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Losungen flir den wachsenden Kostendruck

Der Wertschdopfungsprozef »Verpackungstiefdruck« birgt noch einiges
an Optimierungspotential

Oben:

Markttrends und ihre
Folgen: Herausforderun-
gen an die Logistik.

Unten:

Markttrends und ihre
Folgen: Produktivitdt
(relative Entwicklung).

ANSGAR WESSENDORF

Auf der dritten Innoform-Tiefdrucktagung Mitte November 2012 in
Osnabriick/D diskutierten Referenten, Drucker und Systemlieferanten
iiber Maglichkeiten zur Kostenoptimierung. Tiefere Einblicke in das
Leistungsvermégen des modernen Verpackungstiefdrucks gewdhrten
die Betriebsbesichtigungen beim Druckmaschinenhersteller Windmdal-
ler & Holscher in Lengerich/D und dem Tiefdruck- und Prigeformher-

steller 4packaging in Dissen/D.

Ein halbes Jahr nach der DRUPA
2012 war es wieder an der Zeit
fiir eine aktuelle Standortbestim-
mung des Verpackungstiefdrucks.
Zur weiteren Reduzierung unpro-
duktiver Zeiten in der Druckvor-
stufe, an Tiefdruckmaschinen sowie
in der Peripherie gibt es durchaus
noch zahlreiche »kleinere und gros-
sere Stellschrauben« fiir entspre-
chende Mafnahmen. In diesem Zu-
sammenhang ist jedoch die aus-
schlieBliche Konzentration auf den
Gesichtspunkt der Produktivitats-
steigerung nicht ausreichend zur
Analyse der einzelnen Fertigungs-
schritte. Vielmehr gilt es, den Ge-
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samtprozeB noch dynamischer, fle-
xibler und reaktionsschneller zu ge-
stalten, um nicht nur den Anforde-
rungen von Markenartiklern, Le-
bensmittelkonzernen und Einkéu-
fern von Folienverpackungen hin-
sichtlich konstant hoher Druckqua-
litdt und kiirzester Lieferzeiten zu
gentigen, sondern auch dem nach
wie vor anhaltenden starken Ko-
stendruck wirksam entgegenzutre-
ten. Dartiber hinaus muf} sich der
Verpackungstiefdruck dem zuneh-
menden Wetthewerbsdruck durch
den Flexodruck stellen, der in den
vergangenen Jahren mit neuen
technischen Entwicklungen in
Formherstellung und Maschinen-
technologie qualitativ aufholen
konnte.

Einordnung und
Orientierungshilfe

Worauf sollten die rund 90 Ta-
gungsteilnehmer ihren Schwer-
punktlegen, wenn auf der zweitigi-
gen Veranstaltung 14 Fachvortrige
und zwei Betriebsbesichtigungen
eine kaum faBbare Anzahl hochin-
teressanter ~ Detailinformationen
bereithalten? Unterfiittert mit Zah-
lenmaterial diente der einfiihrende
Vortrag von STeFAN  BEILENHOFF,
print.con, Mitorganisator der Tief-
drucktagung, als sinnvolle Orien-
tierungshilfe zur besseren Einord-
nung und Verarbeitung der Infor-
mationen. Im Kern gehe es letztlich
darum, einen moglichst hohen Nut-
zungsgrad auf Tiefdruckmaschinen
zu erreichen. Das heiBt, die Haupt-
zeit (Produktionszeit) zu maximie-
ren sowie die Neben- und Still-

standszeiten (Riistzeiten)
Null zu minimieren.

Den groBen Handlungsbedarfin
diesem Bereich verdeutlichen fol-
gende zwei Beispiele: Die zeitliche
Gesamtdauer eines Auftrags mittle-
rer GroBe (25.000 1fm) bei einer
Druckgeschwindigkeit von 200 m/
min betrdgt 185 Minuten. Dabei
wird 68% der Auftragsgesamtzeit
fir den Auflagendruck (produktive
Zeiten), 13% fiir das mechanische
Riisten und 19% fiir die Farbab-
stimmung (Colour Matching) an der
Maschine (insgesamt 32% unpro-
duktive Zeiten) aufgewendet. Dar-
aus ergibt sich eine Produktivitit
von etwa 8100 1fm/h.

Bei einem Kleinauftrag (5000
Ifm) wird die Gesamtlaufzeit bei
gleicher Druckgeschwindigkeit mit
85 Minuten angegeben, wobei 29%
der Zeit auf den Auflagendruck,
29% auf das mechanische Riisten
und 42% auf die Farbabstimmung
entfallen (insgesamt 71% unpro-
duktive Zeiten). Daraus ergibt sich
eine Produktivitit von lediglich
3500 Ifm/h.

