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Nichts ist so gut wie das Original. Original 

Service teile von Heidelberg sichern höchste 

Qua lität und einen störungsfreien Betrieb 

über den gesamten Lebenszyklus Ihrer 

Maschinen. Alle Teile sind über das globale 

Logistiknetz von Heidelberg weltweit rund 

um die Uhr schnells tens verfügbar. Nutzen 

Sie unser Angebot für eine effiziente Produk-

tion: Denn nur die Original Heidelberg 

Service teile unterliegen der stren gen Kon-

trolle des Heidelberg Systemservice. 

Nothing is as good as the original. For top 

quality and trouble-free operation through-

out the life cycle of your systems, it has to 

be original service parts from Heidelberg. 

Thanks to the Heidelberg global logistics net-

work, parts are available worldwide in record 

time. When it comes to ensuring efficient 

production, this is a service you can’t afford 

to ignore. Because only original Heidelberg 

ser vice parts are subject to the strict controls 

of Heidelberg Systemservice.

Serviceteile von Heidelberg/Service parts from 

Heidelberg/Pièces détachées d’origine 

Heidelberg/Piezas originales de Heidelberg

Rien ne vaut l’original. Les pièces détachées 

d’origine Heidelberg vous garantissent une 

qua lité suprême et un fonctionnement irré-

pro cha ble de vos machines durant toute 

leur durée de vie. Grâce au réseau logistique 

mondial de Heidelberg, toutes les pièces 

peuvent être livrées 24 h sur 24 dans des dé-

lais extrêmement serrés. Tirez profit de 

notre offre et assurez-vous une production 

fiable : en effet, seules les pièces Heidelberg 

sont soumises au contrôle strict de 

 Heidelberg Systemservice.

No hay nada como el original. Las piezas 

originales de Heidelberg aseguran la máxima 

calidad y un funcionamiento sin in ci den tes 

de las máquinas durante su ciclo com ple to 

de vida. Todas las piezas pueden ob te ner se 

a cualquier hora y con gran rapidez a través 

de la red global de logística de Heidelberg. 

Utili ce nuestra oferta para produ cir de forma 

eficaz: porque sólo las piezas ori gina les de 

Heidelberg son sometidas a los intensos con-

troles del Heidelberg Systemservice.
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Innendurchmesser 

Inside diameter 

Diamètre intérieur 

Diámetro interior

Maschine 

Machine 

Machine 

Máquina

Form 

Shape 

Forme 

Forma

Perforation 

Perforation 

Perforation 

Perforación

Seite 

Page 

Page 

Página

26 mm (a) Stahlfolder Ti 36 V1 P1 12

P2 12

V3 P1 13

26 mm (b) Stahlfolder TA 52 V1 P1 14

P2 15

P3 15

V3 P1 16

30 mm Stahlfolder Ti 40 V1 P1 17

Stahlfolder Ti 52 P2 23

Stahlfolder Ti 55 V2 P1 26

Stahlfolder Ki 55 1 V3 P1 27

P3 28

30 mm Stahlfolder V1 P4 29

40 mm Stahlfolder Ki 55 ³ V1 P1 31

Stahlfolder KC, KD, P2 36

KH, TF, TC, TD, TH 4 V3 P1 40

P3 42

55 mm Stahlfolder TD 112 V1 P1 43

Stahlfolder TD 142 P2 45

V3 P1 46

P3 47

P1 = Schlitzperforation/Slot perforation/Perforation par coupe/Perforación de ranura
P2 = Abrissperforation/Tear-off perforation/Perforation par rupture/Perforación de arranque
P3 = Stanzperforation/Punch perforation/Perforation par découpe/Perforación por troquelado
P4 = Taktperforation/Timed perforation/Perforation cadencée/Perforación cíclica

1  Parallelbruch, KTL nach  

1. Kreuzbruch
2  Mit vorgelagerter Messerwelle
3  Kreuzbruch mit 

Arbeitsbreite 56 cm
4  Falzmaschinen mit den 

Arbeitsbreiten 56, 66, 78, 82, 

94 cm

1  Parallel fold, KTL after  

1st cross fold
2  With front mounted slitter shaft
3  Cross fold with working width 

of 56 cm (22.05 in)
4  Folders with working widths of 

56, 66, 78, 82 and 94 cm 

(22.05, 25.98, 30.71, 32.28 and 

37.01 in)

1 Pli parallèle, KTL après le  

 1er pli croisé
2  Avec arbre porte-molettes en 

amont
3  Pli croisé, ouverture 56 cm
4  Plieuses, ouvertures 56, 66, 

78, 82, 94 cm

1  Plegado en paralelo, KTL tras 

1er. plegado en cruz
2  Con árbol de cuchillas antes 

del plegado
3  Plegado en cruz con anchura 

de trabajo de 56 cm
4  Plegadoras con anchuras de  

trabajo de 56, 66, 78, 82,  

94 cm
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Schlitz-, Abriss- und Stanzperforation. 

Bei der Schlitzperforation wird Papier schlitz-

 weise durchtrennt. Dies erleichtert die  

Falzbruchbildung entscheidend und redu ziert 

Materialspannungen innerhalb des Falz-

bogens. Die während der Falzbildung einge-

schlossene Luft kann entweichen, was 

Quetschfalten im Falzbogen vermeidet. 

Erhältlich sind Perforiermesser mit unter-

schiedlichen Schlitz- und Steglängen, die auf 

die Papierqualität und Falzart abge stimmt 

werden. Sie können wahlweise in die vor- 

oder nachgelagerten Messerwellen eingesetzt 

werden. Schlitzperforationsmesser mit großer 

Zähnezahl (zwischen 40 und 80 Zähnen) 

eignen sich für Abrissperforationen und finden 

beispielsweise bei Kalendern oder Mailings 

Verwendung. Sie werden bevorzugt in der 

vorgelagerten Messerwelle eingesetzt. Dort 

lässt sich die Einstichtiefe über die beweg-

liche obere Messerwelle exakt auf die 

Produkt stärke der Planodruckbogen einstel-

len.

Beim sequenziellen Taktperforieren ist zu-

sätz lich zum Abrissperforiermesser ein pneu-

matisch gesteuerter EAP-Taktperfo rier kopf 

auf der vorgelagerten Messerwelle in Funktion. 

Gearbeitet wird gegen die Schneidrolle auf 

der unteren vorgelagerten Messerwelle. Den 

Zeitpunkt der Hubtakte, und damit die  

Perforierlänge im Falz- oder Mailingprodukt, 

bestimmt das Steuergerät ACC 2.4. 

Seitenübersicht Perforiermesser/Overview perfo-
rating blades/Synoptique des molettes de perfo-
ration/Descripción de las cuchillas de perforar

Stanzperforationen werden mit einem  

ro tierenden Stanzmesser und zwei Gegen ma-

trizen hergestellt. Dabei stanzt das wahl weise 

0,8 oder 1,2 mm dicke Stanz messer 11 mm 

lange Papierpartikel in der Perfora tions linie 

aus. Die Steglänge im Papier beträgt immer  

5 mm. Die Falzquali tät wird durch das Ent-

weichen eingeschlos sener Luft erheblich ver-

bessert. Stanzperforationen sind deshalb 

insbesondere für Kreuzbruchfalzungen mit 

hoher Sei ten zahl (32, 48, 64 Seiten) oder 

höheren Gram ma turen geeignet. 

Stanzperforierte Bogen werden häufig ohne 

Fräsvorgang im Klebebinder zum Buch block 

verarbeitet. Die Signaturen blei ben zusam-

men und ergeben wegen der besseren Blatt-

kantenhaftung ein halt ba re res Endprodukt.

T-Maschinen: Schlitzperforation/ 
T-machines: Slot perforation/ 
Machines T : perforation par coupe/ 
Máquinas T: perforación de ranura
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K-Maschinen: Schlitzperforation/ 
K-machines: Slot perforation/ 
Machines K : perforation par coupe/ 
Máquinas K: perforación de ranura

Slot, tear-off and punch perforation. With 

slot perforation, the paper is cut in a series 

of slots. This makes fold formation much 

easier and reduces material stresses within 

the folded sheet. The air trapped during 

folding can escape, which avoids creases in 

the folded sheet. 

