Farbvertrauen & Qualitatssicherung
- eine permanente Aufgabe in
der Druckproduktion

Thomas Schubert
Forster & Borries GmbH & Co KG
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Einleitung

VWarum dieses Thema®@
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Einleitung

VWarum dieses Thema?@
® Dauerbrenner - Farbverbindlichkeit, Tonwertzu-

wachs, PSO ISO 12647-2 alt/neu - seit Jahren
Thema in PAT Planungen + PAT Veranstaltungen

e Bedarf/Probleme in Produktion nach Farbverbind-

ichkeit noch immer stark — wenn auch aut qualitativ
ndherem Niveau als vor Jahren
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Mit wem werden hier Erfahrungen geteilt?

o Forster & Borries GmbH & Co KG (F&B), Zwickau, Deutschland
e gegrindet 1881, 1895 erster industrieller Dreifarbdruck, 1934

erste Bemihungen zur ,Standardisierung” mit Kast & Ehinger,
Stuttgart (heute Flint)

* heute ca 20 Mitarbeiter, ,Heidelberg” Betrieb, Prinect, 2x Be-
lichter, Tx CD102, Weiterverarbeitung

e dargestellte Szenarien der realen Produktion entnommen

Vortragender
® Thomas Schubert, MSc.
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Agenda

e Drucken und Prooten nach Standard — welcher?
e Auftragsspezitikationen

e richtige” Farbe entsteht beim Kunde

e Datenibernahme in die Druckerei

e digital Proofing

e CiP

e Druckkontrolle

e Qualtatskontrolle - soft skills
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Drucken und Proofen nach Standard -
welcher?

Frage aus der gelebten Realitat - wonach druckt |hre

NATURLICH nach Standard!

Welchere Ehh, Hhmm der Druckstandard eben - worst case, aber nicht uniblich
- warum brauchen wir einen Standard?

Was bedeutet Druckstandard?

Die Definition und zahlenméssige Festlegung von optimalen Sollwerten von
Finflussgrossen und Druckbedingungen aller Parameter, welche den druckenden
Farbraum beeintlussen nennt man Druckstandard.

e was wir wollen - Vorhersehbarkeit, Wiederholbarkeit, Vergleichbarkeit

e Auspragungen nach Geschaftsmodell unterschiedlich (Akzidenz, Verlag,
Verpackung)
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Druckstandards

e |SO12647-2 neu/alt, LabVollton, Tonwertzuwachs (TVW/Z)

e System Brunner Global Standard, Graubalance, TWZ, Vollton

e Gracol G/, Graubalance, TWZ

e Hausstandard — nach Werten oder Erfahrung, Dichte, Vorlage, Auge

DRUCKEREI muss sich fir einen Standard/Weg entscheiden, alle
folgenden Produktionsschritte/Kontrollen/Toleranzen beziehen
sich darauf

o F&B, I1SO 12647-2/2013 -F51/F52 + FA3 (FM\, Augenmerk jedoch nicht
auf Lab Werte, TWZ wichtiger + Graubalance
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Auftragsspezifikationen

e seclten DIE Standardautftrage, viele Variablen: Datenerstellung, Kundenerwar-
tungen, wechselnde Ansprechpartner

e Kundenberater (solltlen) Wissen um Kundenerwartung haben
e Titel einer Reihe oder Einzelexemplar

e bei F&B Pritung ob Vorauflagen vorhanden, wenn im Haus — Belegexemplo-
re aus Archiv der Produktion oder archivierten Farbebogen beilegen

* viele Entscheidungen/viel Wissen in Kundenkontakt + Auttragsvorbereitung
wichtig (Softskills)
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Die ,richtige” Farbe entsteht beim Kunde

e off wenig Wissen zum nachfolgenden Druckprozess und/oder fehlende
Informationen zu Druckverfahren/Bedruckstoff (auch bei Profis!|

e Grundwissen notig zu Farbraumen, ICC Profile

e Lorekte Grundeinstellungen Software - Indesign, Photoshop - bei F&B
Screenshot zu ColorSettings PS/ID + aktuelle Profile aut website

e PDF Export (Format/Farbraum), bevorzugtes PDF Format PDF/X-4, bevorzug-
ter Farbraum Duckfarbraum (F51/52/43)

e (gute) Kunden weiterbilden, Online Hilte, Settings/Profile efc., personlicher
Kontakt (Kundenbindung)
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nrichtige” Farbe entsteht beim Kunde

e Binding Methoden — wann wird zum Ausgabefarbraum gewandelte
e Farly binding — haufig
* |ntermediate binding — zunehmend

 |afe binding — selten, ausgenommen bei Devicelink Anpassungen
(v2-v3, coated - uncoated)

