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5.6 Klebebinden

Klebebinden heif3t mit Klebstoff binden, wo sonst Draht und Faden verwendet werden.
Der Klebstoffauftrag erfolgt an der Blattkante, um benachbarte Blatter (einen Block)
miteinander zu verbinden. Industriell durchgesetzt hat sich seit 1950 das Frasklebe-
binden. Die heute fast ausschlieBlich maschinelle Fertigungsweise der Klebebindung
verlangt fur einen stérungsfreien Ablauf Voraussetzungen, die bei der Planung des
Produktes unbedingt beriicksichtigt werden sollten. Immer wieder wird in der Praxis
festgestellt, dass sich Versaumnisse in der Vorbereitung stark hinderlich auf den
Arbeitsablauf und haufig auch negativ auf die Qualitat auswirken. Die wichtigsten
Erfordernisse in Kurzfassung:

e Bemessung der Bundstegbreite

Der Riickenfalzbeschnitt richtet sich nach der Starke des Bogens. Der innere Viertel-
bogen muss sicher erfasst werden. Das erfordert einen zuséatzlichen Beschnitt von

3 -5 mm, d. h. im Bundsteg miissen 6 — 10 mm Papier zugegeben werden.

e Zusammenstellung von Bogeneinheiten

Im Gegensatz zu anderen Bindetechniken sind hier unterschiedlich zusammengestell-
te Bogeneinheiten moglich. Einzelblatter, Viertelbogen, 16- und 32seitige Falzbogen
kénnen beliebig kombiniert werden. Bei der Anordnung der Bogen muss nur beachtet
werden, dass dem Anfang und dem Schluss des Buch- oder Broschurenblocks kein
Einzelblatt zugeordnet wird. Einzelblatter verschieben sich leicht bei der Ubergabe
von der Zusammentragmaschine zum Klebebinder und verursachen dann Stérungen
im Lauf der Maschine oder werden haufig nicht erfasst.

e Abriebfeste Druckfarben

Die Druckfarbe muss trocken und scheuerfest sein, wenn das Druckgut weiterverar-
beitet wird. Bei der Verarbeitung auf der Zusammentragmaschine und in der Uber-
gabe zur Klebebindeanlage werden namlich die Bogen starken mechanischen Ein-
flussen ausgesetzt. Dadurch kénnen ungeniigend trockene oder nicht ausreichend
scheuerfeste Farben auf dem Bogen verschmieren und zugleich die Bertihrungsflache
der Maschine verunreinigen.

e Umschlagmaterial und Druck

Auch beim Bedrucken von Umschlagmaterialien sollte darauf geachtet werden,
scheuerfeste Farben einzusetzen, weil in der Klebebindeanlage an vielen Stellen
starke mechanische Belastungen einwirken. Bei vollflachigen Drucken besteht die
Gefahr, dass durch das Dehnen des Kartons an den Rilllinien leicht Farbschichtbriiche
entstehen. Darum ist es besser, bei der Auswahl der Farben helle Téne vorzuziehen.
Fur vollflachig bedruckte Innenseiten ist wie bei der Folienkaschierung eine Ausspa-
rung im Riickenbereich wiinschenswert, da vorher nur sehr schwer anzuschétzen ist,
wie sich Farbe und Klebstoff vertragen.

e Faserlaufrichtung von Inhalt und Umschlagen

Infolge der hygroskopischen Eigenschaften der Papierfasern unter Einfluss von was-
serhaltigen Klebstoffen tritt eine mehr oder weniger starke Dehnung im rechten Winkel
zur Faserlaufrichtung ein. Das fuhrt zur Wellenbildung, sofern die Laufrichtung quer
zur Klebkante liegt. Die Wellenbildung begunstigt das Einlaufen des Klebstoffes.
AuRerdem wird das Offnen des Produktes erschwert und die Haltbarkeit herabgesetzt.
Die Faserlaufrichtung von Innenteil und Umschlag sollte also parallel zum Buchriicken
liegen.

e Verhaltnis Umschlagkarton/Blockstéarke

Wichtig ist die richtige Wahl der Starke des Umschlagkartons zur Bogenanzahl des
Inhaltes. Je diinner ein Block ist, um so diinner muss auch der Kartonumschlag sein,
weil sonst der Block nicht einwandfrei in den Umschlag gepresst werden kann. Es
entstehen dann leicht hohle oder runde Riicken und die Verbindung Broschuren-
block/Umschlag ist nachhaltig gestoért. Starkere Kartonsorten als 350 g/m?2 sollten
grundsatzlich nicht verwendet werden.

© bvdm, DWV56_0507.doc, Vers. 1.02, 31.05.2007, Kurtz, Kumler, SplieR, Kuen, Dr. Onusseit Seite 1



5 Fertigungstechniken Druckweiterverarbeitung
5.6 Klebebinden

e GroRe des Umschlages

Fur die H6he des Umschlages missen 5 mm mehr als die langste Bogeneinheit
angesetzt werden. Das hat den Zweck, dass herausquetschender Klebstoff beim
Anpressen nicht die Maschine verschmutzt und damit zu einer Gefahr fir die nachfol-
genden Produkte wird.

e Wechselwirkung Papiergewicht/Bindequalitat

Je hoéher das Gewicht des Papiers und damit seine Steifigkeit ist, desto niedriger ist
die Haltbarkeit der Klebebindung. Mit ansteigender Steifigkeit nimmt auch die Starke
der mechanischen Beanspruchung des Klebstofffilmes zu. Deshalb sollten fiir den
Inhalt keine Papiere mit hohen Gewichten verwendet werden. Papiere mit 130 g/m?2
und mehr sollten besser in einem anderen Bindeverfahren verarbeitet werden.

e Falzbogenzustand

Die Klebebindung lasst zwar hinsichtlich der miteinander zu verbindenden Bogenteile
viele Varianten zu, dennoch muss eine Einschrankung gemacht werden: Sofern es
sich nicht um Einzelblatter handelt, miissen die Bogen am Riicken geschlossen sein.
Das ist notwendig, damit die Falzbogen stérungsfrei aus dem Bogenanleger der
Zusammentragmaschine abgezogen werden kdénnen.

5.6.1 Voraussetzungen fir industrielles Klebebinden

Wo wird Klebebinden — statt Fadenheften — angewendet? Uberall, wo der Kleb-
stoff haftet und der Klebstofffilm nicht durch zu grof3e Hebelwirkung des Einzelblattes
beim Umblattern, z. B. bei sehr hohen Papiergewichten oder sehr harten Papieren,
zerstort werden konnte, kann das Klebebinden zum Einsatz kommen. Probleme kdn-
nen bei bestimmten Druckfarben und Lacken sowie bei bestimmten Papierstrichen
auftreten. Durch die Entwicklung der reaktiven PUR-Schmelzklebstoffe treten diese
Probleme jedoch nur noch sehr selten auf. Im Gegensatz zu den lediglich durch
Erstarren abbindenden Hotmelt-Klebstoffen gewinnen diese noch durch eine sich an
das Erstarren anschlieRende Vernetzungsreaktion weiter an Festigkeit.