Wird die Druckgeschwindigkeit
um 25% gesteigert, reduziert sich
der Zeitbedarf fiir die Fertigstellung
des mittelgrofen Auftrags um 25
Minuten bei gleichzeitiger Steige-
rung der Produktivitdt um 15,5%.
Der Zeitbedarf beim Kleinauftrag
minimiert sich dagegen um 5 Minu-
ten, der Produktivitatsgewinn be-
tragt 79%.

Ein anderes Szenario besteht
darin, die Zeiten fiir Riisten und
Farbabstimmung, die insgesamt mit
60 Minuten veranschlagt werden,
um beispielsweise 20% zu senken.
Dadurch verringert sich der gesam-
te Zeitbedarf fiir den mittelgroBen
Auftrag um 12 Minuten und die
Produktivititssteigerung  betragt
7,5%. Beim Kleinauftrag betragt die
Reduzierung des Zeitbedarfs eben-
falls 12 Minuten, doch ist die Stei-
gerung der Produktivitdt mit 17%
sehr hoch.

Fiir Steran BELENHOFF ergeben
sich aus den oben genannten Erldu-
terungen fiinf zentrale StellgroBen,
um einen moglichst hohen Anteil
an produktiven Zeiten im Druckbe-
trieb zu erreichen und damit wett-
bewerbsfihig zu bleiben. Gleichzei-
tig empfahl er den Teilnehmern die-
se Punkte als »roten Fadenc fiir die
inhaltliche Einordnung und Prii-

gegen
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fung der Vortrige:

« Losungen fiir intelligentes Farb-
management  (Farbkommunika-
tion, Farbkiiche, Viskosititsrege-
lung und Farbabstimmung an der
Druckmaschine);

« Effiziente Logistik (schnelle Ferti-
gung und Bereitstellung von Tief-
druckformen);

« Einsatz moderner Technologien
und Komponenten auf Tiefdruck-
maschinen (minimale Riistzeiten
und Makulaturquote, hohe Ener-
gieeffizienz);

« Zusammenarbeit mit Universita-
ten und Forschungseinrichtungen;
« Neue (alternative) Technologien
im Blick behalten (Der berithmte
»Blick tiber den Tellerrand«: u.a.
Flexo- und Digitaldruck).

Losungen fiir ein
intelligentes
Farbmanagement

Kurze Wege in der

Farbkommunikation

JUrRGEN SErtz, GMG, ist ein interna-
tional gefragter Experte fiir Farb-
management und Farbkommuni-
kation. Fiir eine gute Vorhersehbar-
keit beliebiger Farbkombinationen
im Druck ist bisher die Erstellung
einer sehr groBen Anzahl von Refe-
renzandrucken notig, was mit er-
heblichen Kosten und einem hohen
Zeitaufwand verbunden ist. Nach
seinen Angaben beinhaltet die
Proofsoftware OpenColor einen be-
sonderen Algorithmus, der die Her-
stellung von Referenzandrucken
tiberfliissig macht. Die Einzelfarb-
keile oder Multikanal-Testcharts
werden spektral gemessen und bil-
den die Grundlage fiir die prazise
Berechnung des Ubereinander-
drucks. Die Datenbank von Open-
Color verfiigt iiber alle bendtigten
Farbinformationen, die nach
Druckverfahren (Flexo-, Tief- und
Offsetdruck), Farbreihenfolge,
Farbannahmeverhalten, Substrat
(Glanz, Glatte, Lichtbrechung,
Lichtfang) und Rasterung (Form,
Auflésung) kategorisiert sind. Das
eigentliche Know-how jedoch
steckt in den Algorithmen, die diese
spektralen MeBdaten berechnen
und auswerten. Die Erzeugung ei-
nes Farbprofils umfafit dabei fol-
gende Schritte: Definierung des
Profils durch die Farbkanile der

Datei; automatische Berechnung
der Profile; Verwaltung der bereits
berechneten Profile durch die Da-
tenbank; sowie prizise Berechung
des Uberdruckverhaltens. Dies fiihrt
zu guter Profilqualitdt bei minima-
ler DateigroBe und Rechenzeit.
Dartiber hinaus ging JURGEN Serrz
auf den Kommunikationsfarbraum
PaC.Space ein. Ausgelegt fiir den
Verpackungstiefdruck basiert er auf
typisch erreichbaren CMYK-Druck-
ergebnissen auf gestrichenen und
glatten Substraten. Die Daten wer-
den in PaC.Space retuschiert
(ROOM - retouch once, output
many), geprooft sowie bewertet und
zum SchluB aus PaC.Space in den
Druckfarbraum konvertiert. Dieses
Farbraumkonzept hilt bei Desi-
gnern und Vorstufenbetrieben im-
mer mehr Einzug. Neben dem Ein-
satz im Tiefdruck wird aktuell das
Potential von PaC.Space fiir den
Einsatz im Flexodruck gepriift, wo-
mit durchaus die Moglichkeit gege-
ben ist, dal PaC.Space sich zu ei-
nem Standard-Farbraum fiir den
Verpackungsdruck entwickelt.

