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Technik im Detail

Während des Druckvorgangs 
verdunstet kontinuierlich Lö-

semittel, wobei die dabei verloren-
gehende Menge in Abhängigkeit 
von Druckgeschwindigkeit und 
Farbtemperatur steht.

Automatische Steuerung

Die SRV-Sensoren von Rheonics 
messen daher einmal pro Sekunde 
die Temperatur und anschließend 
errechnet die Software die tatsäch-
liche Viskosität. Auf diese Weise 
stellt der Regler fest, ob die tempe-
raturkompensierte Viskosität inner-
halb der gewünschten Toleranz 
liegt. Ist dies nicht der Fall, so kor-
rigiert der Regler die Abweichung 
vom Sollwert durch die Zugabe ei-
ner entsprechenden Menge an Lö-
semittel. Dies ermöglicht es, wäh-
rend des Druckens einen Toleranz-
bereich von lediglich 0,5 % einzu-
halten. Für diese Feinregulierung 
kommen spezielle Dosierventile zur 
Abgabe auch sehr kleiner Mengen 

Dr. Joe Goodbread, Bert Verweel 

Zur Messung der Farbviskosität setzte der niederländische Verpackungs- 

und Etikettendrucker Maasmond schon viele unterschiedliche Sensoren wie 

Rotations-, Fallkugel-, Fallkolben- und Schallwellensensoren ein. Ein  

gemeinsames Charakteristikum all dieser Sensoren besteht darin, zur  

Kalibration einen DIN-Viskositätsmessbecher mit einer Auslauföffnung 

von 4 mm zu benötigen. Ein neuer Sensor von Rheonics soll nun den  

Auslaufbecher überflüssig machen und damit die Viskositätsregelung ver-

bessern. 

Messung der Farbviskosität 
mit Sensoren 

an Lösemittel zum Einsatz. Abbil-
dung 1a und b zeigt die temperatur-
kompensierte Viskosität und die 
Temperatur einer bestimmten 
Druckfarbe, wobei vertikalen ma-
gentafarbenen Linien die Zeitinter-
valle der automatischen Lösemittel-
dosierung anzeigen.

Auf SRV-Sensoren (Abbildung 
1c) ausgebaute Steuerungssysteme 
sind äußerst genau, da sie die wäh-
rend des Druckvorgangs unver-
meidlich auftretende Lösemittel-
verdunstung schnell und perma-
nent kompensieren. Um derart ge-
ringe Abweichungen vom Sollwert 
zu erreichen, werden manchmal al-

le dreißig Sekunden lediglich 20 g 
Lösemittel hinzudosiert.

Wird eine Druckfarbe mit zu ho-
her Viskosität dem Farbbehälter 
hinzugefügt, reagiert die Steuerung 
sofort mit der Nachdosierung der 
entsprechenden Lösemittelmenge. 
Durch diesen permanenten Prozess 
wird der Sollwert allmählich mit 
sehr geringem Überschwingen er-
reicht. Neben dieser sehr genauen 
Steuerung hält das System auch die 
Viskosität stabil, auch wenn Farb-
niveau im Behälter schon so niedrig 
ist, dass gerade noch genug Druck-
farbe durch das System gepumpt 
werden zu kann (Abbildung 2).

Qualitätssicherung,  

Verbesserung  

und Standardisierung

Erfahrene Bediener wissen, welche 
Viskosität für welche Druckfarben-
systeme in welchem Verfahren ein-
gehalten werden muss. Diese wie-

derum hängt von der Art der 
Druckfarbe ab, wobei 

Pantone-Farben, 
Metallicfarben und 
weisse Druckfarbe 

eine besondere Her-
ausforderung darstellen, da sie sich 
bei Temperaturänderungen anders 
verhalten als „normale“ Druckfar-
ben. Darüber hinaus hängt die rich-
tige Viskosität auch von der Art des 
jeweils eingesetzten Substrats ab.

