25.869 |16.003 | 61,86
GP2G 30497 | 52018 |58892 (30246 | 37039 41.738 |13.043 | 31,25
GP 18 2443 (22399 [10066 | 24782 | 22455 | 2298 |22083 15.218 | 9.993| 65,67
GP5W 47065 |30024 | 37907 | 20973 | 35352 34.264 | 9.656 | 28,18
GS5L 3480 | 1743| 3724| 1962| 3027| 5080 | 14815 | 1837| 2491| 3678| 4.184| 3.879| 92,71
Schirting
D35 37786 | 70710 | 56812 | 89212 (23482 55.600 |26.021 | 46,80
F 110 2785 | 5356 | 8796 | 2740 | 2790 | 2645| 3556 | 3488 | 2738| 3241| 3.814| 1.929| 50,58
F110G 1755 | 1877| 1666 | 1566 | 2259 | 2470 | 2593 | 2156 | 2266| 1601| 2.021| 375| 18,55
MW — Mittelwert
S — Standardabweichung

\%

— Variationskoeffizient




8 Anlage 9

Doppelfalzzahl in Materialquerrichtung (Kaschierverbund mit Efalin Neuleinen

116, rot)

Kaschier- MeBwerte
verbund 1 > 3 4 5 6 " 8 9 10 |[MW | s v
(%)

Scharnierstoff
GP2R 4964 | 4042 | 3711| 4915| 7160 (15623 | 8711 4439 (15015 | 9572 | 7.815|4.424 | 56,61
GP2G 2774 | 2655 | 2132 | 2745| 7569 | 4917 | 3326 | 3009 | 5368 | 7008 |4.150| 1.946 |46,89
GP 18 2900 | 2329 | 1428 | 2412 | 1974 | 1848 | 1741| 1937 | 1927 | 1426|1.992| 453|22,72
GP5W 2353 | 1695 | 2618 | 2220 | 1193 | 1986 | 2024 | 2361 | 2115]| 1644 ]2.021] 417(20,64
GS5L 2181|3002 | 2968 | 3021 | 4470 | 2594 | 2373 | 3037 | 2949 | 3846 |3.044] 674 | 22,15
Schirting
D 35 3366 | 3876 | 3182 | 3596 | 3356 | 3328 | 2075 | 2027 | 2726 3.059] 649 (21,22
F 110 4662 | 3074 | 2732 | 3507 | 2885 | 3007 | 2540 | 2807 | 2671 | 2243|3.013| 670 (22,23
F110 G 2204 | 2421| 2367 | 2541|2804 | 1761 3345 | 3932 | 3055 | 4665 2.910| 871129,95
Doppelfalzzahl in Materiallaufrichtung (Kaschierverbund mit Efalin
Neuleinen 116, rot)

Kaschier- MeBwerte

verbund 1 > 3 4 5 6 " 8 9 10 |[MW | s v

(%)

Scharnierstoff
GP2R 2107( 2311 1662|2009 | 3905 | 3303 | 3567 | 3579 | 2737 | 2834 12.801 768 27,43
GP2G 2063 | 862 2622 | 2405| 2150 | 1897 | 2895 | 1926 | 3278 | 5253 |2.625| 1.151|43,84
GP 18 1868 | 2221 1928 | 1467 | 1304 | 2245| 1238 | 2089 | 2926 | 2135|1.942] 509 |26,20
GP5W 2590 | 1958 | 2698 | 3219|3006 | 2821| 3221| 2757 | 3176 2.827] 402 14,23
GS5L 1649 | 1877| 1817| 1844 | 1821| 1719| 1605| 1430 | 2570 | 2085|1.842] 311|16,88
Schirting
D 35 3269|2840 | 3027 | 3570 | 4290 | 2120 | 3996 | 4295 | 2470 | 2226 |3.210| 814 | 25,37
F 110 4654 | 3614 | 4228 | 2031| 3608 | 3005| 3119 | 3448 | 3496 | 4261|3.546] 745| 21,01
F110G 4368 | 5763 | 3239 | 4074 | 2465 | 2154 | 2086 | 1926 | 2284 | 2609 |3.097]1.260 | 40,67

MW — Mittelwert
S — Standardabweichung
v — Variationskoeffizient



Konstruktion von buchbinderischen Finalerzeugnissen
unter Beriicksichtigung der besonderen Anforderungen

des Binding on demand

Anlage 10

Zugfestigkeitspriifung nach Biegebelastung
Festigkeit und Dehnung, Kraft-Weg-Diagramm
(fiir ausgewiihlte Verstirkungsmaterialien)







Anlage 10

08.02.1999

Protokoll
Parameter:
Prifer : Heinze
Prifnorm : DIN 53112 (Einspannidnge 120 mmj
MeRbedingungen: 22°C/ 31% RH
Kraftaufnehmer : 200 N
Materiai: Scharnierstoff GF 2 R nach 1000 Doppelfaizungen, Laufrichtung
Vorkraft 0S5 N
Pruigeschwindigkeit 5,8 mm/min
Einspannidnge 120 mm
Fléacnengewicht der MeRprobe: 65,3 gim?
Kraftabschaitschweile . 50 %Fmax
Ergebnisse:
Prifzeit-Fmax| Fmax | e-Fmax | FBruch | e-Bruch | Reilignge
Nr ) N I mm | N | % | &m
1 2254 14817 213 4466 | 183 | 501
2 2094 4287 198 3719 169 446
3 2142  '48717 202 T4013 ' 178 | 507
4 2096 ;4452 198 2602 1,71 | 484
5 360 47,56 224 4585 | 1,95 | 4,35
B 21,98 43,01, 2,08 2955 137 448
7 2088 44,16 1,85 . 3683, 18/ , 4,80
3 26,56 53,67 252 | 51,43 ; 2,12 , 539
°] 22,44 |51,74 2,12 | 4995 183 | 5,39
10 2410  |49,74 228 | 4801 1 192 | 518
11 22,30 149201 211 14534 185 | 512
Statistik:
Prufzeit-Fmax: Fmax | e-Fmax | FBruch | e-Bruch | Reiiange
n=10 s I' N I mm | N | % | km
x 2210 14697 209 41331 183 4389
s 114 T340 011 7 842 | 908 | 032
v 517 €80 £28 ' 1553 ! 4354 8,80

Seite 2/1



Anlage 10

Protokoll 08.02.1999

Seriengrafik:

Material: Seharnierstoff GP 2 R nach 1000 Doppeifaizungen, Laufrichtung
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Anlage 10

Yorkraft 08N

Prisfgeschwindigkeit ;15,3 mm/min

Einspannidnge 2120 mm

Fiachengawichi der MeRprobe: 8532 g/m?

Kraftabschaitschwelle © 530 %Fmax

=rgebnisse:
Pritfizeit-Fmax ' Fmax  «-Fmax | FBruch ' «-Bruch| Reiflinge
Np s N mm ! N %  km
1 1668 2166 421 : 1211 437 | 225
2 23,56 (2449 577 2117 0 532 @ 255
3 1484 2085 3688 | 1333 381 | 215
4 2304 1256t 576 1656 57t 2867
5 1860 12288 482 2108 454 238
5] 15,12 ;20,4’5; 373 1885 . 315 . 2,13
7 20,24 12350 504 | 2035 471 @ 245
8 1,24 [1770, 2,74 | 1085 289 . i34
9 1438 2040 355 @ 1811 348 | 212
10 20,20 12219 503 16,80 + 4580 . 231
Statistik:
;Prufzeit-Fmaxi Fmax | e-Fmax FBruch z-Bruch ' Reifilinge

n=10 s N i mm | N % | km
x | 17.,8C 21,96 441 1835 428 : 229
s 400 12,31 1000 418 0,93 024
v 22,50 1951 227% 2538 2178 | 19,51

Seite 2/1



Anlage 10

Protokoll 16.02.1999
Seriengrafik:
Materiat: Scharnierstoff GP 2 R nach 500 Doppelfaizungen, Querrichtung
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Anlage 10

Protokoll 08.02.1999
Parameter:
Priifer . Heinze
Prifnorm : DIN 53112 (Einspannignge 120 mm}

Mefibedingungen: 22°C / 31% RH
Kraftaufnehmer : 200N
Material: Schirting D 35 nach 1000 Doppeifalzungen, Laufrichtung

Vorkraft : 05N
Priifgeschwindigkeit : 12 mmimin
Einspannfinge 120 mm
Fldchengewicht der Mefiprobe: 147 3 g/m?
Kraftabschattschweile : 50 %Fmax
Ergebnissa:
Priifzsit-Fmax, Fmax ' «-Fmax FBruch «-Bruch ReiBlange
Nr s E N | mm N % km
1] 14270 0 9443 472 © 9151 394 436
2 - . - . 056 9000 -
&3 s o4 .- 4oo- . 057 000 -
4 2920 . 953C, 479 | 9503 3,98, 440
5 2340 . 10C,35 4,58 10030 382 456
.8 . 2378 10075 466 10044 390 485
_ 7| 2788 | 9642 548 @ 95985 457 445
8] 2396 (10214 470 10108 392 471
9 2218 9791 434 9708 362 452
10 227 9648 466 & 9501 3838 445
1 2240 86,35 435 38387, 367 401
121 2498 9195 490 9195 408 424
CAE T N B R S S R B
14 2630 103,700 517 110323 431 4,79
Statistik:

Prifzeii-Fmax Fmax s-Fmax FBruch s-Bruch ReiRiange
n=1 S N ‘mm N | % Km

x | 2478 79675 398 @ 449
s 2,32 493 029 | 023
v 9,3 510 747 | 521

Seite 2/1



Anlage 10

Protokoll

Seriengrafik:

Material: Schirting D 35 nach 1000 Doppelfaizungen, Laufrichtung
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Konstruktion von buchbinderischen Finalerzeugnissen
unter Beriicksichtigung der besonderen Anforderungen

des Binding on demand

Anlage 11

Einreif3festigkeit (Zugfestigkeitspriifmaschine)
(fiir ausgewihlte Materialien)







Anlage 11

Protokoll

08.11.2000

Parameter:
Prifer : Heinze Material: Heftgaze 30/3LB-EH, Laufrichtung
Prafnorm : EinreiRfestigkeit an Zugfestigkeitspriifmaschine
MeBbedingungen: 21°C / 43% RH
Kraftaufnehmer : 20 kN
Vorkraft 1 N
Prufgeschwindigkeit 50 mm/min
Einspannidnge 1470 mm
Probendicke a0 0,19 mm
Breite der Streifenprobe b0 : 34 mm
Fidchengewicht der MeBprobe: 69,7 g/m?
Ergebnisse:
Fmax | Weg bei F max
Nr N mm
1 123,73 5,49
2 12257 531
3 {28,779 7,03
4 130,28 6,26
5 |]38,66 8,47
6 12933 9,86
7 12044 4,86
8 2346 5,45
9 |33,50 10,17
10 | 30,75 7.43
Statistik:
Fmax | Weg bei F max
n=10] N | mm
- X 28,15 7,03
s 5,62 1,92
v 19,97 27,30




Anlage 11

Protokoll 08.11.2000

Seriengrafik:
Material: Heftgaze 30/3LB-EH, Laufrichtung
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Anlage 11
Protokoll 09.11.200¢
Parameter:
Prifer . Heinze Material : Hefigaze 30/3LB-EH Querrichtung
Priufnorm : Einrsiflfestigksit an Zugfestigkeitsprifmaschine
Megbedingungen: 21°C /43% RH
Kraftaufnehmer : 20 kN
Vorkraft R | N
Prufgeschwindigkeit ! 50 mm/min
Einspannidnge 1470 mm
Prabendicke a0 019 mm
Breite dor Streifenprobe b0 : 34 mm
Flichengewicht der MeBprobe: 69,7 g/im?
Ergebnisse:
h Fmax | ] Weg bei F max
Nr N | mm
1 46,64 | 552
2 5231 5,96
3 |5098] 587
4 |4555 6,02
5 14844 6,16
6 14620 5,71
7 145721 5,84
8 154,18 . 8,40
9 162,43 ] 8,385
10 |69,83 ] 7.21
Statistik:
Fmax | Weg bei F max
n=10f§ N ! mm
— X 52,23 | 8,15
S 8,08 | 0,53
v | 1547 854




Anlage 11

Protokoll 09.11.200

Seriengrafik:
Material: Heftgaze 30/3L.B-EH, Querrichtung
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Anlage 11

Protokoll

07.11.2000

Parameter:

Prifer
Pritfnorm

: Heinze Material: Scharnierstoff GP 2 R, Laufrichtung
: EinreiRpriifung an Zugfestigkeitsmaschine

MeRbedingungen: 21°C / 43% RH

Kraftaufnehmer

Vorkraft
Priiffgeschwindig
Einspannidnge
Probendicke a0

: 20 kN
o1 N
keit : 50  mm/min
;470 mm
0,06 mm

Breite der Streifenprobe b0 : 34  mm
Fldchengewicht der MeRprobe: 65,3 g/m?