1. Datenerstellung oder Lieferung 2. Layout 3. Wege der Druckdatenerzeugung Austauschformat 4. Datenpriifung
[ analog ] [ digital > - = > “. (el
preflig|
- 'S [ PSS ] - - > heck
analog- ikl
digital- Pixelbilder Vektor Acrobat T
grafiken Adobe  Quark Distill o
Wandlung InDesign  XPress. e Qs am
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—WM% A - FIESRg,

-
o
~ s
L

6. Ausschiellen

= k1]

7.RIP / Separation

* 7. Druckform press finishing
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DatenUbernahme

e neben samtlichen Preflight Checks hier NUR Farbréume interessant
e was passiert wenn RGB - wird sRGB zu F51/52
e was passiert wenn CYMK — welches FOGRA39, SWOP, ...

e manueller Eingrift bzw. regelbasiert (Prinect) und Wandlung via Devlink
zu v2-+3 (F39-F51) - gestrichen; (F39-F52) - ungestrichen, AM — FM
(F39-F43)

e bei F&B selten automatisch - haufig produkibezogene Entscheidungen:
Vorauflage, Vergleichsprodukt, Papier
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°
P rOOfI n g . Lab Rzierence . . Lab Co::pansonb* .
Papier 9500 1,50 -6,00 9452 097 584 073 I
Schwarz 1600 007 -033 1534 043 070 ~0g4 HE
L STCH’]CICH'CJ ]teSﬂegeﬂl bel F&B F5 ] /52/ Cyan 56,12 -34,90 -5252 56,67 -32,95 -52,95 2,0A71 — |
. Magenta 48,06/ 7529 -518| 48,28/ 76,22| -448 1,1 [ |
/\/\essfechml{ |Oﬂe|O (/\/\] ) Gelb 88,94 -4,04| 9237| 8852 -499 9275 1,10 I
Rot 47,99| 69,33| 4587 4852 69,39 4576 054 M
* fUr EIGENE Produkiion passendes Pa- & rs oits ires siso sim vy oe MU I
pier (W@prUnkT F52) \Ndhlen F&B Overprint 2326 -143| -168 2332 -0,35 2,60 148 |
/
HD Saphira Papiere 200g - F51 + — e on s e
180g - F52 s 202 | oK oo | c1a
. . Priméarfarben (Max): 2,07 |# OK 5,00
o PrOOfSYSTem kOhb”eren Maximum dH* Primarfarben 1,87 |@ OK 2,50
Mittleres dH* Buntgraufelder 0,83 |# OK 1,50
e regelmdabig prifen, Medienkeil /T8 sewer 054 |8 O 00 | A1
. agenta ,18 |@ ,
Charts - Systeme driffen Magerr 15 |8 Ok 00| A6
[nuizungsabhdngig/ Alterung] Gt ot |@ o o0 | o1
. . . Blau 0,46 & OK 6,00 | B1
o |SO Werte ideal halbieren, basierend

aut Messung ECI2002/1T8.4
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CiP

® linearisierung
® bei F&B 2x Belichter, daher 2x linearisierung — auch kontrollieren
e max. Schwankungsbreite definieren + Schwankungstendenzen beobachten

Datensatz: Lin_Magnus

Winkel: | Black [ vergleiche mit Datensatz:

Hominal% | Messung%

0.0

90 100
100.0
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CiP

e Kalibrierungen tir Maschinen/Papier entsprechend gewdhlten Standards

anlegen, bei F&B, Bilder unten F51/52

Datensatz: CD102_gestrichen_g80er_F51_20- 30  Testform: HD Default Prozesskurvensatz: PS0coa atensatz: Testform: HD Default Prozesskurvensatz: PS0u

Farbe: | Cyan I = (1 > (von1) [] Wergleiche mit Datensa arbe: | Cy: = [ = (von 1) [] vergleiche mit Datensatz:

Nominal®% | Prozess% | Messung% 30 Nominal% | Prozess% | Messung%
0.0 0.0 0.0 24 0.0 0.0 0.0

5.0 2 18 5.0 6.0

10.0 . 10.0

200

30.0

40.0

50.0

60.0

70.0 1422 17.96 70.0

20.0 11.03 13.17 20.0

90.0 6 90.0

95.0 ' 10 0 50 60 70 80 90 100 2kl 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
100.0 0.0 ctzu Feingitter L 0.0

Prozess + Messwerte
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CiP Kontrolle

e permanente optische Kontrolle via Plattenkeil

RS U s s s

© Haudalber pad Druckmaschingn AG 2012
W12.00 fpat)

Suprasetter
Heidelberg

Saphira Thermoplate PN

IS Y60°
Smooth Elliptical
600.0 dpi x 600.0 dpi :

