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3.5 Sonstige Werk- und Hilfsstoffe
3.5.1 Heftgaze

Heftgaze bestehen aus appretiertem Baumwollgewebe. Sie werden verwendet fir:

e Heften auf Gaze (in der Fadenheftmaschine),
e Begazen (in der Buchstrale),
o Hinterkleben (Verstarken) von Katalogen, Telefonblchern, Paperbacks.

Die Heftgaze verstarkt den Buchrlcken, stellt eine Verbindung zur Buchdecke her,
festigt den Falz und gibt dem Buchblock Halt (Klammerwirkung).

Fir das Begazen auf modernen Buchstrallen wird in der Regel eine einfadige Gaze
genommen, also eine Gaze, die ein offenes Gazebild aufweist und den Leim relativ
schnell durchlasst. BuchstralRen mit Gazestationen, in denen die Gaze von oben an-
gelegt wird, bendétigen weitmaschige Gazetypen, um soviel Klebstoff durchzulassen,
dass ein gutes Verkleben des nachfolgenden Kapitalbandpapiers garantiert ist. Wird
die Gaze von unten angelegt oder gar angeblasen, ist eine dichtmaschigere Gaze vor-
teilhaft, damit die Gaze von der Flache her gut aufliegt und einer eventuell vorhande-
nen Anblasvorrichtung gentigend Angriffsflache bietet. Bei der Verwendung zu weit-
maschiger Gaze besteht die Gefahr, dass der Gazestreifen die Luft durchlasst und
deshalb auf dem Gazetisch liegen bleibt. Wichtige Auswahlkriterien sind auch die Lau-
feigenschaften fir schnelllaufende Maschinen, die sichere Aufbringung der Gaze und
die gute Durchlassigkeit des Klebstoffes.

Tabelle 3.5-1 gibt einen groben Uberblick lber die zur Verfiigung stehenden Heft-
gazen und ihre Einsatzmdglichkeiten. Sie beinhaltet nur die Hauptgruppen. Der Ein-
satz der Heftgaze hangt stark vom Maschinentyp, vom verwendeten Klebstoff und
der verlangten Haltbarkeit des Produktes ab.

Bezeichnung Material Ausriistung  Einsatzgebiete

einfadig

15-fadig Zellwolle Starke Kataloge, Paperbacks

16-fadig Baumwolle Starke Telefonbucher, Paperbacks, auf Buchstralen
mit oben anlegender Gazestation

20-fadig Baumwolle Starke auf BuchstraRen mit oben anlegender
Gazestation

24-fadig Baumwolle Starke auf Buchstraflen mit unten anlegender
Gazestation

24-fadig Baumwolle Kunstharz Heften auf Gaze (steife Ausrustung)

28-fadig Baumwolle Starke Heften aus Gaze und auf Buchstralen mit
unten anlegender Gazestation

mehrfadig

24/2-fadig Baumwolle Starke Begazen auf BuchstralRen, Heften auf Gaze

30/3-fadig Baumwolle Starke Heften auf Gaze, Verarbeitung in
Bibliotheksbuchbindereien

Sondersorten

Bandgaze Baumwolle mit Starke Geschaftsblcher, Heften auf Gaze,

34-fadig eingewebten Ban- vorwiegend im handwerklichen Bereich

dern

21-fadig mit Baumwolle/ Starke Produkte, bei denen Ganze mit besonderer

synthetischen Faden Perlon Reil¥festigkeit verlangt wird

36-fadig Baumwolle Starke sehr dichte Gaze, vorwiegend im

handwerklichen Bereich

Tab. 3.5-1: Einsatzmdglichkeiten von Heftgazen
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Gazeformen

Abb. 3.5-1:
Kettfaden Schussféaden Heftgazeformen
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Einfadig: In der Regel einfache, leimdurchldssige Gazetypen, die vor allem in der
Buchstral’e gut laufen (16 Faden pro cm? bis 28 Faden pro cm2).

Zweifadig: Je zwei Kettfaden zusammengefasst. Bessere Falzfestigkeit. Auch fiir
Fadenheftung direkt auf Gaze geeignet.

Dreifadig: Drei Kettfaden zusammengefasst, dichtes Webbild. Fir Heften auf Gaze,
auch fur handwerkliche Verarbeitung.

Bandgaze: Besonders dichte Form, tber 20 Kettfaden mit eingewebten Bandern
(dicht zusammengestellte Kettfaden). Flr Heften auf Gaze und Handverarbeitung.

Appreturformen: Weichere Ausristung (Appretur, Starke) fir Verarbeitung in der
Buchstralte (bessere Anschmiegsamkeit). Hartere (Kunstharz), nicht fransende Aus-
ristung fur Heften auf Gaze (damit die Gaze mit dem Messer abgeschnitten werden
kann).

Lieferformen: Fir das Heften auf Gaze und handwerkliche Verarbeitung in kleineren
Rollen von 25 m bis 50 m und in voller Warenbreite (zwischen 100 cm und 120 cm).
Gaze wird dann im Planschneider auf die gewtinschte Rollenbreite geschnitten.

Fir das Begazen in der Buchstralie oder das Hinterkleben von Katalogen usw. in ei-
ner bestimmten Rollenbreite (der Buchblockhdéhe entsprechend) und mit grof3erer Rol-
lenlange (in der Regel zwischen 250 m und 500 m), auf Pappkern fest gewickelt.