Farbviskositdt und Farbkiiche

»Fiir eine optimale Kostenstruktur
im Farbmanagement sind die prézi-
se Rezeptierung der Druckfarbe in
der Farbkiiche, die Einhaltung kon-
stanter Farbviskositdt sowie eine
moglichst geringe Farbumlaufmen-
ge wesentliche Parameters, so BErnD
Bross, Drucktechnik Bloss. Sie be-
stimmen maBgeblich, wieviel Zeit
und Makulatur fiir die Farbabstim-
mung an Tiefdruckmaschinen be-
notigt wird. Temperatur, Rheologie
und Festkorperanteil der Farbe,
Druckgeschwindigkeit, Mikro-
schaumbildung sowie die Oberfla-
chenspannung von Foliensubstra-
ten sind nur einige, die Viskositat
beeinflussende Faktoren, die durch
eine entsprechende Regelanlage
kompensiert werden miissen. Der
Einsatz derartiger, mit hoher MefB-
und Regelprézision arbeitender An-
lagen, kann zu Farbeinsparungen
von mehr als 10% fiihren. Abge-
stimmte Farbbibliotheken machen
eine Becherkalibrierung und Sy-
stemeichung {berfliissig. BErND
Bross wies auch auf die direkte ge-
genseitige Abhdngigkeit zwischen
Viskositéit und Farbverbrauch hin.
Eine Viskositatsdnderung von + 0,1

Sekunden bedeutet im Tiefdruck
einen Farbverbrauch von etwa +
19%. Dartiber hinaus trigt eine Mes-
sung des Farbverbrauchs auf Tief-
druckmaschinen zur exakten Be-
stimmung der benotigten Umlauf-
menge pro Auftrag bei und redu-
ziert damit die Menge an Restfar-
ben.

Denn Restfarbenmengen gehen
von der Druckmaschine zurtick in
die Farbkiiche und miissen dort zu-
néchst wieder farbmetrisch erfaBt
und eingelagert werden, bis sie als
Bestandteil neuer Farbrezeptierung
wieder aufwendig eingearbeitet
werden. Eine derartige Prozedur
verursacht selbstverstandlich einen
Mehraufwand an Zeit und Kosten.

Farbsparendes Drucken

Letztlich geht es auch im Tiefdruck
darum, mit einem moglichst gerin-
gen Farbauftrag einen definierten
Farbraum darzustellen und die Ein-
fluBgréBen Substrat, Farbe, Druck-
zylinder sowie die auftragsbezo-
genen Parameter darauf abzustim-
men. Dies hat insofern eine hohe
Aktualitat, weil aufgrund steigen-
derRohstoffpreise die Bezugskosten
fiir Druckfarben ein sehr hohes Ni-
veau erreicht haben. Deshalb gilt es,
den TiefdruckprozeB von der Da-
tenaufbereitung tiber die Tiefdruck-
formenherstellung bis zum Auf-
lagendruck noch stabiler, schneller
und kostensparender zu gestalten.
»4Packaging leistet hierzu einen
Beitrag, indem wir unter anderem
beim wichtigen Fingerprinting-
ProzeB neue Wege geheng, so Frank
Worrering. Das klassische Finger-
printing - bestehend aus den
Schritten  Fingerprinting beim
Drucker vor Ort, Nachstellung bei
4packaging (Andruck) und Farb-

Bevor die Innoform-

Tagung begann, machten
sich Teilnehmer erst ein-

mal locker.
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profilerstellung (meBtechnisch und
visuell korrigiert) - wird durch den
eigenen kostengiinstigeren
4p(rint)-Service ersetzt. Die Erstel-
lung des Fingerprinting beinhaltet
hierbei nur noch die Schritte Nach-
stellung bei 4packaging (Andruck:
Farben, Material, Hausstandard
[Viskositit, Farbdichten]), Farbpro-
filerstellung (meBtechnisch und vi-
suell korrigiert) und Produktion
(Farben, Material, Hausstandard
[Viskositit, Farbdichten]). Das stan-
dardisierte Protokoll dokumentiert
den eingesetzten Hausstandard, er-
leichtert die Qualitatssicherung der
gravierten Zylinder beim Drucker,
ist Richtlinie fiir die Farbabstim-
mung an der Druckmaschine und
bildet die Basis fiir die Festlegung
von Farbverbindlichkeiten. Nach
Einschatzung von Frank WoLTERING
fithren insbesondere diese MaBnah-

men zu einer durchschnittlichen
Kostenersparnis von 10% bei Ver-
packungsdruckauftrigen.

