PRODUKTE & TECHNIK

Falzabweichungen bei Registern und
Bogenlibergangen: War das fahrlassig?

EIN GUTACHTER BERICHTET AUS DER PRAXIS (101) = Nach der Bindung und Auslieferung einer Auflage
erfolgte vom Verlag eine Reklamation hinsichtlich der schlechten Verarbeitung der Broschuren. Nach Kundenansicht
weisen die ausgelieferten klebegebundenen Broschuren sehr hohe Falzabweichungen auf, wodurch die Erkennbarkeit
und Passgenauigkeit von den im Bundsteg tiberlaufenden Abbildungen stark beeintrachtigt sind.

B PROBLEMATISCHE FALZARBEITEN und
vorhandene Toleranzwerte von Falzungen: Die
beanstandeten Abbildungen weisen oftmals einen
im Bundsteg schragen Verlauf zur ndchsten Text-
seite auf. Da es sich bei den abgebildeten Gegen-
stdnden teilweise um Schmuckstiicke eines Weih-
nachtskataloges handelt, werden geringe Abwei-
chungen von diinnen Linien von Ketten und run-
den Formen bei Ringen und Uhren im Bogeniiber-
lauf verstédrkt hervorgehoben (Abbildung).

Die Druckbogen fiir die Auflagen wurden in der
Buchbinderei nach den Vorgaben des Ausschief3-
schemas zu zwolf Seiten durch zwei Zickzack- und
einen Mittenbruch {iiber Kreuz gefalzt. Bei dem
Ausschiefsschema wurde nicht weiter beachtet,
dass das zu verarbeitende Druckpapier eine fla-
chenbezogene Masse von 200 g/m? aufweist. Durch
die Kombination des hohen Papiergewichts und
der  filigranen” Motive mit vielen tiberlaufenden
Bildern im Bundsteg, wurde die Falzung der Druck-
bogen fiir die Buchbinderei jedoch zu einer ech-
ten , Sisyphusarbeit”.

Schon bei der Planung von Biichern oder
Broschuren sollten sich Verlagshersteller und
Drucker an gewissen Richtlinien beziiglich des
Ausschiefdschemas und maoglicher Falzung in Ab-
héngigkeit von Flachengewicht und Dicke des ver-
arbeiteten Papiers orientieren.

ZWECKMASSIGES AUSSCHIESSEN. Bereits vor
mehr als 30 Jahren wurden von der technischen
Kommission im damaligen Fachverband Buch-
herstellung und Druckverarbeitung e.V. (FBD) in
der Veroffentlichung ,Zweckmafiiges Ausschie-
Ren” folgende Festlegungen getroffen: Fiir register-
haltiges Falzen, Heften, Zusammentragen markie-
ren die angegebenen Papierqualitdten die Obergren-
ze (Faustregel): Einbruch-Falzungen bis 170 g/m?,
Zweibruch-Falzungen bis 130 g/m?, Dreibruch-
Falzungen bis 100 g/m?, Vierbruch-Falzungen bis
70 g/m?. Die genannten Werte beziehen sich auf
Papiere mit einfachem Volumen und gelten fiir
normale Kreuzbruchfalzungen. Bei einer Klebe-
bindung kann durch die Moglichkeit zur Perfora-
tion des letzten Falzbruches im Bundsteg das ange-
gebene Flachengewicht auch hoher sein.
Aufgrund des sehr hohen Flichengewichts des
verarbeiteten Papiers von 200 g/m? musste unter-
sucht werden, ob die Falzbogen die gegebenen
Toleranzwerte noch einhalten kénnen oder deren
Falzgenauigkeit vollkommen ,daneben liegt”. Im
Rahmen einer Untersuchung fiir den Bundesver-
band Druck und Medien e.V. (BVDM) und das
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Bayerische Staatsministerium fiir Wirtschaft, Tech-

nologie und Verkehr wurden die industrietiblichen

Falz- und Schneidabweichungen in Bogenfalzma-

schinen von der Fogra, Forschungsgesellschaft

Druck in Miinchen, gemessen und die Ergebnisse

vom BVDM veroffentlicht (Technische Schriften-

reihe 1997: P. Stadler, Mafitoleranzen bei verfor-

menden und trennenden Arbeitsgangen).
Industrietibliche Falzabweichungen bei Falzma-

schinen liegen demnach bei folgenden Werten:

