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3.2 Kunststoffe

Kunststoffe beeinflussen unser Leben immer mehr. Wir finden sie als Haushaltsge-
genstande und Textilien, in der Technik als Maschinenteile und Isoliermaterial. Sie
sind nahezu in allen Wirtschaftszweigen der Industrie und des Handwerks neben die
herkdmmlichen natlrlichen Werkstoffe und oft ersatzweise an deren Stelle getreten.

Auch in die Druckweiterverarbeitung haben sie Eingang gefunden und werden dort als
Uberzugs-, Prage-, Schutz- und Verpackungsmaterial verwendet.

3.2.1 Kunststoffarten

Kunststoffe sind Materialien, die in der Hauptsache aus makromolekularen organi-
schen Verbindungen bestehen und durch chemische Umsetzungen entstehen.

Makromolekular heif’t, dass die kleinsten Bauteilchen der Kunststoffe nicht einzelne
Molekule, sondern vielmehr ganze Molekulklumpen bzw. Molekulfaden sind. Makro-
molekile (makros kommt aus dem Griechischen und heif3t grof3) sind damit GroR3-
oder Riesenmolekule, die aus mehreren Hundert bis einigen Tausend kleiner Moleku-
le aufgebaut sind. Diese Molekiile sind aber noch so unendlich klein, dass sie im
Kunststoff mit bloRem Auge nicht sichtbar sind.

Kunststoffe sind deshalb organische Verbindungen, weil sie alle das chemische
Element Kohlenstoff enthalten, das in allen lebenden Organismen vorkommt.

Allen Kunststoffen gemeinsam sind das leichte Gewicht, die gute Isolation gegen
elektrischen Strom und die Korrosionsfestigkeit, d. h., sie werden von Wasser, Salzen,
Sauren, Laugen und vielen Chemikalien nicht angegriffen.

Nachteilig ist, dass sie nicht warmefest sind, d. h., bei Temperaturen von tber 200 °C
tritt bereits eine Zersetzung ein. Ferner sind sie elektrostatisch aufladbar, was dazu
fuhrt, dass sie Staub anziehen und zusammenkleben, was das Trennen erschwert.

Nach den Ausgangsstoffen und der Entstehung unterscheidet man halb- oder teil-
synthetische und vollsynthetische Kunststoffe.

Teilsynthetische Kunststoffe werden aus makromolekularen Naturstoffen her-
gestellt, wobei diese durch chemische und physikalische Prozesse abgewandelt
werden. Der makromolekulare Ausgangsstoff ist meist die Zellulose, die das Produkt
eines Naturvorganges, der sog. Assimilation, ist. Aus dieser Zellulose wird durch
Einwirkung von Laugen oder Sauren Zellglas, haufiger unter der Markenbezeichnung
Cellophan bekannt, oder Zelluloseazetat gewonnen.

Die Rohstoffbasis fur vollsynthetische Kunststoffe sind die Grundstoffe Erddl,
Erdgas, Kohle, Kalk, Wasser u. a. Diese Ausgangsstoffe sind niedermolekular, d. h.,
sie bestehen aus kleinen Molekulen, den sog. Monomeren. Die Herstellung der
Kunststoffe erfolgt in der Vollsynthese durch Verknlpfen der Monomere zu Makromo-
lekiilen, auch Polymere genannt. Die Verknipfung oder der Zusammenschluss von
Einzelmolekulen zu ketten- oder fadenférmigen Riesenmolekiilen ist ein sehr kompli-
zierter chemischer Vorgang. Er wird als Polymerisation bezeichnet. Es entstehen
vollig neue Stoffe mit ganz anderen Eigenschaften als denen der Grundstoffe.

Aufgrund der linearen oder rdumlichen Vernetzung der Riesenmolekile und des
Verhaltens bei Einwirkung von Warme unterteilt man die vollsynthetischen Kunststoffe
auch in Thermoplaste und Duroplaste.

Thermoplaste sind Kunststoffe, die unter Warmeeinwirkung, meist zwischen 80 °C
und 160 °C, weich, biegsam und lappig werden. In diesem Zustand lassen sie sich
beliebig verformen. Beim Erkalten oder Abkihlen werden sie wieder fest und behalten
die neue Form. Dieser Vorgang lasst sich beliebig oft wiederholen. Bei hdherer
Erwarmung als 160 °C gehen die Thermoplaste in den plastischen (teigigen) Zustand
Uber und lassen sich verschweiflien.
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Duroplaste sind Kunststoffe, die nur einmal bei Warme in den plastischen Zustand
Uberfuhrt und verformt werden kénnen. Beim Erkalten erstarren sie zu einer festen
Masse und bleiben hart, auch wenn sie erneut erwarmt werden. Steigert man die
Warmezufuhr, so zersetzen sie sich, und der chemische Aufbau wird zerstort. Sie
brennen nicht und sind nicht schmelzbar. Auch sind Duroplaste nicht schweil3bar. Bei
normaler Temperatur sind sie meist sehr hart und spréde. Duroplaste haben fir die
buchbinderische Verarbeitung keine Bedeutung. Wir finden sie als Massenartikel wie
Lichtschalter, Steckdosen, Telefon- und Radiogehause, Bedienungsknopfe, Griffe.

3.2.2 Hilfsstoffe

Hilfs- oder Zusatzstoffe werden den kornférmigen Kunststoffen bei der Herstellung
beigemischt, um ihnen bestimmte Eigenschaften zu verleihen. Im Einzelnen sind dies
hauptsachlich folgende Stoffe:

Warmestabilisatoren verhindern das Zersetzen bei héheren Verarbeitungstempe-
raturen.

Fillstoffe sind erdige Zusatze (Kreide, Kaolin), wie wir sie bereits von der Papierher-
stellung her kennen. Sie haben auch weitgehend dieselben Aufgaben. Sie verbessern
die mechanischen Eigenschaften, erhéhen die Opazitat, setzen also die Transparenz
herab und strecken den teuren Kunststoff.

Farbmittel: Von Natur aus sind Kunststoffe meist transparent und farblos. Farbmittel
in Form von Pigmenten und Farbstoffen geben den gewilinschten Farbton. Farbstoffe
verleihen dem Kunststoff Farbung, ohne wesentlich seine Transparenz zu beeinflus-
sen. Pigmente dagegen setzen beim Farben gleichzeitig die Transparenz herab.

