4 Mess- und Priiftechniken Druckweiterverarbeitung
4.2 Qualitatskontrolle

4.2 Qualitatskontrolle

Messen und Prifen — im Sinne einer Qualitatskontrolle — sind nicht Selbstzweck; sie
sollen nicht die Produktionskosten erhéhen, sondern fiir einen reibungslosen Ferti-
gungsablauf sorgen. Das bedeutet: Fehler erkennen und schnellstmdglich beseitigen.
Der Kontrollumfang wird von Betrieb zu Betrieb und innerhalb der Auftrdge unter-
schiedlich sein. Unterschieden wird die

¢ Eingangskontrolle: Priifen der angelieferten Rohwaren, Hilfsstoffe und Halb-
erzeugnisse nach Menge und Qualitat.

¢ Fertigungskontrolle: Eine absolute Kontroliméglichkeit wird kaum erreicht, da in
der Druckindustrie haufig Massenprodukte hergestellt werden. Gerade deshalb
steigt mit der Haufigkeit der Stichprobenkontrolle die Chance, Fehler zu erkennen
und baldmadglichst zu beseitigen. Einzelne Fertigungskontrolimdglichkeiten werden
in den jeweiligen Abschnitten des Kapitels 5 ndher beschrieben.

¢ Endkontrolle: Letzte Gesamtkontrolle, ehe das Produkt fiir den Versand freige-
geben wird.

4.2 1 Kontrolle der Rohstoffe

Vor der endglltigen Fertigstellung der Druckprodukte, also noch vor Beginn der
Druckweiterverarbeitung bietet sich eine eingehende Kontrolle der vorangegangenen
Produktionsstufen an, um bisher vielleicht noch nicht entdeckte Fehler nach Moglich-
keit zu beheben.

Rohdrucke sind so genannte Halberzeugnisse, die immer auftragsbezogen zu prifen
sind. Die nachfolgende Ubersicht gibt Anhaltspunkte zur Prifung der Rohdrucke.

1. Verpackung

¢ Sind die angelieferten Rohbogen auf Paletten beschadigt (mechanische Beschadi-
gung oder Verschmutzung der Kanten)?

Sind die Paletten richtig gekennzeichnet (Bogensignatur, Bogenzahl, Laufrichtung)?
Sind Planobogen kantengleich gestapelt?

Sind gefalzte Bogen gleichmalig versetzt gestapelt?

Haben die Bogen eine einwandfreie Planlage im Palettenstapel?

Ist die relative Feuchtigkeit des Raumes geringer als die des Palettenstapels, gibt
das Papier Feuchtigkeit an seine Umgebung ab — es tellert.

Ist die Feuchtigkeit des Palettenstapels geringer als die seiner Umgebung, nimmt
das Papier Feuchtigkeit auf — es wird randwellig.

Prifung: Sichtkontrolle; Messen der Stapelfeuchte mit Stechhygrometer.

Gut konditioniertes Papier verlangt ein Klima von ca. 20 °C bei ca. 55 % relativer
Feuchte, da das Papier bei diesen Bedingungen keine oder kaum Veranderungen
zeigt in Bezug auf Dehnung oder Schrumpfung.

¢ Ist die Anlage richtig markiert?

¢ |st der Standbogen als Arbeitsanweisung fir den Buchbinder vollstandig?

¢ Sind Aushanger (Muster) fur die Herstellung von Falzmustern o. 8. dem Auftrag
beigeflgt?

2. Papiereigenschaften (siehe auch 4.1)

e Entspricht das Format der Sollgrofte? Maximalbereich von Maschinen kann nicht
Uberschritten werden. Bei zu geringem Beschnitt kann Endformat nicht gehalten
werden.

e Liegen Winkelabweichungen vor?

¢ Ist die Laufrichtung entsprechend dem zu verarbeitenden Produkt eingehalten?

o |Ist die Festigkeit des Materials zum Rillen bzw. Falzen geeignet?
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Ist die Materialstarke gleichmaRig tber die Bogenbreite und die Auflage?
Ist bei gestrichenen Materialien Rupffestigkeit gegeben?

