TECHNIK - Gutachten

Aufschaler besonderer Art -
wegen mangelhaftem Papier

Das Thema der Aufschéler ist in Druckereien gefiirchtet, da diese je nach Form und
Grofle zum Teil dufRerst kostentrachtige Schaden an der Druckmaschine verursachen
kénnen. Normalerweise ist der Ursprung des Aufschalers unschwer zu finden. Im vor-
liegenden Fall waren aber die Varianten der Aufschéler zu vielseitig, so dass zundchst

eine Zuordnung der Ursache unmoglich schien. von'Michael Kirmeier

Bei einem Aufschaler handelt es sich um ei-
ne Verletzung an der Papier- bzw. Karton-
oberflache, die im weiteren Verlauf zu einer
Lagentrennung fithrt. Aufschéler entstehen
meist dann, wenn eine Unterseite des Be-
druckstoffes bei einem Schiebevorgang, zum
Beispiel beim Aufsetzen eines Papierstapels
an der Druckmaschine oder beim Einschieben
eines Papierstapels in die Schneidmaschine,
anstofdt. Im weiteren Verlauf des Schiebevor-
gangs rollt sich dann die sich ablésende Pa-
pier- oder Kartonschicht auf und fiihrt an die-
ser Stelle zu einer betréachtlichen Verdickung
der Lage.

Entstehen Aufschéler an der Bogenvorder-
kante und verlaufen nach hinten, ist meist
unsachgemafies Handling beim Aufsetzen
oder Vorstapeln der unbedruckten Bogen an
der Druckmaschine die Ursache. Dasselbe Er-
scheinungsbild haben Aufschaler, wenn der
unterste Bogen eines Stapels beim Einlegen

Abbildung 1: Aufschdler am Innenteil in beide
Richtungen.
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Folge 208:

in die Schneidemaschine zum Beispiel an der
Schneideleiste oder generell am Schneide-
tisch anstofit. Verlaufen Aufschaler Richtung
Vorderkante, so kann dies beim Herausziehen
eines Stapels aus der Schneidemaschine ent-
stehen, wenn der unterste Bogen an einem
Widerstand hangenbleibt.

Aufschaler in Richtung der Faserlaufrich-
tung inmitten eines Bogens kdnnen bei der

Papierherstellung entstehen, wenn verklebte
Papierlagen beim Abrollvorgang fiir den For-
matschnitt getrennt werden.

Was war passiert?

Der Druck eines 244-seitigen Innenteils erfolg-
te 4/4-farbig auf ein ungestrichenes Papier
mit einer flachenbezogenen Masse von 120 g/
m? und 1,1-fachem Volumen. Gedruckt wurde
in Bogen zu 16 Seiten im Schon- und Wider-
druck auf einer Achtfarben-UV-Druckmaschine
mit Wendeeinrichtung.

Nach dem Druck erfolgte der Drei-Bruch-
Falzvorgang in einer Taschenfalzmaschine.
Die Endverarbeitung fand dann in einer Kle-
bebindestrafle statt. Dabei wurden die einzel-
nen Bogen in einer Zusammentragmaschine
mit Saugband-Anleger zum Buchblock zu-
sammengetragen, der Buchblock am Riicken
gefrast, mit PUR-Kleber verklebt undin ~ »

Tesatest am Bogen ohne Aufschiler.
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den Umschlag eingehangt. Zu-
letzt erfolgte der Randbie-
schnitt im Drei-Messer-Auto-
mat. Erst an den fertig verar-
beiteten Katalogen stellte
man bei der Endkontrolle fest,
dass sich eine grofie Anzahl an
Aufschalern in den Katalogen
befand. Im Rahmen einer
100%-Kontrolle wurden die
betroffenen Kataloge aussor-
tiert und mussten nachprodu-
ziert werden. Da man sicher-
gehen wollte, dass die Auf-
schéler nicht erneut auftreten,
musste zunachst die Ursache
ermittelt werden.