Weichmacher sind dlige, schwerflichtige Lésemittel, die in die Kunststoffe eingekne-
tet werden und sich zwischen die Molekule einlagern. Sie schwachen dadurch die
zwischenmolekularen Bindungen, lockern das Geflige der Molekiilfaden (Makromole-
kiile) auf und machen somit den sonst spréden Kunststoff geschmeidig, dehn- und
formbar. Mit wachsendem Weichmachergehalt (bis 50 %) steigen Elastizitat und Kalte-
festigkeit.

Ein Nachteil der Weichmacher ist, dass sie unter Einwirkung von Warme, Feuchtigkeit
und Druck dazu neigen, in benachbarte Materialien zu wandern und diese zu verfar-
ben, zu verkleben oder aufzuldsen.

Gleitmittel dienen zur Herabsetzung der Klebrigkeit und Zahigkeit bei der Verarbei-
tung. Sie bilden einen dinnen Film und verbessern die Oberflachenglatte.

Antistatika sind Mittel, die die Oberflachenleitfahigkeit erhdhen und damit die elektro-
statische Aufladung verringern. Es wird somit verhindert oder wenigstens vermindert,
dass Staub- und Schmutzteilchen angezogen werden.

Alterungs- und Lichtschutzmittel: Sie verhindern die chemische Veranderung
des Kunststoffes unter Einwirkung von Licht und Sauerstoff. Dadurch wird eine Ver-
sprodung oder farbliche Veranderung hinausgezégert.

Die meisten dieser Zusatzstoffe beeinflussen in starkem Male die Be- und Verdruck-
barkeit sowie die Pragbarkeit der Kunststofffolien.
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3.2.3 Kunststoffe in der Druckweiterverarbeitung

Die Kunststoffe kbnnen unterteilt werden in:

kunststoffbeschichtete Einbandstoffe,
Kunststofffolien flir die HF-Schweil3technik,
Schutz- und Kaschierfolien,
Schrumpffolien,

Pragefolien.

3.2.3.1 Kunststoffbeschichtete Einbandstoffe

Es handelt sich um Uberzugsmaterialien, bei denen einseitig auf einen Trager eine
Kunststoffschicht aufgebracht ist. In die Oberflache der Kunststoffschicht ist meist eine
Narben- oder Gewebestruktur gepresst, um Leder oder Gewebe zu imitieren. Wegen
ihrer lederahnlichen Eigenschaften und Oberflache tragen sie haufig auch die Be-
zeichnung Kunstleder. Durch ihren schichtférmigen Aufbau werden sie auch Schicht-
stoffe genannt.

Als Tragermaterial werden Gewebe, Faservliese oder Papier verwendet. Die Gewe-
betrager sind aus Baumwolle, Zellwolle oder Kunstfasern (Kunstseide) und vor der
Beschichtung in der Farbe des Kunststoffes eingefarbt. In der Regel ist das Gewebe
auf der Rlckseite sichtbar.

Faservliestrager bestehen aus Zellulose-, Textil- oder Lederfasern, die entweder
durch Verfilzen oder mit Hilfe von Bindemitteln zusammenhalten.

Papiertrager sind auf der Riickseite gut erkennbar und besitzen eine ausreichende
Festigkeit. Sie haben jedoch gegeniliber der Beschichtung eine andere Elastizitat und
ein anderes Dehn- und Schrumpfvermdgen. Dies kann unter Umstéanden zu einer
Abldésung fuhren.

Abb. 3.2-1:
Kunststoffbeschichtete Einbandstoffe auf
Gewebe-, Faservlies- und Papiertrager

Kunststoffschicht

-~ Gewebetrager

S Kunststoffschicht
~3}—— Faservliestrager

Kunststoffschicht
Papiertrager

Als Kunststoffe fur die Beschichtung von Einband-Schichtstoffen werden verwendet:

Teilsynthetische Kunststoffe: Der alteste und bekannteste Kunststoff dieser Gruppe
ist die Nitrozellulose.

Vollsynthetische Kunststoffe: Heute werden Uberwiegend vollsynthetische Kunst-
stoffe zur Beschichtung verwendet. Polyvinylchlorid (PVC) ist der bekannteste und am
meisten verwendete Kunststoff. Andere Kunststoffe sind noch Polyvinylidenchlorid
(PVDC), Polyurethan (PUR) und Mischpolymerisate.

Der Beschichtungsvorgang selbst kann nach verschiedenen Methoden erfolgen.
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Streichen: Der eingefarbte flissige oder pastose Kunststoff wird von einer Auftrags-
walze auf die Papier- oder Gewebebahn gebracht und die Uberschissige Masse
durch eine Rakel abgestreift.

Abb. 3.2-2:

Rakelstreichverfahren:

1 Trager, unbeschichtet,

2 mit Gummi ummantelter
Stutzzylinder,

3 Beschichtungsmasse, flussig,

4 Auftragswalze fir
Beschichtungsmasse,

5 Rakel,

6 Tragerbahn, einseitig beschichtet

Walzenschmelzverfahren: Das Rohmaterial des Kunststoffes wird zwischen beheiz-
ten Walzen plastifiziert. Durch den verstellbaren Walzenspalt entsteht ein dinner Film,
der von einer anderen Walze, Uber die die Tragerbahn 1auft, abgenommen und mit-
einander verbunden wird.

Abb. 3.2-3:
VorratsgefaB Walzenschmelzverfahren
mit Granulat

Glatt- oder
Pragewalze

Schmelz-
walzen

\ Abnahmewalze

Tragerbahn

Kaschieren: Eine mit Spezialklebern versehene Folie (z. B. PVC) wird zwischen
heillen Walzen auf den Trager aufgebracht.

Bei allen Verfahren wird die Oberflache, solange der Kunststoff noch plastisch ver-
formbar ist, durch Walzen geglattet oder eine Narbung eingepresst.

Eine Beschichtung ist in der Regel und bei Gewebe immer aus mehreren Strichen
unterschiedlicher Rezeptur (Zusammensetzung) aufgebaut. Jeder Strich hat verschie-
dene Aufgaben zu erflllen.

Zunachst wird ein Grundstrich bzw. eine Grundierung aufgetragen. Diese hat die Auf-
gabe, eine Haftung zwischen Trager und Kunststoff zu vermitteln. Bei weitmaschigen
und leichten Naturfasergeweben oder stark saugenden Vliesen oder Papieren soll die
Grundierung nur oberflachlich die Poren bzw. Locher und sonstige Unebenheiten
verschlie3en, damit die nachfolgenden Striche glatt und eben werden und nicht in den
Trager einsinken.
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Nach dem Grundstrich folgt ein Mittelstrich, der meistens schwerer ist als der Grund-
strich und die Eigenschaften wie Farbe, Griff, Weichheit, Flexibilitdt und Kaltefestigkeit
des beschichteten Materials im Wesentlichen bestimmt.

