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“Board Slotting” - eine maschinenunterstützte

Buchrestaurierungsmethode

Friederike Zimmern, Barbara Hassel, Ernst Becker,

Gerhard Banik

Zusammenfassung

Die vorliegende Arbeit befaßt sich mit der von Christopher Clarkson
entwickelten Board-Slotting-Methode. Mit dieser Technik lassen
sich abgefallene Buchdeckel wieder mit ihrem Buchblock verbin-
den. Die Bearbeitung des Buchblocks, das Fräsen der Buchdeckel
und die Erneuerung der Buchblock-Deckel-Verbindung wird dar-
gestellt. Hervorgehoben werden die Vorteile dieser Methode ge-
genüber anderen Restaurierungseingriffen an Bucheinbänden des
18. und 19. Jahrhunderts. Speziell für die Technik des Board Slotting
wurde in Zusammenarbeit mit Ingenieuren eine Buchdeckel-
fräsmaschine entwickelt und hergestellt. Die Entwicklung beruht
auf Erfahrungen mit der von Clarkson benutzten Fräsmaschine in
Oxford. Das Arbeiten mit beiden Maschinen wird verglichen und
diskutiert. Entsprechende Versuche untermauern die Eignung der
Board Slotting Methode für die Buchrestaurierung. Dauerbiege-
versuche, die das Aufschlagen von Bucheinbänden simulieren,
belegen die Eignung von Baumwoll- gegenüber Leinengeweben.
Anhand von einfachen Streifen-Zugversuchen wird die Klebkraft
drei verschiedener Klebstoffe getestet, um die Haltbarkeit der Ver-
klebung des Gewebes in der Fräsnut zu ermitteln. Eingegangen
wird auf ein Kaltfärbe-Verfahren mit Reaktivfarbstoffen, welches
das Färben von Baumwolle auch in kleineren Restaurierungs-
werkstätten gewährleistet.

Abstract

This paper describes the board slotting technique developed by
Christopher Clarkson. It is a technique to re-attach bookboards.
The treatments of the text-block, the slotting of the bookboards
and their re-attachment are described. A prototype of a new
board slotting machine was designed, constructed and built in
co-operation with an engineering company. A comparison and
discussion of Clarkson’s modified milling machine used in
Oxford and the new machine follows.

Appropriate experiments underpin the qualification of this
book conservation method. Folding endurance tests which
simulate the hinging of bookboards showed the difference of
the durability between cotton and linen fabrics. For attaching
the fabric tongue into the slot of the board, three different ad-
hesives are compared by a tensile-strength test. A dyeing pro-
cedure for colour matching with reactive dyes, applicable even
in small conservation workshops is described.

Einleitung

Bucheinbände des 18. und 19. Jahrhunderts sind gekennzeichnet
von einem chemischen und mechanischen Zerfall ihrer Materia-
lien durch starke Benutzung, häufiges Photokopieren, schlech-
ten Aufbewahrungsbedingungen oder Veränderungen ihres Äu-
ßeren durch Überkleben mit Klarsichtfolie oder vielfacher
Etikettierung. Auf Grund geringer Haushaltsmittel, anderer Prio-
ritäten in der Bestandserhaltung, aber auch aus Unterbewertung
der historischen Bedeutung der Einbände geht ein großer Teil der
in Bibliotheken stehenden Einbände durch Neubindung oder
Reparaturen verloren [1]. Im Strukturpapier der Bundesvereini-
gung Deutscher Bibliotheksverbände von 1993 wird erläutert,
daß hinsichtlich der Bibliotheksbestände des 19. Jahrhunderts die
Einzelbehandlung von Büchern nur in Ausnahmefällen gerecht-
fertigt erscheint [2]. Im Gegensatz dazu macht der Vorsitzende
der „Library Collections Conservation Disscussion Group of the
American Institute for Conservation“ Randy Silverman [1] dar-
auf aufmerksam, daß Verlegereinbände den Wandel der Zeit im
19. Jahrhundert dokumentieren. So ist an ihnen unter anderem
der Einfluß der Industriellen Revolution auf die Herstellung von
Material- und Fertigwaren, die Geschichte der Buchherstellung
und der Verlagsanstalten, die Entwicklung des Produktdesigns
und der Werbung zu erkennen. Viele Einbände besonders von
gedruckten Büchern sind historisch von größerer Bedeutung als
der Text, den sie umgeben [3]. Auch Dag-Ernst Petersen weist in
seinem Artikel [4] auf die Erhaltungswürdigkeit der Bücher des
19. Jahrhunderts hin. Der Verfall dieser Einbände stellt einen gro-
ßen Verlust für die Bestände von Bibliotheken dar.