Perforating blades are available with dif fer ent 

slot lengths and distances between slots to 

suit the paper grade and fold type. They can 

be inserted in either the front mounted or 

rear mounted slitter shafts. Slot perfo rating 

blades with a large number of teeth (be-

tween 40 and 80) can be used for tear-off 

perforations. Examples of possible appli ca-

tions include calendars and mailings. They 

are generally used in the front mounted slit  ter 

shaft, where the movable upper slitter shaft 

can set the undercut to match the thickness 

of the broadsheet exactly. 

With sequential timed perforation, the tear-

off perforating blade is complemented by a 

pneumatically controlled EAP timed per fo ra-

ting head on the front mounted slitter shaft. 

This setup works against the slitting wheel 

on the lower front mounted slitter shaft. The 

ACC 2.4 control unit determines the timing 

of the stroke cycles and, as a result, the 

perfo rating length in the folded or mailing 

product. 

Punch perforations are created using a ro-

tating punch perforating knife and two die-

plates. The punch perforating knife, which 

can be either 0.8 or 1.2 mm (0.031 or  

0.047 in) thick, punches out pieces of paper 

11 mm (0.43 in) long along the perforation 

line. The distance be tween slots is always  

5 mm (0.20 in). The fold qual ity is sig nifi-

cant ly improved by trapped air escaping. 

Con sequently, punch perfora tions are ideal 

for cross folding large num bers of pages (32, 

48 or 64 pages) or high gram mages. 

Punch-perforated sheets are often turned into 

a book block in the perfect binder with out 

milling. The signatures remain to gether and 

the superior sheet edge adhe sion produces a 

more durable end product. 
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Perforation par coupe, par rupture et par 

découpe. En mode de perforation par coupe, 

le papier est perforé par encoches succes-

sives. Cela facilite énormément la for mation 

du pli, tout en réduisant les con traintes du 

cahier plié. L’air entraîné au moment du  

pliage s’échappe, permettant d’éviter la for-

mation de pattes d’oie au niveau du cahier.

Les molettes de coupe se déclinent en diffé -

rentes longueurs d’encochage et de ner vure, 

en fonction de la qualité du papier et du 

type de pli à réaliser. Elles s’adaptent indif-

féremment aux arbres porte-molettes en 

amont ou en aval. Les molettes de per foration 

par coupe présentant un nombre de dents 

important (entre 40 et 80 dents) conviennent 

pour la perforation par rupture et s’utilisent 

idéalement pour les calendriers ou les publi-

postages. Elles s’utilisent de pré férence 

dans l’arbre porte-molettes monté en amont. 

En effet, l’arbre supérieur étant mobile, 

cette con figuration permet de régler exacte-

ment la profondeur de pénétration en  

fonction de l’épaisseur de la feuille à plat.

En mode de perforation cadencée séque n-

tielle, l’arbre porte-molettes en amont est 

équipé, en plus de la molette de perforation 

par rupture, d’une tête de perforation 

caden   cée EAP à commande pneumatique. 

La per foration s’effectue en appui contre le 

galet de monté, monté sur l’arbre porte - 

mo let tes inférieur. La cadence des cycles de 

montée et de descente, et donc la longueur 

de la perforation sur le produit plié ou de 

publi postage, est gérée par l’unité de com-

mande ACC 2.4.

La perforation par découpe est réalisée à 

l’aide d’une molette de découpe circulaire et 

de deux contre-éléments. Une molette de 

découpe, disponible au choix en épaisseur 

0,8 ou 1,2 mm, découpe alors des bandes de 

papier de 11 mm de long sur la ligne de per-

foration. La longueur des nervures dans  

le papier est invariablement de 5 mm. L’éva-

cua tion de l’air entraîné améliore nette ment 

la qualité du pli. Aussi, la perfora   tion par 

découpe convient particulièrement bien pour 

les plis croisés de cahiers épais (32, 48, 64 

pages) ou pour les grammages impor tants.

Bien souvent, la perforation par découpe 

permet de passer directement le cahier per-

foré à l’unité de reliure et d’obtenir ainsi un 

bloc de livre sans fraisage préa lable. Les 

signatures restent bien en place, les chants 

des pages, bien alignés, adhèrent mieux, le 

produit fini est plus durable.
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Perforación de ranura, de arranque y por 

troquelado. En la perforación de ranura,  

la separación del papel se obtiene aplicando 

ranuras sobre el mismo. Con este método se 

facilita enormemente la formación de los 

pliegues y se reducen las tensiones del ma-

ter ial en el interior del cuadernillo. El aire 

que queda encerrado al formar el pliegue 

puede escapar y se evita así que se formen 

arrugas.

En función de la calidad del papel y del tipo 

de plegado se pueden utilizar cuchillas de 

perforar con ranuras y separaciones de dis-

tinta longitud. Las cuchillas pueden insta-

larse tanto en los árboles situados antes del 

plegado como en los de detrás. Las cuchillas 

para perforación de ranura con un mayor 

número de dientes (entre 40 y 80) se utilizan 

para hacer perforaciones de arranque, como 

las que se necesitan para los calendarios o 

los máilings. Acostumbran a instalarse en los 

árboles de cuchilla posicionados antes del 

plegado. En ese punto se puede utilizar el 

árbol de cuchilla superior movible para 

ajustar de forma exacta la profundidad de 

incisión en función del grosor de la hoja aún 

sin plegar.

En la perforación cíclica secuencial, además 

de la cuchilla para perforación de arranque, 

se emplea un cabezal para perforaciones cí-

clicas programable (EAP) en el árbol de cu-

chillas anterior al plegado. El cabezal tra baja 

contra el rodillo de corte del árbol de cuchilla 

inferior. El momento del ciclo de carrera y, 

en consecuencia, la longitud de perforación 

en el producto plegado o el máiling es deter-

minado por el aparato de control ACC 2.4.

Las perforaciones por troquelado se llevan a 

cabo con una cuchilla troqueladora gira toria 

y dos contramatrices. La cuchilla tro-

queladora, que puede tener un grosor de 0,8 

o 1,2 mm, troquela partículas de papel de  

11 mm de longitud en el sentido de la línea 

de perforación. La separación entre los es-

pacios troquelados en el papel es siem pre 

de 5 mm. La calidad del plegado se me jora 

de forma notable al poder escapar el aire 

encerrado. Las perforaciones por tro que  lado 

resultan especialmente ideales para los ple-

gados en cruz con un gran número de pági-

nas (32, 48, 64 páginas) o con grama jes 

elevados.

Los pliegos con perforaciones troqueladas no 

se suelen fresar en la encuadernadora  

encoladora para formar el bloque del libro. 

Los cuadernillos no se separan y, gracias a 

la mejor adhesión de los bordes de las ho-

jas, ofrecen un producto final más resiste nte.

Stanzperforation nach dem Parallelbruch/Punch  
perforation after the parallel fold/Perforation par découpe 
après pli parallèle/Perforación por troquelado tras el  
plegado en paralelo
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Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma

26 mm (a)  V1

M C D F Z L S

M1 39 mm 0,5 mm 20° 10 9 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-750-06-00

M C D F Z L S

M1 37,5 mm 0,5 mm 20° 40 2 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.217-636-01-00

M C D F Z L S

M1 39 mm 0,5 mm 20° 15 5 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-750-05-00

M C D F Z L S

M1 37,5 mm 0,5 mm 20° 60 1 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.217-636-02-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

Abrissperforation/Tear-off perforation 

Perforation par rupture/Perforación de arranque
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Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma

26 mm (a)  V3

M C D F Z L S

M2 38,5 mm 2 mm 40° 10 7 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.233-368-01-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura



14

26 mm (b)  V1

M C D F Z L S

M1 41,5 mm 0,5 mm 30° 6 15 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido FR.1103815

M C D F Z L S

M1 41 mm 0,5 mm 30° 16 5 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido FR.1103725

M C D F Z L S

M1 41,5 mm 0,5 mm 30° 10 10 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido FR.1103795

M C D F Z L S

M1 41 mm 0,5 mm 30° 8 7 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido FR.1103705

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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26 mm (b)  V1

M C D F Z L S

M1 41 mm 0,5 mm 30° 32 3 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido FR.1103685

M C D F Z L S

M1 41 mm 0,5 mm 30° 32 2 mm 1,5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido FR.1103805

M C D F Z L S

M1 41 mm 0,5 mm 30° 64 1 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido FR.1103745

M C D F Z L S

M3 43,6 mm 0,5 mm 30° 20 5 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido FR.1103765

Abrissperforation/Tear-off perforation/ 

Perforation par rupture/Perforación de arranque

Stanzperforation/Punch perforation/  

Perforation par découpe/Perforación por troquelado

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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26 mm (b)  V3

