‘ tesa Z \

Ein praktischer Leitfaden zur

Verbesserung lhrer Drucketffizienz




Ein praktischer Leitfaden zur Verbesserung lhrer Druckeffizienz / Einleitung

,Der Flexodruck war traditionell fur sehr
grolse Auflagen ausgelegt, bei denen der
Umrustvorgang nie ein Problem darstellte.
Aber jetzt gibt es immer haufigere
Auftragswechsel. Und deshalb mussen

Sie lhren Druckprozess optimieren.®

Eine neue Ara

Ein zunehmender Bedarf an Druckeftfizienz

Carsten Bastian
Global Key Account Manager
tesa

Kleinere Margen, kurzere Durchlaufzeiten, steigende Kosten flr
Druckfarben und Substrate, sowie die zunehmende Verbreitung
hybrider Flexo-/Digitaldrucksysteme haben die Effizienz,
Flexibilitat und Zuverlassigkeit in der Produktion zu
entscheidenden Faktoren gemacht.

Die Einfuhrung des Fixed-Color-Palette-(FCP)-

und des Extended-Color-Gamut-(ECG)-Drucks Ein Leitfaden. Eine Welt voller
hat auch den Bedarf an gréRerer Brancheneinblicke.
Druckkonsistenz und -genauigkeit verstarkt.

Dieser Leitfaden wurde von einem Team ausgewadhlter internationaler
Um Drucker dabei zu unterstutzen, die Experten verfasst, die uber umfassende Branchenerfahrung und
Herausforderungen von morgen zu meistern, fundiertes Wissen im Bereich Flexodruck verf[jgen. Er beleuchtet die

helfen die Effizienzexperten von tesa dabei, die haufigsten Ursachen flr Ineffizienz in der Produktion.

Mikro-Ineffizienzen aufzudecken, die die Darlber hinaus bietet er praktische Tipps, wie Sie Schwankungen
alltagliche Effizienz beeintrachtigen. reduzieren, die Planbarkeit Ihrer Druckergebnisse verbessern und

die Druckgeschwindigkeit erhohen konnen — ohne Kompromisse bei
Lesen Sie weiter, um zu erfahren, wie Sie diese der Qualitat.

Herausforderungen meistern und dadurch Ihre Wenn Sie lhre Druckproduktion auf das nédchste Level bringen
Produktivitat steigern, mehr Planbarkeit mdchten, ist diese Broschiire der perfekte Ausgangspunkt.

schaffen und lhre Profitabilitat erhnohen.
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Ein praktischer Leitfaden zur Verbesserung lhrer Druckeffizienz / Druckproduktivitat

Bereit, Ihre Druckproduktivitat

ZU optimieren?

Versteckte Mikro-Ineffizienzen in der Klischeemontage,
wie z.B. die falsche Schaumstoffharte, ungeeignete
Druckeinstellungen oder eine unzureichende Haftung
konnen erhebliche Auswirkungen auf die
Maschinenverfligbarkeit, Druckgeschwindigkeit

und Effizienz in der Produktion haben.

,Bei einer kurzlich durchgefuhrten
Beratung stellten wir fest, dass die
tatsachliche Druckmaschinenverfligbarkeit
unter 40 % lag — obwohl von 60 %
ausgegangen wurde. Wie viel kosten Sie
diese versteckten Ineffizienzen?.®

Carsten Bastian
Global Key Account Manager
tesa

Auf den folgenden Seiten werden wir diese
Mikro-Ineffizienzen genauer betrachten und
aufzeigen, wie sie sich auf drei wichtige Bereiche
des Druckprozesses auswirken:

1. lhre Produktivitat

Die Gewinnmargen sind niedrig, die
Fehlertoleranz minimal. Wie kdnnen Sie
schnellere UmrUstzeiten, weniger Ausfalle,
weniger Stillstande, hohere Verfugbarkeit
und gesteigerte Produktivitat erreichen?

2. lhre Flexibilitat

Veranderung ist allgegenwartig. Wenn Sie
standig zwischen verschiedenen Auftragen
und Deadlines hin und her springen,
brauchen Sie die richtigen Losungen und
das passende Fachwissen, um flexibel zu
bleiben.

3. lhre Druckqualitat

Es gibt kaum Spielraum fur Kompromisse.
Ihre Druckerei muss immer hohere
Standards erfillen - gleich beim ersten
Mal und jedes Mal aufs Neue.
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Ein praktischer Leitfaden zur Verbesserung lhrer Druckeffizienz / Produktivitit

Verringern haufige Druckprobleme
lhre Produktivitat?

Ihre Druckleistung bestimmt alles — von Ihren
Betriebskosten und dem Wert pro Auftrag bis
hin zu lhrer Wettbewerbsfahigkeit am Markt
und lhrer Fahigkeit, Projekte mit hohem
Volumen und kurzer Bearbeitungszeit in hoher
Geschwindigkeit abzuwickeln. Bei der Analyse
Ihrer Produktivitat konzentrieren sich unsere
Experten auf folgende Schlusselfragen:

Checkliste flir
optimalen Produktivitat

[ ] Konnen Ihre Druckmaschinen ihr volles

Geschwindigkeitspotenzial ausschopfen?