In der heutigen Zeit ist die Klebebindung von z. B. gestrichenen 130 g/m2 Papieren
Standard mit reaktiven PUR-Schmelzklebstoffen. Je hdher der Strichanteil desto
wichtiger wird eine geeignete neuzeitliche Riickenbearbeitung im Sinne von:

Fiber Rougher,

Microkerber,

Vielzahnkopf,

HST etc.

In Einzelféllen kann es erforderlich sein, zuséatzlich eine herkdmmliche Kerbung anzu-
bringen (falsche Laufrichtung!).

Wo werden Dispersionsklebstoff, wo werden Schmelzklebstoff (Hotmelt) und wo
werden reaktive PUR-Schmelzklebstoffe zum Klebebinden eingesetzt?

¢ Dispersionsklebstoffe benetzen dank ihrer Flissigkeitsanteile das Material (Papier)
in der Regel sehr gut. Sie sind elastisch und bleiben es auch Uber lange Zeit. Ihr
Haftungsvermogen (Adhésion) und ihre Lebensdauer sind gut, ebenso die Auf-
schlagbarkeit des klebegebundenen Artikels.

e Schmelzklebstoffe (Hotmelt) werden meist starker aufgetragen. Sie klammern den
Buchblock zusammen. Sie besitzen haufig eine geringere Elastizitat, was zu einer
verminderten Aufschlagbarkeit des Artikels fiihren kann. Seine Alterungsbestandig-
keit Uber langere Zeit ist abhdngig vom Typ, und muss deshalb geprift werden.
Meist ist er den Dispersionsstoffen und PUR-Klebstoffen aber in Bezug auf Alters-
bestandigkeit unterlegen.

¢ Reaktive PUR-Schmelzklebstoffe werden dort eingesetzt, wo schwierige Papiere zu
kleben sind, oder die Klebebindung besonders stark belastet wird. Mit PUR-Kleb-
stoffen werden im Vergleich zu den beiden anderen Klebstoffarten die hchsten
Haltbarkeiten bei bestmdglicher Alterungsbestéandigkeit und gutem Aufschlagver-
halten erreicht.
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Ergebnis: Kurzlebiges Bindegut (Taschenbiicher, Zeitschriften, Kataloge) werden
zumeist mit Schmelzklebstoffen gebunden; fiir langlebigeres Bindegut, schwierigere
Papiere und Artikel, von denen man gute Aufschlagbarkeit erwartet, werden PUR-
Schmelzklebstoffe bzw. Dispersionsklebstoffe bevorzugt.

Wo wird der Ricken nach dem Abfrasen der Falze zusatzlich mit Einkerbungen
versehen? Einkerbungen in der Blattkante vergréf3ern die Kontaktflache fir den Kleb-
stoff. Wenn der Klebstoff die Einkerbungen ausgefiillt und abgebunden hat, bilden
diese Verstarkungsrippen fur den Klebefilm und erhéhen die Klammerwirkung, ins-
besondere bei Schmelzklebstoffen. Bei allen harten, dichten, stark geleimten und
gestrichenen Papieren erfillen Einkerbungen diesen Zweck. Bei weichen, wenig
festen und gering geleimten Papieren kdnnen zuséatzliche Einkerbungen das Faser-
geflige der Blattkante lockern bzw. starker zerstéren. Deshalb bei Papieren dieser Art
jeweils prufen, ob Einkerbungen von Vorteil sind.

Merke

¢ Wichtigste Voraussetzung fiir eine gute Bindung sind
einwandfrei arbeitende und arretierte Fraswerkzeuge
mit anschlieBender Aufrauhung.

e Besonders wichtig ist die totale Entfernung des
Schleifstaubes.

¢ Auch auf die richtige Justierung der Leimwerkzeuge
ist zu achten.

5.6.2 Arbeitsschritte beim Klebebinden
Klebebinden mit heutigen Maschinen umfasst mindestens drei Arbeitsschritte:

o Abfrasen der Ruckenfalze vom zusammengetragenen Block

¢ Klebstoffauftrag auf den abgefrésten Riicken sowie ggf. auf die anschlieRenden
Seitenteile

e Zuftihren und Anpressen des Broschurenumschlages bzw. des Falzelstreifens inkl.
Auslegen des fertigen Produktes.

Fir diese Arbeitsschritte wird der Block mit dem Riicken nach unten in eine Klammer
eingefuhrt und von dieser fest gepresst. Die bewegliche Klammer transportiert den
fixierten Block von Station zu Station bis zur Auslage.

Solche Stationen sind:

e Zusatzliche mechanische Bearbeitung des Blockriickens, um ihn gut annahmefahig
zu machen fur den Klebstoff

e Mehrfacher Klebstoffauftrag, evtl. mit Zwischentrocknung

e Zuftihren und Anpressen von Gaze, Hinterklebe- oder Falzelmaterial fir Buch-
blécke, Steif- bzw. Falzelbroschuren, Spezialbroschuren u. a.m.

e Umschlaganlegen mit Rillwerkzeugen

e Trocknen des Dispersionsklebstoffs zum schnelleren Abbinden (in FlieRlinien).
Eingesetzte Hochfrequenztrockner ermdglichen die Inline-Fertigung auch bei
Dispersions-Klebebindungen.

Damit jede Arbeitsstation in jedem Arbeitstakt voll genutzt werden kann, besitzen
groRRere Klebebinder entsprechend viele Kammern, die sich im Rundlauf bewegen.
Die Klammern fillen und entleeren sich mit jedem Arbeitstakt.
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Nach dem Konstruktionsprinzip unterscheidet man folgende Klebebindertypen:

¢ Schlittenmaschinen (1 Klammer, meist 3 Arbeitsstationen)
e Rundlaufer (3, 5, 10 Klammern)
e Ovallaufer (12 — 40 und mehr Klammern).

Innerhalb von vollautomatischen FlieRRlinien kann das Vorsatzkleben zwischen

Zusammentragstation und Klebebindestation integriert sein. Das Vorsatzkleben wird
in Abschnitt 5.3.6 beschrieben.

