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REZUMAT: Standardizarea sistematica este o cerintd de baza atat pentru productie, cat si din punct
de vedere economic si ecologic. Provocarile productiei industriale de imprimare necesitad un nivel
ridicat de continuitate a sistemelor de productie si a materialelor. in aceasta lucrare sunt prezentate
cele mai importante avantaje castigate in urma implementarii standardelor de proces si al
managementului culorii. Printre acestea se regésesc rezultatele de imprimare conforme cu un standard
definit de calitate din punct de vedere colorimetric, dovada cd materialele imprimate pot fi ajustate
prin intermediul tehnicilor de profil, lucrul cu un lant de productie calificat. Astfel, se pot documenta
lucrarile efectuate In baza acestor masuratori, asigurand rezultate repetabile in lantul de productie in

conformitate cu 1SO 12467-1:2004.

CUVINTE CHEIE: controlul calitatii, managementul culorii, pregitirea tiparului, probad de tipar,

forma de tipar.

1 INTRODUCERE

In orice proces de productie industriald mici
abateri de la rezultatul tintd sunt inevitabile din
cand in cand. Imprimarea nu este o exceptie de la
aceasta reguld generala. Acest lucru se datoreaza
atat procesului tehnologic extrem de complex si
materialelor utilizate. Process Standard Offset
(PSO) este descrierea unei proceduri industriale
standardizate folosite 1n procesul credrii produselor
tiparite in conformitate cu normele specificate in
seria standardelor ISO 12647. Ca norma ISO,
procedura PSO este recunoscuta international, fiind
publicatd, inaintatd si promovatd in mediul
profesional international de catre federatia
industriei tipografice din Germania (BVDM) in
colaborare cu Asociatia pentru Cercetare 1n
Tehnologia Grafica Fogra.

Chiar daca vorbim de un standard industrial,
trebuie amintit ca valorile nominale si tolerantele
specificate de PSO pentru controlul procesului de
tipar sunt in concordantd cu evolutia materialelor
tipografice moderne, normele descriind ceea ce este
perceptibil si fezabil. Sunt incluse specificatiile
spectrale si densitometrice ale dispozitivelor de
masurare, precum $i elementele corespunzatoare
folosite pentru testare (cum ar fi etichetele de test
folosite pentru controlul proof-urilor, al formei de
tipar sau al imprimarii).
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Obiectivul principal de introducere a PSO, a
fost acela de a rezolva problemele din fluxul de
productie care nu pot fi controlate si inlaturate
decat folosind standardele de proces. Cand se
produce o reproducere a culorilor, este important ca
persoanele responsabile de separarea culorilor,
proofing si operatiunile de imprimare sa convina in
prealabil asupra unui set minim de parametri care
defineste unic caracteristicile vizuale si alte
proprietiti tehnice ale produsului planificat. in
practicd, PSO descrie dispozitivele de testare
adecvate si metodele de control prin care procesul
de productie poate fi supervizat, condus si verificat.

Implementarea PSO a fost in primul rand o
decizie economica, de reducere a cheltuielilor
generate de alegerea defectuoasda a materialelor de
productie, de limitare a timpilor necesari pentru
inceperea unei lucrdri in faza de productie si de
reducere a erorilor generate in timpul productiei.

2 STADIUL ACTUAL

Prin implementarea ISO 12647 : 2004 s-au
obtinut o serie de beneficii. Astfel avem
beneficiile interne, prin care fiecare pas al
procesului de productie este evaluat si
comunicarea intre departamentele de productie
este imbunatititd. Fluxul de productie este
simplificat, cu mai putine greseli.

Beneficii financiare se refera la rentabilitatea
investitiei prin asigurarea unui timp de pregatire a
tiparului scurtat cu 20% si prin obtinerea cu 5% a
mai putine forme de tipar (placi). Verificarea
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valorilor standard se efectueaza zilnic pentru
formele de tipar prin citirea zonelor martor de pe
fiecare placa. Partea de tipar este verificata
saptamanal, deoarece 1n  urma  obtinerii
certificatului PSO s-au obtinut contracte noi, la care
cerinta principald pentru productie este verificarea
saptamanald a tirajului tiparit si crearea unor
rapoarte, rapoarte care cuprind principalele valori
de colorimetrie CMYK precum si cresterea valorii
tonurilor (denumitd in continuare TVI) acceptata de
standardul 1SO 12647 : 2004.