Effiziente Logistik und
Ablaufe

Vollautomatische Bereitstellung
von Tiefdruckformen

»Kleinere LosgréBen fiihren dazu,
daB die Anzahl der produzierten
Auftrage auf Tiefdruckmaschinen
pro Schicht sehr stark ansteigt. Dar-
tiber hinaus hélt der Trend zu hoch-
veredelten Verpackungen weiterhin
ane, fithrte Dr. RarpH Jakos, Bauer
Logistik-Systeme, aus. Fiir Verpak-
kungstiefdrucker bedeutet dies ei-
nen drastischen Anstieg der Zahl
der Auftragswechsel wie der beno-
tigten Druckzylinder. Damit ver-
bunden ist eine enorme Zunahme

des Zylinderverkehrs und der Riist-
vorgéange an den Druckmaschinen.
Daher ist mehr denn je eine vollau-
tomatische Zylinderlogistik not-
wendig, die zur Steigerung der Pro-
duktivitit einen entscheidenden
Beitrag leisten kann. Die meisten
Verpackungsdruckereien verfiigen
iiber kein automatisches Lager- und
Transportsystem fiir Druckzylinder.
Oftmals eingehiillt in Schutz-
decken, lagern in Regalen Tausende
von Zylindern auf Paletten. Dort
werden sie mit einem Handkran auf
einen Wagen gelegt und zur Druck-
maschine transportiert. Hinzu
kommt, daB bei vielen Druckereien
ein GroBteil der Zylinder extern
gelagert ist, was lange Transport-
wege, erhohtes Risiko von Zylin-
derbeschiadigungen sowie einen
oftmals nicht unerheblichen Such-
aufwand nach den Zylindern be-

Ein Highlight: Die Autocon Embossing Line

Mit drei vollautomatischen Linien der Helio-
graph Holding verfiigt 4packaging GmbH in
Dissen/D uber die aktuell modernste Ferti-
gungstechnologie fiir Tiefdruckzylinder und
Prageformen. Die Tagungsteilnehmer zeigten
sich wahrend der Betriebsbesichtigung beein-
druckt vom hohen Automatisierungsgrad der
Anlagen und den fast schon »klinisch sauberen
Verhdltnissen« in den Produktionshallen. »Da
kann man ja vom Boden esseng, so die begei-
sterte AuBerung eines Teilnehmers der Besichti-
gung, der schon seit vielen Jahren in der Tief-
druckformherstellung arbeitet. Doch das ei-
gentliche Highlight war die Autocon Embossing
Line der Heliograph Holding, deren erste Instal-
lation bei 4packaging vorgenommen wurde. In
dieser Konfiguration ist die Linie zur vollauto-
matischen Prageformproduktion fiir die Berei-
che Zigaretten- und Pharmazieverpackungen
sowie Sicherheit weltweit die erste dieser Art.

Neben verschiedenen Galvanikbadern und
Anlagen zur Oberflichenbearbeitung sind zwei
Cellaxy-Lasergravursysteme von Hell Gravure
Systems in die Autocon Embossing Line inte-
griert. Die speziell fiir die Prageformherstellung
ausgelegte Maschine kann mit dem Laser (maxi-
male Leistung 600 W; Spotsize 10-20 ym) unter-
schiedliche metallische Oberflachen wie Kupfer,
Zink, Nickel, Aluminium, Stahl oder Messing
direkt strukturieren. Dabei fithrt Cellaxy vollau-
tomatische Mulitpass-Gravuren mit einer Tiefe
von 800 pym aus.

Eine weitere Besonderheit der Pragelinie ist
das »Saure-Zink-Bad, das sich gegeniiber alka-
lischem Zink und Kupfer durch einige Vorteile
auszeichnet (siehe auch Abschnitt: »Eine viel-
versprechende Alternative). Erste Praxiserfah-
rungen bei 4packaging bestatigen die positiven
Eigenschaften des sauren Zinks.

Die Produktionslinie Autocon fiir die vollau-
tomatische Herstellung von Tiefdruckformen,
besteht aus fiinf HelioKlischographen K500 (ein
K500 G3 Twain, vier K500 NT), den platzsparen-
den Slimline-Badern fur Entfettung, Verkupfe-
rung und Verchromung, einem Monorail-Kran
sowie Anlagen zur geometrischen Zylinderbear-
beitung. Der Einsatz des K500, der weltweit
meistverkauften Anlage zur elektromechani-
schen Gravur, steht fiir bewadhrte, standardisier-
te sowie jederzeit reproduzierbare Qualitat. In-
tegriert in diese Linie ist auch die Anlage Quality
Control Station von K. Walter zur vollautomati-
schen Qualitatskontrolle von Tiefdruckzylin-
dern. Bei 4packaging wird der Uberwiegende
Teil der Zylinder mit dieser Produktionslinie
hergestellt.