: | LnnMagnus BDer 030_20150424

50.0 Ipi, 165.0
B = Cyan CD102_gestrichen_28102013 [Cyan]

thin Line = Lineanzaton imm = 1.0% |
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CiP Kontrolle

e regelmabige Messung mit Testplatte + optische Aus-
wertung (Verlaufe)
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CiP Kontrolle

e Frfassung + Auswertung via Excel - schon ware Implementierung in Prinect

=R == N = R R =R TR R

=
=

Datum

04.05.15
04.05.15
04.05.15
12.05.15
27.05.15
27.05.15
08.06.15
15.06.15
22, Juni

30.06.15
13.07.15
21.07.15
11.08.15
25.08.15
14.09.15
06.10.15
26.10.15
05.11.15
14,12.15
14.12.15
22.12.15
07.01.16
27.01.16
08.03.16
31.03.16

Uhrzeit
08:00
08:39
08:43
10:39
08:09
08:09
07:52
07:56
08:47
10:31
07:54
059:54
12:02
12:10
08:49
12:41
09:34
08:00
0g9:01
05:01
11:15
10:43
0B:35
08:1%
13:02

M1 {o.1.)

40,7
40,6
40
40,7
40,6
41,1
40,3
41,3
41,1
40,9
40,3
39,7
41,1
40,4
40,4
40,8
40
40,8
42
40,6
a1
40,3
41,1
40,4
41,1

M2 (o.r.)

40,5
40,3
40,5
40,5
41
40,6
40,6
41,3
41,4
41,2
40
39,7
41,4
40,6
40,3
40,6
40,2
40,6
42,2
40,3
40,6
40,8
41,3
40,8
40,7

M3 {u.l.)

40,2
40,3
40,1
40,5
40,8
40,5
40,5
41,4
40,8
41,1
40
39,5
41,3
40,1
40,2
40,5
39,5
40,3
41,7
40,7
40,9
40,2
41
40,4
41

M4 (w.r.)

40,5
40,6
40,2
40,8
40,6
40,5
40,2
41,4
41,1
41,2
40,4
39,8
41,5
40,1
40,6
40,5
39,8
40,4
42,1
40,8
40,7
40,7
40,5
40,8
41,2

M5 (50%) Chargennummer

50,3
50,6
50,7
50,3
50,2
50,9
48,7
51,3
51,1
51
50,3
50,1
51
50,6
50,5
51,1
50,2
51,3
52
51,2
51,1
51
51
50,5
50,9

284 02:39V41G 6588

109 19:14 F16G 2522R
109 19:26 F16G 2521R
109 19:26 F16G 2521R
109 20:03 F16G 2522L
305 04:14 V446G 0582

149 16:23 F22G 3545 L

145 20:59 F22G3450 R
145 16:45 F22G 3545 R
145 16:25 F22G 3545 R
145 16:43 F22G 3545 L
145 16:05 F22G 3545 R
145 17:12 F22G 3547 R
149 16:01 F22G 3545 L

201 06:50 F30G 4726 L
201 06:26 F30G 4726 R
201 06:35 F30G 4726 L

40,48
40,45
40,20
40,63
40,75
40,68
40,40
41,35
41,10
41,10
40,18
39,78
41,33
40,30
40,38
40,60
35,58
40,53
42,00
40,60
40,80
40,50
41,08
40,60
41,00

Fid
AM 60er

Fivi

(-)0,5 im 40%

Fivi
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CiP Kontrolle

e Plattenlieferungen von Palette (Charge) a 1200 Stick (Grobe 702x1030mm)

- besseres Handling gegentber Paketlieferung +
weniger Chargenschwankungen

e starke Bewegung im Markt Richtung prozessarm /-reier Platten -
Einschrénkungen der Messung,/opt. Bewertung je nach Technologie

® bei F&B Testreihe mit Kodak SonoraXP, positives Gesamtergebnis, Entschei-
dung dagegen weil; technisch Unsicherheiten (fehlende Messmoglichkeit, op-
tische Kontrolle + Unklarheiten zu Walzen Druckmaschine, Feuchtmittel —

Kopierschicht) + wirtschaftlich NOCH nicht abbildbar
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Druckkontrolle -
Haupteinflisse der Qualitat im Druckprozess

e Farbannahme — Ubereinanderdruck der Prozessfarben

® TJonwertzunahmen

e Primarfarben — Volltondichte /Lab-VWerte

o lichtverhdltnisse - nach ISO 3664:2009 (Licht mit definierten UV Anteil)
e Bedruckstoff (Glanz, Weibgrad)
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Druckkontrolle

