LEO3 - Kalkulation in der Weiterverarbeitung
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LEO3 - Kalkulation in der Weiterverarbeitung

Lernziele und Uberblick

In dieser Lerneinheit erwerben Sie Kenntnisse fiir die Kalkulation von Druckerzeugnissen
in der Weiterverarbeitung unter Zuhilfenahme der Kalkulationsunterlagen des bvdm.
Aullerdem ermdglichen lhnen die vermittelten Informationen die fachgerechte Kunden-
bzw. Agenturberatung. Dazu werden Ihnen zun&chst wichtige Begriffe erlautert, die
bekannt sein missen, um Druckerzeugnisse nach der Art der Weiterverarbeitung
einordnen und klassifizieren zu kdnnen. Mit Hilfe von selbst erstellten Falzmustern
kénnen Sie nach Durcharbeitung des ersten Kapitels die geeignete Reihenfolge der
Seiten fur das Ausschief3en festlegen.

Am Ende des zweiten Kapitels sind Sie mit den erforderlichen Arbeitsprozessen fur die
Fertigung eines Druckerzeugnisses in der Weiterverarbeitung vertraut. Fir die Vertiefung
Ihrer Kenntnisse stehen im folgenden Kapitel praxisnahe Kalkulationsbeispiele zur
Verfugung. Um die fur die Kalkulation notwendigen Zeitaufwendungen und daraus
resultierenden Kosten ermitteln zu konnen, verwenden Sie das Kalkulationsformular
sowie die Kalkulationsunterlagen des bvdm. AbschlieRend kdnnen Sie mit Hilfe von
Ubungen lhren Wissensstand Uberpriifen.

Lerneinheit 3 im Uberblick:

Kapitel 1: Begriffe in der Weiterverarbeitung

Kapitel 2: Uberblick liber wichtige Arbeitsprozesse

Kapitel 3: Kalkulationsbeispiele

Zusammenfassung

Wissensuberprifung
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:'_/”I_.\l Zeitbedarf und Umfang

Ay

Fir die Bearbeitung der Lerneinheit sind vier Stunden und weitere finf Stunden fir die
Lésung der abschlieBenden Ubungsaufgaben erforderlich.

|I| Hinweise

Achtung

e Fir die Durchfiihrung der Kalkulationstibungen benétigen Sie die vom bvdm.
herausgegebenen ,Kalkulationsunterlagen fiir die Aus- und Weiterbildung in der
Druckindustrie®.

e Mochten Sie eine Seite der Lerneinheit direkt erreichen, verwenden Sie bitte das
Inhaltsverzeichnis.

Liebe, D.: ,Industrielle Buchbinderei®; 2. Auflage 2001; Verlag Beruf + Schule
ltzehoe; ISBN 3-88013-596-7

Literaturhinweise

Teschner, H.: ,,Druck & Medien Technik. Informationen gestalten, produzieren,
verarbeiten; 12. Auflage 2005; Fachschriften-Verlag GmbH; ISBN 3-931436-88-8

Kipphan, H.: ,Handbuch der Printmedien. Technologien und Produktionsverfahren®; 1.
Auflage 2000; Springer Verlag Berlin; ISBN 3-540-66941-8

Bohringer, J. et al.: ,Kompendium der Mediengestaltung. Produktion und
Technik fiir Digital- und Printmedien®; 4. Auflage 2008; Springer-Verlag GmbH
Heidelberg; ISBN: 978-3-540-78527-9

Paasch, U. et al.: ,Informationen verbreiten. Medien gestalten und herstellen®;
4. Auflage 2008; Verlag Beruf + Schule Belz KG; ISBN 978 3-88013-670-0

1 Begriffe in der Weiterverarbeitung

Um Produkte der Weiterverarbeitung kalkulieren zu kdnnen, missen diese anhand von
verschiedenen Klassifizierungsmerkmalen eingeordnet werden. In der Fachsprache wird
abhangig von den Eigenschaften des Produktes u.a. zwischen einer Broschiire, einer
Broschur und einem Buch unterschieden. Aufterdem kdnnen in der Weiterverarbeitung,
beispielsweise bei der Umschlagherstellung, verschiedene Umformungs- und
Trennverfahren fiir die eingesetzten Materialien genutzt werden. Fir die Beurteilung von
Druckerzeugnissen ist es erforderlich, die wichtigsten Falzarten zu kennen.

Kapitel 1 im Uberblick:

1.1 Klassifizierung der Produkte

1.2 Broschiiren, Broschuren, Blicher

1.3 Umformungs- und Trennverfahren

1.4 Uberblick iiber wichtige Falzarten

1.1 Klassifizierung der Produkte

Die Produktpalette der Weiterverarbeitung ist sehr vielfaltig. Sie umfasst beispielsweise
Broschuren, Biicher, Zeitschriften und Zeitungen aber auch Akzidenzen, Verpackungen
Tab.: Klassifizierung der  UNd sonstige Produkte wie Schuber, CDs und StraRenkarten.
Produkte der
Weiterverarbeitung mit ~ Die Erzeugnisse lassen sich nach verschiedenen Kriterien in Kategorien einordnen. So
Beispielen
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kénnen die Produkte der Weiterverarbeitung beispielsweise nach ihrer Falzung, der Art
ihrer Bindung oder der Anzahl der Lagen unterschieden werden:

Klassifizierung nach Falzung

ungefalzt Etiketten, Karteikarten, Spielkarten, Wandkalender

gefalzt Broschuren, Flyer, Zeitschriften, Zeitungen

Klassifizierung nach Bindung

ungebunden Karteikarten, Spielkarten, Werbeblatter, Zeitungen

gebunden Formularblocks, Taschenblicher, Wandkalender

Klassifizierung nach Bindung

Einzelblatter Formularblocks, Karteikarten, Wandkalender
einlagig Flyer, Prospekte, Werbeblatter
mehrlagig Fachzeitschriften, Taschenbicher, Telefonbucher

1.2 Broschiiren, Broschuren, Biicher

Die Begriffe Broschir, Broschur und Buch besitzen in der Weiterverarbeitung eine
unterschiedliche Bedeutung. Fir die Kommunikation ist es wichtig, die wesentlichen
Unterscheidungsmerkmale zu kennen:

Fir den Begriff Broschiire gibt es keine einheitliche Definition. Umgangssprachlich wird in
der Regel von einer Broschire gesprochen, wenn der Inhalt nicht mehr als 48 Seiten
umfasst. Bei einer Broschiire kann es sich sowohl um eine Klebebindung als auch um
eine Drahtheftung handeln.