M C D F Z L S

M1 43 mm 2 mm 30° 12 10 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido FR.1103785

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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30 mm  V1

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 5 28 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-759-01-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 5 25 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-766-02-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 6 22 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-759-04-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 8 17 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.205-990-05-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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30 mm  V1

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 9 11 mm 6 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-761-01-00

M C D F Z L S

M1 44,5 mm 0,5 mm 30° 10 11 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-771-04-00

M C D F Z L S

M1 46 mm 0,5 mm 20° 10 11 mm 4 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-750-04-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 10 13 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.205-990-07-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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30 mm  V1

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 10 12 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.205-980-01-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 10 12 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-750-02-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 10 9 mm 6 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-766-01-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 12 11 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.205-990-08-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma



20

30 mm  V1

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 15 7 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.205-980-02-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 12 10 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-759-05-00

M C D F Z L S

M1 44,5 mm 0,5 mm 30° 15 9 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-771-03-00

M C D F Z L S

M1 46 mm 0,5 mm 20° 15 6 mm 4 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-750-03-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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30 mm  V1

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 15 7 mm 4 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-750-01-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 15 5 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-766-03-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 15 4 mm 6 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-764-01-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 15° 18 6 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-759-03-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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30 mm  V1

M C D F Z L S

M1 46 mm 0,5 mm 20° 24 4 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.205-990-11-00

M C D F Z L S

M1 47,3 mm 0,5 mm 20° 24 4 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-758-07-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 24 4 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.205-990-01-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 24 5 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.205-990-10-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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30 mm  V1

M C D F Z L S

M1 46 mm 0,5 mm 20° 30 3 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-758-01-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 30 3 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-758-02-00

M C D F Z L S

M1 46 mm 0,5 mm 20° 40 2 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-758-03-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 40 2 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-758-04-00

Abrissperforation/Tear-off perforation/ 

Perforation par rupture/Perforación de arranque

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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30 mm  V1

M C D F Z L S

M1 45,5 mm 0,5 mm 20° 60 2 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-758-05-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 60 2 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-758-06-00

M C D F Z L S

M1 44,6 mm 0,5 mm 20° 60 2 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.205-985-03-00

M C D F Z L S

M1 45 mm 0,5 mm 20° 60 1 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.205-985-04-00

Abrissperforation/Tear-off perforation/ 

Perforation par rupture/Perforación de arranque

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma



25

30 mm  V1

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 30° 72 1 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-759-06-00

Abrissperforation/Tear-off perforation/ 

Perforation par rupture/Perforación de arranque

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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30 mm  V2

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 6 22 mm 4 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.213-211-01-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 12 5 mm 7 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.205-485-01-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 24 3 mm 4 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.202-060-01-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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30 mm  V3

M C D F Z L S

M1 47,5 mm 1 mm 30° 10 10 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.226-348-03-00

M C D F Z L S

M1 47,5 mm 1 mm 30° 15 5 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.226-348-04-00

M C D F Z L S

M1 47,5 mm 2 mm 30° 10 10 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.226-402-03-00

M C D F Z L S

M1 47,5 mm 2 mm 30° 15 5 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.226-402-04-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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30 mm  V3

M C D F Z L S

M2 47,5 mm 2 mm 40° 10 10 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.226-405-01-00

M C D F Z L S

M3 50,5 mm 0,9 mm – 10 11 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.213-037-01-00

M C D F Z L S

M3 50,5 mm 1,2 mm – 10 11 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.213-038-01-00

Stanzperforation/Punch perforation/ 

Perforation par découpe/Perforación de troquelado

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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30 mm  V1

M C D F Z L S

M1 46 mm 0,5 mm 20° 30 3 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-758-01-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 30 3 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-758-02-00

M C D F Z L S

M1 46 mm 0,5 mm 20° 40 2 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-758-03-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 40 2 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-758-04-00

Taktperforation/Timed perforation/ 

Perforation cadencée/Perforación cíclica

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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30 mm  V1

M C D F Z L S

M1 45,5 mm 0,5 mm 20° 60 2 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-758-05-00

M C D F Z L S

M1 48 mm 0,5 mm 20° 60 2 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-758-06-00

M C D F Z L S

M1 47,3 mm 0,5 mm 20° 24 4 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-758-07-00

Taktperforation/Timed perforation/ 

Perforation cadencée/Perforación cíclica

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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30 mm  V1

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 0,5 mm 20° 5 32 mm 6 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-769-02-00

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 0,5 mm 30° 6 29 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-756-07-00

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 0,5 mm 30° 8 21 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-756-08-00

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 0,5 mm 30° 10 17 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-756-13-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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40 mm  V1

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 0,5 mm 30° 15 10 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-756-09-00

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 0,5 mm 30° 18 4 mm 7 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-765-01-00

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 0,5 mm 30° 28 3 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.210-621-01-00

M C D F Z L S

M1 62 mm 0,5 mm 20° 12 13 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.205-978-01-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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40 mm  V1

M C D F Z L S

M1 62 mm 0,5 mm 20° 12 13 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-749-01-00

M C D F Z L S

M1 62 mm 0,5 mm 20° 15 7 mm 6 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-769-01-00

M C D F Z L S

M1 62 mm 0,5 mm 20° 18 7 mm 4 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-749-02-00

M C D F Z L S

M1 62 mm 0,5 mm 20° 18 8 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.205-978-02-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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40 mm  V1

M C D F Z L S

M1 59,7 mm 0,5 mm 30° 36 3 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-756-12-00

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 0,5 mm 30° 30 4 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-756-01-00

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 0,5 mm 30° 32 2 mm 4 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-756-02-00

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 0,5 mm 30° 36 3 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-756-03-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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40 mm  V1

M C D F Z L S

M1 62 mm 0,5 mm 20° 40 2 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-749-03-00

M C D F Z L S

M2 61,5 mm 1,5 mm 20° 32 4 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.233-379-01-00

M C D F Z L S

M2 61,5 mm 2 mm 20° 32 4 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.233-379-02-00

M C D F Z L S

M2 61,5 mm 1,5 mm 30° 32 4 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.233-379-03-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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40 mm  V1

M C D F Z L S

M2 61,5 mm 2 mm 30° 32 4 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.233-379-04-00

M C D F Z L S

M1 59 mm 0,5 mm 20° 60 2 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-754-06-00

M C D F Z L S

M1 59 mm 0,5 mm 20° 80 1 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-754-03-00

M C D F Z L S

M1 59,5 mm 0,5 mm 20° 80 1 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-754-01-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

Abrissperforation/Tear-off perforation/ 

Perforation par rupture/Perforación de arranque

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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40 mm  V1

M C D F Z L S

M1 59,7 mm 0,5 mm 20° 80 1 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-754-02-00

M C D F Z L S

M1 60 mm 0,5 mm 20° 60 2 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-754-08-00

M C D F Z L S

M1 60 mm 0,5 mm 20° 80 1 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-754-04-00

M C D F Z L S

M1 61 mm 0,5 mm 30° 60 2 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-756-11-00

Abrissperforation/Tear-off perforation/ 

Perforation par rupture/Perforación de arranque

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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40 mm  V1

M C D F Z L S

M1 60 mm 0,5 mm 30° 45 4 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-756-10-00

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 0,5 mm 20° 60 2 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-754-05-00

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 0,5 mm 20° 90 1 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-754-07-00

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 0,5 mm 30° 45 4 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-756-04-00

Abrissperforation/Tear-off perforation/ 

Perforation par rupture/Perforación de arranque

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma



39

40 mm  V1

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 0,5 mm 30° 48 2 mm 2 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-756-05-00

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 0,5 mm 30° 60 2 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-756-06-00

Abrissperforation/Tear-off perforation/ 

Perforation par rupture/Perforación de arranque

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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40 mm  V3

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 1 mm 30° 12 11 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.226-350-01-00

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 1 mm 30° 18 6 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.226-350-02-00

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 1 mm 30° 12 11 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.226-350-03-00

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 1 mm 30° 18 6 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.226-350-04-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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40 mm  V3

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 2 mm 30° 12 11 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.226-401-01-00

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 2 mm 30° 18 6 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.226-401-04-00

M C D F Z L S

M1 61,5 mm 2 mm 30° 12 11 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.226-401-03-00

M C D F Z L S

M2 61,5 mm 2 mm 40° 15 8 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.224-773-01-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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40 mm  V3

