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EinlEitung
Bei der industriellen Druckweiterverarbeitung wird bedrucktes Papier 
über mehrere Arbeitsprozesse zu fertigen Produkten verarbeitet. Die  
Bearbeitung erfolgt meist auf mechanischem Weg, wie Anlegen, Aus- 
richten, Pressen, Schneiden, Falzen, Perforieren, usw. und ist nicht ohne 
Differenzen durchführbar. 
einige Prozesse lassen sich heute durch technische einrichtungen auf  
toleranzüberschreitungen überwachen. Bei vielen Prozessen kann die 
Prüfung und Feststellung von Abweichungen mit anschließender Fehler-
behebung nur durch das Personal ausgeführt werden. hier wirken sich 
die menschlichen Grenzen aus.

DiffErEnzEn
Die hier beschriebenen Differenzen haben ihren Ursprung im Material, 
der Art der Bearbeitung und in der angewandten technologie. Sie entstehen 
auch bei korrekt eingestellten Maschinen. 
Mit dieser richtlinie, die in Anlehnung an die technischen richtlinien des 
Bundesverbands Druck und Medien entstanden ist, will die Weiterver- 
arbeitung von BerlinDruck aufzeigen, wo Differenzen entstehen, welche 
die zu erwartende Qualität bestimmen.

tolEranzEn
Da in einer Produktion Differenzen nicht verhindert werden können, werden 
für die zu erwartende Qualität maximale Abweichungen in toleranzwerten 
festgelegt. eine toleranz ist somit die vereinbarte tolerierte Größe einer 
Abweichung. 
unter einer toleranz von ±0.1 mm wird eine Schwankungsbreite von  
0.2 mm verstanden.
in der regel werden Materialien zu endprodukten verarbeitet, welche in sich 
und durch den Druck schon vor der Druckweiterverarbeitung Differenzen 
aufweisen.
Es wird deshalb unterschieden zwischen: 
• importierten Differenzen
• toleranzen in der Druckweiterverarbeitung

importiErtE DiffErEnzEn
importierte Differenzen sind solche, die vor der Druckweiterverarbeitung 
entstehen. Sie sind oft die Ursache für die entstehung von Abweichungen 
in der Weiterverarbeitung.
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papiEr
Gemäß den AVB der Papierhersteller dürfen beispielsweise gestrichene 
Druckpapiere in der Gewichtsklasse über 40 g/m2 flächengewichts-
schwankungen von ±5% aufweisen. D.h. die Masse eines 100 g/m2 papiers 
darf zwischen 93 g/m2 und 107 g/m2 schwanken. 
Selbstverständlich wirkt sich diese akzeptierte toleranz von ±5% auf die 
Fertigungsqualität aus. Diese toleranzen wirken sich auch auf die Stärke 
(Dicke) des Materials aus.

Karton
Gleich wie beim Papier beanspruchen die Kartonhersteller toleranzgrenzen. 
Sie betragen bezüglich Dicke und flächengewicht ±5 % und können sich 
bei der Deckenproduktion sowie am endprodukt auswirken.

BogEnmontagE
Die Bogenmontage legt den Grundstein für 
eine hohe Falz- und Schneidgenauigkeit. 
Moderne computerprogramme enthalten 
Korrekturfaktoren um den Seitenversatz, 
den Bundausgleich und den schrägen Verzug 
durch die Papierverdrängung in den Falz-
bogen auszugleichen. 
Die richtige Anwendung dieser Programme 
ist Voraussetzung für die erreichung hoher 
Qualitätsansprüche.

DrucKanlagE
Abweichungen an der Druckanlage haben 
zwangsläufig auch Differenzen in der Weiter-
verarbeitung zur Folge.

BogEnvErzug, ungEnügEnDE planlagE
ein Bogenverzug, der im Druckvorgang 
oder bei der weiteren Veredelung, vor allem 
bei prägelaminierten Bogen entstanden ist, 
kann durch den Buchbinder nicht mehr kor-
rigiert werden. 
Wellige Bogen führen beim Schneiden zu 
erhöhten Abweichungen.

Papierverdrängung beim Falzen

Anlagedifferenz

Bogenverzug

Ungenügende Planlage
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papiErfEuchtE/papiErfEuchtigKEit
Bei der Feuchtigkeitsaufnahme wachsen 
stark ausgetrocknete Druckbogen am fertigen 
Produkt in Dehnrichtung z.B. bei 21 cm um 
+0.5 bis 1.5 mm. 
ein relativer Feuchtegehalt des Papiers  
unter 40% führt bei der Verarbeitung zu un- 
kontrollierbarem Dehnungs- und Schrump-
fungsverhalten am Produkt. 
es besteht sogar die Gefahr, dass die  
Papierfasern im Falz brechen.

laufrichtung
eine falsche laufrichtung erhöht die Differenzen in allen Bearbeitungs-
schritten wesentlich.