Der Begriff Broschur findet sich als Abgrenzung zum Buch im Zusammenhang mit der
buchbinderischen Verarbeitung. Als Broschur werden mehrseitige, geheftete oder
gebundene Produkte ohne Vorsatz bezeichnet. Dabei sind der Broschurenblock und der
Umschlag im Riicken miteinander verbunden. Der Umschlag ist genauso gro® wie der
Broschurenblock. Er besteht meist aus Papier oder Karton. Ein typisches Beispiel fiir die
Broschur ist das Taschenbuch mit dem klebegebundenen Broschurenblock. Der
Kartonumschlag ist meist zwei- bis vierfach gerillt. Durch das Rillen im Falzbereich wird
eine Verbesserung des Aufschlagverhaltens und eine langere Haltbarkeit des fertigen
Produktes erreicht.

Riilung Umzchlag
| \

Buchblock LY
Abb.: Bestandteile einer erste faits wereimter
klebegebundenen Broschur | 425 Bushblocks Riicken

Abhangig von der Verarbeitung gibt es flr die Broschur unterschiedliche Bezeichnungen.
Die nachfolgende Aufstellung listet wichtige Merkmale einiger gebrauchlicher
Broschurarten auf:

e Einzelblattbroschur: z.B. Drahtkammbindung, Spiralbindung
e Englische Broschur: gerillter neutraler Kartonumschlag; an drei Seiten
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Abb.: Bestandteile eines
Buches mit umfangreicher
Ausstattung

Abb.: Uberblick tiber
Umformungs- und
Trennverfahren in der
Weiterverarbeitung

Uberstehend; zusatzlich Schutzumschlag mit Klappen

e Filzelbroschur: angeklebter Papier- oder Gewebestreifen am Riicken des
Broschurenblock; greift auf die beiden Umschlagdeckel Giber

e Franzésische Broschur: Buchblock, um den ein achtseitiger Umschlag gelegt ist

e Japanische Broschur: doppelt liegende Blatter aus China- oder Japanpapier; im
Vorderschnitt geschlossen, im Riicken offen; Bindung mit Zwirn

e Schweizer Broschur: Falzelband im Riucken des mehrlagigen Buchblocks; wird
schmal an der dritten Umschlagseite angeklebt ist

Das Buch verfligt im Gegensatz zur Broschur Uber einen Vorsatz, welcher Buchblock und

Buchdecke miteinander verbindet. Es besteht keine direkte Verbindung zwischen der
etwas groReren Buchdecke und dem Buchblockriicken. Fir die Buchdecke stehen
vielfaltige Materialien zur Verfligung. Weit verbreitet sind beispielsweise Blicher mit
Ganzpapiereinband, Halbgewebeeinband, Ganzgewebeeinband, Kunststoffband und
Ganzledereinband. Bei Halbgewebeeinbanden werden die Buchdeckenpappen in der
Regel mit Papier und der Riicken mit Gewebe bezogen.

11 1

| Buchblock
1

| “hrsatz

erste Seite
des Buchblochks

Kapitalband Buchnicken Falz

P Y hirtere
| Leseband %, Buchdeche

Hiilze

1.3 Umformungs- und Trennverfahren

Fir die Umformung oder Trennung von Material mussen die entsprechenden Biege- oder

Trennstellen auf geeignete Weise vorbereitet werden. In der Weiterverarbeitung ist dies
vor allem bei der Verarbeitung von Papier, Pappe oder Karton relevant. Je nach Art der
Behandlung des Materials unterscheidet man verschiedene Verfahren:

Verfahren

Beschreibung

Nuten

[V ]

Hierbei handelt es sich um ein Trennverfahren. Durch das
Herausheben eines Spans lasst sich das Material an der genuteten
Stelle besser biegen. Es eignet sich vor allem fir dickere
Materialien wie Pappen und Kartons.

Perforieren Mit entsprechenden Perforiereinrichtungen kann das Material
” partiell durchtrennt werden. Je nach verwendetem Perforiermesser
erfolgt die Perforation loch- oder streifenférmig bzw. als eine
= Kombination von beidem.
Pragen Durch den Pragevorgang wird ein partielles oder ein Voll-Relief erzeugt.

Die Verformung des Materials erfolgt durch Einwirkung groRRer Druckkrafte
auf eine Prageform. Beispiele:

e Heilfolienpragung (Folienaufbringung unter Zufiihrung von Hitze)

® Reliefpragung (Erzeugung eines erhabenen Druckbildes mit Hilfe von
Matrize und Patrize)

Eine Variante der Reliefpragung ist die Blindpragung, bei der beim Pragen
keine Farbe Ubertragen wird. Die Blindpragung ist nicht zu verwechseln
mit dem Blinddruck, einem Hochdruckverfahren ohne Verwendung von
Farbe.

Rillen

[ = ]

Bei diesem Umformungsverfahren wird das Material an der
bearbeiteten Stelle verdrangt. Umschlage fiir Biicher und
Broschuren werden haufig im Gelenkbereich gerillt, um ihr
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Aufschlagverhalten zu verbessern.

Ritzen Damit sich Material leichter umbiegen oder trennen lasst, wird es
|_—l|_| eingeschnitten. Das Verfahren besitzt insbesondere fir die
Herstellung von Verpackungsmitteln eine grof3e Bedeutung.