M C D F Z L S

M2 61,5 mm 2 mm 40° 12 11 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.224-773-02-00

M C D F Z L S

M2 61,5 mm 2 mm 40° 18 6 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.224-773-03-00

M C D F Z L S

M3 64 mm 0,9 mm – 12 12 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.213-027-01-00

M C D F Z L S

M3 64 mm 1,2 mm – 12 12 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.213-028-01-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

Stanzperforation/Punch perforation/ 

Perforation par découpe/Perforación de troquelado

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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55 mm  V1

M C D F Z L S

M1 78,5 mm 0,5 mm 30° 24 5 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.271-810-01-00

M C D F Z L S

M1 79 mm 0,5 mm 20° 9 24 mm 4 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-748-04-00

M C D F Z L S

M1 79 mm 0,5 mm 20° 18 11 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.205-981-02-00

M C D F Z L S

M1 79 mm 0,5 mm 20° 18 10 mm 4 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-748-01-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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55 mm  V1

M C D F Z L S

M1 79 mm 0,5 mm 20° 30 5 mm 4 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-748-02-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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55 mm  V1

M C D F Z L S

M1 76,5 mm 0,5 mm 30° 70 2 mm 1,6 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-755-01-00

M C D F Z L S

M1 76,5 mm 0,5 mm 30° 80 2 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.200-755-02-00

Abrissperforation/Tear-off perforation/ 

Perforation par rupture/Perforación de arranque

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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55 mm  V3

M C D F Z L S

M1 78,5 mm 1 mm 30° 18 9 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.226-349-03-00

M C D F Z L S

M1 78,5 mm 1 mm 30° 30 3 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.226-349-04-00

M C D F Z L S

M2 78,5 mm 2 mm 40° 18 9 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.226-404-01-00

Schlitzperforation/Slot perforation/ 

Perforation par coupe/Perforación de ranura

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma



47

55 mm  V3

M C D F Z L S

M3 81 mm 0,9 mm – 16 11 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.213-031-01-00

M C D F Z L S

M3 81 mm 1,2 mm – 16 11 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.213-032-01-00

M C D F Z L S

M3 65 mm 1,2 mm – 12 12 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido FH.1140235/00

M C D F Z L S

M3 65 mm 0,9 mm – 12 12 mm 5 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido FH.1140245/00

Stanzperforation/Punch perforation/ 

Perforation par découpe/Perforación por troquelado

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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Schneidmesser/Trimming blades/Molettes de 

coupe/Cuchillas de corte
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Innendurchmesser 

Inside diameter 

Diamètre intérieur 

Diámetro interior

Maschine

Machine

Machine

Máquina V M C D F

Bestell-Nr.

Order no.

Référence

Código de pedido

26 mm (a) Stahlfolder Ti 36 V1 M1 39mm 0,5 mm 30° ZD.200-747-11-00

V3 M1 38 mm 1,2 mm 30° ZD.205-970-06-00

39 mm 1 mm 30° ZD.226-341-01-00

26 mm (b) Stahlfolder TA 52 V3 M1 41,5 mm 0,5 mm 30° FR.1103555/00

43,5 mm 0,5 mm 30° FR.1103565/00

43 mm 2 mm 30° FR.1103615/00

30 mm Stahlfolder Ti 40 V1 M1 46 mm 0,5 mm 30° ZD.200-747-10-00

Stahlfolder Ti 52 48 mm 0,5 mm 30° ZD.200-747-01-00

Stahlfolder Ti 55 55 mm 0,5 mm 30° ZD.200-747-02-00

Stahlfolder Ki 55 1 V3 M1 46 mm 1 mm 30° ZD.226-341-05-00

47,5 mm 1 mm 30° ZD.226-341-02-00

48 mm 2 mm 30° ZD.205-970-05-00

51 mm 2 mm 30° ZD.205-970-04-00

30 mm Stahlfolder 2 V3 M1 49 mm 1 mm 30° ZD.226-341-06-00 *

40 mm Stahlfolder Ki 55 3 V1 M1 60 mm 0,5 mm 30° ZD.200-747-04-00

Stahlfolder KC, KD, 61,5 mm 0,5 mm 30° ZD.200-747-03-00

KH, TF, TC, TD, TH 4 62,5 mm 0,5 mm 30° ZD.200-747-06-00

63,5 mm 0,5 mm 30° ZD.200-747-05-00

V3 M1 61 mm 2 mm 30° ZD.205-970-01-00

61,5 mm 1 mm 30° ZD.226-341-03-00

64 mm 2 mm 30° ZD.205-970-02-00

64 mm 2 mm 45° ZD.205-972-03-00

69 mm 2 mm 45° ZD.205-970-03-00

55 mm Stahlfolder TD 112 V1 M1 77 mm 0,5 mm 30° ZD.200-747-08-00

Stahlfolder TD 142 78,5 mm 0,5 mm 30° ZD.200-747-07-00

V3 M1 77,5 mm 2 mm 30° ZD.205-972-02-00

78,5 mm 1 mm 30° ZD.226-341-04-00

78,5 mm 2 mm 30° ZD.205-972-01-00

80 mm 2 mm 25° ZD.205-972-04-00

1  Parallelbruch, KTL nach  

1. Kreuzbruch
2  Mit vorgelagerter Messerwelle

* Für Taktschneiden
3  Kreuzbruch mit Arbeitsbreite 

56 cm
4  Falzmaschinen mit den 

Arbeitsbreiten 56, 66, 78, 82, 

94 cm

1  Parallel fold, KTL after 1st cross 

fold
2  With front mounted slitter shaft

* For timed trimming
3  Cross fold with working width 

of 56 cm (22.05 in)
4  Folders with working widths of 

56, 66, 78, 82 and 94 cm 

(22.05, 25.98, 30.71, 32.28 and 

37.01 in)

1  Pli parallèle, KTL après le 1er pli 

croisé
2  Avec arbre porte-molettes en 

amont

* Pour la coupe cadencée
3  Pli croisé ouverture  

56 cm
4  Plieuses, ouvertures 56, 66, 

78, 82, 94 cm

1  Plegado en paralelo, KTL tras 

1er. plegado en cruz
2  Con árbol de cuchillas antes 

del plegado

* Para cortes cíclicos
3  Plegado en cruz con an chu ras 

de trabajo de 56 cm
4  Plegadoras con anchuras de tra-

bajo de 56, 66, 78, 82, 94 cm
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Schneidwerkzeuge für Trennschnitt, 

Rand  beschnitt und Streifenausschnitt. 

Schneid messer werden eingesetzt, um Mehr -

fachnutzen-Falzbogen mit einem einfachen 

Schnitt zu trennen. Dabei wird das Schneid-

messer gegen eine Schneidrolle ge stellt. Für 

dicke Produkte ist eine Doppel kreis  messer-

Einrichtung erhältlich. Sie arbeitet ähnlich 

einer Schere: Schneidmesser gegen Schneid-

messer.

Mehrfachnutzen können je nach Produkt anfor-

derung mit einem rotierenden Trenn schnitt 

in der Falzmaschine getrennt wer den. Aller-

dings beeinflussen sowohl die Papierqualität 

als auch die Falzbogendicke die Schnittqua-

lität. Das heißt: Mit zuneh mender Dicke 

wird es schwieriger, einen optimalen Schnitt 

zu erreichen.

Beim sequenziellen Taktschneiden ist zu-

sätzlich zum Schneidmesser ein pneumatisch 

gesteuerter EAP-Taktperforierkopf in Funktion. 

Dies ermöglicht unterschiedliche Schnitt-

längen im Falz- oder Mailingprodukt. Wird das 

Taktschneiden in der ersten und zweiten 

 TH-Station in 90°-Anordnung eingesetzt, las-

sen sich auch Fenster aus Plano bogen her-

aus schneiden.

Randbeschnitt-Einrichtungen dienen dazu, 

Kopf und Fuß von Einzelnutzen-Falzbogen 

inline in der Falzmaschine zu be schneiden. 

Allerdings ist der präzise Beschnitt und das 

störungsfreie Ableiten der Abfallstreifen nur 

sichergestellt, wenn die Beschnitt breite min-

destens 6 mm beträgt und von den 

Schneidmesser/Trimming blades/Molettes de 

coupe/Cuchillas de corte

 Füh rungs rollen sicher transportiert wer den 

kann. Bei dickeren Produkten lässt sich auch 

die Doppelkreismesser-Einrichtung als Rand-

beschnitt verwenden. Der Rand beschnitt wird 

speziell bei Klebefalzungen eingesetzt, 

beispielsweise bei geleimten Broschüren.