Aufgebrochene Gelenke, lose oder abgefallene Buchdeckel
und/oder Einbandrücken sind das am häufigsten auftretende
Schadensbild an Bucheinbänden des 18. und 19. Jahrhunderts.
In dieser Zeit, in der Bücher zur Massenware wurden, legte man
auf eine schnelle und ökonomische Produktion Wert. Auf eine
Haltbarkeit und Langlebigkeit der Bücher wurde nicht geachtet.
Douglas Cockerell [5] bezeichnete schon 1902 die Produktions-
weise, das Aufkommen des hohlen Rückens und der eingesägten
Bünde zusammen mit dem zu dünn geschärften Leder, als den
„Anfang der modernen Degradation des Bucheinbandes in Be-

zug auf seine Nützlichkeit als Schutz des Buches“. Von diesem
Phänomen sind überwiegend die sogenannten Franzbände be-
troffen. Zum Ende des 19. Jahrhunderts führten die folgenden
Herstellungsweisen zu einer extremen Verschlechterung der Funk-
tionsweise dieser Bücher:
• Die Lagen wurden auf dünne, eingesägte Bünde geheftet,

die nur eine geringe oder gar keine Verbindung zu den Deckeln
aufweisen.

• Eine Wechselstich- oder Drahtklammerheftung reduzierte
die Haltbarkeit des Buchblocks bedenklich.
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• Der Buchblockrücken wurde stark mit tierischem Leim abgeleimt
und mit Schichten aus Papier oder Karton hinterklebt und bleibt
dadurch beim Aufschlagen starr und unbeweglich.

• Bei einem hohlen Rücken drückt die Rückeneinlage beim
Aufschlagen gegen den sich hochwölbenden Buchblock,
die dabei entstehenden Spannungen übertragen sich auf die
Gelenke und lassen sie innen und/oder außen aufplatzen.

• Das Ansetzen der Deckel an einen 90° Falz; die Deckel wurden
nur durch feine Bünde, einen dünnen Lederbezug außen und
eine schwache Vorsatzverbindung innen mit dem Buchblock
verbunden.

• Die Herstellungsbedingungen des Bezugsleders verschlech-
terten dessen Qualität enorm. Die im 19. Jahrhundert übliche
Gasbeleuchtung der Bibliotheksräume gefährdete zusätzlich
das Leder durch Freisetzung von Schwefeldioxid [6].

Die unzusammenhängende Bewegung zwischen Buchblock
und Deckel sowie ein kompletter Verlust der Flexibilität des
Buchblockrückens sind die charakteristischen Funktions-
merkmale des Einbandtyps im 19. Jahrhundert.

Im Hinblick auf die Erhaltung originaler Ledereinbände des
18. und 19. Jahrhunderts und die finanzielle Situation der Bi-
bliotheken sollte eine Methode gefunden werden, mit der abge-
fallene Buchdeckel wieder mit dem Buchblock verbunden wer-
den, ohne stark in die originale Substanz einzugreifen.
Besonderer Wert wurde auf das Erhalten des äußeren Eindrucks
gelegt, bei gleichzeitiger Wiederherstellung der Funktionalität
und einer verbesserten Haltbarkeit des Bucheinbandes.

Die Methode des Board Slotting schien gegenüber ande-
ren Methoden sehr geeignet zu sein, diese Aufgabenstellung
zufriedenstellend zu erfüllen.

