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Qualitat und Wirtschaftlichkeit
von CtP-Platten im Vergleich

INVESTITIONS-/PRODUKTIONSKOSTEN. Der Druckplat—
tenpreis ist ein erheblicher Kostenfaktor der CtP-Produktion. Er
darf aber nicht das alleinige Kriterium bei einer Investitionsent-
scheidung sein. Das gesamte Umfeld hat Einfluss auf Wirtschaft-
lichkeit, Produktivitit und Qualitit.

Uber diese Tatsache waren sich die Mitar-
beiterinnen und Mitarbeiter der CtP-Sys-
tem- und Druckplatten-Hersteller einig,
die im vergangenen Jahr von Deutscher
Drucker zur Situation auf dem Druckplat-
tenmarkt befragt wurden (vgl. DD Nr. 20,
26 und 31/2007).

Bei einigen Stellungnahmen waren jedoch
betrichtliche Meinungsverschiedenheiten
zu verzeichnen. Besonders der Einsatz kos-
tengiinstiger, konventioneller Platten wur-
de kontrovers kommentiert: Renaissance
dieser Platten oder tiberholte Technologie
ohne Zukunftsperspektive? So ist letzelich
nicht auszuschlieflen, dass manche State-
ments eher zur Verwirrung als zur Klirung
beigetragen haben.

Deshalb beleuchten wir die Problematik an
dieser Stelle aus einer anderen Perspektive

und zeigen Vor- und Nachteile der ver-
schiedenen Plattengruppen im Zusammen-
spiel mit den CtP-Systemen und ihren
Energiequellen auf. Da fiir die verschiede-
nen Druckformate unterschiedliche Forde-
rungen gestellt werden, zum Beispiel Aufla-
genfestigkeit, CtP-Systemdurchsatz, Inves-
titionsvolumen et cetera, soll ausschlieSlich
das Druckformat B2 (Maschinenklasse 0B,
circa 52 x 74 cm) angesprochen werden.

PLATTENTYPEN. Die mittelstindischen
Druckbetriebe, die in ihrer Gesamtheit
den weitaus grofiten Teil an Arbeitskriften
in der Druckindustrie beschiftigen, kon-
zentrieren sich vorzugsweise auf dieses For-
mat. Viele produzieren zusitzlich im For-
mat B3 (ca. 36 x 52 cm). Die Formatklasse
B2 ist auch im Hinblick auf den Einsatz

Die CtP-Systeme der Serie Xpose UV Conventional des Schweizer Herstellers Liischer bebil-

dern herkémmliche Analogplatten mit Violett-Laserdioden (im Bild: ein Xpose 130 UV Conven-
tional mit 64 Laserdioden und Plate Handling System (PHS), im Einsatz beim Etikettenspezia-
listen Walcher & Rees GmbH in Heidenheim).

der teureren chemie- und prozessfreien
Platten interessant, denn der begrenzte
Jahresbedarf der B2-Druckereien liegt meist
unterhalb der Wirtschaftlichkeitsgrenze
dieser Platten, die beim Achtseitenformat
B1 dagegen oft iiberschritten wird.

Und es gibt eine weitere Alternative fiir B2-
Drucker: Druckplatten auf Polyesterbasis
vom Marktfithrer Mitsubishi. Diese Plat-
ten — bisher im Format B3 gut vertreten —
dringen verstirkt in die Vierseitenklasse.
Thre hohe Wirtschaftlichkeit kompensiert
den Nachteil der geringeren Auflagenstabi-
litit. Ein Vergleich der Drucke von Alumi-
nium- und Polyesterplatten ldsst nach Aus-
sagen kritischer Anwender keine Unter-
schiede erkennen.

So sind fiir den Formatbereich B2 folgende
finf Gruppen von CtP-Druckplatten rele-
vant (sieche Tabelle Seite 25): konventionel-
le Druckplatten, Fotopolymer-Druckplat-
ten, Silberhalogenid-Druckplatten  auf
Polyesterbasis, thermisch arbeitende sowie
chemie- und prozessfreie Druckplatten.

