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6 Messen im Flexodruck

6.1

Werkzeuge fiir die Prozesskontrolle

Erst eine objektive, messtechnische Priifung
eines Prozesses ermoglicht es, den Prozess kon-
stant zu halten, Ergebnisse vorherzusagen und
entsprechende Qualitdt zu produzieren. Die
Druckindustrie ist, vereinfacht gesprochen, eine
reproduzierende Industrie mit dem Anspruch,
den Farbeindruck einer Vorlage moglichst
genau auf den gesamten Auflagendruck zu
ubertragen.

Vom digitalen Datensatz bis zum fertigen
Druckprodukt durchlduft die Bildinformation
eine Reihe von Prozessschritten. Der RIP (Raster
Image Processor) tibersetzt dabei eine Farbin-
formation in eine geometrische PunktgroBe. Ab
dem RIP ist die Farbinformation somit in Punkt-
groBen kodiert. Erst unser Auge baut aus den
nebeneinanderliegenden oder iibereinanderlie-
genden Druckpunkten wieder einen Farbein-
druck zusammen. Jeder Prozessschritt veran-
dert die PunktgroBe in mehr oder weniger
groBem AusmaB. Diese Verdnderungen sind als
Punktschrumpfung oder Tonwertzunahme in der
Branche bekannt. Es ist also wichtig, die einzel-
nen Prozessschritte zu tiberwachen und die
PunktgroBe auf ihrem Weg durch den gesamten
Prozess zu beobachten.

Fiir den Flexodruck hat die Peret GmbH/
FAG Graphic Systems das Messgerit Flex’Pro
entwickelt und erfolgreich im Markt eingefiihrt.

Dieses Messgerit wird bereits von vielen Vor-
stufenbetrieben, Gerate- und Plattenlieferanten
bei ihrer Arbeit eingesetzt.

Das Flex®Pro ist ein optisches Messgerit und
misst PunktgroBen auf Fotopolymerplatten,
Elastomerplatten, Film, LAMS-Maske, Offset-
platten und Druck. Zudem kénnen die Druck-

Abbildung 6.1-2
Messen transparenter
Druckformen mit Rount

Abbildung 6.1-3

Messen von Punkten
in 3D (in der Druck-
maschine) mit Sleex

Abbildung 6.1-4
Messen groBer Platten
mit Flex®XXL

Abbildung 6.1-5

Messen und Protokollieren
von Relieftiefen und
Plattenstarken mit Relix

Abbildung 6.1-6
Priifberichte und
statistische Auswertung

= mit Fleye+

FLEYE

Abbildung 6.1-1 Flex®Pro Flexo Analyzer

[Quelle Abbildungen 6.1-1 bis 6.1-6: Peret/FAG]
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Abbildung 6.2.1 links: 700 RPM - viel Energie, wenig Gravurspuren; rechts: 1000 RPM - wenig Energie, starke Gravurspuren
(RPM = Rotations Per Minute) [Quelle: Peret/FAG]

punkte auch in 3D beurteilt werden. Mit einer
Reihe von Zubehor konnen zusdtzliche Auf-
gaben mit dem Gerit erfiillt werden wie das
Messen von transparenten Rundformen mit
dem Rount [Abbildung 6.1-2], das Messen
von Punkten in 3D direkt in der Druckmaschine
mit dem Sleex [Abbildung 6.1-3], das Messen
von groBen Platten mit dem Flex’XXL [Abbil-
dung 6.1-4], das Messen und Protokollieren von
Relieftiefen und Plattenstarken mit dem Relix
[Abbildung 6.1-5]. Mit dem Software-Modul
Fleye+ [Abbildung 6.1-6] konnen mit wenigen
Mausklicks Priifberichte in PDF erstellt werden,
die automatisch abgespeichert und jederzeit
statistisch ausgewertet werden konnen.

Das Flex®Pro unterstiitzt den Bediener
bei der Kontrolle von verschiedenen Prozess-
schritten:

- Priifung des Lasers und der Bebilderung der
LAMS

- Priifung der fertigen Platte vor Auslieferung
oder vor der Montage

- Priifung der Druckergebnisse

- Analyse bei Reklamationen.