Druckmaschine/-prozess in standardisierten
Bedingungen (Reinigung, Wartung, Beistellung)

e wechselnde Wasserharte, bedingt durch Wasserlieteranten (normal), bei F&B
Osmoseanlage mit nachfolgender, kontrollierter Authértung dH 10-12

e regelmassige Kontrolle Wasserharte + gegenbenfalls Justage

e Kontrolle Alkohol (Druck mit reduziertem Alkoholgehalt) + Leitwert

e fest gelegt Reinigungs- Wartungszyklen mit Protokoll durch Drucker (wochentlich)
e Kontinuitat bei (guten) Lieferanten (Gummiticher, Feuchtmittelzusaize, efc)

e ABER Wechsel von lieferanten - wenn Qualitat schlecht
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Druckkontrolle - Druckfarbe

® nach vielen Tests und schmerzvollen (teuren) Erfahrungen bei F&B mit verschie-
denen Llieferanten - nun Chargenabnahme

e lieferung ganzer Chargen (Skala) von ca. 300-400kg (schwankend nach
Farbe), hochster Verbrauch in Gelb (Jahrestonnage bei F&B ca. 7, 5]

e Teststellung von je 10kg jeder Skalenfarbe, protokollierter Produktions- + Funk-
tionstest durch Drucker (Viskositat, allgemeine Erscheinung, Drucktest in Pro-
duktion (TWZ)), bei Freigabe Bestellung Charge bzw. kontrollierter Andruck
oder Ablehnung der Charge

o Farbzertifikat (Konformitat, 1ISO2846-1:2006) durch Hersteller je Charge

o Ziel Kontinuitdt in Farbqualitat - es gibt immer ,billigere” Farbe, auch bessere
Farbe erhaltlich — aber teurer (bereits PAT Thema vor Jahren)
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Druckkontrolle - Papier

e Druckverhalten ,kann” von Stapel zu Stapel wechseln, geringe Produktions-
kosten bedingen ,billige” Papiere, bessere Papier erhdlilich — aber teurer (be-

reits PAT Thema)

e Temperatur & Luftfeuchtigkeit konstant halten (versuchen), keine Zugluft
® Papier temperieren!

® bei F&B, Draabe Luftbefeuchtung, keine aktive Kihlung im Raum, temperierte
Farbwerke
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Kontrollmittel im Druck

e optische Kontrollen (einfach/praktisch/ginstig) -
Graubalancefelder ECI Minispots

ECI/bvdm Gray Control Strip (S) - FOGRA51 - v3

e messtechnische Kontrollen, manuell, offline, inline (bei F&B Inpress Control)

B20 B40 B8O B C M 20 Prinect CS-4i Format 102/105 Dip«
10

B C M B C M C CM CM B C M B B C M C20 C40 C80 B C M C B C M M
......... [ [ 2 \ \ .4 \

/]

e prazisere Kontrollen, ECl GrayConl in Produktion mit drucken, Auswertung
via Colortoolbox

oated paper (PC1) - Reference FOGRAS1.txt (www.fogra.org) - wwwi.eci.org, www.bvdm.org

cmy70 k70 cmy50 k50 cmy30 k30 cmy om oy my 10 20

ECl/Fogra/bvdm Gray Control Strip (L) - FOGRA51 - SO 12647-2 gray bala ion‘CIELAB black ink'+ Offset
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Kontrollmittel im Druck

e Abdruck kompletter Testtorm, bei Problemen bzw. regelmdassig zur Kontrolle
® neben Messung auch optische Komponenten (Fehler) besser zu erfassen

é_al -

I M "'OOO il

(-]

-]
1 m - 11 | 11
% %! % Andruck PS1 AM 80 F51 LIN % % % é jiii%i% % % %‘ Andruck Ps5 AM 80 F52 Lin %! % %]

| -
FORSTER BORRIES L=l
=] ] |

I TSNS FIT
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Qualitatskontrolle

* Prinect Analyse Point + Quality Monitor, gute Ubersichten, viele Zahlen, Inter-
oretation durch Llesenden notwendig (z.B. Farbbelegung auf Bogen)

e Cesprdch mit Druckern/Buchbinder Uber Material und Verarbeitungseigen-
schaften (z.B. Lack im Druck/Falzen) und sonstige weiche Faktoren

(Erfahrung Mitarbeiter)

e crfahrenes + motiviertes Personal, Fehler werden immer gemacht werden
— durch Menschen, diese kdnne sie aber am besten wieder erkennen und

NICHT wiederholen

e KVP (kontinuierlicher Verbesserungsprozess) bei F&B als
abteilungsibergreitende Gesprachsplattform
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Vielen Dank fur lhre Aufmerksamkeit
bei Fragen und Anregungen

thomas.schubert@ftoebo.de