KONVENTIONELL. Die groffen Hersteller
argumentieren, dass diese kostengiinstigen
Platten vor vielen Jahren fiir die Belichtung
im Kopierrahmen entwickelt wurden; es
erfolge keine Weiterentwicklung. Steigen-
de Rohstoffpreise, besonders fiir Alumini-
um, sollen bei diesen margenschwachen
Platten kiinftig stirker durchschlagen, so-
dass sich ihr Einsatz mittel- und langfristig
nicht mehr rechnet. Die Umsetzung dieses
»Plans« zeichnet sich aktuell mit der ange-
kiindigten einseitigen Preiserh6hung (nur
fiir konventionelle Platten) von Fujifilm
ab. Andere »GrofSe« wollen, wie man hort,
nachziehen.

Basysprint (eine Marke von Punch Gra-
phix) und die Schweizer Liischer AG stel-
len jedoch klar, dass nicht weniger als 15
Hersteller konventionelle Platten mit be-
wihrten Emulsionen anbieten. Liischer hat
80 Platten dieser Hersteller (einschliefllich
der Exponate der »Groflen«) nach den stren-
gen Qualititskriterien von System Brunner
getestet und 75 Prozent mit »Gut« oder so-
gar »Sehr gut« klassifiziert. Basysprint listet
ebenfalls 60 Platten auf. Auslindische Pro-
dukete sollen keineswegs schlecht sein.
Basysprint hat konventionelle Platten bis
vor einigen Monaten mit UV-Lampen be-
bildert und bietet nun alternativ Hochleis-
tungs-Violett-Dioden mit 140 mW Aus-
gangsleistung als Lichtquellen an. Liischer
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Der Luxel V-6e von
Fujifilm als CtP-Ein-
stiegssystem im For-
mat B2 fiir die Bebil-
derung von Fotopoly-
mer-Druckplatten mit
einer Violett-Diode.

konzentriert sich ebenfalls auf die Violett-
Bebilderung konventioneller, aber auch
auf die Infrarot-Bebilderung thermischer
Platten.

Es darf spekuliert werden, ob weitere Her-
steller auf der Drupa 2008 CtP-Systeme
fiir die Violett-Bebilderung konventionel-
ler Platten prisentieren werden.

FOTOPOLYMER. Diese Druckplatten
werden nur mit einer einzigen Violett-
Diode, Leistung meist 60 mW, in Innen-
trommel- und Flachbett-CtP-Systemen
bebildert. Der hohen Automatisierungs-
moglichkeit und Produktivitit stehen ver-
gleichsweise geringe Investitions- und Be-
triebskosten gegeniiber. Die Kombination
aus Flachbett-CtP und Fotopolymerplat-
ten wird von Zeitungen mit hohen Durch-
satzforderungen bevorzugt. Die Violett-
Technologie besitzt ein hohes Zukunfts-
potenzial durch Steigerung der Ausgangs-
leistung, aktuell bis 140 mW.

Alternative: ~ Silberhalogenid-Druckplat-
ten, vorzugsweise die LAP-V von Agfa
Graphics, mit héherer Empfindlichkeit
und einer Auflagenstabilitit bis 350000
Exemplaren, jedoch ohne Einbrennmog-

lichkeit.

SILBERHALOGENID/POLYESTER. Die
Kosten-Alternative fiir klein- und mittel-
stindische Unternehmen (KMUs), deren
Jobs die Auflagengrenze von 20000 Exem-
plaren nicht oder nur selten iiberschreiten,
sind Silberhalogenid-Druckplatten auf Po-
lyesterbasis. Dabei liegen die Plattenpreise
nur geringfiigig unterhalb der Kosten fiir
Aluminiumplatten. Betrichtliche Kosten-
einsparungen ergeben sich jedoch bei der
Investition in die Innentrommel- oder
Capstan-CtP-Systeme mit integrierten
Stanzen und ebenfalls integrierten Ent-
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wicklungssektionen bei geringstem Platz-
bedarf und ohne Kanal- und Wasseran-
schluss.

Die 61 Meter lange Materialrolle ermog-
licht eine vollautomatische Produktion mit
hohen Einsparungen bei den Personalkos-
ten. Ein zweites Magazin wird fiir eine wei-
tere Materialrolle als Option angeboten.