Der Deckstrich ist in der Regel aus Kunststofflosungen, die dem Kunstleder einen
angenehmen, trockenen Griff vermitteln und auch seine sonstigen Oberflacheneigen-
schaften verbessern.

Abb. 3.2-4: Kaschieren

QL a—
N/

Eigenschaften: Einband-Schichtstoffe haben eine hohe Einreil}-, Scheuer- und Kratz-
festigkeit. Ferner weisen sie wegen ihrer Oberflachenvergiitung eine gute Schmutz-
und Saureunempfindlichkeit, Schimmelpilzresistenz, Licht- und Farbechtheit und Ab-
waschbarkeit auf.

Verarbeitung: Einband-Schichtstoffe werden nicht verschweil3t, sondern kénnen mit
allen Klebstoffen verarbeitet werden, die flir Kaschierarbeiten eingesetzt werden. Um
ein Abldsen des Vorsatzes von den Einschlagen zu vermeiden, sollten beim Anpap-
pen Spezialkleber (Kunststoffkleber) mit besonders hohen Adhasionskraften verwen-
det werden.

Im Pragefoliendruck lassen sich die Schichtstoffe mit den meisten Pragefolientypen
ohne nennenswerte Schwierigkeiten bedrucken. Voraussetzung ist jedoch eine auf die
Kunststoffbeschichtung abgestimmte Haftschicht der Pragefolie.

Bei sehr grob genarbten Materialien ist zu beachten, dass eine gute Flachendeckung
sehr schwer zu erreichen ist, da die Narbung des Materials beim normalen Pragevor-
gang nicht glattgedriickt werden kann.

Da die Beschichtung bei hoher Temperatureinwirkung plastisch wird und sich so
stérende Wulstrénder zeigen kdnnen, sollten leicht ablésende Pragefolientypen, die
eine niedrigere Pragetemperatur zulassen, eingesetzt werden.

Besteht die Beschichtung aus Weich-PVC, kann die Pragung durch Weichmacher-
wanderung angegriffen werden. Dies zeigt sich eventuell erst nach 2 — 3 Tagen durch
Farbveranderung oder Erweichen der gepragten Oberflache.

Verwendung: Kunststoffbeschichtete Einbandstoffe werden als Oberzugsmaterial fur
Bucheinbande, Broschuren, Mappen, Ordner usw. verwendet. Da die Oberflache un-
empfindlich gegen Schmutz und Feuchtigkeit ist, sind sie fiir vielgebrauchte Blicher
gut geeignet.

Fir wertvolle und langer aufzubewahrende Druckwerke sollte man keine kunststoff-
beschichteten Einbandstoffe verwenden, da eine hohe Alterungsbestandigkeit nicht
garantiert wird.
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Abb. 3.2-5:  Kunststoffbeschichteter Einbandstoff auf Gewebetrager:
1 Deckstrich, 2 Mittelstrich, 3 Grundstrich, 4 Gewebetrager

Merke

¢ Kunststoffbeschichtete Einbandstoffe sind Uberzugs-
materialien, bestehend aus Papier-, Faservlies-
oder Gewebetrager mit einseitiger Kunststoffbeschich-
tung.

¢ Die Oberflache ist widerstandsféhig gegen mechanische
Einwirkungen wie auch gegen Schmutz und Feuchtigkeit.

e Die Verarbeitungsbedingungen sind dieselben wie bei
Papier und Gewebe.

e Durch ihr Aussehen, ihre Oberflachenstruktur und ihre
Eigenschaften werden sie auch "Kunstleder” genannt.

¢ Die Bezeichnung "Schichtstoffe" stammt vom schicht-
férmigen Aufbau.

3.2.3.2 Kunststofffolien

Unter Kunststofffolien versteht man schichtférmige Bahnen, die aus einer durch-
gehenden, teil- oder vollsynthetischen Kunststoffmasse bestehen. lhre Starke liegt
zwischen 0,08 mm und 1 mm. Sie haben keine Gewebe-, Vlies- oder Papierunterlage.

In der Druckweiterverarbeitung werden hauptsachlich Zelluloseazetat-(CA-), Polya-
mid-(PA-), Polyvinylidenchlorid-(PVDC-) und Polyvinylchloridfolien (PVC) verarbeitet.
Als besonders geeignet haben sich die PVC-Folien gezeigt. Nur sie werden im Fol-
genden naher betrachtet.

Herstellung der PVC-Folie: Polyvinylchlorid (PVC) ist ein vollsynthetischer Kunststoff
der Gruppe der Thermoplaste. Dem aus den Grundstoffen Kohle, Erdol, Kalk, Stein-
salz, Wasser und Luft synthetisch hergestellten weil3en, kérnigen Pulver werden
Weichmacher, Flllstoffe, Farbstoffe und Stabilisatoren beigemengt. Die Aufgabe und
Wirkung dieser Stoffe wurde bereits im Abschnitt "Hilfsstoffe" ausfuhrlich beschrieben.
Das Mengenverhaltnis der beigemischten Stoffe wird von den Eigenschaften be-
stimmt, die man bei der fertigen Folie winscht. Fir die Herstellung der Folienbahn gibt
es mehrere Moglichkeiten. Nur die zwei haufigsten Verfahren sind kurz angesprochen.

Kalanderverfahren: Die gemischten Roh- und Hilfsstoffe werden in einem Walzwerk
durch Druck und Hitze zu einer plastischen Masse aufbereitet. Auf dem Kalander,
einem Walzenturm, wie wir ihn von der Papierherstellung kennen, wird die Masse auf
die gewilinschte Dicke zu einer Folienbahn ausgezogen oder ausgewalzt. Eine Ver-
edelung der Oberflache kann dadurch erfolgen, dass in die noch heil3e Bahn durch
kalte Stahlpragewalzen ein Muster oder eine Struktur gepresst wird.
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U

C——————
Polyvinylchlorid

Weich-
macher

Pigmente

Zusatz-
stoffe

Abb. 3.2-6: Kalander-Verfahren

Extruderverfahren: Das Rohmaterial in grobkérniger Form (Granulat) wird in beheiz-
ten Schneckenpressen (Extruder) plastifiziert, komprimiert und durch eine Breitschlitz-
duse oder Ringdise gepresst. Breitschlitzdiisen liefern Bahnen bis zu 2 m Breite und

einer Dicke zwischen 0,4 mm und 15 mm.