3.5.2 Scharnierstoffe (Gaze auf Papier kaschiert)

Scharnierstoffe sind Gewebe, in der Regel aus Baumwolle, appretiert und auf Papier
kaschiert. Sie werden verwendet fiir:

¢ Hinterkleben klebegebundener Buchblocks,
¢ Hinterkleben fadengehefteter Buchblocks.

Der Scharnierstoff deckt den ganzen Buchriicken ab und verhindert damit ein Durch-
schlagen des Klebstoffes. Er verstarkt und stabilisiert den Buchriicken in besonderer
Weise, stellt die Verbindung zur Buchdecke her und festigt den Falz (gute Klammer-
wirkung, nur beschrankte Rundefahigkeit).

Scharnierstoffformen

Gazedichte: Scharnierstoffe gibt es mit ganz leichtem bis sehr dichtem Gewebe,
richtet sich nach der Dicke oder Schwere des Buchblocks.

Ungummiert: Scharnierstoffe ohne aufgetragene Gummierung. Nur fir Maschinen
geeignet, die eine Seitenbeleimung haben, damit die Seitenfalze auch auf dem Buch-
block kleben.

© bvdm, DWV03-5_Vers01-03_0507.doc, 25.05.2007, Autoren: Dammkdhler, Heising Seite 2



3 Werk- und Hilfsstoffe Druckweiterverarbeitung
3.5 Sonstige Werk- und Hilfsstoffe

Gummiert: Auch fir Maschinen mit einer kleinen oder gar keiner Seitenbeleimung
geeignet. Das Verkleben der Falze erfolgt dann in der Einhangemaschine, durch
den Klebstoff beim Einhangen, der die Falze durchfeuchtet. Gummierung meistens
tierischer Hautleim (nicht fir Hotmelt-Verarbeitung geeignet) oder Siegelklebstoff
(nur fir Maschinen mit Siegeleinrichtung geeignet).

Papierformen: In der Regel Seidenpapier mit ca. 24 g/mz, aber auch Krepppapiere
mit ca. 50 g/m2 (Sonderform, lasst sich besser runden).

Lieferformen: In Breitrollen entsprechend der Buchblockhdhe oder aber in Schmal-
rollen fir spezielle Maschinen (Rollenbreite dann Blockstarke plus Seitenfalze).

Rollenlange entsprechend der Aufnahmekapazitat der Materialstationen in den Klebe-
binde-Maschinen kann zwischen 250 m und 1 000 m pro Rolle schwanken. Feste
Wicklung auf Pappkern. Gewebe oder Gummierung kénnen nach au3en oder nach
innen gewickelt sein. Dies richtet sich nach der Art der Anlegestation.

3.5.3 Krepp-Papiere

Gekreppte Papiere bestehen aus hochfestem Natronkraftpapier. Die Kreppung wird
parallel zum Buchriicken verarbeitet. Sie werden verwendet fiir:

¢ Hinterkleben klebegebundener Buchblocks
¢ Hinterkleben fadengehefteter Buchblocks.

Krepppapier deckt wie der Scharnierstoff den ganzen Buchriicken ab und verhindert
damit ein Durchschlagen des Klebstoffes. Es dient zur Verstarkung des Buchblocks
und der Falze und stellt die Verbindung zur Buchdecke her. Mit Krepppapier hinter-
klebte Buchblocks, ob Klebebindung oder Fadenheftung, lassen sich gut runden.
Allerdings wird damit keine so groRe Festigkeit und Klammerwirkung wie bei
Scharnierstoffen oder begazten Buchblocks erreicht.

Krepppapierformen

Grammgewichte: Krepppapiere sind in Ausfiihrungen von 50/70 g/m? bis 70/110 g/m?
lieferbar (die erste Zahl zeigt das Gewicht vor der Kreppung an, die zweite nach der
Kreppung).

Ungummiert: Krepppapiere kdnnen auch ungummiert verarbeitet werden. Dazu sind
aber eine gute Materialstation (weil das Papier nicht sehr steif ist) und eine ausrei-
chende Seitenbeleimung notwendig.

Gummiert: Fir Maschinen mit einer kleinen oder gar keiner Seitenbeleimung geeig-
net. Das Verkleben der Félze erfolgt in der Einhdngemaschine durch Durchfeuchten
(s. a. gummierte Scharnierstoffe). Gummierung in der Regel tierischer Hautleim (der
das Papier etwas steifer und fester macht) oder Schmelzkleber (nur fir Maschinen mit
Siegeleinrichtung geeignet). Gummierte Krepppapiere haben eine bessere Klammer-
wirkung und eine héhere Festigkeit als ungummierte.

Lieferformen: Krepppapiere kénnen, da die Kreppung quer zur Laufrichtung verlauft,
nur in Breitrollen verarbeitet werden. Rollenbreiten entsprechend der Buchblockhdhe.
Rollenlangen je nach Maschine zwischen 250 m und 500 m, feste Wicklung auf Papp-
kern. Gummierung kann je nach Anforderung innen oder auf3en liegend gewickelt
werden.