MICHAEL
KIRMEIER

Visuelle Begutach-
tung der Kataloge

Zur visuellen Begutachtung lagen ausschlief-
lich fertig verarbeitete Kataloge vor. Anhand
des Ausschussschemas war es aber im Nachhi-
nein nachvollziehbar, welche Seiten sich auf
welcher Position der Falzbogen befunden ha-
ben.

Bei der visuellen Begutachtung der Katalo-
ge bestatigt sich das haufige Auftreten von
Aufschélern am Inhaltspapier. Die Aufschéler
sind ausschliefflich in Faserlaufrichtung des
Papiers, also niemals quer zur Faserlaufrich-
tung, orientiert.

Die Aufschaler treten in den vorhandenen
Mustern ausschlieilich auf der Schondruck-
seite (Papierseite unbekannt) der Druck- bzw.
Falzbogen auf. Weiterhin sind die Aufschéler
ausschlielich an den Au3enkanten der ers-
ten und der letzten Seite auf dem Druckbo-

Abbildung 3: GroBflachiges Ablosen (Spalten) der Papieroberfla-
che beim Tesatest am Bogen mit hdufigen Aufschalern.
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gen vorzufinden. Bei den ge-

falzten Bogen befinden sich

die Aufschaler demnach so-
wohl auf der obenliegenden

Seite als auch auf der unten-

liegenden Seite der Falzbo-

gen.

Es gibt Seiten bzw. Bogen-
teile, an denen die Aufschdler
vermehrt auftreten. Anderer-
seits gibt es Bogenteile ohne
bzw. mit nur sehr geringem
Anteil an Aufschalern. Stellen-
weise treten Aufschaler auf
ein und derselben Seite zwar
in Faserlaufrichtung des Pa-
piers aber seltsamerweise ein-
mal von oben nach unten und
dann von unten nach oben auf
(Abb. 1).

Den bisherigen Beobach-
tungen nach zu schliefen, konnen die Auf-
schéler aus verarbeitungstechnischer Sicht
theoretisch bei folgenden Produktionsschrit-
ten entstanden sein:

* In der Druckmaschine im UV-Trockner oder
in der Bogenauslage. Aufschaler sind auf
der Schéndruckseite vorzufinden. Die Auf-
schéler in bedruckten Regionen zeigen kei-
nen Fehldruck, es kann daher davon ausge-
gangen werden, dass der Schondruck prob-
lemfrei verlief. Nach der Bogenwendung ist
ebenfalls eine Ursache fiir Aufschaler im
Bereich der Druckwerke auszuschliefien, da
ansonsten Beschadigungen der Drucktii-
cher aufgetreten waren. Es ware denkbar,
dass die Bogenunterseite, also der Schon-
druck im UV-Trockner oder in der Bogenaus-
lage angestofen ware, was zu Aufschélern

2,5 m/s.

mit Orientierung von Kopf- Richtung Fuf3-
ende fiihren kdnnte.

In der Falzmaschine kommt aufgrund der
Orientierung der Aufschaler in Papierfaser-
laufrichtung nur die Falzstation 2 als Ursa-
che in Frage. Hierbei liegen die erste und
die letzte Seite nach dem Falzvorgang un-
ten und es konnten Aufschaler mit Orientie-
rung Kopf- Richtung Fuflende auftreten.

In der Zusammentragmaschine liegen die
Falzbogen in den Anlegestationen mit der
letzten Seite nach unten auf dem Saug-
band. Auf die letzte Seite wirkt demnach ein
gewisser Stapeldruck, je nach Hohe der ein-
gelegten Falzbogen. Das Saugband bewegt
sich ruckartig in beide Richtungen, um die
Falzbogen zufiihren zu kénnen. Dabei ent-
steht eine Friktionsbewegung unter Druck
in beide Richtungen. Hierbei kénnten Auf-
schéler sowohl mit Orientierung Kopf- Rich-
tung Fuflende als auch umgekehrt auftre-
ten.

Was war die Ursache?