2.1 Instrumentele necesare verificarii
procesului de tipar

Pentru a putea asigura calitatea si cerintele
impuse de ISO, s-au folosit urmatoarele aparate
certificate de masura:

- Xrite ICPlate pentru masurarea formelor de
tipar;

- Densitometru  Xrite DensyEye pentru
efectuarea masuratorilor destinate densititilor de
culoare;

- Spectofotometru  Xrite SpecotrEye cu
apertura de 5 mm pentru determinarea colorimetriei
mostrelor;

- Xrite EyeOnePro pentru calibrarea
monitoarelor si a imprimantei cu care se creeaza
proba de tipar (proof)

- Spectofotometru Xrite eXact cu apertura de
1,5 mm pentru urmarirea mostrelor de productie
impuse prin contractele comerciale.

3 OBIECTIVELE LUCRARII
3.1 Recomandairi generale

Scopul acestei lucrari, este de a face cunoscute
cerintele si modul de executare al implementarii
unui sistem de control al procesului de tipar din
punct de vedere al calitatii culorii. Procesul de tipar
pentru certificare este format din mai multe
elemente:

- pregatirea figierelor digitale si a formelor de
tipar

- crearea fisierelor digitale finale

- executarea si verificarea conformitatii

formelor de tipar
- printurile martor
- verificarea printurilor martor
- tiparul necompensat de test
- masurarea testelor
- crearea curbelor de compensare pentru TVI
- tiparul compensat
- masurarea testului compensat

- implementarea sistemului de control pentru
procesul tehnologic

- urmdrirea atingerii obiectivelor specificate n
standard.

4 TEHNOLOGIA FOLOSITA

Pentru a se putea obtine certificarea PSO,
bazata pe standardul ISO 12647, au fost necesare o
serie de decizii economice si de introducere a unor
puncte de verificare ale procesului. Masina de tipar
pe care a fost implementat sistemul de control al
calitatii este offset, cu specificatia cd masina
foloseste tehnica de tipar Heatset (figura 1).

Tehnica de tipar este denumita Heatset datorita
modului de uscare a cernelii si nu datorita tipului de
imprimare, In tehnologia heatset un strat de
cerneald este aplicat de obicei pe un tip de hartie
care nu permite ca cerneala si fie absorbitd in
hartie.

Cerneala Heatset este formata din lacuri sau
solventi care formeaza portiunea pe baza de ulei a
cernelii. Pigmentii sunt utilizati pentru culoare. In
plus, se adauga diverse rasini. De asemenea aceasta
contine aditivi pentru a raspunde cerintelor

procesului de imprimare si cerintele clientului.

Fig. 1. Masina de tipar prin tehnologia Heatset
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Dupd ce cerneala a fost asezatd pe hartie,
aceasta intra intr-un cuptor de uscare in care solventii
pe baza de ulei ating un punct de evaporare. Ceea ce
ramane este un amestec de pigmet, rasini si
ceara.Dupa trecerea prin cuptor, hartia ajunge pe un
set de valuri de ricire unde ceara si rasina din
compozitie se solidifica.

5 ALEGEREA MATERIALELOR

Primul pas a fost alegerea materialelor necesare
stabilirii valorilor tintd de colorimetrie. Aceasta
decizie a fost bazata pe profilul clientilor existenti si
pe incercarea de atragere a unor noi comenzi din
partea acestora. Standardul ISO stabileste valori
diferite de colorimetrie pentru fiecare clasa de hartie.
In urma consultarilor, a fost luatd decizia de a folosi
cerintele din standard necesare pentru tipul de hartie
Improved Light Weight Coated. Hartia folositd este
de la producatorul UPM, si tipul acesteia este CoteH,
deoarece se incadreaza in valorile standard pentru
tipul de hértie si pentru valorile colorimetrice ale
gradului de alb al acesteia, respectiv ISO 12647-2,
PT 3.

Cerneala aleasd pentru partea de testare a fost
Sun Chemical Ultragloss .

Pentru formele de tipar au fost alese materialele
producatorului Kodak, deoarece linia de productie a
formelor de tipar este fabricata de acelasi producator.

Printurile martor au fost produse folosind
tehnologia inkjet a producatorului Epson si softul de
management al culorilor de la EFI.

