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Sind Dimensionsveranderungen
durch Folienkaschierung moglich?

EIN GUTACHTER BERICHTET AUS DER PRAXIS (176) = Bei einer Auflage mit einem 120-g/m?-Papier war ein
beidseitiger Druck und eine Dispersionslackierung vorgenommen worden, wobei auf den Druckbogen relativ grolle
Flachen von druckfreien Zonen vorhanden waren. Die Bogen wurden anschlieRend an einen Kaschierbetrieb geliefert
und ebenfalls beidseitig mit einer Folienkaschierung versehen.

® WAS WURDE BEANSTANDET? Die Aufla-
ge wurde von der Druckerei unmittelbar nach der
Riicklieferung von dem Kaschierbetrieb mit der
Begriindung reklamiert, dass durch die Druckver-
edelung das Bogenformat um etwa 2 mm grofler
geworden ist. Folglich passen die Schneidmarken
auf den Bogen nicht mehr.

Fiir vergleichende Untersuchungen bei der Gut-
achtenerstellung wurden unkaschierte und
kaschierte Bogen der gleichen Bogensignatur vor-
gelegt.

UNTERSUCHUNGEN zur Klirung der Reklama-
tionsursachen: Da von den tibersandten Druck-
bogen keine Informationen hinsichtlich des Feuch-
tigkeitsgehalts der Druckbogen bei der Anliefe-
rung zur Druckveredelung und bei der Riickliefe-
rung der kaschierten Bogen vorlagen, mussten die
moglichen Ursachen ausschlie8lich durch Labor-
untersuchungen gekldrt werden.

Da die Produktionsrichtung sowohl bei dem
Druck als auch der Folienkaschierung gleich waren,
erfolgten mechanische Priifungen der Bruchlast

und Bruchdehnung der unkaschierten und
kaschierten Papiere, um Informationen iiber deren
mechanische Eigenschaften zu erhalten. Dadurch
sollte die Wahrscheinlichkeit mechanischer Dimen-
sionsverdnderungen bei den vorgenommenen
Arbeitsgangen gekldrt werden.
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Mit diesen Informationen lassen sich Vergleiche
mit den bei Druck und Veredelung auftretenden
mechanischen Belastungen anstellen.

Bei hoher Druckfarbenbelegung und entspre-
chender Farbziigigkeit besteht die Moglichkeit,
dass durch das Anhaften am Gummituch und
Auflaufen des Papiers am Bogenende auf den
Druckzylinder Papierdehnungen — vor allem in
der mechanisch schwicheren Richtung quer zur
Papierfaser-Laufrichtung — auftreten.

Die Greifer der Druckmaschine ziehen am vor-
deren Bogenende und das andere Ende haftet am
Gummituch, wodurch eine Dehnung des Papiers
verursacht werden kann. Reichen die dabei auf-
tretenden Krifte aus, um den elastischen Dehn-
bereich des Papiers zu tiberschreiten, so wird durch
die plastische Verformung des Papiers eine blei-
bende Dehnung und somit ein Passerproblem bei
den folgenden Verarbeitungsgangen verursacht.

Diese Fehlererscheinung ist jedoch vornehm-
lich von Papieren niedrigerer Flaichengewichts-
klassen (zum Beispiel Etikettenpapieren) bekannt
und diese mechanischen Uberlastungen werden in

Abbildung 1: Passer
des Schon- und
Widerdrucks im
Bereich der Anlage.

der Regel zusitzlich als unterschiedliche Rollnei-
gung des Papiers vom Bogenanfang zu Bogenen-
de angezeigt.

MECHANISCHE UNTERSUCHUNGEN der Druck-
bogen: Mechanische Einfliisse durch Aufbringung
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von erhohter Zugbelastung und dadurch bedingt
dauerhafte, plastische Verformungen des Papiers,
die vornehmlich in der Querrichtung der Papier-
faser-Laufrichtung auftreten, waren folglich bei
den Tests zu beachten. Aufgrund der , Anisotropie”
der Faserorientierung liegt die mechanische Bruch-
Festigkeit etwa in einem Verhdltnis von 3:1 (Fas-
erlaufrichtung/Faser-Querrichtung). Die dabei
gemessenen Bruchdehnungen verhalten sich dazu
umgekehrt proportional.