Bei der Produktionsbegleitung einer weiteren
Auflage mit vergleichbarer Papierqualitat wa-
ren keine Storungen oder Auffalligkeiten zu
beobachten. Es konnte demnach davon ausge-
gangen werden, dass keine maschinenbeding-
ten Ursachen zugrunde liegen. Da sich bei den
visuellen Beurteilungen herausstellte, dass es
Bogenteile gibt, bei denen Aufschéler ver-
mehrt auftreten und Bogenteile ohne Auf-
schaler, wurden an Papiermustern dieser Bo-
genteile Labortests vorgenommen.

Zunachst erfolgte ein definierter Tesatest.
Dazu wurde ein Klebeband mit definierter
Klebrigkeit (5,6 N) iiber einen Zeitraum von

Abbildung 4: Ergebnisse der Probedrucke nach zehn Durchldufen:
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30 Sekunden mit definiertem Gewicht

(5 kg) belastet und nach dieser Zeit im
180°-Winkel mit langsamer, gleichmafliger
Geschwindigkeit abgezogen. Wie auf den Ab-
bildungen 2 und 3 ersichtlich ist, zeigt sich
bei der Papierqualitdt aus beiden Bogentei-
len ein deutlicher Unterschied in der Oberfla-
chenfestigkeit der Papiere. Das Papier aus
dem Druckbogen ohne Aufschéler (Abb. 2)
zeigt nur partielles, geringes Ablosen der Pa-
pieroberflache bzw. auch der Druckschicht,
das Papier aus Bogen mit vermehrten Auf-
schdlern (Abb. 3) zeigt dagegen unter glei-
chen Bedingungen starkes, grof3flachiges Ab-
losen und Spalten der Papieroberflache.

Schélkraftmessungen (Zuggeschwindigkeit
300 mm/min, Abzugswinkel 180°) an den je-
weiligen Papieroberflachen unter Verwen-
dung von Klebebadndern mit definierter Kleb-
kraft (2,6 N bzw. 5,6 N) belegten diese Beob-
achtung mit eindeutigen Messwerten. Beim
Papier des Bogens mit einer grofien Anzahl
von Aufschadlern fithrte bereits das Klebe-
band mit einer Klebkraft von 2,6 N zur Blatt-
spaltung der Papieroberflache, dementspre-
chend resultierte eine geringe Schalkraft im
Bereich von 0,8 N bis 1,2 N.

Das Papier aus dem Bogen ohne Aufschéler
fiihrte erst unter Verwendung des Klebeban-
des mit einer Klebkraft von 5,6 N zur Blatt-
spaltung und es konnten dementsprechend
wesentlich hdhere Werte fiir die Schalkraft (4
N bis 6 N) erzielt werden.

Weitere Probedrucke am priifbau-Mehr-
zweckprobedruckgerat bestdtigten die Unter-
schiede in der Oberflachenfestigkeit der bei-
den Bogenteile.

Beim sogenannten Passes-to-Failure-Test
wird eine Papierprobe mit konstanter Ge-
schwindigkeit und unter Verwendung einer
definierten Testfarbe (Rupftestfarbe Nr. 2) im
Zeitabstand von 10 s so oft bedruckt, bis eine

Oberflachenbeschadigung des Papiers auftritt.

Bei der Priifgeschwindigkeit von 2,5 m/s konn-
te das Papier aus dem Bogen ohne Aufschéler
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10 x ohne erkennbare Beschadigung bedruckt
werden (Abb. 4 links). Das Papier aus dem Bo-
gen mit haufigen Aufschalern zeigte demge-
geniiber nach zehn Durchgangen eine sehr
deutliche Beschadigung mit partiellem Spal-
ten der Oberflache (Abb. 4 rechts). Dabei wa-
ren bereits nach zwei Durchgéngen erste Be-
schadigungen aufgetreten.

Fazit

Es konnten in der Produktionsbegleitung wah-

rend des Drucks und der Druckweiterverarbei-
tung keine Hinweise auf produktionsbedingte
Starquellen fiir die entstarffdenen Aufschaler
erkannt werden. Aufschéler traten am begut-
achteten Mustermaterial ausschlie8lich am
Schéndruckbogen und dort immer auf der ers-

konstruktion der Produktionsschritte kénnten

tungsschritten auftreten:

* In der Druckmaschine im UV-Trockner oder
in der Bogenauslage

* In der Falzmaschine in der 2. Falzstation

* In der Zusammentragmaschine in den Anle-
gestationen

Untersuchungen am Inhaltspapier im direk-
ten Vergleich von Bogenteilen mit vermehr-
tem Vorkommen von Aufschalern zu Bogentei-
len ohne Aufschéler ergaben jedoch deutlich
erkennbare und messbare Unterschiede in der
Papierqualitdt hinsichtlich der Oberflachen-
festigkeit innerhalb der Lieferung.

