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UNTERNEHMEN

ANSGAR WESSENDORF

___________________________________

Im Konzert der großen Hersteller
und Lieferanten hochwertiger

Maschinen, Anlagen sowie Werk-
zeugen und Zubehörprodukten für
die Tiefdruckindustrie hat sich die
1993 gegründete Ecograph AG
(vorher Randag AG) in Weesen/CH
mit ihrem Produktportfolio welt-
weit als feste Größe etabliert. Ein-
drucksvoll läßt sich dieser Erfolg
anhand von Zahlen belegen: Über
150 Installationen zur Galvanisie-
rung und Oberflächenbearbeitung
von Tiefdruckzylindern befinden
sich bei mehr als 40 Kunden in 14
Ländern auf drei Kontinenten im
täglichen Einsatz. In über 40 Län-
dern der Erde kommen die Rakel
von Ecograph zum Einsatz, welche
sich vor allem durch hohe Stand-
zeiten und die Eliminierung von
Tonen und Streifenbildung aus-
zeichnen. Ein weiterer Beleg für den
anhaltenden Erfolg war Anfang
Februar die einwöchige Vorstellung
einer automatischen Fertigungs-
linie zur kombinierten Herstellung
von Kupfer- und Chromzylindern
für den Verpackungsdruck vor in-
ternationalem Fachpublikum, die
für einen Kunden aus Südamerika
bestimmt ist (Abbildung 1).

Neben diesen vom Unterneh-

»Die Dinge einfach halten«
Ecograph liefert eine vollautomatische Fertigungslinie zur Herstellung von
Tiefdruckzylindern nach Südamerika

men entwickelten Anlagen und Ra-
kelprodukten werden auch Zube-
hör, Verbrauchsmaterialien, Meß-
geräte sowie Analyseinstrumente
für die Tiefdruckzylinderherstel-
lung angeboten. So umfaßt bei-
spielsweise das Rakelprogramm die
universellen Bonus-Rakel für allge-
meine Anwendungen, die Eco-
Rakel ausgelegt für den Einsatz im
Tiefdruck, Flexo-Rakel prädesti-
niert für den Flexodruck und die ke-
ramikbeschichteten Ecocer-Rakel
für spezielle Anwendungen.

Höchste Ansprüche
an die Produkte

Ein weiterer Schwerpunkt der Akti-
vitäten wird in der individuellen
Kundenberatung und im Enginee-
ring zur Produktivitätssteigerung
der Anlagen und Maschinen gese-
hen. Insbesondere wird mit der Op-
timierung von Maschinen und An-
lagen an spezifische Gegebenheiten
nicht nur die Qualität signifikant
verbessert, sondern auch das Poten-
tial an Kosteneinsparungen ausge-
schöpft. Einfach, zuverlässig und
von dauerhafter Qualität, das sind
die hohen Ansprüche, die BRUNO

BÄTTIG und RUDOLF KAMM, Inhaber
von Ecograph, an ihre Produkte
stellen. Für die Entwicklung, Kon-
struktion, Produktion sowie den

Verkauf und Service hat Ecograph
ein Team kompetenter Fachleute
aufgebaut.