Streifenausschnitt-Einrichtungen arbeiten mit 

zwei parallelen Messern und schneiden 

Streifen aus Mehrfachnutzen, vorwiegend aus 

parallel gefalzten Bogen. Es sind Strei fenaus-

schnitte von 5 bis 15 mm, in Sonderfällen 

auch bis zu 24 mm Brei te möglich. Zwischen 

beiden Messern wird ein speziel ler Abstreifer 

eingesetzt, der die Papierstreifen aus dem 

Arbeitsbereich nach unten ableitet. Bei 

großen Abfallmengen sorgen fahrbare oder 

stationäre Absauganlagen für eine störungs-

freie Produktion.

T-Maschinen: Trennschnitt gegen Mehrfachmatrize/ 

T-machines: Trim cut against multiple die/Machines T : coupe franche 

sur contre-éléments multiples/Máquinas T: corte de separación contra 

matriz múltiple
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Trimming tools for trim cut, edge  

trimming and strip trimming. Trimming 

blades are used to separate multiple-up folded 

sheets with a single cut. The trimming blade 

acts against a slitting wheel. A double circular 

knife at tachment is available for thick pro-

ducts. It works in a similar way to a pair of 

scissors, i.e. trimming blade against trim ming 

blade. 

Depending on the product requirements, 

multiple-ups can be separated using a rota t-

ing trim cut in the folder, but both the paper 

grade and the thickness of the folded sheet 

affect the trimming quality. In other words, 

the thicker the sheet the harder it is to achieve 

optimal trimming. 

With sequential timed trimming, the  

trim ming blade is complemented by a pneu-

matically controlled EAP timed perforating 

head. This allows different trimming lengths 

in the folded or mailing product. If timed 

trim ming in the first and second TH stations 

is arranged at an angle of 90°, win dows can 

also be cut out of broadsheets. 

Edge trimming attachments are used to trim 

the head and foot of one-up folded sheets 

inline in the folder. However, accu rate trim-

ming and problem-free removal of trim mings 

are only ensured if the trimming width is at 

least 6 mm (0.23 in) and the con vey ing 

function of the guide rollers works properly. 

With thicker products, the double circular 

knife attachment can also be used for edge 

trimming. This trimming method is used in 

particular for adhesive folding, for example 

with glued brochures. 

Strip trimming attachments work with two 

parallel blades and trim strips from multi ple-

ups, mainly from parallel-folded sheets. Strip 

widths of between 5 and 15 mm (0.20 and 

0.59 in) can be trimmed, in special cir- 

 cum stances up to 24 mm (0.94 in). A special 

strip per is used between the two blades 

which removes the strips of paper down-

wards out of the working area. If there are 

large amounts of trimmings, mobile or  

sta tionary extraction devices ensure produc-

tion is not disrupted.

K-Maschinen: Trennschnitt gegen einfache Matrize/ 

K-machines: Trim cut against single die/Machines K : coupe franche 

sur un contre-élément simple/ 

Máquinas K: corte de separación contra matriz simple
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Outils de coupe pour la coupe franche, la 

coupe des bords et la double coupe. Les 

molettes de coupe servent à sectionner les 

cahiers à poses multiples par une coupe 

fran che. Dans cette configuration, la mo lette 

de coupe vient en appui contre un galet de 

coupe. Pour les produits épais, nous pro-

posons un dispositif à double molette circu-

laire. Celle-ci fonctionne comme une paire de 

ciseaux : tranchant contre tranchant.

En fonction des exigences du produit, les 

poses multiples peuvent être sectionnées à 

l’aide d’une molette de coupe franche, di-

rec  tement au niveau de la plieuse. Il y a ce-

pendant lieu de noter que la qualité du papier 

et l’épaisseur du cahier ont un impact sur la 

qualité de la coupe. Cela signifie:  

plus le cahier est épais, plus il sera difficile 

d’obtenir une coupe optimale.

En mode de perforation cadencée séquen-

tielle, le dispositif est équipé, en plus d’une 

molette de coupe, d’une tête de perforation 

cadencée EAP à commande pneumatique. 

Cela permet de régler des longueurs d’enco-

chage variables dans le produit plié ou le 

produit de publipostage. En cas de mise en 

œuvre de la coupe cadencée au niveau de la 

première et de la deuxième station TH avec 

un agencement à 90°, cette technique  

per met également de découper des fenêtres 

dans des feuilles à plat.

Les dispositifs de coupe des bords servent à 

couper la tête et le pied des cahiers à une 

pose, en ligne, directement dans la plieuse. 

En revanche, la coupe précise des bords et 

l’éjection sans anicroche des rognures ne 

sont garanties qu’à partir d’une largeur de 

coupe d’au minimum 6 mm et si les rognu-

res peuvent être transportées de manière fi-

able par les galets de guidage. Pour la 

coupe des bords de produits plus épais, on 

peut également utiliser le dispositif à double 

mo lette circulaire. La coupe des bords  

con vient particulièrement bien pour les plis 

collés, p. ex. pour les brochures collées.

Les dispositifs de coupe double possèdent 

deux molettes de coupe parallèles per-

mettant de découper des bandes dans les 

po ses multiples, notamment à plis para llè les. 

Cette technique permet d’obtenir des lar-

geurs de bandes de 5 à 15 mm, voire jusqu’à 

24 mm dans des cas exceptionnels. Entre 

les deux molettes, on peut insérer un déflec-

teur spécifique, qui évacue les ro gnures de 

l’espace de travail en les déviant vers le bas. 

En présence de grandes quan tités de ro-

gnures, la mise en œuvre de sys tèmes 

d’extraction fixes ou mobiles per mettent 

d’assurer une production sans perturbation.
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Randbeschnitt rechts und links nach dem Parallelbruch/Edge trimming on the right and left after the parallel fold/ 

Coupe des bords droit et gauche après le pli parallèle /Corte de margen a derecha e izquierda tras el plegado paralelo
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Herramientas de corte para el corte de 

se paración, de márgenes y el recorte de 

tiras. Las cuchillas de corte se utilizan para 

se parar con un simple corte los cua dernillos 

realizados a producción múltiple. En esta 

operación, la cuchilla de corte se aplica 

con tra un rodillo. Para los productos gruesos 

existe un dispositivo de cuchilla circular  

do ble. Este dispositivo trabaja de forma simi-

lar a unas tĳeras: cuchilla de corte contra 

cuch illa de corte.

Según exĳa el producto, las producciones 

múltiples pueden ser separadas con un 

corte de separación rotatorio en la plegadora. 

De todos modos, tanto la calidad del papel 

como el grosor de los cuadernillos influyen en 

la calidad del corte. Es decir, a mayor grosor, 

mayor es la complicación para obtener un 

corte óptimo.

En el corte cíclico secuencial se utiliza, 

además de la cuchilla de corte, un cabezal 

de perforación cíclica programable (EAP), 

que permite generar longitudes de corte 

dife rentes en el producto plegado o en el 

máiling. Si el corte cíclico se dispone en 90° 

en la primera y en la segunda estación TH, 

se pueden recortar ventanas en los pliegos 

aún no plegados.

Streifenausschnitt nach dem Parallelbruch/Strip trimming after the parallel fold/Coupe double après le pli parallèle/ 

Recorte de tiras tras el plegado paralelo
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Los dispositivos para cortar márgenes tienen 

por función realizar el corte de la ca beza y 

del pie de los cuadernillos a pro duc ción 

simple en línea en la máquina ple gadora. De 

todas maneras, la precisión del cor te y la 

separación sin problemas de las tiras resi-

duales sólo quedan aseguradas cuan do la 

anchura de corte es al menos de  6 mm y 

puede ser transportada por los rodillos guía 

con fiabilidad. En los produc tos más gruesos 

puede utilizarse un dis po sitivo de cuchilla 

circular doble para cortar los márgenes. El 

corte del margen se utiliza especialmente 

en los plegados con adhe si vo, como los fo-

lletos encolados.

Los dispositivos para recortar tiras trabajan 

con dos cuchillas paralelas y recortan tiras 

de las producciones múltiples, en especial 

de los pliegos plegados en paralelo. Son ti-

ras recortadas de 5 a 15 mm, en casos es-

peciales pueden tener hasta 24 mm de 

anchura. Entre ambas cuchillas se coloca un 

sepa rador de recortes especial que los aleja 

de la zona de trabajo y los manda hacia la 

par te inferior. En caso de que los restos sean 

voluminosos, la utilización de dispositivos 

aspiradores estacionarios o movibles per mite 

realizar una producción sin interrupciones.