Die mechanischen Untersuchungen der unka-
schierten Druckbogen beziiglich deren Bruchlast
in Querrichtung zeigten mit 42,4 N/1,5 cm bei
einer Bruchdehnung von 8,5 % eine , handelsiib-
liche” mechanische Festigkeit eines gestrichenen
Papiers mit einer flichenbezogenen Masse von
120 g/m?. Es erschien somit unwahrscheinlich,
dass durch drucktechnische Belastungen die bean-
standete Dehnung und somit die Passerprobleme
verursacht wurden.

Die kaschierten Bogen zeigten in Verbindung
mit der Folie in der gleichen Priifrichtung eine
hohe mechanische Festigkeit von mehr als
100 N/1,5 cm. Durch die Zugbelastungen, die im
Bogentrenner am Ende der Kaschiermaschine not-
wendig sind, um die eingeschnittene Folie weiter
zu reiflen, kann deshalb in keinem Fall eine blei-
bende Formatverdanderung verursachten werden.

Die folgenden Untersuchungen konzentrierten
sich folglich auf eventuelle Feuchtigkeitseinfliisse,
die bei dem Druck und der Folienkaschierung auf
das Druckpapier einwirken.
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FEUCHTIGKEITS-EINFLUSSE AUF DAS PAPIER
durch den Druck- und Lackierprozess: Durch Feuch-
tigkeitsainderungen in der Umgebung (Raumklima,
Stapelfeuchtigkeit) dehnen sich Papiere — in Abhdn-
gigkeit von der eingebrachten Feuchtigkeit — in
der Lingsrichtung um etwa 0,1 %.

Die Faserquellung in Querrichtung kann hin-
gegen bis zu 0,8 %, bezogen auf die Formatlange,
betragen. Die sogenannte Nassdehnung, die durch

Durch die Folienkaschierung wird
nachweislich keine zusdtzliche
Feuchtigkeit in das Papier einge-
bracht.
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den direkten Kontakt mit Wasser hervor-
gerufen wird, liegt in der Regel deutlich tiber
den Werten einer Feuchtdehnung.

Im Druck wird vornehmlich in druckfreien
Bereichen die Wirkung des Feuchtmittels zur Stei-
gerung des Feuchtigkeitsgehalts in den bedruckten
Bogenstapeln beitragen.

Ebenso ist das in der Druckfarbe emulgierte
Feuchtmittel zu erwdhnen, welches im Papiersta-
pel verbleibt. Bei den Drucken ist beidseitig eine
Lackierung mit Dispersionslack erfolgt, der neben
dem Festkorper 55 % bis 70 % Wasser enthalten
kann.

Durch Trocknungseinrichtungen kénnen etwa
30 % bis max. 60 % des Dispergiermittels (Wasser)
verdunstet werden, so dass ein hoher prozentua-
ler Gehalt des aufgebrachten Lackes in das Druck-

Deutscher Drucker | Nr.2 | 13.2.2020 | print.de

Abbildung 2: Abwei-
chung der Passer der
Schnittmarken von
Schén- und Wider-
druck im gréReren
Abstand von der
Anlage.

papier wegschlagen und zu Verdnderungen des
Feuchtigkeitsgehalts beitragen kann. Die Pro-
zentzahlen geben immer die glinstigsten und
ungiinstigsten Verhiltnisse an. Bei hohen Antei-
len von druckfreien Zonen auf den Bogen ist folg-
lich die Wasseraufnahme aus dem Lack nicht uner-
heblich.

In Abhiéngigkeit vom eingesetzten Lackiersystem
werden bei indirekten Verfahren der Lackierung
etwa 2 bis 4 g/m? Lack auf das Papier tibertragen,
wihrend bei direkten Systemen 3 bis 6 g/m” und
bei Lackwerken mit Rasterwalzen 3 bis 10 g/m?
appliziert werden kénnen. Da tiber die Lackierung
der Drucke keine Informationen vorlagen, konn-
te zu den aufgetragenen Lack-/Wassermengen kei-
ne Aussage getroffen werden.

EINFLUSS DES KASCHIERPROZESSES auf
Feuchtigkeitsverdanderungen: Bei der Kaschierung
mit wassrigen Dispersionsklebstoffen wird nach
der Abliiftung des Klebstoffes im Trockner ledig-
lich eine minimale Restfeuchtigkeit in der Kleb-
stoffschicht verbleiben. Durch den zuerst einsei-
tigen und anschlieffend auch beidseitigen Ein-
schluss des Druckpapiers durch die aufgebrachte
Folie wird eine Dehnung des Papiers weitgehend
unterbunden.