SchEuErfEStigKEit DEr DrucKfarBE
Druckfarben müssen soweit trocken und 
abriebfest sein, dass bei einer normalen  
industriellen Verarbeitung keine carbonier- 
oder Scheuerspuren entstehen. 
Für Annahmetoleranzen ist der Scheuertest 
der UGrA (www.ugra.ch) maßgebend.

SchEuErfEStigKEit DEr laminatE
laminierfolien, vor allem mattlaminierte Buchüberzüge oder Broschüre-
numschläge, können bei industrieller Verarbeitung meist nicht ohne 
Scheuerspuren gefertigt werden. 
Das Auflagegewicht des Produktes, die intensität der Druckfarben (dun-
kelblau, schwarz usw.) bestimmen die Scheuerfestigkeit eines Produktes, 
welches über Bänder und Führungen geschoben und transportiert wird. 
empfohlen sind kratz- und scheuerfeste laminate.

auSSparEn von farBE unD lacK
Softcover: 
Auf der Umschlag-innenseite resp. im rücken und je 4 bis 5 mm für die 
Seitenbeleimung. 
Hardcover: 
Des 1. und letzten Bogens je 4 bis 5 mm sowie des Vorsatzes 4 bis 5 mm 
für das Vorkleben.

Dehnung bei der 
Feuchtigkeitsaufnahme

Scheuern durch Bogentransport
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formatDiffErEnzEn Durch oBErflächEnvErEDElung 

laminagE

Bei glänzenden und matten laminagen kann das Druckgut nach der  
Verarbeitung Differenzen aufweisen. Diese sind abhängig von der lauf-
richtung, vom Papiergewicht und der Papierqualität. 
Die Differenz beträgt maximal: ±1.0 mm.
Die Prägelaminage unterliegt höheren toleranzen. Das Papier wird zusammen 
mit der kaschierten Folie zwischen einem Stahl- und einem Gegendruck-
zylinder geprägt. 
entscheidend wirkt sich das verarbeitete Bogenformat aus; je größer das 
Format, desto größer ist die Dehnung. 
Der Bogen wächst maximal: +2.0 bis +3.0 mm.

uv-lacKiErung
Bei der UV-lackierung beeinflussen die Bogengröße, der Feuchtigkeits-
gehalt im Zusammenhang mit der lackierung und dem trocknungsprozess 
die Formatdifferenzen. 
Differenzen liegen im Bereich von ±0.5 bis ±1.0 mm.

tolEranzEn in DEr DrucKwEitErvErarBEitung

SchnEiDtolEranzEn am planSchnEiDEr

Die Papierbeschaffenheit (Kompressibili-
tät) wirkt sich entscheidend auf die Schneid- 
abweichungen aus. 
Je höher der Kompressionsweg (z.B. bei 
weichen Papieren) vor dem Schneiden, 
umso grösser die Abweichung. 
Diese toleranzen kumulieren sich bei je-
dem Schnitt.Schneidtoleranzen im Stapel

Material
Schneidtoleranzen
im Stapel je Schnitt

Offset- und gestrichene Papiere ±0.10 mm

Werkdruck bzw. voluminöse Papiere ±0.15 mm

tellernde oder wellige Papiere ±0.20 mm
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falztolEranzEn in falzmaSchinEn
Für registerhaltiges Falzen im Kreuzbruch gelten folgende Grenzwerte 
und Falz-toleranzen: 

Durch die Materialverdrängung entstehen 
diagonale Verschiebungen, die nicht parallel 
zum Falz verlaufen. 
Durch Perforationen bei den Kreuzbrüchen 
lassen sich die Differenzen allgemein etwas 
verringern. 
Die Falzdifferenzen steigen unabhängig von 
Kreuz- oder Parallelbrüchen, aber abhängig 
von der Zahl der Falzbrüche.

aufStoSStolEranzEn in DEr KlEBEBinDung unD faDEnhEftung
Beim Aufstoßen der zusammengetragenen 
Bogen in Klebebindeanlagen entstehen 
Differenzen am Bogenkopf und Bogen- 
rücken von ±0.5 mm.
Sie werden auch durch die Falzsteigung 
und verschiedenartige Bogenarten zusätz-
lich negativ beeinflusst. 
im Fadenheften entstehen beim Anlegen 
der einzelnen, unterschiedlichen Bogenteile 
im heftprozess am Bogenkopf Differenzen 
von ±0.25 mm.