= O

Abb. 5.6-1:  Schlittenmaschine: 1 Handeinlage in Klammer, 2 Rickenbearbeitung, 3 Klebestoffauftrag,
4 Umschlaganpressen, 5 Rutschauslage

Abb. 5.6-2:
Rundlaufer:

1 Handeinlage,

2 Frasstation,

3 Leimwerk,

| - ? 4 Umschlaganleger,
{ 5 Pressung,

6 Kastenauslage,
“~ 4 7 Staubsack

Abb. 5.6-3:
Ovallaufer:

1 Einlauf,

2 Ruckenbearbeitung,
3 Rucken- und Seiten-

'___,é:“::!:‘___’ — beleimung,

4 Falzelstation,
5 Umschlaganleger,
6 Umschlag

E E] i n anpressen,

| 7

7 evtl. Trocknung,
8 Auslage
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5.6.2.1 Einlauf in den Klebebinder und Riickenbearbeitung
Der zusammengetragene Buchblock kann dem Klebebinder zugefiihrt werden durch

e Handeinlegen (bei Schlittenmaschinen und kleinen Rundlaufern direkt in die
Klammer, sonst in den vorgeschalteten Zufiihrschacht)

e automatischen Buchblockanleger

e Koppelung mit Zusammentragmaschine (mittels Uberfiihrungskanal)

Der zugefiihrte Buchblock wird geruttelt (aufgestol3en) — meist mehrfach — und lauft
in die Klammer ein, entweder waagerecht in seitlich ausschwenkbare Klammern
(Abb. 5.6-4) oder steigend von unten in parallel gedffnete Klammern, die sich nach
dem Einlauf schlieRen. Die Klammern sind an einer stabilen, umlaufenden Glieder-
kette angeordnet. Das Offnen und SchlieBen der Klammern ist mechanisch unter-
schiedlich gelost.

Als erste Arbeitsstation durchlauft der geklammerte Buchblock die Riickenbearbei-
tung, die aus einem oder mehreren waagerecht angeordneten Werkzeugen besteht.
Ilhre Aufgabe ist das mechanische Entfernen der Riickenfalze durch Abfrasen (selte-
ner Absagen) und zugleich das Vorbereiten des nunmehr aus freigelegten Einzelblat-
tern bestehenden Blockriickens fiir die Klebstoffaufnahme. Dies geschieht wahlweise
durch Aufrauhen, Egalisieren/Schleifen oder Einkerben, jeweils verbunden mit
Abbursten und Absaugen des Papierstaubs.

Die zu verarbeitende Papierqualitat bestimmt die Methode der Riickenbearbeitung.
Fur Naturpapiere genligt Frasen oder Schleifen, da deren porése Struktur eine gute
Verbindung mit dem Klebstoff ergibt. Satinierte und gestrichene Papiere erfordern das
Offnen des Faserverbandes durch Aufrauhen und Einkerben. Die Staubfrase wird vor
allem in kleineren Klebebindern eingesetzt. Durch mehrkantige Schnittflachen erreicht
sie eine gewisse Rauhtiefe, zermahlt dabei jedoch den abzufrasenden Falzriicken zu
Papierstaub, der als Abfall schlechter verwertbar ist.

Daneben gibt es die flacher ausgebildete Schnitzelfrase und das durchgehende
Kreismesser, das sich durch Dauerkontakt leicht erhitzt. Beide erzielen einen relativ
glatten Riicken, der anschliel3end bei den meisten Papieren noch aufzurauhen ist.

Werkzeuge fur Zusatzstationen:

e Egalisierfrase, mit geringer Schnitttiefe, gegenlaufig zur Hauptfrase drehend. Sie
rauht glatte Riicken auf, kann aber auch zu rauhe Flachen egalisieren und Grate
entfernen.

e Schmirgelscheibe, mit unterschiedlicher Kérnung. Kostengiinstiges Aufrauhwerk-
zeug, jedoch untauglich fur Papiere mit viel Fillstoff.

o Kerbstifte bzw. Kerbradchen, zum Einkerben harter, geleimter und gestrichener
Papiere zur VergréRerung der Klebstoffkontaktflache. Die Kerbung sollte nicht zu
tief erfolgen. Der Klebstoff muss die Einkerbungen ausfillen. Die Viskositat des
Klebstoffs ist entsprechend zu bertcksichtigen. Der Abstand der Kerben sollte még-
lichst nicht unter 6 bis 8 mm liegen (zu regulieren durch die Anzahl der Stifte und
die Geschwindigkeit) bei einer Kerbtiefe von 0,6 mm — 0,8 mm (Empfehlung fir
Hotmelts: Bei Dispersionsklebstoff und bei Polyurethanklebstoff sollte die Kerbtiefe
die Klebstoffauftragmenge nicht Gberschreiten.).

e Birsten zur Frasstaubbeseitigung, Ringbursten kombinierbar mit anderem Werk-
zeug, sowie in Zusatzstationen Walzenbursten, die in der Regel gegenlaufig
arbeiten. Nur vollstandige Staubentfernung ergibt maximale Haltbarkeit der Klebe-
bindung. Bei der mechanischen Bearbeitung zur Vergré3erung der Klebestoffan-
griffsflache ist darauf zu achten, dass das Gefiige des Faserverbundes nicht
zerstort wird.

Zur Einsparung von Zusatzstationen kdnnen Werkzeuge kombiniert werden wie
Schmirgelscheibe mit Kerbstiften und Ringbirste bzw. Egalisierfrase mit Kerbstiften
und Ringburste.
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Wartung der Werkzeuge: Ein Ausfransen beim Frésen deutet auf abgenutzte Gegen-
schneiden und/oder ein stumpfes Messer hin. Das Schleifen erfolgt meist au3erhalb
der Maschine, bei modernen Klebebindern mit einsetzbarer Topfscheibe zwei- bis
dreimal in der Maschine. Bursten auf Abnutzung beobachten und ggf. ersetzen!

Fadengeheftete Buchblocks kénnen auf einem Klebebinder ebenfalls riickenverleimt
und hinterklebt werden. Hierzu sind Frése und sonstige Rickenbearbeitungswerk-
zeuge abzusenken.

Abb. 5.6-4:
Geradeaus-Einlauf

Abb. 5.6-5:
Steigender Einlauf

Abb. 5.6-6:
Staubfrase
Abb. 5.6-7:

Schnitzelfrase
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Abb. 5.6-8:
Kreismesser

Abb. 5.6-9:
Egalisierfrase

Abb. 5.6-10:
Schleifteller

E S
\ R
L

Abb. 5.6-11:
Kerbradchen
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Abb. 5.6-12:
Kerbstifte mit Blrste

Abb. 5.6-13:
Ringburste

5.6.2.2 Klebestoffauftrag

Als Klebstoff wird entweder ein Dispersionsklebstoff (Kaltleim), ein Schmelzklebstoff
(Auftragstemperatur 160 °C — 185 °C) oder ein reaktiver PUR-Schmelzklebstoff
(Auftragstemperatur 120 °C-140 °C) verwendet. Bei Hotmelts auf Polyurethanbasis
schlief3t sich an das Erstarren des Klebstoffes eine meist Feuchtigkeit aus dem
Druckpapier oder aus der Umgebungsluft erfordernde Vernetzungsreaktion an. Erst
diese bringt die volle Endfestigkeit der Klebstoffschicht. Die Vernetzungsreaktion
bendtigt je nach Feuchtigkeitsangebot bis zu 48 Stunden.