Mit der auf der DLS Direkt-Laser-System-
Technologie in Zink basierten vollautomati-
schen Fertigungslinie von Daetwyler Graphics
produziert 4packaging vor allem Tiefdruck-
zylinder fiir das Segment hochqualitativer Ver-
packungen. Die Nachfrage nach solchen Zylin-
dern ist sehr groR, vor allem bei anspruchsvol-
len Kunden aus den Bereichen Zigarette, Etiket-
ten und Pharmazie. Darliber hinaus wird
4packaging mit dieser Verfahrenstechnologie
den allgemein gestiegenen Anforderungen im
Verpackungsdruck gerecht. Grundsatzlich kén-
nen Kunden frei zwischen elektromechanischer
Gravur direkt in Kupfer oder Direktlaserung in
Zink wahlen.

Vor allem der Einsatz neuester Technologien
und die konsequente Durchfiihrung der ent-
sprechenden Prozesse fiir die Herstellung von
Tiefdruckzylindern und Prageformen hat 4pack-
aging innerhalb recht kurzer Zeit zu einem der
filhrenden Gravierbetriebe nicht nur in Deutsch-
land, sondern auch in Europa gemacht. Immer

offen fiir neue Ideen, ist das Unternehmen oft-
mals ein Erstanwender und Tester von Innova-
tionen der Heliograph Holding. Insgesamt pro-
duziert 4packaging jahrlich tiber 20.000 Zylin-
der und Prageformen. Nachfolgend die wichtig-
sten Meilensteine in der noch recht jungen Un-
ternehmensgeschichte:

2000 Unternehmensgriindung mit zehn Mit-
arbeitern.

2005 Umzug in ein neues Gebdude (erste
vollautomatische  Autocon-Produkti-
onslinie fur Tiefdruckzylinder).

2007  Einfihrung neuer Technologien (zwei-

te vollautomatische Produktionslinie
mit Laserdirektgravur in Zink von Daet-
wyler Graphics).

Der Besuch bei 4packaging in Dissen/D
war ein Hohepunkt der dritten Innoform-
Tiefdrucktagung.

2008  Erweiterung des Portfolios um Prage-
formen (zehn Mitarbeiter produzieren
hochwertige Prageformen in Ahaus/D).

2011 Investition in neue Technologien (Cel-
laxy fur die Prageformherstellung).

2012  Neues Design- und Entwicklungszen-

trum (einschlieBlich 100 m? Business
Lounge).
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deutet. Das alles kostet Zeit, bindet
Personal und fiihrt zu vermehrten
Stillstandzeiten an den Druckma-
schinen. Auf Grundlage langjahri-
ger Erfahrungen im Illustrations-
tiefdruck entwickelte Bauer Logi-
stik-Systeme fiir Verpackungstief-
drucker eine vollautomatische,
kompakte Transport- und Logistik-
einrichtung fiir Druckzylinder mit
integrierter Zylinderreinigung, die
an die jeweiligen baulichen und
technischen Gegebenheiten ange-
paBt werden kann. Durch diese Sy-
stem-Losung entfallen sdmtliche
manuellen Tatigkeiten die mit dem
Transport und der Lagerung von
Zylindern zusammenhéngen. Alle
logistischen Ablaufe sind in der
Druckerei integriert, die Prozesse
werden liickenlos {iberwacht, Zy-
linderbeschiddigungen konnen so
gut wie ausgeschlossen werden und
schnelle Wechselzyklen vermeiden
Stillstandzeiten.

Erweiterte Moglichkeiten

In den vergangenen Jahren erwei-
terten zahlreiche Innovationen die
Moglichkeiten der Oberflichen-
strukturierung von Tiefdruckzylin-
dern und Prigewalzen. Jan Brel-
nowot, Hell Gravure Systems, be-
schrieb anschaulich das breitgefa-
cherte Programm an Gravurverfah-
ren im Angebot der Firmen der
Heliograph Holding. Er spannte den
Bogen von der elektromechani-
schen Gravur, iiber das Laser-/Atz-
Verfahren bis hin zur neuesten
Technologie der Laserdirektgravur
in Kupfer- und andere Material-
oberfléchen und erlduterte die typi-
schen Einsatzgebiete der jeweiligen
Gravurverfahren. Vor allem die
Direktlaserung »vereinfacht« nicht
nur die komplexe Prageformher-
stellung sondern erlaubt auch deren
Integration in eine vollautomati-
schen Produktionslinie (siehe Ka-
sten). Fiir die Tiefdruckzylindergra-
veure bietet die Direktlaserung auch
erweiterte Moglichkeiten jenseits
der angestammten Geschéftsberei-
che - sei es die Herstellung spe-
zieller Beschichtungswalzen, Lack-
zylinder oder Zylinder mit hochst-
aufgelosten Rastermotiven und
feinsten Strichelelementen fiir den
Einsatz in der »Gedruckten Elektro-
nik« oder im Sicherheitsbereich.