Duinne Folien von 0,015 mm bis 0,3 mm Dicke werden durch Ringdiisen geformt. Da-
bei tritt der Kunststoff kontinuierlich als ein sehr dinnwandiger Schlauch aus. Beim
Austritt wird dieser Schlauch mit Luft aufgeblasen, wodurch die Bahnbreite und Dicke
der Folie bestimmt wird. Nach dem Durchlauf einer Kihlstrecke wird der Schlauch ge-
faltet, flachgelegt und seitlich zur doppelt liegenden Folie aufgeschnitten.

Abb. 3.2-7:

Extruder-Verfahren mit Breitschlitzdlse:
Fulltrichter mit Granulat,

Schnecke oder Schraube,
Heizkorper,

Breitschlitzduse,

Folienbahn

A WN -

Granulat

blasen

extrudieren

Abb. 3.2-8:  Extruder-Verfahren mit Ringdise

Eigenschaften der PVC-Folie: PVC-Folien sind elastisch in verschiedenen Graden
(Weichfolie bis Hartfolie), weitgehend unempfindlich gegen Sauren, Laugen, Wasser,
die meisten Ole, Benzin und viele andere Chemikalien. Auf der Oberseite sind sie
kratz- und scheuerfest, gegen Schimmelpilze und Bakterien resistent (widerstandsfa-
hig), mit Spezialfarbe zu bedrucken und mit Gold-, Bronze- und Farbfolie pragbar. Sie
sind gut zu schneiden und zu stanzen sowie geruch- und geschmacklos.
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Diesen fur die Verarbeitung glinstigen Eigenschaften kénnen auch unglnstige zur
Seite treten. Als thermoplastischer Stoff kann die Folie unter Temperatuschwan-
kungen wachsen und schrumpfen, lappig weich werden oder sich verharten. Zum an-
deren weisen die Gelenke bei Decken eine geringe Falzfestigkeit auf, was haufig zum
Durchbrechen des Falzes fihrt und kaum behoben werden kann. Durch ungeniigende
Alterungsbestandigkeit kann die Folie verspréden und briichig werden. Beigemischte
Weichmacher kdnnen an die Oberflache wandern und aufgebrachte Drucke, Pragun-
gen oder Beschichtungen ungunstig beeinflussen (Weichmacherwanderung).

PVC kann durch die Brennprobe erkannt werden. Der Kunststoff brennt mit gelblich-
griner Flamme, riecht nach Salzsaure und erlischt auRerhalb der Flamme.

Die Arten der PVC-Folien unterscheiden sich hauptsachlich in der Elastizitat und
dem Aussehen. Im Einzelnen werden sie in folgende Gruppen eingeteilt:

Hart-PVC transparent: Eine PVC-Folie mit geringem Weichmacheranteil, ohne Fuill-
stoffe und bis 0,5 mm dick. Sie kann glasklar, matt oder gefarbt sein.

Hart-PVC opak (undurchsichtig): Eine PVC-Folie mit geringem Weichmacheranteil,
jedoch hohem Flillstoffgehalt und daher undurchsichtig. Ohne Farbstoffe ist sie weil3,
mit Farbstoffzusatzen buntfarbig.

Weich-PVC transparent: Eine PVC-Folie mit héherem Weichmacheranteil und ohne
Fullstoffe. Ansonsten treffen dieselben Eigenschaften zu wie bei der Hart-PVC-Folie
transparent.

Weich-PVC opak: Eine PVC-Folie mit hdherem Weichmacheranteil und Fiillstoff-
gehalt und daher undurchsichtig. Die Folie ist meist eingefarbt, die Oberflache glatt
oder gepragt, glanzend oder matt.

Verarbeitung von PVC-Folien: PVC-Folien lassen sich mit den gebrauchlichen Kleb-
stoffen nicht miteinander verbinden. Auch mit Spezialklebstoffen ist es kaum maglich.
Sie lassen sich jedoch sehr einfach und schnell mit Hilfe von Warme und Druck
verschweilden. Das Hochfrequenz-SchweiRen (HF-Schweilden) hat sich am besten
bewahrt.

Eine VerschweilRung lauft kurz gefasst folgendermalen ab: Wahrend die tbereinan-
der liegenden Folien durch die Elektrode, das ist die Schweil3form, zusammenge-
drickt werden, wirkt Hochfrequenzstrom (HF-Strom) derart auf die Folien ein, dass
durch ein elektrisches Wechselfeld die Molekile des Kunststoffes in Schwingung ver-
setzt werden und durch die gegenseitige Reibung Warme erzeugen. Diese Warme,
auch Reibungswarme genannt, entsteht in der Folie und erhitzt sie. Dadurch ver-
schmelzen die einzelnen Folienschichten an der Schweil3stelle.

Zum Pragen oder Bedrucken von PVC-Folien werden heute folgende Verfahren
angewendet:

Pragefoliendruck: Darunter versteht man das normale thermische Pragen mit den
Ublichen Pragepressen, die mit Druck und Hitze arbeiten. Die optisch wirksame
Schicht wird dabei lediglich auf die Oberflache der PVC-Folie aufgesetzt. Damit je-
doch eine Haftung der Metall- oder Farbschicht zustande kommt, muss eine Pragefo-
lie mit spezieller Haftschicht verwendet werden.

Auf einer stark genarbten Weich-PVC-Folie wirkt der normale Pragefoliendruck un-
schon. Eine ausreichende Haftung der Pragefolie ist fast unmdglich. In diesem Fall
bedient man sich der HF-Pragung.

HF-Prageverfahren: Bei diesem Verfahren wird zunachst durch eine HF-SchweilRung
die Narbung der Folie geglattet (Blindpragung) und somit das Bett fir die Pragung
geschaffen. Hierauf wird durch thermische Beheizung des Pragestempels die Farb-
bzw. Metallschicht der Pragefolie in dieses Bett Ubertragen (Pragefoliendruck).
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Abb. 3.2-9:
Hochfrequenz-
Schweilden:
1 Elektrode,
2 und 3 Kunststoff-

[ bahnen
) \H~ )—12
WWWWWWWWWWWWB

Abhebeverfahren: Beim Abhebeverfahren wird zuerst der Pragestempel angefarbt.
Hierzu wird eine Spezialpragefolie mit der Prageseite nach oben unter den Prage-
stempel geflihrt und mit einem kraftigen Druck die Farbe von der Pragefolie abge-
nommen. AnschlieRend wird mit HF-Strom in die Kunststofffolie hineingeschweif3t. Die
auf dem Stempel sitzende Farbe verbindet sich dabei fest mit dem Kunststoff.