Klebebinder kdnnen ausgeristet sein

ausschlief3lich mit Kaltleimwerk,

ausschlie3lich mit beheizbarem HeiRleimwerk

ausschlief3lich mit beheizbaren PUR-Heil3leimwerk (beschichtete Ausfiihrung),
mit mehreren (wahlweiser Einsatz durch Auswechseln der einschiebbaren
Leimwerke).

Groliere Klebebinder verfigen dartber hinaus Uber mehrere Leimwerke fur doppelten
(ggfs. dreifachen) Klebstoffauftrag.

Der Klebstoffauftrag erfolgt mit ein oder zwei Walzen bzw. bei Einsatz von PUR-
Klebstoffen mittlerweile haufig tber Disenauftragstechnik. Die Starkenregulierung
erfolgt beim Dispersionskleber durch Rakel und Abstreifleiste; beim Schmelzklebstof-
fen durch Rakel und Spinner (kleine, beheizte, gegenlaufige Walze). Beide sind
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héheneinstellbar und streifen vom Buchriicken tberschiissigen Klebstoff ab. Der
Spinner nimmt zusatzlich sich ziehende Klebstofffaden auf.

Fur Dispersionsklebstoffe wird empfohlen: Mit der ersten Walze wird dinn aufge-
tragen (0,2 mm — 0,5 mm), um zunéchst nur zu benetzen; mit der zweiten Walze wird
dicker aufgetragen (ca. 1 mm — 1,5 mm), um die notwendige Klebstoffmenge zu errei-
chen.

Zu dick flieBender Klebstoff hat es schwer, in die Blattkanten und Kerben einzudrin-
gen. Zu dunn flieBender Klebstoff kann zwischen die Einzelblatter einflieBen. Der
Abstreifer ist héheneinstellbar. Er streift Giberschiissigen Klebstoff ab und egalisiert,
was ein gleichmaRiges Trocknen ermdglicht.

Reinigen: Bei Schichtschluss Walzen reinigen, Becken gut abdecken mit feuchtem
Lappen, Folie 0. &. Zum Wochenende: Becken komplett reinigen.

Reinigen: Bei Schichtschluss Walzen reinigen, Becken gut abdecken mit feuchtem
Lappen, Folie 0. &. Zum Wochenende: Becken komplett reinigen.

Abb. 5.6-14:
Walzenburste

_ / ez

Abb. 5.6-15:
Zweiwalzenauftrag
mit Spinner

Buchblock Buchblock

Spinner
Rakel Rakel

1.Auftragswalze 2. Auftragswalze
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Merke

Schutzeinrichtungen tber dem Leimwerk bei laufender
Maschine geschlossen halten; nach dem Reinigen Schutz-
einrichtung wieder schlie3en bzw. anbringen.

Fir Schmelzklebstoffe gilt als zweckmaRig: Mit beiden Auftragswalzen nicht zu
dinn fahren. Nur eine ausreichende Auftragsmenge hélt die Auftragstemperatur und
sichert das Flie3verhalten und damit das EinflieB3en in Aufrauhungen und Einkerbun-
gen. Lieber mehr Uberschuss mit dem Spinner abstreifen. Die Temperatur des Spin-
ners sollte um ca. 10 °C hoher eingestellt sein als die Temperatur der Auftragswalzen,
um ein gleichmafiges Abstreifen zu erreichen.

Sorgféaltige Temperaturkontrolle (keine Zugluft)! Klebstoffniveau im Becken gleich-
maRig halten, damit am Rand keine Klebstoffreste verkoken kénnen. Fir den Nach-
schub ist ein Vorschmelzbehélter (Premelter) notwendig. Seine Temperatur ist ca.

20 °C niedriger einzustellen. Premelter auch regelmaRig nachfillen, damit Reste nicht
Uberhitzt werden. Zusétzlich erfordert das Schmelzklebstoffbecken eine Dampfabsau-

gung.

Der Schmelzklebstoff hat seine ,offene Zeit", in der er klebefahig ist. Sie ist auf die
jeweilige Zeitspanne zwischen Auftragen und Anpressen des Umschlags abzustellen.

Reinigen: Viertel- oder halbjahrlich mit Lésungsmittel grindlich reinigen um verkokte
Reste zu entfernen.

Merke

Beim Reinigen Schutzhandschuhe tragen oder geeigneten
Hautschutz benutzen; nicht rauchen!

Nach dem Reinigen Schutzeinrichtung wieder schlief3en.

Mehrschichtauftrag in groReren Klebebindern: Sind getrennte Leimbecken fiir
zweischichtigen Auftrag vorhanden, setzt man im ersten Becken hochwertigen, din-
ner flieBenden Vorleimer (Primer) ein. Er benetzt besser und umschlief3t die Blattkante
sowie evtl. verbliebene Staubteilchen leichter. Im zweiten Becken folgt dicker flieRen-
der Klebstoff mit ausreichendem Anfassvermdgen, um den Umschlag gut mitnehmen
zu kénnen und den Riicken zu stabilisieren. Dies gilt sowohl fiir zweischichtigen
Dispersions- als auch fur Schmelzklebstoffauftrag.

Fir PUR-Schmelzklebstoffe gilt als zweckméRig: Klebstoff so diinn wie méglich auf-
tragen. Die Schichtstarke sollte 0,2 bis 0,3 mm betragen, dabei ist aber auf einen
geschlossenen Klebstofffilm zu achten. Leimauftragsysteme fur Polyurethanklebstoffe
stellen aufgrund der Abbindemechanismen besondere Anforderungen. Um ein vor-
zeitiges Vernetzen und Ausharten des Klebstoffes durch Feuchtigkeit zu vermeiden,
muss die Oberflache, die unmittelbar mit der Raumluft in Kontakt kommt, mdglichst
gering gehalten werden. Optimal sind Dusenauftrags-Systeme. Ebenfalls geeignet
sind speziell beschichtete Becken mit geringem Volumen (teilweise werden diese
begast). Neben dem Klebstoffbecken wird eine Schmelzanlage mit beheizten Zulei-
tungen bendétigt.

Seitenleimung: Wo der Umschlag bzw. ein Falzelstreifen nicht nur am Riicken, son-
dern auch seitlich fixiert werden soll, folgt der Riickenleimung die Seitenbeleimung, in
der Regel aus getrennten Becken durch Scheiben- oder Diisenauftrag mit der glei-
chen bzw. einer mit dem Ruckenklebstoff vertraglichen Klebstoffart. Als Scheiben-
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breiten sind 2 bis 4 mm fir den vierfach gerillten Broschurenumschlag und 8 bis 12
mm fur das Falzeln ublich.