Vielversprechende Alternative

Helio Zinc ist ein vom Galvanikan-
lagen-Hersteller K. Walter entwik-
keltes saures Zink-Verfahren, das
aufgrund  hoher  Abscheidege-
schwindigkeit, einfachster Elektro-
lytfiihrung und hoher Schichtqua-
litdit gegeniiber alkalischem Zink
und Kupfer einige Vorteile bietet. Es
eignet sich hervorragend fiir die Di-
rektlaserung, zeichnet sich im Ver-
gleich zu Kupfer durch héhere Ab-
tragleistung bei geringerer Laser-
leistung aus und ermdglicht auch
bei hohen Gravurtiefen eine pro-
blemlose Verchromung. Gegentiber
alkalischen Zinkschichten ist die
saure Zinkschicht korrosionsbe-
standiger und hirter. Dariiber hin-
aus sind im Vergleich zu Kupfer-
Clippings die Materialkosten fiir
Zink-Pellets sehr viel geringer (sie-
he auch Frexo+TiEr-Druck 4-2012,
S. 46).

Moderne Technologie und
Maschinenkomponenten

Zusammenspiel intelligenter
Maschinenkomponenten

CLEMENS BRINKMANN, Windmoller €&
Holscher, beschrieb die maBgeb-
lichen Einzelkomponenten auf der
Tiefdruckmaschine Heliostar, um
den heutigen Mix aus GroB- und
Kleinauflagen wirtschaftlich und in
der geforderten Qualitét zu produ-
zieren. So wird beispielsweise ein
Einfarbesystem mit angetriebener
Farbwalze eingesetzt, die sich in 3-
Uhr-Position befindet und damit
das Eintrocknen der Farbe in den
Népfchen des Druckzylinders ver-
hindert. Eine Neuentwicklung ist
der automatisierte Zylinderwech-
selwagen, der vor dem Druckwerk
positioniert und dort angedockt
wird. Der anschlieBende Zylinder-
wechsel findet gleichzeitig an allen
Druckwerken statt. Dabei gewahr-
leistet das eingesetzte Einfarbe- und
Reinigungssystem Turboclean in
Kombination mit dem Zylinder-
wechselsystem kiirzeste Einrichte-
zeiten. Zudem ist die Tiefdruck-
maschine mit dem Vorregistermo-
dul Easy-Sync, der Registerrege-
lung Heliocontrol und der Viskosi-
tétsregelung Viscocontrol ausge-
stattet. Im Gegensatz zu handelsiib-
lichen Reglerbausteinen sind diese

hauseigenen Automationsmodule
komplett in die Maschinensteu-
erung integriert. Nach Ende der
Vortragsreihe des ersten Veranstal-
tungstages bestand die Méglichkeit,
das Drucktechnikum von Wind-
moller & Holscher zu besuchen und
dort die Heliostar in Aktion zu erle-
ben (siehe auch S. 32).

Fehlerfreie Ware

Verpackungsdruckbetriebe miissen
sicher sein, stets nur fehlerfreie
Ware auszuliefern. »Einen entschei-
denden Beitrag zur schnellen Er-
kennung, Analyse und Behebung
von Fehlern auf Tiefdruckmaschi-
nen leistet eine automatische
100%-Druckbildinspektion ~ wéh-
rend der Produktion«, so Dirk VoL-
KENING, eltromat. Dariiber hinaus
vermittelt ein derartiges System
dem Maschinenfiihrer eine Uber-
sicht iiber den Stand des Auflagen-
drucks, verringert Uberproduktion
oder kann diese sogar ganz vermei-
den. Die liickenlose Bahninspektion
verbessert zudem die ProzeBkom-
petenz, so daB die Ursachen auftre-
tender Probleme und nicht nur de-
ren Symptome behoben werden
konnen. Im weiteren Verlauf seines
Vortrags ging er auf notwendige
technische Komponenten und
Schliisselfunktionen ein, die bei der
Kaufentscheidung fiir ein 100%-
Druckinspektionssystem — wichtig
sind. Dariiber hinaus erlduterte er
die Bedeutung dieser Systeme fiir
den GesamtprozeB (Druck - Quali-
titssicherung - Nachbearbeitung
[Rollenschneider] - Auslieferung).