Stanzen Mit Hilfe von Stanzmessern kénnen Materialbereiche aus einem
Druckerzeugnis herausgetrennt werden. Die erforderliche Form

MEDNEN / | wird in der Druckvorstufe angelegt. Das Stanzen wird haufig fir die

Herstellung von Registerblattern verwendet.

Stauchen Das Verfahren eignet sich vor allem fur dickere Materialien. Der
Vorgang des Stauchens ahnelt dem des Rillens, allerdings wird das
::: Material bei der Stoffverdrangung gleichzeitig verdichtet.

1.4 Uberblick iiber wichtige Falzarten

Die Druckbogen fir mehrseitige Druckerzeugnisse missen in der Regel gefalzt werden,
damit die Seiten in der richtigen Reihenfolge zu liegen kommen. Bereits bei der
Kalkulation muss die geeignete Falzmethode ausgewahlt werden. Fir Flyer wird haufig
eine Variante des Parallelfalzes gewahlt, wahrend im Werksatz und bei der Produktion
von Zeitschriften im Bogenoffsetdruck in der Regel der 3- oder 4-Mittenkreuzfalz zur
Anwendung kommt. Die gebrduchlichsten Falzarten kénnen der nachstehenden
Ubersicht enthommen werden:

Falzart Beispiele

Parallelfalzarten

® Mittenfalz (Einbruchfalz)
Zickzackfalz (Leporellofalz)
Fensterfalz (Altarfalz)
Wickelfalz

-,
[

1 Mittenfalz (4 Seiten hoch) 1 Mittenfalz (4 Seiten

0

2 Eickzackfalz (6 Seiten) 3 Zickzackfalz (8 Seiten)

Fensterfalz (6 Seiten)

%

Fensterfalz Dreibruch (8
Seiten)

A

2 Wickelfalz (6 Seiten) 2 Mittenfalz (8 Seiten)

Mittenkreuzfalzarten

J

2 Mittenkreuzfalz (8 Seiten
2 Mittenkreuzfalz (8 Seiten hoch) quer)

Tab.: Uberblick {iber die
gebréduchlichsten Falzarten
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Tab.: Hersteller von
Maschinen fir die
Weiterverarbeitung
(Auswahl)

LEO3 - Kalkulation in der Weiterverarbeitung

—_—
4 Mittenkreuzfalz (32
Seiten)

3 Mittenkreuzfalz (16 Seiten)

Sonstige Falzarten (z.B.
Teilfalz, Kombinationen)

Teilfalz (4 Seiten)

Erstellung eines Falzmusters

Fir die Kalkulation von Druckerzeugnissen ist es in der Regel hilfreich, ein Falzmuster zu
erstellen. Mit Hilfe des Falzmusters kann Uberprift werden, ob die Seiten richtig
ausgeschossen wurden: Nach dem Falzen des Musters werden die Seiten
handschriftlich durchnummeriert und die Anlage eingezeichnet. Dabei ist zu prufen, ob
die Falzbogen ineinandergesteckt oder gesammelt werden sollen. AbschlieBend wird die
Seitenzuordnung in das AusschielBmuster Gbertragen.

3-Bruch-Mittenkreuzfalz im Hochformat

Um das Falzmuster zu erstellen, wird ein Bogen A4-Papier im Querformat bendtigt.
Diesen halt man an der rechten unteren Ecke fest. Als nachstes wird immer
abwechselnd die jeweils langere Seite von links bzw. oben nach hinten gefalzt. Wenn
der Papierbogen richtig gefalzt wurde, mussen alle Seiten unten und die vordere Halfte
der Seiten rechts offen sein.

2 Uberblick iiber wichtige Arbeitsprozesse

Die Herstellung von Postkarten, Flyern, Broschuren, Blchern usw. stellt
unterschiedlichste Anforderungen an den Weiterverarbeitungsprozess und die zur
Verfligung stehenden Maschinen. Abhangig von dem gewiinschten Endprodukt sind die
Druckbogen zu schneiden, falzen, heften oder auch zu binden. Bereits bei der
Kalkulation missen die geeigneten Produktionsschritte ausgewahlt werden, um den
Kosten- und Zeitaufwand zur Herstellung des Produktes ermitteln zu kénnen.

Maschinenhersteller fiir die Weiterverarbeitung (Auswahl)

Schneidemaschinen: Heidelberg (Polar), Perfecta, Wohlenberg, Schneider Senator

Falzmaschinen: MBO, Stahl, Bauerle, Herzog und Heimann

Sammelhefter: Miller Martini, Heidelberg

Buchfertigung: Miiller Martini, Kolbus

Klebebinder: Muller Martini, Wohlenberg, Heidelberg

Kapitel 2 im Uberblick:
2.1 Schneiden
2.2 Falzen
2.3 Sammeln

2.4 Zusammentragen

2.5 Buchfertigungsstralle
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Abb.: Messerschnitt (I.)
und Scherschnitt

EE

Film

2.4 Verpackung und Versand

2.1 Schneiden

Zu den wesentlichen Einflussfaktoren fiir die Kalkulation beim Schneiden gehéren

Nutzenzahl

Anzahl der erforderlichen Schnitte
Papiergewicht

Grofie des Papierformats
Papiervolumen

Fir das Schneiden von Papierbogen existieren zwei Techniken: Beim
Messerschnittprinzip, das beispielsweise beim 3-Messer-Automaten angewendet wird,
schneidet ein Messer gegen eine Schneidunterlage. Dagegen bewegen sich beim
Scherschnittprinzip, wie es beispielsweise beim Trimmer zu finden ist, ein Ober- und ein
Untermesser gegeneinander.

