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Offsetdruck nach 1S0O-
Norm - Scheunentor
oder Nadelohr? Welche
Riickschliisse lassen
sich nach der Verdffent-
lichung der IS0
12647-2:2013 ziehen?

Die vor Kurzem erfolgte Verof-
fentlichung der ISO 12647-2:2013
soll an dieser Stelle zum Anlass
genommen werden, eine Riick-
schau zur Anwendung der bisher
giiltigen Norm (ISO 12647-2:2004,
Amd 2007) zu halten. Das SID
fiihrt seit dem Jahr 2006 Priifun-
gen auf Konformitit mit der ISO-
Norm durch und hat iiber die Jah-
re eine Vielzahl von Daten aus
Druckereien gesammelt. Betrach-
tet werden soll in diesem Fall le-
diglich der Prozessschritt Druck.
Auf die Datenpriifung und Proof-
herstellung sowie auf die dabei
auftretenden Probleme wird nicht
eingegangen.

Der Datenbestand beruht auf
rund 500 Priifungen, ausgewdhlt
wurden nur Priifungen, die an Bo-
genoffsetmaschinen auf den Pa-
piertypen 1, 2 und 4 durchgefiihrt
worden sind. Grundsétzlich kann
festgestellt werden, dass in den al-
lermeisten Fillen gute Resultate
erzielt werden, was auf eine ver-
lassliche technische Ausstattung
und ein solides Fachwissen in den
Druckereien schlie3en l4sst.

Oft wird auch erst wihrend des
Zertifizierungsdurchlaufs geklart,
welche Materialien eingesetzt wer-
den sollen. Auch wenn es dadurch

Volltonfarbun

M Papiertyp 1: geringe Abweichun-
gen, Uberwiegend Probleme mit
Gelb, Papier unproblematisch

H Papiertyp 2: mehr Streuung,
Probleme mit Gelb und Schwarz,
Papier unproblematisch

M Papiertyp 4: sehr unterschiedli-
che Verteilung, Probleme in allen
Farbe. Mit dem Papier sind die
Vorgaben schwierig zu erreichen.
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Messwerte fiir die Volltonfarbung im Cyan auf Papiertyp 2

zu Verzogerungen kommt, ist es
sinnvoll, sich dariiber in Ruhe Klar-
heit zu verschaffen, denn streng
genommen gilt die Zertifizierung
exakt nur fiir die verwendeten Ma-
terialien und Produktionsbedin-
gungen — und dazu gehoren nicht
nur Druckfarbe, Papier und Feucht-
mittelzusatz, sondern auch Gum-
mitiicher, Druckplatten, Aufzugs-
hoéhen und Druckpressungen sowie
Rasterfrequenz und Punktform.
Wird etwas davon unmittelbar
nach der Zertifizierung gedndert,
stellt sich die Frage nach der Sinn-
haftigkeit der gesamten Prozedur.

Die vom SID verfolgte Vorge-
hensweise gewihrt die Moglich-
keit nachzubessern, wenn Fehler

Standardisierung

aufgetreten sind. Das heif3t, einzel-
ne Schritte konnen wiederholt wer-
den, wenn die Priifung beim ers-
ten Mal nicht erfolgreich war. In
vielen Fillen fiithrt das zu einer
intensiveren Auseinandersetzung
mit den Vorgaben beim Anwender
und damit zum gewiinschten Lern-
effekt. Mitunter wird erst dabei
offensichtlich, dass ein Bedarf zur
Weiterbildung besteht.

Interessant ist eine haufig auf-
tretende Reaktion in zertifizierten
Druckereien: Da wird die Erfiil-
lung der Normvorgaben als zu
grofziigig fiir die eigenen Quali-
titsziele angesehen. Dazu muss
angemerkt werden, dass es natiir-
lich moglich ist, bei konstanten
Materialien und stabilem Prozess
mit kleineren Toleranzen zu arbei-
ten. In vielen Fillen sind es aber
(teilweise unrealistische) Vorgaben
der Auftraggeber, die kleinere To-
leranzen fordern, und das sollte
durchaus kritisch hinterfragt wer-
den. Wenn etwa AE-Abweichun-
gen von 1 verlangt werden, ist als
erstes nachzuhaken, ob das die
Abweichungstoleranz (also Gut-
bogen zu Vorlage/Priifdruck) oder
die Schwankungstoleranz (also
einzelner Bogen aus der Auflage
zu Gutbogen) betrifft. Schwan-
kungstoleranzen in diesem Be-
reich konnen von Druckmaschi-
nen, die dem aktuellen Stand der
Technik entsprechen, tiblicherwei-
se nicht erfiillt werden. Und wenn
es um die Abweichungstoleranz
geht, dann sollte gekldrt werden,
welches Messgerit verwendet wird,
da die Abweichungen zwischen
verschiedenen Gerdten oft darii-
ber hinausgehen.

