HINTERGRUND

Mit bis zu 18.000 Bogen
pro Stunde bringt der

Offsetdruck mikrome-

ter-feine (um) Struktu-
ren im C(MYK-Farbraum auf das Pa-
pier. Diese Strukturen (Texte, Linien,
Grafiken, Bildelemente) werden in
einem Raster prizise iiber- und ne-
beneinander angeordnet, um im Auge
des Betrachters ein gestochen schar-
fes Bild mit allen Farbnuancen zu
erzeugen, die der Mensch unterschei-
den kann. Ubertragen wird die Druck-
farbe mit einer Aluplatte. »Schreib-
gerite« fiir das komplexe Druckbild
sind leistungsfihige Diodenlaser, die
entsprechend der berechneten Anord-
nung nach Ort und Winkel winzige
farbannehmende oder farhabweisende

Punkte auf der Platte erzeugen.
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CTP-BELICHTER

Von Dipl.-Ing. Klaus-Peter Nicolay

Punktgenaue lretter

Mit einer Neuentwicklung zur Druckplatten-Bebilderung erreicht Heidelberg eine
Laserstrahlqualitat am physikalischen Limit

So weit so gut und nichts Neues fiir
den, der sich mit den Drucktechni-
ken beschéaftigt. Zumal Laserbelich-
ter in der grafischen Industrie seit
Mitte der 60er Jahre zur Belichtung
von Filmen und derzeit zur Bebilde-
rung von Druckplatten eingesetzt
werden. Zunachst waren es Gaslaser
und Festkorperlaser, in den 90er Jah-
ren kamen Diodenlaser zur Bebilde-
rung von Druckplatten im CtP-Ver-
fahren auf den Markt, die im
thermischen Wellenlédngen-Bereich
(nicht sichtbares Licht) aktiv sind.
Die Weiterentwicklung der beste-
henden Technologie zur Steigerung
der  Bebilderungsgeschwindigkeit
ohne Qualitatsverlust gestaltet sich
zunehmend schwieriger, da einzelne
Diodenlaser nur mit sehr hohem
Aufwand skalierbar sind, anderer-
seits Laserkopfe mit 200 Kanélen so
groB sind, dass sich nicht mehr als
ein Kopf in einem Plattenbelich-
tungsgerat unterbringen lasst.

Extrembelastung Dauerbetrieb

Die Entwicklung eines Laserkopfes
mit derartigen Anforderungen war
fir Heidelberg ein absolutes Novum.
Heidelberg hatte fiir die Entwick-
lung der Diodenlaser vor gut drei
Jahren eine Forschungskooperation
mit einem Halbleitertechnik-Unter-
nehmen und einem Partner fiir die
optischen Komponenten angesto-
Ben und ein Konzept erstellt, nach
dem 64 einzeln ansteuerbare Laser
auf einem Chip untergebracht wer-
den sollten. Dabei konfrontierte das

Produktdesign die Entwickler mit
einem Anforderungsprofil, das auBer-
halb der Druckindustrie wohl kaum
zu finden ist.

Dazu kommt, dass viele Druckereien
nur einen Plattenbelichter haben,
der sieben Tage pro Woche und 24
Stunden am Tag zur Verfligung ste-
hen muss. Verglichen mit den Bran-

chen PC und Unterhaltungselektro-
nik erscheint der Produktlebenszyk-
lus eines Plattenbelichters fast wie
eine Ewigkeit.

Zugleich sind die Anforderungen an
die mechanische Genauigkeit eines
CtP-Belichters extrem hoch, da im
gesamten Arbeitsablauf von der Be-
lichtung der Druckplatte bis zum



Druck Toleranzen im Bereich von
Tausendstelmillimetern einzuhalten
sind.

Anforderungs-Profil

Der Anforderungskatalog an den Be-
lichter war entsprechend umfang-
reich. Nachdem sich bei Heidelberg
die Entwicklung der Speedmaster
105 XL abzeichnete, musste das For-
mat 105 cm abgedeckt werden kén-
nen. Ein wesentlicher Punkt war zu-
dem die Remote-Féahigkeit, da die
Servicetechniker (iber Internet eine
Ferndiagnose durchfihren sollen
und dariber hinaus sollte der Supra-
setter mit der Workflow-Software
Prinect kommunizieren kénnen.