6.2

Messtechnisches Priifen des Lasers

auf der bebilderten LAMS

Fiir eine konstante Produktion ist eine regel-
maBige Priifung des Lasers unerldsslich. Eine
schnelle Priifung des Lasers kann durch
Messen auf der bebilderten LAMS erfolgen.
Die nachfolgend aufgefiihrten Eigenschaften
des Lasers sollten dabei regelmédBig gemessen
werden.

6.2.1

Grundschleier

Der Grundschleier (Stain) ist das MaB fiir
LAMS-Riickstdnde auf einer frei gelaserten Fla-
che des Fotopolymers. Der Grundschleier wird
im 100%-Feld gemessen und in optischer Dichte
angegeben. Die auf die LAMS eintreffende
Laserenergie bestimmt, wie sauber die LAMS
abgetragen wird. Das heiBt, je hoher der Ener-
gieeintrag, umso geringer sind die Riickstinde.
Es kann aber nicht beliebig viel Energie einge-
bracht werden, da dadurch das Fotopolymer
selbst in Mitleidenschaft gezogen werden kann
und sich auch PunktgréBen im Rasterbild ver-
andern konnen. AuBerdem ist ein Zuviel an
Laserenergie aus Wirtschaftlichkeitsgriinden
zu vermeiden.

Die Laserenergie wird typischerweise durch
die Bebilderungsgeschwindigkeit RPM (Rotati-
ons Per Minute) angepasst. Je langsamer die
Bebilderung erfolgt, umso mehr Laserenergie
trifft auf die LAMS und umso sauberer wird
diese abgetragen. Ein Grundschleier von < 0.08
optischer Dichte ist ein guter Richtwert fiir die
Laserenergie.

Fiir die Messung des Grundschleiers kann
das Flex®Pro im Transmissionsmodus eingesetzt
werden. Im Vergleich zu einem Durchlichtden-
sitometer bietet das Flex*Pro den entscheiden-
den Vorteil, dass Schmutzpartikel, wie dies
durch die schwarzen Punkte in der Abbildung
6.2.1 sichtbar wird, aus der Dichteberechnung
ausgeklammert werden konnen. Der gemessene
Grundschleier steht demnach in direktem
Zusammenhang zur Laserenergie und wird



52

6 Messen im Flexodruck

nicht durch Staubpartikel verfalscht. Ein Den-
sitometer erfasst immer den gesamten Bereich
als eine einzige Flache. Das heift, ein einzelnes
Staubkorn kann den Dichtewert signifikant
nach oben verandern und zu Fehleinstellungen
fiihren.

Auf sauberen Messproben sind die Flex*Pro-
Grundschleiermessung und eine densitometri-
sche Messung mit einem handelsiiblichen
Transmissionsdensitometer bis zur Dichte 1.10
vergleichbar.

Gemessen wird der Grundschleier, indem
das Messgerat auf einer Stelle der Platte genullt
wird, die mit einem Klebeband von der LAMS-
Schicht befreit wurde. AnschlieBend wird auf
dem 100%-Feld gemessen.

Die Dichtedifferenz zwischen gereinigter
Platte und gelaserter Platte bezeichnet den
Grundschleier.

Léasst sich die LAMS-Schicht nicht sauber
abziehen, kann zur Nullung auch ein Feld gene-
riert werden, das zweimal bebildert wird. Der
Unterschied zwischen einmaligem Lasern und
zweimaligem Lasern kann auch als Grund-
schleiermessung herangezogen werden.

6.2.2

Linearitat der Bebilderung

Fiir die Vorhersagbarkeit der Prozessergebnisse
ist es wichtig, dass die Bebilderung durch den
Laser linear erfolgt. Linear bedeutet in diesem
Zusammenhang, dass ein 50%-Feld, das heift,
von 256 moglichen Pixeln sind genau 128
gesetzt und 128 nicht gesetzt, auch 50% frei
gelaserte Flache auf der LAMS ergibt.

Ist die Ausgabe des Lasers linear, kann in der
Datenaufbereitung mittels DGC (Dot Compen-
sation Curve) das Ausgabeverhalten digital
angepasst und auf dem Bildschirm simuliert
werden. Ist die Ausgabe des Lasers nicht linear,
kann keine zuverlassige Vorhersage liber das
spatere Ergebnis gemacht werden.