Schneidprinzipien

. '
— 1 7 IT:’

nach Quelle: Heidelberg-CD ,World of Print Media®, 2001

Arbeitsprinzip 3-Messer-Automatik

Der Durch- und Zuschnitt von ungefalzten Papierbogen (so genannten Planobogen) vor
dem Druck und der Weiterverarbeitung erfolgt mit Planschneidemaschinen. Diese
arbeiten nach dem Messerschnittprinzip. Sie werden in verschiedenen Schnittlangen, die
sich an den Ublichen Maschinenklassen fir Druckmaschinen orientieren, angeboten. Zu
den typischen Aufgaben von Planschneidemaschinen gehéren Winkel-, Trenn- und
Zwischenschnitte. Winkelschnitte stellen sicher, dass die Anlage fiir alle Bogen exakt und
rechtwinklig ist und alle Bogen die gleiche GréRRe aufweisen. Der Trennschnitt ist z.B. fir
die Halbierung des Rohbogenformates vor dem Druck bzw. die Trennung der Nutzen
erforderlich. Bei Drucksujets, die mit Beschnitt angelegt wurden, miissen zusatzliche
Zwischenschnitte eingeplant werden.
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s

Film

Beispiel

Film

Arbeitsprinzip Planschneidemaschine

Quelle: Heidelberg-CD "World of Print Media", 2001

2.2 Falzen

Zu den wesentlichen Einflussfaktoren fiir die Kalkulation beim Falzen gehdren

Art der Falzmaschine
Anzahl der Falzbriiche
Anzahl der Falzbogen
Papiergewicht
Bogeneinlauflange

Je nach Einsatzzweck unterscheiden sich Falzmaschinen in ihrer Konstruktion. Im
Bogenoffsetdruck sind Taschen- und Kombifalzmaschinen am weitesten verbreitet.
Kombifalzmaschinen bendtigen mehr Platz als reine Taschenfalzmachinen, da sie sowohl
Taschen- als auch Messerfalzwerke besitzen. Mit Taschenfalzwerken kdnnen sehr viele
verschiedene Faltvarianten produziert werden, wahrend Messerfalzwerke flexibler bei der
Verarbeitung der Papiersorten (Grofte, Gewicht) sind.

Taschenfalzprinzip

20 % o

nach Quelle: Industrielle Buchbinderei

Prinzip: Der zu falzende Papierbogen wird von zwei Einlaufwalzen bis an den Anschlag
der Falztasche getrieben, so dass sich am Einlaufbeginn der Falztasche das Papier
aufzubauschen beginnt. Der so gestaute Papierbogen wird von den folgenden
Transportwalzen erfasst und gleichzeitig gefalzt. Die Position des Anschlages der
Falztasche kann variabel den Erfordernissen des Falzproduktes angepasst werden.

Arbeitsprinzip Taschenfalz
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(=]

Beispiel

Film

Film

Schwertfalzprinzip

nach Quelle: Industrielle Buchbinderei

Prinzip: Der zu falzende Papierbogen wird tber ein Walzensystem transportiert.
Erreicht der Papierbogen den Anschlag des Messerfalzwerkes, schlagt ein Messer den
Papierbogen zwischen zwei Falzwalzen. Wahrend diese den Bogen erfassen, wird der
Bogen gefalzt. Durch die Veranderung der Position des Anschlages kann die
Falzposition variiert werden.
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2.3 Sammeln

Zu den wesentlichen Einflussfaktoren fir die Kalkulation beim Sammeln gehdren

Anzahl der Falzbogen

Format der Falzbogen

Anzahl der Arbeitskrafte

Besonderheiten des Falzbogens (Greiferkante, Viertelbogen etc.)

§§}I Beim Sammeln werden die Falzbogen ineinandergesteckt und in
Definition der Regel im Ricken durch eine oder mehrere Drahtklammern
geheftet. In diesem Zusammenhang wird haufig auch vom
Ineinanderstecken und von der Riickstichheftung bzw.
Drahtheftung gesprochen. Fir das Sammeln kommen entweder
einfache Drahtheftmaschinen oder im industriellen Umfeld
Sammelhefter zum Einsatz. Zu den Druckerzeugnissen, die
typischerweise gesammelt werden, zahlen u.a. Zeitschriften und

nach Quelle:
Kompendium der

Mediengestaltung

Prospekte.

Arbeitsprozess

Maschine

Beispiel

Drahtheften

Drahtheftmaschine

Prospekt

Sammeldrahtheften

Sammelhefter

Zeitschrift

Sammelhefter verfiigen lber mehrere, hintereinander stehende Bogenanleger zur
Aufnahme der verschiedenen Falzbégen. Die gedffneten Falzbdgen fallen auf einen
Sattel auf dem Transportband. Damit sich die Falzbogen nach dem Sammeln in der
richtigen Reihenfolge befinden, muss sich der innerste Falzbogen im ersten
Bogenanleger befinden. Nach dem Sammeln aller Falzbogen (inkl. Umschlag)
durchstechen in der Regel zwei oder drei Drahtklammern den Riicken der
ineinandergesteckten Falzbogen. Die Klammerschenkel werden anschlielend
umgebogen. Abschlief3end erfolgt der dreiseitige Beschnitt im Trimmer bevor das fertig
geheftete und beschnittene Druckerzeugnis in der Auslage verpackt werden kann.

@ Riickstichbroschur auf dem Sammelhefter

Film

Anlegen der Ineinander- Riickstich- 3-Seiten-
- Verpacken
Abb.: Prozessablauf im Falzbogen stecken heftung Beschnitt
Sammelhefter Bogenan leger T band mit Sattel / Drahtheftstation T Ausage
III Platzbedarf fiir den Greiferfalz

Hinweis
Bei der Kalkulation fir den Sammelhefter muss bei der Bogenberechnung gentigend
Platz fiir den Greiferfalz (auch als Uber-, Vor- oder Nachfalz bezeichnet) berticksichtigt
werden, da die Entnahme der Falzbogen aus dem Bogenanleger und das
anschlieRende Offnen tber ein Greifersystem erfolgen. In der Regel sind 5 bis 8
Millimeter erforderlich. AuRerdem ist zu beachten, dass die Seiten des innersten
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I
&1
Im

Definition

Film

Falzbogens auf Grund der Papierverdrangung beim Ineinanderstecken kirzer sind, als
die des duflersten.