Ergebnisse:
Fmax | Weg bei F max
Nr N mm
1 124,17 4,05
2 12349 5,32
3 12030 3,59
4 12098 4,34
5 }18,13 3,55
6 ]20,50 4,04
7 11874 4,20
8 127,05 461
9 ]21,08! 4,07
10 [22,61] 424
Statistik:
Fmax | Weg bei F max
n=10{ N mm
X 121,70 4,20
s 2,68 0,51
v 1235 12,03
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Protokoll 07.11.2000

Seriengrafik:
Material: Scharnierstoff GP 2 R, Laufrichtung
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Anlage 11

Protokoll 07.11.2000

Parameter:

Prufer : Heinze Material: Scharnierstoff GP 2 R, Querrichtung

Prisfnorm : Einreipriifung an Zugfestigkeitsmaschine

MeRbedingungen: 21°C/43% RH

Kraftaufnehmer : 20 kN

Vorkraft 1 N

Prufgeschwindigkeit : 80 mm/min

Einspannidnge 1470 mm

Probendicke a0 0,06 mm

Breite der Streifenprobe b0 34 mm
Flachengewicht der MeRprobe: 65,3 g/m?

Ergebnisse:
Fmax | Weg bei F max
Nr N mm
1 136,56 3,72
2 (3350 4,14
3 131,36 3,73
4 {3377 3,81
5 129,33 3,74
& (41,11 4,42
7 136,12 3,96
8 3252 3,82
9 [3439 4,15
10 {3024 3,77
Statistik:
Fmax | Weg bei F max
n=10| N mm
- X 33,89 : 3,93
s 345 0,24
v [10,17 ] 6,01
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Protokoll 07.11.2000

Seriengrafik:

Viaterial: Scharnierstoff GP 2 R, Querrichtung
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Anlage 11

Protokoll 09.11.2000

Parameter:

Prifer : Heinze Material : Schirting D 35, Laufrichtung

Prifnorm : Einreitfestigkeit an Zugfestigkeitsprifmaschine

MeRbedingungen: 21°C / 43% RH

Kraftaufnehmer : 20 kN

Vorkraft 1 N

Prafgeschwindigkeit : 50 mm/min

Einspanniénge 470 mm

Probendicke a0 : 0,12 mm

Breite der Streifenprobe b0 : 34 mm
Flachengewicht der Meprobe: 147,3 g/m?

Ergebnisse:
Fmax | Weg bei F max
Nr N | mm
1 128,26 8,76
2 (28,90 8,72
3 [2544 7,93
4 {28,770 8,26
5 {26,73 8,37
8 {3434 12,30
7 13560 12,27
8§ 27,92 8,67
9 {31,011 8,76
10 | 26,87 | 8,00
Statistik:
Fmax | Weg bei F max
n=10}{ N mm
X 29,38 9,20
S 3,31 1,65
v 11,28 17,94
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Anlage 11

Protokoll

09.11.2000

Seriengrafik:
Material : Schirting D 35, Laufrichtung
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Anlage 11

Protokoll ' 09.11.2000

Parameter:

Prifer : Heinze Material: Schirting D 35, Querrichtung

Prifnorm : EinreiRfestigkeit an Zugfestigkeitsprifmaschine

MeRbedingungen: 21°C / 43% RH

Kraftaufnehmer : 20 kN

Vorkraft o1 N

Prifgeschwindigkeit : 50 mm/min

Einspannlédnge 1470 mm

Probendicke a0 o012 mm

Breite der Streifenprobe b0 : 34 mm
Flichengewicht der Mefiprobe: 147.3 g/m?

Ergebnisse:
Fmax | Weg bei F max
Nr N mm
1 147,82 5,99
2 5513 6,21
3 |s081 ] 5,80
4 15275 86,56
5 |51,12 5,90
6 |56,82 6,15
7 51,36 6,26
8 [52,24 572
9 5574, 6,04
10 [53,36 | 598
Statistik:
Fmax | Weg bei F max
n=10{ N mm
X 52,69 6,06
s 2,69 0,24
v 511 4,02
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Anlage 11

Protokoll

09.11.2000

Seriengrafik:
Material: Schirting D 35, Querrichtung
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Anlage 11

Protokoll 09.11.2000

Parameter:

Prifer : Heinze Material: Vlies B 50 G, Laufrichtung

Priifnorm : Einreifestigkeit an Zugfestigkeitsprifmaschine

MeBbedingungen: 21°C / 43% RH

Kraftaufnehmer : 20 kN

Vorkraft . 1 N

Prifgeschwindigkeit 80 mm/min

Einspanniénge 1470 mm

Probendicke a0 0,46 mm

Breite der Streifenprobe b0 : 34 mm
Flachengewicht der Meprobe: 52,8 g/m?

Ergebnisse:
Fmax | \Weg bei F max

Nr N mm

1 13,31 8,11

2 1117 6,40

3 112,97 6,14

4 110,69 7,65

5 110,32 573

6 11,17 5,71

7 11178 5,65

8 ]13,07 6,20

8 1127 6,64

10 13,41 5,64

11 11,13 592

Statistik:
Fmax | Weg bei F max

n=10} N mm

X 12,01 6,01

s 1,09 0,34

v 9,08 5,67
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Protokoll

09.11.2000

Seriengrafik:
Material : Vlies B 50 G, Laufrichtung
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Kraftin N

Léngenénderung in mm



Anlage 11

Protokoll 09.11.2000

Parameter:

Priifer : Heinze Material: Viies B 50 G, Querrichtung

Prufnorm : EinreiRfestigkeit an Zugfestigkeitspriifmaschine

MeRbedingungen: 21°C / 43% RH

Kraftaufnehmer : 20 kN

Vorkraft 1 N

Prifgeschwindigkeit : 50 mm/min

Einspannidnge 470 mm

Probendicke a0 : 0,16 mm

Breite der Streifenprobe b0 : 34 mm
Flachengewicht der MeBprobe: 528 g/m?

Ergebnisse:
Fmax |Weg bei F max
Nr N mm
1 21,52 5,12
2 21,59 5,33
3 19,89 5,38
4 19,42 524
5 |=1572 4,29
6 21,98 5,55
7 20,38 5,49
8 18,50 5,16
9 19,33 4,93
10 19,63 473
11 16,91 469
Statistik:
Fmax | Weg bei F max
n=10f N mm
X 20,01 5,16
S 1,48 0,30
v 7,37 5,80
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Protokoll 09.11.2000

Seriengrafik:
Material : Vlies B 50 G, Querrichtung

Kraftin N




Anlage 11 19
Protokoll 09.11.2000
Parameter:
Priifer : Heinze Material: Kreppapier 70/90 G, Laufrichtung
Prafnorm : EinreiRfestigkeit an Zugfestigkeitsprifmaschine
MeBbedingungen: 21°C / 43% RH
Kraftaufnehmer : 20 kN
Vorkraft 1 N
Prafgeschwindigkeit S50 mm/min
Einspanniédnge 1470 mm _
Probendicke a0 D09 mm O.40%
Breite der Streifenprobe b0 34 mm
Flachengewicht der MeRprobe: 92 g/m? 112
Ergebnisse:
Fmax | Weg bei F max
Nr N mm
1 127,24 4,82
2 119,50 4,50
3 {1589 384
4 118,72 3,78
5 118,95 3,89
6 |2242 4,19
7 2361 4,80
8 [19,08 3,84
9 }29,18 524
10 |19,56 3,83
Statistik:
Fmax | Weg bei F max
n=10}] N | mm
X 21,40 426
s 4,20 0,54
v 19,62 12,78
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Anlage 11

Protokoll

09.11.2000

Seriengrafik:
Material: Kreppapier 70/90 G, Laufrichtung
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Protokoll 09.11.2000

Parameter:

Priifer : Heinze Material: Kreppapier 70/90 G. Querrichtung

Prifnorm : EinreiRfestigkeit an Zugfestigkeitspriifmaschine

MefBbedingungen: 21°C / 43% RH

Kraftaufnehmer : 20 kN

Vorkraft o1 N

Prifgeschwindigkeit : 80 mm/min

Einspannlédnge 1470 mm

Probendicke a0 D 0A% mm 04§

Breite der Streifenprobe b0 : 34 mm
Fiéchengewicht der Meflprobe: 927 g/m? 1142

Ergebnisse:
Fmax | Weg bei F max
Nr N } mm
1 33,08 5,29
2 (4725 8,41
3 |30,50 6,30
4 13145 6,38
5 (3288 8,66
6§ |29.41 6.27
7 13814 7.29
8 |3556 6,43
9 [3026 6,76
10 | 47,11 7,84
Statistik:
Fmax | Weg bei F max
n=10] N | mm
X_ | 3555 6,91
s 6,66 0,73
v 18,74 10,50
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Protokoll 09.11.200C

Seriengrafik:
Material: Kreppapier 70/90 G, Querrichtung

Kraftin N

. Léngendnderung in mm
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Protokoll 15.11.2000

Parameter:

Prifer : Heinze Material: Brillanta (orange) 4253, Laufrichtung

Priifnorm : EinreiBfestigkeit an Zugfestigkeitspriifmaschine

MefRbedingungen: 21°C /43% RH

Kraftaufnehmer : 20 kN

Vorkraft o1 N

Prifgeschwindigkeit : 30 mm/min

Einspanniédnge 470 mm

Probendicke a0 0,31 mm

Breite der Streifenprobe b0 : 34 mm
Fldchengewicht der MeBprobe: 1644 g/m?