Zur Priifung des 50%-Feldes eignet sich am
besten der DFTA-Kontrollstreifen in der Pixelva-
riante. Es ist wichtig zu beachten, dass der Keil
an einer Stelle im Prozess eingesetzt wird, wo
sichergestellt ist, dass keine weiteren Verande-
rungen mehr am TIFF erfolgen (als Referenz
dient der DFTA-Leitfaden).

Ein Vergleich der Linearitit bei unterschied-
lichen Bebilderungsgeschwindigkeiten, und
damit verbundenem Energieeintrag, zeigt die
Bandbreite der moglichen PunktgroBe. Der
Energieeintrag, der indirekt bei der Kontrolle
des Grundschleiers gemessen wird, hat also
einen signifikanten Einfluss auf die Linearitat
der Ausgabe - im Beispiel Abbildung 6.2.2-2
betrdgt der Unterschied immerhin 3,4 %.

Neben der Energie kann auch der Laserfokus
einen Einfluss auf die PunktgroBe haben.
Wurde die Laserenergie durch Messung des
Grundschleiers kontrolliert und ist diese in
Ordnung, muss der Laserfokus genauer ange-
schaut werden. Die Priifung der Linearitidt im
50%-Feld ist zugleich schnelle Fokuskontrolle.

Abbildung 6.2.2-1
50%-Punkt, aufgebaut

in einer 16 x16-Pixel-Zelle.
[Quelle: Peret/FAG]

Abbildung 6.2.2-2 oben: 700 RPM, unten: 1000 RPM
[Quelle: Peret/FAG]
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Abbildung 6.2.3 Messen des kleinsten Punktes
auf der LAMS [Quelle: Peret/FAG]

6.2.3

Der kleinste druckende Punkt

Kommt der DFTA-Kontrollstreifen zum Einsatz,
wird wahrend des Austestens der Prozessmog-
lichkeiten der kleinste Punkt fiir ein bestimmtes
Plattenmaterial aus dem Buchstabenkeil ausge-
sucht. Nun gilt es, wahrend der Produktion
sicherzustellen, dass dieser kleinste Punkt auch
sauber bebildert wird, das heiBt, es sollten mog-
lichst keine Punkte fehlen und die Punkte auf
der LAMS jene GroBe aufweisen, die wahrend
der Charakterisierung des Prozesses erreicht
wurde.

6.2.4

Erstellen eines Laserpriifberichts

Das Softwaremodul Fleye+ unterstiitzt den
Benutzer bei der Erstellung eines Laserpriif-
berichts. Mit einigen wenigen Mausklicks
werden nacheinander der Grundschleier im
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100%-Feld, die Linearitdt im 50%-Feld und
der kleinste Punkt im ausgewdhlten Buch-
stabenfeld gemessen. Zusidtzliche Informatio-
nen zum Priifvorgang konnen ebenfalls einge-
geben werden. Durch einen Mausklick auf das
PDF-Symbol wird automatisch ein Bericht auf
einem A4-Blatt im PDF-Format erzeugt und
abgespeichert.

6.3

Messen von transparenten Flexoplatten
Die druckenden Punkte auf der Flexoplatte sind
dreidimensionale Objekte (Hochdruckverfah-
ren) und weisen je nach eingesetzter Techno-
logie unterschiedliche Punktaufbauten auf. Ver-
einfacht gesprochen konnen die Punkte in drei
Klassen eingeteilt werden.

6.3.1

Der analoge Flexopunkt

Der analoge Flexopunkt wird dadurch erzeugt,
dass ein belichteter Negativfilm auf das Foto-
polymer gelegt wird und durch diesen Film hin-
durch das Fotopolymer mit UV-Strahlen belich-
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Laser Leistung(Watv/RPM) Laser Linearitat (50% Feld)
Grundschleier 0.005  Flachendeckung 52.8%
Jem

Grundschi

163608 LAMS Maske 13822
Kleinster Punkt
Flachendeckung 2.0%
Liem 61.2
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Material
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Laserenergie (Watt)

Bebilderung (RPM)

LAMS Maske 143634

FLEXPRO v1.5.9.0 SN 00071 FLEYEplus

20.08.2014
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Abbildung 6.2.4 Laserprifbericht mit Fleye+
[Quelle: Peret/FAG]
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Abbildung 6.3.1
Lichterpunkt auf einer
analogen Flexoplatte
[Quelle: Peret/FAG]