2.4 Zusammentragen

Zu den wesentlichen Einflussfaktoren fiir die Kalkulation beim Zusammentragen gehéren

Art des Zusammentragens (z.B. Handarbeit, maschinell, Anzahl der Stationen)
Zusatzeinrichtungen (z.B. Perforieren, Schneiden)

Anzahl und Format der Blatter oder Falzbogen

Papierart und -gewicht

Anzahl der Arbeitskrafte

Das Zusammentragen eignet sich vorrangig fur Broschuren und
Bucher, aber auch Blattsammlungen. Hierfur werden die
Falzbogen bogenweise fortlaufend tbereinandergelegt. Neben
speziellen Zusammentragmaschinen oder -tiirmen gibt es auch
komplette Fertigungsstrecken, in denen die zusammengetragenen
Blatter oder Lagen direkt im Anschluss gebunden und
weiterverarbeitet werden.

Beispiel: Zusammentragturm (Collator)

nach Quelle:
Kompendium der . : T
Mediengestaltung Arbeitsprozess Maschine Beispiel

Zusammentragen | Zusammentragmaschine | Blattsammlung

Klebebinden Klebebinder Taschenbuch

Fadenheften Fadenheftmaschine Bildband

Um die zusammengetragenen Blatter oder Lagen zu binden, stehen vielfaltige
Mdglichkeiten zur Verfigung: Haufig zu finden sind beispielsweise die Klebebindung und
die Fadenheftung. Werden die zusammengetragenen Bogen seitlich durch eine
Drahtklammer miteinander verbunden, spricht man von einer Draht- oder Blockheftung.
Fir einzelne Blatter kommen u.a. die Wire-O-Bindung und die Kammheftung in Frage.
Mittels Blockleimung lassen sich Abreif3blocks produzieren.

Bei der Klebebindung werden die gefalzten und zusammengetragenen Bogen zunachst
im Ricken abgefrast und anschlieBend an den Seiten und im Riicken verleimt. Das
Frasen vereinzelt die Seiten und vergrofRert damit die Blattkantenoberflache. Dies ist fur
die Qualitat des spateren Produktes von Bedeutung, da die Seiten umso besser
zusammenhalten, je groRer die verleimte Flache ist. Als Klebstoff wird entweder
Dispersions- oder Schmelzklebstoff eingesetzt. Die Arbeitsvorgange erfolgen in der
Regel automatisiert im Klebebinder.

Klebebindung

-

e
—— "
,\_-‘-‘-— h
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Fur die Produktion von Broschuren kann der meist einteilige Umschlag direkt im
Klebebinder an den Broschurenblock angepappt werden. Durch eine ein- oder
mehrfache Rillung des Umschlags kann das Auf- und Zuschlagverhalten verbessert
werden. Viele Taschenbiicher, Kataloge und umfangsstarke Zeitschriften sind
klebegebunden.

@ Klebebindung mit Umschlag

Film —um

IIl Laufrichtung bei klebegebundenen Produkten
Hinweis
Die Laufrichtung von Papier muss bei klebegebundenen Produkten parallel zum Bund
verlaufen, da das Papier durch die Verleimung feucht wird und sich zu wellen beginnt.
Eine quer zum Bund liegende Laufrichtung kann zum Aufplatzen der Bindung fiihren.

Bei der Bogenberechnung muss der Frasrand im Bund mit kalkuliert werden. Es sollten
zusatzlich etwa drei Millimeter je Seite beriicksichtigt werden. Unter Umsténden ist es
erforderlich, fiir die Klebebindung auf ein groeres Rohbogenformat auszuweichen.

Die Fadenheftung kommt insbesondere fiir hochwertige Biicher und langlebige
Druckerzeugnisse zur Anwendung. Hierbei dirfen die Falzbogen im Ricken nicht
abgefrast werden, da sie durch einen Faden miteinander verbunden werden. Die
Produktion ist sehr zeit- und damit kostenintensiv. Kennzeichen der Fadenheftung ist der
doppelte Faden.

Der Prozess der Fadensiegelung findet inline in entsprechend ausgerusteten
Falzmaschinen statt: Ein thermoplastischer Faden wird wahrend des Falzens durch die
ineinandergesteckten Falzbogen gestochen. Durch Warmezufuhr verschmilzt der Faden
mit dem Papier. Bei mehrlagigen Produkten werden die Falzbogen anschlieend
klebegebunden. Die Qualitat von fadengesiegelten Produkten liegt zwischen der von
klebegebundenen und fadengehefteten Druckerzeugnissen.

2.5 BuchfertigungsstraRBe

Fur die Herstellung von Buchern in kleinen und mittleren Auflagen eignen sich
Buchfertigungsstralen. In diesen wird der fertig zusammengetragene, mit Vorsatzpapier
ausgestattete und geheftete Buchblock automatisiert zum Buch weiterverarbeitet:
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Abb.: Arbeitsprozesse in
der BuchfertigungsstraBe

Film

Kapitalen
Zen Hinterkleben

Abpressen

Runden

Quelle: Industrielle Buchbinderei

In der Buchfertigungsstra’e kann der Buchblock gerundet werden. Dies empfiehlt sich
insbesondere flr Blcher, die dicker als 16 Millimeter sind. Die Rundung wird nicht nur als
asthetisch schoner empfunden, da sich der Vorderschnitt nicht nach vorne auswdélben
kann. Er gewahrleistet auch, dass sich das Buch besser aufschlagen lasst und der
Buchblock nicht ausreift. AuBerdem verhindert die Rundung die Gefahr des Brechens
der Gelenke und der Riickeneinlage. Nach dem Runden wird durch das so genannte
Abpressen (pilzartige Verformung des Buchblockriickens) die bei der Heftung
entstandene Steigung ausgeglichen.