Energieeffizienz durch
saubere Luft

Der iiberwiegende Teil der Ver-

Viele Informationen,
viele Diskussionen, viele
Gespriiche.
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packungstiefdrucker setzt Losemit-
telfarben ein und muB daher auf-
grund gesetzlicher Vorgaben eine
Abluftreinigung betreiben. »Viele
Drucker betrachten Abluftreini-
gungsanlagen noch immer als un-
produktiv.  und  wetthewerbs-
schidlich. Daher werden sie nach
Moglichkeit vermieden oder mog-
lichst kostengiinstig realisiert, be-
schreibt DietmMAR DEcker, KBA-
MetalPrint, treffend das vorherr-
schende Meinungsbild in der Bran-
che. Abluftreinigungsanlagen wer-
den bei Anderungen in der Druck-
produktion selten angepaBt, was zu
ungilinstiger und ineffizienter Be-
triebsweise fiihrt. Der Tiefdruck mit
seinem hohen Optimierungsgrad
der Maschinen und intensivem
Losemitteleinsatz ist geradezu ideal
geeignet filir eine konsequente
Energieintegration. Nicht integrier-
te Tiefdruckmaschinen bedeuten
uneffektive Energienutzung und
damit zusitzliche Betriebskosten.
Doch durch moderne Abluftreini-
gungstechnologien kdnnen bis zu
82% der Losemittelenergie wieder
zurlickgewonnen werden (z.B. fiir
die Erhitzung von Thermool).
DiermMAR DEcker nannte konkrete
MaBnahmen zur Optimierung der
Energiceffizienz bei regenerativ-
thermischen Abluftreinigungsan-
lagen (RTO), die in den meisten
Tiefdruckbetrieben zum Einsatz
kommen:
« HeiBer BypaB zur Warmertick-
gewinnung;
o Auslegung und Aufbau der War-
metauscherkeramik;
« Flammenloser Betrieb mit paten-
tierter direkter Gaseindiisung;
» Energiemanagementsystem
XtraBalance von KBA-Metalprint
« Eindiisung von Restlésemitteln
als Brennstoffersatz;
« Einsatz von XtraActive zur Ab-
senkung der Brennkammertem-
peratur.

Zusammenarbeit mit
Universitdten und
Forschungseinrichtungen

Die enge Zusammenarbeit zwi-
schen Industrie, Universititen und
Forschungseinrichtungen ist fiir die
Wettbewerbsfahigkeit mit anderen
Verfahren und damit die Zukunfts-
fahigkeit des Tiefdrucks entschei-
dend. Laut Prof. Dipl.-Phys. ArMIN
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WEeicHMANN ist die Hochschule der
Medien in Stuttgart/D die einzige
Universitdt in Europa mit einem
speziellen Lehrstuhl fiir Tiefdruck.
Die HdM verfiigt tiber modernste
Anlagentechnologie zur Herstel-
lung von Tiefdruckformen (Galva-
nik, K500, Digilas) und ist beson-
ders stolz auf die vor kurzem instal-
lierte neue Tiefdruckmaschine
Bobst Rotomec MW 60, die am 8.
Marz 2013 eingeweiht wird. Damit
steht der gesamte Tiefdruck-Work-
flow fiir Lehre und Forschung zur
Verfiigung, was in dieser Konfigu-
ration weltweit wohl einzigartig ist.
Es ist deshalb wiinschenswert, da3
sich die Tiefdruckindustrie bei der
Entwicklung ihrer Innovationen
dieser umfassenden technischen
Moglichkeiten der HIM bedient.

Neue (alternative)
Technologien im Blick
behalten

»Wettbewerbsverfahren
Flexodruck«

JAN ScHARFENBERG, DuPont de Ne-
mours, beleuchtete die jlingsten
Entwicklungen im Flexodruck und
legte dabei den Schwerpunkt aufdie
Druckformherstellung. Vor allem
im Bereich der flexiblen Verpak-
kung hat der Flexodruck mittler-
weile das Qualitatsniveau des Tief-
drucks erreicht. Nach Ansicht des
Referenten liegen die Griinde hier-
fir neben innovativer Druck-
maschinentechnologie vor allem in
der weitgehenden Ablésung des
analogen Workflows zur Platten-
herstellung durch die zunehmende
Verbreitung der 1dsemittelfreien
Herstellung von digitalen Flexo-
druckformen sowie im Potential
endloser Fotopolymersleeves.

Farben digital verdrucken

Mit dem LaserSonic-Verfahren
wird in absehbarer Zeit eine neue
Digitaldrucktechnologie = markt-
fihig, welche die Liicke zwischen
konventionellem Druck und Digi-
taldruck schlieBen soll. In einem
hochinteressanten Vortrag erlau-
terte GeruArD Hocustew, DI Project,
daB diese Technologie es erstmals
erlaubt, handelsiibliche Flexo- und
Tiefdruckfarben digital zu verdruk-
ken. Dartiber hinaus sind auch die

Substrate frei wahlbarund es gibtin
dieser Hinsicht keine Einschrin-
kungen. Damit kénnen die Einsatz-
grenzen etablierter Digitaldruck-
verfahren im Verpackungsdruck,
wie Inkjet oder Elektrofotografie,
aufgehoben werden, da diese Syste-
me fiir viele Sonderfarben, zertifi-
zierte Farben und bestimmte Sub-
strate nicht geeignet sind.