Alternativ kdnnen auch geschlossene Systeme mit Diisenauftrag eingesetzt werden.
Diese gibt es sowohl fir Schmelzklebstoffe als auch fir Kaltleim und fir reaktive PUR-
Schmelzklebstoffe. Fur den Klebstoffauftrag werden Kontakt- oder Distanzbeleimung
verwendet. Bei der Kontaktbeleimung berihrt die Auftragsdiise den Buch- oder
Broschurenblock direkt, wahrend bei der Distanzbeleimung der Klebstoff aufgespritzt
wird (Abstand 4 — 5 mm).

Abb. 5.6-16:
Seitenbeleimung

5.6.2.3 Falzeln

Bei Verarbeitung von Buchbldcken anstelle von Broschuren auf einem Klebebinder ist
eine Gaze- und Hinterklebestation erforderlich. Das Falzeln ist in Abschnitt 5.3.5
beschrieben.

5.6.2.4 Umschlag zufiihren, ausrichten und anpressen

Der aufgetragene Klebstoff verbindet die Blatter bzw. Lagen des Buchblocks im
Rucken. Zugleich haftet der Broschurenumschlag bzw. das Hinterklebematerial am
Blockriicken.

Die dritte Hauptstation des Klebebinders legt den Umschlag an, rillt ihn in der Regel,
richtet ihn auf den ankommenden Buchblock aus und presst ihn auf den Ricken an.

Das Anlegen der Umschlage erfolgt mit;

¢ Flachstabelanleger: Der unterste Bogen wird mit Kippsaugern erfasst und von
rotierenden Greifern abgezogen. Die Stapelhdhe ist begrenzt, da der unterste
Bogen nicht iberm&Rig belastet werden kann.

o Vertikalstapelanleger: Der abzuziehende Bogen wird nicht mit vollem Stapelgewicht
beschwert.

e Schuppenanleger: Die Umschlage werden liegend und geschuppt auf das Band
gelegt und von Transportrollen erfasst. Damit kdnnen Spezialumschlage mit
Einfalztaschen u. &. angelegt werden.
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Abb.5.6-17:
Flachstapelanleger

Abb. 5.6-18
Vertikalstapelanleger

Abb.5.6-19:
Schuppenanleger

Umschlag-Rillen: Normalerweise werden zwei Rillen an den Riickenkanten ange-
bracht (fur vierfach gerillten Umschlag zwei zusétzliche Zierrillen). Die oberen und
unteren Rillscheiben befinden sich auf Doppelwellen.

Das Ausrichten des Umschlags erfolgt gleichlaufend zum Blockriicken. Mitnehmer
an einer Transportkette fuhren den gerillten Umschlag unter die umlaufende Buch-
blockklammer. Fur das Ausrichten gibt es zwei Systeme:
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e Die Klammer liegt vorne, der Umschlag wird mit etwas hdherer Geschwindigkeit
nachgeschoben, bis die Passfinger den Anschlag hinten an der Buchblockklammer
erreicht haben.

e Der Umschlag liegt vorn und lauft etwas langsamer als die Buchblockklammer,
bis diese ihn eingeholt hat.

Anpressen des Umschlags an den Blockriicken: Der ausgerichtete Umschlag wird
in der Regel zweimal von unten und einmal von der Seite an den Blockriicken an-
gepresst. In schnellen Klebebindern laufen die Pressschienen dabei ca. 10 cm mit,
um einen ausreichenden Pressdruck ausuben zu kdnnen.

Die seitlichen Pressschienen kénnen unterschiedliche Hohe haben und sind aus-
wechselbar. Fur Falzelstreifen werden breitere benétigt, da der Falzelstreifen zu
beiden Seiten des Buchblocks ca. 15 mm Ubersteht und seitlich gepresst werden
muss. Es koénnen beide seitlichen Pressschienen beweglich sein oder nur die vordere
bei feststehender hinterer Schiene.

Abb. 5.6-20:
Umschlag anpressen

Das Umschlagmaterial muss klebe- und rillfahiger Karton mit paralleler Faserlauf-
richtung zum Bund sein. Das Umschlaggewicht soll zur Riickenbreite in passendem
Verhdltnis stehen, da der Klebstoff auf einem schmalen Riicken nur eine Anfangs-
klebekraft fir ein bestimmtes Gewicht hat. Schwere Kartons vermag er nicht sicher
mitzunehmen.

Umschlage sollten ca. 5 mm langer sein als der Blockriicken, damit beim Anpressen
des Umschlags kein Klebstoff herausquetscht und Maschinenteile verschmutzt wer-
den. Hierauf kann verzichtet werden, wenn der Klebstoffauftrag auf dem Riicken
gesteuert ist und bereits vor dem Riickenende aussetzt.

Dies gilt allerdings mit der Einschrénkung, dass keine Seitenbeleimung eingesetzt
wurde, oder diese ebenfalls in der L&nge gesteuert werden kann. Andernfalls ver-
schmutzen die Anpressstationen durch die nicht abgedeckten Seitenbeleimungen.

5.6.2.5 Trocknung und Auslage

Mit dem Anbringen des Umschlags ist die Broschur bzw. mit dem Anbringen des
Falzels der Buchblock fertiggestellt. Das fertige Produkt wird der Auslage zugefihrt.
Zuvor kann ein mit Dispersionsklebstoff gebundenes Produkt in einer oder mehreren
Stationen getrocknet bzw. ein mit Schmelzklebstoff oder PUR-Schmelzklebstoffen
gebundenes Produkt abgekiihlt werden. Das Bindegut soll stabilisiert und der Kleb-
stoff schneidefest gemacht werden.

Beim nachfolgenden dreiseitigen Beschnitt innerhalb einer FlieRlinie dirfen sich am
Messer keine Klebstoffspuren festsetzen.
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Das Trocknen von Dispersionsklebstoffen erfolgt durch:

Gasflammentrocknung,

Infrarottrocknung fur Zwischentrocknen bei mehrfachem Klebstoffauftrag,
Hochfrequenztrocknung in FlieRlinien:

HF-Trocknung bewirkt Direkterhitzung des Klebstoffs in kiirzester Zeit ohne Haut-
bildung an der Oberflache. Die Temperatursteuerung ist nicht einfach, da sie von
der Ruckenbreite abhangt. Ein Erhitzen tber 90 °C sollte jedenfalls vermieden wer-
den, damit das verdunstete Wasser im Klebefilm keine Blasen bildet und diese auf-
lockert. Ein nochmaliges Anpressen des Umschlags an den Ricken kann ggfs. Ab-
hilfe schaffen. Uber eine entsprechende Strecke erfolgt das Kiihlen, damit der
durch Erhitzen weich gewordene Klebstoff sich wieder festigt.