Trennschnitt mit Doppelkreismesser, auch als Rand be schnitt einsetz-

bar/Parting cut with dual circular cutter, also used to trim edges/

Coupe franche à l’aide d’une molette double circulaire, convient égale-

ment pour la coupe des bords/Corte de separación con cuchilla circu-

lar doble, adecuado también para cortar márgenes
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Rillmesser/Scoring blades/Molettes de  

rainage/Cuchillas de hendido
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Innendurchmesser 

Inside diameter 

Diamètre intérieur 

Diámetro interior

Maschine

Machine

Machine

Máquina V M C D F

Bestell-Nr.

Order no.

Référence

Código de pedido

26 mm (a) Stahlfolder Ti 36 V1 M4 37 mm 0,8 mm – ZD.200-742-13-00

37,5 mm 0,8 mm – ZD.200-742-11-00

38 mm 0,8 mm – ZD.200-742-10-00

26 mm (b) Stahlfolder TA 52 Rilleinrichtung komplett; Rillmesser nicht einzeln verfügbar/Com-

plete creaser; scoring blades not available individually/Dispositif de 

rainage complet ; les molettes de rainage ne sont pas disponibles à 

l’unité/Dispositivo de hendido completo; las cuchillas de hendido no 

se adquieren sueltas

30 mm Stahlfolder Ti 40 V1 M4 45 mm 0,8 mm – ZD.200-742-04-00

Stahlfolder Ti 52 45,5 mm 0,8 mm – ZD.200-742-03-00

Stahlfolder Ti 55 46 mm 0,8 mm – ZD.200-742-02-00

Stahlfolder Ki 55 1 46,5 mm 0,8 mm – ZD.200-742-01-00

40 mm Stahlfolder Ki 55 2 V1 M4 59 mm 0,8 mm – ZD.200-742-12-00

Stahlfolder KC, KD, 59,5 mm 0,8 mm – ZD.200-742-09-00

KH, TF, TC, TD, TH 3 60 mm 0,8 mm – ZD.200-742-06-00

61 mm 0,8 mm – ZD.200-742-05-00

V3 M4 60,5 mm 2 mm – ZD.200-753-01-00

55 mm Stahlfolder TD 112 V1 M4 76 mm 0,8 mm – ZD.200-742-14-00

Stahlfolder TD 142 76,5 mm 0,8 mm – ZD.200-742-15-00

77 mm 0,8 mm – ZD.200-742-08-00

78 mm 0,8 mm – ZD.200-742-07-00

1  Parallelbruch, KTL nach  

1. Kreuzbruch
2   Kreuzbruch mit 

Arbeitsbreite 56 cm
3  Falzmaschinen mit den 

Arbeitsbreiten 56, 66, 78, 82, 

94 cm

1  Parallel fold, KTL after 1st cross 

fold
2  Cross fold with working width 

of 56 cm (22.05 in)
3  Folders with working widths of 

56, 66, 78, 82 and 94 cm 

(22.05, 25.98, 30.71, 32.28 and 

37.01 in)

1  Pli parallèle, KTL après le 1er pli 

croisé
2  Pli croisé, ouverture  

56 cm
3  Plieuses, ouvertures 56, 66, 

78, 82, 94 cm

1  Plegado en paralelo, KTL tras 

1er. plegado en cruz
2   Plegado en cruz con anchura de 

trabajo de 56 cm
3  Plegadoras con anchuras de tra-

bajo de 56, 66, 78, 82, 94 cm
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Rilleinrichtungen. Papier oder Leichtkarton 

wird in Falzmaschinen gerillt oder perfo riert, 

um die nachfolgende Kreuzbruchfal zung 

(Stauchfalz- oder Schwertfalzprinzip) zu er-

leichtern. Die Rillung erfolgt bereits in der 

Vorstation und erleichtert den fol gen  den 

Falz vorgang und verbessert die Falz  qua lität. 

Dabei läuft das gerundete Rill messer gegen 

zwei mit runden Kanten aus gesta tte te Gegen-

rollen und verformt die Papierstruktur zu 

einer Rille. Das Rillen eignet sich für alle Pro-

dukte, deren Oberflächen nicht aufgeschnit-

ten werden dürfen. Bei spiele sind Prospekte, 

Landkarten, Stadt plä ne und fa dengeheftete 

oder fadengesiegel te Si gna turen. 

Rillmesser/Scoring blades/Molettes de  

rainage/Cuchillas de hendido

Für Kalendersignaturen ist ein spezielles 

Perforier-, Schneid- und Rillwerkzeug er  hält-

lich. Es besteht aus einem Rill- oder Perfori-

ermesser für den Falzbruch sowie zwei links 

und rechts davon angeordneten Abriss per-

foriermessern. Die Abrissperforation erleich-

tert es, die Kalenderblätter heraus zutrennen. 

Ist in der Werkzeugmitte ein Perforiermesser 

eingesetzt, arbeitet dieses gegen die Schneid-

kante einer Schneidrolle. Ist ein Rill messer 

eingesetzt, wird die Schneidrolle durch eine 

konkave Rilleinheit ersetzt. Links und rechts 

vom mittleren Messer sind zwei Abrissper-

foriermesser im variablen Abstand zwischen 

5 und 15 mm installiert. Diese arbeiten  

gegen zwei axial verstell bare Schneid  rol len. 

Die deutsche Norm für Ka lendersignaturen 

schreibt für Abriss-Perforationen 7 mm Ab-

stand zum perfo rier  ten oder ge rillten 

Signatur rücken vor. 

Das Spezialwerkzeug für Kalendersignatu ren 

wird ähnlich den Abrissperforationen meist 

in die vorgelagerten Messerwellen eingebaut.

T-Maschinen: Rillen gegen Stahl/T-machines: Scoring against steel/

Machines T : rainage sur galets acier/Máquinas T: hendido contra 

acero
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Um eine höhere Präzision bei Standard falz-

arbeiten zu erreichen, werden diese häu fig 

vor dem Falzvorgang gerillt. Dabei bietet es 

sich bei Papierstärken zwischen 35 und  

150 g/m² an, sie gegen PU (Polyure than  ring) 

zu rillen. Dabei formt das Rill messer eine 

scharfe, exakte Längsrille und präzi siert die 

Falzposition für den nach folgenden Kreuz-

bruchfalz. Die Rilleinrichtung er leichtert es, 

Standardfalzungen exakt aus zuführen. Sie 

ist insbesondere für mehrere parallel verlau-

f ende Falzungen, wie zum Beispiel Wickel- 

und Zickzack fal zungen, in der Folgestation 

sehr von Vorteil.

Channel Score ist eine Spezialrilleinrichtung 

für Falzmaschinen, die Umschläge und Pros-

pekte mit Papiergewichten zwi schen 150 und 

350 g/m  verarbeitet. Sie ver hin dert, dass 

der Papierstrich und die Papierfaser während 

des Falzens aufbrechen (Strich bre chen). Der 

besondere Vorteil: Das Papier kann inline in 

der Falzmaschine gerillt wer den. Das separate 

zeitaufwendigere Rillen auf dem Druck-

zylinder entfällt. Bei der Inline-Ver arbeitung 

lässt sich die Position der Rillung zum Falz 

optimal abstimmen. Eventuell notwendige 

Korrekturen sind leicht wäh rend der Produk-

tion auszufüh ren. Channel Score erhöht 

somit nicht nur die Qualität von Druckpro-

dukten wie Prospekten oder Mailings, sondern 

auch ihre Wirtschaftlich keit. Die Spezialril-

leinrichtung Channel Score arbeitet anstelle 

eines Rillmessers aus Stahl mit einem Spe-

zialgummiring. Als Ge genmatrize wird eine 

Stahlrolle mit ver schie den großen Ein stichen 

verwendet. 

K-Maschinen: Rillen gegen Stahl/K-machines: Scoring against steel/

Machines K : rainage sur galets acier/ 

 Máquinas K: hendido contra acero

Rillen gegen PU/Scoring against polyurethane/Rainage sur bague PU/

Hendido contra poliuretano



60

Creasers. Paper and lightweight cardboard 

is scored or perforated in folders to facili tate 

subsequent cross folding (buckle or knife 

fold principle). Scoring takes place at the 

previous station, facilitating the subse quent 

folding process and improving fold quality. 