Ergebnisse

Werden zum Beispiel Messwerte
fiir die Volltonfirbung im Gelb
auf Papiertyp 2 (matt gestrichenes
Papier) betrachtet, so fillt auf, dass
die Punkte entlang der b*-Achse
verteilt sind. Das liegt daran, dass
sich die Variation der Schichtdicke
bei Gelb im b*-Wert bemerkbar
macht und nicht im L*-Wert wie
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und lfoleranzen

bei den anderen Farben. Oft wird
deshalb nur nach dem L*-Wert ge-
sehen und bei ausreichender An-
ndherung angenommen, dass die
Normvorgaben erfiillt sind. Dass
ein solches Vorgehen nicht ver-
lasslich ist, zeigen die relativ vielen
Messpunkte auBerhalb des durch
den Kreis angedeuteten Toleranz-
bereiches.

Fiir Cyan sieht die Ergebnisiiber-
sicht ganz anders aus. Hier zeigt
sich eine einseitige Verlagerung in
Richtung des Unbuntpunkts. Der
L*-Wert und damit die Schichtdi-
cke sind bei den meisten dieser
Druckmuster normkonform. Das
heif3t, wenn trotzdem die a*- und
b*-Werte nicht erfiillt werden
konnen, muss eine andere Druck-
farbe gewdhlt werden.

Fiir den Vollton Magenta gilt:
Wihrend beim Papiertyp 1 die
meisten Ergebnisse innerhalb des
Toleranzbereiches liegen, ist bei
Papiertyp 4 eine auffillige Héau-
fung von Messwerten hin zu nied-
rigeren b*-Werten zu erkennen.
Das liegt in diesem Fall am Be-
druckstoff. Da es sehr schwierig
ist, Papiere zu finden die den
Vorgaben der Norm beziiglich
des b*-Werts entsprechen, werden
in den meisten Fillen Papiere mit
niedrigerem b*-Wert (verursacht
aufgrund des Gehalts an optischem
Aufheller) verwendet. Im Druck
lasst sich diese Abweichung mit
der Druckfarbe nicht ausgleichen
und es kommt zu dem abgebilde-
ten Effekt.

Tonwertzunahmen

M Papiertyp 1 und 2: mitunter
etwas zu hoch

M Papiertyp 4: eher Unterschrei-
tung der Vorgaben

H Beides lasst sich fir gewdhnlich
durch Anpassung der Kennlinien-
kompensation bei der Plattenher-
stellung lésen.

M Materialgruppen sollten sinnvoll
zusammengefasst und die CtP-
Anlage regelméBig gepruft werden.
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Volltonfarbung Magenta auf Papiertyp 1
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Volltonfarbung Magenta auf Papiertyp 4
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Volltonférbung Schwarz auf Papiertyp 2

Interessant sind auch die Er-
gebnisse fiir die Volltonfarbungen
von Schwarz auf Papiertyp 2: Der
zu erreichende Sollwert fiir L* liegt
bei 16. Die meisten Drucke weisen
einen zu hohen L*-Wert auf. Hier-
bei offenbart sich ein Problem, das
oft zu abweichenden Einschétzun-
gen von Drucker und Endabneh-
mer fiihrt: Durch das Wegschlagen
der Farbe in den Bedruckstoff er-
scheint die trockene Farbe deut-
lich heller als die frisch gedruckte.
Das heiflt, um die Vorgaben mit
den trockenen Bogen — die der
Auftraggeber bekommt — zu errei-
chen, muss beim Drucken iiber-
farbt werden. Ein allseits bekann-
tes Phdnomen auf matt gestriche-
nem Papier bereitet bei der Zerti-
fizierung interessanterweise im-
mer wieder Schwierigkeiten.

Fazit

Insgesamt lasst sich feststellen, dass
trotz aller Schwierigkeiten {iiber-
wiegend gute Erfahrungen mit
dem Drucken nach Standard ge-
macht wurden. Einige der Proble-
me sind mit der Uberarbeitung
der ISO 12647-2 modifiziert wor-
den, so zum Beispiel die ungliick-
lich gewihlten Papiertypen 4 und
5 (jetzt PC 8) und der undefinierte
UV-Licht-Anteil bei der Farbmes-
sung mit D50, der vor Kurzem
durch die neuen Messbedingun-
gen MO und M1 prézisiert worden
ist. Andere Baustellen, wie etwa
der unterschiedliche Aufhelleran-
teil in Proof- und Druckpapier
bleiben bestehen beziehungsweise
sind sogar noch unsicherer gewor-
den. Es wird spannend, wie nach
der Veroffentlichung der entspre-
chenden Charakterisierungsdaten
die Umstellung auf die neuen Vor-
gaben abliuft. ]
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