_Ergebnisse:
Fmax | Weg bei F max
Nr N mm
1 96,53 10,94
2 93,44 10,44
3 88,07 10,15
4 88,78 10,07
5 96,19 12,20
[ 98,56 12.77
7 98,43 13,28
8 {101,72 12,92
9 103,35 13,26
10 96,90 | 12,77
Statistik:
Fmax | Weg bei F max
n=10 N mm
X 96,20 11,88
s 4,96 1,33
v 5,16 11,18
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Protokoll

15.11.2000

Seriengrafik:
Material : Brillanta (orange) 4253, Laufrichtung
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Protokoll 15.11.2000

Parameter:

Prifer : Heinze Material: Brillanta (orange) 4253, Querrichtung

Priifnorm : EinreiRfestigkeit an Zugfestigkeitspriifmaschine

Mefbedingungen: 21°C / 43% RH

Kraftaufnehmer : 20 kN

Vorkraft o1 N

Prifgeschwindigkeit : 50 mm/min

Elnspannidnge 1470 mm

Probendicke a0 : 0,31 mm

Breite der Streifenprobe b0 . 34 mm
Flachengewicht der Meflprobe: 1644 g/m?

Ergebnisse:
Frmax | Weg bei F max
Nr N | mm
1 169,59 8,33
2 |69,66 8,09
3 {7051 7,44
4 [7014 7,75
5 |64,60 7,02
6 |65.89 . 7,36
7 68,47 7,19
8 167,05 7,25
9 162,60 6,97
10 169,22 712
Statistik:
Fmax | Weg bei F max
n=10{ N mm

x |67,77 745
s 2,66 0,46
v 3,92 6,20




26 Anlage 11

Protokoll 15.11.2000

Seriengrafik:
Material: Brillanta (orange) 4253, Querrichtung

Kraftin N

0 L i : ] L L . . s ;O I Y ‘ [
T T t T T T + t t T T T T T t t 1

Langendnderung in mm



Anlage 11

27

Protokoll

24.11.2000

Mdtiedizte Brillanta orange 4253 - Scharnierstoff GP 2 R, Laufrichtung

Parameter:
Prafer
Prifnorm : Einreiffestigkeit an Zugfestigkeitsprifmaschine
Mef@ibedingungen: 21°C / 41% RH
Kraftaufnehmer : 20 kN
Vorkraft 1 N
Priifgeschwindigkeit 50 mm/min
Einspanniénge 470 mm
Probendicke a0 0,37 mm
Breite der Streifenprobe b0 : 34 mm
Figchengewicht der Meprobe: 287,8 g/m*
Ergebnisse:
Fmax | Weg bei F max
Nr N mm
1 107,06 12,03
2 ]110,93 12,07
3 }108,74 11,26
4 110427 11,46
5 ]114,83 12,12
6 (107,77 11.08
7 110475 11,38
8 116,16 11,90
9 130,87 12,94
10 ]106,95 11,11
11 }133,38 12,79
12 |115,04 11,77
13 |128,96 11,68
Statistik:
Fmax | Weg bei F max
n=13| N mm
X 114,67 11,82
s 10,12 0,59
v 8,83 4,96
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Protokoll

24.11.2000

Seriengrafik:
Material : Brillanta orange 4253 - Scharnierstaff GP 2 R, Laufrichtung
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Protokoll

24.11.2000

MabésinkeBrillanta orange 4253 - Scharnierstoff GP 2 R, Querrichtung

Parameter:
Prifer
Prafnorm : Einreifestigkeit an Zugfestigkeitspriifmaschine
MeRbedingungen: 21°C / 41% RH
Kraftaufnehmer : 20 kN
Vorkraft 1t N
Priifgeschwindigkeit 50 mm/min
Einspannidnge 470 mm
Probendicke a0 0,37 mm
Breite der Streifenprobe b0 : 34 mm
Fidchengewicht der MeRprobe: 287,8 g/m*
Ergebnisse:
Fmax | Weg bei F max
Nr N mm
1 }100,60 10,76
2 95,30 10,48
3 (111,81 10,99
4 }101,11 10,68
5 }101,04 10,88
8 93.54 10.31
7 1127,23. 12,85
8 (12642 12,57
g9 120,37 11,74
10 112574 12,62
11 (108,38 11.18
Statistik:
Fmax | Weg bei F max
n=11} N | mm
X 1109,94! 11,35
s 12,93 0,93
v 11,76 | 823
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Protokoll 24.11.2000

Seriengrafik:
Material: Brillanta orange 4253 - Scharnierstoff GP 2 R, Querrichtung
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Anlage 11
Protokoll 24.11.2001
Parameter:
Prifer : HeinzMaterial: Brillanta orange 4253 - Schirting D 35, Laufrichtung
Prifnorm : Einreifestigkeit an Zugfestigkeitspriifmaschine
MeRbedingungen: 21°C / 41% RH
Kraftaufnehmer : 20 kN
Vorkraft o1 N
Prtifgeschwindigkeit : 50 mm/min
Einspannlinge 1470 mm
Probendicke a0 0,43 mm
Breite der Streifenprobe b0 : 34 mm
Fléchengewicht der MeRprabe : 409 g/m?
Ergebnisse:
Fmax | Weg bei F max
Nr N mm
1 ]113,95 13,93
2 127,27 17.71
3 11225 14,11
4 1103,59 15,08
S [114,80 16,52
6 [100.20 14.08
7 1149,78 16,69
8 ]155,15] 18,38
9 |129,95] 16,58
10 |144,15 19,29
11 ]146,59 19,15
12 }154,95 18,39
Statistik:
Fmax | Weg bei F max
n=12] N mm
X 129,39 | 16,66
s 20,26 1,98
v | 1566] 11,90
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Protokoll

24.11.2000

Seriengrafik:
Material: Brillanta orange 4253 - Schirting D 35, Laufrichtung
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Protokoll 24.11.2000

Parameter:

Prufer : HeinMaterial: Brillanta orange 4253 - Schirting D 35, Querrichtung

Prifnorm : BinreiRfestigkeit an Zugfestigkeitspriiffmaschine

MeRbedingungen: 21°C / 41% RH

Kraftaufnehmer : 20 kN

Vorkraft o1 N

Prifgeschwindigkeit : 50 mm/min

Einspannidnge 470 mm

Probendicke a0 : 043 mm

Breite der Streifenprobe b0 : 34 mm
Fléchengewicht der Mefprobe: 4089 g/m?

Ergebnisse:
Fmax | Weg bei F max
Nr N mm
1 127,37 12,08
2 118,08 10,93
3 132,87 12,83
4 {126,96 11,63
5 {13097 11,85
6 134,47 12,18
7 111,00 10,94
8 1120,37 12,31
9 ]12346 12,76
10 }125.02 12,60
11 12217 12,04
12 126,14 12,06
Statistik:
Fmax | Weg bei F max
n=12 N mm
X 112474 11,98
s 6,78 0,60
v 5,43 5,02
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Protokoll

24.11.2000

Seriengrafik:
Material: Brillanta orange 4253 - Schirting D 35, Querrichtung
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Konstruktion von buchbinderischen Finalerzeugnissen
unter Beriicksichtigung der besonderen Anforderungen

des Binding on demand

Anlage 12

Berstfestigkeit

(Verstirkungsmaterial)







Anlage 12 3

Berstfestigkeit von der Materialoberseite (Verstirkungsmaterial)

Verstiarkungs- MeBwerte (mPa)
material 1 | 23| 4|56 7|8 |9 |10|Mw]|s |V

(%)

Heftgaze

30/3LB-EH 310,73|321,60(309,17| 324,71|340,25(355,78| 310,73 | 315,39 [ 363,55|354,23| 330,61] 21,00 | 6,35

BG IV 349,57(380,64(335,59(450,55(365,10 | 417,93 [380,64(402,39(393,07(461,43|393,69| 40,78 | 10,36

Scharnier-

stoff

GP2R 279,65(254,80|273,44|1290,53|271,89(256,35|265,67| 217,51 (262,56 | 284,32] 265,67] 20,53 7,73

GP2G 264,12(296,74 (316,94 | 295,19 309,17 (302,96(288,98| 301,41|321,60(309,17] 300,63] 16,23 5,40

GP 18 306,07|309,17| 301,41 312,28 (307,62(298,30|304,51|298,30| 323,16 274,99 303,58| 12,43| 4,10

GP5W 531,34 584,17 (536,00|529,79 (509,59 518,91 | 518,91 | 512,70 | 517,36 | 549,99 530,88' 22,32 4,20

GS5L 399,28|360,44(335,59 351,12 |362,00|383,75| 371,32 355,78 [380,64|383,75|368,37] 18,92| 5,14

Schirting

D 35 413,271400,84(368,21(352,68|388,41|397,73 |402,39(385,30|399,28|363,55| 387,17] 19,64 | 5,07

F110 320,05(349,57| 321,67 337,14 |318,50(334,03|338,69|302,96| 315,39 | 341,80 327,97| 14,42 | 4,40

F110G 309,17(341,80(316,39|334,03| 337,14 |338,69(318,50|334,03| 309,17 | 315,391 325,33] 12,94 3,98

Vlies

B50G 254,80(240,81|268,78|251,69 (270,33| 236,15 |254,80( 237,71|243,92|240,81 249,98| 12,31| 4,92

VP 80 248,58|256,35279,65|257,90(253,24| 273,44 |225,28(268,78|282,76 (239,26 258,53| 18,17 7,03

Kreppapier

70/90 *

70/90 G *

90/95 278,10(251,69(239,26|274,99|267,23|279,65(278,10|278,10|256,35(251,69]265,52] 14,62 5,51

MW — Mittelwert * keine Messung moglich aufgrund von Geriteeigenschaften

S — Standardabweichung

v — Variationskoeffizient



4 Anlage 12

Berstfestigkeit von der Materialunterseite (Verstirkungsmaterial)

Verstiarkungs- MeBwerte (mPa)
material 1 |2 3|4|5|6]|7|8|9|10]|MWw]|s |v

(%)

Heftgaze

30/3LB-EH 357,34|329,37|348,01| 316,94 |349,57|302,96| 355,78 371,32 | 365,10 (362,00|345,84] 22,30 | 6,45

BGIV 355,78(400,84|357,34 372,87 413,27 | 349,57 |450,55| 337,14 | 464,54 | 363,55 386,55 44,00 | 11,38

Scharnier-

stoff

GP2R 242,37(253,24(259,46 [ 261,01 [248,58(262,56 [254,80(256,35 (262,56 | 251,69 |255,26] 6,55| 2,57

GP2G 326,26|313,83| 315,39 (320,05| 316,94 |307,62(298,30( 316,94 |1299,85| 315,39 |313,06] 8,73| 2,79

GP 18 268,78(298,30|329,37|273,44|274,99(290,53(306,07(274,99|285,87|268,78| 287,11] 19,54 6,81

GP5W 515,81|464,54|461,43 (494,06| 511,15 | 475,41 (484,73| 539,11 |489,40(487,84|492,35| 24,03 | 4,88

GS5L 310,73 (320,05|344,91|335,59|354,23|329,37(352,68| 349,57 | 351,12 |352,68|340,09| 15,46 | 4,55

Schirting

D35 344,91|369,77(380,64|360,44|379,09(363,55|369,77|379,09(414,82|335,59|369,77| 21,69 | 5,87

F 110 326,26|327,82| 310,73 (313,83 |327,82| 310,73 [321,60|306,07|332,48|326,26]320,36] 9,20 | 2,87

F110 G 290,53(321,60(326,26|316,94 | 313,83 |335,59 | 324,71 (334,03|302,96| 315,39 |318,18| 13,74 | 4,32

Vlies

B50G 233,05|233,05|248,58(262,56|223,72|203,53(214,40| 236,15|201,97|220,62]|227,76] 19,06 | 8,37

VP 80 236,15 [231,49|240,81| 301,41 (228,38| 261,01 | 245,47 | 245,47|240,81|273,44|250,45| 22,42 | 8,95

Kreppapier

70/90 *

70/90 G *

90/95 276,55|298,30(262,56(228,38|259,46(226,83|259,46|257,90(264,12 | 273,71|257,13| 21,82 8,48