6 PREGATIREA FISIERELOR DIGITALE
A FORMELORDE TIPAR ST A
PRINTURILOR MARTOR

Partea de pregatire a tiparului (prepress) este
compusd din pregitirea digitald a fisierelor de test,
pregatirea formelor de tipar si pregatirea printurilor
martor in baza fisierelor digitale create.

6.1 Modificarea digitala a imaginilor si
crearea fisierelor finale

Pentru pregatirea fisierelor digitale, am primit
un set de sarcini. Acesteau au inclus modificarea
unor imagini digitale cu profile de culoare gresite,
compararea acestora cu o imagine tintd, folosirea
acestora pentru a crea figierele finale pentru tiparul
de test. Prima sarcind executatd a fost de a modifica
imaginile digitale. Pentru aceastd sarcina a fost
folosit programul Adobe PhotoshopCS3. Setarile de
culoare au fost pentru RGB - eciRGB V2 si pentru
CMYK - PSO LWC improved (ECI). Strategiile de

management implicite ale culorilor au fost de a pastra
profilele embeded.

Au fost folosite setdrile de Alocare si Conversie
la profil pentru toate conversiile, deoarece oferd mai
mult control, mai ales pentru ca se pot previzualiza
diferitele intentii de redare.

Cu Conversia la profil, se poate vedea modul in
care diferitele setdri afecteazd imaginea si se poate
alege profilul corect pentru mentinerea celor mai
bune aparitii de culoare.

Pentru una din imagini au fost alese urmatoarele
modificari digitale:

- a fost utilizat profilul Thcorporat

- a fost efectuatd conversia la profilul PSO LWC
improved (ECI) - relativ colorimetric fara
compensarea punctului de negru

A fost aleasa setarea farda compensare a
punctului de negru, deoarece cu compensarea
punctului de negru zona intunecatd de pe partea din
dreapta sus a imaginii a era mult mai deschisa si
rezultatul final nu avea aceleasi caracteristici cu
aceeasi zona din imaginea originala (figura 2).

Fig. 2. Imaginea digitald modificita si originala

O altd imagine a presupus o abordare diferita.
Astfel setarea absolut colorimetric a fost singura care
a reprodus un rezultat precis, deoarece aceasta setare
nu ajusteaza pentru diferite valori ale gradului de alb
ale hartiei, astfel incat in acest caz, imaginea are o
tentd gilbuie. Toate valorile de culoare ale profilului
,.ISOuncoatedyellowish.icc", inclusiv valorile albului
hartiei sunt mentinute. Acest lucru inseamna ci in
momentul imprimarii, imaginile aratd ca si cum
acestea au fost tiparite pe hartie uncoated cu tenta
gdlbuie a albului hartiei (figura 3).

Dupa modificarea digitald a imaginilor au fost
create fisierele de test. Respectand indicatiile primite,
au fost create fisiere de test care contin atat imaginile
originale, cat si imaginile modificate.
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PTS5 (yellowish uncoated paper)

Normal

Fig. 3. Tenta de galbui a albului hartiei

Pe langa aceste elemente, in fisierele create au
fost introduse scale de culori necesare la verificarea
formelor de tipar si la efectuarea masuratorilor
produselor tiparite.

Scalele de culoare sunt conforme cu cerintele
ISO, ele fiind formate din patrate de culoare cu valori
ale rasterului de la 0% pana la 100%, cu crestere din
5 in 5 procente, pentru fiecare culoare de proces
tiparitd, respectiv cyan, magenta, galben si negru
(figura 4).
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Fig. 4. Scala de verificare
6.2 Formele de tipar

Pentru a asigura calitatea si viteza procesului de
imprimare formele de tipar folosite la producerea
formelor de tipar (placi) este de tip Computer to Plate

.....

capacitatatii de a controla acest proces si vitezei de
expunere. Printre principalele calititi ale acestui
sistem sunt:

- puncte de raster perfect definite, cu margini
foarte bine conturate

- registru de tipar precis

- lipsa efectelor negative generate de praf,
manopere manuale si expunere defectuoasa

- tipar cu tonalitdti de o gama extinsa si cu
detalii Imbunatatite

- timpi de productie redusi

- timp de pregatire redus datorita fluxului digital

- lipsa corectiilor manuale asupra placilor

- timp redus de reglare a cernelurilor la masina
de tipar la densitdtile standard