THERMISCH. Der Standard im Akzidenz-
bereich mit den Vorteilen der ausgereiften
Auflentrommeltechnik, des hohen Aufla-
gendrucks, der hohen Auflésungen, des Ta-
geslichtbetriebs, der Einbrennméglichkeit
und einem umfassenden System- und Plat-
tenangebot.

Zu den einzeln wechselbaren Infrarot-Di-
oden als Energiequelle gibt es alternative
Bebilderungssysteme, zum Beispiel die
GLV-Technik von Agfa Graphics und Dai-
nippon Screen, das IDS-Diodensystem
von Heidelberg oder die Squarespot-Tech-
nik von Kodak.
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CHEMIE-/PROZESSFRELI. Die jiingste
und wohl umweltfreundlichste Plattenge-
neration ist im Bereich »chemie- und pro-
zessfrei« aktuell in drei unterschiedlichen
Technologien fiir die Bebilderung mit in-
fraroten Energiequellen (ebenfalls in Au-
Bentrommel-CtP-Systemen) verfiigbar:

m Bei den chemiefreien Druckplatten
(Azura von Agfa Graphics, Saphira Chem-
free von Heidelberg) entfillt die klassische
Entwicklung, jedoch wird im Anschluss an
die Bebilderung in einem speziellen Gerit
entschichtet und gummiert. Das Druck-
bild ist gut sichtbar.

m Bei ciner Untergruppe (Amigo von Agfa
Graphics, Saphira Thermoplate von Hei-
delberg) entfillt ebenfalls die Entwicklung;
durch zusitzliche Arbeitsschritte lassen
sich jedoch die Auflagen von 100000 auf
200000 Exemplare verdoppeln oder durch
Einbrennen sogar auf 500000 Exemplare
erhohen.

m Bei der ebenfalls chemiefreien Gruppe
der Presstek-Platten Anthem Pro, Pearl
Dry und Freedom (diese fiir das spezielle
CtP-System Vector TX 52) fiihrt die infra-
rote Dioden-Bebilderung zu einer Ablati-
on, einem Wegbrennen bestimmter oberer
Plattenschichten. Damit wird die da-
runter liegende Schicht farb- beziehungs-
weise wasserfreundlich. Die Platten wer-
den nach der Bebilderung mit Wasser ge-
reinigt.

m Druckplatten der prozessfreien Gruppe
(Brillia HD Pro-T von Fujifilm, Thermal
Direct Non Process von Kodak) gelangen
ohne Zwischenschritte vom CtP-System in
die Druckmaschine und werden dort beim
Maschinenanlauf entschichtet. Vor der
Entschichtung ist das Druckbild nur ein-
geschrinke sichtbar und erfordert fiir die
Qualititskontrolle spezielle Messgerite.
Mit Ausnahme der Platten von Fujifilm be-
notigen die chemie- und prozessfreien
Platten eine hohere Bebilderungsenergie

Der Kodak Magnus
400 ist ein typischer
Vertreter der CtP-Sys-
teme zur Bebilderung
thermischer Druck-
platten im infraroten
Spektralbereich mit
der Kodak-Square-
spot-Technologie.
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oder eine lingere Bebilderungszeit. Da die
thermische Energie begrenzt ist, wird die
Zeit verlingert und damit der Durchsatz
vermindert. Zusitzliche Energiequellen
kompensieren die Durchsatzminderung.
Fiir die Bebilderung mit Violett-Dioden
befinden sich chemiefreie Platten von Agfa
Graphics und Fujifilm (Brillia HD Pro-V)
im Betatest. Sie werden zur Drupa vorge-
stellt und sollen kurz darauf verfiigbar sein.
Kodak wird sicherlich mit einem entspre-
chenden Produkt folgen.

BEWERTUNGSKRITERIEN. Die Investi-
tions- und Produktionskriterien beim Ein-
satz der unterschiedlichen Druckplatten-
gruppen sind in der Tabelle farblich diffe-
renziert gegeniibergestellt. Die Ampelfar-
ben Griin, Gelb und Rot sind vergleichbar
mit den Schulnoten Gut, Befriedigend und
Ausreichend. Die Bewertung erfolgte so ob-
jektiv wie méglich. Zusitzliche Pfeile sym-
bolisieren Plus- oder Minuspunkte. So sind
zum Beispiel Innentrommel- und Flach-
bett-CtP-Systeme preisgiinstiger als AufSen-
trommel-Systeme, und Polyesterplatten
sind etwas kostengiinstiger als Fotopoly-
mer- und Thermoplatten, also Pluspunkte
mit nach oben zeigenden Pfeilen.