Das Board Slotting ist eine Methode, die von Christopher
Clarkson in Amerika entwickelt und von ihm 1992 auf der
IPC Conference in Manchester [7] vorgestellt wurde. Die Ein-
führung und Anwendung der Methode an der Bodleian Library
in Oxford wurde ausführlich von Edward Simpson im Paper
Conservator [8] beschrieben. Das ungewöhnliche an dieser
Technik ist der Einsatz einer Maschine und der Ersatz der ge-
brochenen Lederfälze durch ein textiles Material.

Bei der Methode des Board Slotting, das übersetzt Deckel-Frä-
sen heißt, erfolgt die Bearbeitung der Bücher in drei Schritten:
• Buchblockbearbeitung
• Deckelbearbeitung
• Verbindung von Buchblock und Deckel

Buchblockbearbeitung

Als erster Schritt wird der originale Einbandrücken abgenom-
men, sofern er nicht schon abgetrennt ist.

Daraufhin wird ein Baumwollgewebe, passend in der Höhe
und an beiden Seiten überstehend, mit Weizenstärkekleister auf
den Buchblockrücken aufgeklebt. Die erste und letzte Lage
werden nachgeheftet, um das Gewebe zusätzlich mechanisch
zu befestigen. Wird größere Stabilität benötigt, können auch
weitere Lagen nachgeheftet werden [8].

Eine dünne Rückeneinlage wird auf ein dem Leder entspre-
chend eingefärbtes Gewebe aufgeklebt und dieses an Kopf und
Fuß eingeschlagen. Nach dem Trocknen wird die Einlagen-
konstruktion nur mit dem an den überstehenden Seiten Gewe-

be mit dem ersten Gewebe mit Kleister verklebt (s. Abb 1). Die
dabei entstehenden Gewebeflügel werden auf eingelegten, der
Stärke der originalen Deckel angepaßten Pappen befestigt, da-
mit sie nach dem Trocknen plan liegen.

Abb. 1: Der Buchblock mit den beiden aufgebrachten Geweben, die an ihren

Flügeln miteinander verklebt sind.

Deckelbearbeitung

Für die Deckelbearbeitung wird eine Fräsmaschine benötigt.
Mit ihrer Hilfe wird in die Falzkante des Deckels eine Nut ein-
gefräst, je nach Stärke der Pappen und Größe des Buches zwi-
schen 5 und 8 mm tief.
Die Fräsung beginnt direkt unter dem Leder und reicht bis zur
Mitte der Deckelstärke, d.h. es wird schräg in den Buchdeckel
gefräst (s. Abb 2). Dadurch wird die Funktionsweise des Dek-
kels nicht verändert und es kann später ein gutes Aufschlagen
erreicht werden.

Der Grad des Winkels, mit dem in den Buchdeckel eingefräst
wird, ist abhängig von der Deckelstärke. Er läßt sich aus dem
Maß der Deckelstärke und der Schnitttiefe berechnen.

Abb. 2: Der schräg eingefräste Buchdeckel: die Fräsnut fängt direkt unter

dem Leder an und reicht bis zur Mitte der Deckelstärke

Verbindung zwischen Buchblock und Deckel

Die Verbindung von Buchblock und Deckel wird durch das Ge-
webe realisiert (s. Abb. 3).

Die zusammengeklebten „Gewebeflügel“ werden dazu auf
die Tiefe der Nut zugeschnitten.

Mit Hilfe einer Spritze wird Kleister in die Fräsnut einge-
bracht, und die Gewebeflügel in die Nut eingeklebt. Das Buch
wird eingepreßt und nach dem Trocknen der alte Originalrücken
wieder aufgeklebt.

Abb. 3: Die Gewebeflügel werden in der Fräsnut des jeweiligen Deckels

verklebt.
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Abb. 4 : Prototyp der Buchdeckelfräsmaschine, Vorderansicht.

Die Vorteile dieser Methode sind:

• Vergoldungen und Verzierungen auf den Deckeln, sowie
auf den Steh- und Innenkanten werden nicht beeinträchtigt

• Originale Lederteile an den Deckeln und die Spiegel werden
nicht beschädigt

• Gegenüber dem manuellen Einschneiden des Deckels ist das
Einfräsen mit der Maschine sehr viel genauer und gleichmäßiger.