Abbildung 6.3.3
Flat-Top-Punkt
[Quelle: Peret/FAG]

Abbildung 6.3.2
Verénderung des
Punktaufbaus auf
einer digitalen Platte
[Quelle: Peret/FAG]

tet wird. Das Filmmaterial selbst fiihrt zu einer
Streuung des UV-Lichts, wodurch die Punkte
auf der Flexoplatte typischerweise grofer aus-
gebildet werden als der Punkt auf dem Film. Die
analoge Platte weist in diesem Prozessschritt
einen Punktzuwachs auf. Auch die kleinsten
Punkte bilden ein sauberes, flaches Plateau aus,
dass im Druck die Farbe tibertragt.

6.3.2

Der digitale Flexopunkt

Der digitale Flexopunkt (Rount Dot) ist seit den
spéten neunziger Jahren im Einsatz und heute
sehr verbreitet. Bei der digitalen Flexoplatten-
herstellung wird der Film als Bildtréger ersetzt
durch eine Bebilderung in eine direkt auf dem
Fotopolymer aufgetragenen LAMS-Schicht. Dies
brachte bei der UV-Belichtung einen Effekt mit
sich, der durch Einwirken von Sauerstoff wah-
rend der Polymerisation zu einer Abrundung
der oberen Punktkanten fiihrt. Dieser Effekt
wird als Punktschrumpfung oder Digital Shar-
pening bezeichnet.

Die digitale Platte mit der Punktschrump-
fung eroffnete dem Flexodruck die Moglichkeit,
kleinere druckende Punkte zu erzeugen als dies
bei der analogen Platte moglich ist. Kleine digi-
tale Punkte bilden kein oder nur ein sehr klei-
nes Plateau aus. Erst ab einer gewissen Schul-
ter- und Sockelbreite beginnt sich das Plateau
zu vergroBern. Dennoch drucken die Punkte
unterschiedlich.

6.3.3
Flat-Top-Technologien
In den letzten Jahren wurden neue Technolo-
gien in den Markt eingefiihrt, die zusammen-
fassend als Flat-Top-Technologien bezeichnet
werden konnen. Dabei wird mit unterschiedli-
chen Mitteln versucht, den Einfluss des Sauer-
stoffs bei der Polymerisation zu unterbinden
und dadurch auch bei kleinsten Punkten ein fla-
ches Plateau zu erzeugen. Dies hat den Vorteil,
dass die PunktgroBe auf der Platte besser vor-
hersagbar ist. In manchen Anwendungen, wie
zum Beispiel beim Wellpappendruck, weist
diese Technologie Vorteile bei der Farbiibertra-
gung auf. Allerdings ist die PunktgroBe der
kleinsten druckenden Punkte in der Regel etwas
groBer als die des digitalen Round-Top-Punktes.
Um den Plattenfertigungsprozess konstant
zu halten, miissen also zwei Aspekte des Punk-
tes gepriift werden: die Plateaugréfie und der
Punktaufbau. Fir transparente Platten hat sich
die Transmissionsmessung als das genaueste
Verfahren etabliert. Wichtig ist, ein Messsystem
einzusetzen, das sauber zwischen Plateau und
Schulterbereich des Punktes abgrenzen kann.

6.3.4

Was bei der Messung transparenter
Flexoplatten zu beachten ist

In der Vergangenheit wurde zur Beurteilung
der PunktgroBe die Platte mit der druckenden
Flache auf einen Leuchttisch gelegt und der
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Punktdurchmesser mit Fadenzahler und Lupe
gemessen. Dieses Verfahren ist ungenau, nicht
sicher wiederholbar und heute nicht mehr anzu-
wenden. Die dabei entstehenden Messfehler
konnen 3% und mehr ausmachen. Abbildung
6.3.4 zeigt drei Verfahren mit unterschiedlicher
Transmissionsbeleuchtung. Die Betrachtung auf
einem Leuchttisch mit druckender Seite nach
unten (C) zeigt dabei den groBten Punkt. Die
beiden dunklen Ringe stellen aber nicht den
Punktrand dar, sondern jenen Bereich der
Schulter bzw. des Sockels, bei dem sich die Stei-
gung der Flanken am starksten andert. Die Mes-
sung ist also ungenau und sagt liber die tatsach-
liche PlateaugroBe nichts aus. Das Beispiel
rechts (A) zeigt die optische Anordnung, die im
Flex®Pro eingesetzt wird. Diese Anordnung
fithrt zur genauesten Abgrenzung zwischen Pla-
teau und Schulterbereich und deshalb zu den
genauesten und wiederholbaren Messwerten.
Die Abbildung in der Mitte (B) zeigt eine Mess-
technik minderer Qualitat.