[[] Kommt es regelmaRig zu

[]

[]

[]

Maschinenstillstanden?

Unterbricht Kantenablosung haufig Ihre
Drucklaufe?

Treten wiederholt Druckfehler oder
Qualitatsprobleme auf?

Ist das Umpositionieren von Platten
ein regelmafkiger Bestandteil des
Arbeitstages?

[ ] Haben Sie Probleme mit der Montage

und Demontage von Platten?

[ ] Sind Druckplattenbeschadigungen

haufig?

Die groRten Ursachen
fur Produktivitatsineffizienzen

1.

Druckfehler aufgrund von Platten- oder
Klebebandablosung

Ungeeignete Schaumharte des Klischeeklebebands
Druckplattenwechsel

Ineffiziente Reinigungsverfahren

Alte oder verformte Platten

Maschinenfehler

Schwankungen durch unterschiedliche Bediener
oder Schichten

Prozessabweichungen

,pDer wichtigste Faktor ist die Produktivitat,
denn es geht nicht nur um die Maschinen-
verfugbarkeit, sondern auch um die
Maschinengeschwindigkeit.”

Wenn Sie einen sehr langen Druckauftrag
haben, beispielsweise 250.000 Meter,
konnen Sie diesen mit 200 Metern pro
Minute ausfuhren, oder Sie kbnnen dies
mit der doppelten oder sogar dreifachen
Geschwindigkeit tun. Und dadurch
wesentlich effizienter sein.”

Jurgen Dostal
Regional Key Account Manager
tesa
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Ein praktischer Leitfaden zur Verbesserung lhrer Druckeffizienz / Produktivitit

Was versteht man unter Kantenabheben der
Druckplatte?

Kantenabheben tritt auf, wenn sich die Rander
der Druckplatten vom Klebeband losen,
entweder wahrend der Montage oder wahrend
des Druckvorgangs. Dies kann zu
Schwankungen in der Druckqualitat fuhren und
sich somit negativ auf die Produktionseffizienz
und das Druckergebnis auswirken.

Auswirkungen:

1. Druckfehler: Sobald sich die Druckplatte
anhebt, beginnt der Plattenrand mitzudrucken
und erzeugt unerwiunschte Druckbilder. Wird
das Problem nicht rechtzeitig behoben, kann
sich die Platte vollstandig |6sen und zwischen
den Druckzylindern festsetzen.

. Erhohte Kosten: Die ineffiziente Nutzung von
Materialien und Ressourcen erhoht die
Betriebskosten und verringert die Rentabilitat.

. Produktionsverzogerungen: Kantenabheben
verursacht Unterbrechungen und flhrt zu
Verzogerungen im Druckprozess.

Haufige Ursachen fur Ineffizienzen in
der Druckproduktion Beispiel Nr. 1:
Kantenheben der Druckplatte

Mogliche Ursachen und Losungen

Problem:

Die Riickseite der Druckplatte ist nicht
ausreichend sauber. Seifen-, Ol-, Fett- und
Photopolymerriickstande beeintrachtigen
die Leistungsfahigkeit des Klebebands.

Losung:

Reinigen Sie die Druckplatte grindlich mit
einem sauberen, fusselfreien Tuch und einem
Losungsmittel, das Sie aus einer Spruh- oder
Quetschflasche auftragen. Warten Sie, bis das
Losungsmittel vollstandig getrocknet ist.

Problem:

Wahrend der Montage wurde nicht
geniigend Druck auf die Platten ausgeilibt.

Losung:

Verwenden Sie eine Gummiwalze oder eine
Anpressrolle, und rollen Sie die Druckplatte
uber die gesamte Breite des Sleeves bzw.
Druckzylinders gleichmassig an.

Problem:

Altere oder verformte Druckplatten neigen
dazu, sich zur Bildseite hin zu kriimmen.

Losung:

Lagern Sie die Druckplatten flach oder zur
PET-Seite eingerollt und bewahren Sie sie in
einem klimatisierten Raum auf; zwischen den
einzelnen Druckplatten sollte jeweils ein
Trennelement platziert werden.

Problem:

Faltenbildung oder Knicke am
Druckplattenrand.

Losung:

Schneiden Sie den Plattenrand zurlck, um
die Wirkung zu verringern. Oder verwenden
Sie einen Haftvermittler, um die Klebkraft zu
erhohen.

Problem:

Gratbildung an den Kanten des PET-Tragers
der Druckplatte.

,Die grokte Ursache flur
Ineffizienz sind Maschinen-
stillstande. Wenn wir dies also
durch die Wahl der richtigen
Klebmasse verhindern
konnen — einer Klebmasse,
die stark genug ist, die Kanten
der Druckplatte sicher zu

Bei Sleeves oder Druckzylindern mit kleinem fixieren —, d?nn konnen die
Rapport kann es bei einer Druckplatte mit Pressen weiterlaufen.
100 % Druckbildabdeckung, die ohne =

Zwischenraum Kante an Kante montiert ist, Ji]rgen Dostal =
zu Kantenabhebungen kommen. Regional Key Account Manager
tesa

Losung:

Verwenden Sie Entgratungsmesser, um diese
Defekte zu beseitigen.