MW — Mittelwert * keine Messung moglich aufgrund von Geriateeigenschaften

S — Standardabweichung

v — Variationskoeffizient



Anlage 12

Berstfestigkeit, Mittelwert aus Materialunterseite
und Materialoberseite (Verstirkungsmaterial)

Verstiarkungs-| Mittelwert (mPa) der

material Material- | Material- MW

oberseite | unterseite

Heftgaze
30/3LB-EH 330,61 345,84 338,23
BG1IV 393,69 386,55 390,12
Scharnier-
stoff
GP2R 265,67 255,26 260,47
GP2G 300,63 313,06 306,85
GP 18 303,58 287,11 295,35
GP5W 530,88 492,35 511,62
GS5L 368,37 340,09 354,23
Schirting
D 35 387,17 369,77 378,47
F 110 327,97 320,36 324,17
F110G 325,33 318,18 321,76
Vlies
B50G 249,98 227,76 238,87
VP 80 258,53 250,45 254,49
Kreppapier
70/90
70/90 G
90/95 265,52 257,13 261,33

MW - Mittelwert



Konstruktion von buchbinderischen Finalerzeugnissen
unter Beriicksichtigung der besonderen Anforderungen

des Binding on demand

Anlage 13

Korrelation von Bruchkraft, Einreif3festigkeit und Berstfestigkeit

(Verstirkungsmaterial)







Anlage 13 3
Korrelation von Bruchkraft und Einreif3festigkeit
(Verstirkungsmaterial)
Verstarkungs-| Festigkeit | EinreiB- y =mx + b | Festigkeit | Einrei3- y=mx+Db

material Bruchkraft | festigkeit m= 0,31 Bruchkraft | festigkeit m= 0,31

max. Kraft b = 16,98 max. Kraft b = 18,43
(=x) (=y) (=x) (=y)
™) ™) ™) ™)
Material- | Material- Material- | Material-
lauf- quer- quer- lauf-
richtung | richtung richtung | richtung

Heftgaze
30/3LB-EH 70,54 28,15 21,99 25,84 52,23 19,52
BGIV 91,00 42,57 25,70 46,59 26,35 24,85
Scharnierstoff
GP2G 93,96 40,71 37,80 23,02 22,56 25,24
GP2R 67,16 33,89 25,22 21,97 21,70 25,29
GP 18 82,55 42,59 46,11 31,52 31,59 25,57
GP5W 155,79 69,63 38,85 51,40 32,32 26,44
GS5L 101,63 57,32 46,63 62,30 36,51 28,06
Schirting
D35 96,53 52,69 42,57 34,89 29,38 28,20
F 110 95,66 48,35 29,57 31,08 40,92 28,52
F110 G 98,61 39,27 46,90 55,61 35,86 29,25
Vlies
B50G 16,16 20,01 30,69 3,52 12,01 30,13
VP 80 26,58 27,31 45,19 22,12 28,94 32,87
Kreppapier
70/90 28,13 26,10 65,27 20,70 12,39 34,36
70/90 G 44,24 35,55 47,55 37,75 21,40 35,67
90/95 40,60 37,67 48,49 32,54 26,28 37,74
Korrelationskoeffizient (%) 89,71 45,35




Anlage 13

Korrelation von Bruchkraft und Berstfestigkeit (Verstirkungsmaterial)

Verstirkungs-| Festigkeit Berst- y =mx + b| Festigkeit Berst- y=mx+b

material Bruchkraft | festigkeit m=1,76 Bruchkraft | festigkeit m=2,08

(=x) =y) b =185,20 (=x) (=y) b =224,57
) ) ™) )
Material- * Material- *
lauf- quer-
richtung richtung

Heftgaze
30/3LB-EH 70,54 338,23 309,35 25,84 338,23 301,57
BGIV 91,00 390,12 345,36 46,59 390,12 363,41
Scharnierstoff
GP2G 93,96 260,47 303,40 23,02 260,47 290,04
GP2R 67,16 306,85 350,57 21,97 306,85 293,17
GP 18 82,55 295,35 330,49 31,52 295,35 318,50
GP5W 155,79 511,62 459,39 51,40 511,62 377,74
GS5L 101,63 354,23 364,07 62,30 354,23 410,22
Schirting
D 35 96,53 378,47 355,09 34,89 378,47 328,54
F 110 95,66 324,17 353,56 31,08 324,17 317,19
F110G 98,61 321,76 358,75 55,61 321,76 390,29
Vlies
B50G 16,16 238,87 213,64 3,52 238,87 235,06
VP 80 26,58 254,49 231,98 22,12 254,49 290,49
Kreppapier
70/90 28,13 20,70
70/90 G 44,24 37,75
90/95 40,60 261,33 256,66 32,54 261,33 321,54
Korrelationskoeffizient (%) 88,02 65,62

*  Mittelwert aus Materialoberseite und Materialunterseite



Anlage 13 5

Korrelation von Berstfestigkeit und Einrei3festigkeit
(Verstirkungsmaterial)

Berst- EinreiB3- y=mx+b Berst- EinreiB- y=mx+Db
festigkeit | festigkeit m=0,05 festigkeit | festigkeit m=0,14
(=x) (=) b =14,93 (=x) (=) b =-2,24
™) ™) ™) ™)
* Material- * Material-
lauf- quer-
richtung richtung
Heftgaze
30/3LB-EH 338,23 52,23 31,84 338,23 28,15 43,12
BGIV 390,12 26,35 34,44 390,12 42,57 50,91
Scharnierstoff
GP2G 260,47 22,56 27,95 260,47 40,71 31,46
GP2R 306,85 21,70 30,27 306,85 33,89 38,42
GP 18 295,35 31,59 29,70 295,35 42,59 36,69
GP5W 511,62 32,32 40,51 511,62 69,63 69,13
GS5L 354,23 36,51 32,64 354,23 57,32 45,52
Schirting
D35 378,47 29,38 33,85 378,47 52,69 49,16
F 110 324,17 40,92 31,14 324,17 48,35 41,02
F110 G 321,76 35,86 31,02 321,76 39,27 40,65
Vlies
B50G 238,87 12,01 26,87 238,87 20,01 28,22
VP 80 254,49 28,94 27,65 254,49 27,31 30,56
Kreppapier
70/90 12,39 26,10
70/90 G 21,40 35,55
90/95 261,33 26,28 28,00 261,33 37,67 31,59
Korrelationskoeffizient (%) 35,56 83,09

*  Mittelwert aus Materialoberseite und Materialunterseite



Konstruktion von buchbinderischen Finalerzeugnissen
unter Beriicksichtigung der besonderen Anforderungen

des Binding on demand

Anlage 14

Beurteilung der Kantenbildung
(Einzelwerte der Expertenbefragung)






Anlage 14 3
Beurteilung der Kantenbildung (Zusammenfassung der Benotung)
Verstirkung Gewebe (Brillanta) Papier (Efalin)

smaterial glatt Neuleinen linear

cremé [orange| blau | gelb rot blau | gelb rot blau rot
LR [QR|LR |QR|LR|QR|LR |QR|LR|QR|LR [QR|LR |QR|LR|QR|LR |[QR|LR |QR

Heftgaze
30/3LB-EH 2,812,6(1,3(2,1|1,5(1,8]2,7(2,3|12,4|1,8(2,5|2,1]2,9|2,5(2,4|2,2]|2,7(2,6]|2,6(2,4
BGIV 2,712,611,2(1,3(1,4(1,9]|2,8]|2,1(2,6|2,2|2,6(2,1]3,0(2,6/2,3(2,0|12,8|2,7|2,6|2,4
Scharnierstoff
GP2R 25(2,711,3]1,2]1,2]1,0]2,4(2,2|1,5(2,1|1,4]|1,6]2,6|2,8|1,6(2,2|1,6|1,6|1,8]2,1
GP2G 2,712,611,2(2,2(11,2(1,3]2,8|2,7(2,0|12,12,1(2,1]2,7(2,6]/2,1(1,8]|2,3|2,2|2,0]2,6
GP 18 2,812,511,3|1,61,1|1,6]2,7(2,5(1,3(2,1|1,6|1,7]2,7|2,7|2,1(1,7(1,9(2,3]1,6|2,2
GP5W 2,9(2,9(1,5(2,3]1,4]|1,6]2,9|3,0(2,2(2,2(2,2(2,0]12,8]2,8]|1,7(|1,9]2,0(2,3|2,2(2,3
GS5L 2,9(2,9(2,012,1(1,3/1,6]13,0(2,9(2,3(2,2|2,3(2,3]3,0|2,6(2,2(2,3(2,2]|1,8]1,8|2,1
Schirting
D 35 3,013,0(1,8/2,0|1,6(1,9(3,0(3,0|2,2|2,3(2,2|12,3]2,9(|3,0(2,4{2,6]|1,9|2,1|2,2|2,6
F 110 3,0(3,0/1,6(1,8(1,3|1,5(3,0|3,0(2,0{2,3(2,1]2,2]2,9(3,0/2,1[1,7|2,1|2,3]|2,0|2,3
F110G 2,913,0(2,2(2,311,6|2,112,913,0{1,9(1,9(2,0]/2,1]2,9|2,8/2,0(2,3|2,4|2,3]|1,8|2,5
Vlies
B50G 2,3(1,8[1,6|1,7(1,2]1,3]2,4(2,4]|2,2(2,4]|2,2(2,0]2,5|2,8(2,4|2,0|2,4|2,4]|2,5|2,4
VP 80 2,9(3,0(2,3|2,1(1,4|1,7]2,9(3,0|2,5(2,5|2,2|2,1|3,0(2,9(2,3]|2,3|2,2]|2,3]2,0(2,4
Kreppapier
70/90 3,013,0|11,9(|2,2(1,6(1,5|3,0(3,0(2,0|2,2|2,0/2,2]2,9(3,0(2,2(2,3(2,0(2,2]2,2|2,4
70/90 G 2,913,0(2,3|12,2(1,9(1,713,0(3,0]|2,0(2,2|2,2(1,9]2,9(2,8(2,0|2,4(2,2|2,2|1,6 | 2,2
90/95 2,0(2,011,8114(1,8|1,9|2,1(1,9|2,3|2,3(2,5|2,3]2,3(2,2|2,4|2,3(2,2|2,0[2,0(2,4
Falzelpapier
weiB 2,6(2,4[1,7|1,6(1,2]1,0[2,4(2,6|1,4[1,4]|1,2|1,2{2,0(2,2(1,3|1,5|1,3|1,6|1,2|1,7