The rounded scoring blade runs against two 

counter-rollers with rounded edges and de-

forms the paper structure to produce a 

crease. Scoring is suitable for all products 

whose surfaces should not be cut. These in-

clude brochures, maps and sewn or thread-

sealed signatures. 

A special perforating, trimming and scor ing 

tool is available for calendar signatures. The 

tool consists of a scoring or perforating blade 

for the fold and two tear-off perforat ing 

blades to the left and right of this. Tear-off 

perforation makes it easier to tear off the 

pages of the calendar. 

If a perforating blade is used in the center of 

the tool, this works against the cutting edge 

of a slitting wheel. If a scoring blade is used, 

the slitting wheel is replaced by a concave 

scor ing unit. Two tear-off perforating blades 

that can be positioned between 5 and 15 mm 

(0.20 and 0.59 in) apart are installed to the 

left and right of the central blade. These work 

against two axially adjustable slitting 

wheels. For tear-off perforations, the German 

standard for calendar signatures stipulates a 

distance of 7 mm (0.28 in) to the perfo ra ted 

or scored signature spine. 

Kombinierte Perforier-, Schneid- und Rilleinrichtung (3 Messer)/Combined perforating/trimming attachment and creaser (3 blades)/ 

Dispositif combiné de perforation, de coupe et de rainage (3 molettes)/Dispositivo combinado de perforación, corte y hendido (3 cuchillas)
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Like the tear-off perforations, the special 

tool for calendar signatures is mostly in-

stalled in the front mounted slitter shafts. 

To achieve greater precision with standard 

folding jobs, scoring often takes place prior 

to the folding process. Paper thicknesses of 

between 35 and 150 gsm can be scored a- 

gainst a polyurethane ring. The scoring blade 

creates a sharp, precise longitudinal crease, 

marking the exact folding position for  

the sub sequent cross fold. The creaser facil-

itates high-precision standard sheet folding. 

It is particularly helpful at the next station if 

there are several folds running in parallel, 

for example letterfolds and concertina folds.

Channel Score is a special creaser for fol ders 

that process covers and brochures with pa-

per weights of between 150 and 350 gsm. It 

stops the paper’s coating and fibers break ing 

up during folding. The great ad van tage of 

this is that the paper can be scored inline in 

the folder. This dispenses with the need for 

more time-consuming separate scoring on 

the impression cylinder. Inline pro cess ing 

makes it possible to match the position of the 

crease as close as possible to the fold. Any 

corrections re quired can easily be made 

during production. As a result, Channel Score 

not only im proves the qual ity of print products 

such as brochures and mailings, but also 

their cost-effectiveness. The Channel Score 

special creaser works with a special rubber 

ring rather than a steel scoring blade. A steel 

roller with un der cuts of various sizes is used 

as the die-plate. 

Dispositifs de rainage. Le papier ou le  

car ton de faible grammage fait l’objet d’une 

pre mière opération de rainage ou de per fo-

ration dans la plieuse, pour faciliter le pli 

croisé en aval (pli par refoulement ou par 

couteaux). Le rainage s’effectue au niveau 

d’une station en amont ; il facilite le pliage 

subséquent tout en améliorant la qualité du 

pli. Dans cette opération, la molette de rai-

n age, possédant un tranchant arrondi, vient 

en appui contre deux contre-galets à arêtes 

également arrondies, pour former une rainure 

dans la texture du papier. Le rai nage convient 

pour tous les produits dont la surface doit 

rester intacte. Exemple : pros  pectus, cartes, 

plans ou signatures piquées au fil textile ou 

scellées au fil.

Pour les signatures de calendrier, nous  

proposons un kit spécifique d’outils de per-

fo ra tion, de coupe et de rainage. Ce kit se 

com pose d’une molette de rainage ou de per-

  foration pour le pli, flanquée de deux mo lettes 

de perforation par rupture. La per fo ration 

par rupture facilite l’arrachage des pages de 

calendrier. 

Si l’outil est équipé au centre d’une molette 

de perforation, celle-ci vient en appui contre 

l’arête tranchante d’un galet de coupe. S’il 

s’agit d’une molette de rainage, le galet de 

coupe est remplacé par un galet de rai nage 

concave. De part et d’autre de la molette de 

coupe centrale se trouvent deux molettes de 

perforation par rupture, montées à distance 

variable entre 5 et 15 mm. Cellesci viennent 

en appui contre deux galets de coupe  

réglables dans le sens axial. La norme  

allemande pour les signatures de calendrier 

exige, pour la perforation par rupture, une 

distance de 7 mm par rapport au dos de la 

signature perforée ou rainée.

L’outil spécial pour la réalisation de signa-

tures de calendrier s’utilise, de manière 

ana logue à l’outil de perforation par rup ture, 

généralement sur l’arbre porte-molettes en 

amont.
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Pour optimiser la précision des travaux de 

pliage standard, on prévoit généralement une 

opération de rainage en amont. Ainsi, le 

rainage de grammages compris entre 35 et 

150 g/m  peut idéalement s’effectuer avec un 

galet d’appui en PU (bague en polyuré thanne). 

Au cours de cette opéra tion, la molette de 

rainage imprime au papier une rainure nette 

et précise dans le sens longitudinal, précisant 

la position du pli croisé à réaliser en aval. 

Le dispositif de rainage facilite la réalisation 

de pliages standard de haute précision. Ce 

dispositif est notamment très avantageux 

pour la réalisation de plis parallèles, comme 

p. ex. les plis portefeuille ou les plis accordéon 

dans les stations en aval.

Channel Score est un dispositif de rainage 

spécial, destiné aux plieuses acceptant des 

couvertures ou des prospectus d’un  

gram mage compris entre 150 et 350 g/m . 

Ce dis positif permet d’éviter la rupture du  

cou chage et des fibres du papier au cours de 

l’opération de pliage. Autre avantage de 

taille : le papier peut être rainé en ligne, di-

rectement dans la plieuse. L’opération de 

rainage spécifique sur le cylindre d’im pre s-

sion est supprimée, ce qui se traduit par un 

gain de temps considérable. Lors du façon-

nage en ligne, le positionnement du rainage 

par rapport au pli peut être ajusté de manière 

extrêmement précise. D’éven tuelles correc-

tions peuvent facile ment intervenir en cours 

de production. Ainsi, Channel Score accroît 

non seulement la qualité des produits impri-

més de type pro s pectus ou publipos tages, 

mais en améliore aussi la rentabilité. Le  

dispositif de rainage spécial Channel Score 

possède une bague spéciale en caoutchouc 

en lieu et place de la molette de rainage en 

acier. Le contre-élé ment est constitué d’un 

galet en acier pré sen tant des profondeurs 

variables. 

Kombinierte Perforier-, Schneid- und Rilleinrichtung (4 Messer)/

Combined perforating/trimming attachment and creaser (4 blades)/

Dispositif combiné de perforation, de coupe et de rainage (4 molettes)/ 

Dispositivo combinado de perforación, corte y hendido (4 cuchillas)

Channel Score
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Dispositivos hendedores. Los papeles o los 

cartones ligeros se hienden o perforan en las 

máquinas plegadoras para facilitar los  

plegados en cruz posteriores (según el prin-

cipio de plegado de cuchilla). La hendi dura 

tiene lugar en la estación previa y hace más 

fácil el proceso de plegado posterior y me-

jora la calidad de plegado. En este pro ceso, 

la cuchilla hendedora redondeada gira con tra 

dos contrarrodillos provistos de bordes tam-

bién redondos que al hender el papel generan 

un canal. El hendido se aplica en todos los 

productos cuya superficie no debe ser 

recortada, como los folletos, los mapas, los 

planos de ciudades y los cuader nillos cosidos 

o sellados al hilo.

Para los cuadernillos de calendarios existe 

una herramienta de perforación, corte y 

hendido especial. Está compuesta por una 

cuchilla perforadora o hendedora para el 

pliegue y de dos cuchillas para perforación 

de arranque dispuestas a su derecha e iz-

quierda. La perforación de arranque facilita 

la separación de las hojas de los calenda rios.

