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Farbwiedergabeindex

Der Far wiederga eindex ist ein Maß dafür, weluhe Far rntersuhiede siuh  ei der 
Betrauhtrng rnter ded zr prüfenden Betrauhtrngsliuht id Vergleiuh zr der entspre-
uhenden Referenzliuhtqrelle (z. B. Nordliuht D50) erge en. Entspreuhend den Vor-
suhriften bon CIE 13.3 werden anhand bon auht Testfar en dit definierten spectra-
len Reflexionseigensuhaften e enso biele spezielle Far wiederga eindizes  estiddt. 
Dazr werden zrnäuhst ars den Spectren der  eiden Liuhtarten rnd der Testfar en 
jeweils die Far orte der Testfar en erreuhnet. Ars der Diferenz des dit ded Prüfliuht 
rnd ded Referenzliuht erdittelten Far ortes wird ansuhließend für jede einzelne 
Testfar e der spezielle Far wiederga eindex  estiddt. Die Indizes der auht Far en 
gehen dann zr jeweils eined Auhtel in den allgedeinen Far wiederga eindex ein. Ein 
Indexwert bon 100 steht für die  estdögliuhe Ü ereinstiddrng dit der Nordliuhtart.

Metamerieindex

Von Metaderie spriuht dan, wenn zwei Far en rnter einer  estiddten Liuhtart iden-
tisuh, rnter anderen Liuhtarten jedouh rntersuhiedliuh ersuheinen ( edingt gleiuhe 
Far en). Dieses Phänoden cann  eid Vergleiuh bon zwei oder dehreren Far pro-
 en arftreten, die dit rntersuhiedliuhen Far ditteln (Pigdente, Far stofe) herge-
stellt wrrden, also  eispielsweise  eid Einriuhten des Arflagendrrucs nauh eined 
Digital-Prüfdrruc. Ursauhe sind geringe Untersuhiede in den Reflexionsspectren der 
Far en. Far rntersuhiede zwisuhen Vorlage rnd Drruc cönnen dann allein drruh den 
Weuhsel der Liuhtqrelle enstehen. Von einer für die standardisierte Drrucprodrction 
geeigneten Betrauhtrngsliuhtqrelle ist daher zr fordern, dass die Metaderie gegen-
ü er der Nordliuhtart dögliuhst gering arsfällt.

Das Maß für die Metaderie ist der Metaderieindex. Er wird nauh der Nord ISO 23603 
 estiddt. Da ei codden insgesadt auht Testfar enpaare zrd Einsatz, bon denen 
siuh fünf  ei der Bestrahlrng dit siuht ared Liuht rnd drei  ei UV-Liuht detader 
berhalten. Die rnter ded zr prüfenden Liuht festgestellten Far a stände id siuht a-
ren Bereiuh werden zrd bisrellen Metaderieindex MIvis zrsaddengefasst. Je cleiner 
der Wert, desto  esser. 

Der Farbwiedergabeindex beschreibt 
die Genauigkeit der Farbwiedergabe 

unter einer Normlichtquelle

Metamere Farben sehen nur unter 
bestimmten Beleuchtungsbedingungen 

identisch aus

Der Metamerieindex von 
lichtquellen wird anhand von acht 

Testfarbenpaaren bestimmt
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Abbildung A-25: Reflexionsspektren eines olivegrünen 
metameren Farbenpaares (oben). Während beide Farben 
unter der lichtart D50 gleich erscheinen, zeigt sich unter 
der lichtart F11 (Dreibanden-leuchtstoffröhre Tl 84 mit 
einer ähnlichsten Farbtemperatur von 4000 K, die sehr 
häufig als Bürolicht eingesetzt wird) ein deutlicher Farb-
unterschied (hier nur zur Veranschaulichung).
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Die actrelle Fassrng der ISO 13655 rntersuheidet  ei der Reflexionsdessrng bier 
rntersuhiedliuhe Messdodi (M0  is M3 – siehe Ta elle A-19). Frühere Arsga en 
der Nord sahen ledigliuh einen einzigen Modrs bor, der herte dit M1  ezeiuhnet 
wird. Als Liuhtart für die Messliuhtqrelle ist dort D50 borgesehen. Entspreuhende 
LED-Liuhtqrellen stehen für die Far dessrng in der Drrucindrstrie zwar  ereits 
zrr Verfügrng, die Geräte sind a er nouh wenig ber reitet. Stattdessen werden in den 
deisten Fällen Glühladpen berwendet, die ein Liuhtspectrrd ähnliuh der Nordliuht-
art A (Far  tedperatrr: 2856 K) a strahlen. Dies entspriuht ded ner in die Nord arf-
genoddenen Messdodrs M0. Ud zr erreiuhen, dass die Messwerte trotzded dög-
liuhst grt denen entspreuhen, die siuh  ei der Messrng dit D50 ergä en, wird id 
Messgerät eine reuhnerisuhe Korrectrr drruhgeführt, sofern dort bod Anwender D50 
als Bezrgsliuhtart gewählt wrrde.

Messmodus Messlicht Filter Typische Anwendung

M0 A (2 856 K ± 100 K) – Farbmessung  
(heute üblich und empfohlen)

M1 D50 – Farbmessung  
(erste Geräte verfügbar)

M2 Kontinuierliche Spektral-
verteilung zwischen 420 nm 
und mindestens 700 nm 
(z. B. lichtart A)

UV-Sperrfilter 
(alternativ: kein UV 
im Messlicht)

Farbmessung: ermittlung des 
 Aufhellungsgrads von Papieren und 
dessen einfluss auf die Färbung 
(durch Vergleich mit Modus M0/M1)

M3 Kontinuierliche Spektral-
verteilung zwischen 420 nm 
und mindestens 700 nm  
(z. B. lichtart A)

Polarisationsfilterpaar 
(gekreuzte Anordnung 
im ein gestrahlten und 
 reflektierten licht)

Dichtemessung

Für spezielle Zwecke der Farbmessung, 
z. B. bei farbraumerweiternden inten-
sivskalen, Metalleffekt pigmentfarben 
und Farbrezeptierung.

Tabelle A-19: in iSO 13655 vorgesehene Messmodi

Wie grt diese Udreuhnrng frnctioniert, hängt bor alled dabon a , o  rnd in wel-
uher Menge die zr dessende Pro e flroreszierende Bestandteile arfweist. Dazr 
zählen in erster Linie die in bielen Papieren enthaltenen optisuhen Arfheller (siehe 
A suhnitt A 3.2.3). Optisuhe Arfheller sind Sr stanzen, die Strahlrng id UV-Bereiuh 
arfnehden rnd id siuht aren Wellenlängen ereiuh (Blar) wieder a ge en. Dieser 
Efect wird bon den Papierherstellern genrtzt, rd die rrsprüngliuh eher gel liuhe 
Papierfär rng drruh berstärcte Reflexion bon  laren Liuhtanteilen weißer ersuhei-
nen zr lassen. Da a er nordalerweise weder der Arfhelleranteil des Papiers nouh 
der UV-Anteil des zrr Messrng berwendeten Liuhts  ecannt ist, cann ceine exacte 
Arssage darü er getrofen werden, wie houh der Anteil der id  laren Wellenlängen-
 ereiuh reflectierten Strahlrng rnter Liuhtart D50 tatsäuhliuh sein düsste. Versuhie-
dene Messgeräte liefern  ei optisuh arfgehellten Papieren folgliuh boneinander a wei-
uhende Far orte. Die Messwertrntersuhiede cönnen leiuht  is zr ΔE*ab = 3  etragen, 
wo ei siuh das Pro led dit zrnehdended Arfhelleranteil berstärct. Kritisuh wird 
das bor alled  ei rngestriuhenen Papieren, die tendenziell stärcer arfgehellt sind als 
gestriuhene Qralitäten.