Problem:

Losung:

Verwenden Sie einen Haftvermittler, um die
Klebkraft zu verbessern.

Weitere Informationen finden Sie, wenn
Sie unseren Leitfaden zur Fehlerbehebung
im Flexodruck herunterladen.
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Ein praktischer Leitfaden zur Verbesserung lhrer Druckeffizienz / Produktivitit

Was sind Druckplattenbeschadigungen beim
Demontieren?

Eine Flexo-Photopolymer-Druckplatte kann
beschadigt werden, wenn beim Ablosen zu viel
Kraft angewendet wird.

Auswirkungen:

Beschadigte Druckplatten kénnen zu
Produktionsunterbrechungen und zusatzlichen
Kosten fur Ersatzdruckplatten fuhren. Dieser
Ersatz verursacht zusatzliche Material- und
Prozesskosten und wirkt sich negativ auf die
Wirtschaftlichkeit aus.

Haufige Probleme mit ineffizienter
Produktion Beispiel Nr. 2:
Druckplattenbeschadigung beim Demontieren

Mogliche Ursachen und Losungen

Probleme:

Druckfarbenreste auf der Riickseite der Druckplatte konnen
wie ein Haftvermittler wirken und dazu fiuihren, dass die
Verbindung zwischen Klebeband und Druckplatte zu stark
wird.

Losungen:
Manuelle Druckplattenreinigung

Eine sorgfaltige Reinigung der Druckplatten auf den Sleeves
oder Zylindern reduziert Farbverschmutzungen und
erleichtert die spatere Demontage. Lassen Sie das
verwendete Reinigungsmittel vollstandig verdunsten, bevor
die Druckplatte entfernt wird. Reinigen Sie anschlieldend auch
die Ruckseite der Druckplatte grundlich mit einem geeigneten
Lésungsmittel an einem daflir vorgesehenen Reinigungsplatz.

Plattenreinigungsmaschinen

Bei jeder Druckplattenreinigungsmaschine kommt die
Ruckseite der Druckplatte wahrend der Reinigung mit dem
Reinigungsmittel in Kontakt. Nachdem die Maschine die
Druckplatten gereinigt hat, trocknen Sie zunachst
uberschussiges Losungsmittel von der Vorder- und Ruckseite
der Druckplatte ab und reinigen Sie diese anschliefsend sofort
mit einem geeigneten Losungsmittel, um eventuelle
Druckfarbenreste zu entfernen.

Reinigung vor der Montage

Bei der Lagerung oder Handhabung von
Druckplatten wahrend der Montage kénnen Ol-
oder Schmutzrlckstande auf der Ruckseite der
Druckplatten zurlickbleiben, was die Haftung an
den Druckplatten erhohen oder verringern kann.
Reinigen Sie die Ruckseite der Druckplatte
unmittelbar vor der Montage mit einem geeigneten
Losungsmittel. Lassen Sie sie dann trocknen.

|tesa ]

Problem:

Individuelle Anforderungen, Betriebsablaufe,
Druckplatten und Druckfarben konnen die
Leistung der Klebemasse eines Klebebands
beeinflussen.

Losung:
Sprechen Sie mit unseren Effizienzexperten, um die
ideale Klebebandlosung fur Sie zu finden.

Weitere Informationen finden Sie in unserem
Flexodruck-Fehlerbehebungsleitfaden.



https://www.tesa.com/en/industry/markets/paper-print/tape-applications/plate-mounting-tapes-flexographic-printing/tesa-softprint-foam-tapes/tesa-softprint-troubleshooting
https://www.tesa.com/en/industry/markets/paper-print/tape-applications/plate-mounting-tapes-flexographic-printing/tesa-softprint-foam-tapes/tesa-softprint-troubleshooting

Ein praktischer Leitfaden zur Verbesserung lhrer Druckeffizienz / Flexibilitat

Beeintrachtigen versteckte

Mikrovariablen lhre Flexibilitat?

Eine steigende Anzahl von SKUs und der Trend
zur Personalisierung haben den Druck erhoht,
schneller, agiler und flexibler zu arbeiten. Um den
sich standig andernden Anforderungen ihrer
Kunden gerecht zu werden, sind hohere
Druckgeschindigkeiten und effiziente Prozesse
wichtiger denn je.

In einer Branche, in der die Auswahl unendlich
grof, die Zeit aber knapp ist, mussen
Flexodruckereien in der Lage sein,
Bearbeitungszeiten schnell und effizient zu
bewaltigen und gleichzeitig Druckqualitat und
-konsistenz zu gewahrleisten. Bei der Bewertung
Ihrer Flexibilitat und Agilitat stellen unsere
Experten unter anderem folgende Fragen:

Checkliste flir optimale
Flexibilitat

[]

[]

[]

Sind Umrustungen zeitaufwendig
und fehleranfallig?

Sind personalisierte Druckauftrage
schwierig umzusetzen?

Flhrt eine Erhohung der
Druckgeschwindigkeit zu Druckfehlern?