B Investition fiir das CtP-System. Die
weitaus meisten Betriebe, die im B2- und
B3-Format produzieren und von einem
monatlichen Bedarfvon etwa 2000 Platten
ausgehen (Basis: Zwei Vierfarben-Druck-
maschinen, je zehn bis zwolf Plattenwech-
sel pro Tag und Maschine in 20 Arbeits-
tagen), entscheiden sich wegen der hohen
Kosten eines CtP-Vollautomaten fiir ma-
nuelles Plattenhandling. Fiir die Investiti-
on sind somit die Kosten fiir den Rekorder
(wenn vorhanden mit Stanze) und das
RIP-System mit der Software relevant.
Von folgenden Listen- bezichungsweise
Durchschnittspreisen ist auszugehen:

System fiir traditionelle circa 130000 Euro

Druckplatten

System fiir Fotopolymer- circa 90000 Euro

Druckplatten

System fiir Polyester- circa 70000 Euro
Druckplatten (Komplett-

preis)

System fiir thermische circa 110000 Euro

Druckplatten

System fiir chemie- und circa 110000 Euro

prozessfreie Druckplatten

Im Komplettpreis von 70000 Euro fiir das
Polyesterplatten-System DPX-4 sind der
RIP-PC mit Software, die Plattenstanze
und die Entwicklungssektion enthalten.

Die Preise der anderen Systemgruppen
entsprechen dem Durchschnitt der Preise,
die in einer Marktiibersicht publiziert wur-
den. Sie sind somit eine Gréflenordnung,

Die chemiefreie, violett zu bebildernde Fotopolymer-Druckplatte von Agfa Graphics hat vergan-

genen Herbst ihren Alphatest in der Zeitungsproduktion bei Mediaprint (Wien/Osterreich) mit
200000 Abrollungen bestanden. Die Platte soll ab der Drupa 2008 fiir Kunden verfiigbar sein.

die {iber- oder unterschritten werden kann.
Fiir die Integration einer Plattenstanze in
Aluplatten-Systeme ist — falls iiberhaupt
mdglich — ein Preis von bis zu 8500 Euro
anzusetzen. Hinzu addieren sich die Kos-
ten fiir den Prozessor, eine Gummier- oder
Reinigungseinheit.

m Investition fiir den Prozessor. Hier ist ein
Betrag von mindestens 20000 Euro fiir die
Entwicklung konventioneller oder thermi-
scher Platten realistisch. Durch Prewash-
und gegebenenfalls Preheat-Einheiten
kann der Preis der Prozessoren fiir die Ent-
wicklung fotopolymerer Platten um fast
10000 Euro steigen. Die Kosten eines Ge-
rits fiir das Auswaschen und Gummieren
chemiefreier Platten liegen bei knapp
15000 Euro, die fiir eine Reinigungsein-
heit fiir Presstek-Platten bei 7500 Euro.

m Kosten fiir die Druckplatten. Die ver-
handelbaren Marktpreise sind abhingig
von Produkt, Anwendungsbereich und
dem Jahresbedarf. Fiir Thermo- und Foto-
polymerplatten ist von einem Quadratme-
terpreis von neun bis zehn Euro auszuge-
hen. Abschlige fiir Polyesterplatten etwa
fiinf Prozent, Abschlige fiir konventionelle
Platten 30 bis 50 Prozent; Aufschlige fiir
chemie- und prozessfreie Platten 20 bis 50
Prozent. Im Extremfall kann demnach eine
prozessfreie Platte um den Faktor drei teu-
rer als eine konventionelle Platte sein.

m Kosten fiir Chemie und Entsorgung;
Prozessorreinigung und Chemiewechsel.
Durch den geringen Bedarf an Aktivator
und Stabilisator, den Wegfall der Gummie-

rung und langer Reinigungsintervalle von
drei bis fiinf Wochen ist das Polyesterplat-
ten-Finishing vergleichsweise giinstig.