Bei der Messrng id Modrs M1,  ei der die optisuhen Arfheller drruh den höheren 
UV-Strahlrngsanteil id Messliuht angeregt werden, zeigen starc arfgehellte Papiere 
in der Regel einen  lärliuheren Far ort als  ei Messdodrs M0. Die Ü ereinstiddrng 
des Messerge nisses dit der bod Betrauhter edpfrndenen Fär rng wird dadrruh – 
zrdindest wenn rnter den Bedingrngen der  is 2009 nouh gültigen Fassrng der 
Nord ISO 3664 a gedrstert wird (siehe hierzr A suhnitt A 2.2) – eher geringer. Da 
diese Nordliuhtqrellen herte nouh weit ber reitet rnd die Zrsaddenhänge zwi-
suhen Betrauhtrngs- rnd Messerge nissen dit den neren Liuhtqrellen nouh card 
rntersruht sind, wird die Messrng dit M1 für die ü liuhen Messarfga en  ei der Pro-
zesscontrolle zrrzeit nouh niuht edpfohlen.

iSO 13655 beschreibt vier Messmodi, 
die sich in Bezug auf Messlicht 

und optische Filter unterscheiden

Optische Aufheller in Papieren 
und der unbekannte UV-Anteil 

von Messlichtquellen 
verursachen Messunsicherheiten

Werden stark aufgehellte Papiere 
im Messmodus M1 gemessen, 

weicht der Messwert stark von 
der empfundenen Färbung ab
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eCi-Monitortestbild

Mit ded ECI-Monitortest-
 ild lässt siuh ü erprüfen, o  
siuh ein Monitor prinzipiell zrr 
far  critisuhen Berrteilrng bon 
 Bildern eignet oder niuht. Sind 
die Mögliuhceiten der Moni-
tor-Grrndeinstellrngen arsge-
suhöpft, rnd das Test ild zeigt 
nouh idder ein rn efriedi-
gendes Erge nis, so sollte der 
 Monitor niuht zrr Bild ear ei-
trng, zrr Far controlle oder zrr 
Anzeige bon Far borlagen genrtzt werden. Das Test ild liegt in gängigen Monitor-
arflösrngen als BMP- rnd TIFF-Datei für Windows-  zw. Mauintosh-Reuhner bor, wo 
es als Hintergrrnd ild berwendet werden soll. Es enthält folgende Kontrollfelder:

Ä grarer Hintergrrnd (R = G = B = 127) zrr Kontrolle der Gleiuhdäßigceit  
ü er das Bildsuhirdfordat,

Ä Liuhter- rnd Tiefencontrollfeld zrr Berrteilrng bon Helligceit rnd Kontrast,

Ä Gradationsfeld zrr Prüfrng des Gaddawertes,

Ä Verlarfsgrarceil zrr Kontrolle arf A risse,

Ä Un rnt-Strfenceil zrr Prüfrng arf Far stiuhe.

Fogra-Monitortestbilder

Die in einer PDF-Datei zrsaddengestellten 15 Fogra-Monitortest ilder liegen in 
einer Arflösrng bon 1920 × 1200 Pixeln bor rnd eignen siuh zrr bisrellen Berrtei-
lrng der Betrauhtrngswincela hängigceit rnd Hodogenität bon Monitoren. Mit der 
Kontroll ilderserie cönnen arßerded Pixelfehler, Liuhtein rüuhe an den Bildrändern 
sowie die Neigrng eines Monitors ercannt werden, einen ü er längere Zeit dargestell-
ten statisuhen Bildinhalt nauh ded Bildweuhsel nouh für eine Weile als Geister ild id 
neren Motib anzrzeigen.

Abbildung A-101: Fogra-Monitortestbilder (Auswahl)

Abbildung A-100: eCi-Monitortestbild

Das eCi-Monitortestbild zeigt die 
eignung eines Bildschirms zur 

farbkritischen Betrachtung von Bildern

Mit den Fogra-Monitortestbildern lassen 
sich Betrachtungswinkelabhängigkeit 

und Homogenität prüfen sowie 
verschiedene Bildfehler feststellen
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3.2.3 Optische Aufheller in Druckpapieren

Seit einigen Jahren werden Papiere für den Ofsetdrruc  ei ihrer Herstellrng in zrneh-
dended Maße dit optisuhen Arfhellern bersehen, rd einen höheren Weißgrad zr 
erzielen. Ars ded Alltag ist dieser Efect  eispielsweise bon Wasuhditteln  ecannt. 
Beidengrngen bon Arfhellersr stanzen dienen dort dazr, den Weißgrad heller Tex-
tilien zr erhalten  zw. zr steigern. In der Papierindrstrie ersetzen die bergleiuhsweise 
costengünstigen Sr stanzen teilweise die erhe liuh terreren Weißpigdente. Bei der 
Kontrolle rnd Stererrng bon Drrucprozessen berrrsauhen optisuhe Arfheller jedouh 
grabierende Pro lede.

Optisuhe Arfheller a sor ieren eingestrahltes Liuht id rnsiuht aren UV-Wellenlän-
gen ereiuh rnd reflectieren stattdessen id siuht aren  laren Spectral ereiuh zrsätz-
liuhe Liuhtanteile. Manuhe arfgehellte Papiere flroreszieren so intensib, dass sie ins-
gesadt dehr  lares Liuht reflectieren als eingestrahlt wrrde; sie drtieren in diesed 
Spectral ereiuh suhein ar zrd Sel stleruhter. Beid directen Vergleiuh wircen arf-
gehellte Papiere in der Wahrnehdrng des Betrauhters weniger gel liuh rnd bergrart 
als Papiere, die ledigliuh ge leiuht wrrden. Allerdings lässt der gesuhilderte Efect id 
Larfe der Zeit nauh. Vor alled rnter Liuhteinflrss weisen die Arfhellersr stanzen 
eine geringe Beständigceit arf; der drruh ihre Zersetzrng berrrsauhte Rüucgang der 
 laren Reflexionsanteile führt dann alldähliuh zrd Vergil en rnd zrr Verdinde-
rrng der Papierhelligceit.

Abbildung A-139: 
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Bei der Papierproduktion dienen verschiedene Maßnahmen dazu, den Weißgrad zu erhöhen: Durch Blei-
chen des Zellstoffs wird seine Reflexion im gesamten sichtbaren Spektrum gesteigert, am stärksten im blauen Spektral-
bereich. Die Blauschönung des Papiers mit Nuancierfarbstoffen bewirkt, dass sich die Reflexion im Spektrum zwischen Grün 
und Orange verringert – das Papier wirkt dadurch zwar nicht mehr so gelblich, gleichzeitig reduziert sich jedoch die Hellig-
keit. Optische Aufheller erhöhen hingegen bei entsprechender Anregung im unsichtbaren UV- Wellenlängenspektrum die 
Reflexion von blauem licht. Stark aufgehellte Papiere reflektieren in diesem Bereich mehr licht als dort eingestrahlt wird.