Buchblockherstellung

Abhangig von den Anforderungen an das Endprodukt kann die Ausstattung des Buches
variieren. Moglich sind unter anderem:

e Begazen bzw. Falzeln (Stabilisierung der Bindung, indem ein Gaze- oder
Falzelstreifen auf dem Riicken mit Ubergriff auf die Seiten angeklebt wird)

e Schnittfarben (Einfarben von einer oder mehreren Seiten des beschnittenen
Buchblocks)

e Einlegen von einem oder mehreren Zeichenbandern (Lietzenband)

Zur Verstarkung wird der Buchblock im Ricken mit festem Papier oder Gewebe
hinterklebt oder gehiilst. Dabei kann, sofern vom Kunden gewiinscht, am Kopf und Fuf}
ein Kapitalband als Schmuckelement angebracht werden.

Parallel zur Verarbeitung des Buchblocks erfolgt die Fertigung der ein- oder mehrteiligen
Buchdecke. In der Regel besteht sie aus zwei Deckenpappen und einer Riickeneinlage
(Schrenz) und ist mit Einbandmaterial eingeschlagen. Optional kann die Buchdecke vor
der Verarbeitung veredelt werden, beispielsweise durch Reliefpragung, Blinddruck,
Lackierung, Folienkaschierung, Stanzung oder Rundung des Buchdeckenriickens.

Nach der Fertigstellung der Buchdecke erfolgt das so genannte Einhangen. Hierbei
erfolgt das Anpappen der Vorsatze des Buchblocks an die Deckenpappen. Um das Auf-
und Zuschlagverhalten des Buches zu verbessern, sollte anschlieRend der Falz
zwischen Deckelende und Riickeneinlage eingebrannt werden. Im letzten Arbeitsschritt
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Abb.: versandfertige Auf-
richteschachteln

wird das Buch flir den Versand vorbereitet.

2.6 Verpackung und Versand

Abhangig von der Art des Produktes und seiner Auflagenhéhe erfolgt vor dem Versand
die Verpackung. So kann mit Hilfe von industriell gefertigten Aufrichteschachteln aus
Graupappe die Gesamtauflage in geeignete VersandgroRen aufgeteilt werden.
Insbesondere hochwertige Erzeugnisse wie Blicher werden zum Schutz in Papier
eingeschlagen. Abgezahlte Mengen kdnnen vor der Fertigmachung fur den Versand
banderoliert werden.

Gerade in mittelstandischen Bogenoffsetdruckereien mit angeschlossener
Weiterverarbeitung wird die Verpackung haufig manuell durch Mitarbeiter durchgefihrt.
Fir die regelmaRige Produktion ahnlicher Produkte in groRen Auflagen ist zu priifen,
inwieweit sich der Verpackungsprozess automatisieren lasst.

Nach der Beflllung der Aufrichteschachteln werden diese in der Regel auf Paletten
gestapelt und mit Schrumpffolie fiir den Versand vorbereitet. Der Inhalt der Palette sollte
sich durch einen angehefteten Zettel fiir alle beteiligten Personen eindeutig zuordnen
lassen. Wichtige Informationen sind:

Kunde (Name, Anschrift, Ansprechpartner)

Dienstleister (Name, Anschrift, Ansprechpartner)

eindeutige Produktbezeichnung (z.B. Auftragsnummer, Auftragsbezeichnung)
Menge der auf der Palette befindlichen Produkte

2.7 Zusatzeinrichtungen in der Weiterverarbeitung

Falzmaschinen verfiigen haufig Uber Zusatzeinrichtungen. So gewahrleisten
Perforiereinrichtungen, dass die Luft am Falz entweichen kann und keine Quetschfalten
im fertigen Falzbogen entstehen. Durch die Verwendung einer Leimeinrichtung lassen
sich einlagige Druckerzeugnisse im Bund verkleben. Die Verarbeitung im Klebebinder
entfallt in diesem Fall. Weitere Moglichkeiten zur Erweiterung der Funktionalitat der
Falzmaschinen sind z.B. Schneide-, Fadensiegel- und Rilleinrichtungen.
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Beispie

Losung

3 Kalkulationsbeispiele

Die Berechnung der Fertigungskosten fur die Weiterverarbeitung wird nach auflagenfixen
und -variablen Zeiten unterschieden. Zu den auflagenfixen Zeiten gehort das Rasten der
Maschine. Die meisten Ausfiihrenzeiten berechnen sich dagegen auflagenvariabel.

Bei der Kalkulation mit den Unterlagen des bvdm. ist darauf zu achten, dass die
Fertigungszeiten je nach FormatgroRe und Papiergewicht variieren kdnnen. AuRerdem
wird in den Unterlagen bei vielen Arbeitsprozessen zwischen manueller und maschineller
Durchfiihrung unterschieden.

Dieses Kapitel enthalt Beispiele von Arbeitsprozessen, die in der Weiterverarbeitung
haufig anzutreffen sind. Die Beispiele verdeutlichen die spezifische Arbeitsweise flr die
Kalkulation in der Weiterverarbeitung.

Kapitel 3 im Uberblick:

3.1 Beispiel: Fertigungszeiten in der Weiterverarbeitung

3.2 Herstellung von Notizblocks

3.1 Beispiel: Fertigungszeiten in der Weiterverarbeitung

Eine Druckerei mochte mit Hilfe der Kalkulationsunterlagen des bvdm. (Stand: 2008) die
Fertigungszeiten und -kosten in der Weiterverarbeitung fir den Projektflyer der
Mediencommunity ermitteln.