Beeintrdachtigen kirzere Produktionsldufe
und eine hohere Anzahl an SKUs lhre
Maschienenverflugbarkeit?

Die Hauptursachen
fur mangelnde Druckflexibilitat

1.

2
3.
4

Produkt- und Materialleistung
Lufteinschlisse
Kllischeeklebeband mit ungeeigneter Klebmasse

Klischeeklebeband mit der unpassenden
Schaumharte

Langsame Druckplattenwechsel

Ungeeignete Methoden zur Entfernung von
Klebeband

Unzureichende Reinigung der Druckplatte
Alte oder verformte Druckplatten
Maschinenfehler

Bedienungsfehler

,Heutzutage haben Sie 200 Auftragswechsel
statt 20. Daher ist es unerlasslich, schnelle und
reibungslose Umrustungen durchfuhren zu
konnen. Wenn das nicht moglich ist, kann sich
das erheblich auf die Rendite unserer Kunden

auswirken.”

Carsten Bastian
Global Key Account Manager
tesa
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Ein praktischer Leitfaden zur Verbesserung lhrer Druckeffizienz / Flexibilitat

Was sind Lufteinschliisse?

Lufteinschlisse entstehen, wenn Luft zwischen
Druckplatte und Montageband oder zwischen
Montageband und Sleeve eingeschlossen wird.

Auswirkungen:

1. Druckfehler: Lufteinschlisse sammeln sich
haufig in Nichtdruckbereichen und kdnnen
dazu fuhren, dass sich die Druckplatte lokal
anhebt. Dies kann sichtbare Markierungen
oder andere Druckfehler verursachen.

. Materialverlust: Bedruckte Materialien mit
sichtbaren Qualitatsmangeln mussen oft
aussortiert werden, was den Ausschuss erhoht
und zu unnotigem Materialverbrauch fuhrt.

. Produktionsverzogerungen: Das Demontieren
und erneute Ausrichten der Druckplatten
sowie Anpassungen der
Maschineneinstellungen zur Fehlerbehebung
verursachen ungeplante Stillstande und
reduzieren die Produktivitat.

Haufige Herausforderungen bei der Flexibilitat
Beispiel Nr. 1: Lufteinschlusse

Mogliche Ursachen und Losungen

|tesa /]

ZYLINDER/KLEBEBAND

Problem:

Hoher Druck auf den Dorn kann dazu fiihren,
dass sich diinnwandige Sleeves ausdehnen
und dadurch das aufgebrachte Klebeband
gedehnt wird.

Losung:

Wenn der Sleeve wieder seinen ursprunglichen
Durchmesser erreicht, kann sich das Klebeband
stellenweise vom Sleeve losen. Halten Sie den
Luftdruck auf dem Dorn innerhalb der

empfohlenen Werte und so niedrig wie moglich.

Verwenden Sie ein Klebeband, das flexibler ist
und sich daher bei Bedarf mit dem Sleeve
ausdehnen und zusammenziehen kann.

Weitere Informationen finden Sie, wenn
Sie unseren Leitfaden zur ehlerbehebung
im Flexodruck herunterladen.

Problem:

Riickstande von Losungsmitteln aus
Reinigungsmitteln konnen nach der Renigung
des Sleeves unter dem Montageband
verdunsten.

Losung:

Lassen Sie den Sleeve vor dem Aufbringen des
Montagebands ausreichend trocknen, damit
samtliche Losungsmittel vollstandig verdunsten
konnen.

Problem:

Temperaturunterschiede zwischen dem
Klebeband und dem Sleeve/dem Zylinder
konnten zu eingeschlossener Feuchtigkeit
fuhren.

Losung:

Vor der Montage muss sichergestellt werden,
dass Klebeband und Sleeve/Zylinder die
gleiche Temperatur haben.

KLEBEBAND/DRUCKPLATTE

Problem:

Zu geringer Anpressdruck fiihrt zu einer
schwachen Verbindung zwischen Klebeband
und Platte. Dadurch kann sich die Druckplatte
wahrend des Druckprozesses anheben oder
I6sen.

Losung:

Bei der manuellen Montage mit einer
Gummiwalze gleichmaligen, langsamen Druck
ausuben. Bei Montagegeraten sollte
gegebenenfalls der Anpressdruck der
Andruckwalze erhoht und die Geschwindigkeit
des Sleeves reduziert werden. Uberpriifen Sie
die Sleeves stets auf Beschadigungen oder
Unebenheiten.

Problem:

Das Klischeeklebeband wurde nicht mit
ausreichendem Druck angebracht, wodurch
eine schwachere Verbindung entsteht.

Losung:

Das Klebeband sollte mit einem Rakel
aufgebracht werden, um ausreichend Druck
und bessere Benetzungseigenschaften im
Vergleich zur manuellen Applikation von Hand
zu gewahrleisten.

Problem:

Wenn eine Druckplatte wahrend der Montage
neu positioniert werden muss und die
Haftung an der Druckplatte hoher ist als die
Haftung an dem Sleeve, kann die Druckplatte
das Klebeband vom Sleeve abziehen und
darunter einen Lufteinschluss hinterlassen.