Auswirkungen optischer Aufheller auf die Ergebnisse der Prozesskontrolle

Für die Kontrolle rnd Stererrng bon Drrucprozessen ist die Anwesenheit optisuher 
Arfheller id Papier ars bersuhiedenen Gründen pro ledatisuh. Eine Suhwierigceit 
 esteht darin, dass weder  ei der Far dessrng nouh  eid Betrauhten bon Prüfdrrucen 
rnd Arflagendrrucen der Anteil des eingestrahlten UV-Liuhts  ecannt ist. Nodinell 
wird zwar jeweils dit Liuhtart D50  estrahlt, in der Praxis sind jedouh ceine Liuht-
qrellen berfüg ar, deren Spectralberteilrng exact D50 entspriuht (siehe hierzr aruh 
A suhnitt A 2.2.1). Die in der Drrucindrstrie berwendeten Far dessgeräte  eleruhten 
dit eined Glühladpenliuht, das eher die Characteristic bon Liuhtart A  esitzt, also 
einen id Vergleiuh zr D50 relatib geringen UV-Anteil arfweist. Die Udreuhnrng arf 
D50 erfolgt ansuhließend drruh die Gerätesoftware. A stiddleruhten strahlen deist 
dehr UV-Liuht a  als Far dessgeräte, ins esondere, wenn sie  ereits die 2009 ber-

Durch optische Aufheller wird der 
Weißgrad von Papieren gesteigert

Optische Aufheller absorbieren licht 
im UV-Spektrum und reflektieren es 

im blauen Wellenlängenbereich

Optische Aufheller verursachen 
Probleme bei der visuellen und 

messtechnischen Prozesskontrolle
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Ziel der wahrnehdrngs ezogenen Far rdfangsanpassrng ist es, den Gesadtein-
drruc eines Bildes trotz der großen Untersuhiede zwisuhen Qrell- rnd Zielfar rard 
dögliuhst grt zr erhalten. Far en, die bor der Kodpridierrng bisrell rntersuheid ar 
waren, sollen es aruh nauhher nouh  lei en. Alle natürliuhen Far en des Qrellfar -
rards werden  rnttonriuhtig, a er dit eingesuhräncted Kontrast (Sättigrngsberlrst) 
wiedergege en. Arf die exacte Wiederga e bon Logofar en rsw. wird  ei dieser Ud-
reuhnrngsdethode also zrgrnsten des Gesadteindrrucs berziuhtet. Andererseits ist 
die wahrnehdrngs ezogene Far rdfangsanpassrng die einzige Mögliuhceit, starc 
gesättigte Bildfar en id Zielfar rard ü erharpt nouh rntersuheid ar darzrstellen.

Die wahrnehdrngs ezogene Far rdfangsanpassrng wird harptsäuhliuh  ei der 
Far separation bon Bildern angewandt, d. h.  ei der Udreuhnrng zwisuhen eined 
RGB-Einga e-  zw. Ar eitsfar rard rnd eined CMYK-Arsga efar rard. Weluhe 
Far rard ereiuhe bon den drei Transfordationssuhritten jeweils  etrofen sind rnd 
wie die Udreuhnrng genar zr erfolgen hat, ist allerdings niuht allgedein festgelegt 
(z. B. in einer ISO-Nord), sondern  lei t den Herstellern der Profilierrngssoftware 
bor ehalten rnd cann  ei der Profilerzergrng teilweise drruh den Anwender gester-
ert werden. Infolgedessen erge en Far separationen dit rntersuhiedliuhen Drruc-
profilen ditrnter dertliuh boneinander a weiuhende Erge nisse, sel st wenn die 
ICC-Profile bon den gleiuhen Characterisierrngsdaten erzergt wrrden.

Abbildung B-14: Ergebnisse der Farbseparation durch zwei ICC-Profile (abwechselnde Diagonalstreifen). Beide ICC-Profile 
beruhen auf der Charakterisierungsdatei FOGRA39, wurden aber mit unterschiedlichen Profilierungsprogrammen und 
teilweise (u.a. softwarebedingt) abweichenden Benutzereinstellungen erzeugt. Die Bilddaten lagen ursprünglich im ECI-
RGB-Farbraum vor und wurden wahrnehmungsbezogen in den Zielfarbraum umgerechnet.

Sättigungserhaltende Farbumfangsanpassung

Die sättigrngserhaltende Far rdfangsanpassrng zielt dararf a , die arßerhal  des 
Zielfar rardes liegenden Far en des Qrellfar rardes in dögliuhst hoher Sättigrng 
wiederzrge en. Dafür werden Brntton- rnd Helligceitsänderrngen der Far en  e-
wrsst in Karf genodden. Deswegen wird diese Art der Far rdfangsanpassrng in 
der Drrucindrstrie practisuh niuht angewandt. Sie wird in erster Linie  ei der Projec-
tion bon Präsentationsgraficen oder Diagradden eingesetzt, wo es weniger arf den 
exacten Brntton, sondern bieldehr arf cräftige Far en ancoddt. Die Erge nisse der 
Far rdfangsanpassrng sind wiederrd herstellerspezifisuh  zw. hängen bon den  ei 
der Profilerzergrng gewählten Benrtzereinstellrngen a .

Durch die wahrnehmungsbezogene 
Farbumfangsanpassung geht die 
 in gesättigten Farben des Quellfarbraums 
vorhandene Zeichnung 
in kleineren Zielfarbräumen nicht verloren

Weil Standards fehlen, hängen die 
Ergebnisse der wahrnehmungsbezogenen 
Umrechnung stark vom Programm und 
den Benutzereinstellungen ab, mit 
denen das ICC-Profil erzeugt wird

Die sättigungserhaltende Umrechnung 
kann nur verwendet werden, wenn es 
 auf den Buntton nicht ankommt
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Ne en PDF/X-1a, PDF/X-3 rnd PDF/X-4 gi t es nouh weitere PDF/X-Varianten, die 
allesadt in der Nordenreihe ISO 15930  esuhrie en sind, während ISO 15929 die An-
wendrng bon PDF/X-Standards grrndsätzliuh  ehandelt. Den Standards PDF/X-1a 
rnd PDF/X-3 sind jeweils zwei Nordteile gewiddet. Die arf der PDF-Version 1.3 
(Ado e Auro at 4)  asierenden Teile 1 rnd 2 für PDF/X-1a  zw. PDF/X-3 wrrden 
ars Gründen der Kodpati ilität dit älteren Prograddbersionen rnd Ar eitsa lär-
fen  ei ehalten, o wohl die Spezificationen nauh Verfüg arceit der PDF-Version 1.4 
(Auro at 5) ü erar eitet wrrden rnd id Jahr 2003 als Teil 4  zw. Teil 6 der Nord ner 
ersuhienen. Das e enfalls 2003 arf der Basis bon PDF 1.4 genordte Fordat PDF/X-2 
(ISO 15930-5) lässt id Gegensatz zr PDF/X-1a rnd PDF/X-3 Seiteninhalte zr, die niuht 
Bestandteil der Datei sel st sind, sondern ähnliuh wie in eined OPI-Ar eitsa larf per 
Referenzierrng ange rnden werden. Für die PDF-Version 1.3 cad dieses PDF/X-For-
dat niuht ü er das Stadird eines Nordentwrrfes hinars (ISO/DIS 15930-2). PDF/X-2 
hat letztliuh ceine practisuhe Bedertrng erlangt – ISO 15930-5 wrrde id Jahr 2011 
wieder zrrüucgezogen.