Ist das Papier statisch aufgeladen?

Sind Materialien zu ,pords* fur die Weiterverarbeitung?

w

. Beschaffenheit der Rohdrucke

Ist die Lieferung vollstandig?

Ist die Planlage in Ordnung?

Sind die Bogen kantengenau gestapelt?

Gibt es Abliegen der Bogen im Palettenstapel?

Ist die Laufrichtung parallel zum Bund?

Ist die Druckanlage markiert?

Sind die Schneide- und Falzzeichen sowie die Flattermarken markiert?
Sind die Kolumnenziffern vorhanden und richtig?

Ist ein Ausschiefl3schema vorhanden und richtig?

Steht die Bogennorm/Bogensignatur innerhalb oder aul3erhalb des Beschnittes?
Wurde fir die Klebebindung entsprechender Frasraum kalkuliert bzw. Aussparung
bei evtl. Drucklackierung/Kaschierung beriicksichtigt?

Ist die Klebefahigkeit bedruckter Flachen gewahrleistet?

Gibt es Passerungenauigkeiten (Registerhaltiger Schén- und Widerdruck)?
Sind die Farben genlgend durchgetrocknet (Scheuerfestigkeit)?

Ist der Broschurenumschlag oder Deckenbezug korrekt?

Ist die Pragung korrekt?

Ist ein Schutzumschlag vorgesehen?

Ist Verpackungsmaterial vorgesehen?

Sind Veredlungen korrekt ausgefiihrt?

Ist der Vorsatz bedruckt?

Sind Beilagen vorgesehen?

Sind Produktionsmuster vorhanden?

Wird die Lieferung angenommen, so sollte ein entsprechender Vermerk in den Auf-
tragunterlagen erfolgen. Werden Mangel festgestellt, sollten diese in einem Prifproto-
koll festgehalten werden. Die Liefrung ist ensprechend zu kennzeichnen, z.B. mit dem
Vermerk ,ungeeignet® oder ,gesperrt®. Fur kritische Materialien werden oft besondere
Priflisten eingesetzt, die korrekte Prifparameter und Tolereanzbereiche enthalten.

Die Wareneingangskontrolle kann auch in Form von Stichprobenpriifungen nach DIN-
ISO-Normen erfolgen. Diese wird zum Teil auch vom Auftraggeber vorgeschrieben.
Dabei werden die Proben nach vorgebenem Priifmodus gezogen und bei Uberein-
stimmung mit den Vorgaben entsprechend signiert. Bei Nichtlibereinstimmung wird
das Prifstlick als fehlerhaft markiert und der Fehler in den Priflisten protokolliert.

4.2.2 Endkontrolle

Jede Kontrolle ist mehr oder weniger subjektiven Einflissen unterworfen. Von ,subjek-
tiver Kontrolle® spricht man, wenn Uberhaupt kein Priifgerat eingesetzt wird, z. B. bei
Sichtprifungen. Am unabhangigsten von subjektiven Einfllissen ist eine automatische
Kontrolle mit Regeleinrichtung. Ziel jeder Qualitatssteuerung sollte es sein, vom
Urteilsvermdgen des Prifenden moglichst unabhangig zu werden. In der Praxis wird
jedoch Qualitatskontrolle und -steuerung haufig nur nach dem Zufallsprinzip durchge-
fuhrt. Oft werden produktionstechnische ,Fehler” erst bei der Endkontrolle festgestellit.
Eine sinnvolle Endkontrolle ist jedoch nur wirksam, wenn in den einzelnen Produk-
tionsstufen Kontrollen durchgefiihrt werden.