Teile aus der Papierlieferung mit guter
Oberflachenfestigkeit konnten problemfrei
verarbeitet werden, wahrend es bei Teilen der
Papierlieferung mit deutlich niedrigerer Ober-
flachenfestigkeit zu den Aufschélern kam.

Bei der maschinellen Verarbeitung von Pa-
pier, sei s im Druck oder in der Druckweiter-
verarbeitung, wirken immer gewisse Friktions-
und/oder Druckbelastungen auf die Pa-
pieroberflache. Ein Papier muss in der Lage
sein, diese Belastungen zu kompensieren, so
wie es bei den Teilen aus der Papierlieferung
mit ausreichend hoher Oberflachenfestigkeit
auch der Fall war. Bei Teilen der Papierliefe-
rung mit niedrigerer Oberflachenfestigkeit
war dies nicht der Fall.

Aus diesem Grund lag aus Sachverstandi-
gensicht keine Ursache in produktionstechni-
schen Gegebenheiten oder Einstellungen vor.
Die Ursache fiir die Aufschaler war in der stark
schwankenden Papierqualitat hinsichtlich der
Oberflachenfestigkeit des gelieferten Papiers
zu suchen. °

. Die Melter-Geschaftsleitung (von links):
. Daniel Melter, Sina Melter, Babette von
. Goetzen Sanchez und Philipp Melter.

_  Melter erweitert seine
ten und letzten Seite des Bogens auf. Nach Re- >

- Prosper-Eindrucksysteme
theoretisch Aufschaler bei folgenden Verarbei- -

. Die MMS Melter Mail Service GmbH (Miihla-

. cker), Spezialistin fiir datengetriebene Direct
: Mailings und Printkampagnen, hat umfang-

reich investiert, um ihre Kodak-Prosper-Ein-

~ drucksysteme der Serie 510 zu modernisie-

. ren. Die aktuellste Hochgeschwindigkeits-Ein-
. drucktechnologie von Kodak wird nun auf

. zwei Rollen-Finishinglinien von Scheffer ein-

: gesetzt - gesteuert durch die zugehorigen

. Kodak-Systemcontroller -, um im Offset vor-

gedruckte Direct-Mail-Auftrage bei Geschwin-

. digkeiten bis zu 300 m/min mit variablen und

personalisierten Inhalten zu erganzen. Jede

- Linie ermdglicht ein ein- bis vierfarbiges Ink-
- jet-Eindrucken mit Druckbreiten von bis zu

- 980 mm. Das Investitionspaket umfasste zu-

* dem zwei neue Kodak CS450-Systemcontrol-

- ler, damit fiir Druckdatenverarbeitung und

¢ Systemsteuerung allerneueste Technologie

- und maximale Leistung zur Verfligung ste-

. hen.

Die familiengefiihrte MMS Melter Mail Ser-

vice GmbH wurde 1912 gegriindet und be-
. schaftigt derzeit am Standort Miihlacker rund
- 200 Mitarbeiter. Schon seit den 1990er-Jahren

vertraut Melter auf Hochgeschwindigkeits-

- Inkjet-Eindrucklésungen von Kodak. ,Durch

~ unsere erneute Investition in Kodak haben

. wir unsere Eindrucktechnologie modernisiert
- und zukunftssicher gemacht. Die Konzentra-

tion der Prosper-Druckdpfe auf leistungsfahi-

. gen Rollen-Verarbeitungslinien hat uns eine

hohere Produktivitat bei kiirzeren Riistzeiten
gebracht”, berichtet Daniel Melter, Mitglied

. der Geschéftsleitung der MMS Melter Mail

Service GmbH. .
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