Si se instala una cuchilla de perforar en el 

centro de la herramienta, ésta trabaja contra 

el borde de corte de un rodillo de corte. Si 

se coloca una cuchilla hendedora, el rodillo 

de corte es sustituido por una unidad hen de-

dora cóncava. A derecha e iz quierda de la 

cuchilla central se instalan dos cuchillas 

para perforación de arranque con una sepa-

ración variable de 5 a 15 mm. Estas cuchillas 

trabajan contra dos rodillos de corte despla-

zables axialmente. La norma alemana para 

los cuadernillos de calenda rios especifica que 

las perforaciones de arranque deben tener  

7 mm de separa ción respecto del lomo del 

cuadernillo per fora do o hendido.

La herramienta especial para cuadernillos 

de calendario suele instalarse, al igual  

que las de perforación de arranque, en los 

ár boles de cuchilla anteriores al plegado.

Para conseguir una mayor precisión en los 

plegados estándar, éstos acostumbran a 

henderse antes de ser plegados. En papeles 

con grosores entre 35 y 150 g/m  se reco-

mienda henderlos contra un anillo de poliu-

retano. La cuchilla hendedora, en este caso, 

forma una hendedura nítida y exacta que 

proporciona una mayor exactitud de posicio-

namiento para el plegado en cruz posterior. 

El dispositivo hendedor permite obtener unos 

plegados estándar exactos. Cuando deben 

realizarse varios plegados en paralelo en la 

estación posterior, como ocurre en los ple-

gados en cartera o en zig zag, este dispositi-

vo resulta muy útil.

Channel Score es un dispositivo especial 

para plegadoras que manipulan cubiertas y 

prospectos con gramajes entre 150 y  

350 g/m . Con el channel score se evita que 

el estu cado y las fibras del papel se rasguen 

durante el plegado. La ventaja que ofrece es 

que el papel puede henderse en línea en la 

máquina plegadora y evita tener que hacer 

esta laboriosa operación aparte en el cilin dro 

de impresión. En el acabado en línea, la 

posición del hendido respecto del plegado 

puede ajustarse de forma óptima. Las  

co rrecciones necesarias pueden realizarse 

du rante la producción. Channel Score incre-

menta de este modo no sólo la calidad de 

productos de impresión como los prospec tos 

y los máilings, sino también su renta bilidad. 

En lugar de una cuchilla hendedora de acero, 

el dispositivo hendedor especial Channel 

Score trabaja con un anillo de goma especial. 

Como contramatriz se utili za un rodillo de 

acero con rebajes de distinto tamaño.
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Seitenübersicht Crimpmesser/Overview of crimping 

blades/Synoptique des molettes de perforation-

gaufrage/Descripción de las cuchillas de crimping
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1  Parallelbruch, KTL nach  

1. Kreuzbruch
2   Kreuzbruch mit Arbeitsbreite 

56 cm
3  Falzmaschinen mit den 

Arbeitsbreiten 56, 66, 78, 82, 

94 cm

1  Parallel fold, KTL after 1st cross 

fold
2  Cross fold with working width 

of 56 cm (22.50 in)
3  Folders with working widths of 

56, 66, 78, 82 and 94 cm 

(22.05, 25.98, 30.71, 32.28 and 

37.01 in)

1  Pli parallèle, KTL après le  

1er pli croisé
2   Pli croisé, ouverture  

56 cm
3  Plieuses, ouvertures 56, 66, 

78, 82, 94 cm

1  Plegado en paralelo, KTL tras 

1er. plegado en cruz
2  Plegado en cruz con una anchu-

ra de trabajo de 56 cm
3  Plegadoras con anchuras de tra-

bajo de 56, 66, 78, 82, 94 cm

Innendurchmesser 

Inside diameter 

Diamètre intérieur 

Diámetro interior

Maschine 

Machine 

Machine 

Máquina

Form 

Shape 

Forme 

Forma

Seite 

Page 

Page 

Página

26 mm (a) Stahlfolder Ti 36 V3 68

30 mm Stahlfolder Ti 40 

Stahlfolder Ti 52 

Stahlfolder Ti 55 

Stahlfolder Ki 55 1

V3 68

40 mm Stahlfolder Ki 55 2 

Stahlfolder KC, KD, KH, TF, TC, TD, TH 3

V3 69

55 mm Stahlfolder TD 112 

Stahlfolder TD 142

V3 69
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Crimpen. Beim Crimpen werden mehrere 

Lagen Papier ineinander gedrückt, was eine 

leichte mechanische Haftung zwischen den 

Papierlagen erzeugt. Dies geschieht mit  hilfe 

eines 2 mm breiten gezahnten Rades (kein 

Messer), das in zwei Gegenschneid rollen 

läuft. Crimpen ist also eine Kombi nation aus 

Perforieren und Prägen. Das Pa pier der 

übereinander liegenden Blätter ver hakt sich 

und verbindet die Blätter miteinander. Eine 

nachfolgende Presseinrichtung kann nicht 

verwendet werden.

Crimpen wird insbesondere bei der Wei ter-

verarbeitung von zickzackgefalzten Bogen 

auf dem Sammelhefter eingesetzt. Aller dings 

wird die Crimptechnik inzwischen weitestge-

hend durch die moderne Punkt leimtechnik 

ersetzt.

Crimpmesser/Crimping blades/Molettes de 

perforation-gaufrage/Cuchillas de crimping

Crimping. Crimping presses several layers of 

paper together, creating a slight mechan ical 

bond between them. This is done using a  

2 mm (0.079 in) wide toothed wheel (not a 

blade) running in two counter-wheels (slit-

ting wheels). Crimping, then, is a com- 

bination of perforating and embossing. The 

various layers of paper stick together, joining 

the sheets. A downstream pressing unit can-

not be used.

Crimping is used in particular for finishing 

concertina-folded sheets on the saddle-

stitcher, but crimping technology has now 

largely been replaced by cutting-edge spot-

gluing technology.

Crimpeinrichtung/Crimping attachment/ 

Dispositif de perforation-gaufrage/Dispositivo para crimping
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La perforation-gaufrage. La perforation-

gaufrage consiste à comprimer plusieurs 

couches de papier entre elles, pour obtenir 

une légère adhérence mécanique entre elles. 

Pour cela, on se sert d’une molette dentée 

d’une largeur de 2 mm (non tranchante), qui  

vient en appui contre deux contre-galets de 

coupe. Les pages superposées s’accro chent 

et ont ainsi tendance à rester solidaires. Un 

dispositif de pression en aval ne peut pas 

être utilisé.

La perforation-gaufrage est particulièrement 

indiquée pour le façonnage de cahiers à  

plis accordéon sur l’encarteuse-piqueuse. 

En revanche, la technique de la perforation-

gaufrage est actuellement en passe de  

disparaître au profit de la technologie du 

collage par points, plus moderne.

Crimping. Recibe este nombre la operación 

de prensar varias capas de papel entre sí 

para crear una sencilla adhesión mecánica 

de las diversas capas de papel. Esto se rea-

liza con ayuda de una rueda con dientes de 

2 mm de ancho (ninguna cuchilla), que rue-

da con tra un rodillo de corte. El crimping es 

por tanto una combinación de perfora ción y 

es tampado. El papel de las hojas su per-

pues tas queda engarzado y une las hojas 

entre sí. No puede utilizarse un dispositivo 

prensador subsiguiente.

La operación de crimping se utiliza especial-

mente en el acabado de plegados en zig zag 

en los trenes de cosido en serie. De todos 

modos, esta técnica se ha ido sustituyendo 

ampliamente por el encolado puntual.
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26 mm (a) V3

30 mm  V3

M C D F Z L S

M3 39 mm 2 mm – 20 3 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.224-920-01-00

M C D F Z L S

M3 47,1 mm 2 mm – 20 4 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.213-201-01-00

Crimpmesser/Crimping blades/ 

Molettes de perforation-gaufrage/Cuchillas de crimping

Crimpmesser/Crimping blades/ 

Molettes de perforation-gaufrage/Cuchillas de crimping

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma
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40 mm  V3

55 mm  V3

M C D F Z L S

M3 61,1 mm 2 mm – 24 5 mm 3 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.273-918-01-00

M C D F Z L S

M3 78 mm 2 mm – 30 7 mm 1 mm

Bestell-Nr./Order no./ 

Référence/Código de pedido ZD.224-921-01-00

Crimpmesser/Crimping blades/ 

Molettes de perforation-gaufrage/Cuchillas de crimping

Crimpmesser/Crimping blades/ 

Molettes de perforation-gaufrage/Cuchillas de crimping

 
Innendurchmesser/Inside diameter/ Form/Shape/ 
Diamètre intérieur/Diámetro interior Forme/Forma