Zu beachten sind bei derartigen Ent-
wicklungen immer zahlreiche deut-
sche, europédische und internationa-
le Arbeitssicherheits- und Umwelt-
Vorschriften. Zwei Mitarbeiter kiim-
mern sich hauptsachlich um Fragen
wie Storempfindlichkeit, Anforde-
rungen von TUV, Berufsgenossen-
schaft oder anderen zum Teil inter-
nationalen Institutionen.

Daneben ging es beim Projekt
»Laserkopf« im Detail beispielswei-
se um:

e Hardware, die die Datenmenge in
Echtzeit zum Laser transferiert,

e einen seriellen Bus, der 64 Dioden
parallel ansteuert und die digitale
Lasersteuerung fiir die Wandlung
auf 64 Kanale,

e ein Objektiv zur Strahlformung,
eine Kombination von Makro- und
Mikro-Optik,

Resultat der Heidelberg-Entwick-
lung ist ein mit 110 x 60 x 67 mm
Volumen kompaktes Laser-Belich-
tungsmodul. Links die kompakte
Optik.

e ein Kiihlsystem, das 80 Watt War-
me entziehen muss (ein marktgan-
giges Laser-Netzteil hatte die GroBe
eines Schuhkartons),

e Kompensationsmechanismen fiir
die 64 Laserdioden, die 10 mm
lang, 1 mm hoch und ein paar
Mikrometer diinn sind sowie

o Software, die Steuerdaten para-
metrisiert.

Es galt also, 64 Laser-Dioden auf
einen 10 mm x 2 mm kleinen Chip
aufzubringen, von dem mehrere ne-
beneinander auf eine Fingerkuppe
passen. Die Strahlqualitat bewegt
sich am physikalischen Limit, da
ohne Autofocus eine Tiefenscharfe
von 1/10 mm erzielt wird.
Insgesamt wurden dafiir mehrere
Basispatente und iiber 40 Patente
angemeldet. Ergebnis ist der Supra-
setter-Laserkopf, der in eine Hand
passt und Druckplatten bis zum
105er Format belichtet. Die Techno-
logie ist skalierbar von eins bis sechs
Lasermodulen mit jeweils 64 Dio-
den. Das modulare System zur Plat-
tenbelichtung kann nach Bedarf
innerhalb weniger Stunden erwei-
tert werden, um den Plattendurch-
satz kontinuierlich zu steigern. Denn
Skalierbarkeit bedeutet mehr Pro-
duktivitat, da mehr Module in kiirze-
rer Zeit die zu belichtende Flache
»abarbeitenc.

Teamwork Kiel und Wiesloch
Der Bereich Heidelberg Prepress am

Standort Kiel hat mit rund 70 Mitar-
beitern in der Entwicklung die Ver-
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Die Produktion der CtP-Systeme
erfolgt bei Heidelberg im Werk
Wiesloch: Vom Zylinderwuchten
tiber die Montage bis zur Endprii-
fung und den Versand durchlauft ein
CtP-System alle Stationen in der
Fertigungsstrecke.

antwortung fiir Produktplanung und
-steuerung, Entwicklung und Serien-
betreuung im Umfeld der Plattenbe-
lichtung. Fiir die Entwicklung und
den Bau der Erstserie stehen in Kiel
mehrere Priifstande und zwei Klima-
kammern fiir Tests in verschiedenen
Umgebungen. Denn ganz gleich ob
in Tokio, Mexiko oder Stockholm:
Der Belichter muss (iberall die vor-
geschriebene Bebilderungsgenauig-
keit und Registergenauigkeit errei-
chen — und das zwischen 17 °C und
30 °C sowie von 45% bis 70% Luft-
feuchtigkeit.

Plattentests in Kiel

Die Vorstufenentwicklung findet da-
bei in enger Abstimmung mit ande-
ren Abteilungen wie Produktmana-
gement oder Design statt. Hard-
ware-Entwicklung und Produktions-
logistik von Heidelberg bauen hierzu
auf ein weites Netzwerk von Zuliefe-

Fiir die Entwicklung und den Bau
der Erstserie stehen in Kiel mehrere
Priifstande und zwei Klimakammern
zur Verfiigung.
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rern, die Bauteile speziell fiir Heidel-
berg entwickeln und fertigen.