Druckverfahren: PVC-Folien lassen sich auch mit Spezialfarbe bedrucken. Der Sieb-
druck bringt sehr gute Ergebnisse.

Verkleben von PVC-Folien: Obwohl PVC-Folien untereinander mit Klebstoff dufRerst
schwierig zu verbinden sind, so sind doch auf sie Papier oder Karton zu kaschieren,
wie z. B. beim Anpappen der Vorsatze. Dazu sind die allgemein gebrauchlichen Kleb-
stoffe nicht geeignet. Sie platzen nach dem Trocknen wieder ab. Die Klebstoffindustrie
hat hierfur besondere Dispersionskleber, sog. Folienkleber, entwickelt. Es sind dies
Klebstoffe, die besonders hohe Adhéasionskrafte besitzen und somit an der Kunststoff-
folie ausreichend haften kénnen.

Verwendung von PVC-Folien

Hart-PVC transparent wird hauptsachlich zum Kaschieren von bedruckten Broschu-
renumschldgen oder Deckenliberziigen (Papierbanden) verwendet, um den Druck vor
Verschmutzung zu schutzen.

Hart-PVC opak findet Verwendung als Einlage oder Deckelersatz bei halbflexiblen und
steifen Einbanden. Vielfach wird es aber auch als Registerblatter bei Ordnern oder
Ringbuchern verwendet.

Aus Weich-PVC transparent werden hauptsachlich Klarsicht- und Ausweishillen
hergestellt.

Weich-PVC opak dient in der industriellen Buchbinderei als Oberzugsmaterial. Es
werden aus ihm flexible, halbflexible und steife oder feste Decken angefertigt. Die
flexible Decke besteht vorwiegend aus einer, vereinzelt auch aus zwei zusammenge-
schweif3ten Weichfolien. Bei der halbflexiblen Decke wird eine Weichfolie au3en mit
einer Hartfolie innen verschweifit. Die steife oder feste Decke enthalt eine Pappenein-
lage zwischen zwei verschweil3ten Weichfolien.

Mit PVC-Decken werden hauptsachlich kurzlebigere Verodffentlichungen ausgestattet.

Im Einzelnen kdnnen dies sein:

Woérterbucher, Nachschlagwerke
Schul- und Kochbuicher

Alben

Werkstattblicher und Industriekataloge
Sammel- und Schreibmappen
Taschen- und Notizkalender.
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Merke

o PVC ist ein thermoplastischer Kunststoff und wird in Form
von Folien verarbeitet.

¢ Die Folie hat eine hohe Kratz- und Scheuerfestigkeit und
ist unempfindlich gegen Schmutz, Flissigkeiten und
Chemikalien. Durch Temperatureinwirkung und Alterung
kann sie briichig werden.

e PVC-Folien gibt es in folgenden Arten: Hart-PVC trans-
parent, Hart-PVC opak, Weich-PVC transparent und
Weich-PVC opak.

e Die Verarbeitung erfolgt durch HF-VerschweiRung.

¢ Die Oberflache kann bedruckt, aber auch mit Folie
gepragt werden.

o PVC-Folien werden verwendet fur flexible und feste
Einbanddecken bei vielgebrauchten Druckerzeugnissen.

3.2.3.3 Kaschier- und Schutzfolien

Kaschier- und Schutzfolien sind Klarsichtfolien und werden auf Schutzumschlage,
Deckenuberziige und Broschurenumschlage ein- oder zweiseitig kaschiert. Sie er-
héhen die Widerstandsfestigkeit gegen mechanische Einflisse, schitzen vor Ver-
schmutzung und Einwirkung von Feuchtigkeit und chemischen Stoffen. Der Vorgang
des Kaschierens wird als "Laminieren” bezeichnet. Alte Bezeichnung ist "Cellophanie-

ren".
Arten von Kaschierfolien

Zelluloseazetat (CA) gehort in die Gruppe der teilsynthetischen Kunststoffe (ab-
gewandelter Naturstoff). Bei der Brennprobe verbrennt Zelluloseazetat mit gelblicher
Flamme zu schwarzer Asche, wobei ein Geruch nach Essig und verbranntem Papier
entsteht. Herstellung: Das zusammen mit Weichmachern in einem Lésungsmittel
geloste Azetat wird durch eine Schlitzdiise auf ein endloses Metallband gegossen.
Durch das Verdunsten des Lésungsmittels erstarrt der diinne Film zur Folie, die
nachgetrocknet und aufgewickelt wird.

Eigenschaften: Die Zelluloseazetatfolie ist thermoplastisch, glasklar, hochglanzend bis
matt, geschmeidig, wasserabweisend, 6I- und fettdicht, aromadicht und geschmacks-
frei. Sie ist mit Spezialklebstoffen gut zu verkleben und maf3bestandig.

Polypropylen (PP) ist ein thermoplastischer, vollsynthetischer Kunststoff. Bei der
Brennprobe verbrennt Polypropylen mit blaulicher Flamme, wobei es schmilzt und
brennende Tropfen herunterfallen. Es entwickelt sich ein stechender Geruch nach
Kerzenqualm (Paraffin).

Herstellung: Die Folienbahn wird hauptsachlich im Extruderverfahren hergestellt.

Eigenschaften: Die Oberflache der Polypropylenfolie ist glatt oder gepragt, matt bis
hochglanzend und durch die hohe Harte sehr kratzfest. Sie hat eine hohe Transpa-
renz, ist sehr reil3- und biegefest, wasserabweisend, bestandig gegen Chemikalien,
weitgehend 6l- und fettdicht und bis 140 °C temperaturbestandig.

Polyvinylchlorid (PVC): Zur Verwendung kommen die Hart- und Weich-PVC-Folien
transparent. Die Weich-PVC-Folie ist auch mit einer Strukturpragung erhaltlich. Ihre
Eigenschaften entsprechen weitgehend der Azetatfolie.

Kaschier- und Schutzfolien werden verarbeitet durch Verklebung mit Spezialklebstof-
fen, als selbstklebende Folien und durch Heil3siegeln.
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Die Folienkaschierung erfolgt heute ausschlielich in Kaschieranstalten (Spezial-

betriebe). Mittels eines Spezialklebstoffes oder Klebelackes wird die Folienbahn mit
dem Papier oder Karton verbunden. Nachtraglich kann eine Strukturpragung aufge-
bracht werden.