6.4

Messen opaker Elastomerplatten

Bei Elastomerplatten werden die Punkte ge-
formt, indem die Punktzwischentiefen mittels
Laser aus dem Rohmaterial ausgebrannt wer-
den. Neueste Technologien gestatten ein mehr-

Abbildung 6.3.4 Qualitat der Abbildung des Punktplateaus
[Quelle: Peret/FAG]

Abbildung 6.4 DLE-Punktecharakteristiken (Direct Laser
Engraving) - mit FLEX®PRO gemessen [Quelle: Peret/FAQ]

stufiges parametrisieren der Gravur, sodass ein
Punkt mit einer definierten Form gebildet wer-
den kann. Es kann beispielsweise der oberste
Bereich mit sehr steilen Flanken ausgebildet
werden, dann mit einer zweiten und dritten
Gravurstufe fiir einen entsprechenden Sockel
gesorgt werden. Ob die Theorie dann auf den
realen Platten umgesetzt wurde, kann mit
dem Flex®Proeinfach und schnell nachgepriift
werden.

Natiirlich konnen mit dem Flex®*Pro auch
Elastomerplatten in Auflicht gemessen und so
die PlateaugroBen in Prozent und Durchmesser
kontrolliert werden.

6.4.1

Prozesskontrolle auf der Flexoplatte

Mit dem Flex®Pro kann nun auf der Platte
gemessen werden. Um die Punktschrumpfung
zu beurteilen, wird am besten das gleiche 50%-
Feld aus dem DFTA-Keil gemessen, das bei der
Laserpriifung zur Linearitatskontrolle verwen-
det wurde. Wurden dort 50% gemessen, ist die
Punktschrumpfung die Differenz zwischen 50%
und dem aktuellen Messwert.

Unbedingt beachten: Es ist nicht erforderlich,
auf der Platte ebenfalls 50% zu erfassen. Es
ist lediglich wichtig, in diesem Feld immer den
gleichen Messwert zu messen. Gelingt dies, ist
der Fertigungsprozess konstant. Es handelt
sich hier um eine Black-Box-Kontrolle, das
heiBt, eine auftragsunabhdngige Kontrolle des
Prozesses.

Wie bereits beschrieben, bildet sich in den
kleinsten Punkten, speziell bei Round-Top-Tech-
nologie, erst ab einer bestimmten PunktgroBe
tiberhaupt ein Plateau aus. Eine Messung des
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Abbildung 6.4.1-1 50%-Feld aus dem DFTA-Keil auf einer
digitalen Platte (Round Dot) [Quelle: Peret/FAG]

kleinsten Punktes in Transmission ist hier nicht
sinnvoll, da die Messunterschiede im Zehntel-
prozentbereich nicht aussagekraftig genug sind,
um den dahinter liegenden Punkt und dessen
Aufbau und Druckverhalten kontrollieren zu
konnen [Abbildung 6.4.1-2]. Hier bietet sich
eine 3D-Betrachtung der Punktform an.

Alle drei Punkte in der Abbildung 6.4.1-2
weisen praktisch kein Plateau auf. Dennoch
werden alle drei Punkte drucken und zwar in
unterschiedlicher GroBe. Der Punkt in der Mitte
wird vermutlich nicht die ganze Auflage durch-
halten und irgendwann abreien oder knicken.
Eine 3D-Betrachtung des kleinsten Punktes ist
also speziell bei Round-Top-Technologie uner-
lasslich.

Die messtechnische Uberwachung des 50%-
Feldes aus dem DFTA-Keil und die Uberwa-
chung des kleinsten Punktes in 3D aus dem
Buchstabenkeil des DFTA-Keils garantieren
einen konstanten Prozess mit vorhersagbaren
Ergebnissen.