• Da beim Einfräsen Material aus der Pappe entfernt wird,
schwillt durch das neu eingebrachte Gewebe der Buch
deckel nicht an.

• Die Methode ist auch bei brüchigem und degradiertem
Leder anwendbar

• Gewebe ist preiswerter als Leder
• Zeitintensives Ausschärfen des Leders fällt weg
• Baumwollgewebe ist in der benötigten Stärke dauerbiege-

beständiger als Leder (s. unten)

Trotz der vielen Vorteile gegenüber anderen Methoden zum An-
setzen abgefallener Deckel ist die Methode des Board Slotting
nur wenig bekannt. Zurückzuführen ist dies vermutlich darauf,
daß eine spezielle Maschine benötigt wird. Eine solche Fräsma-
schine kann zwar kommerziell bezogen werden, sie muß aber
zusätzlich für die Anwendung der Technik modifiziert werden.

An der Bodleian Library in Oxford wird mit einer solchen
Fräsmaschine gearbeitet. So wird außerhalb der Maschine der

Buchdeckel zwischen zwei Bretter in eine Art Holzpresse
eingepreßt und diese auf dem Maschinentisch positioniert
und festgeklemmt. Für die verschiedenen Buchdeckelgrößen
müssen unterschiedlich große Pressen hergestellt werden. Um
zum Fräsen die passende Schräglage zu erreichen, muß un-
ter die Presse eine Holzleiste in die Rillen des Maschinen-
tisches eingelegt werden. Die Höhe der Holzleiste ist ab-
hängig von der Stärke des Buchdeckels und muß
gegebenenfalls ausgetauscht werden. Zum Fräsen wird der
Maschinentisch mit dem aufgesetzten Buchdeckel an dem
Sägeblatt vorbei geführt [8].

Bei der Arbeit an einer solchen Maschine wird die pro-
blematische Handhabung deutlich. Das Positionieren des
Buchdeckels erwies sich als relativ kompliziert und zeitauf-
wendig. Beim Fräsen kann die Fräsnut nicht eingesehen
werden und das Fräsen dauert aufgrund der großen Überset-
zung bei der Bewegung des Maschinentisches zu lange und
hat zusätzlich eine große Belastung des Handgelenkes des/
der Bearbeiters/in zur Folge.

Aus der oben beschriebenen Problematik wird deutlich,
warum sich diese Methode bisher nicht durchsetzen konnte.
Um aber die Vorteile der Technik nutzen zu können, wurde
in Zusammenarbeit mit der Firma Becker Preservotec eine
Buchdeckelfräsmaschine entworfen, konstruiert und gebaut
[9], (s. Abb. 4 und 5). Diese Maschine ist nun optimal an die
Methode des Board Slotting angepaßt.
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Abb. 5 : Prototyp der Buchdeckelfräsmaschine, Seitenansicht.

Bei der entwickelten Maschine handelt es sich um ein Tisch-
gerät aus Aluminium. Das Auflegen und Positionieren des Buch-
deckels auf den Maschinentisch (1) ist schnell und einfach aus-
führbar. Der Preßdruck zum Einpressen des Deckels wird durch
das Herablassen der Traverse (2) und Anziehen der Spann-
spindeln (3) erreicht.

Das Sägeblatt (4), mit dem der Deckel eingefräst wird, in-
klusive des Motors (5), ist auf einem Schlitten (6) befestigt und
in der Horizontalen frei verschiebbar. Es ist schwenkbar und in
einem Winkel (7) von -20° bis +20° von der Horizontalen aus
einstellbar. Mit dem Schlitten wird es an dem fest positionier-
ten Buchdeckel vorbeigeführt, die Fräsnut bleibt dabei einseh-
bar und ist daher besser zu kontrollieren.

Auf dem Arbeitstisch können Buchdeckel bis zu einer Buch-
höhe von ca. 56 cm bearbeitet werden. Das bedeutet, daß in
etwa 90% der in den Bibliotheken vorhandenen Buchbestände
bearbeitet werden könnten.