- timp redus de livrare a produsului final

Sistemul CTP folosit este compus din masina de
imprimare placi Kodak Magnus VLF conectata la un
procesor de developare in linie si la un cuptor de
coacere a placilor. Procesorul Mercury 1550 este
echipat cu sisteme automate de reaprovizionare,
temperatura si senzori de conductivitate care pot
indica orice abatere de la valorile standard. Dupa
setarea valorilor specifice pentru fiecare tip de placa
(rezolutie, viteza tamburului, zoom-ul si focusul) se
efectueazad o liniarizare in scopul de a finaliza
configurarea expunerii. Deoarece cu acest tip de
echipament CTP este imposibilda masurarea si
verificarea unei placi neimprimate si neprelucrate,
expunerea acesteia si developarea nu pot fi controlate
separat. in procesul de configurarea initiald, placa
liniara este expusd si procesatd folosind setarea
initiald  recomandatd la  developare pentru
temperaturd, timp si viteza. Placile sunt masurate cu
ajutorul fisierelor digitale create. In functie de
rezultatele verificarilor, corectiile sunt realizate cu
ajutorul unui software (Harmony). Prin aceastd
metoda se realizeazd o curba de compensare pentru
placa.

Pe langa masurarea diferitelor valori, calitatea
fornelor de tipar este judecata si vizual cu scopul de a
asigura cele mai bune rezultate si integritatea placilor
procesate.

Fiecare schimbare in acest proces, cum ar fi
schimbarea revelatorului folosit la developare,
filtrului de curdtare al revelatorului, dupd curitarea
procesorului, dupa crearea unei curbe noi de
compensare a placii, dupa schimbarea producatorului
de placi este urmatd de un nou set de teste pentru a
verifica dacd noua setare aplicatd sistemului este
conforma cu standardele. Masuratorile sunt realizate
folosind o placa de control, astfel incat intreaga
suprafatd a plicii este verificatd. Pentru a avea un
control mai bun asupra procesului, o scald de
verificare a formelor este inclusd in zona netiparibila
a fiecarei placi expuse.

Pentru a asigura o rezistentd mdritd in timp a
placilor, acestea sunt coapte dupd procesul de
developare. Coacerea este controlatd periodic cu
benzi de temperaturd, precum §i cu respectarea
combinatiei recomandatd de vitezd si temperaturd
pentru fiecare tip de placa folosit.

Pentru verificarea conformitatii formelor de
tipar, masuratorile sunt facute folosind un dispozitiv
de masurare ICPlate2 produs de X-Rite.
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6.3 Printurile martor

Scopul printului martor (proof) este de a simula
caracteristicile vizuale ale produsului finit imprimat
cat mai aproape posibil. Tn scopul de a potrivi vizual
un anumit tipar, procesele off-press digitale necesita
de multe ori valori pentru culoare, valoari care sunt
diferite de cele ale procesului de imprimare pe care
sunt menite sa le simuleze. Acest lucru este cauzat de
diferentele de fenomene, cum ar fi luciu, dispersia
luminii (in substratul de imprimare sau colorant),
metamerism si transparentd. Astfel de diferente pot
pentru acele procese off-press digitale in care
substratul de imprimare, colorantii si tehnologia de
aplicare a acestora sunt semnificativ diferite de
tiparul offset. In astfel de cazuri, utilizatorul sau
furnizorul trebuie sd se asigure cd corectiile
corespunzatoare sunt specificate.

Un alt domeniu problema este de potrivire a
unui print martor creat pe un substrat opac cu tiparul
fatd-verso imprimat pe o hartie mai putin opaca,
hartie folositd in tiparul heatset. In cazul in care
prooful se face cu profile de management de culoare
bazate pe masuratori pe suport alb, va exista o
diferenta inevitabild intre proof si tiparul produs,
tipar masurat pe un suport negru, in conformitate cu
specificatiile din aceasta parte a ISO 12647. Pentru a
evita posibilele diferente, partile trebuie sa
stabileasca un set de reguli. (ISO 12647-2:2004(E)).