Falzung Gestrichene Offset Falztoleranzen

einbruch bis 200 g/m2 bis 170 g/m2 ±0.55 mm

Zweibruch bis 170 g/m2 bis 150 g/m2 ±0.70 mm

Dreibruch bis 135 g/m2 bis 120 g/m2 ±0.85 mm

Vierbruch bis 115 g/m2 bis 100 g/m2 ±1.00 mm

Papierverdrängung beim Falzen

Aufstoßtoleranzen
am Kopf und im Bund
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EinhängEtolEranzEn BEi BroSchürEn
Beim einhängen des inhaltes in den Um-
schlag wirkt sich die «toleranzenkette» mit 
Abweichungen vom Schneiden, rillen,  
Ausrichten und Anpressen auf die Passer-
genauigkeit am rücken und zum Bogenkopf 
im inhalt aus. 
in Addition der Prozesse ergibt sich eine  
toleranz bis zu ±0.75 mm. 
Bei Broschüren mit überstehenden Kanten 
kommen die toleranzen des Vorderschnittes 
dazu (siehe Schneidtoleranzen in Drei- 
messerautomaten).

EinhängEtolEranzEn BEi BüchErn

Beim einhängen des inhaltes in die Buchdecke 
wirken sich die Differenzen vom Schneiden 
und von der Buchdeckenherstellung auf die 
Gleichmässigkeit der vorstehenden Kanten 
der Buchdecke aus. ein wichtiger Faktor ist 
die Stabilität des Buchblocks, abhängig von 
der Blockdicke.
Bei Querformaten verdoppeln sich die toleranz-
werte der Kopf-/Fußkanten.

Standtoleranzen 
vom Umschlag zum inhalt

einhängetoleranzen für

Buchblockdicke Vorderkante Kopf-/Fußkante

bis 10 mm ±0.50 mm ±0.30 mm

bis 30 mm ±0.60 mm ±0.30 mm

bis 60 mm ±0.70 mm ±0.40 mm

toleranzen der Buchkanten
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SchnEiDtolEranzEn an DrEimESSErautomatEn
Die Schneidtoleranzen steigen bei zunehmender einsatzhöhe wie folgt:

Die Papierbeschaffenheit (Kompressibilität) 
wirkt sich zusammen mit der einsatzhöhe 
entscheidend auf die Schneidabweichungen 
aus. 
Je höher der Kompressionsweg (z.B. bei 
weichen Papieren) vor dem Schneiden, 
umso größer die Abweichung.

SchnEiDtolEranzEn an trimmErn
Die Schneidtoleranzen steigen bei zunehmender Produktedicke wie folgt:

Schneidtoleranzen im Vorderschnitt sind 
maßgeblich von der Planlage des Produktes 
abhängig. 
Aufsperrende Produkte, die nicht flächig  
zugehalten werden können, sind am Um-
schlagbogen grösser als an den inneren  
Bogen. Die bei der Drahtheftung innen- 
liegenden Bogen sind, durch die Verdrängung 
bedingt, in der Basis kürzer als das Produkte-
format. 
Diese Abweichungen sind beim Ausschuss 
(Bogenmontage oder Ausschussprogramm) 
durch eine Bundverjüngung zu berücksich-
tigen.

Schneidtoleranzen in der Basis
und höhe bei Broschüren

Schneidtoleranzen für

einsatzhöhe Vorderschnitt Kopf-/Fußbeschnitt

bis 5 mm ±0.25 mm ±0.20 mm

bis 30 mm ±0.30 mm ±0.25 mm

bis 60 mm ±0.70 mm ±0.60 mm

Schneidtoleranzen für

Produktdicke Vorderschnitt lopf-/Fußbeschnitt

ca. 1 mm ±0.20 mm ±0.15 mm

ca. 3 mm ±0.23 mm ±0.18 mm

ca. 6 mm ±0.25 mm ±0.20 mm

Schneidtoleranzen in der
Basis und höhe bei 
Drahtheftbroschüren

Bogenverdrängung bei
gesteckten Bogen
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EinE BEStimmtE tolEranz wirKt nicht für Sich allEin!
im technologischen Ablauf ergeben sich «toleranzketten», in denen sich 
die toleranzen der einzelnen Arbeitsschritte von der Montage, dem Druck 
bis zur Weiterverarbeitung sichtbar kumulieren. 
Wesentlich für die Produktequalität ist deshalb, die zu erwartenden  
Differenzen schon in der Produkteplanung zu berücksichtigen.