LR — Materiallaufrichtung
QR — Materialquerrichtung

Benotung zischen 1,0...1,7




Anlage 14

Kantenbeurteilung

Gewebe Brillanta cremé, Materiallaufrichtung

Anzahl der Note

10
10

10

MW

10

3

2
3

Benotung

3

3
g

g
3
g

3
4

Verstirkungsmaterial

Heftgaze

30/3LB-EH| 3
BG IV

Scharnierstoff GP2R

GP2G

GP18

GP5W
GS5L

D35
F110

Schirting

F1noG

B50G
VP 80

Vlies

70/90

Kreppapier

70/90G
90/95
weil}

Filzelpapier



Kantenbeurteilung

Gewebe Brillanta cremé, Materialquerrichtung

Benotung Anzahl der Note
Verstirkungsmaterial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 MW| 1 2 3
Heftgaze 30/3LB-EH| 2 & 3 3 3 3 1 /3 3 13 3|1 2 7
BG IV 2 2 3 3 3 3 = 3 2 3 aJf © 4 &
Scharnierstoff GP2R 4 3 3 3 3 3 &2 3 1 13 3|1 1 8
GP2G 2 2 3 3 3 3 2 3 2 3 aJf © 4 &
GP18 2 2 3 3 3 3 1 3 2 3 3| 1 3 &
GP5W J J 3 3 3 3 2 J J 3 3| O 1 ?
GS5L 3 4 3 3 3 3 4 3 2 3 3| 0 1 2
Schirting D35 2.3 3 3 3,3 3 3 3 13 3l 0o 0 1o
F 110 3 J J 3 J 3 4 3 4 3 3| O 0 10
F1LHoG 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3| O o 10
Vlies B50G 1 J 1 a 2 a 1 1 1 2 2 5 2 J
VP 80 3 3 3 3 3 3 5] 3 5] 3 3| O 0 10
Kreppapier 70/90 d 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3| o 0 10
70/900G 3 4 3 3 3 3 4 3 4 3 3| 0 0 |10
90/95 3 = 1 a 2 2 = 1 = P 2| 2 & =
Filzelpapier weill 2 2 3 3 3 ./3 1 3 1 3 22 2 &

¥1 a8e[uy



Anlage 14

Kantenbeurteilung

Gewebe Brillanta orange, Materiallaufrichtung

Anzahl der Note

MW

10

3

2
1

Benotung

2
2

2
2

g
2
2

2
2

Verstirkungsmaterial

Heftgaze

30/3LB-EH
BG IV

Scharnierstoff GP2R

GP2G

GP18

GP5W
GS5L

D35
F110

Schirting

F1noG

B50G
VP 80

Vlies

70/90

Kreppapier

70/90G
90/95
weil}

Filzelpapier



Anlage 14

Kantenbeurteilung

Gewebe Brillanta orange, Materialquerrichtung

Anzahl der Note

MW

10

2
=

Benotung

1

2
2

1
2
2

2
2

Verstirkungsmaterial

Heftgaze

30/3LB-EH| 3
BG IV

Scharnierstoff GP2R

GP2G

GP18

GP5W
GS5L

D35
F110

Schirting

F1noG

B50G
VP 80

Vlies

70/90

Kreppapier

70/90G
90/95
weil}

Filzelpapier
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Kantenbeurteilung

Gewebe Brillanta blau, Materiallaufrichtung

Anzahl der Note

MW

10

2
=

Benotung

2

1

2

1

2

1
2
2
1

Verstirkungsmaterial

Heftgaze

30/3LB-EH
BG IV

Scharnierstoff GP2R

GP2G

GP18

GP5W
GS5L

D35
F110

Schirting

F1noG

B50G
VP 80

Vlies

70/90

Kreppapier

70/90G
90/95
weil}

Filzelpapier



Anlage 14

Kantenbeurteilung

Gewebe Brillanta blau, Materialquerrichtung
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Kantenbeurteilung

Efalin glatt gelb, Materiallaufrichtung

Benotung Anzahl der Note
Verstirkungsmaterial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 MW| 1 2 3
Heftgaze 30/3LB-EH| 3 3 =2 3 2 3 3|3 &2 13 3l o 3 7
BG IV J J 2 3 2 3 J J 4 3 3| O 2 o
Scharnierstoff GPZR 2 2 2 3 @2 /3 2 3 2 3 20 a6 4
GP2G J J 2 a 2 3 J J J 3 aJf © 2 g
GP18 3 3 2 3 3 3 2 3 2 3 3| 0 3 7
GP5W J J 2 3 J 3 d 3 d 3 3| O 1 ?
GS5L 4 3 3 3 3./ 3 3 3 4 =3 3l 0 0 10
Schirting D35 2.3 3 3 3,3 3 3 3 13 3l 0o 0 1o
F 110 3 J J 3 J 3 4 3 4 3 3| O 0 10
F1LHoG 3 3 3 3 3 3 3 3 2 3 3| O 1 ?
Vlies B50G 2 2 1 3 2 /2 3 3 3 3 21 4 §
VP 80 3 3 3 3 3 3 3 3 2 3 3| O 1 2
Kreppapier 70/90 d 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3| o 0 10
70/900G 4 3 9 3 39 3 3 3 3 1 3l 0 0 10
90/95 3 2 1 2 =2 =2 =2 1 13 =3 2l 2 5| 3
Filzelpapier weill 2 21 3 3 /3 2 3 3 =z 21 4 5§

0]

$1 98e[uy



Kantenbeurteilung
Efalin glatt gelb, Materialquerrichtung

Benotung Anzahl der Note
Verstirkungsmaterial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 MW| 1 2 3
Heftgaze Jo/3LB-EH| 2 & =2 3 3 3 1|3 &2 =& 21 5 4
BG IV 1 = 2 a 2 a = 3 1 2 2| & o J
Scharnierstoff GPZR 1 2 2 3 3 3 1 3 13 23 2 §
GP2G J J 2 3 J 3 2 3 2 J aJf © J 7
GP18 3 3 2 3 3 3 1 3 1 3 3| 2 1 7
GP5W J J J 3 3 3 d 3 d 3 3| O o010
GS5L 4 3 3 3 3.3 3 a3 &2 3 3l o 1 9
Schirting D35 2.3 3 3 3,3 3 3 3 13 3l 0o 0 1o
F 110 3 J J 3 3 3 4 3 4 3 3| O 0 10
F1LHoG 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3| O o 10
Vlies B50G J 2 J 3 3 3 1 3 1 2 2 2 2 &
VP 80 3 3 3 3 3 3 5] 3 5] 3 3| O 0 10
Kreppapier 70/90 d 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3| o 0 10
70/900G 4 3 9 3 39 3 3 3 3 1 3l 0 0 10
90/95 2 = P 2 2 a 1 P = 1 2| & 7 1
Filzelpapier weill 2 2 3 3 3 /3 2 3 2 3 3|0 4 4

¥1 a8e[uy
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Anzahl der Note

[N

MW

10

Efalin glatt rot, Materiallaufrichtung

Kantenbeurteilung
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Anlage 14

13

Kantenbeurteilung

Efalin glatt rot, Materialguerrichtung

Anzahl der Note

MW

10

2
=

Benotung

3

3
g

g
g
g
g
2

Verstirkungsmaterial

Heftgaze

30/3LB-EH| 3
BG IV

Scharnierstoff GP2R

GP2G

GP18

GP5W
GS5L

D35
F110

Schirting

F1noG

B50G
VP 80

Vlies

70/90

Kreppapier

70/90G
90/95
weil}

Filzelpapier



Anzahl der Note

w0

-+

L -0

MW

10

Efalin glatt blau, Materiallaufrichtung

Kantenbeurteilung
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Anlage 14

15

Kantenbeurteilung

Efalin glatt blau, Materialquerrichtung

Anzahl der Note

MW

10

2
=

Benotung

3

3
2

g
g
2
g
1

Verstirkungsmaterial

Heftgaze

30/3LB-EH| 3
BG IV

Scharnierstoff GP2R

GP2G

GP18

GP5W
GS5L

D35
F110

Schirting

F1noG

B50G
VP 80

Vlies

70/90

Kreppapier

70/90G
90/95
weil}

Filzelpapier
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Anlage 14

Kantenbeurteilung

Efalin Neuleinen gelb, Materiallaufrichtung

Anzahl der Note

10

10

10

MW

10

3

2
3

Benotung

3

3
g

g
g
g
g
2

Verstirkungsmaterial

Heftgaze

30/3LB-EH| 3
BG IV

Scharnierstoff GP2R

GP2G

GP18

GP5W
GS5L

D35
F110

Schirting

F1noG

B50G
VP 80

Vlies

70/90

Kreppapier

70/90G
90/95
weil}

Filzelpapier



Anzahl der Note

w0

-+

MW

10

Efalin Neuleinen gelb, Materialquerrichtung

Kantenbeurteilung
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Anzahl der Note

e w R Y

MW

10

3

Benotung
2
2 =
3

2
g
g

30/3LB-EH
BG IV

Scharnierstoff GP2R
GP18

GP2G

Efalin Neuleinen rot, Materiallaufrichtung

Verstirkungsmaterial

Kantenbeurteilung
Heftgaze

GP5W
GS5L
D35
F110

Schirting

g
3
g
3

F1ioG
B 500G
VP 80
70/90
70/90G
90/95
weil}

Kreppapier
Filzelpapier

Vlies
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Kantenbeurteilung

Efalin Neuleinen rot, Materialquerrichtung

Anzahl der Note

MW

10

2
=

Benotung

3

3
g

g
g
g
g
2

Verstirkungsmaterial

Heftgaze

30/3LB-EH| 3
BG IV

Scharnierstoff GP2R

GP2G

GP18

GP5W
GS5L

D35
F110

Schirting

F1noG

B50G
VP 80

Vlies

70/90

Kreppapier

70/90G
90/95
weil}

Filzelpapier
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Anlage 14

Kantenbeurteilung

Efalin Neuleinen blau, Materiallaufrichtung

Anzahl der Note

MW

10

3

2
3

Benotung

3

3
g

g
g
g
g
2

Verstirkungsmaterial

Heftgaze

30/3LB-EH| 3
BG IV

Scharnierstoff GP2R

GP2G

GP18

GP5W
GS5L

D35
F110

Schirting

F1noG

B50G
VP 80

Vlies

70/90

Kreppapier

70/90G
90/95
weil}

Filzelpapier
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Kantenbeurteilung

Efalin Neuleinen blau, Materialquerrichtung

Anzahl der Note

MW

10

2
=

Benotung

3

3
g

g
3
g

3
4

Verstirkungsmaterial

Heftgaze

30/3LB-EH| 3
BG IV

Scharnierstoff GP2R

GP2G

GP18

GP5W
GS5L

D35
F110

Schirting

F1noG

B50G
VP 80

Vlies

70/90

Kreppapier

70/90G
90/95
weil}

Filzelpapier
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Anlage 14

Kantenbeurteilung

Efalin linear rot, Materiallaufrichtung

Anzahl der Note

MW

10

3

2
=

Benotung

3

g
g
g

g
4
g
g
2

Verstirkungsmaterial

Heftgaze

30/3LB-EH| 3
BGIV

Scharnierstoff GP2R

GPz2G

GP18

GP5W
GS5L

D35
F110

Schirting

F1oG

B50G
VP 80

Vlies

70/90

Kreppapier

70/90G
90,/95
weill

Filzelpapier



Anzahl der Note

= =0

MW

10

Efalin linear rot, Materialquerrichtung

Kantenbeurteilung
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Konstruktion von buchbinderischen Finalerzeugnissen
unter Beriicksichtigung der besonderen Anforderungen

des Binding on demand

Anlage 15

EinfluB3 der Dicke des Verstiarkungsmaterials auf die Kantenbildung

(Siulendiagramme,
Korrelation zwischen Kantenbildung und Dicke des

Verstiarkungsmaterials)