Losung:

Achten Sie darauf, ein Klischeemontageband
mit einer Haftung zu verwenden, die lhren
Anforderungen entspricht, und seien Sie beim
Umpositionieren der Druckplatten vorsichtig.
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Ein praktischer Leitfaden zur Verbesserung lhrer Druckeffizienz / Flexibilitat

Haufige Herausforderungen bei der Flexibilitat
Beispiel Nr. 2: Schaumdelamination

Was ist Schaumdelamination? Mogliche Ursachen und Losungen

Schaumdelamination tritt auf, wenn sich beim
Demontieren des Klischeeklebebandes vom
Sleeve oder von der Druckplatte die Problem: Problem:

Schaumtragerschicht von der Klebmasse 16st Unterschiedliche Sleeves besitzen unterschiedliche Farbreste auf dem Sleeve kénnen wihrend der Montage
oder Schaumriickstande auf der Oberflache Oberflacheneigenschaften und Oberflichenenergien. mit der Klebmasse des Klebebands reagieren und die
zuruckbleiben. Dadurch reagieren sie nicht alle gleich auf Haftung unerwiinscht erhéhen.

Auswirkungen: druckempfindliche Klebmassen. Lésung:

1. Erhohte Ausfallzeiten: Das Entfernen von Losung: Reinigen Sie den Sleeve vor dem Aufbringen des
Schaumrtickstanden von Sleeves, Zylindern Stellen Sie sicher, dass das verwendete Klebeband und Klebebands unbedingt mit einem geeigneten Loésungsmittel.
oder Druckplatten ist haufig zeitaufwendig und der Sleeve zueinander passen und dass die Oberflache
kann zu Produktionsverzogerungen fuhren. des Sleeves nicht beschadigt ist.

. VerschleiR an Zylindern und Platten: Problem:
Aggressives Abkratzen zum Entfernen von Problem: Lange Drucklaufe, hohe Andruckeinstellungen und eine

Rickstanden kann Oberflachen beschadigen
und die zukunftige Druckqualitat
beeintrachtigen.

langere Lagerung nach dem Druck konnen die Verbindung

Das Abziehen des Klebebands im falschen Winkel kann ; "
zwischen Klebeband und Sleeve verstarken.

das Risiko einer Delamination erhohen.
Losung:

. . T Losung:
. Verringerte Montageeffizienz: Das haufige
Austauschen von Klebebandern aufgrund von Um eine Belastung des Klebebands zu reduzieren, Wenn maoglich, sollte das Klebeband kurz nach Gebrauch
Delamination verringert die versuchen Sie, es in einem flacheren Winkel abzuziehen — entfernt werden.
Gesamtproduktivitat. z. B. 90° statt 180°.

. Hohere Betriebskosten: Die Kosten steigen
aufgrund zusatzlicher Reinigungsarbeiten, des
maoglichen Kaufs spezieller Reinigungs-
produkte und des Austauschs beschadigter
oder minderwertiger Klebebander.

Weitere Informationen finden Sie in unserem
Flexodruck-Fehlerbehebungsleitfaden.

Seite 9


https://www.tesa.com/en/industry/markets/paper-print/tape-applications/plate-mounting-tapes-flexographic-printing/tesa-softprint-foam-tapes/tesa-softprint-troubleshooting
https://www.tesa.com/en/industry/markets/paper-print/tape-applications/plate-mounting-tapes-flexographic-printing/tesa-softprint-foam-tapes/tesa-softprint-troubleshooting

Ein praktischer Leitfaden zur Verbesserung lhrer Druckeffizienz / Qualitat

,J€ genauer unser Klebeband ist,
desto hoher ist die Qualitat, desto
genauer und sicherer lauft die gesamte

Prozessprobleme auf lhre Druckqualitat? Moschine und der gesamte Afirag?

Franziska Kirpal
Sales Manager Printing & Packaging Solutions DACH
tesa

Welchen Einfluss haben versteckte

Bei der Druckqualitat darf es keine Kompromisse Checkliste fur optimale
geben. Kunden akzeptieren selten etwas

anderes als 100%. Doch in einer Zeit, in der der Qualitat
Markt hohere Standards erwartet, besteht die
Herausforderung fur Druckereien darin, die
Effizienz und Rentabilitat von Druckauftragen zu
gewahrleisten und aufrechtzuerhalten. Bei der Konnen Sie die feinsten Details in 2. Oberflachenenergie/Qualitat der Substrate
Bewertung Ihrer Druckqualitat stellen unsere Rastern durchgehend garantieren?
Experten unter anderem folgende Fragen:

Die Hauptursachen

fur schlechte Druckqualitat

[] Wie oft erreichen Sie ein perfektes .
Register? 1. Ubermafiger Druck

[]

3. Ungleichgewicht zwischen Druckfarbe und

[ ] Ist,Pinholing“ ein haufiges Phdnomen Losungsmittel
auf Volltonflachen?
4. Wartungszustand von Sleeve, Druckzylinder und
[[] Konnen Sie Uber lange Zeitraume S e e
hinweg eine stabile Qualitat
gewshrleisten? 5. Qualitat der anfanglichen Andruckeinstellung

6. Zu geringe Farbviskositat

7. Ungeeignete Schaumharte des Klischeeklebebands
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Ein praktischer Leitfaden zur Verbesserung lhrer Druckeffizienz / Qualitat

Haufige Probleme bei der Druckqualitat
Beispiel Nr. 1: Tonwertzunahme

-
Was ist Tonwertzunahme?