Verarbeitungshinweise: Fir die Verklebung von folienkaschierten Druckbogen oder
Umschlagen gibt es Spezialklebstoffe. Trotzdem kann es vorkommen, dass eine aus-
reichende Haftung nicht erreicht wird. Bei zweiseitig folienkaschierten Broschuren-
umschlagen muss die Klebeflache der Umschlaginnenseite unbedingt ausgespart
werden.

Um ein Abldsen oder Brechen der Folie an der Rillung bei Umschlagen zu vermeiden,
sollte die Vertiefung auf der kaschierten Seite liegen. Die Nut im unteren Rillwerkzeug
muss eine geniigende Weite aufweisen, um ein Abscheren des Materials zu verhin-
dern. Als Faustregel fir die Weite der Rillnut gilt: Starke der Rilllinie + das 1,5-fache
des zu rillenden Materials.

Bei folienkaschierten Uberziigen mit Strukturpragung darf in der Buchdeckenmaschi-
ne nur mit minimalem Druck gearbeitet werden, um die Pragung nicht zu beeintrachti-
gen.

Beim Einbrennen des Falzes sollte nur mit einer Temperatur von maximal 70 °C gear-
beitet werden. Der Druck selbst darf dabei nur kurz sein. Teilkaschierte Flachen bei
Schutzumschlagen erschweren das Zuschneiden und Umlegen. Beim Zuschneiden
sollten nicht zu hohe Stapel in die Maschine gesetzt werden oder durch Einlegen ent-
sprechender Materialien ein Ausgleich geschaffen werden. Was die Laufrichtung des
Papiers oder Kartons betrifft, so soll sie auch bei der Folienkaschierung am Buch
parallel zum Ruicken, bei Broschurenumschlagen parallel zur Rillung sein. Bei
Papieren unterhalb von 150 g/m2 ist zu berlcksichtigen, dass eine einseitige Folien-
kaschierung u. U. durch nachtragliche Feuchtigkeitsaufnahme zu unerwiinschter
Rollneigung fiihrt. Eine wirksame Gegenmalinahme ist die beidseitige Kaschierung.

Weitere Verarbeitungsschwierigkeiten konnen durch die Papieroberflache, den Pa-
pierstrich, die Druckfarbe und Druckbestaubung entstehen. Eine friihzeitige Abstim-
mung zwischen Druckerei, Kaschieranstalt und Druckweiterverarbeitung ist unbedingt
erforderlich.

Folienkaschierung mit selbstklebenden Folien: Bei der selbstklebenden Folie ist
auf die Ruckseite einer farblosen, transparenten Kunststofffolie ein nichttrocknender
Haftkleber aufgebracht. Der Klebstoff wird durch ein Abdeckmaterial (Trager)
geschutzt. Der Trager wird erst kurz vor dem Aufkaschieren abgezogen. Als Ab-
deckmaterial verwendet man Hartfolien, gewachstes, pergamentartiges Papier oder
Silikonpapier.

Verwendung: Selbstklebende Folien kommen hauptsachlich in Handbuchbindereien
und Bibliotheken zum Einsatz. Sie dienen sowohl als Schutz fiir Bucheinbande, als
auch fir Karten, Plakate, Bilder, Plane, Schautafeln u. a. Selbstklebende Kaschier-
folien sind hauptsachlich fiir kurzlebigere, weniger wertvolle Verbrauchsobjekte
bestimmt. Da ihre Alterungsbestandigkeit nicht gesichert ist, sollten sie nicht fir
Restaurierungsarbeiten, zum Ausbessern von Buchseiten und zum Uberziehen von
alten, wertvollen Dokumenten und Blichern verwendet werden.

Verarbeitungshinweise: Beim Abziehen der Folie vom Abdeckmaterial soll die Folie
nicht gedehnt oder gezerrt werden. Die Folie wird von einer Seite her auf das
Kaschiergut aufgelegt, blasenfrei angerieben und eingeschlagen.

Die Eigenschaften des Haftklebers auf der Riickseite kdnnen sich mit der Zeit ver-
andern. Es kann zu einem Austrocknen oder Zersetzen kommen, was meist ein Losen
der Folie und eine Verfarbung des Untergrundes zur Folge hat.

HeiBsiegeln: Beim Heilisiegeln wird eine auf der Rlckseite mit thermoplastischen
Klebern oder Lacken beschichtete Folie auf Druckerzeugnisse zur Oberflachenver-
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edelung aufgebracht. Der Kleber oder Lack auf der Rickseite der Folie wird mittels
Warme aktiviert (klebrig). Dabei wird die Folie zwischen beheizten Walzen oder
Platten auf das Papier oder den Karton aufgebuigelt. Meist erfolgt ein zweiseitiges
Aufsiegeln, da nur einseitig gesiegelte Produkte leicht zum Rollen neigen.

Anwendungsbereiche: Heillsiegeln ist eine Spezialveredelung von Drucken, an die
besonders hohe Anspriiche an Widerstandsfahigkeit gegen aulRere Einflisse wie
Feuchtigkeit, Schmutz und Beschadigung gestellt werden. Anwendungsbeispiele sind:

Merk- und Warntafeln, Betriebsanleitungen, Tabellen, Schaubilder, Schaltplane,
Schmieranweisungen, Preisschilder u. a. m.

Als Siegelmaterial wird meist eine Hart-PVC-Folie transparent mit glanzender oder
matter Oberflache verwendet. Die Folie fir die Rickseite kann auch farbig sein.

Zum Einsiegeln eignen sich holzfreie Kunstdruckpapiere ab 115 g/m®. Andere oder
leichtere Papiere neigen oft zur Transparenz. Die Druckfarben missen bis 150 °C
hitzebestandig bzw. hei-kalandrierfahig sein. Metallicfarben eignen sich nicht. Eine
Druckbestaubung darf nicht stattgefunden haben.

Merke

o Kaschier- und Schutzfolien erhéhen die Widerstands-
festigkeit gegen mechanische Einflisse, schitzen vor
Verschmutzung und Einwirkungen von Feuchtigkeit und
chemischen Stoffen. Zum anderen erhéhen sie den Wert
und die Werbewirksamkeit des Druckerzeugnisses.

¢ Als Kaschierfolie werden die Kunststoffe Zelluloseazetat,
Polypropylen und Polyvinylchlorid verwendet.

o Als Kaschierverfahren werden angewendet: Folien-
kaschierung durch Aufbringen von Spezialklebern; Fo-
lienkaschierung mit selbstklebenden Folien; HeilRsiegeln.

o Um Verarbeitungsschwierigkeiten zu vermeiden, sollten
die Anweisungen der Folienhersteller und Kaschier-
anstalten beachtet werden.