m Raummiete. Das manuelle Handling
von Fotopolymerplatten erfolgt unter
Gelblicht; damit ist ein separater Raum fiir
den Systembetrieb erforderlich. Vollauto-
matische Polyesterplatten-Systeme benéti-
gen dagegen nur eine Standfliche von
knapp 1,5 m? im Hellraum.

m Energickosten: Die traditionelle Platten-
entwicklung mit Trocknung hat Einfluss
auf die Energiekosten.

m Die Kosten fiir manuelles Plattenhand-
ling summieren sich zu einem hohen Jah-
resbetrag. Ausgehend von einem Durch-
satz von 20 Platten pro Stunde betrigt die
Taktzeit drei Minuten. Auch wenn diese
Zeit fiir die Vorbereitung des nichsten
Plattenwechsels nur zum Teil benétigt
wird, lisst sie sich kaum anderweitig nut-
zen. Eine Fachkraft ist demnach fiir die
Zeit des Systembetriebs gebunden, bei mo-
natlich 2000 Platten also etwa 100 Stun-
den, die sich bei einem Stundensatz von 50
Euro auf 60000 Euro im Jahr summieren.
Die Kosten fiir vollautomatische Magazine
mit Schutzpapierentfernung und Online-
briicken zu den Prozessoren liegen in Gro-
Benordnungen bis 40000 Euro, fiir for-
matvariable Multilader noch hoher. Im
Vergleich zum manuellen Handling ist das
sogar giinstig. Oft ist zusitzlich eine
Druckluftversorgung erforderlich. Der
Wegfall des Schutzpapiers zwischen den
Platten wiirde die Kosten fiir die Magazine
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betrichtlich senken. Frage an die Herstel-
ler: Warum lisst sich das Schutzpapier
nicht durch einen Lackschutz ersetzen?
Bei den Polyesterplatten-Systemen besteht
durch die vollautomatische Produktion ab
Materialrolle mit Ausschaltung des Plat-
tenwechsels ein vergleichsweise hohes Ra-
tionalisierungspotenzial.

m Tageslichtbetrieb. Fotopolymerplatten
miissen unter Gelblicht verarbeitet wer-
den, konventionelle Platten sind vor UV-
Licht zu schiitzen.

m Druckplattenstanze. Fiir den Passer
beim Druck sind die ins CtP-System inte-
grierten Stanzen ideal. Manuelle Alternati-
ve: Wihrend der Bebilderung einer Platte
ldsst sich die nachfolgende in einem exter-
nen Gerit stanzen. Die Plattenanlagen im
CtP-System und in der Druckmaschine
sollten dabei identisch sein. Das Stanzen
nach der Bebilderung auf Basis einer Drei-
punktanlage ist fiir den Passer ungiinstiger.
m Auflagenhshe/Einbrennen. Die Aufla-
gen sind immer vom Papier, der Farbe
(UV-Druck) und vom Umfeld abhingig.
Silberhalogenid- und Polyesterplatten so-
wie chemie- und prozessfreie Platten (Aus-
nahme Amigo von Agfa Graphics) lassen
sich nicht einbrennen. Bei sinkenden Auf-
lagen sicher kein Nachteil.

m Systemdurchsatz pro Stunde. Nach einer
Markeiibersicht liegt der Durchschnitt bei
Innentrommel- und Flachbett-Systemen
bei 21 Platten pro Stunde und bei Aufen-
trommel- Systemen bei 15 Platten pro Stun-
de. Beim Einsatz von chemie- und prozess-
freien Platten mit geringerer Empfindlich-
keit (Ausnahme: Platten von Fujifilm) sinkt
der Durchsatz oder verlangt Systemaufriis-
tungen durch High-Speed-Optionen. Mit
27 Platten bei 2540 dpi ist das Polyester-
platten-System DPX-4 gut platziert.

m Plattenaufldsung (kleinster Punke). Bei
konventionellen, thermischen sowie che-
mie- und prozessfreien Druckplatten liegt
der Umfang der Rasterpunktwiedergabe
zwischen 1 und 99 % bis mindestens 80 Li-
nien/cm, bei einigen thermischen Platten
sogar bis 120 Linien/cm. Bei Fotopolymer-
platten liegt der Umfang meist zwischen
2 und 98 % bis 80 Linien/cm und bei
Polyesterplatten zwischen 3 und 97 % bis
70 Linien/cm.