Von Tonwertzunahme spricht man, wenn die

Rasterpunkte im Druck grofser erscheinen als oe  ae e

ursprunglich vorgesehen Das Druckbild wirkt M09||Che UrsaChen und Losungen

dadurch dunkler, Farben verandern sich und

feine Details verlieren an schérfe. Ein gewisses Problem: Problem: Problem:

Maf an Tonwertzunahme ist im Flexodruck ! . o

aufgrund des Anpressdrucks unvermeidbar. Wird Eine zu hohe Druckeinstellung zwischen Druckzylinder, Beim Flexodruck entsteht stets Druck, wodurch die Punkte Zu hoher Druck kann auch durch Beschadigung und

sie jedoch zu stark, kann sie die Druckqualit&t Gegendruckzylinder und Rasterwalze (Anilox) kann zu grofer werden. Vers.chlelrs. an der Dryckmaschlne ents.tehen, b.elsplelswelse

erheblich beeintrachtigen. einer iibermiRigen Tonwertzunahme fiihren. Lésung: an einem Zahnrad, einem Dorn oder einem Zylinder.

Auswirkungen: Lésung: Um die gewlnschte Punktgrofke im Druck zu erreichen, wird Losung: 1

eine Tonwertzunahmekompensation angewendet.

Dabei werden die Rasterpunkte bereits bei der Herstellung der
Druckplatte gezielt kleiner angelegt, sodass sie nach dem
Druckprozess die gewtlinschte Grofse erreichen.

Flhren Sie regelmafkige Wartungs- und Reinigungsarbeiten
an allen Maschinenkomponenten durch.

1. Erhohte Ausfallzeiten: Es wird mehr Zeit Uberpriifen Sie bei Tonwertzunahme die Anpress- und
bendtigt, um die Anlagen zu kalibrieren und Druckeinstellungen zwischen Druckplatte und Bedruckstoff

Probleme zu beheben, was die sowie zwischen Rasterwalze und Druckplatte.
Produktionseffizienz verringert.

Problem:
) Unerwunschter Abfalk F“ehlerhaftes . Problem: Problem: Ist die Viskositédt der Druckfarbe zu niedrig, verteilt sich die
Druckmaterial erzeugt wahrend der Prufung . . Druckfarbe zu stark auf dem Substrat, bevor sie trocknet. ‘:
und Anpassung mehr Abfall. Ein zu hartes Klischeeklebeband oder eine zu dicke Tonwertzunahme kann auch entstehen, wenn die . .
3. Verminderte Druckqualitit: Tonwertzunahme Druckplatte kann den Druck auf die Rasterpunkte erhéhen. Rasterpunkte der Druckplatte in die Népfchen der Rasterwalze LOSung: L
ist besonders kritisch bei feinen Verldufen Lésung: (Anilox) eintauchen und dadurch mehr Farbe aufnehmen als  (Jberwachen Sie die Farbviskositat kontinuierlich. \
(Vignetten) bis auf O %. Die kleinsten . - . . vorgesehen. Dieser Effekt wird als Dot Dipping bezeichnet.
druckenden Rasterpunkte werden gréRer als Wahlen Sie dl-e passgnde Sch-z-:\u.mharte fur Ihre Anwendung Lsung:
beabsichtigt dargestellt, wodurch Details und achten Sie auf eine sorgfaltige Montage der Druckplatte.
verloren gehen und Ubergénge unsauber Uberprifen Sie aulserdem, ob die verwendete Druckplatten- Achten Sie darauf, dass die Rasterpunkte grofer sind als die
wirken. starke fur den jeweiligen Druckauftrag geeignet ist. Napfchen der Rasterwalze, damit sie nicht in diese eintauchen
. . . o konnen. Als Faustregel sollte die Rasterweite der Aniloxwalze Weitere Informationen finden Sie in unserem
- Hohere Betriebskosten: Ubermafiger mindestens funfmal hoher sein als die Rasterweite der Leitfaden zur Fehlerbehebung beim Flexodruck.

Farbverbrauch sowie zusatzlicher Zeitaufwand
fur Anpassungen und Nachkorrekturen
erhohen die Produktionskosten.

Druckplatte.

1
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Ein praktischer Leitfaden zur Verbesserung lhrer Druckeffizienz / Qualitat

Beispiel Nr. 2: Pinholing

Dichteverlust und verminderte Farbbrillanz.

Ein haufiges Problem im Flexodruck von flexiblen
Verpackungen ist der sogenannte Pinholing-
Effekt.

Dabei wird die Druckfarbe in Vollflachen nicht
gleichmalfdig oder nicht vollstandig Ubertragen
Das Ergebnis sind kleine Fehlstellen im
Druckbild, die zu einer geringeren Farbdichte
und einer reduzierten Farbbrillanz fuhren.

