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Warburger Klischeeanstalt erreicht eine neue Qualitdtsstufe in der Herstellung
von Flexo-Sleeves durch den Einsatz der EskoArtwork High-Res-Option

Links:

Die leitenden Kopfe der
Warburger Klischeeanstalt:
Udo Linke, Managing
Director (links) und Volker

Klos, Prokurist und Betriebs- |

leiter.

Rechts:
Udo Linke prisentiert
einen HighRes Sleeve.

as Unternehmen mit Sitz in

Warburg/D hat einen guten
Ruf im Bereich der Industrie der
flexiblen Verpackung. Das liegt so-
wohl am Leistungsumfang, der von
der ersten skizzierten Idee bis zum
druckfertigen Flexoklischee reicht,
an der Personlichkeit des Firmen-
griinders und Inhabers Ubo Linke
sowie der engagierten Belegschaft
von 150 Mitarbeitern und ihrer zeit-
gemaBen technischen Ausstattung.
Die Leistung von Upo Linke besteht
aber auch darin, die Idee der flexi-
blen Rundform, also der Flexokli-
schees in Form digital gefertigter
Sleeves erstmals in industriellem
Umfang umzusetzen und somit das
1996 gegriindete Unternehmen zu
einem der fiihrenden und groften
europdischen Lieferanten digital
gefertigter Druckformen fiir flexi-
ble Verpackungen zu formen. Vor
diesem Hintergrund erklart sich das
eindrucksvolle Potential 45.000
jéhrlich lasergefertigter hochquali-
tativer digitaler Flexoklischees. Ak-
tuell arbeitet WKA daran, neue Ver-
fahren und Technologien in die Pra-
xis umzusetzen, um den Vorziigen
insbesondere rundgefertigter Flexo-
druckformen (Sleeves) noch mehr
Marktanteile zu verschaffen.

Das Projekt
»Best Choice 4000«

Zur Arbeit der WKA gehort es, im
Rahmen des »Best Choice«-Projekts

fortlaufend zu untersuchen, mit
welchen Sleevematerialien, Raster-
technologien sowie Belichtungs-
auflésungen in der Repro sowie der
Laserfertigung die Rundformen fiir
den Flexodruck weiter verbessert
werden konnen. Das Projekt »Best
Choice 4000« zielte hauptséchlich
auf die Verbesserung des Laservor-
gangs ab, wo mit Hilfe der High-
Res-Optik eine auf 4000 dpi gestei-
gerte Auflosung der CDI-Laser-
belichter von EskoArtwork erreich-
bar ist.

Im Vordergrund derartiger Pro-
jekte stehen fiir WKA stets der Kun-
dennutzen sowie die Verbesserung
des Produkts flexible Verpackung.
»Best Choice« heiBt fiir WKA aller-
dings auch immer, in der Partner-
schaft mit Zulieferern etwas Besse-
res zu machen, um in der Praxis das
Beste zusammenzufiihren. Im Rah-
men eines Firmenbesuchs erlauter-
ten Upo LiNKE und Betriebsleiter
Voiker Kros gegeniiber Dr. THomaAs
Kiemw, R&D Manager Flexo Business
bei EskoArtwork, den Ansatz sowie
die Resultate des Projekts »Best
Choice 4000«.

Die Vorgaben des Projekts be-
standen darin, die Qualitit der
Sleeves zu erh6hen, eine bessere Re-
produzierbarkeit zu erzielen sowie
insgesamt eine noch bessere Ver-
fahrenstechnik in der Sleeves-Ferti-
gung zu erreichen. Es ging also in
hohem MaB auch darum, Motive zu
reproduzieren, die im normalen