Im Unterschied zur Maschine in Oxford ist diese Maschine
einfacher zu handhaben, wodurch Bearbeitungszeit eingespart
wird. Das Aufsetzen des Buchdeckels, das Einstellen des Win-
kels, und das Bewegen des Sägeblattes sind sehr viel angeneh-
mer und einfacher. Der Preßdruck ist gleichmäßig auszurichten
und garantiert damit ein paralleles Einfräsen. Zusätzlich kön-
nen auch Deckel direkt am Buchblock eingefräst werden.

Ein generelles Problem beim Fräsen, unabhängig von der
Art der Fräsmaschine, ist die Wärmeentwicklung. Diese ent-
steht durch Reibung des Sägeblattes innerhalb der Fräsnut
und nimmt zu, je tiefer das Sägeblatt in den Werkstoff ein-

dringt. Bei den üblichen Werkstoffen Metall und Holz kann mit
Hilfe von Wasser das Sägeblatt gekühlt oder mit Öl die Rei-
bung innerhalb der Fräsnut gesenkt werden. Diese Kühl-
flüssigkeiten können aus leicht ersichtlichen Gründen beim Frä-
sen von Pappe nicht verwendet werden. Da Pappe kein
Wärmeleiter ist, kann die entstehende Hitze auch nicht unmit-
telbar abgeführt werden.

Diese Hitzeentwicklung schadet weniger der Pappe, als viel-
mehr dem Einbandleder, welches auf ihr befestigt ist. Es kann
zu Verfärbungen, bzw. zu Verbrennungserscheinungen des Le-
ders oberhalb der Fräsnut kommen. Dies ist jedoch nicht bei
allen Lederarten der Fall, insbesondere degradierte Leder kön-
nen durch starke Hitzeeinwirkung dunkler werden.

Das Problem kann allerdings durch die Wahl eines geeigne-
ten Sägeblattes minimiert werden. Das Material, die Verzah-
nung und der Schliff des Sägeblattes haben Einfluß auf die
Nutqualität. Das heißt, mit einem entsprechenden Sägeblatt
können die Parallelität der Nut, die Temperatur, die in der Nut
durch Reibung entsteht und der zurückbleibende Frässtaub be-
einflußt werden.

Je geringer die Reibung ist, desto weniger Zeit wird für die
Fräsnut gebraucht. Durch geringere Reibung und niedrigere
Temperaturen wird die Lebensdauer, bzw. die Standzahl des
Messers verlängert.

Fräsversuche mit verschiedenen Sägeblättern haben gezeigt,
daß für die dauerhafte Gewährleistung einer korrekten Fräsnut
zusätzlich die Drehzahl des Sägeblattes, die Fräsgeschwindigkeit
und die maximale Frästiefe pro Fräsung aufeinander abgestimmt
sein müssen. Die Wahl eines geeigneten Sägeblattes ist daher
von größter Wichtigkeit.

In den bisher durchgeführten Versuchen haben sich Hartme-
tall-Sägeblätter mit einem Durchmesser von 40 mm, grober
Zahnung und leicht hinterschliffen als vorteilhaft erwiesen.

Solche Sägeblätter gewährleisten eine saubere Nut, ohne
schnell stumpf zu werden. Eine relative Drehzahl von 2400
Umdrehungen/min, eine Frästiefe von 1 mm und eine mittlere
Fräsgeschwindigkeit erzielen mit diesem Sägeblatt, in den mei-
sten Fällen, sehr gute Ergebnisse.

Untersuchungen

Bei der Methode des Board Slotting gibt es entscheidende
Werkstoffeigenschaften, die die Haltbarkeit der Anwendung
beeinflussen. Das ist zum einen die Beständigkeit des ver-
wendeten Gewebes, zum anderen die Festigkeit bzw. Stärke
der Verklebung des Gewebes innerhalb der Fräsnut.