Damit sicher gestellt ist, dass Ent-
wicklungen wie Laserkopfe mit je-
der marktgéngigen Druckplatte ar-
beiten, stimmt sich Heidelberg mit
den Druckplattenherstellern ab und
wird von diesen lber neue Entwick-
lungsvorhaben informiert. Die Plat-
ten werden im Kieler Labor anhand
festgelegter Parameter getestet. Die
Plattenhersteller lassen hier auch
Tests fahren, um ihre Produkte von
Heidelberg zertifizieren zu lassen.
Gebaut werden die Plattenbelichter
im Werk Wiesloch bei Heidelberg.

Hochste Prazision

Laserpunkte haben bei frequenzmo-
duliertem Raster einen Durchmesser
von (blicherweise 20 pm. Das Auge
des Menschen kann jedoch einen
Fehler von 3 pm erkennen. Eine
Ungenauigkeit beim Belichten oder
ein Versatz im Bereich von 10 pm
|6st regelméBige Streifen in homo-
genen Flachen und damit einen
Moirée-Effekt aus, der das Druck-

produkt unverkauflich macht. Folg-
lich muss der Laser eine Prazision
deutlich unter 2 pm aufweisen, um
diese Fehler zu vermeiden.

»Schiffeversenken« beim
Laserbeschuss

In dem System steckt demzufolge
Prézision bis unter 1 pm (= 1 Tau-
sendstel Millimeter). Denn ist der
Strahl nicht perfekt, wird das Bild
unklar oder zieht Streifen.

Im Praxiseinsatz bei einem Thermal-
belichter rotiert eine beschichtete
Druckplatte wahrend des Laserbe-
schusses auf dem sich prazise dre-
henden Zylinder. Der Laserstrahl
zielt auf einen extrem kleinen Punkt
auf der Platte und entwickelt eine
hohe Energiedichte (die getroffene
Polymerschicht wird erhitzt und spa-
ter entfernt).

Den Laserbeschuss kann man sich
vorstellen wie »Schiffeversenken.
Auf der zu belichtenden Druckplatte
reprasentieren Carrées von 10 pym
Kantenldnge einen mdglichen Ort
fir einen Laserpunkt. Eine Druck-
platte im Format 70 cm x 100 cm hat
demzufolge 7 Milliarden Carrées be-
ziehungsweise magliche Informati-
onspunkte und wird innerhalb von
60 Sekunden belichtet.

Der Zylinder (AuBentrommel-Prin-
zip) dreht sich mit 300 Umdrehun-
gen pro Minute oder 5 Meter pro
Sekunde an dem Strahl vorbei, der
im Abstand von 10 pm lasert. Beim
Suprasetter 64 sind das alle zwei bis
drei Mikrosekunden ein Schuss.

Beim Innentrommelbelichter Proset-
ter dreht sich ein Spiegel auf einer
Achse (die Belichtung der Platte er-
folgt iber eine Optik) mit 54.000
Umdrehungen pro Minute. Bei 100
Millionen Belichtungspunkten pro
Sekunde bedeutet dies 10 Nanose-
kunden pro Punkt.

Der Laserkopf — eine neue
Basistechnologie

Innerhalb von rund drei Jahren war
das Plattenbelichtungsgerat Supra-
setter zur Serienreife entwickelt.
Inzwischen sind mehr als 500 Be-
lichter mit der Heidelberg-Technolo-
gie im Praxiseinsatz. Mit der Quali-
tat des Laserstrahls und der Lage-
prazision der Platte hat Heidelberg
sein Know-how weiter ausgebaut.
So liefert der modulare Laserkopf
eine Basistechnologie fir die Belich-
tungssysteme der nachsten Jahre.
Aber auch weitere Entwicklungspo-
tenziale liegen auf der Hand: Mehr
Kanéle pro Belichtungsmodul stei-
gern die Geschwindigkeit nochmals.
In der Erprobungsphase befinden
sich auch Lasersysteme zur Trock-
nung von Farbe. Im Printbereich bie-
ten Laserbeschriftungs-Technologi-
en nicht zuletzt auch Ansatzpunkte
fiir Sicherheits- und Identifizierungs-
merkmale auf Produktverpackungen
etwa durch Codieren, Markieren
oder Labelling.
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