Anlage 15

Bewertungsnote [ Kantenbildung
[ Dicke Verstarkungsmaterial
d [mm)]
3
r0,28
r 0,24
2 0,20
0,16
0,12
1
0,08
0,04
5 M © © O LY 3D U 9O O m W
a) 'ENzEENSOWOOwQMQE
-V -9 5 @ o9 v g S @4 9
B o © & o £ S 3 m = 3 o A )
g = @ I Kantenbildung
] o A [ Dicke Verstarkungsmaterial
5 <5 @ d [mm)]
1 0,28
| 0,24
2 0,20
r 0,16
r 0,12
1
0,08
r 0,04
5 & o ® O B VU S DO 9 O m W
b 252228 8S2322288 8¢
583 28g88e¢g2 3¢
8 = Lcd I Kantenbildung
e = A O Dicke Verstirkungsmaterial
3 d [mm)]
L 0,28
L 0,24
> 0,20
l 0,16
L 0,12
1
10,08
L 0,04
5 M © o UL Y S D U 9O O m W
9 LSEEEIESrg2EEREC
£ %58 F83I45RAzS8 3
B = »
= S
i @

Kantenbildung in Abhangigkeit von der Dicke d des Verstarkungsmaterials
Verstarkungsmaterial in Materiallaufrichtung

a) Brillanta, cremé

b) Efalin glatt, gelb

¢) Efalin Neuleinen, gelb



4 Anlage 15

Bewertungsnote I Kantenbildung
O Dicke Verstarkungsmaterial
d [mm]
3
0,28
0,24
2 0,20
0,16
0,12
1
0,08
0,04
5 @ O » O LY A D U 9O O m W
a) %N:EENSO“’OO‘”Q@QE
s A - - »u 9 v g S @4 O
& O © &5 o m Y% 3 m N .
g 58 o I Kantenbildung
=) =) A [ Dicke Verstarkungsmaterial
3 = @ d [mm]
0,28
0,24
5 0,20
0,16
0,12
1
0,08
0,04
£ % o « O B VU 2V V9 O m v >
b 282228 8¢r2822E L3
2B "% 55 S8 3aEFR48 =
X & L [ Kantenbildung
& = A [ Dicke Verstarkungsmaterial
3 d [mm]
0,28
0,24
2 0,20
0,16
0,12
1
0,08
0,04
¢ 5 2% o @ I B R I C I =T - -
) i3 EZIiEcrggziEig
2 & S &5 B ;Uamgl\ao\m
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= s

Kantenbildung in Abhingigkeit von der Dicke d des Verstarkungsmaterials
Verstarkungsmaterial in Materialquerrichtung

a) Brillanta, cremé

b) Efalin glatt, gelb

c¢) Efalin Neuleinen, gelb



Anlage 15

I Kantenbildung
O Dicke Verstarkungsmaterial

d [mm)]
10,28

Bewprtungsnote I\

10,24

2 0,20

| 0,16

0,12

10,08

10,04

a)

GP2R
F 110
GP18
GP5W
GP2G
D35
F110 G
GS5L
70/90 G
B50G
VP 80
70/90
90/95
BGIV

I Kantenbildung

A [ Dicke Verstarkungsmaterial
d [mm]

t0,28

Félzelpapier
30/3LB-EH

0,24

2] 0,20

0,16

r 0,12

10,08

10,04

b)

GP2R
F 110
GP 18
GP5W
GP2G
D35
F110G
GS5L
70/90 G
B50G
VP 80
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Kantenbildung in Abhéangigkeit von der Dicke d des Verstarkungsmaterials
Verstarkungsmaterial in Materiallaufrichtung

a) Brillanta, orange

b) Efalin glatt, rot

¢) Efalin Neuleinen, rot
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Kantenbildung in Abhingigkeit von der Dicke d des Verstarkungsmaterials
Verstarkungsmaterial in Materialquerrichtung

a) Brillanta, orange

b) Efalin glatt, rot

¢) Efalin Neuleinen, rot
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Kantenbildung in Abhingigkeit von der Dicke d des Verstiarkungsmaterials
Verstarkungsmaterial in Materiallaufrichtung

a) Brillanta, blau

b) Efalin glatt, blau

¢) Efalin Neuleinen, blau
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Kantenbildung in Abhéngigkeit von der Dicke d des Verstiarkungsmaterials
Verstarkungsmaterial in Materialquerrichtung

a) Brillanta, blau

b) Efalin glatt, blau

¢) Efalin Neuleinen, blau
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Bewertungsnote I Kantenbildung
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Kantenbildung in Abhingigkeit von der Dicke d des Verstarkungsmaterials
Verstarkungsmaterial in Materiallaufrichtung
Efalin linear, rot
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Kantenbildung in Abhingigkeit von der Dicke d des Verstarkungsmaterials

Verstarkungsmaterial in Materialquerrichtung
Efalin linear, rot



Beurteilung der Kantenbildund (Reqressionsrechnung) in Abhangickeit der 0

Verstarkungsmaterial in Materiallaufrichtung

Dicke Gewebe (Brillanta) Papier (Efalin)
glatt Neuleinen linear
immj| cremé orange hlau gelb rot hlau gelb rot hlau rot

y=mz+h m 0,63 1,67 294 0,27 4,96 a,06 1,92 4,09 4,68 403

2,83 1,48 1,14 272 1,40 1,42 2,50 1,56 1,52 1,48

B R B H B R B A B R B R B A B H B R B H

Verstarkungs-
material
Heftgaze
30/3LB-EH g9 )28 | 27 (13 |18 (15 16|27 | 28|24 24|26 | 2429|2924 23272428 23
BG I 023|127 | 27 (121814 1628 28|28 | 25|26 | 2630|2923 2828|2628 24
Scharnierstoff
GPZ2R aos |25 | 28 (13|16 (12 1324 27|15 L7147 2626161816 18|18 17
GP2G gos |27 | 28 (12 |16 (12 13|28 | 27|20 18|20 1827|2720 1el23 18|20 1.3
GP 18 aoF lz2g | 28 (13 |16 (11 T3 27 | 27|13 18|18 27 26|20 |18 f1a | 18|16 1.8
GP AWy gos |28 | 28 (15 |16 (14 1323 27 |22 1822782826 |17 |12 18|22 13
GSAL Qs ze | 27 (2047 (13 15|30 | 28 |23 27|23 | 2230|2822 222222118 21
Schirting
D35 012130 28 (18 |47 (16 T4 30| 27 |22 2022202927 2421182722 20
F 110 Qo7 |30 | 28 (1B |16 (13 T3 30| 27|20 47|20 1829|2620 4812104820 A4
F 110G g4 |29 | 27|22 | L7118 T4 128 | 27|18 2712021122820 27124 22118 =20

E - Benotung

R — Reqgressionswert

G1 oSe[uy

11



Dicke Gewehe (Brillanta) Papier (Efalin)
gl att Neuleinen linear
immj| cremé orange hlau gelb rot blau gelb rot hlau rot
y=mz+h m -0,63 1,61 2,714 0,21 4, 96 8,06 1,92 4,09 4, 68 4,03
283 1,48 1,74 272 1,40 1,42 2,80 7,56 1,52 1,48
B R B H B H B H B R B R B H B H B H B R
Verstarkungs-
material
Vlies
Bol G OB |23 |27 |16 | 1.7 [ 12 75|24 |28 |22 222222125 28242224 23|25 21
WP a0 019 128 |27 |23 | 1814 75|29 | 28|26 | 23222430 2023253222420 =22
Kreppapier
70/a0 g9l 3o 27 119 | 1818 15|30 28|20 23202429 | 202225320 2422 =22
70090 G Qs 28 |27 |23 | 1.7 (19 15|30 28|20 |27 (2222129 28|20 222222116 21
90/95 gol2o (27 |18 | 1818 16|21 28|23 | 2422423 | 202424222520 =23
Falzelpapier
welill 0o |26 (28 |17 | 1 (12 12124 27|14 1912 (4620 26 (13| L7 (1317112 18
Korrelations- 1343 2526 54 51 439 7753 7758 40 55 7097 74 55 53,00
koeffizient (")

B - Benotunag

R — Rearessionswert

cl

G1 oSe[uy



Beurteilung der Kantenbildund (Reqressionsrechnung) in Abhangickeit der 0

Verstarkungsmaterial in Materialquerrichtundg

Dicke Gewebe (Brillanta) Papier (Efalin)
glatt Neuleinen linear
immj| cremé orange hlau gelb rot hlau gelb rot hlau rot

y=mz+h m -0, 60 0,34 3,33 -4.549 1,78 3,06 0,06 3,06 251 1,82

277 1,84 1,15 287 1,90 1,67 271 1,69 1,81 207

B R B H B R B A B R B R B A B H B R B H

Verstarkungs-
material
Heftgaze
30/3LB-EH Qg lze | 27 (20 | 1e (18 18|23 |26 |18 22|20 26258 |27 2223282424 24
BG I 023|127 | 26 (13| 1218 19|21 |25 |22 23|21 272627 |20 2427|2424 25
Scharnierstoff
GPZ2R aos |25 | 27 (12 |12 (10 T4 22 28|21 2016|1928 |27 22| 1ef(16|z2021 22
GP2G gos |27 | 27|22 |19 (13 T4 |27 | 27|21 2020 2026 |27 |18 19|22 20|28 %22
GP 18 aoF |28 | 27 (1B | 12 (18 T4 25| 28|21 200172027 27|17 1ef23 2022 %22
GP AWy gos |28 | 27 |23 |19 (1B T4 30| &7 |22 20120202827 |13 18|23 2023 &2
GSAL sl za | 27 (20 |18 (1B 16|28 26 |22 2223|2326 |27 23211822121 23
Schirting
D35 2130 27 (2049 (18 15130 27 |23 2723|2230 |27 2621212728 23
F 110 Qo7 |30 | 27 (18 | 4e (15 T4 30| 28|23 (2022203027 |17 | del23 2023 22
F 110G g4 |29 | 27|23 | L9 21 T8 3an| 2718|2721 231282723 271232212 =23

E - Benotung

R — Reqgressionswert

G1 oSe[uy

€1



Dicke Gewehe — Brillanta Papier — Efalin
gl att Neuleinen linear
immj| cremé orange hlau gelb rot blau gelb rot hlau rot
y=mz+h m -0,63 1,61 2,714 0,21 4, 96 8,06 1,92 4,09 4, 68 4,03
283 1,48 1,74 272 1,40 1,42 2,80 7,56 1,52 1,48
B R B H B H B H B R B R B H B H B H B R
Verstarkungs-
material
Vlies
Bol G O |23 |27 |17 | 19 (13 17|24 |26 |24 22202428 | 27|20 22242324 24
WP a0 o9 28 (27 |21 | 19 (17 18|30 |26 |28 2221|2629 | 27 |23 23232324 =24
Kreppapier
70/a0 o9 30| 27 |22 |19 (158 18|30 | 26 |22 22222630 | 272323222324 24
70090 G O |28 |27 |22 |19 (17 16|30 |26 |22 2218|2428 |27 |24 27222222 =23
90/95 gol2o |26 |14 | 19 (19 18|19 | 26|23 | 2323|2622 |27 |23 25320 24|24 =24
Falzelpapier
welill 00326 (28 |16 | 19 (10 1226 28|14 | 20 (12 (182227181816 | 19|17 Z1
Korrelations- 860 19,10 B2 55 2473 40 51 51,85 147 59 B4 54 21 43 B2
koeffizient (")

B - Benotunag

R — Rearessionswert

14!