Objekt: Projektflyer fiir die Mediencommunity
Auflage: 10.000 Exemplare
Umfang: 6 Seiten
Endformat: 9,9 x 21,0 cm (offen: A4 quer)
Papier: matt gestrichen Bilderdruck 135
g/m?
Farbigkeit: 5/5-farbig: Euroskala, HKS 65 K
Vorlagen - digital: druckfertige PDF-X3-Datei
Anmerkungen: Motiv im Anschnitt
Weiterverarbeitung: Zweibruch-Wickelfalz
Verpackung: 250-stiickweise im Karton
Lieferung: Selbstabholer
Weitere Angaben: Das Druckbogenformat betragt 50 x 70 cm. Aus einem Falzbogen
kénnen vier Produktnutzen geschnitten werden. Der Mitarbeiter in der
Weiterverarbeitung gibt an, dass er ein Prozent Zuschuss beim Falzen benétigt und
den Auftrag Uber eine Taschenfalzmaschine laufen lassen mochte. Die Verpackung der
Kartons zu 250 Stiick soll nicht in die Berechnung einflieRen.

Der Innendienstmitarbeiter iberlegt, welche Arbeitsvorgange in der Weiterverarbeitung
fur die Berechnung zu berlcksichtigen sind: Zunachst werden aus den fertig bedruckten
Bdgen vier Nutzen geschnitten. Dazu sind insgesamt acht Schnitte erforderlich. Nach
dem Riisten der Schneidemaschine erfolgt der Zuschnitt. Die Tabellen des bvdm. geben
fur zwei Schnitte funf Minuten vor. Diese Angaben berlicksichtigen auch
Ausflhrenzeiten, die beispielsweise zum Drehen des Papierstapels erforderlich sind. Fir
die weiteren sechs Schnitte sind jeweils 0,4 Minuten zu veranschlagen. Die Zeiten und
bendtigten auflagenvariablen Mengen fir das Ausfiihren werden wie folgt berechnet:

e 5min. +6 * 0,4 min. = 7,4 min.
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l;!
B bvdm.
Kalkulation

Beispiel

Film

e (10.000 Exemplare / 4 Nutzen) * 1,01 = 2.525 Druckbogen

Da nicht bekannt ist, ob vor der Bearbeitung des Auftrages ein anderer mit dem selben
Papier verarbeitet wird, plant der Innendienstmitarbeiter nach dem Riisten der beiden
Falzbriiche einen Papierdickenwechsel ein. AnschlieRend erfolgt das Falzen aller vier
Nutzen. Um die auflagenvariable Menge flr das Ausfiihren zu berechnen, wird folgende

Rechnung durchgefiihrt:

e 2.525 Druckbogen * 4 Nutzen = 10.100 Falzbogen

Auf der Grundlage dieser Uberlegungen erstellt der Innendienstmitarbeiter mit Hilfe der
Vorgaben in den Unterlagen des bvdm. eine Ubersicht Gber die Fertigungszeiten und
-kosten. Die Kosten rundet er auf volle Zehner.

Arbeitsvorgang Zeit Menge | Kostensatz | Kosten
Schneiden vor dem Falzen
- Riusten 1. Schnitt 5,0 min. 11 1,00 €/min. 5,00 €
- Risten 2. bis 8. Schnitt 1,0 min. 71 1,00 €/min. 7,00 €
- Ausfiihren: 4 Nutzen, 2 Schnitte plus

6 weitere Schnitte 7,4 min. 2,525| 1,00 €/min. 18,70 €
Falzen
- Rusten 1.Schnitt 12,0 min. 11 1,50 €/min. 18,00 €
- Risten 2. bis 8. Schritt 8,0 min. 1] 1,50 €/min. 12,00 €
- Papierdickenwechsel 5,0 min. 11 1,50 €/min. 7,50 €
Ausfuhren Bogeneinl. bis 40cm 4.5 min.| 10,100 | 1,50 €/min. 68,20 €
Summe 42,9 min 136,40 €

Da der Innendienstmitarbeiter regelmafig Angebote erstellen muss, nutzt er die
Formulare des bvdm. Das nachfolgende Excel-Dokument enthalt die vollstandige
Kalkulation. Fir das Beispiel ,Fertigungszeiten in der Weiterverarbeitung® ist nur das
Tabellenblatt ,Angebotspreis®, Zeilen 12 bis 21 relevant.

Download: bvdm.-Formular ,Mediencommunity-Flyer*

3.2 Herstellung von Notizblocks

Objekt: Notizblocks

jeweils 2.400 Exemplare.

Beispiel: ,Angelieferte Druckbogen*

werden durch den Kunden abgeholt.

Ein Kunde beauftragt eine Buchbinderei, drei verschiedene Notizblocke im Format DIN A5 hoch
a 50 Blatt zu produzieren. Alle drei Motive wurden mit Beschnitt angelegt. Die am Kopf
abzuleimenden Blocks sollen mit Graupappe (300 g/m?) unterlegt sein. Die Auflage betragt

Im Lager der Buchbinderei befinden sich 1.300 Graupappen im Format 70 x 100 cm in der vom
Kunden geforderten Qualitat. Der Kunde liefert die Druckbogen zu je drei Nutzen auf
80-g/m?-Recyclingpapier im Format 50 x 70 cm an.

Die fertigen Blocks sollen zu 100 Stiick ungebiindelt in Kartons verpackt werden. Die Kartons

entsprechende Formular.

Aufgabe: Bitte listen Sie flr den oben beschriebenen Sachverhalt die erforderlichen
Arbeitsschritte auf, und kalkulieren Sie die Kosten! Verwenden Sie hierzu das

Selbstkosten fiir die Herstellung von Blocks
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Drag and Drop

7

Download: ,Komplette Ubung als Excel-Datei

Wissensiiberpriifung

Ubung 03-01

Falzarten

Lerneinheit noch einmal an.