Zum tieferen Verständnis des 
Problems als Voraussetzung zu des-

Abbildung 1a:  
Temperaturkompensierte  
Viskosität und Temperatur 
einer bestimmten Druck-
farbe. Die vertikalen 
magenta farbenen Linien 
zeigen die Zeitintervalle der 
auto matischen Lösemittel-
dosierung an

Abbildung 1b:  
Temperaturkompensierte 
Viskosität und Temperatur 
einer bestimmten Druckfarbe 
mit erweiterter vertikaler 
Skala. Die Viskositäts-
schwankungen liegen dabei 
unter 0,2 mPaS
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Abbildung 1c:  
SRV-Sensoren von Rheonics
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Teil 1: 
Ein neuer Ansatz  

für die Regelung der 

Farbviskosität 

(Flexo+Tief-Druck 

1-2019, Seite 20)

Teil 2: 
Messung der  

Farbviskosität mit  

Sensoren 
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sen Lösung, führte Maasmond eine 
Reihe von Experimenten zu den 
Auswirkungen der Farbverdün-
nung auf die Druckqualität und zu 
den gemessenen Viskositäten 
durch. Sie lieferten die grundlegen-
den Erkenntnisse zum Verständnis, 

welche Viskositäten für welchen 
Substrattyp (Papier, Polyester, Poly-
ethylen, Polypropylen) eingehalten 
werden müssen.

In einem ersten Versuch wurden 
10 kg Druckfarbe bei einer Laufge-

schwindigkeit der Flexodruckma-
schine von 200 m/min um 10 % 
verdünnt, die Polyesterfolie mar-
kiert und die Maschine dann ange-
halten. Daraufhin wurde die Druck-
farbe mit weiteren 3 % Lösemittel 
verdünnt, dann die Farbe umge-
wälzt, bis sich die Viskosität stabi-
lisierte. Dieser Vorgang wurde ins-
gesamt 15 Mal wiederholt. An-
schließend wurde die Folie aus der 
Maschine genommen und alle 15 
Segmente mit einem Spektralfoto-
meter gemessen. Zur subjektiven 
visuellen Bewertung wurden zu-

sätzlich noch Fotos der einzelnen 
Foliensegmente angefertigt.

Die zusammengesetzte Abbil-
dung 3 zeigt das visuelle Erschei-
nungsbild der Druckqualität bei ei-
ner Reihe von Farbverdünnungen.

Bei der niedrigsten Farbverdün-
nung (höchste Farbviskosität) setzt 
sich zu viel der nicht richtig abflie-
ßenden Druckfarbe ab. Die führt zu 
kleinen Missingdots in der Farb-
schicht und die Gesamtqualität ist 
Druckprodukts ist ungenügend. 
Obwohl die Farbschicht zwischen 
den Missingdots relativ dicht ist, ist 
die gemessene Dichte wegen des 
hohen Reflexionsvermögens der 
sehr kleinen Fehlstellen eher gering. 
Mit zunehmender Verdünnung 
nimmt die Viskosität ab und der 
Farbfluss verbessert sich, doch es 
nimmt auch die Pigmentbeladung 
ab und die Farbe wird heller. Jede 
Probe wurde mit dem Spektralfoto-
meter gemessen und mit der digita-
len PMS-Referenz verglichen. Ab-
bildung 4 und Tabelle 1 zeigen 
dE2000 und Farbdichte als Funkti-
on von Verdünnung und Viskosität. 
Viskositätsdifferenzwerte beziehen 
sich auf Probe 6, bei der es sich um 
die Zieldichte handelt.

Der Versuch zeigte, dass sich mit 
dem Rheonics-System eine sehr ge-
naue Viskositätsregelung mit einer 
Bandbreite von 0,5 % erreichen lässt. 
Durch das Hinzudosieren sehr kleiner 
Mengen an Lösemittel etwa alle 30 
Sekunden minimieren sich spürbar 
die Schwankungen der dE-Werte.