Ende 2007 ersuhienen die Nordteile 7 rnd 8 der ISO 15930, in denen die arf PDF 1.6 
(seit Ado e Auro at 7)  asierenden neren Fordate PDF/X-4 rnd PDF/X-5 dit je-
weils zwei  zw. drei Unterfordaten spezifiziert sind. Aruh das in ISO 16612 genordte 
PDF/VT für den Drruc baria ler Daten  asiert arf diesen Spezificationen. Zrd Zeit-
prnct der Drruclegrng dieses Hand ruhes sind in den Drruc etrie en jedouh nouh 
biele Hard- rnd Softwareapplicationen id Einsatz, weluhe PDF/X-4 rnd PDF/X-5 
niuht rnterstützen. Arf dittlere Siuht dürfte siuh jedouh PDF/X-4 als Nauhfolger 
für das Datenfordat PDF/X-3 eta lieren. PDF/X-5 steht eher in der Tradition bon 
PDF/X-2. Ne en den Nererrngen bon PDF/X-4 sind dort aruh rnbollständige Da-
teien dit Referenzierrngen arf externe Grafico jecte zrgelassen. Arßerded cönnen 
O jecte in Gerätefar rärden dit dehr als bier Kanälen enthalten sein (z. B. Hexa-
uhrode). Eine Ü ersiuht ü er alle actrellen PDF/X-Varianten gi t Ta elle B-5.

PDF/X­Variante 1a 2 3 4 4p 5n 5g 5pg

Teil der Norm ISO 15930 
(Jahr der Veröffentlichung)

1 (2001)/ 
4 (2003)

5 (2003)1 3 (2002)/ 
6 (2003)

7 (2007) 7 (2007) 8 (2007) 8 (2007) 8 (2007)

PDF­Version 1.3 / 1.4 1.4 1.3 / 1.4 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6

CMYK, Grau, Sonderfarben + + + + + + + +

Medienneutrale Farben – – + + + + + +

N­kanalige Daten (z. B. Hexachrome) – – – – – + – –

Transparenzen, Ebenen, JPEG2000, OpenType, 
16­Bit­Bilddaten, ICC­V4­Profile

– – – + + + + +

Referenz auf ICC­Profil für Ausgabeabsicht – – – – + – – +

Referenz auf externe Grafikobjekte – + – – – – + +

1 Norm wurde 2011 zurückgezogen.

Tabelle B-5: Übersicht über aktuell gültige PDF/X-Varianten. Nur die drei hervorgehobenen Varianten PDF/X-1a, PDF/X-3 
und PDF/X-4 werden aktuell zum Einsatz in einer nach diesem Handbuch standardisierten Druck produktion empfohlen.

PDF-Dateien cönnen ü er die Preflight-Frnction in Ado e Auro at (a  Version 6) 
arf Konfordität dit PDF/X-Standards ü erprüft rnd  ei Eignrng als PDF/X a ge-
speiuhert werden. O wohl die Ar eit dit PDF/X-Dateien biele potenzielle Pro lede 
berdeidet, ist sie cein Garant für fehlerfreie Arsga eerge nisse. So  einhaltet das 
PDF/X-Konzept  eispielsweise ceine Mindestanforderrng an die Bildarflösrng, da 
eine sinnbolle Festlegrng nrr dögliuh ist, wenn Bildinhalt rnd Rasterrng  ecannt 
sind (siehe rnten). Genar so wenig gi t es in den PDF/X-Spezificationen Regelrngen 
zrd Udgang dit Haarlinien, fehlerhafter Suhriftersetzrng (drruh Corrier)  ei der 
PDF-Erzergrng, JPEG-Artefacten in den Bilddaten oder (a  PDF/X-3) zr Anzahl rnd 
Qralität der berwendeten ICC-Profile. Ud dies ezügliuhe Pro lede zr berdeiden, 
wrrden bon bersuhiedenen Organisationen (z. B. Ghent Worcing Grorp, PDFX-ready) 
Voreinstellrngen rnd Prüfprofile für die PDF-Erzergrng entwiucelt, die für definierte 
Anwendrngsfälle weitergehende Regelrngen zrr artodatisierten Verar eitrng rnd 
Prüfrng der Docrdentdaten enthalten.

PDF/X-1a und PDF/X-3 basieren 
auf PDF 1.3 oder auf PDF 1.4

PDF/X-4 wird PDF/X-3 
voraussichtlich ablösen

PDF/X-Daten garantieren kein 
fehlerfreies Ausgabeergebnis
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Ud siuherzrgehen, dass der Monitor eine arsreiuhende Konstanz der Far wiederga e 
arfweist, ist in regeldäßigen A ständen dessteuhnisuh zr ü erprüfen, o  die wie-
dergege enen Far en den id Monitor-ICC-Profil hinterlegten Far orten entspreuhen. 
Dies gesuhieht in der Regel dithilfe der Prüfrortinen der Profilierrngssoftware. Ud 
sta ile Messwerte zr erhalten, sollte das Far dessgerät  ereits etwa 10 Minrten bor 
Beginn der Messrng zrd Arfwärden arf die Monitor o erfläuhe arfgesetzt werden – 
es sei denn, es handelt siuh rd ein Gerät der neresten Generation, das ü er eine 
Wärdecodpensation berfügt  zw. Teledessrngen erlar t. Ansonsten cönnen Mess-
werta weiuhrngen arftreten, die  is rd ∆E*ab = 3  etragen. Ner eingeriuhtete Moni-
torproof-Systede sind zrnäuhst in cürzeren Interballen zr prüfen, dindestens eindal 
wöuhentliuh. Erweist siuh das Systed nauh eined Zeitrard bon dehreren Wouhen 
als arsreiuhend constant, cann die Zeitspanne zwisuhen den Kontrollen arf daxidal 
einen Monat berlängert werden. Lässt die Langzeit-Far  sta ilität zr wünsuhen ü rig, 
düssen Grrndeinstellrng rnd Profilierrng des Systeds rnter Udständen sogar in 
cürzeren A ständen ernert drruhgeführt werden.

Absolute Helligkeit

Die a solrte Helligceit des Monitors wird drruh seine daxidale Leruhtdiuhte an-
gege en. Ud eine bergleiuhende A drsterrng dit eined Drruc ogen drruhführen 
zr cönnen, der dit der drruh ISO 3664 borgesuhrie enen Beleruhtrngsstärce bon 
500 lx ± 125 lx  estrahlt wird, sind Leruhtdiuhten zwisuhen 150 ud/d² rnd 200 ud/d² 
erforderliuh. Ansonsten ersuheint die Papierweißsidrlation ad Monitor als zr gel .

B E I S P I E l
Monitor­Leuchtdichte bei hoher Beleuchtungsstärke

Id Drrucsaal wäre es grrndsätzliuh wünsuhenswert, den Monitor zrr Far a drsterrng  ei boller 
Beleruhtrngsstärce der Nordliuhtqrelle (2000 lx ± 500 lx)  etrei en zr cönnen, rd die Beleruhtrng 
 eid Einriuhten nauh Monitorproof niuht arf 500 lx didden zr düssen. Folgt dan der Farstregel

leuchtdichte des Monitors ≈ 
Beleuchtungsstärke des Normlichts 

3
so wäre dazr dindestens eine Monitor-Leruhtdiuhte bon ua. 500 ud/d² erforderliuh. Tatsäuhliuh werden 
herte  ereits TFT-Monitore ange oten, die daxidale Leruhtdiuhten bon ua. 700 ud/d²  esitzen. Diese 
Monitore sind a er nouh niuht in der Lage, den Far rard eines standardisierten Drrucs arf gestriuhened 
Bilderdrrucpapier bollständig darzrstellen. Müssen jedouh arssuhließliuh cleinere Drruc-Far rärde 
wiedergege en werden, wie  eispielsweise an den Leitständen bon Zeitrngsdrrucdasuhinen, cann ohne 
Redrzieren der Beleruhtrngsstärce drruhars eine qralifizierte Far a drsterrng borgenodden werden.