3.5.4 Vliese

Vliese bestehen aus Baumwolle oder Zellwollfasern, in der Regel ausgeristet mit ei-
ner Dispersionsldsung. Vliese sind als Langsfaser- oder Wirrfaservlies im Handel. Sie
werden verwendet fir:

¢ Hinterkleben klebegebundener Buchblocks,
¢ Hinterkleben fadengehefteter Buchblocks.
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Druckweiterverarbeitung

Sie decken wie Scharnierstoffe oder Krepppapiere den ganzen Buchriicken ab, sind
fur diesen Zweck dann weitestgehend leimdicht, bilden die Verbindung zur Buchde-
cke, verstarken die Falze, verfestigen den Buchriicken, sind aber nicht so reitfest und
verarbeitungstechnisch nur begrenzt einsetzbar.

Vliesformen

Grammgewichte: Vliese liegen bei Grammgewichten von ca. 40 bis ca. 100 g/m” fiir
den genannten Einsatzzweck. Darunter werden sie zu lappig, darliber zu steif und zu
dick.

Ausriistungen: Vliese kénnen leimdurchlassig oder leimundurchlassig gearbeitet
werden. Das hangt von Art und Intensitat der Ausrustung (Appretur) ab. Vliese sind
grundsatzlich ungummiert.

Anwendungen: Leimdurchlassige Vliese werden in der Regel nur fir mit Schmelz-
kleber (Hotmelt) klebegebundene Buchriicken eingesetzt. Hotmelt dringt nicht durch
das Vlies, wahrend beim Einhangen der Einhangeklebstoff die Falze durchdringen
kann.

Leimundurchlassige Vliese werden gern in Schmalrollen-Maschinen verarbeitet, weil
hier das Vlies in der Querrichtung verarbeitet wird und in der BuchstralRe relativ gut
gerundet werden kann.

Lieferformen: In Breitrollen entsprechend der Buchblockhéhe oder aber in Schmal-

rollen fur dafir geeignete Maschinen (Rollenbreite dann Blockstarke plus Seitenfalze).
Rollenldangen 250 m bis 1 000 m, Pappkern.

Bezeichnung Material gummiert Klebstoff rundefahig Rollenart
Heftgaze Baumwolle appretiert nein Dispersion gering breit
HeiRleim
Scharnierstoff Gaze auf Papier nein Dispersion gering breit
Hotmelt schmal
Scharnierstoff Gaze auf Papier nein Dispersion gut schmal
dehnbar Hotmelt
Scharnierstoff mit Gaze auf Papier ja Dispersion gering breit
Hautleim schmal
Scharnierstoff mit Gaze auf Papier ja Dispersion gering breit
Siegelklebstoff (+ Siegeln)
Scharnierstoff mit Gaze auf nein Dispersion gut breit
Krepp Krepppapier Hotmelt
Krepppapier Natronkraftpapier nein Dispersion sehr gut breit
Hotmelt
Krepppapier mit Natronkraftpapier ja Disper sion gut breit
Hautleim
Vlies Zellwolle mit nein Dispersion gut schmal
Latexanteilen
Vlies verstarkt Baumwolle mit nein Dispersion gering breit
Zellwollfaden Hotmelt
Schirting Baumwolle wahlweise Dispersion sehr gering breit
schmal
Schirting dehnbar Zellwolle nein Dispersion gut schmal
Hotmelt
Tab. 3.5-2: Hinterklebematerialien fur die Klebebindung
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3.5.5 Schirting (auch Shirting)

Schirting ist ein dichtes Gewebe, in der Regel aus Baumwolle, ,zugestrichen®, d. h.
leimdicht ausgerustet, mit Flllstoffen (z. B. China-Clay). Schirting ist besonders fest
und belastbar. Das Gewebe Zwirn eingesetzt fir:

e Falzeln von Buchblocks,

e Falzeln von Broschuren (z. B. Broschuren, die auf die dritte Umschlagseite geklebt
werden),

¢ Verstarken von Buchlagen (z. B. die erste und letzte Lage, vor allem bei dicken
Bichern und Nachschlagewerken),

e Kaschieren von Landkarten, Plakaten o. a.

Schirtingformen: Schirting gibt es, je nach Gewebedichte, in leichterer oder schwerer
Art. Schirting wird um so weicher und anschmiegsamer, je mehr Faden pro cm? und
desto weniger Appretur enthalten sind. Kann auch farbig geliefert werden.

Lieferformen: Bei Einsatz in Klebebindern normalerweise in Breitrollen, meist jedoch
in Schmalrollen fir spezielle Falzelmaschinen oder Verarbeitung von Hand.

Bei Handverarbeitung auch Lieferung in voller Warenbreite. Rollenlangen von 50 m
bis 500 m mdglich, je nach Anforderung und Maschinentyp. Immer auf Pappkern
gewickelt.

3.5.6 Heftzwirne

Heftzwirne sind Faden zum Heften (Verbinden) von Buchlagen zu Buchblocks, aus
Leinen (nur fur Handheftung), Kunstfasern oder Mischzwirn (Umspinnungszwirn).
Sie werden verwendet fur:

e Handheftung (in der Regel auf der Heftlade),
e Maschinenheftung (halb- oder vollautomatische Maschinen).