® Druck von FM- und Hybridrastern. Aus
den Auflésungsangaben geht hervor, dass
alle Platten fiir den Druck von FM- und
Hybridrastern geeignet sind. Der zweipro-
zentige Punkt des 80er-Rasters hat einen
Durchmesser von 20 pm; dieser Wert ist fiir
den Druck von FM-Rastern ideal.
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Thermoplatten mit Auflssungen zwischen
1 und 99% bis 120 Linien ermdg-
lichen sogar die Wiedergabe von 10-pm-
Punkten. Der Einsatz dieser Spotgrofie
kann jedoch beim Druck zusitzliche
Schwankungen verursachen. Der Umfang
3 bis 97 % bis 70 Linien/cm ergibt einen
Punktdurchmesser von 26 pm. Bei den
Drucken gibt es beim Vergleich von 20-
und 26-pm-Spots kaum visuelle Unter-
schiede.

m Aufwand fiir Qualititssteuerung. Bei der
traditionellen Entwicklung sind Toleran-
zen nicht auszuschlieflen. Sie entfallen
beim FEinsatz chemie- und prozessfreier
Platten komplett und sind bei der Aktivie-
rung und Stabilisierung der Polyesterplat-
ten stark vermindert.

ZUSAMMENFASSUNG. Die farbigen
Balken in der Tabelle zeigen, wo sich die
Vor- und Nachteile der verschiedenen Plat-
tengruppen konzentrieren. Stellt man die
Investitionskosten auf der Basis konkreter
Angebote gegeniiber und addiert die Pro-
duktionskosten hinzu, offenbart sich die
Kostensituation noch deutlicher. Das alles
bei einer Druckqualitit, die keine visuellen
Unterschiede offenbart.

Eberhard Friemel

Investitions- und
Produktionskriterien beim

Konventionelle

Fotopolymer-

Silberhalogenid-

Thermische

Chemie-

Kosten manuelles Plattenhandling

Tageslichtbetrieb

= SR Druckplatten, Druckplatten, Druckplatten Druckplatten, und prozessfreie
Elnsatz "“tef’;h'e‘:l'fh:tr 350 - 450 nm, 405 - 410 nm, auf Polyesterbasis, 830 nm, Druckplatten,
YUppEn VO Drickmatien 200,000 Exemplare 200.000 Exemplare 650 - 670 nm, 200.000 Exemplare 830 nm,
20.000 Exemplare 100.000 Exemplare
Architektur des CtP-Systems Flachbett oder Rotation Innentrommel oder Innentrommel oder AuBentrommel AuBentrommel, ab Drupa
AuBen- in Innentrommel Flachbett Capstan (System Flachbett) auch Innentrommel
Energiequelle UV-Lampe oder Hoch- Violett-Diode Rot-Diode Infrarot-Dioden oder Infrarot-Dioden/Laser, ab
leistungs-Violett-Diode Infrarot-Laser Drupa Hochl.-Violett-Diode
Druckplatten-Auflosung (Raster) 1=99% bis mind. 80 Licm | 2 - 98% bis 80 Licm 3—97% bis 70 Licm 1-99% bis mind. 80 Licm | 1 - 99% bis mind. 80 Licm
Investition fiir das CtP-System _ A
Investition fiir den Prozessor _ ggf. Gummiereinheit
Kosten fir die Druckplatten —_— ==
Kosten fir Chemie und Entsorgung | [N | R I | T
Prozessorreinigung/Chemiewechsel | | | ERNRR—— [ M
Raummite I | S 4 [
Energieosten I | C

Druckplattenstanze

fraglich

fraglich

integriert

fraglich

fraglich

Auflagenhohe/Einbrennen

Systemdurchsatz pro Stunde

Plattenauflosung (kleinster Punkt)

Druck von FM- und Hybridrastern

Aufwand fiir Qualititssteuerung

II’I
4

I>I
<

<II I

Bewertung nach Ampelfarben
und Schulnoten

I cut

abziglich Minuspunkte

AV

Befriedigend
Plus- bzw. Minuspunkte

_ Ausreichend

zusatzliche Pluspunkte
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