G1 oSe[uy



Konstruktion von buchbinderischen Finalerzeugnissen
unter Beriicksichtigung der besonderen Anforderungen

des Binding on demand

Anlage 16

Maschinen und Gerite

zur Herstellung ausgewihlter Produktkonstruktionen

im Binding on demand
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Nachfolgend werden beispielhaft zum Einsatz kommende Maschinen und Gerate mit ausge-
wihlten technischen Angaben vorgestellt. AuSerdem steht am Ende der Anlage eine Uber-
sicht tiber die vorab nur in Kurzform erwiahnten Firmen.

Fiir eine vereinfachte Zuordnung der hier aufgefiihrten Maschinen und Gerite zur Beschrei-
bung der technologischen Fertigungsmoglichkeiten in Kapitel 4 des Hauptteils vorliegender
Arbeit entspricht die Numerierung dieser Anlage der Kapitelnumerierung im Hauptteil. Die
Numerierung erfolgt nicht fortlaufend, da nicht zu jeder Teiliiberschrift technische Angaben
moglich sind.

4.1 Maschinentechnische Realisierungsvarianten in den Teilprozessen
Bogen-/Bahnverarbeitung und Blockherstellung

4.1.1 ProzeBabschnitt Schneiden

Zum Einsatz kommen u. a.:

¢ Querschneidemodul CS4-N (Narrow) von Hunkeler
Format: max. 305 mm Bahnbreite
max. 305 mm Abschnittlange
Leistung: Arbeitsgeschwindigkeit max. 80 m/min
Papiereigenschaften: flaichenbezogene Masse 60...180 g/m2

¢ Quer- und Langsschneideinrichtung von Bahnen CS4-Wide-Querschneider von Hunkeler
/86/

e Polar 66, Polar 78 ED (vernetzbar) und Polar 78 ES von POLAR-Mohr /43/
Format: Schneidbreite 66 cm, 78 cm (bis DIN A2 Uberformat)

¢ Schneidsystem Digicut von Perfecta /84/
Format: Schneidbreite 76 cm
Leistung: max. 10.000 Bogen/h bei einer Bedienperson

o Stapelschneider IDEAL von IDEAL /87/
Format: Schneidbreite 52 cm

4.1.2 ProzeBabschnitt Falzen
4.1.2.1 Falzmaschinen

Zum Einsatz kommen u. a.:

e multimaster CAS 52 PoD von Mathias Bauerle /91, 92/
inline mit Druckeinheit moglich
Ausrichtetisch ART 52, Doppelausrichttisch DAT 14 und DAT 24 moglich
zweites fahrbares Falzwerk fiir Kreuzbruch méglich
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Format:  Ausrichtelange max. 132 cm
min. 100 mm x 100 mm
max. 520 mm x 1320 mm
Falzlange min. 35 mm
Leistung: 200 m/min
¢ Docufold von Ernst Nagel /18/ mit Saugluftanleger (Unterflursauganleger)
Format: max. DIN A3 Uberformat
Umriistzeit: 30 s
e Grafipli 3800 von FKS Fritz Schroeder /75, 95/
Unterflursauganleger oder Inline-Kopplung mit der Druckmaschine iiber Rollentisch
zweites Falzwerk fiir Kreuzbruch moglich
Format: min. 90 mm x 380 mm
max. 120 mm x 470 mm
Falzlange 15...445 mm
Leistung: 25.000 Bogen/h
Papiereigenschaften: flichenbezogene Masse 70...120 g/m?2
4.1.2.3 Falzkleben

Zum Einsatz kommt u. a.:

Vario-glue-Leimsystem von hhs
beriihrungsloser Klebstoffauftrag mittels Diisen
bis 800 Klebstoffpunkte/s, Lange und Position der Klebstoffnaht programmierbar

4.1.3 ProzeBabschnitt Sammeln / Zusammentragen

Zum Einsatz kommen u. a.:

FN4 von Ernst Nagel /19/

Sammel-Drahtheft-Falz-Schneidemaschine mit integrierter Sammelstation fiir das ge-
druckte Produkt

nach jedem einlaufenden Bogen wird dieser mit den vorherigen ausgerichtet, d. h. glatt-
gestoBen (Vorteil bei elektrostatischer Aufladung)

Setmanager von Ernst Nagel /18/
Sammel-Drahtheft-Falz-Schneidemaschine mit integriertem Uberfiihrungsaggregat

Blattabstapler Ministack von Hunkeler /98/
AusstoB der zusammengestellten Blocks auf einem Auslageband hinter dem Blattab-
stapler

Large Stack Delivery Station LSD und Transfermodul TS4 von Hunkeler /96, 98/
Zusammentragen von drei identischen Blocks nebeneinander
Transfermodul zur Uberfiihrung der Blocks z. B. an einen Klebebinder
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e HCS-Stapeleinheit von C. P. Bourg /32, 99/
Stapeln von bis zu 5.000 gedruckten Bogen hinter der Druckeinheit

¢ Einzelblattzusammentragmaschine S8 von Ernst Nagel /100/
8 Stationen, koppelbar mit zwei weiteren Tiirmen
Format: max. 364 mm x 52 mm
Leistung: 3.600 T/h
Papiereigenschaften: flichenbezogene Masse 45...210 g/m?2

4.1.4 ProzeBabschnitt Fiigen des Blocks
4.1.4.1 Drahtheften
4.1.4.1.1 Sammel-Drahtheft-Falz-Schneidemaschinen (Bookletmaker)

Zum Einsatz kommen u. a.:

¢ Foldnak 8 von Ernst Nagel /18, 101/
max. 4 Flachklammern oder Ringosen
Format: min. DIN A5 (ungefalzt)
max. DIN A3 Uberformat (ungefalzt)
Produktdicke max. 5 mm
Leistung: max. 2.000 T/h
Umriistzeit: etwa 30 s

¢ FN 4 Remote von Ernst Nagel /103/

max. 4 Flachklammern oder Ringésen

Pufferung von 100 Exemplaren im Sorter

Kombination mit ferngesteuertem Frontschneider moglich

Format: min. DIN A4 (ungefalzt)
max. DIN A3 Uberformat (ungefalzt)
Produktdicke max. 5 mm, 64 Seiten (16 Blatt) bei flichenbezogener
Masse von 100 g/m2

Umriistzeit: ferngesteuertes Umriisten, 10 s

e BDF von C. P. Bourg /99, 32/
Format: max. 520 mm x 356 mm (ungefalzt)
min. 203 mm x 134 mm (ungefalzt)
Leistung: 4.000 T/h
Papiereigenschaften: flichenbezogene Masse 60...200 g/m?2
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4.1.4.1.2 Sattelheftung

Zum Einsatz kommen u. a.:

¢ StitchLiner 5500 von Stielow /106, 107, 109, 110/
Format: min. 120 mm x 85 mm (90 cm x 90 mm bei Doppelnutzen)
max. A3
Leistung: 5.550 T/h (bis 40 Seiten Produktumfang)

¢ Digi-Stitch 2000 von Océ /26/
Flachklammern oder Ringosen
Format: min. DIN A6 Querformat (Endprodukt)
max. DIN A4 Hochformat (Endprodukt)
Papiereigenschaften: flaichenbezogene Masse von 70...130 g/m2

4.1.4.2 Fadenheften
4.1.4.2.1 Fadenheften mit integrierter Lagenfalzstation

Zum Einsatz kommt:

¢ Kristec von Meccanotecnica /111, 114/
Eignung fiir Auflagenhohen bis zu 200 Exemplaren /114/
Format: min. DIN A4 (ungefalzt)
max. DIN A3 (ungefalzt)
Leistung: Falzen max. 280 Bogen/min
Fadenheften max. 6.000 gefalzte Lagen/h (100 T/min)

4.1.4.2.2 Fadenheften in traditioneller Fadenheftmaschine

Zum Einsatz kommt:

¢ Legor-Bogenfalzpresse, Astronic 180 von Meccanotecnica /114/
automatischer Formatwechsel
Leistung: max. 180 T/min

4.1.4.3 Klebebinden
4.1.4.3.1 Kleinklebebinder

Zum Einsatz kommen u. a.:

e BB 2000 von C. P. Bourg /124/
inline mit Druckeinheit moglich
Format: max. 320 mm x 450 mm x 60 mm (rund 500 Bogen bei 80 g/m2)
min. 50 mm x 110 mm
Leistung: max. 250 Blocks/h (bedienerabhingig)
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e BBF 2005 von C. P. Bourg /99/ im Rahmen der Bourg-Digitale-Book-Factory
inline mit Druckeinheit moglich
Format: max. 356 mm x 305 mm X 40 mm
min. 210 mm x 140 mm
Leistung: max. 350 Blocks/h
Papiereigenschaften: flichenbezogene Masse 60...160 g/m?2

e BBF 3000/3001 von C. P. Bourg /125/
Format: max. 385 mm x 320 mm x 45 mm
min. 90 mm x 60 mm
Leistung: max. 500 Blocks/h

e Horizon BQ 270 von Stielow /110/
mit automatischer Umschlagrillung (vierfach)
Format: max. 55 mm Blockdicke
Leistung: max. 1.350 Blocks/h

e Horizon BQ 330, BQ 340 von Stielow /109, 126/
inline und offline

e Horizon BQ 460 von Stielow /106, 109, 127/
offline
Leistung: max. 1.350 Blocks/h
Format: max. 55 mm Blockdicke

¢ Planax Perfect Binder F IT und
RepKover-Maschine RKM 200 oder RKM 500 von Planatol fiir Kaschierung im
Riickenbereich des Umschlagmaterials /120, 128/
Verarbeitung von Dispersionsklebstoff
Leistung: max. 160 Blocks/h (220 Blocks/h bei 2 Bedienern)
Format: max. 380 mm x 350 mm x 36 mm (bei Einzelblattverarbeitung)
max. 380 mm x 350 mm x 25 mm (bei Falzbogen)
spezieller Einsatz fiir RepKover

e Ribler RC 1 von Ribler /129/
Besonderheit: Frise arbeitet in Blocktransportrichtung, nicht quer zum Block
Papiereigenschaften: Umschlagmaterial von 15...450 g/m?2

e Bindexpert von Heidelberg /121/
Leistung: max. 150 Blocks/h
Format: max. 422 mm Blocklange

40 mm Blockdicke

4.1.4.3.2 Klebebinden durch Hei3siegeln

Zum Einsatz kommt:

e Fastback 15 XSE von Formatic /131/
maximal 350 Blitter (80 g/m?2)
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¢ Bindomatic 101 DFS von Bindomatic (Schweden) /130/
Thermobindegerit mit Verwendung von Umschldgen (vom Hersteller als Mappen
bezeichnet)
Leistung: bis 30 Dokumente/min