Vieles ist moglich

Zahlreiche Entwicklungen der Un-
ternehmen der Heliograph Holding
(w.a. Hell Gravure Systems, Sche-
pers, K. Walter) trugen in den ver-
gangenen Jahren entscheidend da-
zu bei, die Formherstellung als ei-
nen der wichtigsten Faktoren im
Tiefdruck weiter zu automatisieren
und zu standardisieren, um damit
maximale Produktivitit und hoch-
ste, reproduktionsfahige Druckqua-
litat sicherzustellen. Als Beispiele
sind zu nennen die Fertigungslinie
Autocon (SlimLine-Galvanikbader,
CuMav, elektromechanische Gra-
vur, Laserdirektgravur usw.), der
K500 Twain (elektromechanische
Gravur mit zwei 12 kHz-Gravier-
kopfen, volumenbasiertes Ein-
schneideverfahren CellEye in Kom-
bination mit SprintEasy, Xtreme-
Engraving zur Gravur randscharfe
Konturen) oder die unterschied-
lichen Lasergravurverfahren zur
Fertigung von Tiefdruckformen
und Prigewalzen. Vor allem die
Strukturierung metallischer Ober-
flachen (Kupfer, Zink, Aluminium,
Nickel) mittels Laserdirektgravur
erdffnet der Pragewalzenherstel-
lung vollig neue Maoglichkeiten
hinsichtlich ~ Kostenoptimierung,
Standardisierung (Reproduktions-
fahigkeit), Automatisierung und
ProzeBvereinfachung (siehe Ka-
sten). Doch damit nicht genug: Ins-
besondere aufgrund der oben ge-
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Laut Prof. Dipl.-Phys.
Armin Weichmann ist die
Hochschule der Medien
(HdM) in Stuttgart/D die
einzige Universitit in
Europa mit einem speziel-
len Lehrstuhl fiir Tief-
druck. Die HAM verfiigt
tiber modernste Anlagen-
technologie zur Herstel-
lung von Tiefdruckformen
(Galvanik, K500, Digilas)
und ist besonders stolz
auf die vor kurzem instal-
lierte neue Tiefdruck-
maschine Rotomec MW 60,
die am 8. Mdirz 2013 ein-
geweiht wird.
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nannten Innovationen in der Form-
herstellung ist der Tiefdruck in der
Lage, feinste Strichelemente und
hochste Rasterauflésungen stabil
wiederzugeben und damit als
Reproduktionsverfahren in Wachs-
tums- und Zukunftsmarkten wie
»Gedruckte Elektronike, »Sicher-
heitsdruck« oder Oberfldchenbe-
schichtungen eine gewichtige Rolle
zu spielen.

Um den wachsenden Kosten-
druck im Tiefdruck zu begegnen
muB das vorhandene Optimier-
ungspotential voll ausgeschopft
werden. Dazu gehort die Installati-
on vollautomatischer Transport-
und Lagersysteme fiir Tiefdruck-
zylinder zur weiteren Verbesserung
der Arbeitsabldufe oder die vollau-
tomatische Zylinder-Qualitatsprii-
fung mit dem Ziel der Abschaffung
des Andrucks. Dartiber hinaus ar-
beiten Unternehmen wie K. Walter
und IPT an der Entwicklung alter-
nativer Werkstoffe, um einerseits
die Bearbeitungsschritte im Galva-
nikprozeB fiir Tiefdruckzylinder

weiter zu optimieren bzw. zu redu-
zieren, und andererseits das in die
Diskussion geratene Chromtrioxid
adiquat zu ersetzen. In diesem Zu-
sammenhang bleibt abzuwarten, ob
kiinftig nur noch Monolayer fiir die
Herstellung von Tiefdruckzylin-
dern zum Einsatz kommen werden.

Eine runde Sache

Zusammengefait vermittelte die
dritte  Innoform-Tiefdrucktagung
ein in Breite und Tiefe durchaus
umfassendes Bild vom Optimie-
rungspotential, das noch immer im
Wertschopfungsproze  »Verpak-
kungstiefdruck« steckt. Die Palette
der zumeist sehr praxisbezogenen,
da auf Kosteneinsparung und Effi-
zienzsteigerung ausgerichteten Re-
ferate umfafite die Erhohung des
Nutzungsgrades von Tiefdruckma-
schinen, Lésungen fiir intelligentes
Farbmanagement, die kaum zu un-
terschitzende Bedeutung der Form-
herstellung im Wettbewerb der Ver-
fahren, das Zusammenspiel der

Komponenten moderner Druckma-
schinen, die Qualitdtskontrolle
durch 100%-Druckbildinspektion
als eine maBgebliche Mafnahme
fiir den Markterfolg von Druckerei-
betrieben, die optimale Energienut-
zung durch die Moglichkeiten der
Abluftreinigung und der damit ver-
bundene Aspekt umweltschonen-
der Produktionsweisen. Eine weite-
re Perspektive auf dieser insgesamt
sehr stark auf die Zukunft ausge-
richteten Veranstaltung war die
Ankiindigung eines neuen, auBer-
ordentlich interessanten Digital-
druckverfahrens fiir die Verpak-
kungsherstellung.

O www.innoform.de
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