Heftzwirne bestehen aus mehreren Einzelteilen, die miteinander verzwirnt worden
sind. Sie werden durch die Buchlagen gefuhrt (geheftet) und verbinden dann die ein-
zelnen Lagen zu einem Buchblock.

Heftzwirnformen

Materialien: Leinenzwirne (in der Regel dreifach) fir Handheftung, sehr reiltfest, roh-
weild. Kunstfaserendloszwirne, vor allem fir moderne, schnelllaufende Vollauto-
maten, reil}fest, laufruhig. In weil} lieferbar.

Mischzwirne, universell einsetzbar, sehr laufruhig, nicht ganz so reil3fest wie Kunst-
faserzwirne, rohweifd. Fadenlangen und -dicken: Fur die Giberwiegende Maschinen-
heftung werden Faden eingesetzt, die eine Lauf lange von ca. 20 000 m/kg bis

40 000 m/kg haben. In der Regel zweifach oder dreifach gezwirnt. Kunstfaserzwirne
meist dreifach (z. B. 80/3 oder 90/3), Mischzwirne meist zweifach (z. B. 50/2). Fir
besondere Arbeiten (z. B . fiir Fotoalben) dicke Kunstfaserzwirne (meist 3-fach,

z. B. 42/3).

Sonderformen: Fir das sogenannte ,Fadensiegeln® wird Zwirn aus Kunstfaser
verwendet, die bei Hitzeeinwirkung klebt. Die Dicke ist etwas starker als normal, da
die Kunstfaser aufgesessen wird (aufgeschmolzen). Nur fiir spezielle Fadensiegel-
Automaten geeignet.

Lieferformen: Leinenzwirn fir Handheftung wird meist in Strangen oder auch Zépfen
geliefert, Maschinenzwirne in der Regel auf sogenannten Kingspulen (Plastikspulen
mit Fu®) oder auf konischen Spulen mit geraden Stirnseiten. Daflr werden teilweise
Untersetzer bendtigt. Spulenlange richtet sich nach der Zwirndicke, in der Regel
zwischen 4 000 m und 12 000 m pro Spule.
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Bezeichnung Material Laufldnge je kg Fadeneigenschaften bzw. Ein-
satzmoglichkeiten
Einfachfaden Nylon je nach Fadendicke Flach aufliegender Heftfaden fiir
Kunstfaser-Heftfaden 21000 m bis Festeinbande, universell einsetzbar,
42 000 m fur Vollautomaten weniger geeignet
Zweifachzwirn Nylon je nach Fadendicke Sehr reilfester Zwirn, hauptsachlich
Kunstfaser-Heftzwirn 21000 m bis fir Festeinbande, fir Vollautomaten
45000 m geeignet
Dreifachzwirn Nylon 30 000 m Fir Festeinbande und Broschuren,
Kunstfaser-Heftzwirn speziell fir schnelllaufende Vollau-
tomaten
Zweifachzwirn Polyester/Baumwolle 25 000 m Gute Laufeigenschaften, fir Kunst-
Baumwollmischzwirn druckpapiere gut geeignet, generell
fur Festeinbande und Broschuren
Zweifachzwirn Kunstfaser/Viskose 12 000 m Speziell fir Fadensiegeln
Siegelfaden

Tab. 3.5-3: Einsatzmdglichkeiten von Heftzwirn

3.5.7 Bander

Heftband wird in der industriellen Buchbinderei nicht mehr eingesetzt. Es findet nur
noch in Bibliotheksbuchbindereien fur handgeheftete Bucher Verwendung. Die Bander
sind entweder Erzeugnisse in Leinenqualitat (Leinwandbindung) oder Baumwoll- bzw.
Zellwollqualitat (Képerbindung). Es gibt Breiten von 0,9 cm bis 3 cm.

Zeichenband wird aus Halb-, Ganz- oder Kunstseide hergestellt und in Breiten von
3 mm bis 20 mm angeboten. Zeichenband wird auch in der industriellen Verarbeitung
verwendet (Zeichenband-Einlegemaschine).

Kapitalband ist ein Zierband, das den Abschluss am Kopf und Full des Buchriickens
bildet. Es wird vorwiegend aus Baumwolle oder Zellwolle gewebt. Haufig besteht das
Tragerband aus Baumwolle, und die Raupe aus Zellwolle ist einseitig angewebt.

Anforderungen an ein gutes Kapitalband:

e Die Appretur des Tragerbandes soll nicht zu stark sein, damit sich das Band beim
Ankleben gut an die Rickenform anschmiegt.

¢ Die Raupe und das Tragerband sollen sich sauber abschneiden lassen und nicht
ausfransen.

e Kapitalbander fiir Buchstrallen missen ,rechts” und ,links“ gewickelt auf kanten-
geraden Spulen bzw. Trommeln geliefert werden (in der Regel 500 m Lange)

3.5.8 Heftdraht

Heftdraht wird fir Broschuren- und Blockherstellung eingesetzt. Darin eingeschlossen
sind Ruckstichbroschuren ebenso wie solche mit seitlicher Drahtheftung, Kassen-
blocks u. &. Aber auch in der Kalenderfertigung (Wandkalender) wird hdufig Heftdraht
verwendet.

Ausgangsmaterial ist in jedem Fall Walzdraht, der durch Hartmetall-Ziehsteine auf die
erforderliche Starke gezogen wird.