Auch durch das Raumklima kann ein Feuch-
tigkeitseinfluss aufgrund der Folie mit einer gerin-
gen Wasserdampf-Durchldssigkeit vermindert wer-
den und den Zeitraum einer Feuchtigkeitsauf-
nahme des Papiers auf unbestimmte Zeit verldn-
gern.

Innerhalb der abgestapelten Bogen dringt Feuch-
tigkeit lediglich von den Randbereichen her ein,
wodurch eine Feuchtigkeitsaufnahme des Papiers
unter Stapeldruck verhindert wird. Durch die Rest-
warme in den Papierstapeln nach der Trocknung
des Klebstoffes wird die Feuchtigkeit in dem
geschlossenen System, das der kaschierte Stapel
darstellt, eher vermindert, denn erhoht. Der
Kaschierprozess kann folglich als Quelle fiir even-
tuelle , Feuchtigkeitsveranderungen” der Bogen
ausgeschlossen werden.
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MESSUNGEN DER BOGENFORMATE quer zur
Papierlaufrichtung: Fiir die Messungen kamen ein
Kreuztisch und eine Schiebelehre mit grofem
Messbereich (500 mm; 0,01 mm Genauigkeit) und
ein digitales Messmikroskop zum Einsatz. Bei den
Messungen zeigte sich, dass zwischen den For-
maten der kaschierten und unkaschierten Druck-
bogen keine wesentlichen Formatunterschiede
festzustellen waren.

Nach der Messung des Bogenformates wurden
die Abstinde der Schneidmarken als Messpunkte
gewihlt und Klimaversuche an den Bogen fiir wei-
tere Messungen vorgenommen. Die verschiede-
nen Klimastufen, bei denen die Messungen durch-
gefiihrt wurden, lagen bei jeweils SO % und 70 %
relativer Luftfeuchtigkeit im Klimaraum.

Die Lagerung bei den verschiedenen Klimastu-
fen erfolgte fiir jeweils 24 Stunden.

Bei einem Feuchtigkeitsunterschied + 20 % zei-
gen die unkaschierten Bogen eine Vergroflerung
im Abstand der ersten zur letzten Schneidmarke von
etwa +1,3 mm bzw. +1,4 mm.

Die kaschierten Bogen verdnderten sich hinge-
gen nur unwesentlich im Bereich von etwa
+0,50 mm. Im Durchlicht bei den Messungen der
Schneidmarken wurde weiterhin deutlich sicht-
bar, dass bereits zwischen dem Schén- und Wider-
druck und nach der Bogenlackierung sichtbare
Abweichungen der Passer vorhanden sind, die sich
mit dem elektronischen Messmikroskop deutlich
darstellen lassen.

Die beiden Abbildungen zeigen den Vergleich
der Passer im Bereich der Bogenanlage (siehe
Abbildung 1) zu dem Passer einer Abbildung im
groferen Abstand zur Anlage (siche Abbildung 2).
Auf beiden Bogenseiten werden im grofleren
Abstand zur Anlage die Schneidmarken des vor-
der- und riickseitigen Druckmotivs sowohl in der
Faserlaufrichtung als auch quer zur Faserrich-
tung um einige hundert Mikrometer (Faserrich-
tung etwa 250 pm; Querrichtung etwa 400 pm)
verschoben.

FAZIT AUS DEN UNTERSUCHUNGEN. Die
Untersuchungen der vorgelegten Druckbogen
bestatigen einen durch Feuchtigkeit verursachten
Formatzuwachs, der jedoch bereits zwischen dem
Schon- und Widerdruck der Bogen in nicht uner-
heblichem Maf3e vorhanden ist.

Nachweislich wird durch die Folienkaschierung
keine zusitzliche Feuchtigkeit in das Papier ein-
gebracht, so dass lediglich der Druckprozess und
die beidseitige Lackierung als Ursache fiir den
Feuchtigkeitsanstieg in Frage kommen. Nach Hin-
weisen in den Datenbléttern von Lacklieferanten
wird die beidseitige Lackierung von Druckpapie-
ren unter 140 g/m? aufgrund von mdoglichen
Dimensionsveranderungen des Formates und
damit verbundenen Passerproblemen als kritisch
eingestuft.

Mit einer flaichenbezogenen Masse von
120 g/m? liegt das eingesetzte Druckpapier somit
eindeutig innerhalb der als kritisch bezeichneten
Flachengewichtsklasse. Zusitzlich sind grof8e Berei-
che der Bogen druckfrei, in denen die Aufnahme
von Feuchtmittel des Druckes und aus dem wass-
rigen Dispersionslack bevorzugt erfolgen kann.
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