B 1. Bruch + 0,55 mm (Absolutwert 1,1 mm)

B 2. Bruch + 0,70 mm (Absolutwert 1,4 mm)

B 3. Bruch + 0,85 mm (Absolutwert 1,7 mm)

B 4, Bruch + 1.00 mm (Absolutwert 2,0 mm)

BESTIMMUNG DER FALZABWEICHUNGEN und
Ursachen der Kundenreklamation: Unter Einsatz
eines digitalen Messmikroskops wurden die Falzbo-
gen der beanstandeten Auflage auf Abweichungen
der Falzungen gepriift und mit den industrietibli-
chen Toleranzwerten verglichen. Die Falzungen
waren insgesamt gut ausgefiihrt und lagen inner-
halb der zu tolerierenden Falzabweichungen. Die
Summe der zufélligen Falztoleranzen, die mit
Plus/Minus-Schwankungen in die Prizision der

Beanstandeter Bildiiberlauf der Falzbogen mit 2 mm
Beschnitt im Bund.

Bildiiberldufe eingehen, beeinflussten schrage Bild-
tiberldufe jedoch unverhéltnismafiig stark. Die-ser
Effekt musste also noch andere Griinde haben.
Bei den Untersuchungen stellte sich weiterhin
heraus, dass die Frasabschnitte im Bundsteg beid-
seitig mit lediglich 2 mm eingeplant wurden
(industrietiblich 3-4 mm). Unabhidngig vom
Stand der Seiten innerhalb der Falzlagen (au3en
oder innen) wurde ein gleichbleibender Frasrand,
bzw. Abstand der Bilder von der Schneidlinie ein-
geplant. Bei gleichermaflen schwierig zu falzen-
den und zu bindenden Produkten, die eine hohe
Anforderung der Passgenauigkeit von iiberlau-
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fenden Bildern stellen, widre es sogar erforder-
lich, allseitig winklig geschnittenes Druckpapier
einzusetzen. Vor allem miisste jedoch der Abstand
der Abbildungen vom Bundsteg der Materialver-
drangung bei der Falzung angepasst werden.

Nicht zuletzt ist die Falzung zu zwdlf Seiten im
Dreibruch bei Einsatz von Papieren mit 200 g/m?
flichenbezogener Masse allgemein den Falztole-
ranzen nicht zutrdglich. Da zur Fertigung der
Auflagen eine Klebebindung vorgegeben war,
konnte bei den Falzungen wenigstens eine Per-
foration des letzten Falzbruches im Bundsteg
vorgenommen werden, um die Materialverdran-
gung und den Lufteinschluss in den Falzbogen
zu vermindern. Bei der Perforation des letzten
Falzbruches musste jedoch aufgrund der hohen
Papierdicke und Steifigkeit der Falzlage ein ent-
sprechend grofles Steg/Schlitz-Verhiltnis von
etwa 1:2 gewdhlt werden. Im letzten Falzbruch
wurden folglich die Ausstanzungen der Schlitze
aufgrund der Papiersteifigkeit aufgerichtet und
ragen iiber das Format im Bundsteg hinaus.
Dadurch wird im Bundsteg die Bogenanlage im
Riicken der Broschuren um etwa 0,5 mm nach
auflen verschoben. Die Anlage der Einzelbogen
in der Klebebindemaschine ist dadurch variabel
und instabil.

Zusammenfassend ldsst sich somit aussagen,
dass die Summe aller Fehler in der Planung des
Druckauftrages die ,Machbarkeit der buchbin-
derischen Arbeiten in so hohem Mafie negativ
beeinflusste, dass die Ergebnisse der Bilduiberldu-
fe in keinem Fall besser ausfallen konnten. (fl)
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