Er kann bestehen aus:

kohlenstoffarmem Stahl, der nicht hartbar ist und eine Festigkeit von 900 N/mm?
aufweist. Die Dehnung soll bei etwa 4 % liegen. Dieser Heftdraht wird als Normal-
qualitat bezeichnet;

kohlenstoffhaltigem Stahl, der hartbar ist und dessen Festigkeit zwischen 1 400
N/mm? und 1 600 N/mm? liegt. Auch die Dehnung hat einen Spielraum zwischen 4 %
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und 5 %. Man nennt diese Art ,Stahldraht". Dieser Draht wird aber nicht gehartet,
sondern patentiert. Das ist ein Erhitzen auf 800 C°- 1 000 C° und anschlieRendes
Abkuhlen in heilem Bleibad. Dadurch erhalt er flir die Kaltverformung (das Ziehen)
ein glnstiges Geflge.

Die rétliche Farbung der Normalqualitat entsteht wahrend der Herstellung durch das
Eintauchen in ein Kupfervitriolbad. Draht mit dieser Verfarbung wird haufig falschli-
cherweise als verkupfert bezeichnet. Tatsachlich hat diese Qualitat keinen besonde-
ren Rostschutz und ist daher nur fiir kurzlebige Produkte geeignet.

Eine vielfach verwendete Variante ist der verzinkte Heftdraht, der mit einer echten
Zinkschicht versehen wird und dadurch Rostschutz bietet. Noch besserer Schutz

gegen Korrosion ist gegeben, wenn das Ziehen zur Endabmessung mit stark ver-
zinktem Vormaterial geschieht.

Trotz sehr glatter Oberflache wird verzinnter Draht heute kaum noch eingesetzt.

Auch der Stahldraht wird durch metallische Uberziige geschiitzt. Stahldraht tréagt we-
niger auf und ist in sich fester, so dass er etwa drei Starken geringer eingesetzt wer-
den kann.

Aluminiumdraht kommt gelegentlich zum Einsatz, ist aber nur fiir geringe Heftgut-
dicken verarbeitbar (Verhaltnis von 1:7 fur Stahldraht bei gleichem Drahtquerschnitt).

Anforderungen an einen guten Heftdraht:

¢ Er soll sauber aufgespult sein, eine Windung neben der anderen, damit er ohne
Stopper abgewickelt werden kann.

e Fir eine einwandfreie Klammerbildung muss er gleichmafig rund sein.

e Eine abriebfeste Oberflache ist erforderlich, damit besonders am Heftkopf die
Fuhrungen und die Treiber durch Metallstaub nicht verstopfen.

e Schliel3lich ist noch gleichbleibende Festigkeit, Harte und Elastizitat wichtig, damit
ein leichtes und sauberes Durchstof3en des Heftgutes und ein guter Sitz der Heft-
klammer gewahrleistet ist. Dartiber hinaus werden dadurch die Heftwerkzeuge nicht
Ubermaliig belastet und verbraucht.

Heftdraht [ Lange
Nr. in mm in m/kg
17 1,25 97
18 1,20 113
19 1,05 147
20 0,90 200
21 0,80 253
22 0,75 288
23 0,70 331
24 0,60 450
25 0,55 536
26 0,50 649
28 0,40 1014
30 0,35 1324

Tab. 3.5-4: Runddrahtarten

Heftdraht wird in der Druckweiterverarbeitung als Runddraht oder als Flachdraht
verarbeitet.
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Runddraht wird vorwiegend fur Rickstichheftung eingesetzt, teilweise auch fur die
Blockheftung. Er wird in den Starken 17 bis 30 verarbeitet, wobei die hdchste Zahl die
geringste Starke bedeutet (z. B. 17-er Runddraht = 1,25 mm @, 30-er Runddraht =
0,35 mm @).

Flachdraht wird hauptsachlich fir die Kartonagenherstellung verwendet, aber auch
fur die Block- und Kalenderheftung. Die Starkenbezeichnungen gehen von 0 bis VIII,
wobei hier im Gegensatz zum Runddraht die niedrigste Zahl auch die geringste Starke
und Breite bedeutet (z. B. 0 = 0,28 mm x 0,72 mm, VIl = 1,05 mm x 1,27 mm).

3.5.9 Leder und Pergament

Leder und Pergament sind die hochwertigsten Bucheinbandstoffe. Wahrend Leder
in einigen Formen auch in der industriellen Buchbinderei zum Einsatz kommt, wird
Pergament ausschlief3lich in der Handbuchbinderei verarbeitet.

Pressleder stellt einen relativ neuen Werkstoff dar. Abfalle der lederverarbeitenden
Industrie werden zerfasert und unter Zusatz von Klebstoffen zu bahnférmigen Mate-
rialien verpresst. Erkennbar ist Pressleder am typischen lederartigen Geruch und ei-
ner sehr gleichmagigen Pragung der Oberflache.

Lederfaserstoff (Lefa) hat eine feine Leinenstruktur und ist ein durch- oder oberfla-
chengefarbtes und/oder genarbtes Material, das auch in der Mdbelindustrie als Be-
zugstoff Verwendung findet. Dieser Faserstoff ist im Gegensatz zum Leder in homo-
genen Starken, Farben, GroRen und Oberflachen erhaltlich. Fiir den Laien sind die
speziell veredelten Stoffe kaum von Leder zu unterscheiden, zumal Lederfaserstoff
noch stark nach Leder riecht.