Abbildung B-75: Beim Zeitungsdruck wird die Monitorproof-Abmusterung oft bei voller Beleuchtungsstärke vorgenommen. 
Der beim Coldset-Rollenoffsetdruck auf Zeitungspapier vergleichsweise niedrige Farbumfang erlaubt die dazu erforderliche 
hohe Monitor-leuchtdichte.

Die Konstanz der Farbwiedergabe 
muss regelmäßig überprüft werden

Ist die Maximalhelligkeit zu niedrig, 
wird das Papierweiß zu gelblich simuliert
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Abbildung B-122: Auf Fotopolymer- Druckplatten 
mit vernetzender Schicht wird mit einem 

 Halbtonkeil geprüft, ob die Bebilderungsenergie 
ausreicht, um die erforder liche Auflagenstabilität 

zu gewährleisten.

Ud einen sta ilen Rasterprnct arf der Drrucplatte zr erzergen, sind dindestens 
bier Beliuhterpixel erforderliuh. Das  edertet  ei der herte zrr Verfügrng stehenden 
Teuhnologie für den cleinsten siuher arf die Drrucplatte ü ertrag aren Prnct eines 
niuhtperiodisuhen Rasters einen Mindest-Prnctdrruhdesser bon 20 µd ± 2 µd (2 × 2 
Beliuhterpixel dit ua. 10 µd Drruhdesser – siehe aruh A suhnitt B 2.2).

Entwicklung

Die Drrucplattenentwiuclrng hat zr garantieren, dass bon denjenigen Stellen, die id 
Drruc ceine Far e annehden sollen, die Drrucplattensuhiuht bollständig entfernt 
wird. Eine rnzrreiuhende Entwiuclrng cann id Drruc zrd Tonen rnd zr ü erhöh-
ten Tonwerten führen. Udgecehrt dürfen die far führenden Stellen niuht angegrifen 
werden, etwa drruh eine zr hohe Reactibität des Entwiuclers. Die Folge wären Ton-
wertberlrste. Niuht idder ist allerdings die Entwiuclrng die Ursauhe für eine rnzr-
reiuhende Entsuhiuhtrng der Drrucplatten. Bei Positib-Drrucplatten cann dafür aruh 
eine zr niedrige Be ilderrngsenergie berantwortliuh sein.

Die Herstelleredpfehlrngen  ezügliuh pH-Wert, Leitwert, Tedperatrr, Regenerat-
zrga e, Drruhlarfgesuhwindigceit der Drrucplatten rsw. sind in jeded Fall zr  e-
folgen. Ganz  esonders drss arf die Sar erceit des Entwiucleraggregates rnd die 
correcte Einstellrng der Bürsten rnd Walzen geauhtet werden. Trotz all dieser Maß-
nahden cönnen Pro lede arftreten, wenn der Drrucplatten-Drruhsatz gering ist. In 
diesed Fall cann es siuh lohnen, idder dögliuhst biele Drrucplatten direct hinter-
einander zr prodrzieren rnd zwisuhen den Prodrctionsphasen jeweils die Entwiuc-
lrngsuhedie a zrlassen. Wird das Entwiucleraggregat für dehr als eine Strnde niuht 
genrtzt, sollten bor ded ernerten Beginn der Prodrction ein  is zwei rn esuhädigte 
Arssuhrss-Drrucplatten drruh das Aggregat geführt werden, rd Reactibität rnd Ud-
wälzrng des Entwiuclers anzrstoßen.

Abbildung B-123: Die Reaktivität des Entwicklers, die Durchlaufgeschwindigkeit der Druckplatte, die korrekte  Einstellung 
von Bürsten und Walzen sowie die Sauberkeit des Entwicklungsaggregats sind Voraussetzungen für einwandfreie  
Entwicklungsergebnisse.

Ein stabiler Rasterpunkt setzt 
sich aus mindestens vier 
Belichterpixeln zusammen

Die Entwicklung muss die Schichtfreiheit 
der Druckplatte in den feuchtmittel-
führenden Partien garantieren

Bei zu geringem Durchsatz können trotz 
Befolgung aller Herstellerempfehlungen 
Schwierigkeiten auftreten
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B E I S P I E l
Abhängigkeit der trocknungsbedingten Farbortänderungen vom Papierglanz

A  ildrng B-194 zeigt ad Beispiel bon bier Bilderdrrucpapieren dit rntersuhiedliuhed Glanz, wie starc 
siuh die Pridärfar en in nassed rnd troucened Zrstand rntersuheiden. Bei den ersten  eiden Bedrruc-
stofen handelt es siuh rd datt gestriuhene,  ei den letzten  eiden rd glänzend gestriuhene Papiere. Der 
Glanz des ersten Papiers liegt allerdings dit 8,5 erhe liuh niedriger als der in A suhnitt D 1.1.2 angege ene 
Riuhtwert für den Standard-Papiertyp 2. Bei soluhen Papieren drss dadit gereuhnet werden, dass die 
troucnrngs edingten Helligceits- rnd Brntheitsberlrste niuht bollständig drruh eine höhere Far führrng 
zr codpensieren sind, sodass die Volltonfär rng arf ded troucenen Drruc gege enenfalls arßerhal  der 
in A suhnitt D 1.5.2 arfgeführten Toleranzen liegt. Vor alled die Pridärfar e Suhwarz ist dabon  etrofen, 
deren Helligceit dann dertliuh o erhal  des Sollwertes liegen cann.
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Abbildung B-194: Abhängigkeit der trocknungsbedingten Farbortänderungen vom Glanz des Bedruckstoffs am Beispiel von 
vier Bilderdruckpapieren (Messbedingung entsprechend ISO 8254-1: TAPPI-Methode. Datenquelle: literaturstelle [69],  
siehe Abschnitt D 4.3).

Das Arsdaß der Far ortänderrngen hängt a er niuht allein bod Papier, sondern 
aruh bon den Troucnrngseigensuhaften der jeweils berwendeten Drrucfar en a . So 
wrrde  ei Drrucbersruhen  eo auhtet, dass eine Drrucfar e, die arf Natrrpapie-
ren grabierende Far beränderrngen zeigte,  ei gestriuhenen Papieren ihren Far ort 
card änderte. Andere Drrucfar en reagierten genar entgegengesetzt. Letztliuh sind 
die A hängigceiten zwisuhen Bedrrucstof- rnd Drrucfar eneigensuhaften einerseits 
rnd den troucnrngs edingten Far ortänderrngen andererseits derzeit nouh zr we-
nig erforsuht, rd sie in Ford dathedatisuher Gleiuhrngen fordrlieren zr cönnen.