Zum Zeitpunkt der Durchfüh-
rung dieser Versuche betrug die 
übliche Viskositätsvariation ± 0,5 
Sekunden der Auslaufzeit beim 
DIN-Messbecher (etwa ± 2,2 mPas) 
und die Viskosität wurde alle 5-10 
Minuten überprüft. Die Menge an 
nachzudosierenden Lösemitteln 

lag zwischen 0,2 und 0,5 kg, wobei 
dies stets in Abhängigkeit steht von 
Faktoren wie Farbauftrag, Lösemit-
teltyp, Schöpfvolumen der Raster-
walzen, Maschinengeschwindigkeit 
und Temperatur.

Maasmond änderte das Verfah-
ren zum Drucken von Pantone-Far-
ben, da nicht nur nicht bekannt 
war, welche Viskositäten für die Art 
des Substrats eingehalten werden 
müssen, sondern auch welche Tole-
ranzen für diese Viskosität einge-
halten werden können. Substrate 
mit hoher Saugfähigkeit erfordern 

eine entsprechend höhere Viskosi-
tät. Dies ist auf die Tatsache zurück-
zuführen, dass die Farbe zu tief in 
den Bedruckstoff eindringt und so 
die Struktur des Substrates sichtbar 
wird, was zu einer Abnahme der 
Farbstärke führt. Im Gegensatz da-
zu benötigen Substrate mit glatter 
Oberfläche und damit geringerer 
Saugfähigkeit eine entsprechend 
niedrigere Viskosität. Vor dem Hin-
tergrund der Erfahrungen mit dem 
Rheonics-Sensor weiß Maasmond 
mittlerweile sehr genau, welche 
Viskosität für welchen Substrattyp 
(Polyethylen, Polypropylen, Poly-
amid, Polyester, Papier und biolo-
gisch abbaubare Substrate) einge-
halten werden muss. Auf dieser 
Grundlage ließ sich eine firmenin-
terne Standardisierung festlegen.

Beim ersten Druckdurchlauf wird 
die Dichte der Pantone-Farbe gemes-
sen und der Bediener prüft die Farbe 
in Bezug auf die richtige Viskosität 
für das betreffende Substrat. Übli-
cherweise werden Druckfarben nicht 
im Voraus auf den korrekten Wert 

Abbildung 2: Reaktion des 
Systems auf das Hinzufügen 
einer großen Menge kühler 
Druckfarbe. Beachtenswert 
ist die schnelle Erholungszeit 
der temperaturkompensier-
ten Viskosität
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Abbildung 3: Variation der 
Farbdichte in Abhängigkeit 
von der Viskosität bzw. 
Verdünnung der Druckfarbe
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„Die SRV-Sensoren von 
Rheonics messen einmal pro 
Sekunde die Temperatur und 

anschließend errechnet 
die Software die tatsächliche 

Viskosität.“ 

Direct Food 

Contact-

Farben
für den direkten Kontakt mit für den direkten Kontakt mit für den direkten Kontakt mit für den direkten Kontakt mit für den direkten Kontakt mit für den direkten Kontakt mit für den direkten Kontakt mit für den direkten Kontakt mit für den direkten Kontakt mit für den direkten Kontakt mit für den direkten Kontakt mit für den direkten Kontakt mit für den direkten Kontakt mit für den direkten Kontakt mit 

LebensmittelnLebensmittelnLebensmittelnLebensmitteln



12 Flexo+Tief-Druck 2-2020

Technik im Detail

eingestellt, da Substrate in Bezug auf 
die Oberflächenqualität geringfügig 
variieren können. Dadurch erhöht 
sich der Spielraum bei der Einstel-
lung der Viskosität zum Erreichen 
optimaler Druckergebnisse.