Endkontrollen ermitteln das Qualitatsniveau der Lieferung, sie schiitzen also vor
ungerechtfertigten Reklamationen. Die Priifung von Fertigerzeugnissen erfolgt meist
mit Stichprobenplanen. Auch hierfir gibt es DIN-ISO-Vorschriften, die den Prifmodus
definieren. Grundlage fiir jede Endprifung sind Fehlerbewertungstabellen mit Tole-
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ranzwerten und Richtwerten fir messende Prifungen. Oft werden mit dem Auftragge-
ber Qualitdtsabsprachen getroffen, die die Prifvorschriften definieren.

Anhaltspunkte fiir eine Endkontrolle:

e Schneiden (Mal3haltigkeit, Anlage, Winkelabweichungen, Lageabweichungen)

e Falzbogen (Anlage, Falzart, registerhaltige Mengenkontrolle, Seitenfolge, Scheuer-
festigkeit, Falzdifferenzen, Faltenbildung)

e Sammeln/Zusammentragen (Reihenfolge, Lagenzuordnung, Fehl- und Doppel-
bogen, Beilagen)

e Fadenheften (Heftfestigkeit, MalRhaltigkeit/Falzmitte, Sauberkeit)

¢ Klebebinden (Haltbarkeit, Festigkeit der Verklebung, Klebstoffeinlaufe,
Ruckenbearbeitung)

o Falzeln (MaRhaltigkeit/Falzelstreifen)

e Drahtheften (Zuverlassigkeit, Maf3haltigkeit, Sauberkeit)

Buchblocks und Broschuren (Vollstandigkeit, Reihenfolge — Kollationieren,

Haltbarkeit)

Dreiseitenbeschnitt (Format, Schnittflaache, MaRhaltigkeit)

Buchdecke (Material, Format, Stand, Rillung)

Pragung (Stand, Qualitat)

Verpackung (Zustand, Beschadigungen)

Gebrauchsprifungen (Simulation der Nutzungsbeanspruchung).

Priifung: Sichtkontrolle, Messen, Vergleichen mit Originalmuster.
Médgliche Fehlerliste:

Herauslosen einzelner Blatter aus dem Block

Brechen des Blocks, halt nur durch Fazelmaterial
Losen des Vorsatzes

Losen des Falzelstreifens von Buchblock oder -decke
Herausldsen des Buchblocks aus Buchdecke

Reilken von Vorsatz und Fazelstreifen im Falz
Klebstoffeinlaufe

Heftung ausgerissen

Heftklammern verbogen (siehe auch Kapitel 5.5 Heften)
Brechen von Buchblock und Falzelstreifen

Reilken im Falz nach erster oder letzten Seite des Bogens.

Ubung

e Nach dem gleichen Schema Ubungsblatt erstellen und
eigene betriebliche Produkte und mdégliche oder
aufgetretene Fehler notieren, Fehlerursachen und
mdgliche Beseitigung darstellen.

o Verarbeitungsschwierigkeiten in Abhangigkeit von
Materialien notieren.

e Mustersammlung mit entsprechenden Verarbeitungs-
hinweisen anlegen.

e Fehler an Buchblocks und Decken zeichnerisch
darstellen.
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Hinweis

Die vorliegende Ausarbeitung basiert auf dem Ausbildungsleitfaden Druckweiter-
verarbeitung des Bundesverbandes Druck und Medien (bvdm), Wiesbaden, erstmals
erschienen 1986 und in Uberarbeiteten Fassungen bis 1996 herausgegeben.

Die Ursprungsfassung dieses Kapitels wurde von Hans Derks, Kéln, erarbeitet. Die
vorliegende Neufassung wurde 2007 bearbeitet von Theo Zintel, Bundesverband
Druck und Medien, Wiesbaden.

Redaktion: Theo Zintel, Bundesverband Druck und Medien, Wiesbaden
Anregungen und Verbesserungsvorschlage sind erwlinscht. Bitte an:

Bundesverband Druck und Medien
Biebricher Allee 79

65187 Wiesbaden

Postfach 18 69

65008 Wiesbaden

Tel. (06 11) 80 31 31

Fax (06 11) 80 31 25

E-Mail: tz@bvdm-online.de
www.bvdm-online.de
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