Trockenstationen bendtigen Raum und verldngern entsprechend den Klebebinder.
Das Trocknen in der Klammer ist jedoch gunstiger als das Trocknen nach Freigabe
aus der Klammer. Das Verformen des Produktes wird dadurch vermieden.

Mit dem Offnen der Klammer erreicht das Produkt die Auslage.

Auslageformen:

Rutschauslage: Einfachste Auslage nur fir schmelzklebergebundene Produkte.
Mit Offnen der Klammer gleitet das Produkt auf ein im Halbkreis gebogenes
Rutschblech. Am Blechende liegt es flach und kann von einem Transportband
Ubernommen werden.

Niederlegevorrichtung: Eine Rollenbahn, die aus fast senkrechter Stellung in die
Waagerechte gefiihrt wird, dient als Uberleitung zum flachen Weitertransport der
Produkte durch Bénder.

Querstapelauslage: Produkt wird auf dem Riicken stehend durch eine Plattenkette
weitergefiihrt bis zu einem Auslagequertisch. Auf diesen schiebt ein Schieber im
rechten Winkel ein Produkt nach dem anderen, so dass sich ein Querstapel bildet,
in welchem die Produkte weiterhin auf dem Ricken stehen.

Niederlegevorrichtung und Querstapelauslage kdnnen kombiniert werden.

Abb. 5.6-21:
Rutschauslage

Abb. 5.6-22:
Niederlegevorrichtung
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Abb. 5.6-23:
Querstapel-Auslage

Merke

Keinesfalls Broschuren horizontal stapeln, bevor der
Klebstoff voll abgebunden hat. Die Last im Stapel wirde
ein Wegdriicken des Umschlags vom Broschurenriicken
bewirken!
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5.6.2.6 Einstellungsfehler am Klebebinder

Die Ursachen fiir Fehler kénnen in der laufenden Produktion vielseitig sein. Einige
Fehler und ihre Ursachen sind in der folgenden Ubersicht stichwortartig aufgefiihrt.

Fehler Abbildung Ursache Fehler Abbildung Ursache
Randbildung Gegendruck- Einlaufen zu hoher
rolle nicht gut Pressdruck
eingestellt ungeeigneter
Frasscheibe Bogen
nicht parallel (Mischbogen)
zur Klammer falsche
Viskositat des
Klebstoffs
schiefer Gegendruck- Umschlag lose Rill-Linien nicht
Buchriicken rollen nicht gut vom Riicken genau ein-
eingestellt w gestellt
schiefer (zu eng)
r’ Zwischen-
offnungstisch
Buch schief in
der Klammer
Klebstoffauf- Spinner zu Umschlag Buch zu hoch
trag nicht glatt niedrig ein- gerunzelt in der Klammer
gestellt schlaffer
Umschlag
zu hoher
Seitendruck
runder schlaffer Um- Umschlag mit Buch zu hoch
Rucken schlag Schienen in der Klammer
nicht gut gerillt
Buch zu hoch
in der Klammer
Nagelkopf zu hoher Druck unregel- Spinner dreht
in der Um- maRiger sich nicht
schlagstation Klebstoffauf- gleichméRig
Buch zu trag Spinner-
niedrig in der thermostat
Klammer ausgefallen
hohler zu hohe Klam- Pilzform- Einlaufen des
Rucken merspannung rucken Klebstoffes
mangelhaftes Ausfachern
Anreiben durch zu nied-
Abstapelung rige Frasung
nicht versetzt Ausfachern auf
Rillung zu eng der Klebstoff-
- walze
Laminierung,
Druck, Lack
nicht aus-
gespart
Blasen oder falsche Umschlag Umschlag-
Honigwaben- Temperatur nicht im anleger nicht
film des Klebstoffs Register gut eingestellt
hohe Feuch-
tigkeit des
Papiers
falsche
Temperatur

des Spinners
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Fehler Abbildung Ursache Fehler Abbildung Ursache
Federn im falsche Tem- kein glatter Klebstoff-
Klebstofffilm peratur des Klebstofffilm niveau im
Klebstoffes Behalter zu
falsche Tem- niedrig
peratur des Klebstoffauf-
= Spinners bau auf der
falsche Ein- Rolle
stellung des (zu niedrige
Spinners Temperatur,
Verschmut-
zung)
Zu geringe
Temperatur
des Spinners
Spinner zu
niedrig ein-
gestellt
hohler stumpfes Stufenbildung in der Auslage
Buchblock Messer versto3en
falsche Ein- Broschur frisch
stellung der gebunden um-
Gegendruck- gefallen
scheiben Kunstdruckein-
Buch ist nicht lage im Werk-
gut auf dem druckteil
Zwischen-
offnungstisch
aufgestol3en
runder Buch ist nicht Umschlag- tritt besonders
Buchblock gut auf dem starke nicht bei Dispersi-
Zwischen- auf Inhalt onsklebstoff-
offnungstisch abgestimmt verarbeitung
aufgestol3en auf
Spannungen
verhindert
vollflachigen
Kontakt
zwischen
Umschlag und
Rucken
Gratbildung Gegendruck- Kéltebruch niedrige
beim scheibe nicht Warmebruch &@ Temperaturen
Aufrauhen gut eingestellt = von 0 °C und
Fréasscheibe darunter
nicht gut ein- flhren zum
gestellt oder zu Brechen des
weit aus der Klebstofffilmes
Klammer Schmelzkleb-
gefrast stoff ist gealtert
Gegenschnei- (Warmebruch)
de abgenutzt,
stumpfes
Werkzeug
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5.6.3 Qualitatskontrolle

Fur jeden Betrieb ist es wesentlich, vergleichbare Festigkeitswerte von Klebebinde-
produkten zu erhalten. Dies bedingt einheitliche und wiederholbare Prifungsbedin-
gungen.

Als Haltbarkeitsprifungen bieten sich zwei Methoden an, der Pull-(Zieh-) und Flex-
(Biege-)Test. Im Pulltest, einer statischen Methode, wird das Einzelblatt mit steigen-
der Zuglast aus dem Buchriicken, d. h. dem Klebstofffilm gerissen. Im Flextest, einer
dynamischen Methode, wird ein Einzelblatt unter Gewichtsbelastungen hin und her
bewegt. Die Blattbewegungen werden bis zum Ausriss gezahlt und gelten als Mal3-
einheit. Um ein einheitliches Bild zu bekommen, ist es unerlasslich, an verschiedenen
Stellen des Buchriickens mehrere Prifungen durchzufihren.