Was noch zu priifen bleibt, ist ein Messfeld,
das auftragsabhdngige Informationen iiber
den Prozess enthédlt. Dazu gehoren beispiels-
weise die Rasterweite, die Rasterwinkelung, der
Rastertyp, eingesetzte DGC, Farbprofile. Hier
bietet sich ein 50%-Messfeld an, das den gesam-
ten Vorstufenprozess durchlauft. Die Messwert-
abweichung beschreibt den Einfluss der auf-
tragsspezifischen Parameter auf den gesamten
Prozess.
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Abbildung 6.4.1-2 Aufsicht im Vergleich zur 3D-Ansicht der
kleinsten Punkte [Quelle: Peret/FAG]

Abbildung 6.4.2 Plattenpriifbericht mit Fleye+
[Quelle: Peret/FAG]
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6.4.2

Erstellen eines Plattenpriifberichts

Das Softwaremodul Fleye+ unterstiitzt den
Benutzer bei der Erstellung eines Plattenpriif-
berichts.

Mit einigen wenigen Mausklicks werden
nacheinander das 50%-Feld aus dem DFTA-Keil,
der kleinste Punkt im ausgewahlten Buchsta-
benfeld und das auftragsspezifische 50%-Feld
gemessen. Zusatzliche Informationen zum Priif-
vorgang konnen ebenfalls eingegeben werden.
An dieser Stelle konnen auch Relieftiefe und
Plattenstirke, gemessen mit der mechanischen
Messuhr Relix, direkt in das Protokoll {ibernom-
men werden.

Durch einen Mausklick auf das PDF-Symbol
wird automatisch ein Bericht auf einem A4-Blatt
im PDF-Format erzeugt und abgespeichert.
Selbstverstindlich konnen auch Referenzen und
Toleranzen vorgegeben werden und im Bericht
mit ausgedruckt werden.

6.5

Messen im Druck

Um Druckerzeugnisse messtechnisch zu beur-
teilen werden Densitometer und Spektralfoto-
meter eingesetzt. Das Densitometer liefert Aus-
sagen liber die Schichtdicke der aufgetragenen
Farbe, die optische Tonwertzunahme, kann aber
auch zur Einstellung der Druckbeistellung beim
Einsatz entsprechender Testfelder eingesetzt
werden. Mit dem Densitometer werden also Vis-
kositdt und Druckbeistellung an der Flexodruck-
maschine kontrolliert.

Das Spektralfotometer in der {iblichen An-
wendung als CIELab-Messgerit liefert den Farb-
ort, das heiBt den visuellen Farbeindruck einer
Druckfarbe und die entsprechende visuelle
Farbabweichung zu einer Sollvorgabe. Die Aus-

riistung mit einem Densitometer und einem
Spektralfotometer ist schon eine gute Voraus-
setzung zur Prozesskontrolle. Dennoch konnen
wesentliche Ursachen fiir Prozessschwankun-
gen oder Probleme beim Druck einer Neuauf-
lage, beim Kopieren einer Vorlage usw. nicht
erkannt werden. Hierzu ist ein planimetrisches
Messsystem wie das Flex®Pro erforderlich.

6.5.1

Qualitat des gedruckten Punktes

Das Densitometer misst den Tonwert und die
Tonwertzunahme als integrale Information tiber
die Messflache. Das heiBit, das Densitometer
kann nicht beurteilen, ob Punkte klein mit
hoher Farbdeckung oder groB mit geringer Farb-
deckung sind. Es kann nicht feststellen, ob die
Punkte ausgefranst sind, eine homogene Farb-
deckung aufweisen oder Quetschriander, ob
Punkte rund oder langgezogen sind. Weder das
Densitometer noch das Spektralfotometer kon-
nen Aussagen liber die Rasterweite oder den
Rasterwinkel liefern.