Auswirkungen:

1. Verminderte Druckqualitat: Pinholing
beeintrachtigt sowohl die optische Qualitat
des Endprodukts als auch dessen
Funktionalitat, insbesondere bei
Anwendungen, bei denen eine gleichmalkige
Farbdeckung entscheidend ist.

. Zunehmende Verzogerungen: Die
Fehleranalyse und Behebung erfordern
zusatzliche Zeit. Dies reduziert die
Produktionseffizienz und kann Liefertermine
verzogern.

. Hohere Betriebskosten: Der Effekt kann dazu
fuhren, dass Auftrage neu gedruckt oder
angepasst werden mussen, was die
Produktionskosten erhoht.

Haufige Probleme bei der Druckqualitat

Mogliche Ursachen und Losungen

Problem:

Die Druckfarbe trocknet auf der Aniloxwalze
und wird nicht auf die Platte ubertragen.

Losung:

Verwenden Sie Losungsmittel, die [anger zum
Verdunsten brauchen. Senken Sie die
Temperatur des Heillufttrockners oder
erhohen Sie die Druckgeschwindigkeit.

Problem:

Die Druckfarbe bildet einen ungleichmafRigen
Film oder benetzt den Bedruckstoff nicht
ausreichend.

Losung:

Die Oberflachenspannung der Farbe kdonnte zu
hoch sein, um auf dem Substrat an ihren
Bestimmungsort zu flielden. Prifen Sie die
Viskositat der Druckfarbe und passen Sie diese
gegebenenfalls an. Es kann auch hilfreich sein,
die Oberflachenspannung des Substrats zu
uberprifen und ein besser geeignetes
Losungsmittel zur Reinigung zu verwenden.

Problem:

Wenn die Aniloxwalze abgenutzt oder
verstopft ist, ist es unwahrscheinlich, dass
ein gleichmagiger Farbfilm auf dem Substrat
erzielt wird.

Losung:

Untersuchen Sie die Aniloxwalze und reinigen
oder ersetzen Sie bei Bedarf — eine
Aniloxwalze mit hdherem Volumen kdnnte
ebenfalls eine Losung sein.

Problem:

Der Gegendruckzylinder kann verschmutzt
sein.

Losung:

Reinigen Sie den Gegendruckzylinder mit dem
richtigen Losungsmittel.

Problem:
Unzureichender Druck beim Drucken.
Losung:

Erhohen Sie die Druckbeistellung oder
verwenden Sie ein Klischeeklebeband
mit hoherer Schaumharte.

Weitere Informationen finden Sie, wenn
Sie unseren Leitfaden zur Fehlerbehebung
im Flexodruck herunterladen.
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Ein praktischer Leitfaden zur Verbesserung lhrer Druckeffizienz / 5 Schritte zur Verbesserung lhrer Druckereieffizienz

b Schritte, die Sie heute unternehmen konnen, um
lhre Produktivitat, Flexibilitat und Druckqualitat

Das passende Klischee-
klebeband wahlen

Die Verwendung des falschen Klischeemontagebands
kann zu einer Vielzahl von Problemen fiihren — von
Kantenablésungen bis hin zu Beschadigungen oder
Rissen der Druckplatte.

tesa® Softprint Klischeeklebebander wurden speziell flr
Hochgeschwindigkeitsdruck entwickelt und sind darauf
ausgelegt, auch hohen Druckbelastungen zuverlassig
standzuhalten. Dank ihrer hervorragenden Klebkraft
eignen sie sich fur unterschiedlichste Druckbedingungen
und tragen zu einer hohen Prozesssicherheit bei.

Die Bander sind flir eine einfache Entfernung konzipiert
und verfigen Uber kontrollierte Abldseeigenschaften.
Dadurch lassen sich Druckplatten gleichmafig und
ruckstandsfrei demontieren, was Stillstandszeiten
reduziert und den Plattenwechsel erleichtert.

Fur optimale Ergebnisse sollten Schaumstoffbdnder
mit hoher Delaminationsbestandigkeit gewahlt
werden, insbesondere bei hohen Temperaturen oder
anspruchsvollen Druckbedingungen.

Einfach ausgedriickt: Je hoher die Qualitat des
Montagebands, desto besser die Elastizitat des
Schaumstoffs, desto stabiler der Druckprozess

und desto hoher die Druckqualitat. Gemeinsam mit
unseren Effizienz-Experten finden wir die optimale
Klischeemontageldsung fur lhre Anwendung.

Druck und Bedingungen
kontrollieren

Um das Abheben der Plattenkanten und die
Plattenbewegung zu minimieren, iiben Sie beim
Montieren gleichmaRigen Druck iliber die gesamte
Bandoberflache aus, indem Sie Walzen oder spezielle
Werkzeuge verwenden.

Die Wahl eines Klischeemontagebandes mit der
richtigen Kompressibilitat ist ebenfalls entscheidend.
Es hilft dabei, Vibrationen zu absorbieren, ohne die
Punktform zu verandern. Das sorgt flir einen stabilen
Druckprozess und verhindert eine unerwinschte
Punktzunahme.