Aufldsungsbereich nicht reprodu-
zierbar sind, um somit den Kunden
auch in Bereichen, die bislang als
duBerst problematisch galten einen
noch besseren Service zu bieten.
Intechnischer Hinsicht kann mit
der High-Res-Optik von EskoArt-
work der gelaserte Punkt auf dem
Sleeve aus deutlich kleineren Bild-
punkten zusammengesetzt werden.
Dariiber hinaus wird auch der die
Bildpunkte zeichnende Laserpunkt
ebenfalls wesentlich feiner und ver-
kleinert sich von den bislang {ibli-
chen 10 pm auf nunmehr 6,35 pm.
Auf der Grundlage der Ergebnisse
bei WKA setzt sich beim Einsatz der
neuen Laseroptik der kleinste druk-
kende Punkt (Durchmesser: 45pm)
jetzt aus 40 Laserpunkten (oder Pi-
xeln) statt der bisherigen 16 zusam-
men. Durch die Erzeugung der
hochaufgelosten Punkte aus meh-
reren und feineren Strahlen verbes-
sert sich deren Zeichnung spiirbar.
Diese so simpel erscheinenden
technischen Grundlagen haben in
der Praxis fiir die Sleeves, die Kli-
schees und den damit erfolgenden
Druck flexibler Verpackungen er-
hebliche qualitative Folgen:
e Im Strichbereich sind auf der
Platte und damit auch im Druckbild
die Umrisse der Objekte scharfer,
das Schriftbild sauberer und die Re-
produktion bietet mehr Rand-
scharfe.
e High-Res ermoglicht exakt aus-
gebildete Rasterpunkte und da-
durch mehr Stabilitdt in den Lich-
tern.
e Die bessere Definition des High-
Res-Punkts flihrt zu mehr Zeich-
nung auf den Sleeves wie auch im
Druck.
e Im Mittelton bedeutet die grofe-
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re Menge an Zeichnungselementen
eine bessere Definition der zu druk-
kenden Punkte und vor allem einen
besser definierten PunktschluB.

Der Belichtungs-Standard im
Bereich der flexiblen Verpackung
umfaBtheute zumeist einen Bereich
vom 42er- bis zum 48er-Raster, wo-
hingegen WKA teilweise schon
b4er- oder sogar 60er-Raster ein-
setzt. Angesichts der hohen An-
spriiche in der Industrie wurden
schon frither Tests mit einer inter-
polierten hoheren Aufldsung ge-
macht, deren Ergebnisse nach An-
gaben des Unternehmens allerdings
nicht mit den aktuellen Resultaten
mit den echten 4000 dpi der High-
Res-Option vergleichbar sind.

Das »Best Choice«-Projekt heift
fiir WKA auch: Wir gehen gerne auf
ein 48er-Raster, oder sogar auf das
54er-Raster. Auf Riickfrage, ob das
Ziel die Einfithrung des 54er-Ra-
sters als Standard sei wurde als Ant-
wort ein klares Ja gegeben. Dabei
wurde daraufhingewiesen, daB dies
auch vor dem Hintergrund gesehen
werden muf, im stets prasenten
Vergleich mit dem Tiefdruck eine

bestmégliche Position einzuneh-
men. SchlieBlich galt und gilt auch
weiterhin: Die Rundfertigung der
Klischees hat es ermoglicht, Verpak-
kungen zu drucken, die bislang aus-
schlieflich dem Tiefdruck vorbe-
halten waren. Als Beispiel hierfiir
wurde genannt, daB bei sehrkleinen
Abbildungen und Bildmotiven die
Sleeves schon immer im Vorteil ge-
wesen seien, was sich mit der Hoch-
auflésung noch gesteigert habe.
Hinzu kommt, daB es die EskoArt-
works Flexo Suite, mit der die Be-
lichter angesteuert werden, erlaubt,
in einem Auftrag unterschiedliche
Rasterweiten zu fahren. Damitkann
beispielsweise fiir ein Piktogramm
die hohere Aufldsung fiir ein 60er-
Raster ohne Zeitverlust genutzt
werden.