Dauerbiegeprüfung von Gewebe

Beim Board Slotting wird als Verbindung zwischen Buchblock
und Deckel ein Gewebe eingesetzt. Da es bei jedem Aufschla-
gen des Buches im Gelenk gebogen wird, sollte es eine gute
Biegefestigkeit besitzen. Zwei Baumwoll- und ein Leinenge-
webe, die in der Buchrestaurierung häufig Verwendung finden,
wurden einer Dauerbiegeprüfung unterzogen: Baumwollmako
[10], Aerocotton [11] und Aerolinen [12] werden als Bespannst-
off für Segelflugzeuge verwendet und ihre Herstellung unter-
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Material Biegeanzahl

Baumwollmako, mLR 71.582

Baumwollmako, gLR 33.354

Aerocotton, mLR 90.292 Tabellenlegende:

Aerocotton, gLR 55.097

Aerolinen, mLR 15.884 mLR: mit Laufrichtung

Aerolinen, gLR 10.820 gLR: gegen die Laufrichtung

Tabelle 1: Durchschnittswerte der Biegeanzahl bis zum Reißen, in Bezug auf das Probenmaterial und die Laufrichtung des Gewebes

liegt den Qualitätskriterien der Deutschen Industrie Norm bzw.
den British Standards. In der Buchrestaurierung werden sie vor
allem als Hinterklebematerial für Buchrücken, zur Fehlstellen-
ergänzung bei Gewebeeinbänden oder als Einbandmaterial ver-
wendet.

Mit den Dauerbiegeversuchen wurde die Beanspruchung der
Gewebe im Falz imitiert.

Jeweils zwei 25 mm breite Streifen des vorher mit
Natriumcarbonat alkalisch gereinigten Gewebes [13] wurden in
der Fräsnut einer Pappe verklebt. Das Gewebe wurde daraufhin
einer ständigen Biegung von 180° unterworfen und bis zum Rei-
ßen geprüft. Von jeder Probenart wurden drei Proben getestet
und nach der Durchführung die Durchschnittswerte der Biege-
anzahl errechnet (Tabelle 1). „Mit Laufrichtung“ bedeutet, daß
die Kettfäden, „gegen die Laufrichtung“, daß die Schußfäden
parallel zur Knickbewegung lagen.

Die Testbedingungen unterlagen keiner Norm, die Ergebnis-
se erlauben daher nur einen Vergleich der Materialien unterein-
ander und vermitteln eine Vorstellung von ihrer Belastbarkeit.

Ergebnisse der Dauerbiegeprüfung

Die Ergebnisse zeigen, daß sich die Baumwollgewebe
(Baumwollmako und Aerocotton) für eine Dauerbiegung her-
vorragend eignen, während das Aerolinen (Leinen) eine um Fak-
tor fünf geringere Dauerbiegung aufweist. Die Verwendung des
Gewebes mit der Laufrichtung parallel zur Biegebewegung, d.h.
parallel zum Buchrücken, sollte zweifelsohne bevorzugt werden.

Schlußfolgerung

Das Aerocotton schneidet mit Abstand am besten ab und eig-
net sich in Bezug auf eine Dauerbiegung hervorragend für
die Verwendung bei der Board-Slotting-Methode. Für klei-
ne Bücher ist das Baumwollmako ohne weiteres ausreichend,
zumal durch seine etwas geringere Stärke eine dünnere Nut
in den Buchdeckel gefräst werden kann. Leinengewebe ist
im allgemeinen sehr gut reiß- und zugfest. Die Leinenfaser
weist aber eine geringere Flexibilität auf und bricht bei stän-
diger Biegung sehr viel eher als eine Baumwollfaser. Daher
kann sie einer Dauerbiegeprüfung nur weniger lang stand-
halten. In Bezug auf die ästhetische Ergänzung eines origi-
nalen Einbandes ist die im Gegensatz zum Baumwollgewe-
be gröbere Textilstruktur des Leinengewebes störend. Für
das Einsetzten eines Gewebes bei der Verstärkung eines Falz-

gelenkes sollte daher grundsätzlich Baumwollgewebe bevor-
zugt werden.

Dauerbiegeversuche mit Leder haben gezeigt, daß abhän-
gig vom Leder die Ergebnisse sehr unterschiedlich ausfal-
len. Dünn ausgeschärftes Leder kann aber allein den Testan-
forderungen nicht standhalten und reißt bei Belastung.