¢ Alterungserscheinungen der Kaschierfolien kdnnen sich
negativ auf die Druckerzeugnisse auswirken.

3.2.3.4 Schrumpffolien

Schrumpffolien werden heute in grolem Umfang eingesetzt. Man setzt sie ein zum
Verpacken von einzelnen Blichern und Broschuren sowie von Zeitschriftenstapeln fur
den Versand.

Schrumpffolien sind thermoplastische Kunststoffe, die bei der Ausformung der Folien-
bahn, also bei erhéhter Temperatur, eine Vordehnung erhalten. Die entstandene
Spannung wird dann beim Abklihlen gewissermallen "eingefroren" und bleibt erhalten.
Beim Verpacken wird das Packgut (z. B. ein Buch) in die Folie eingewickelt und diese
wiederum erwarmt. Dabei I0st sich die Spannung, die Folie zieht sich wieder zusam-
men, schrumpft auf das Verpackungsgut auf und umschlief3t es fest.

Wird die Folie nur in Langsrichtung gestreckt, spricht man von monoaxialer Reckung.
Die Schrumpfung erfolgt dabei auch wiederum nur in Langsrichtung. Verwendung
hauptsachlich fir Banderolen.

Wird die Folie in Langs- und Querrichtung gestreckt, spricht man von biaxialer
Reckung. Die Schrumpfung erfolgt in beiden Richtungen und ist somit geeignet fur
Vollverpackungen.
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Polyathylen (PE) wird unter hohem Druck durch Polymerisation aus Erddl gewonnen.
Die Folienherstellung erfolgt auf besonderen Folienblasmaschinen.

Polyathylenfolien sind meist milchig trib, fuhlen sich wachsartig und fettig an und sind
wasserdicht. Polyathylen brennt mit blaulicher Flamme, tropft beim Brennen ab, dabei
brennt der fallende Tropfen weiter. Die Schrumpftemperaturen von Polyathylenfolien
liegen bei 100 — 130 °C. Die Spannung (Schrumpfspannung), mit der sich die Folie
beim Schrumpfen um das Packgut legt, ist nicht sehr hoch. Wahrend des Lagerns der
Packungen kann diese Schrumpfspannung noch weiter absinken. Ferner haben Poly-
athylenfolien nur eine geringe Haftung zueinander, was bedeutet, dass aufeinander
gestapelte Packungen leicht verrutschen.

Polypropylen (PP) ahnelt sehr stark dem Polyathylen. Die Herstellung der Folie ist
die gleiche wie die der Polyathylenfolie. Sie ist jedoch von klarer Durchsicht, hohem
Oberflachenglanz und ausreichender Oberflachenharte. Sie hat nicht ganz den
fettigen, wachsartigen Griff wie das Polyathylen. Die Schrumpftemperaturen liegen bei
140 -180 °C.

Polyvinylchloridfolie (PVC): Gegeniber den vorgenannten Schrumpffolien ist die
PVC-Folie durchsichtiger und rutschfester, neigt aber leichter zum Versproéden. Die
Schrumpftemperaturen liegen bei 80 — 140 °C.

Verarbeitung: Schrumpffolien werden als Flachfolie oder Folienhalbschlauch ver-
arbeitet. Je nach Packungsinhalt haben sie verschiedene Starken. Fir Leichtpackun-
gen (Bucher, Broschuren) verwendet man Starken zwischen 20 my und 50 my

(1 my = 1/1000 mm), flr mittelschwere Packungen (Zeitungen, Zeitschriften) zwischen
50 my und 120 my und fir schwere Packungen oder ganze Paletten zwischen 120 my
und 200 my.

Merke

o Schrumpffolien dienen zum Verpacken. Es sind thermo-
plastische Kunststofffolien, die bei der Herstellung ge-
streckt und unter Spannung abgekuhlt werden. Beim
Verpacken werden sie wieder erwarmt und schrumpfen
auf das Verpackungsgut auf.

e Schrumpffolien werden aus den Kunststoffen Polyathylen,
Polypropylen und Polyvinylchlorid hergestellt.

¢ Je nach Art des Kunststoffes unterscheiden sich
Schrumpffolien in der Durchsicht (milchig trib bis
glasklar), der Rutschfestigkeit und der Schrumpf-
temperatur (80 bis 180 °C).

3.2.4 Pragefolien

Bereits bei den ersten Bucheinbanden, den sogenannten Codizes, wurden die Deckel
durch Gold-, Silber-, Elfenbein- und Edelsteinauflage verziert.

Im Laufe der Zeit verwendete man Blattgold und presste mit Stempeln Linien, Orna-
mente und Inschriften auf das Leder oder andere Uberzugsmaterialien. Heute bedient
man sich hauptsachlich der Pragefolie, um auf die Buchdecke den Titel zu drucken
oder eine angemessene Verzierung aufzubringen.

3.2.4.1 Aufbau der Pragefolie

Die Pragefolie, auch Trager- oder Rollenfolie genannt, besteht aus mehreren hauch-
dinnen Schichten, die auf ein Tragermaterial (Tragerband) aufgebracht sind. Die heu-
tigen Pragefolien bestehen zum grof3en Teil aus vier Schichten.
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Der Folientrager oder Tragerfilm dient als Grundlage und Transportmittel fir die an-
deren Schichten. Er besteht am haufigsten aus Polyester in der Dicke von 12 — 19 mp.
Das besonders diinne und reil3feste Polyesterband beglinstigt ein konturenscharfes
Auspragen auch feinster Schriften und Zeichnungen. Ein Nachteil dieses Kunststoff-
tragers ist jedoch die elektrostatische Aufladung.

Vereinzelt werden auch noch Pergaminpapier oder andere Kunststofffolien verwendet.

Die Trennschicht ist eine Binde- und Abldseschicht von minimaler Starke und besteht
aus wachsartigen, farblosen Stoffen. Sie soll einerseits die optisch wirksame Schicht
(Metall- oder Farbschicht) auf dem Tragerfilm halten, andererseits soll diese Schicht
beim Pragefoliendruck durch Einwirkung von Hitze schmelzen und die nachfolgenden
Schichten an den durch die Druckform vorbestimmten Stellen unbeschadigt vom Tra-
gerfilm l6sen.

Die optisch wirksame Schicht (farbbestimmende Schichten) ist das sichtbare Mittel
des Pragefoliendruckverfahrens, mit dem die gewuinschte optische Wirkung auf dem
Bedruckstoff erzielt wird. Diese optisch wirksame Schicht kann verschiedener Art sein,
auf die unter Abschnitt 3.2.4.2 néher eingegangen wird.