Farbviskosität und 

Rasterwalze

Mit den bisherigen Methoden redu-
zierte Maasmond zu hohe Farbdich-
ten mit der Zugabe von Verschnitt 
und/oder dem Einsatz einer anderen 
Rasterwalze mit einem geringeren 
Schöpfvolumen. Im Zweifelsfall 
wurde die Viskosität mit einem Be-
cher überprüft, was in der Regel eine 
Neukalibrierung des jeweiligen Sen-
sors notwendig machte. Da Maas-
mond nunmehr über ein zuverläs-
sigeres Maß für die temperaturkom-
pensierte Viskosität der Druckfarbe 
verfügt, lässt sie sich von Anfang 
an durch Verdünnung automatisch 
auf den richtigen Wert einstellen. 
Das Einhalten der vorgegebenen 
Viskositätswerte verbessert die Far-
bübertragung von der Rasterwalze 

auf die Flexodruckplatte und von 
dort auf das Substrat. Auch sind 
Verschmutzungen der Walze früher 
bemerkbar, da nunmehr bekannt 
ist, welche Farbstärke mit einer be-
stimmten Viskosität erreicht wer-
den kann. Zu hohe Viskosität führt 
zu einer schlechten Farbübertra-
gung, was zu einer schlechten Opa-
zität und zu „Ghosting“ führt. Eine 
ideal eingestellte Viskosität verbes-
sert nicht nur das Farbentleerungs-
verhalten der Rasterwalze, sondern 
auch das Fließverhalten der Druck-
farbe wird optimiert, was in der Fol-
ge zu glatteren Farbschichten und 
höheren Farbstärken führt. Mit zu-
nehmender Geschwindigkeit nimmt 
die Farbübertragung ab, aber ange-
sichts der richtig eingestellten Vis-
kosität und dem optimalen Fliess-
verhalten sind diese Schwankun-
gen viel kleiner im Vergleich zu den 
bislang bei Maasmond eingesetz-
ten, auf messbecherkalibrierte Sen-
soren beruhenden Verfahren.  
Maasmond konnte die Farbenquali-
tät dadurch spürbar verbessern und 
ist nunmehr in der Lage, die Abwei-

chungen der dE2000-Werte 
extrem niedrig zu halten, 
insbesondere bei grossen 
Aufträgen. Die Konsequenz 
strengerer Viskositätskont-
rolle besteht darin, dass die 
vom Inspektionssystem fest-
gestellten Abweichungen in 
der Farbstärke einem äu-
ßerst geringen Bereich lie-

gen. Darüber hinaus haben die Ma-
schinenbediener volles Vertrauen in 
die genauen und wiederholbaren 
Werte der Sensoren wie auch des 
Steuerungssystems. Dies hat dazu 
geführt, dass die Druckmaschinen 
bei großen wie kleinen Aufträgen 
hervorragende Produktqualitäten er-
zielen. Dabei mussten weder eine 
Wartung noch eine Kalibrierung der 
Sensoren durchgeführt werden. Ne-
ben der anfänglichen Messung der 
Parameter zur Temperaturkompen-
sation für jede Farbe musste auch 
keine weitere Standardisierung des 
Viskositätswertes durchgeführt wer-

den, da die Werte für bestimmte  
Substrate bekannt sind. Nach der  
Beendigung der jeweiligen Aufträge 
speichert Maasmond die eingestell-
ten Viskositätswerte und verwendet 
diese für eventuell anfallende Wie-
derholaufträge.

Warum also nicht in 

Sekunden umwandeln?

Obwohl es durchaus Formeln zur 
Umrechnung von Viskositätswer-
ten von mPaS in DIN-Cup-Sekun-
den gibt, hat der Verzicht auf  
„Bechersekunden“ mehrere Vorteile 
für Maasmond.