Pentru crearea printului martor a fost folosit un
sistem de management al culorii produs de EFI. Prin
introducerea fisierelor digitale create pentru testare,
in acest sistem se aplicd simularea profilului tinta,
simularea gradului de alb al hartiei si scala de culoare
necesara pentru masurarea conformitatii acestuia cu
standardul.
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ig. 5. Raport colorimetric print martor

Tiparirea printului martor se efectueazd cu
ajutorul imprimantei inkjet Epson si pe un suport
(hartie proof)certificat oferit de EFI.

Masurarea se face folosind un suport alb, suport
cerut de conditiile de masura ale standardului ISO
12647.

Daca valorile masurate sunt conforme cu
valorile tintd cerute de standard, se emite un raport de
verificare (figura 5).

Verificarea conformitatii se face atat vizual,
pentru a determina eventualele incorectitudini de
imprimare, cat si masurand cu instrumentul EyeOne
scala de culori imprimata (figura 6 si 7).

e | L

Ugra/Fogra-Medienkeil-CMYK-TIFF V3.0a Proof

Copgh Fogra 2008 Lz

Fig. 6. Scala Ugra/Fogra

Fig. 7. Reprezentarea digitala a formei de tipar

7 TIPARUL DE TEST

O parte importantd a certificarii este tiparirea
fisierelor create in urma sarcinilor cerute (vezi figura
7). Primul pas este de a crea forme de tipar
necompensate. Acestea sunt create fara a aplica nici
o curba de compensare a cresterii valorii tonurilor
(TVI) pentru vedea raspunsul tiparului si a masinii de
tipar. Dupd masurarea rezultatelor obtine, atat in
momentul tiparului de proba cét si prin selectarea
mostrelor verificate la terminarea acestuia cu ajutorul
spectofotometrului  SpectroEye se pot determina
valorile curbei de compensare a TVI. Aceste curbe se
realizeazd digital, prin introducerea valorilor
masurate §i compararea acestora cu valorile standard.

Urmatorul pas este de a crea noi forme de tipar
pe care sunt aplicate valorile noi ale TVI si de a
efectua o noua imprimare. In timpul sesiunii de test,
la magina de tipar se vor efectua masuratori atat
colorimetric cat si densitometric pentru a afla cele
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mai bune valori ale solidelor aflate in scala de
culoare. Pentru acest lucru se foloseste functia
BestMatch a spectofotometrului. Acesta are
implementat in memoria sa valorile standard de
referintd pentru tipul de hartie ales. In momentul in
care se face masurarea unei grile de culoare, pe
ecranul aparatului vor aparea detalii referitoare la
tipul culorii (negru, cyan, magenta sau galben), la
densitatea relativa a acesteia, precum si valorile dE
actuale. Tn urma calculelor efectuate de aparat,
functia BestMatch va efectua o evaluare a
corectiilor posibile de densitate pentru a avea cele
mai bune rezultate colorimetrice.

Dupa selectarea celor mai bune rezultate
posibile, tiparul de probd se incheie. Masuratorile
finale sunt efectuate de organismul de certificare din
revistele selectate in timpul tiparului de test. Alaturi
de acestea se trimit catre organismul de certificare si
raportele verificarilor printurilor martor, a formelor
de tipar si a revistelor selectate pentru masurare.

8  STUDIU DE CAZ: SISTEMUL
AUTOMAT DE MASURA (IDC)

Deoarece pe masina de tipar nu era instalat la
inceputul implementarii certificarilor PSO un sistem
automat de masura si calibrare propriu al masinii
(densitometru), toate reglajele de culoare, densitate si
control s-au facut manual, Tn baza unor masuratori
efectuate cu un densitometru portabil.

Pentru a putea reduce erorile cauzate de acest
lucru, si pentru a putea justifica nevoia unui sistem
automat de control, au fost efectuate o serie de teste
si masuratori.

In urma masuratorilor am constatat ci din punct
de vedere al standardului ISO 12647-1 (figura 8) si al
normelor metrologice uzuale industriei tipografice
(FOGRA si BVDM), existd inconsistente intre
valorile standard si cele masurate in urma testelor
realizate la masina de tipar.