Verklebung in der Fräsnut

Für die Verklebung des Gewebes in die Fräsnut des Buch-
deckels wird normalerweise Weizenstärkekleister verwen-
det. Bei dem folgenden Test wurde untersucht, ob die Ver-
klebung mit Kleister in Bezug auf einen starken Zug
ausreichend ist, oder ob Verklebungen mit Gelatine oder BB,
einem Polyvinylacetat [14], bessere Haltekräfte realisieren
würden. Eine gute Adhäsion des Gewebes innerhalb der Nut
ist für die Haltbarkeit/Stabilität von größerer Bedeutung als
eine besonders tiefe Fräsung [7].

In Anlehnung an die DIN 53857, die einfache Streifen-
Zugversuche an textilen Flächengebilden beschreibt, wur-
den Zugprüfungen durchgeführt [15]. Dabei sollte untersucht
werden, mit welchen Kräften das Gewebe aus seiner
Verklebungsnaht in der Fräsnut der Pappe herausgezogen
werden kann. Weiter stellten sich die Fragen, ob sich dabei
die verwendeten Klebstoffe stark unterscheiden, oder ob das
Gewebe zerreißt, bevor es aus der Verklebungsnaht gezogen
wird.

Die oben genannten drei Klebstoffe wurden für die Ver-
klebung innerhalb der Fräsnut benutzt.

Von jeder Probenart wurden drei Proben getestet und nach
der Durchführung die Durchschnittswerte errechnet.

Ergebnis

Bei der Zugprüfung ließen sich die Streifen mit 19,5 bis 24,8
kg (Tabelle 2) aus der 25 mm breiten und 5 mm tief ein-
gefrästen Pappe herausziehen. Dabei schnitten die Verkle-
bungen mit BB am besten ab, die Verklebungen mit Gelati-
ne zeigten etwas schlechtere und die Verklebungen mit
Kleister die schlechtesten Ergebnisse.

Bei den durchgeführten Versuchen ist keiner der Gewebe-
streifen gerissen.
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Material Klebstoff Maximale Kraft / kg

Aerocotton Kleister 19,5

Aerocotton Gelatine 22,7

Aerocotton BB 24,8

Schlußfolgerung

Die Verklebung mit Weizenstärkekleister hat im Gegensatz zu
den anderen Klebstoffen schlechtere Ergebnisse gebracht. Dar-
aufhin stellte sich die Frage, ob eine solche Verklebung mit
Kleister trotzdem ausreichend ist.

Angenommen, es wird ein 250 mm hohes und 2,5 kg schwe-
res Buch an einem seiner Deckel hochgehoben. Die entstehen-
den Zugkräfte würden sich auf die gesamte Klebenaht (250 mm
Höhe des Deckels x 5 mm Tiefe der Fräsnut) in der Pappe ver-
teilen. Dies entspräche einer Kraft von 1,25 kg auf einer Fläche
von 125 mm2. Da die Zugversuche mit Kleister ein Minimum
von 19,5 kg auf einer Fläche von 125 mm2 ergeben haben, ent-
sprächen die 1,25 kg einem Prozentsatz von nur 1,3 % ausge-
nutzter Haltekraft. Verklebungen des Gewebes mit Weizen-
stärkekleister sind daher auf alle Fälle ausreichend und auch
bei größeren und schwereren Büchern anwendbar.

Die Verklebung des Gewebes mit Kleister innerhalb der Fräsnut
hat zusätzlich den Vorteil, daß er eine gewisse Zeitspanne bis
zum Anziehen des Klebstoffes gewährleistet. Innerhalb dieser
Zeit kann der Buchdeckel plaziert werden. Bei Gelatine ist diese
„offene Zeit“ zu kurz und ein Regulieren des Deckels beim Bear-
beiten ist nicht möglich. Die Handhabung der Gelatine bei er-
höhten Temperaturen erschwert zusätzlich die Anwendbarkeit.
Bei der Verklebung mit BB ist die „offene Zeit“ ausreichend,
solange er angemessen verdünnt wird. Der Kleister aber wird
aufgrund seiner bekannten guten Dauerhaftigkeit bevorzugt.