4.1.4.3.3 Alternatives Klebebindeverfahren (Doubleback)

Zum Einsatz kommt:

¢ Klebebinden doubleback von doubleback Binding /132/

4.1.4.4 Fadensiegeln
4.1.4.4.1 Rotatives Fadensiegeln

Zum Einsatz kommen:

¢ Fadensiegelmaschine FS 100 von Brehmer (Heidelberg Finishing)
rotatives Fadensiegeln
Leistung: 100 m/min

e Fadensiegelaggregat von MBO /104/
rotatives Fadensiegeln
Leistung: 200 m/min

4.1.4.4.2 Fadensiegeln mittels Fadenstern

Zum Einsatz konnte kommen:

¢ Fadenstern von Brehmer
Leistung: 150 T/min (entspricht 50 Lagen/min bei 6 Klammern/Lage)

4.1.4.5 Einzelblattbindesysteme
4.1.4.5.1 Kombination von Schneiden und Bohren inline

Zum Einsatz kommt:

e Corta PB11 von Diirselen /104, 133, 134, 135, 136, 137/
Format: max. 50 mm Blockdicke
Leistung: 1.200 T/h
Umriisten: automatische Formatumstellung

e Corta PB 10 ST von Diirselen /138/
speziell ausgelegt fiir Einzelblattbindesysteme (enge Lochabstinde durch taktgesteuerte
Bewegung der Bohrkopfe moglich)
4...15 Bohrkopfe
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e Corta PB 10 DoD von Diirselen /137/
zwei individuell gesteuerte Bohrkopfe
programmierte Lochung fiir Abheften und Einzelblattbindung

4.1.4.5.2 Kombination von Schneiden und Bohren am Planschneider

Zum Einsatz kommt:

e Cut-O-Drill von Perfecta
Planschneider mit Bohrvorrichtung (bis zu 16 Bohrern)
Bohrdurchmesser: 3...8 mm

4.1.4.5.3 Drahtkammbindegerit fiir variable Blockdicken

Zum Einsatz kommt:

e Probinder von Heidelberg /141, 142, 143/
Leistung: 300 T/h
Format: max. 20 mm Blockdicke (2...200 DIN-A4-Seiten bei 80 g/m2)

4.1.4.5.4 Manuell bediente Kleingerite

Zum Einsatz kommt u. a.:

e Drahtkammbindegerat (Tischgerat) von Renz
Format: max. DIN A4 oder DIN A3 Querformat

4.1.5 ProzeBBabschnitt Dreiseitenbeschnitt, Vierseitenbeschnitt
4.1.5.1 Dreimesserschneidemaschinen

Zum Einsatz kommen u. a.:

e Horizon HT-70 von Stielow /106, 144/
inline-Kopplung mit Klebebinder iiber Stapeliibergabemodul SL 40
Leistung: 17 T/min
Umriisten: automatische Formatumstellung /104/

e SN DEMAND von Michael Horauf /145/
Leistung: 20 T/min
Format: max. 315 mm x 410 mm x 80 mm
min. 60 mm x 80 mm
manuelle Schneidgutanlage
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4.1.5.2 Einmesserschneideinrichtungen

Zum Einsatz kommen u. a.:

e Perfecta 76 TVC von Perfecta /146, 147/
Format: Schneidbreite 76 cm

e Polar 66, Polar 78 ES von POLAR-Mohr /43/
Format: Schneidbreite 66 cm, 78 cm

o Stapelschneider IDEAL von IDEAL /87/
Format: Schneidbreite 52 cm

4.1.5.3 Schneidemaschine mit zwei Stationen

Zum Einsatz kommen:

e Dreischneider fiir Kleinauflagen von DGR Graphic /149/
Leistung: max. 30 Blocks/min bei Schiebertransport
max. 20 Block/min bei Zangentransport

¢ ShortRunTrim von SRS Short Run Solutions (CH) /148/
Schneidgutdicke: bis 60 mm
Leistung: 20 T/min
Inline-, Nearline-, Offline-Betrieb
Formatwechsel computerunterstiitzt und ohne Wechselteile

¢ Cutmaster von bielomatik /35/
Format: max. 320 mm x 250 mm x 60 mm
min. 148 mm x 105 mm X 6 mm
Riistzeit: keine

4.1.5.4 Zweimesserschneidemaschine

Zum Einsatz kommt:

¢ Perfectomat Circut 40, Circut BOD von Perfecta /140, 151, 153/
Leistung:  max. 10 Blocks/min
Umriistzeit: etwa 1 min bei Nutzung von PreBmatrizen fiir Vorzugsformate, die an die
Blockbeschaffenheit angepaBt sind
manuelle Beschickung oder inline-Ubergabe der Blocks
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4.2 Besonderheiten bei der Herstellung von Broschuren
4.2.1 Herstellung des Broschurenumschlags
4.2.1.1 Rill- und Perforiermaschine

Zum Einsatz kommt u. a.:

¢ Rillnak 35, Rillnak 52 von Ernst Nagel /19, 101/
Format: max. Einlaufbreite 35 cm bzw. 52 ¢cm

4.2.1.2 Programmierbare Rillmaschine

Zum Einsatz kommen u. a.:

¢ Auto-Rillnak von Nagel /101, 100, 156, 157, 158/
max. 9 Rillen im Mindestabstand von 3 mm
Format: max. Einlaufbreite 33 cm
max. Einlauflange 100 cm
Leistung: max. 3.840 Bogen/h (bei einer Rille und DIN A4)
Umriistzeit: 3 s je Rille (Programmierungszeit)
Papiereigenschaften: flichenbezogene Masse 70...300 g/m?2

e Mini-BAT von Richter pro-book /159/
max. 36 Rillen im Mindestabstand von 0,1 mm
Leistung: max. 160 m/min; 0,2 s pro Rille
Papiereigenschaften: flichenbezogene Masse 120...350 g/m?2

e FKS-/DUPLO Trim Scor DC 545 von FKS Fritz Schroeder /160/

4.3 Besonderheiten bei der Herstellung von Biichern

4.3.4 ProzeBabschnitt Erzeugnis montieren (Buchmontage, Abpressen und
Falzeinbrennen)

Zum Einsatz kommen u. a.:

o PRALEG (Einhingen) von Schmedt /162, 163/
Leistung: 80...120 Exemplare/h

e PRAFORM (Abpressen und Falzeinbrennen) von Schmedt /163/
Leistung: 80...120 Exemplare/h

¢ Einhangemaschine E01 von DGR Graphic /164/
Falzformpresse FO3 mit 3 Paar Falzeinbrennschienen
Format: min. 60 mm x 90 mm X 2 mm

max. 170 mm x 250 mm x 30 mm
Leistung: 50 T/min
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4.3.5 Sonderformen zur Herstellung von Biichern
4.3.5.1 Automatische Buchlinie Bookmaster 360

Zum Einsatz kommt:

¢ Bookmaster 360 von bielomatik /166, 35/
Format: max. 320 mm x 250 mm x 60 mm
min. 148 mm x 105 mm X 6 mm
Leistung: Fertigungszeit fiir ein Buch bei vorgefertigter Buchdecke 2 min
Riistzeit: keine

4.3.5.2 BuchstraBe KOBU 1

Zum Einsatz kommt:

 BuchstraBe KOBU 1von DGR Graphic und Kosel /161, 168, 169/
Leistung: 10 T/min
Riistzeit: 5...10 min
maximal ein bis 2 Makulaturprodukte zum Einrichten
Einmannbedienung

Weiterentwicklung durch Optimierung der Bewegungsablaufe zu ShortRunBOOK von
SRS Short Run Solutions, CH /164, 170/
Leistung: 20 T/min
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Firmenitubersicht

bielomatik Leuze GmbH + Co KG, Neuffen
Bindomatic GmbH, Dietzenbach

Brehmer Buchbindereimaschinen GmbH (Heidelberg Finishing), Leipzig
C. P. Bourg GmbH, Balingen

DGR-Graphic GmbH, Espelkamp

doubleback Binding, London (UK)

Diirselen GmbH, Monchengladbach

Ernst Nagel GmbH, Stuttgart

FKS-Hamburg Ing. Fritz Schroeder GmbH, Hamburg
Formatic GmbH, Rheine

Heidelberger Druckmaschinen AG, Heidelberg

hhs Leimauftrags-Systeme GmbH, Krefeld

Hunkeler Deutschland GmbH, Taufkirchen
IDEAL-Werk Krug & Priester GmbH, Balingen

Kosel GmbH & Co. KG, Kempten

Mathias Bauerle GmbH, St. Georgen

MBO Binder GmbH & Co. KG, Oppenweiler

MeccanotecnicaUmbra S.p.A., Torre de Roveri (I)
(in D tiber Buch-Automation GmbH, Darmstadt)

Michael Horauf Maschinenfabrik GmbH, Donzdorf
Océ-Deutschland GmbH, Miihlheim/Ruhr

Perfecta Schneidemaschinenwerk GmbH, Bautzen
PLANATOL Klebebtechnik GmbH, Rohrdorf
POLAR-Mohr Maschinenvertriebsgesellschaft GmbH & Co. KG, Hofheim
Renz, Chr. Renz GmbH, Heubach

Ribler GmbH, Stuttgart

Richter pro-book GmbH, GroBebersdorf (A)
Schmedt, H.-H. Schmedt e. K., Hamburg

SRS Short Run Solutions Ltd., Lugano (CH)
Stielow GmbH & Co. KG, Norderstedt



Konstruktion von buchbinderischen Finalerzeugnissen
unter Berucksichtigung der besonderen Anforderungen

des Binding on demand
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Xeikon Auswahlment
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TECHNISCHE DATEN

DRUCKTECHNIK

* Trockentoner-Elektrografie mit LED-Matrix

» Prozefifarben: Cyan, Magenta, Gelb und Schwarz (CMYK)
= One-Pass-DuplexTM-Druck

s Sauberer und umweltfreundlicher Druckbetrisb

DRUCKTRAGER

= Rollensinzug

* Bedruckstoffe: Papier, Kunststoffe, Etikettenmaterial
= Materialbreite: 320 mm (12,6%)

« Grammatur: 60 g/m2 (Text) — 250 g/m2 (Umschlag)

DRUCKDURCHSATZ
+ Rollengeschwindigkeit: 12,35 cm/s
& Durcheatz: 35 doppelseitige Ad-Seiten pro Minute

DRUCKBILD
= Raumliche Auflésung: 600 dpi mit variabler Punktdichte
# Druckbreite: 307,6 mm (12,12%)

AUSGABE

« Ausgabe geschnittener Bagen, bis 11 m lang
+ Ausgabenstapelung bis 15 em Stapelhéhe

« Ausgabestapler mit Testablage, Hiéhe: 2 cm

ABMESSUNGEN (HxBxT)

« Druckturm: 2280 mm % 1747 mm x 1570 mm

+ Papiereinzug: 1200 mm x 800 mm x 600 mm

+ Ausgabestapler: 1200 mm x 600 mm » 600 mm

+ Digital Front End: 760 mm x 1805 mm x 1000 mm

STROMVERBRAUCH

+ 3 Phasen

* 9.9 kW beim Druck auf 100 g/m2
+ 18,5 kW bei Spitzenlast

NORMENTSPRECHUNGEN
s CE, GS, UL, cUL,
& zurlck
+
START

04,007,000 14:30
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