High-Res in der taglichen
Flexopraxis

Die Vorteile, die WKA mit der High-
Res-Option festgestellt hat, sind
tiberraschend zahlreich. Dazu ge-
hort, daB die High-Res-Punkte
haltbarer im Waschprozef und sta-

bilerim Druck sind, wodurch Rekla-
mationsgriinde wegfallen kénnen,
da beispielsweise im Lichterbereich
die Zeichnung mit High-Res besser
steht. Dariiber hinaus sieht das
Druckergebnis mit High-Res dort
dichter und glatter aus, wo im Lich-
terbereich an die Grenzen gegangen
wird und durch die Rasterwinke-
lung Strukturen entstehen. Moiré
oder Gittermuster bzw. Gitter-
erscheinungen, die vorherim Druck
wahrgenommen wurden, kénnen
nun wegfallen. Auch die Hand-
habung der Druckform wurde
durch die neue Technik verbessert
wie auch das Reinigungsverhalten,
die Auflagenstabilitit und die zu-
verldssige Wiederholbarkeit.

Der Praxiseinsatz bei WKA hat
zusitzlich zu Vorteilen aus der ho-
heren Auflosung gefiihrt, mit denen
bei der Definition des»Best Choice«-
Projekts gar nicht gerechnet wurde.
Beispielsweise wurden auch héhere
Standzeiten der Sleeves verzeich-
net, was daran liegt, daB der High-
Res-Punkt stabiler und besser ver-
sockelt ist. Daher gibt es in be-
stimmten Bereichen kaum noch de-
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fekte Platten oder Wiederholer.
Viele Vorteile der High-Res-Op-
tik konnen durch Beispiele aus der
téglichen Praxis belegt werden. Ein
Auftrag bereitete intern Schwierig-
keiten, da der Druck insbesondere
im Lichterbereich aufgrund offen-
barmangelhaft ausgepragter Punk-
te unsauber ausdruckte und ein Ver-
lauf im Motiv unbefriedigend aus-
fiel. Die erneute Belichtung mit der
High-Res-Auflosung zeigte dage-
gen die erwiinschte Glattheit im
Verlauf und den Wegfall des Strei-
fenmusters. Das Ergebnis dieses
Beispiels 148t sich nach den Erfah-
rungen von WKA sogar noch weiter
fassen: Mit High-Res konnen we-
sentlich mehr der im RIP erzeugten

Zwischenstufen eines Verlaufs auf
die Platte tibertragen und verdruckt
werden.

Ein anderes Beispiel ist der
Druck von Tragetaschen. Sie wer-
den mit sehr hohen Geschwindig-
keiten im Rahmen des »Best
Choice«-Projekts zwar »nur« mit ei-
nem 48er-Raster, aber mit High-
Res-Auflosung gedruckt. Als Er-
gebnis konnte festgehalten werden,
daB der Druck besser lief denn je
zuvor. Upo Linke kann auch von
duBerst erfreulicher Resonanz der
Kunden berichten, die sich in Ein-
zelfallen geradezu beigeistert tiber
die Druckeigenschaften der High-
Res-Sleeves duferten.

Sehr aufschluBreich war auch

eine Diskussion im Rahmen des Fir-
menbesuchs zum Thema erster
druckender Punkt mit der High-
Res-Option. Seitens WKA wurde
das Ergebnis des Einsatzes der neu-
en Optik fiir die Herstellung von
Drucksleeves fiir die Produktion fle-
xibler Verpackungen folgender-
mafBen zusammengefafit: »Der
Punkt prigt sich nun starker aus
und mit High-Res konnen wir mit
dem ersten druckenden Punkt viel
weiter heruntergehen. Lag dieser
bislang konventionell bei 40-45
nm, so konnten wir dies auf 25 pm
verringern.« Dr. Tromas KLEIN von
EskoArtwork erldutert dazu: »Mit
der High-Res-Option erreicht man
einen viel feineren Fokus-Punkt,

Mehr Qualitit im Flexodruck durch hochauflésende Belichtung

Die digitale Druckformherstellung ist weitrei-
chenden Anderungen unterworfen. Neben ech-
ten Trends kursieren auch vollmundige Parolen,
die eher dem Marketing als dem realen techni-
schen Fortschritt zuzuordnen sind. Wo liegen die
tatsdchlichen Trends in der Flexovorstufe?