Einfluss der Viskosität auf die Farbstärke

Probe Viskosität Verdünnung Viskositätsunterschied dE Farbstärke

1 69 10 % 5,3 1,07 94,2 %

2 63 13 % 3,9 0,79 97,8 %

3 57 16 % 2,5 0,55 96,4 %

4 52 19 % 1,4 0,41 98,8 %

5 49 22 % 0,7 0,19 98,8 %

6 46 25 % 0,0 0,00  100 %

7 42 28 % -0,9 0,20 98,9 %

8 38 31 % -1,9 0,50 98,0 %

9 36 34 % -2,3 0,64 98,0 %

10 33 37 % -3,0 0,83 97,2 %

11 30 40 % -3,7 1.26 96,8 %

12 28 43 % -4,2 1,69 95,0 %

13 26 46 % -4,6 1,73 95,0 %

14 24 49 % -5,1 2,49 92,3 %

15 22 52 % -5,5 2,70 91,6 %

Quelle: Rheonics

Tabelle 1: Zahlenwerte von 
dE2000 und Farbstärke im 
Verhältnis zur Verdünnung. 
Der Viskositätsunterschied 
bezieht sich auf die  
Referenzprobe 6

„Zu hohe Viskosität 
führt zu einer 

schlechten 
Farbübertragung,  

was zu einer 
schlechten Opazität 
und zu „Ghosting“ 

führt.“

„Eine ideal eingestellte 
Viskosität verbessert das 
Farbentleerungsverhalten  

der Rasterwalze.“ 

info@humm-druckfarben.de · www.humm-druckfarben.de

WEISS- und LACK-Spezialist
in Flexo- und Tiefdruck. Verschiedene Matt-, Klar-,  

Glanz- und Schutzlacke. Maßgeschneiderte Produktion  

und extrem schnelle Lieferung.

Fordern Sie uns heraus – Wir sind dem Druck gewachsen!
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Dies hat vor allem auch die grund-
sätzliche Art und Weise verändert, 
mit dem Phänomen der Viskosität 
umzugehen. Solange sich das Den-
ken in „Bechersekunden“ bewegte, 
schien die genaue Kontrolle der Vis-
kosität nahezu unmöglich zu sein. 
Aufgrund der Erfahrungen kann 
Maasmond nun die Messlatte nied-
riger als nötig ansetzen, um damit 
die optimal mögliche Produktquali-
tät zu erzielen. Als im Unternehmen 
noch in „Bechersekunden“ gedacht 
wurde, musste ein Messbecher zur 
Hand genommen werden, um die 
Genauigkeit der neuen Sensoren zu 
überprüfen, mit denen man zu die-
sem Zeitpunkt noch nicht richtig 
vertraut waren. Die Überprüfung der 
Genauigkeit der Sensoren mit einer 
weniger reproduzierbaren Methode 
könnte jedoch den falschen Ein-
druck erwecken, dass die Sensoren 
selbst nicht reproduzierbar sind. Erst 
als die tatsächlichen, mit dem neuen 
Sensorsystem erreichten Drucker-
gebnisse mit den bislang gewohnten 
verglichen wurden, wurde der tat-
sächliche Wert in den neuen, bisher 
unbekannten Einheiten erkannt. Es 
ermöglichte Maasmond, „klein zu 

denken“, um kleine Viskositäts-
schwankungen zu erkennen, die an-
sonsten unbemerkt geblieben wä-
ren. Darüber hinaus ist das Unter-
nehmen nunmehr in der Lage, die 
Viskosität besser zu kontrollieren, 
was sich positiv auf die Druckquali-
tät auswirkte.

Fazit

Je höher die Maschinengeschwin-
digkeit und je enger die Gewinn-

margen, desto wichtiger ist es, 
„beim ersten Mal alles richtig zu 
machen“. 

Ein Fehler bei der anfänglichen 
Viskositätseinstellung kann dazu 
führen, dass in kürzester Zeit meh-
rere tausend Meter Ausschuss an-
fallen. 

Mit dem Rheonics SRV-System 
konnte Maasmond den Druckpro-
zess rationalisieren, die Farbquali-
tät verbessern und Ausschuss redu-
zieren. [10941]

„Es musste weder eine 
Wartung noch eine 
Kalibrierung der 

Sensoren duchgeführt 
werden.“

Abbildung 4: Farbdichte als 
Funktion von Verdünnung 
und Viskosität. Die dE2000-
Werte beziehen sich auf die 
Referenzprobe 6
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