Bitte bestimmen Sie fiir die folgenden Abbildungen die Falzart! Entscheiden Sie jeweils,
ob es sich um einen Parallel- oder Mittenkreuzfalz handelt. Sollten Sie Probleme bei
der Bearbeitung der Ubung haben, sehen Sie sich bitte Abschnitt 1.4 in dieser
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Falzmuster

Falzart

Parallelfalz Mittenkreuzf.

|
[ ]

[ ]

)
LD =

[N 5

""—-\.\
ﬁﬂ |
Y

\

i

[ ]

Drag and Drop

Ubung 03-02

[ ]

. 1 Mittenfalz

TR EEEE Y]

2 Mittenkreuzfalz
3 Mittenkreuzfalz
4 Mittenkreuzfalz

[ 7 | Test neu starten | Test auswerten |LBsUng anzeigen

Liickentext Weiterverarbeitung

Bitte ziehen Sie die Begriffe auf der rechten Seite an die passenden Stellen im Text. Am Ende kdnnen Sie sich
das Ergebnis anzeigen lassen. Falsch platzierte Begriffe werden rot markiert und kénnen korrigiert werden.
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Die Produkte der weiterverarbeitung kénnen nach anzahl der Lagen, nach art der Falzung Abschlag
sowie Bindung klassifiziert werden, Der ist ein typisches Beispiel fOr ein einlagiges auflagenfix
Erzeugnis, wahrend generell aus mehreren Lagen bestehen. auflagenvariabel
abhingig von den Anforderungen des Kunden midssen die gefalzten Lagen Produkte Baustein
aebunden werden. FOr hochwertige Bacher empfiehlt sich die in der Buchstralie, Bagsneinlauflangs
Dageaqen kommt fir Broschuren oft die kostenginstigere zurm Einsatz, In dieserm Fall Druckbogen
werden die Falzbogen zunichst wereinzelt und anschliefend im Ricken werleimt. Wom einlagig

wird dagegen gesprochen, wenn die Bogen nach dem Falzen ineinandergesteckt Einrichten
werden, Fadenheftung

Bei der Kalkulation won Erzeugnissen der Weiterverarbeitung missen die fir das jeweilige Klebebindung

Pradukt erforderlichen Produktionsschritte festgeleqt werden. Dabei sind die wesentlichen mehrlagig

Einflussfaktoren zu bericksichtigen. Das ist beispielsweise erforderlich, wenn der Papierdickenwechsel

Rohbogen grofer ist als das gewldnschte Druckbogenformat, Ausgehend vom Format des Rohbogen
variieren die Anzahl der erforderlichen Schnitte und die Nutzenzahl, AuBerdem muss sarnrmeln

die Papierart bericksichtigt werden, da far die Yerarbeitung von samie schwer

Papieren mehr Zeit zu veranschlagen ist, In salchen Fallen missen bei der Kallulation Taschenbuch

entsprechende in die Berechnung einflielen, wolurninds

wie beim Drucken unterscheidet man auch in der Weiterverarbeitung zwischen und Yarschneiden
Zeiten, Zu den auflagenfixen Zeiten zahlt beispielsweise das der Werbeflyer

Falzrmaschine und ein eventuell erforderlicher . Die auflagenvariablen Zeiten beim Zusarnmentragen

Falzen variieren abh&ngig von der Anzahl der Briche und der . Fir kormplexe Zuschlag

Erzeugnisse ist es oft sinnvall, nicht jeden einzelnen Produktionsschritt zu kalkulieren,

sondern die Kalkulation rmit anzuwenden,

Ende der Lerneinheit!

Anhang

Zusammentragturm (Collator)

Angelieferte Druckbogen fiir die Blockherstellung
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Selbstkosten fiir die Herstellung von Blocks

Hinweis: Uber die Navigation im unteren Fensterbereich ist es mdglich, an eine bestimmte Stelle zu springen und den Film

anzuhalten.
Herstellung von Blocks
[HENS] | 2009-01-23_BspBlocks_bwdm_v01.xls
Ermittlung der Selbstkostonides Preisvorschlags  Holizblbcke  -Ne: 230109 seite3s]
et g Skt Mengr Riszedr HosEnsaz s in Eum ™|
I.| IPostion Beriebamingl AoR v onpang inMin, atagen- Bulagen- Aerlhnegs- Ewrollin, Balagen- Bligen-
(b4 Pasidat 1) L wanabal 26t in Min. Euts/Enheit n wanabe
1 ¥ : 4 . fugs o " nadeg g
1| 43¢ |Graupappen auf Druckbagentirmal schngiden
F] Risken, 1. Schnit 50 1 50 1,00 5,00
3 Ausfihran, 1 Schnll (Granded) T3 1000 T3 100 T30
] Ausfihren, 1 Schnlt (204 Gewichezusthiag) 15 1,000 15 100 1,50
5 | Sehatzung 2u o 50 Druckbagen abzdhlen und aufPappe legan
] Risten 50 1 50 0,50 2,50
T Ausfihran 03 BO0.000 2400 050 120.00
8| 431a |Kopbeschritder Drnsckbogen
] Rizsien, 1. Schnit 50 1 50 100 5,00
" Rixsten, 2. bis 3. Schnit 10 3 30 100 300
1 Ausdihren, 3 Schale kN AD000 1480 100 148,00
12| 43811 |Biocks am Kopleimen o
13 Ri=ien 510 1 50 050 250
4 Ausihren 50 120,000 E20.0 050 300,00
15| Schatzung |Bhbcks vereinzedn
® Risen 50 1 50 050 250
17 Ausiihran a1 2400000 20,0 0.50 120,00
18| &31b |Biocks auf Endibreal schhexen
b1 Rix=ten, 1. Schnit 50 1 50 100 5,00
Fol Risten, 2. ba 7, Sthill 10 7 70 100 T.00
2 Ausfihran, 3 x T Schnite 54 120,000 E48.0 100 B4, 00
2| 4394 |Verpacken n Kamng (ungebinded, 100-stckwos)
n Rix=ken 50 1 50 0.50 250
] Auglihtin 200 2400 48,0 0.00
¥ |5a. Fertigungskosten (Z1. 1-38) 35,00 1.344 B0
@'EI@ [ Adaala] FL_Beschenibung  Faplerberechnung | els rialh J + ] : .:pﬂ]'
Bereit OROLL | (CROSS | @NF ] w
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