3.5.9.1 Leder

Leder ist eine tierische Haut und besteht aus drei Schichten: der Oberhaut, der Leder-
haut und der Unterhaut. Das in der Druckweiterverarbeitung verwendete Material wird
aus der Lederhaut gewonnen. Die Rohhaut wird zunachst von der Ober- und Unter-
haut befreit. Das anschlieRende Gerben soll die Haut vor Faulnis schiitzen und
geschmeidig machen.

Wir unterscheiden vier Arten der Gerbung:

1. Gerben mit pflanzlichen Stoffen (vegetabile Gerbung): Als pflanzliche Gerbstof-
fe werden hauptsachlich Quebracho-, Kastanienholz-, Mimoserindengerbstoffe sowie
Sumach (Essigbaum) verwendet. Eichen-, Fichte- und Weidenrinden werden kaum
noch eingesetzt. Die pflanzlichen Gerbstoffe werden als Extrakte oder Pulver angebo-
ten. Als Gerbverfahren kommen die Brithengerbung und die Gruben- oder Lohger-
bung in Anwendung, wobei die letztere aus Zeit- und Kostengriinden nur noch selten
durchgefihrt wird.

2. Gerben mit tierischen Stoffen (Samischgerbung): Vorwiegend Wildhaute, aber
auch Schafspalte werden mit Fett, Ol, Tran oder Talg eingewalkt (Gerbprozess).
Samisch gegerbte Leder werden in der Buchbinderei nicht verarbeitet. Ausnahme:
Schafspalt, das manchmal zum Ausfiittern von Kassetten oder Etuis genommen wird.

3. Gerben mit mineralischen Stoffen: Alaun sowie Kochsalz sind die Gerbstoffe, die
bei der Weiltgerbung eingesetzt werden. Chromsalze werden bei der Chromgerbung
verwendet. Wahrend die Chromgerbung fiir Buchbinderleder keine Bedeutung hat,
wird mit der Weillgerbung vornehmlich Schweinsleder gegerbt. Schweinsleder ist
zwar hart und kann meistens nicht gescharft, sondern nur geschabt werden, aber es
zeichnet sich durch grofte Haltbarkeit aus und lasst sich sehr gut blindpragen.

4. Gerben mit synthetischen Gerbstoffen (Kombinationsgerbung): Oft werden die
herkédmmlichen pflanzlichen Gerbmittel mit synthetischen kombiniert, weil dadurch die
Scharfbarkeit der Buchbinderleder besser gewahrleistet ist. Der Sinn der Kombinati-
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onsgerbung ist der, die besten Eigenschaften mehrerer Gerbearten miteinander zu
verbinden.

Farben: Alle Buchbinderleder werden eingefarbt, ausgenommen sind lohgare Leder.
Die Farbung erfolgt mit synthetischen Farbstoffen (Teerfarben) und wird heute nur
noch in wassrigem Zustand durchgeflhrt (in rotierendem Fass, weil hier Wasser
besser dosiert und Temperatur besser eingehalten werden kann). Friiher gab es das
Tauch- und Burstenverfahren. Mit Teerfarben eingefarbt, bleibt das Leder geschmei-
dig; der natirliche Narben bleibt erhalten. Solche Leder lassen sich gut verarbeiten
und vergolden. Billige Ledersorten und solche mit schlechtem Narben werden an-
schlieRend noch mit Deckfarben behandelt (sogenannte gespritzte oder gedeckte
Leder). Zur Anwendung kommen Albumin- oder Kollodiumdeckfarben. Albumindeck-
farben (Eiweilstoff) sind wasserldslich, die damit gespritzten Leder eignen sich gut
zum Vergolden.

Kollodiumdeckfarben (lackartig) sind wasserfest. Eiwei3grundierung wird von diesen
Lederarten nicht angenommen, daher sind sie fur Handvergoldung und Blinddruck
ungeeignet.

Zurichtung: Gegerbte und gefarbte Leder sind nach dem Trocknen unansehnlich
und runzlich und missen daher zugerichtet werden. Blanchieren, Schlichten oder Fal-
zen wird die Egalisierung der Fleischseite genannt (Maschine hobelt alle Uneben-
heiten ab). Das Stollen ist der maschinelle Arbeitsvorgang, mit dem die beim Trock-
nen verklebten Lederfasern wieder geldst werden. Dabei wird das Leder gleichzeitig
nach allen Seiten gestreckt und erhélt dadurch etwa seine vorherige Grof3e.

Narbung: Bereits in der Gerberei wird festgelegt, ob das Leder glatt oder genarbt sein
soll. Durch Abschrecken der Bl63en mit heilen Gerbstoffen wird der Narben beson-
ders hervorgehoben. Bei grobnarbigen Buchbinderledern wird haufig die Schrumpfge-
rbung angewendet, die die Narben schrumpfen lasst. Die Narben so behandelter Le-
der sind in der Verarbeitung sehr bestandig. Glatte Leder erhalt man, indem die Felle
einen aus Eiweil3, Tropfbier und Politur (Finish) bestehenden Auftrag bekommen und
in der GlanzstoBRmaschine mittels einer Glasrolle geglattet werden.