nders als bei den konkurrierenden Druck-

verfahren ist die Flexoplattenfertigung bis-
her weder durchgehend digital noch vollautoma-
tisiert — entsprechende Verdnderungen also na-
heliegend. Das gilt auch fiir die zu erzielenden
Qualitdten von und mit Flexoplatten, wo ent-
scheidende Fortschritte nicht nur in der digitalen
Fertigung sondern auch durch Verdnderungen
und Optimierungen der CtP-Flexoform-Herstel-
lung zu erzielen sind. Dies paBt ausgezeichnet in
eine Flexo-Welt und einen Markt, der mit standig
wachsenden Qualitdtsanforderungen und An-
spriichen an die Reproduzierbarkeit von Marken-
verpackungen zu leben hat. Die Qualitdtsdiskus-
sion spielt eine wichtige Rolle im Flexodruck, hat
sich das Verfahren doch stets dem Vergleich mit
den erzielbaren Qualitdten im Offsetdruck (Eti-
ketten) einerseits und dem Tiefdruck (flexible
Verpackung) andererseits zu stellen.

Umso wichtiger ist die Tatsache, daR gerade
jetzt der Marktfiihrer EskoArtwork mit einem
70%-Weltmarktanteil in Sachen Flexo-CtP gleich
auf mehreren Gebieten neue MaRstébe setzt: So-
wohl in der Qualitat der Punktbelichtung und der
Punktausformung im nachfolgenden Flexopro-
zeR als auch in Sachen optimierter Flexoraster,
mit allen Folgen eines verbesserten Druckergeb-
nisses. Dies sind entscheidende Schritte zur
durchgehend digitalen Flexoplattenfertigung,
verbunden mit weiterer Automatisierung und
erheblichen Verkiirzungen der Herstellungszei-
ten.

Anders als mancher Wettbewerber ruft Esko-

Artwork als erfahrener Lieferant von Flexo-CtP
die Branche jedoch nicht dazu auf, sich von allen
bekannten Verfahren, gebrauchlichen Materiali-
en und bewahrtem Equipment zu trennen. Ganz
im Gegenteil, vom Marktfiihrer aus ltzehoe/D
kommen Innovationen, die die Flexobetriebe
und Reprodienstleister durch Adaption beste-
hender Systeme in die Lage versetzen, Qualitat
und Automatisierungsgrad der Druckformher-
stellung Stiick fiir Stiick zu erhohen, dies jedoch
ohne nennenswerte Kostensteigerungen. Mit
den Innovationen von EskoArtwork ist somit ein
hohes Stiick Sicherheit und ein erhdhter Nut-
zungsgrad der Investition verbunden.

GroRer Fortschritt in Sachen Qualitat

Der Flexodruck und damit die Druckformher-
stellung stehen im standigen Wettbewerb mit
dem Offset- und Tiefdruck. Viele Flexodrucker
verfligen mittlerweile iiber technisch hervorra-
gende neue Druckmaschinen. Register kdnnen
auf bis 20um gehalten werden und es kdnnen
60er Rasterweiten in der flexiblen Verpackung
bzw. 80er Rasterweiten im Etikettenbereich ge-
druckt werden. Nimmt man die Fortschritte bei
den Druckfarben mit feineren Farbpigmenten
und verbesserte Rasterwalzen hinzu, wird deut-
lich, daR auch die Flexoplattenherstellung in
Sachen Qualitdt mehr denn je gefordert wird.