Moglichkeiten der Prifung:

e Das Probeexemplar wird aufgeschlagen und mit dem Ricken auf dem Geréatetisch
fixiert. Das Testblatt wird in eine oberhalb angebrachte Halterung eingespannt und
nun mehr Zug ausgeubt (Pulltest) oder das Blatt bewegt (Flextest).

e Das Probeexemplar wird aufgeschlagen und mit seinen Seiten nach unten auf dem
Geratetisch fixiert. Vorher wird das Testblatt durch einen Schlitz in der Tischmitte
hindurchgesteckt und unterhalb fest eingespannt. AnschlieBend wird zunehmender
Druck ausgetibt (Pulltest) oder der Tisch um seinen mittleren Drehpunkt gedreht,
wobei das Blatt festgehalten wird (Flextest).

Beispiel: 280seitige Broschur, mit Dispersionsklebstoff
gebunden, 23 cm hoch

Ex.-Nr. Pulltest Ex.-Nr. 2 Flextest
(Seite) (Newton) (Seite) (Bewegung)
40 155 35 1632
80 233 77 3174
120 190 119 1956
160 256 161 2845
200 162 203 4217
240 208 245 2927
Summe 1204 :6 16751 : 6
=201:23cm =2791
=8,7 N/cm

Tab.5.6-1: Beispiel fir Pulltest und Flextest

Ublich ist das Priifen von mindestens 6 Blattern pro Exemplar, die in gleichmaRigem
Seitenabstand aus dem vorderen, mittleren und hinteren Teil des Buchblocks aus-
zuwahlen sind. Aus samtlichen Werten ist der Mittelwert zu bilden. Messwerte, die
durch ein Einlaufen des Klebstoffs zwischen die Seiten erhoht sind, bzw. durch Pa-
pierriss verfalscht sind, werden jedoch gestrichen. Dieser Wert wird beim Pulltest
durch die Seitenlange geteilt.

Richtwerte fUr den Pulltest an mit Hotmelt gebundenen Broschuren:

e unter 4,5 N/cm  schlecht
e zwischen 45-6,2 N/cm geniigend
e zwischen 6,2-7,2 N/cm gut

o (ber 7,2 N/cm sehr gut
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Richtwerte fur den Pulltest an mit Dispersion oder PUR gebundenen Broschuren:

e unter 5,5 N/cm  schlecht
e zwischen 55-6,5 N/cm geniigend
e zwischen 6,5-7,5 N/cm gut

o (ber 7,5 N/cm sehr gut

Erfahrungswerte fiir den Flextest:

e Dispersionsklebstoff 3 000 — 5 000 Bewegungen
e Schmelzklebstoff 400 — 1 000 Bewegungen

Der Test kann beim Schmelzklebstoff nach einer Stunde, endgultig nach 24 Stunden,
vorgenommen werden, beim Dispersionsklebstoff nach 20 Stunden, endgiiltig nach
48 Stunden. Im ersten Fall hat der Klebstoff ca. 80 %, im letzteren 100 % seiner end-
gultigen Festigkeit erreicht. Bei reaktiven PUR-Schmelzklebstoffen hangt diese Zeit
sehr von der Type und den Umweltbedingungen (Temperatur, Luft- und Papierfeuch-
tigkeit) ab, und muss jeweils bestimmt werden. Wahrend es bei Standard-PUR-
Schmelzklebstoffen bis zu einigen Tagen dauern kann, bis die endgultige Qualitéat
erreicht wird, lassen so genannte Dual-Cure-Systeme eine Inline-Prifung zu.

Abb.5.6-24:
Pulltest-Flextest
(Zug nach oben)
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Abb.5.6-25:
Pulltest-Flextest
(Zug nach unten)

—— )

Merke

Gute Pullwerte bestatigen die Zugfestigkeit des Einzel-
blattes, die von der Klebstofffilmhéarte maf3geblich beein-
flusst wird. Dagegen ist der Gebrauchswert eines Buches
zum groften Teil von der Klebstofffilmelastizitat abhangig,
die die Ergebnisse des Flextest maRRgeblich beeinflussen.
Er ist jedoch aulRerordentlich zeitaufwendig, und seine
Ergebnisse streuen stark. Er lasst sich bei Exemplaren mit
Klammerwirkung nicht durchfuihren, ohne dass die Klammer
beim Flachauflegen des Probestiickes aufgebrochen wird.
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5.6.4 Sonderverfahren

5.6.4.1 Blockleimen

Der Block besteht aus Blattern, die an einer Seite miteinander verbunden sind und
durch Abreil3en oder Abschalen abgetrennt werden kénnen.

Ableimen von Hand: Die Blatter (ggfs. mit Unterlage) werden beschnitten, auf der
Tischkante bzw. in schraggestelltem Anlagewinkel aufgebaut, evtl. gepresst bzw. mit
Schraubzwingen fixiert und an der Vorderkante durch Pinsel mit Klebstoff eingestri-
chen. Nach dem Abbinden des Klebstoffes werden die Einzelblocke mit einem flachen
Messer vom StoR getrennt (Ausschneiden). Klebstoff: Uberwiegend Dispersionskleb-
stoffe (hartelastisch).

Das Deckblatt wird im Abstand der Blockriickenbreite zweifach gerillt (ggfs. 3. Rille
zum Schmuck), aufgefachert, an der oberen Kante mit Klebstoff eingestrichen und
oben auf der Blockriickseite angeklebt. Die fertigen Blocke werden versetzt gestapelt.

Abb. 5.6-26:
Ableimen von Hand

Automatische Blockfertigung in Flielinie: In der Blockfertigung kommt das Blatt-
material von einer Rolle oder einem Grol3stapelanleger. Es kann also in der ersten
Transportrichtung bedruckt, perforiert, quergeschnitten, gesammelt und gezahlt sowie
im rechten Winkel hierzu in Streifen mit dem MalR3 der spateren Blockhthe geschnitten
werden. Das Beleimen der gesammelten Blécke bzw. Blockstreifen erfolgt bevorzugt
mit Schmelzklebstoff.

Im hier beschriebenen System (Abb. 5.6-27/28) tragt eine senkrecht angeordnete
Walze (1) den Klebstoff auf die Riicken der flachliegend vorbeigefuhrten Blocke (2)
auf. Den Klebstoff schopft die Walze aus einem beheizten Behélter (3). Fur die ge-
wilinschte Auftragsstarke sorgt die verstellbare Abstreifrakel (4). Ein ebenfalls verstell-
barer Klebstoff-Fuhler (5) reguliert das Klebstoffniveau auf jene Hohe (6), welche der
Oberkante des zu beleimenden Blockriickens entspricht.