Ein weiterer Schlusselfaktor ist die Elasitzitat des
Schaumstoffs. Der hochwertige Schaumstoff der tesa®
Softprint Klischeemontagebdnder gewahrleistet auch
bei langen Druckauftragen gleichbleibende Ergebnisse.
Sobald die gewunschte Maschinengeschwindigkeit
erreicht ist, sind keine zusatzlichen Anpassungen der
Druckeinstellungen erforderlich. Dadurch kdonnen
Druckmaschinen uber langere Zeitraume mit hoheren
Geschwindigkeiten betrieben werden.

Schwankende Temperaturen oder Luftfeuchtigkeit
kdnnen die Prozessstabilitat beeintrachtigen. Durch den
Einsatz geeigneter Klima- und Kontrollsysteme lassen
sich die Umgebungsbedingungen konstant halten und
das Risiko von Kantenabldsungen zuséatzlich reduzieren.

Vorbeugende Wartungs-
arbeiten durchfiihren.

RegelmaRige Maschinenwartung kann dazu
beitragen, ungeplante Maschinenstillstande
zu vermeiden, die Haftung zu verbessern, und
Fehlausrichtungen zu minimieren.

Reinigen Sie Zylinder und Druckplatten regelmalkig
mit nicht scheuernden Produkten, bevor Sie neue
Bander anbringen, um die Haftung zu verbessern und
die Demontage zu erleichtern.

Untersuchen Sie die Klebebander vor dem
Entfernen, um frihe Anzeichen einer Delamination,
wie z. B. Blasen oder eine teilweise Ablosung des
Schaumstoffs, zu erkennen.

Flhren Sie regelmalkige Kontrollen durch, um
sicherzustellen, dass die Druckmaschine stabil und
ohne Ubermalkige Vibrationen oder Fehlausrichtungen
arbeitet.

ZU verbessern.

Standardarbeitsanweisungen
(SOP) erstellen und befolgen

Die Einfiihrung bewahrter Verfahren fiir Montage
und Druck, einschlieBlich des richtigen Umgangs

mit Klebebandern und Druckplatten, kann
Bedienungsfehler reduzieren und die Konsistenz und
Effizienz verbessern.

Unsere Mitarbeiter kdnnen lhnen dabei helfen, effektive
Standardarbeitsanweisungen (SOP) zu definieren,

die klare Richtlinien fur die Reinigung, Montage und
Demontage festlegen. Dadurch wird sichergestellt, dass
alle Ihre Mitarbeitenden die gleichen Schritte befolgen.

Unsere von Experten gepriliften Standardarbeits-
anweisungen (SOP) dienen als Referenz.

Sprechen Sie mit unseren
Effizienzexperten

Unsere Experten kénnen dabei helfen, die entscheidenden
Stellenschrauben fiir mehr Produktivitat zu identifizieren.

Mit Customer Solution Centern und lokalem
Expertenwissenverfligen wir Uber umfangreiche

Praxiserfahrung aus unterschiedlichen Druckanwendungen

und Markten.

Unsere Experten helfen Ihnen jedoch nicht nur bei der
LAsung von Produktproblemen; wir nehmen uns die Zeit,
Ihre Druckkonfiguration zu verstehen, Klebebander und
Rezepturen auf spezifische Projekte und Anwendungen
abzustimmen und die tatsachlichen Druckbedingungen zu
beurteilen, um lhren Produktivitat zu optimieren.

Nehmen Sie Kontakt auf
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Ein praktischer Leitfaden zur Verbesserung Ihrer Druckeffizienz / Zusammenfassung l tesaﬂ

Zusammenfassung

In der wettbewerbsintensiven Welt des Flexodrucks reicht "gut genug"
heute nicht mehr aus.

Sinkende Margen, kiirzere Auflagen und schnellere Durchlaufzeiten
machen Effizienz in der Produktion wichtiger denn je.

Versteckte Ineffizienzen und unerkannte Produktivitatsverluste konnen
Sie jedoch zuriickhalten.

Fortschritt entsteht durch die Zusammenarbeit mit einem erfahrenen
Partner, der verborgene Probleme identifiziert und gezielte Losungen
entwickelt, um diese nachhaltig zu beheben.

Die wichtigsten Herausforderungen, mit denen Drucker derzeit
konfrontiert sind, konnen sich auswirken auf:
Produktivitat, Flexibilitat, Qualitat, Effizienz

Die Verwendung der richtigen Produkte, regelmaRige Wartungsarbeiten,
die Einhaltung bewahrter Verfahren, die Erstellung von Standardarbeits-
anweisungen (SOP) und der Austausch mit Flexodruckexperten konnen
allesamt zu Produktivitatssteigerungen fiihren.

Sprechen Sie mit unseren Effizienzexperten

Vereinbaren Sie noch heute einen Beratungstermin mit unseren Experten und
profitieren Sie von jahrzehntelanger Erfahrung und Expertise, um Bereiche zu
verbessern, die andere Ubersehen. Durch eine partnerschaftliche Zusammenarbeit
konnen wir Ihnen helfen, Ihre Druckqualitat zu steigern, Ihre Konsistenz zu verbessern
und die Effizienz Ihrer Druckmaschine nachhaltig zu erhéhen.

Nehmen Sie Kontakt auf
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