In jlingster Zeit hat EskoArtwork erhebliche
Fortschritte bei den optischen Systemen fiir
Flexo-Laserbelichter fiir die handelstiblichen
LAM-Materialien gemacht. Das gestattet ohne
groRen Aufwand, die Auflésung bei der Belich-
tung (von bisher meist 2540 dpi) auf 4000 dpi zu
steigern, mit positiven Auswirkungen im Druck.
Die Auflésungssteigerung auf 4000 dpi war je-
doch mit einigen technischen Herausforderun-
gen verbunden:

e Um die Punktfeinheit mit der notwendigen
Tiefenscharfe zu verbinden, ist ein (sehr) kleiner
Fokuspunkt notwendig.

e Gleichzeitig mit dem feinen Belichtungspunkt
muR die Produktivitdt erhalten bleiben. Die Pro-
duktivitat Gber hohere Drehzahlen herzustellen,
wiirde das bisherige einfache Plattenhandling
verhindern.

e Hohe Auflosung bei konstanter Produktivitat
ist also nur moglich, wenn man die Anzahl der
Bebilderungsstrahlen erhoht. Daher arbeitet die
sogenannte High-Res-Optik nunmehr mit 40
Strahlen bei der Erzeugung eines Rasterpunktes.
e Technisch ist das nur zu losen, wenn der
Belichterhersteller — wie es bei EskoArtwork der
Fall ist — auch die gesamte Technik der Laser-
optik beherrscht.

Was passiert auf und mit einer Flexoplatte,
wenn Rasterpunkte mit der neuen hochauflosen-
den High-Res-Optik belichtet werden, was hat
das fiir Folgen im Flexodruck?

Eine Mikroskopaufnahme zeigt den im Grun-
de entscheidenden Effekt. Ein auf einem LAM-
Material erzeugter Rasterpunkt von 45um be-
steht durch die Belichtung mit der High-Res-
Optik aus nunmehr 40 Pixeln, gegentiiber den 16
Pixeln mit der Standardauflosung. Der Punkt ist
erheblich genauer definiert, statt eines recht
unregelmdRig von wenigen Pixeln begrenzten
»Vielecks« bekommt man mit der Hochauflosung
einwandfrei runde Punkte.

Die Mikroskopaufnahme zeigt weiter, daf
sich die Bildpunkte eines 50%-igen Tonwerts von
unregelmaRig eckigen in duRerst symmetrische
runde Bildpunkte verwandeln. Diese Punkte sind
in ihrer dreidimensionalen Auspragung ebenso
rund und sehr glatt. Sie weisen weder im Top
noch im Sockel Nasen oder Kanten auf, an denen
sich Farbe ablagern oder Abrasionserscheinun-
gen (vom Substrat, vom Rakel oder der Raster-
walze) auftreten konnen. Diese Punkte sind nicht
nur rund und glatt, sondern so versockelt, daR
ihre Struktur und ihre positiven Druckeigen-
schaften (iber eine hohe Laufmeterzahl erhalten
bleiben.
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50% 42er Raster

'.".'."‘ ®

der die schwarze LAM-Schicht der
digitalen Platten und digitalen
Sleeves hochprizise 6ffnen kann.«

Fiir WKA gab es noch weitere
Vorteile durch High-Res. Obwohl
die Rundformen im Vierfarbbereich
durch ihre exakten Passer bereits zu
mehr Scharfe im Druck fiihrten, so
wird dies durch den exakterer High-

2540ppi

A
4000ppi

- i

Res-Punkt noch zusatzlich verbes-
sert. Obwohl der Kunde dies nicht
immer erkennen kann, so istes doch
fiir den Drucker offensichtlich, um
wieviel sauberer das Ergebnis aus-
sieht, und es eine eindeutig optisch
bessere Qualitét {iber den gesamten
Tonwertbereich, die Fldche und das
Objekt aufweist.

2540ppi

50% 54er Raster

4000ppi

Befragt nach dem technischen
Fazit der Arbeit mit der High-Res-
Optik und den damit verbundenen
Moglichkeiten, Sleeves hochauf-
gelostzulasern und die Auswirkun-
gen dieser neuen Technologie fiir
den Druck flexibler Verpackungen
gab Ubo Linke eine eindeutige Ant-
wort: »High-Res ist Teil einer Ent-

Links:

Schon im 42er Raster
zeigt sich deutlich, wie die
Punktqualitdt mit der
High-Res Optik und den
dadurch erreichbaren
4000 dpi verbessert wird,
die Punkte werden erheb-
lich runder.