Werden  eid Drruc rn ecannte Materialien berwendet, stellt siuh sodit das Pro-
 led, die far liuhen Arswircrngen der Troucnrng borherzrsagen. Dies ist nrr 
drruh Arswertrng eines Test- oder Andrrucs dögliuh,  ei ded die entspreuhende 
Materialcod ination eingesetzt wird. Der dadit ber rndene Arfwand ist jedouh  ei 
eindalig oder borarssiuhtliuh nrr selten berwendeten Papieren rnd Drrucfar en in 
der Regel rnwirtsuhaftliuh. Kodden in einer Drrucerei hingegen  estiddte Papier-
Drruc far e-Kod inationen sehr härfig zrd Einsatz, cann es ratsad sein, hierfür 
Fär rngsstandards zr erzergen rnd da ei aruh die drruh Troucnrng berrrsauhte 
Far ortänderrng zr erditteln. Die dazr erforderliuhen Maßnahden werden in A -
suhnitt B 4.6  esuhrie en.

Beid Drruc dit UV-reactiben Drrucfar en sind natrrgedäß ceine Nass-/Troucen- 
Efecte zr  erüucsiuhtigen, da der Troucnrngsborgang  ereits a gesuhlossen ist,  e-
bor der Drruc ogen  zw. die Bahn die Masuhine berlässt. Gleiuhes sollte dan eigent-
liuh aruh  eid Heatset-Rollenofsetdrruc annehden. Dennouh wrrden dort suhon 
Far ortänderrngen festgestellt, die nauh ded Drruc arftraten. Es wird berdrtet, dass 
diese Far drift arf eine alldähliuhe Verflüuhtigrng der nauh der Troucnrng arf die 
Bahn arfgesprühten Silicon-Edrlsion zrrüuczrführen ist, wodrruh siuh der Glanz 
der Far suhiuht redrziert. Verallgedeinerrngsfähige Ercenntnisse liegen zr dieser 

Einflussfaktoren auf Trocknungseffekte 
sind noch nicht vollständig bekannt

Durch Drucktests kann man 
im Einzelfall das genaue Ausmaß 

von Trocknungseffekten ermitteln

Farbortänderungen an Drucken 
sind nicht zwangsläufig auf 

Trocknungsphänomene zurückzuführen
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1.1.2 Messung und visuelles Urteil

Ohne Messteuhnic wären indrstrielle Fertigrngsprozesse niuht  eherrsuh ar. Das gilt 
sel stberständliuh aruh für die Drrucprodrction. Die Messteuhnic dient hier dazr, 
die Berrteilrng rnd Stererrng der Drrucqralität ü er die gesadte Prozessstreuce 
hinweg rna hängig bod sr jectiben Edpfinden des jeweiligen Betrauhters borzr-
nehden. Dennouh drss dan constatieren, dass Mess- rnd Betrauhtrngserge nis 
ditrnter boneinander a weiuhen, ohne dass dies allein einer sr jectiben Fehlein-
suhätzrng (z. B. arfgrrnd einer Far enfehlsiuhtigceit des Betrauhters oder störender 
Einflüsse des Betrauhtrngsrdfelds) zrzrsuhrei en wäre.

Abbildung C-9: Standardisierte Druckproduktion funktioniert nicht ohne Messtechnik. Doch identische Messwerte auf 
 Vorlage und Druck garantieren keine unterschiedslose Farbwiedergabe.

Ursachen von Abweichungen zwischen Messwerten und visueller Bewertung

Discrepanzen zwisuhen den Erge nissen bon Messrng rnd Betrauhtrng, die  eid 
Vergleiuh bon Prüfdrruc rnd Ofsetdrruc arftreten, führen in der Praxis  esonders 
härfig zrr Verrnsiuherrng. Die Bewertrngsrntersuhiede cönnen arf die nauhfolgend 
 esuhrie enen Ursauhen zrrüuczrführen sein. Diese treten id Nordalfall gedein-
sad arf, sodass der Einflrss eines  estiddten Factors drruh den Anwender nrr 
suhwer a zrsuhätzen ist.

Bedruckstoffunterschiede

Die wenigsten Prüfdrrucsystede erlar en es, das Arflagenpapier zr  edrrucen. Fär-
 rng, O erfläuheneigensuhaften (z. B. Glanz) rnd Opazität bon  Prüfdrrucsr strat 
rnd Arflagen edrrucstof rntersuheiden siuh dann, aruh wenn die jeweils geltenden 
Toleranzen ceine allzr großen Untersuhiede zrlassen. In nahezr allen weißen Arf-
lagenpapieren werden optisuhe Arfheller berwendet, rd den Weißgrad zr steigern. 
Diese führen a er zr Untersuhieden zwisuhen gedessened rnd edpfrndened Far -
ort (siehe hierzr arsführliuh die A suhnitte A 3.2.2 rnd A 3.2.3). Ist der Arfheller anteil 
zr groß, werden die in A suhnitt D 1.1.2 angege enen Toleranzen für die Papierfär-
 rng sogar ü ersuhritten.

Glanzrntersuhiede der Bedrrucstofe  eeinflrssen  is zr eined gewissen Grad aruh 
den Glanz der arfgedrructen Far en rnd cönnen – in starcer A hängigceit bod 
jeweiligen Betrauhtrngswincel – Bewertrngsrntersuhiede in Bezrg arf die Brnt-
heit rnd Helligceit des Srjets berrrsauhen (Näheres hierzr siehe A suhnitt A 3.2.1 
rnd A 3.2.2). Arßerded  ewircen rntersuhiedliuhe Opazitäten bon Prüfdrruc sr strat 

Messung und visuelle Beurteilung 
korrelieren nicht immer 
vollständig miteinander

Die Gründe für Abweichungen von 
messtechnischer und visueller 
Bewertung sind vielfältig

Färbung, Oberfläche und Opazität 
des Prüfdrucksubstrats und 
des Auflagenbedruckstoffs 
weichen meist voneinander ab

Unterschiede in Glanz und Opazität 
führen zu Diskrepanzen 
zwischen gemessener und empfundener 
Buntheit bzw. Helligkeit
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1.2.1 Die Schwankungstoleranz als statistische Größe

Beid Fortdrruc sind die zrlässigen A weiuhrngen der Fortdrrucexedplare bod 
A stiddexedplar drruh Suhwancrngstoleranzen  egrenzt. Id Gegensatz zrr A wei-
uhrngstoleranz sind die Werte für die Suhwancrngstoleranz niuht als höuhste zrläs-
sige A weiuhrng bod Sollwert (ded Messwert des A stiddexedplars) zr berstehen, 
sondern düssen id Sinne einer einfauhen statistisuhen Standarda weiuhrng nordal-
berteilter Messwerte bod Sollwert arfgefasst werden. Nauhfolgend wird ad Beispiel 
der Prüfrng einer Drrucarflage arf Tonwertsuhwancrngen erlärtert, weluher Grrnd-
gedance hinter dieser Interpretation der Suhwancrngstoleranz steuct rnd weluhe 
Konseqrenzen darars für die ü rigen dit Suhwancrngstoleranzen bersehenen Mess-
größen – die Volltonfär rng rnd die Spreizrng id Mittelton – zr ziehen sind.