Uberschiissiger Klebstoff flieRt in die Leimsammelrinne (7) ab und wird durch den Sog
der Leimwalze (1) zuriick in den Leimbehalter (3) gefiihrt, der auf der Gegenseite
durch eine zweite verstellbare Abstreifrakel (8) abgedichtet ist. Am unteren Ende —
also in der Hohe der Leimsammelrinne — besitzt die 2. Abstreifrakel eine Erweiterung,
welche den Leimricklauf erleichtert und abgesperrt werden kann. Das Nachfillen des
Klebstoffes erfolgt aus einem beheizten Vorschmelzbehalter (Premelter) Giber eine
ebenfalls beheizte Schlauchverbindung (9).
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Abb. 5.6-27:
[r\ Blockableimen in
: FlieRlinie (Aufriss)

Abb. 5.6-28:
Blockableimen in
FlieRlinie (Grundriss)

5.6.4.2 Facherklebebinden (Lumbecken)

Facherklebebinden (Lumbecken) war das erste erfolgreiche Klebebindeverfahren
nach der Entwicklung der elastischen Kunstharzkleber. Emil Lumbeck hat es in den
30er Jahren eingefihrt.

In einem einfachen Fachergerat wird der beschnittene Buchblock in eine Klammer
eingespannt und von Hand nach beiden Seiten umgelegt (gefachert). In dieser Stel-
lung wird dem gefacherten Ricken jeweils mittels Pinsel Dispersionsklebstoff aufge-
tragen. Auf diese Weise erhalten neben der Blattkante auch die benachbarten obers-
ten Seitenstreifen Klebstoff. Nach Rickschwenken zum geraden Block kann Gaze,

Krepp oder anderes Hinterklebematerial dem Riicken aufgelegt und angerieben
werden.

Abb. 5.6-29:
Facherprinzip

Dreiwalzen- Abb. 5.6-30:
Auftragssystem Automatische
Facherbeleimung

Buchblock

Klebstoff
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Dariiber hinaus gibt es Gerate, die die beidseitige Facherbeleimung automatisch voll-
ziehen. Der geklammerte Buchblock wird in einer drehbaren Klammer vor ein Drei-
Walzen-Auftragssystem gestellt. Dies besteht aus Schopf-, Ubertragungs- und Auf-
tragswalze. Die Klammer schwenkt nach oben und unten, wobei die angetriebene Auf-
tragswalze den ausreichend dicht angestellten Buchblock jeweils gefachert einstreicht.

Das beschriebene Gerat kann zusatzlich mit einer Frase ausgeriistet werden. Nach
dem Einspannen in die Klammer wird der Bund zunachst abgefrést und damit zugleich
aufgerauht, was die Kontaktflache fiir den Klebstoff vergréRert und die Haltbarkeit der
Klebebindung erhéht.

Facherklebebinden wird u.a. eingesetzt fir

e Binden einzelner Biicher zu Reparaturzwecken
¢ Umbinden von Broschuren in Deckenbénde
e Einbinden von Zeitungen und Zeitschriften.

5.6.4.3 Flexstabil-Verfahren

Am Kopf und Ful’ des Broschurenblocks bleiben ca. 10 — 15 % des Riickenfalzes
ungefrast. Hierfir wird das Frasmesser schraggestellt und wahrend des Frasens
angehoben und wieder abgesenkt.

In der Hinterklebestation wird die Frasstelle anschlieBend mit Material ausgefullt und
ein zweites Mal Klebstoff aufgetragen bzw. der zuzufihrende 4fach gerillte Umschlag
mit Klebstoff versehen. Man erhélt eine besonders stabile Klebebindung mit starker
Klammerwirkung. Sie wird u. a. bei umfangreichen Katalogen angewendet.

Abb. 5.6-31:

Flexstabil-Bindung
NINNN
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5.6.4.4 Perfo-Klebebindung/Rickeneinkerbung

Bei diesem Verfahren werden die Riickenféalze nicht abgefrast, sondern mit einer
starken Spezialperforation bzw. mit Riickenkerben versehen. Die Perforation erfolgt in
der Falzmaschine im letzten Falzbruch, Sie muss ausreichend stark sein, denn beim
nachfolgenden Klebstoffauftrag soll der Dispersionsklebstoff durch die Perforation
eindringen und dabei auch das innerste Blatt des Falzbogens erreichen.

In der Praxis finden sich diese Verfahren relativ selten, was auf die nicht durchgangige
und gleichméRige Klebeverbindung der Lagen zuriickzufiihren ist.

Abb. 5.6-32:
Perfobindung

Abb. 5.6-33 Kerbbindung

5.6.4.5 Viertelbogen-Klebebindung

Wo der Druck zwei Seiten inkl. Mittelfalz vollflachig Giberdeckt und auf passenden
Druckanschluss Wert gelegt wird (bei Atlanten, Kunstbanden), kann dieses Verfahren
anstelle des Fadenheftens angewendet werden.

Die Inhaltsseiten des Produkts werden auf vierseitige Bogen (Viertelbogen) aufgeteilt
und unter entsprechendem Mehreinsatz von Anlegestationen zusammengetragen.
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Auf dem Klebebinder bleiben die Riickenfélze ungefréast (durch Absenken der Frase).
Der Klebstoff hat vollen Zugang zum Riickenfalz, welcher eine grof3ere Kontaktflache
als ein gefrastes Einzelblatt bietet. Bei gestrichenen Papieren kann ggfs. der Strich
abgeschliffen werden, um die Faser des Papiers freizulegen, was sehr sorgfaltig vor-
zunehmen ist. Vorteilhaft ist es, die Siebseite nach aul3en zu nehmen.

Im Ergebnis wird ein guter Bildibergang im Falz erzielt. Dafir ist der Aufwand beim
Falzen und Zusammentragen héher. Das Exemplar weist eine Steigung im Bund auf.

Abb. 5.6-34:
Viertelbogen-Bindung
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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 Prof. Dr. Christian Kurtz (), Uni
Wuppertal erabeitet. 1996 von Robert Kumler, Industriebuchbinderei, Sandhausen,
Uberarbeitet. Die vorliegende Neufassung wurde 2007 berarbeitet von Martin Spliel3,
Buchbinderei Harten, Hamburg, Dr. Hermann Onusseit, Henkel KGa, Diisseldorf und
von Thomas Kuen, fogra — Forschungsgesellschaft Druck, Minchen.

Redaktion: Theo Zintel, Bundesverband Druck und Medien, Wiesbaden
Anregungen und Verbesserungsvorschlage sind erwiinscht. Bitte an:

Bundesverband Druck und Medien
Biebricher Allee 79

65187 Wiesbaden

Postfach 18 69

65008 Wiesbaden

Tel. (06 11) 80 31 31

Fax (06 11) 80 31 25

E-Mail: tz@bvdm-online.de
www.bvdm-online.de

© 2007, Bundesverband Druck und Medien, Wiesbaden
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