Rechts:

Eine erheblich verbesserte
Punktqualitdt zeigt sich
deutlich im Mittelton des
54er Raster. Links die
Punktqualitdt in Standard-
auflésung, rechts der
4000 dpi gerundete Punki.

4000 dpi und die Folgen im Druck

Rasterpunkte, die mit High-Res erstellt worden
sind, sorgen fiir eine neue Druckqualitat. Das gilt
besonders fiir Strichelemente, Ziffern, Buchsta-
ben, Linien, Logos, (Marken-)Namen und Bar-
codes, die in einer bisher im Flexodruck nicht
erzielbaren Qualitdt wiedergegeben werden.

Ein bisher oft unruhiges Druckergebnis im
Lichterbereich gewinnt deutlich durch eine nun-
mehr ruhige und gleichmaRige Darstellung. Dies
liegt daran, daf die Lichter bzw. Spitzlichter in
der Standardauflosung nur 10-12 Pixel haben.
Sie sind keinesfalls rund, sondern dhneln eher
Quadraten. Das aber verhindert ein reprodu-
zierbares Ergebnis, das mit einem runden Punkt
gewahrleistet wird.

Die Vorteile der Hochauflésung bestehen
nicht nur in den Lichtern, sondern auch im Mit-
telton. In der Folge kénnen damit auch in den
Mitteltonen ein unruhiges Druckbild oder andere
unerwiinschte Druckergebnisse vermieden wer-
den. Im Ergebnis der deutlich hoheren Auflosung
mit der High-Res-Optik kommt der Flexodrucker
in den GenuB einer Summe von Verbesserungen:
e Es ergibt sich ein insgesamt besser definierter
Rasterpunkt, von der Spitze bis zum Sockel.

e Die Rasterpunkte werden durch das Mehr an
Belichtungspixeln rund und glatt und drucken
auch weitgehend rund aus.

e Strichelemente, Linien und Texte sowie Logos
drucken erheblich randschérfer.

e Die Zeichnung in Lichtern und Spitzlichtern
wird deutlich verbessert.

e Im Mittelton kann das Problem eines Punkt-
schlusses vermieden werden; das heiRt der
PunktschluR tritt nur dort auf, wo er in der Ra-
sterdatei definiert ist. Der Rasterpunkt steht sau-
berer im Druckergebnis.

e Auch die Tiefen werden sauberer dargestellt.

Der eigentliche Vorteil der High-Res-Optik
ist — wie bei vielen Verbesserungen in der Vor-
stufe — im Druckbild zu sehen:

o Ein besser definierter Rasterpunkt und damit
sauberer druckender Rasterpunkt tiber den ge-

samten Tonwertbereich.

e Ein unruhiges Druckbild, insbesondere im
Lichterbereich und bei hohen Rasterweiten kann
in der Reproduktion von Motiven vermieden
werden.

e Schon in den heute typischerweise verwende-
ten Flexo-Rasterweiten erhdlt man eine deutlich
hohere Qualitdt und ein deutlich stabileres Ver-
halten auf der Druckmaschine.

e Mit der Hochauflésung sorgt der im Lichter-
und Spitzlichtbereich runde und glatte Punkt fiir
eine deutlich bessere Reproduzierbarkeit des
Motivs im Flexodruck.

e Der Druck sieht sauberer im gesamten Ton-
wertbereich aus, er erscheint stabiler und gleich-
maRiger.

e Nach den Erfahrungen der Anwender von
High-Res steigt damit auch die Reproduzierbar-
keit.

Technik im Sinne der Kunden

Inshesondere der letzte Punkt ist ein wichtiges
Argument in den Anforderungen der Kunden
(Markenartikler) gegeniiber dem Flexodruck
nach jahrelanger Reproduzierbarkeit ihrer Moti-
ve. Diese einfachere Wiederholbarkeit bei gerin-
gerem Aufwand im Druck bedeutet gleichzeitig
eine Verbesserung in der Kostenstruktur im
Flexodruck.