Mit einem planimetrischen Messverfahren
wie dem Flex®Pro kénnen die Punkte hinsicht-
lich tatsachlicher geometrischer PunktgrofBe
vermessen und deren Form und Farbdeckung
beurteilt werden. Flex®*Pro separiert dabei auto-
matisch in die drei Farbkanidle Cyan, Magenta,
Gelb und ermoglicht damit auch die Analyse
von PunktgroBe, Flachendeckung, Rasterweite
sowie Rasterwinkel im Ubereinanderdruck. Der

Dot void Factor ist ein MaB fiir die gleichméaBige
Deckung des Punktes mit Farbe. Der Slur Factor
beschreibt die Rundheit des Punktes.

Abbildung 6.5.1 Beurteilung der Qualitét der gedruckten Punkte in GréBe, Form und Farbdeckung mit dem planimetrischen

Messverfahren Flex®Pro. [Quelle: Peret/FAG]
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Abbildung 6.5.2-1 Glattes Liegen der Farbe: mit Flex*Pro
aufgenommene Vollflachen und mit der Mottle-Funktion auf
helle oder weiBe Fehlstellen analysiert. [Quelle: Peret/FAG]
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Abbildung 6.5.2-2 Der wichtigste Messwert ist der
Coverage-Messwert. Dieser misst im Wesentlichen

die mittlere GroBe der Fehlstellen und korreliert sehr gut
mit dem visuellen Urteil. [Quelle: Peret/FAG]
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Abbildung 6.5.3 Fiir einen kontrollierten Prozess im
Flexodruck ist ein prazises, wiederholbares, planimetrisches
Messsystem unerlésslich (hier Kontrolle der Linienbreite).
Wie in jedem Qualitdtsprozess ist ein permanenter Einsatz
von Messtechnik erforderlich. [Quelle: Peret/FAG]

6.5.2

Glattes Liegen der Farbe im Vollton

Ein weiteres wichtiges Qualitdatsmerkmal fiir
das Druckerzeugnis ist das glatte Liegen der
Farbe im Vollton. Das menschliche Auge rea-
giert dabei empfindlich auf Stérungen, vor
allem auf helle bzw. weiBe Fehlstellen. Je groBer
diese Fehlstellen sind, umso schlechter ist der
Qualitatseindruck. Mit anderen Worten: es ist
Lbesser®, viele sehr kleine Storungen zu haben
als einige wenige groBere Storungen. Je glatter
die Farbe auf dem Bedruckstoff liegt, umso
homogener ist der Farbeindruck. Auch die
Dichte wird damit hoher, die Brillanz der Farben
gewinnt. Kann die Farbe nur schlecht {ibertra-
gen werden, dndert sich auch der Bunttonwin-
kel. Magenta verandert sich z. B. zu einem kiih-
leren Farbton mit zunehmenden Fehlstellen.
Glattes Liegen ist also eine Grundvoraussetzung
fiir funktionierendes Colormanagement.

6.5.3

Was ist mit einem planimetrischen
Messsystem noch messbar?

Ein weiteres wichtiges Qualititsmerkmal im
Flexodruck ist der Druck feiner Linien. Speziell
quer zur Bahn konnen die Rander gequetscht
oder ausgefranst sein. Ein planimetrisches
Messystem wie Flex®Pro liefert auch hierzu
Messwerte. Genauso wie die Punktgrofe kann
auch die Linienbreite durch den ganzen Prozess
von der Maske tlber die fertige Platte bis zum
Druck verfolgt werden.

Mess-/Qualitatskontrollsysteme fiir Flexoplatten

Die Peret GmbH (I) entwickelt neue anwenderfreundliche
Mess- und Kontrollsysteme auf der Basis einer Uber
20-jahrigen Erfahrung zur Uberwachung aller Schritte
der Flexoplattenherstellung und bietet sie lber ein
weltweites Vertriebs- und Support-Netz an:

- Flex®Pro misst PunktgroBen, priift Laser/Bebilderung
- Rount misst transparente Rundformen

- Sleex misst Punkte in 3D direkt in der Druckmaschine
- Flex3XXL ist flr die Messung groBer Platten ausgelegt
- Relix misst/protokolliert Relieftiefen und Plattenstérken
- Software-Modul Fleye+ erstellt Priifberichte.

FAG Graphic Systems (CH) ist ein flihrendes Unter-
nehmen fiir optisch-elektronische Messsysteme

und arbeitet seit vielen Jahren mit Peret zusammen

bei Entwicklung und Vertrieb neuer Qualitatssicherungs-
systeme.