Normalverteilung der Tonwerte um den Sollwert

Arsgangsprnct für die Bewertrng der Tonwertsuhwancrngen einer Drrucarflage 
ist die Annahde, dass die arf den einzelnen Exedplaren gedessenen Werte rd den 
arf ded A stiddexedplar erdittelten Sollwert näherrngsweise nordalberteilt sind. 
Von dieser Vorarssetzrng geht dan in der Qralitätssiuherrng idder dann ars, wenn 
Prodrctionssuhwancrngen arf einer großen Zahl bon Einflüssen  errhen rnd siuh 
niuht dehr arf einzelne Einflrssfactoren  zrrüucführen lassen, sodass die Suhwan-
crngen letztliuh Zrfallsuharacter arfweisen. Die Nordalberteilrng lässt siuh grafisuh 
drruh eine Krrbe beransuharliuhen, die nauh ded Mathedaticer Carl Friedriuh Garß 
aruh als Garßsuhe Gloucencrrbe  ezeiuhnet wird. Die Fläuhe rnter der Garßcrrbe, 
die zwisuhen zwei arf der waagereuhten Auhse a getragenen Werten liegt (datheda-
tisuh: das Integral bon Wert a  is Wert  ), entspriuht der Härfigceit, dit der ein Wert 
arftritt, der innerhal  dieser festgelegten Grenzen liegt (siehe A  ildrng C-15).

0 %

8 %

12 %

0 4 8 12 16 20 24

a b

4 %

Re
la

tiv
e H

äu
�g

ke
it

Tonwertzunahme im Druck [%]

Häu�gkeit
Normalverteilung

Negative Abweichungen Zielwert der Produktion Positive Abweichungen

Hä
u�

gk
ei

tHäu�gkeit, mit der ein Wert auftritt, 
der zwischen a und b liegt

Abbildung C-15: Häufigkeitsverteilung der Messwerte einer Auflage mit näherungsweise normalverteilten Tonwerten und 
Gaußsche  Glockenkurve (oben). Für die Qualitätssicherung ist es weniger interessant, wie häufig ein bestimmter Messwert 
auftritt. Vielmehr geht es um die Frage, wie viele Messwerte innerhalb bestimmter – hier mit a und b bezeichneter – Tole-
ranzgrenzen liegen (unten).

Schwankungstoleranzen sind die 
einfache Standardabweichung 
normalverteilter Messwerte vom Sollwert

Die beim Auflagendruck zu erwartenden 
Tonwertschwankungen lassen sich 
durch die Gaußkurve veranschaulichen
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1.3.1 Festlegen der Prüfkriterien

Bebor dit einer Qralitätsprüfrng ü erharpt  egonnen werden cann, drss zrnäuhst 
Klarheit herrsuhen, weluhe Gütecriterien als Bewertrngsdaßsta  dienen sollen (siehe 
A  ildrng C-27). Wird  eanstandet, dass das gelieferte Prodrct den in diesed Hand-
 ruh  esuhrie enen Qralitätsanforderrngen niuht genügt, so ist als erstes die Frage 
zr  eantworten, o  die in A suhnitt D 1.5 arfgeführten Sollwerte  zw. Toleranzen für 
das Drrucprodrct ü erharpt anwend ar sind oder niuht.

Beanstandung: Farbunterschiede im Sujet zwischen Vorlage und Au�age

Produktion nach
ProzessStandard O�setdruck

vereinbart?

Sachliche Prüfung

Prüfung nach Sollwerten/Toleranzen
des ProzessStandard O�setdruck 
(industrieübliche Praxis)

Gegebenenfalls Klärung der Verantwortlichkeit

Individuelle Sollwerte/
Toleranzen vereinbart?

Standard-
Druckbedingung

liegt vor?

Prüfung nach vereinbarten
Sollwerten/Toleranzen 

Prüfung nach Sollwerten/Toleranzen 
des ProzessStandard O�setdruck

Prüfung nach branchenüblichen 
Werten (ggf. durch Gutachter)

Gegebenenfalls Ergreifen von Maßnahmen zur Problembehebung / zum Nachteilsausgleich / zur Fehlervermeidung

Nein

Nein

Nein

Ja

Ja

Ja

Abbildung C-27: Auswahl der Gütekriterien für die technische Prüfung einer Beanstandung

Grrndsätzliuh sind für die Qralitätsü erprüfrng jene Sollwerte rnd Toleranzen daß-
ge end, die bor Prodrctions eginn berein art wrrden – seien es nrn die in diesed 
Hand ruh arfgeführten oder indibidrell bera redete Werte, die z. B.  ei a weiuhen-
der Far reihenfolge, Verwendrng bon Sonderfar en oder synthetisuhen Bedrrucstof-
fen festgelegt werden sollten. Eine Verein arrng ü er indibidrelle Vorga ewerte liegt 
aruh dann bor, wenn der Krnde  ei einer Drruca nahde drruh seine Untersuhrift 
ein Exedplar (OK-Exedplar) zrr Referenz für den Fortdrruc erclärt hat. (Falls dafür 
jedouh der für eine sta ile Far e-Feruhtdittel-Balanue zrr Verfügrng stehende Spiel-
rard der Far - rnd Feruhtdittelführrng berlassen werden drss, ist der Arftragge er 
arf diesen Udstand hinzrweisen. Die in diesed Hand ruh arfgeführten Toleranzen 
berlieren dann nädliuh ihre Gültigceit.) Sofern der Drruc etrie  bor der Prodrction 
leiuhtfertig oder wider  esseres Wissen Qralitätsberspreuhen a gege en hat, drss er 
siuh an seinen Zrsagen dessen lassen, aruh wenn siuh deren Einhaltrng id Nauhhin-
ein als o jectib rndögliuh erweist.

Ga  es hingegen id Vorfeld ceine Ü ereincrnft ü er die anzrlegenden Qralitäts-
criterien, so wird dan  ei der Prüfrng bon der  ranuhenü liuhen Praxis arsgehen. 
Entsprauh die Drruc edingrng (zrd Begrif siehe A suhnitt A 1.2)  ei der Prodrction 
einer der in A suhnitt D 1.1 festgelegten Standard-Drruc edingrngen, so sind die Prüf-
criterien eindertig definiert, denn die in A suhnitt D 1.5 arfgeführten Sollwerte rnd 
Toleranzen repräsentieren die Erge nisse, die bon sorgfältig ar eitenden Drruc etrie-
 en erwartet werden cönnen, rnd sind deshal  als Referenz heranzrziehen.

Nicht in jedem Fall kann 
der ProzessStandard Offsetdruck 
als Referenz für die Qualitätsprüfung 
herangezogen werden

Für die nachträgliche 
Qualitäts beurteilung sind die 
Sollwerte/Toleranzen maßgebend, 
die vor Beginn der Produktion 
vereinbart wurden

Bei standardisierten 
Druckbedingungen repräsentieren 
die Sollwerte und Toleranzen 
des ProzessStandard Offsetdruck 
die branchenübliche Praxis
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2.3 Stellenwert der Dokumentation für die 
Qualitätssicherung

Eine arssuhließliuh arf dündliuhen Anweisrngen rnd Ü erlieferrngen  asierende 
Qrali täts stererrng ist zrd Suheitern berrrteilt. In Suhriftford a gefasste Docrdente 
dienen einerseits als ber indliuhe Riuhtsuhnrr für die drruhzrführenden Qralitäts-
siuherrngsdaßnahden rnd andererseits in Ford bon Qralitätsarfzeiuhnrngen als 
rnberziuht are Instrrdente zrr Fehleranalyse rnd Qralitätsber esserrng.