Als Folge des stabileren und besser definier-
ten Punktes gehen auch Reklamationen an der
Maschine zuriick, Einrichtzeiten und Ausschuf
werden weniger. High-Res verbessert das Ergeb-
nis aufgrund der runden Rasterpunkte auch
wenn die bisherigen (nicht hochauflésenden)
Platten eingesetzt werden.

Alle diese Vorteile sind jedoch nicht mit Mehr-
aufwand verbunden. Es ist keine Anderung in der
Flexoreproduktion und auch keine Belichtung-
sanpassungen bei Standard-Strichelementen
notwendig. Mit anderen Worten, High-Res belich-
tete Platten haben eine hohere Qualitat, bei ten-
denziell niedrigeren Kosten. Das ist einer der
wirklichen Trends in der Druckformherstellung

des Flexodrucks: Mit vorhandenen Mitteln und
bewdhrten Verfahren und der Adaption neuer
Techniken zu qualitativ besseren Ergebnissen zu
kommen, ohne die Kostenvorteile des Flexo-
drucks gegeniiber anderen Druckverfahren zu
gefdhrden.

Uber den heutigen Standard hinaus

High-Res bedeutet, daB Punkte gleicher GroRe
aus mehr Pixeln zusammengesetzt sind. Diese
Punkte erhalten damit im DruckprozeR eine bes-
sere Konsistenz. Reicht dagegen die bisherige
Konsistenz aus, kann zur Steigerung der bisheri-
gen Qualitdt High-Res auch dazu genutzt wer-
den, um kleinere Punkte zu verwenden und nicht
erwiinschte Rosettenbildung zu verhindern. Mit
der hoheren Auflosung in der Belichtung sind
auch hohere Rasterweiten im Flexodruck mog-
lich.

High-Res im CDI Spark ist eine Technik, die es
gestattet, mit vorhandenen Rasterwalzen hohe-
re Auflésungen im Druck zu realisieren. Das ist
ein weiteres Beispiel fiir EskoArtwork's Vorge-
hen, technische Verbesserungen méglichst un-
ter Beibehaltung des bewadhrten Equipments,
stabiler Verfahren und vorhandener Technik ein-
zusetzen. Mit anderen Worten, bei den Spezia-
listen aus Itzehoe zéhlt der Investitionsschutz.

High-Res-Optik ist bei EskoArtwork seit rund
einem Jahr im Einsatz. Es ist derzeit der einzige
Anbieter, der Flexobelichter mit einer echten -
und nicht interpolierten — hohen Auflésung am
Markt anbietet und damit (ber ein weiteres
Alleinstellungsmerkmal verfiigt. Der Marktfiih-
rer bietet fiir alle CDI-Belichter und alle Optik-
Konfigurationen diese hochauflésende Optik an.
Zur Zeit betrdgt die maximale Produktions-
geschwindigkeit dieser Optik 4 gm/h. Weitere
Steigerungen der Geschwindigkeit werden von
EskoArtwork bereits in Aussicht gestellt.
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wicklung in der Herstellung flexi-
bler Verpackungen, um Kosten zu
sparen und mit dem Flexoverfahren
eine hochst reproduzierbare Quali-
tétzu erzeugen. Fiir ein breites mitt-
leres  Verpackungssegment  ist
High-Res mit hochqualitativen
Sleeves das Verfahren der Zukunft.«
WKA schétzt sich selbst dabei
sehr realistisch ein: »Wir sind
Dienstleister im Markt, und miissen
daher standig beweisen, da unsere
Stellungnahmen beztiglich des
technisch Machbaren auch tatséch-
lich umsetzbar sind. Das heif}t, die
Vorteile der mit High-Res generier-
ten Sleeves miissen sich im Druck
bei unseren Kunden bewéhreng, so
Prokurist und Betriebsleiter VoLker
Kvros. »Keiner von den Druckern, die
die EskoArtwork High-Res-Option
getestet haben, konnte bislang et-
was Nachteiliges entdecken son-
dern sie sprachen alle nur von den
Vorteilen. Selbst kritischste und
auch besonders preishewufte Kun-
den wie beispielsweise im Markt fiir
Tragetaschen wurden iiberzeugt.«