Der naturliche Narben wird mit dem Levantierholz, auch Krispelholz genannt, heraus-
gearbeitet (korkbeschichtetes Brett).

Dabei unterscheidet man:

o feinkdrnigen Narben = chagrin
¢ halbfeinen Narben = demigrain
e groben Narben = grossgrain
¢ niedergepressten Narben = ecrasé

(in Verbindung mit der Lederart heil3t es z. B. Maroquin écrasé).

Bei glatten, billigen und fehlerhaften Lederfellen oder Nutzen wird haufig durch erhitz-
te Prageplatten ein kiinstlicher Narben eingepresst, oft als Imitation fir ein besseres
Leder.

Einsatzbereiche

o Einzelfertigung
Zuschnitt von Hand, gescharft, meist von Hand gepragt und verarbeitet.

e Serienfertigung
Zuschnitte meist gestanzt, maschinell gescharft, Spezialleder auch fur Decken-
machmaschinen, Einsatz fir Halb- und Ganzlederdecken, maschinell bepragt und
verarbeitet.
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Druckweiterverarbeitung

Lederarten

Ledersorte

Bastardleder/
Bocksaffian

Fischleder

Juchtenleder

Kalbsleder

Karawanenzie-
genleder (auch
Capziege oder
Cap Maroquin)

Maroquin: Auch
Kapziegenleder,
Kapsaffiane

Nappaleder

Nigerziegen-
leder

Oasenziegen-
leder

Tierart

Schaf mit
Ziegenhaaren

Herkunft

Indien

Aus Seefischen
wie Haifisch,
Seelachs,
Kabeljau,
Goldbarsch,
Scholle,
Khatfische,
Aale

Deutschland
und Russland

Rind, Kalb
oder Pferde

Kalb
(5—6 Wochen
alt)

Europa,
Amerika

Wildziege Zentralafrika

Ziegen ursprunglich
aus Marokko,
heute Sudafrika
(Kap der guten

Hoffnung)

Kalifornien
(nach der Stadt
Nappa be-
nannt)

Rind, Pferd,
Schaf, Ziege

Ziege Nigeria

Ziege Nigeria

Gerbart

Sumach-
gerbung,
selten Loh-
gerbung

Fassgerbung

Weidenrinde

Lohgerbung
oder Chromge-
rbung

Sumach-
gerbung

meist
Sumach-
gerbung

pflanzlich
gegerbt

pflanzlich
gegerbt

Sumach-
gerbung

Merkmale

Glattes Leder, kleine Felle und
wenig haltbar, fir Gesangbucher
und Taschenkalender.

Haifischleder mit grober
Narbung, maroquinartig.

Herstellung: Schuppen und
Fleischreste werden entfernt,
gewaschen, in Fass gegerbt, ge-
farbt u. zugerichtet. Geschmeidi-
ges, reif¥festes Leder, fur Hand-
taschen, Girtel- und Kleinleder-
waren.

Zeichnung u. Farbe sehr male-
risch, aber natirlich sehr kleine
Felle, deshalb kaum noch Be-
deutung in der Buchbinderei.
Grole Haifischleder 80—-230
Quadratzentimeter, schildahn-
liche Form.

Spitzkaronarben, eigenartiger
Geruch durch Birkenteer (die
Rinde von der Birke wird ver-
kohlt), nur rotes Leder fur Ge-
sang- und Geschéaftsbicher.

Sehr glatt, sehr empfindlich, sehr
weiche Oberflache. Fir Ein-
bandzwecke wird es gespalten.
Gut geeignet zum Blindpragen
und Vergolden. Chromgegerbte
Leder werden umgekehrt als
Vergoldekissen eingesetzt.

Kleine Felle, Naturnarben, leicht
glatt und hervorragende Gute.

Sehr dicke Felle, grobe Narbung
(grosgrain); oft fur Buchbinderei
zugerichtet (dunner).

Gilt als schonstes Buchbinder-
leder, dauerhaft, gut vergolde-
fahig.

Bei gespaltenen Fellen werden
die Narben oft durch GlanzstoR-
maschinen flachgedrickt, dann
mit Bligelmaschinen warm ge-
bugelt. Leder glatt mit Hoch-
glanz: Maroquin-écrasé, fir feine
Vergoldearbeiten.

Glacéleder-Handschuhleder,
einseitig gefarbt, sehr elastisch.

Naturliche, langliche Narben,
fetthaltig, Fleischseite wollig, in
Naturfarbe oder rot. Sehr halt-
bar.

Feinleder, sehr haltbar, 5 — 8 gfs
groRe Felle, leicht zu verarbei-
ten. Freilebende Ziegen, deshalb
haufig Narben im Leder feststell-
bar, viele Farben.
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3.5

Druckweiterverarbeitung

Ledersorte

Rindsleder

Saffian

Savannen-
ziegenleder

Schafleder

Schweinsleder

Schweinsleder,
naturelles

Spaltleder

StrauBenleder

Titelleder/
Spaltleder

Veloursleder

Wildleder

Tierart

Deutschland

Europa, meist
Deutschland
und Schweiz

Ziege

Schaf

Schwein

Schwein

meist Schaf
oder Ziege.