Item Characteristic
L@ a*a b*a Gloss® | ISO brightness® | Mass-per-area®
1 1 1 % % g/m2
Paper type
1: gloss-coated, wood-free 93 (95) 0(0) -3 (-2) 65 89 115
2: matte-coated, wood-free 92 (94) 0(0) -3 (-2) 38 89 115
3: gloss-coated, web 87(92) | -1(0)) 3(5) 55 70 70
4: uncoated, white 92 (95) 0(0) -3 (-2) 6 93 115
5: uncoated, slightly yellowish | 88 (90) 0(0) 6(9) 6 73 115
Tolerance +3 +2 +2 +5 = -
Reference papere 94,8 -0,9 2,7 70to0 80 78 150

Fig. 8. Specificatiile standardului 1SO 12647-1 : 2004

Masuratorile efectuate au fost realizate cu
respectarea specificatiilor standardului ISO 12647, si
anume:

- Evaluare colorimetrica: importanta din punct
de vedere al standardelor ISO 12647-X pentru
evaluare conformitatii colorantului cernelurilor de
proces CMYK, al conformitatii hartiei. Evaluarea se
raporteazd la CIE L*a*b, Observatorul Standard
D50/2°, i1n mod absolut, fara niciun filtru, pe suport
negru, pentru aplicatiile de tip proba - proof definite
de ISO 12647-7 si pentru evaludrile in contextul
profilelor de culoare ICC (interfata de legatura dintre

prepress i tipar).

- pentru masuratori am folosit un aparat X-Rite
SpectroEye

- fisierele de test au fost create cu imagini si
benzi de culoare (color strip) certificate;

- hartia folositd la teste respectd valorile
standard din punct de vedere colorimetric:

- masuratorile au fost efectuate atdt in timpul
testului pentru stabilizarea tiparului si realizarea unui
ulterior pentru a putea realiza analiza exactd a
valorilor si pentru a putea extrage din aceste valori
curba de culoare a masini.

Pentru a putea compensa cresterea valorii
tonurilor si pentru a aduce valorile colorimetrice si
spectrale reproduse de masina de tipar in standarde, a
fost necesara crearea unei curbe de compensare a
acestora.
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Din cauza diferentelor mari intre rezultatele
masurate si cele oferite de standarde, aceste curbe de
compensare au valori foarte mari, sunt instabile de la
un test la altul, existand posibilitatea decalibrarii lor
ntr-un termen foarte scurt, acest lucru necesitand
reluarea testelor de conformitate la intervale scurte
de timp.

Aceste lucruri sunt exemplificate Tn raportul de
misurare linear fara compensare (figura 9):
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Fig. 9. Raport masurare linear

In urma instaldrii pe masina de tipar a unui
sistem automat de masura si control al densitatii
(IDC system, livrat de producédtorul masinii), am
obtinut o mai mare stabilitate a sistemului, precum si
a valorilor acestuia.

Astfel, In urma masuratorilor efectuate, am
putut constata o imbunatatire a valorilor initiale, o
reducere semnificativa a valorilor neconforme si o
reproducere mai exactd a culorilor, care acum se
incadreaza n cele oferite de standardul 1SO 12647-X
si in normele FOGRA.

Curbele de compensare pentru cresterea valorii
tonurilor sunt mai mici, concordanta intre proof
(print martor) si tipar a crescut, precum si calitatea
acestuia din punct de vedere colorimetric si spectral
(figura 10).
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Controlul calitatii procesului de prepress si tipar

9 CONCLUzI

Importanta certificarii nu constd in diploma
emisd de organismul de certificare, ci in valorile si
beneficiile pe care le ofera respectarea unui proces in
care se lucreazi dupa standarde. Obiectivul principal
al introducerii sistemului de control al calitatii bazat
pe ISO 12647 a fost acela de a rezolva probleme din
fluxul de productie care nu pot fi controlate si
inlaturate decat folosind standardele de proces.

Cele mai importante avantaje castigate Th urma
implementarii standardelor de proces sunt rezultatele
de imprimare conforme cu un standard definit de
calitate, dovada cd materialele imprimate pot fi
ajustate prin intermediul tehnicilor de profil, lucrul
cu un lant de productie calificat.Compania poate
documenta lucrarile efectuate in baza acestor
masuratori tot timpul asigurand rezultate repetabile in
lantul de productie in conformitate cu ISO 12467:
2004.

10 MULTUMIRI

Autorul lucrarii doreste si mulfumeasca si pe
aceastd cale editurii EDS Romania pentru sprijinul
acordat pentru efectuarea si implementarea acestei
cercetari.
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