Viele Vorteile mit
heutigen Rasterweiten

WKA verfiigt mittlerweile iiber eine
mehrmonatige Erfahrung mit der
High-Res-Technologie. Inzwischen
werden rund 15% der hochwertigen
Lasersleeves des Unternehmens mit
diesem Verfahren hergestellt, ein
Anteil, der sich in Zukunft sicher-
lich steigern wird. Wurde im Rah-
men des Best-Choice-Projekts bei
WKA zunéchst ein CDI Cantilever-
Laserbelichter aufgeristet, so arbei-
ten seit kurzem bereits alle drei
Laserbelichter mit High-Res. Die
Testergebnisse waren so eindeutig,
daB es nur eine Frage der Zeit war,
alle CDI-Belichter in der Sleeves-
Fertigung mit dieser Option auszu-
statten. Erwdhnenswert ist auch,
daB die Produktivitit beim Uber-
gang von der Standard-Optik zur
High-Res-Optik gleichgeblieben ist.
Nach den Erfahrungen bei WKA
kann davon ausgegangen werden,
daB diese Optimierung der Aufls-
sung mit allen vorhandenen

Sleeves-Materialien praktizierbar
ist.

Fazit

Die WKA-Erfahrungen haben deut-
lich gemacht, daf die High-Res-Op-
tik der CDI-Belichter bei den heute
tiblichen Rasterweiten mit den heu-
te {iblichen Materialien ohne Ande-
rungen im Druck, also auch mit den
iiblichen Rasterwalzen, eine umfas-
sende Summe von Vorteilen mit
sich bringt. Standen bei dem Etiket-
tenhersteller Rako Etiketten, einem
weiteren High-Res-Anwender, die
feineren Rasterweiten mit High-Res
im Vordergrund, so haben bei WKA
die Verbesserung der Qualitit und
die Reproduzierbarkeit bei den der-
zeit in der flexiblen Verpackung
tiblichen Rasterweiten die Prioritt.
Und speziell in diesem Bereich wur-
den in Warburg mit 4000 dpi die
besten Erfahrungen gemacht. Dies
steigert in der Folge nicht nur die
Produktqualitdt der Sleeves von
WKA, sondern konsequenterweise
auch die Qualitat der damit im Fle-
xodruck hergestellten Verpackun-
gen. Dariiber hinaus wird WKA die
High-Res-Option auch dazu nut-
zen, hohere Rasterweiten zu reali-
sieren um sich damit schon heute
den entsprechenden Anforderun-
gen von morgen zu stellen.

=> www.teamkind.de
=> www.esko.com

War die Warburger Klischeeanstalt
in ihren Anfangsjahren in erster
Linie noch als Spezialist fiir die
Druckvorstufe im Bereich Flexo-
druck bekannt, so hat sich dieses
Bild mittlerweile deutlich verédn-
dert. Das Einzelunternehmen ent-
wickelte sich im Laufe der Zeit zu
einer Unternehmesgruppe beste-
hend aus der Mutterfirma in War-
burg/D und der Kind junior GmbH
in Bielefeld/D. Unter dem Motto
»Von der Skizze bis zur Druck-
form« wird nunmehr ein breites
Leistungsspektrum rund um die
Verpackung angeboten. Als welt-
weit erstes Untenehmen installier-
te WKA 1996 den ersten CDI Cyrel
Digital Imager zur digitalen Her-
stellung von Flexodruckformen.
Heute verfiigt die Firmengruppe
tiber die groRte Kapazitat in der
Druckformherstellung in Europa.
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