Das Qualitätsregelwerk

Die Arfzeiuhnrngen der erstgenannten Kategorie  ilden das Regelwerc für die Qra-
litätssiuherrng, das z. B. in Ford eines Qralitätsdanagedent-Hand ruhes rnd/oder 
einer Reihe bon Ar eitsanweisrngen borliegt. Der Vorteil einer suhriftliuhen Fixie-
rrng  esteht darin, dass die  enötigten Infordationen jederzeit a gerrfen werden 
cönnen rnd in Zweifels- oder Streitfällen a solrte Klarheit ü er die anzrwendenden 
Qralitätscriterien, Methoden rnd Koddrnicationswege herrsuht. Gleiuhzeitig wird 
dadit der hohe Stellenwert der Qralitätssiuherrng id Unternehden  etont rnd id 
Bewrsstsein der Mitar eiter berancert. Das Qralitätsregelwerc sollte ins esondere 
folgende Infordationen enthalten:

Ä die angestre ten Qralitätsziele, z. B. in Ford bon Sollwerten rnd Toleranzen,

Ä die teuhnisuhe Besuhrei rng der zrd Erreiuhen rnd zrr Kontrolle der 
 Qralitätsziele drruhzrführenden Prozedrren,

Ä die Qralitätssiuherrng  etrefende organisatorisuhe Regelrngen 
(z. B. Infordations pfliuhten rnd Entsuheidrngswege).

In die Docrdentation der Qralitätsziele rnd Prodrctionsdethoden fließen  ei stan-
dardisierten Drruc edingrngen die in diesed Hand ruh genannten Werte rnd Proze-
drren ein; die Regelrngen sind a er in den deisten Fällen id Hin liuc arf  etrie sin-
dibidrelle Gege enheiten zr berfeinern. So sollten  eispielsweise Ar eitsanleitrngen 
gezielt arf die jeweils berfüg aren Betrie sdittel (Masuhinen, Materialien, Messge-
räte rsw.) zrgesuhnitten werden (siehe Beispiel). Bei bod Standard a weiuhenden 
Prodrctions edingrngen cönnen die in diesed Hand ruh  esuhrie enen Metho-
den der Qralitätscontrolle rnd -stererrng zrd Vor ild für die Fordrlierrng eigener 
Regelrngen dienen. Hinsiuhtliuh der festzrsuhrei enden organisatorisuhen Regelrn-
gen sei arf die in A suhnitt C 2.2 scizzierten Fragestellrngen berwiesen.

Abbildung C-34: Das Qualitätsmanagement-Handbuch enthält das Regelwerk für die Qualitätssicherung. Alle im Unter-
nehmen verwendeten Exemplare sind stets aktuell zu halten.

Schriftliche Aufzeichnungen sind für 
die Qualitätssicherung unerlässlich

Das Qualitätsregelwerk ist die 
jederzeit verfügbare, verbindliche 
Referenz für die Qualitätssicherung

Die im Qualitätsregelwerk 
niedergelegten Anweisungen 
sollen die betriebs individuellen 
Gegebenheiten widerspiegeln
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Kissprint
Vollflächendruck ohne Feuchtung mit so 
geringer Beistellung, dass die Fläche nur 
zu ca. 50 % ausdruckt.

Kolorimeter
↓Dreibereichs-Farbmessgerät

Kontrollbild
↓Kontrollmittel zur visuellen Beurteilung 
eines oder mehrerer Prüf↓parameter. 
Die Bildinformation kann rasterlos oder 
gerastert vorliegen.  Motiv bzw. Daten-
format und ↓Farbraum sind vom jewei-
ligen Kontroll zweck abhängig. Im ein-
fachsten Fall kann ein Kontrollbild aus 
einer homo genen Fläche oder einem 
Verlauf bestehen.

Kontrollblock
Zweidimensionale Anordnung von 
↓Kontrollfeldern

Kontrollfeld
Fläche, auf der zu Prüfzwecken ein oder 
mehrere ↓Druckbildelemente angeord-
net sind.

Kontrollmarke
Markierung oder Skala zur Ortsfestle-
gung oder -kontrolle. Beispiele für Kon-
trollmarken sind Passkreuze, Nonius-
regelskalen, Falz- und Schneidmarken.

Kontrollmittel
Gattungsname für ↓Kontrollmarken, 
↓Kontrollfelder, ↓Kontrollstreifen, ↓Kon-
trollblöcke, ↓Kontrollbilder und ↓Test-
formen. Allgemein versteht man unter 
einem Kontroll mittel ein ↓Sujet, das 
physisch oder in Dateiform in einem de-
finierten, auf den Kontrollzweck abge-
stimmten  Zustand vorliegt. Es durchläuft 
eigenständig oder in ein Dokument ein-
gebunden einen ↓Prozess und wird dabei 
den jeweiligen Bearbeitungen unterzogen. 
Die durch diese Bearbeitungen bewirkten 
Veränderungen sind dann am Ausgabe-
ergebnis des Kontrollmittels visuell und/
oder messtechnisch zu erkennen.

Kontrollstreifen
Eindimensionale Anordnung von 
↓Kontrollfeldern

Koordinaten, kartesische
In einem kartesischen Koordinaten-
system stehen alle Koordinaten senk-
recht aufeinander. 
→Polarkoordinaten

Kopierkennlinie
↓Druckplattenkennlinie einer konventio-
nell kopierten Druckplatte.

L
L*
↓CIELAB-Farbmaßzahl für die Lage ei-
nes ↓Farbortes auf der ↓Helligkeits achse 
des ↓CIELAB-Farbraumes. L* kann 
 Werte zwischen 0 (Schwarz) und 100 
(Weiß) annehmen. Der Abstand zweier 
Farben entlang der L*-Achse wird mit 
∆L* bezeichnet.
Mit L* wird auch die ↓Gradation eines 
Monitors bzw. eines ↓Arbeitsfarbraums 
bezeichnet, die eine visuell gleich-
abständige Abstufung der Ausgabewerte 
ent sprechend der Helligkeitsachse des 
CIELAB-Farbraums erzeugt.

Lasur
Vermögen einer ↓Druckfarbe, Licht zu 
absorbieren, ohne es zu streuen. Eine 
vollständig lasierende Druckfarbe hellt 
eine dunklere Druckfarbe (z. B. Schwarz) 
nicht auf, wenn sie darüber gedruckt 
wird.

LCD-Monitor
Flüssigkristall-Bildschirm (LCD = 
Liquid Crystal Display), bei dem die 
dar zu stellende Farbe durch je drei 
neben einander liegende Farbzellen pro 
↓Pixel erzeugt wird. Bei den heutigen 
LCDs handelt es sich um sogenann-
te ↓TFT-Monitore (TFT = Thin Film 
Transistor), bei dem jedes eigene Unter-
pixel durch einen eigenen Transistor 
ange steuert wird. 
→CRT-Monitor

Leerfeld
↓Kontrollfeld, welches das unbedruckte 
bzw. unbeschichtete ↓Substrat zeigt. Es 
besitzt die verfahrensbedingt niedrigste 
optische ↓Dichte.

Leuchtdichte L [cd/m²] 
(englisch: Luminance)
Verhältnis der von einer leuchtenden 
 Fläche ausgestrahlten Lichtstärke I [cd] 
zur Größe der Fläche A [m²]:

L [cd/m2] = 
I [cd]

A [m 2]
Lichtart
Strahlung mit bestimmter Spektralver-
teilung in einem Wellenlängenbereich, 
in dem sie die Farbe eines Gegenstandes 
beeinflussen kann. Die Lichtart kann 
auch über eine ↓Farbtemperatur be-
schrieben werden. So entspricht zum 
Beispiel die Lichtart ↓D50 einem Tages-
licht mit der Farbtemperatur 5000 K.