Straull

Meist: Maro-

quin, Rind, Kalb

oder Schaf

Gamse, Hirsch,

Gazelle, Reh

Herkunft
Rind

Europ. Ziegen,
bes. dt. und
schweiz. Tiere

Schottland

Deutschland,
Argentinien und
Australien

Ostblocklander,
da in Deutsch-
land und ande-
ren westeurop.
Landern die
Haut in Flei-
schereibetrie-
ben verarbeitet
wird

S.0.

S.0.

Afrika

S.0.

Gerbart
Lohgerbung

Sumach-
gerbung

pflanzlich
gegerbt

mit Eichenlohe
oder samisch
gegerbt

Lohgerbung

Eichenlohe

meist Sumach-
gerbung

Sumach-
gerbung

meist chrom-
gegerbt

fettgegerbt

Merkmale

Sehr haltbar. Meist glatte Zurich-
tung, empfindliche Oberflache.
Vollleder: Verwendung fiir Leder-
schnittarbeiten: (naturelle glatte
Kalbleder), selten Einbandleder.
Gespalten als Antik-Rindleder
(Narbenspalt mit entsprechender
Einfarbung und Pressung). Viel-
faltige Verwendung, u.a fiir gro3-
flachige Arbeiten.

Feine Narbung (chagrin) Stall-
tiere, daher makellose Felle,
z. T. sehr hellgefarbt. Narbung
von Hand herausgearbeitet.

Herkunft des Namens: Stadt
Saffi in Marokko (ehemaliger
Bezugsort) (besser als Bock-
saffian).

Matt mit groRRflachigen Narben,
groRe Felle, wenig Farben.

Glatt, aufgepresste Narben,
weich, wenig haltbar, dehnt sich
stark, reifdt leicht und halt die
Farbe nicht gut, sdmisch gegerbt
fur Kapitale.

Deutliches Porenbild (3 eng bei-
einander liegende Poren). Gut
geeignet zum Vergolden.

Besonders fiir Blinddruck geeig-
net. Manchmal mit Lohbriihe
dunkelgefarbte Leder, mit einer
Rollmaschine geglattet und einer
Wachsappretur versehen.

Ein- oder mehrfach geteilte Haut.
In ungegerbtem Zustand wird die
Narbenseite abgespalten (untere
Halfte = Aasseite/Fleischseite).
Die Narbenseite findet Verwen-
dung fir Titelleder und Buchein-
bénde. Die Aasseite wird oft zu
Samischleder verarbeitet (Aus-
futterungsmaterial, Fensterleder,
sTiroler* Lederhosen ). Viele
Zurichtungen maglich (Narben-
pressungen). (Billigeres Leder).

Leder aus afrikanischen Strau-
Renbalgen (,Hulle* von Vdgeln)
mit grober, an Schweinsleder er-
innernde Narbung. Federkiele;
versch. Farben im Handel.

Dulnnes Spaltleder in glatter
Glanzzurichtung.

Unterer Teil von Spaltleder
(Aasseite, Fleischspalt) auf der
Fleischseite geschliffen, etwas
rauer Griff. Hpts. Verwendung
als Futterleder, auch Rauleder.

Weiche, aufgeraute Oberflache.
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3.5.9.2 Pergament

Pergament wurde schon im Altertum als Beschreibmaterial eingesetzt, spater auch als
Einbandmaterial verwendet. Es gehort zu den dauerhaftesten Einbandmaterialien
wegen seiner Zahigkeit und Festigkeit. Darlber hinaus stof3t es sich nicht ab und ist
haltbarer als Leder, solange es trocken ist. Standige Feuchtigkeit verdirbt das Materi-
al, da es ungegerbt ist, und noch alle Eiweie enthalt. Pergament wird nur in Hand-
buchbindereien eingesetzt.

Felle von Lammern, Schafen, Ziegen und Schweinen werden zu Pergament her-
gestellt. Die Felle werden wie bei der Lederherstellung im Vorfeld geweicht, gekalkt,
enthaart, entfleischt und entkalkt (evtl. gespalten), dann aber statt des Gerbens
standig gespannt und nach dem Trocknen geschabt und geschliffen.

Pergamentarten

1. Kalbspergament: Sehr glatt, fest, geschmeidig, meist geflecktes und gro3zligig
geadertes Material.

2. Ziegenpergament: Aderung weniger stark ausgepragt, grauweifl’e Oberflache mit
Saffianporung, festes Material.

3. Schafspergament: Keine Aderung, Haarwurzeln sichtbar, hellgelbe Oberseite,
geringe Festigkeit, haufig Feststellen.

4. Schweinspergament: Deutlich erkennbare Poren, sehr fest, stark fetthaltig, daher
fur Bucheinbande weniger geeignet.

5. Zwischenhautpergament: Fleischspalt (von Kalb- und Schaffellen), weniger
gekalkt, geweillt. Fur Einbandarbeiten kaum geeignet.

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 Reinmar Dammkaohler, Bundesver-
band Druck und Medien, Wiesbaden, erarbeitet. Die vorliegende Neufassung wurde
2007 berabeitet von Heike Heising, Berufsschullehrerin an der BBS I, Oldenburg.
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