Einfärben von Gewebe

Das Gewebe ist nach der Bearbeitung des Buches mit der be-
schriebenen Technik außen im Falz zu sehen. Damit es sich
aufgrund seiner hellen Ausgangsfarbe nicht zu stark von seiner
Umgebung abhebt, wird es entsprechend eingefärbt. Für
cellulosehaltige Materialien kommen verschiedene Farbstoff-
typen in Frage, unter anderem die Gruppe der Reaktiv- und
Direktfarbstoffe. Beide Farbstoffe werden gleichermaßen in der
Textilrestaurierung verwendet [16].  Acrylfarben, die häufig von
Buchrestauratoren benutzt werden, um Gewebe zu färben, sind
nach den Untersuchungen an der Bodleian Library nicht zu
empfehlen, da sie nicht auf die Fasern aufziehen. Zusätzlich
führen sie zu einer Verhärtung der Fasern, die dann eine gerin-
gere Biegefestigkeit aufweisen und dadurch für eine Benutzung
im Buchfalz nicht geeignet sind [16].

Reaktivfarbstoffe sind für das Färben des Gewebes beim
Board-Slotting den Direktfarbstoffen vorzuziehen, da sie bes-
sere Naßechtheiten aufweisen [16, 17].

Zum Einfärben des Gewebes haben sich die Reaktiv-
farbstoffe Procion MX der Firma BASF als geeignet heraus-
gestellt. Sie können in einem Kaltfärbe-Verfahren angewendet

und auch ohne allzu großen Aufwand und Gerätschaften in klei-
nen Restaurierungswerkstätten eingesetzt werden [18, 19].

Lichtechtheit

Die verschiedenen braunen Farbstoffe wurden auf ihre Licht-
echtheit untersucht [20]. Die Farbstoffe haben, bezogen auf den
Blauwollstandard, Lichtechtheitswerte von 4-6 erzielt. Das be-
deutet ziemlich gut bis sehr gut. Diese Werte entsprechen nach
konservatorischen Maßstäben keinen optimalen Lichtechtheiten.
Da der Lichteinfluß in den Magazinen von Bibliotheken sehr
gering ist und auch in Lesesälen direktes Sonnenlicht ausgeschlos-
sen wird, können diese Farbstoffe trotzdem empfohlen werden.

Im Hinblick auf eine kommerzielle Nutzung wäre es aller-
dings von Vorteil, schon gefärbtes Gewebe vorrätig zu haben.
Der Einsatz von Küpenfarbstoffen wäre dann zu bevorzugen, da
diese Farbstoffe noch bessere Naß- beziehungsweise
Lichtechtheitswerte erzielen. Ohne erhöhten apparativen Aufwand
ist mit diesen Farbstoffen das Färben allerdings nicht durchzu-
führen.

Zusammenfassung

Die Ergebnisse der Board Slotting Methode an Bücher mit ab-
gefallenen Deckeln haben gezeigt, daß sich diese Methode für
Bücher des 18. und 19. Jahrhunderts ausgesprochen gut eignet.
Es ist eine Maßnahme, die auf eine schnelle, qualitativ einwand-
freie, ökonomische und stabile Weise die Einbände wieder in
einen haltbaren und benutzbaren Zustand versetzt, ohne die In-
tegrität des Bucheinbandes zu beeinträchtigen.

Die Board Slotting Methode soll aber nicht als Ersatz ande-
rer Methoden gesehen werden. Vielmehr stellt sie eine sinnvol-
le Bereicherung der bereits bekannten Methoden zum Wieder-
anbringen abgefallener Buchdeckel dar.

Alle Restaurierungsmethoden zum Anbringen abgefallener
Buchdeckel können die originalen Bestandteile der Bücher, mit
mehr oder weniger starken Eingriffen in die Substanz, erhalten.
Es muß allerdings bedacht werden, daß sie alle die Unzuläng-
lichkeiten der ursprünglich angewandten Technik nicht verän-
dern. War das Buch vor der Restaurierung z. B. aufgrund fal-
scher Laufrichtung des Papiers schlecht aufzuschlagen, so bleibt
es auch nach der Restaurierung schlecht aufschlagbar.
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