Die Haftschicht besteht aus speziellen, flachig aufgetragenen Heil3klebstoffen
(Schellack oder Kunstharze). Durch die Hitzeeinwirkung des Pragewerkzeuges
(Pragestempel) wird diese Schicht aktiviert (klebrig) und verbindet die optisch wirk-
same Schicht dauerhaft mit dem Bedruckstoff.

Aufgrund der Vielzahl der zu bedruckenden Materialien gibt es auch die verschiedens-
ten Zusammensetzungen und Eigenschaften der Haftschicht. Bei der Verarbeitung
von Pragefolien ist dies unbedingt zu beriicksichtigen.

Abb. 3.2-10:
il
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3.2.4.2 Pragefolienarten

Metallisierte Pragefolien bestehen in ihrer optisch wirksamen Schicht aus Metall und
Lack, der farbbestimmend wirkt. Das meistverwendete Metall ist Aluminium. Uber die-
ser Aluminiumschicht liegt eine hochtransparente Lackschicht, die den fertigen Prage-
foliendruck schitzt und ihm Glanz und Farbe gibt. Ist der Lack farblos, so scheint das
Aluminium unverandert durch, und es entsteht der bekannte Silberglanz. Durch gelbli-
che Lackfarbungen entstehen die Goldtone, durch rosa gefarbte Lacke die Kupfer-
tonungen. Intensive Buntfarbung der Lacke macht es moglich, leuchtend griine, blaue
oder rote metallisierte Pragefolien herzustellen. Wird statt der hochtransparenten
Lackschicht eine matte aufgebracht, mildert sich der Metallglanz, und es entstehen die
sogenannten Seidenglanzfolien. Zu den metallisierten Pragefolien zahlt auch die
Echtgoldfolie. Auf dem Tragerfilm befindet sich eine 16 — 24karatige Goldschicht, die
im Hochvakuum aufgedampft wird. Auf Leder sollte sie unbedingt verwendet werden,
weil sie von Gerb- und gewissen Farbstoffen in der Lederoberflache kaum angegriffen
wird.
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Bronzepragefolien bestehen in ihrer farbbestimmenden Schicht aus silber- oder gold-
farbenen Metallpigmenten, die von einem Bindemittel zusammengehalten werden.
Besondere Oxydschutzmittel verhiten das Entstehen unerwilinschter Verfarbungen
der Bronzeschicht, die durch den Einfluss von Fingerspuren oder Luftfeuchtigkeit
(Oxydation) entstehen.

Die Bronzepragefolie ist eine gut deckende Folie, deren Haupteinsatzgebiet Buch-
einbandmaterialien auf Gewebebasis sind.

Metallpigmentlackpragefolien (Metallic) wirken mit ihrer farbbestimmenden Schicht
durch ein Gemenge von Farbpigmenten und Metallpigmentlamellen, die mittels eines
Lackes gebunden werden. Diese Pragefolien zeigen eine glanzende Oberflache und
sind meist stark deckend.

Merke

o Pragefolien setzen sich Uberwiegend zusammen aus:
— dem Folientrager oder Tragerfilm aus Polyester
— der Trennschicht
— der optisch wirksamen Schicht (farbbestimmende

Schicht) aus Aluminium, Bronze, Echtgold, Farb-
pigmenten und Farblacken
— der Haftschicht.

e Entsprechend der optisch wirksamen Schicht werden
folgende Pragefolienarten angeboten: metallisierte Prage-
folien, Echtgold-, Bronze-, Metallpigmentlack (Metallic),
Pigmentfarb-, Hochglanzfarb-(Lackfolien) und Transpa-
rentlackpragefolien.

¢ Pragefolien werden in Rollenform unterschiedlicher Breite
und Lange geliefert.

Pigmentfarbpragefolien sind dadurch gekennzeichnet, dass ihre optisch wirksame
Schicht aus schwarzen, weillen oder buntfarbigen Pigmenten besteht, die fein ver-
mahlen von einem Bindemittel zusammengehalten werden. Die Oberflache wirkt
halbmatt bis seidenglanzend, der Farbton mehr oder weniger stark deckend.

Hochglanzfarbpragefollen (Lackfolien) sind solche Folien, deren optisch wirksame
Schicht aus hochglanzendem Lack hergestellt wird. Dieser Lack kann sowohl farblos
sein als auch schwarz, weil} oder bunt eingefarbt werden.

Die mit farblosen Lacken versehenen Pragefolien werden auch Transparentlackpra-
gefolien genannt. Mit ihnen lassen sich vor allem auf matten Bedruckstoffen sehr
wirksame Glanzeffekte erzielen. Bei Reliefpragungen unterstiitzen solche Folien die
plastische Wirkung mit ihrem Glanz.

3.2.4.3 Lieferformen von Pragefolien

Pragefolien werden in Rollenform geliefert. Die Rollenbreite liegt bei 720 mm und 730
mm, die Standardlangen betragen 61 m, 122 m und 183 m. GroRRere Rollenlangen
sind Sonderanfertigungen. Normalerweise sind Pragefolien auf den international
Ublichen Rollenkern von 25 mm Innendurchmesser gewickelt. Lieferbar sind auch
Rollenkerne mit 17 mm und 76 mm Innendurchmesser. Die Lieferung erfolgt bei
kleinen Schnittbreiten ab 10 mm Rollenbreite. Bei grélReren Schnittbreiten muss die
Stammrollenbreite ohne Rest durch die gewinschte Rollenbreite teilbar sein. Weitere
Angaben sind den Lieferprogrammen der einzelnen Hersteller zu entnehmen.
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Mustersammlung

Fur die Verarbeitungspraxis empfiehlt sich das Anlegen
einer Mustersammlung von Kunststoffen nach folgenden
Kriterien:

o Einband-Schichtstoffe (Beispiele der verschiedensten
Tragerarten, Beispiele mit feiner und grober Oberflachen-
struktur),

Kunststofffolien nach dem Verwendungszweck,
Kaschier- und Schutzfolien,

Schrumpffolien,

Pragefolien.
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Hinweis

Die vorliegende Ausarbeitung basiert auf dem Ausbildungsleitfaden Druckweiter-
verarbeitung des Bundesverbandes Druck und Medien (bvdm), Wiesbaden, erstmals
erschienen 1986 und in Uberarbeiteten Fassungen bis 1996 herausgegeben.

Die Ursprungsfassung dieses Kapitels wurde von Erwin Bachmaier, Miinchen, erar-
beitet. Eine Neubearbeitung ist in Planung.
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