Geringer Serviceaufwand,
geringe Kosten

Die Ecograph AG verfolgt mit ihren
individuellen Lösungen das Ziel,
den Serviceaufwand und damit die
Kosten gering zu halten. Das trägt
unter anderem dazu bei, daß die
hochwertigen Endprodukte zu ei-
nem relativ günstigen Preis ange-
boten werden können. So kommen
nur Zulieferer in Frage, die sich
durch Zuverlässigkeit und interna-
tionales Renommée auszeichnen.
Mit den meisten Lieferanten wird
schon seit Jahren eine enge und
partnerschaftliche Zusammenar-
beit gepflegt. In den Anlagen für die
Galvanotechnologie und Zylinder-
oberflächenbearbeitung werden
überwiegend international ge-
normte Komponenten eingesetzt,
die ausgereift sind und sich in der
Praxis bewährt haben. Im seltenen
Bedarfsfall können diese vom Kun-
den lokal schnell beschafft und so-
dann ersetzt werden. Dies hält so-
wohl die Unterhaltskosten als auch
die Ausfallzeiten der Anlagen ge-
ring. Ein weiterer Mosaikstein, um
den Serviceaufwand zu reduzieren,
sind intensive Anwenderschulun-
gen des Kundenpersonals durch
Ecograph-Fachkräfte und die Fern-
wartung von Anlagen und Maschi-
nen über Internet/Ethernet. Damit
wird nicht nur der wichtige Unter-
nehmens-Grundsatz der Realisie-
rung offener Systeme in die Praxis
umgesetzt, sondern auch das Ab-
hängigkeitsverhältnis zwischen
Kunden und Ecograph auf das Not-
wendigste beschränkt.

Auf die Marktbelange
zugeschnitten

Die automatische Linie zur Herstel-
lung von Tiefdruckzylindern wurde
nach den speziellen Anforderungen
des (südamerikanischen) Kunden
ausgelegt. Das modular aufgebaute

Abbildung 1:
Eine Fertigungslinie von
Ecograph zur Herstellung
von Tiefdruckzylindern.
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System kann mit geringem Auf-
wand um weitere Anlagen für die
Galvano- und Oberflächenbearbei-
tung sowie Gravur ergänzt bzw.
erweitert werden. So mußten bei der
Projektierung vor allem die be-
schränkten Platzverhältnisse und
die niedrige Hallenhöhe berück-
sichtigt werden. Aspekte, die Eco-
graph seit jeher der äußerst kom-
pakten Bauweise ihrer Anlagen zu-
grunde legte. Auch die Kriterien
nach einer einfachen und kosten-
günstigen Lösung sind erfüllt wor-
den, in dem man die Komplexität
der Fertigungslinie auf das Wesent-
liche beschränkte, möglichst viele
Standardkomponenten zur An-
wendung kamen und die Linie als
offenes System konzipierte.

Die dem Fachpublikum vorge-
stellte Fertigungslinie im Werk von
Ecograph war ein Testaufbau, um
die Gesamtanlage mit allen ver-
wendeten Komponenten eingehend
zu prüfen und auszutesten, bevor
sie (nach Südamerika) ausgeliefert
wurde. Einer genauen Prüfung sind
sowohl die Einzelkomponenten als
auch die Funktionen kundenspezi-
fischer Lösungen unterzogen wor-
den. Gleichzeitig erfolgten in dieser
Phase die Schulung des Kunden-
personals sowie der Probebetrieb
der Fernwartung. Mit dieser Vorge-
hensweise können sowohl eine
schnelle Inbetriebnahme als auch
ein störungsfreier Betrieb sicherge-
stellt und die Projektkosten gering
gehalten werden.

Im Einzelnen besteht die Galva-
nolinie aus folgenden Bearbei-
tungsstationen (Abbildung 2):
● Ecotrans: Handlingsystem
(Kran) für den automatischen
Zylindertransport.
● Ecoturn (Turn); Meß- und Dreh-
maschine.
● Ecopolisher Copper (CuPol);
Schleif- und Poliermaschine für die
Kupferoberfläche.

● Ecoplater Copper Compact (Cu);
Anlage zur Aufkupferung.
● Ecoplater Degrease (Deg); An-
lage zur Zylinder-Reinigung und
-Entfettung.
● Puffer mit 20 Zylinder-Stell-
plätzen.
● Ecoplater Dechrom (DeCr); An-
lage zur Entchromung.
● Ecopolisher Chrome (CrPol);
Schleif- und Poliermaschine für die
Chromoberfläche.
● Ecoplater Degrease (Deg); An-
lage zur Zylinder-Reinigung und
-Entfettung.
● Ecoplater Chrome (Chrom); An-
lage zur Zylinderverchromung.
● Engraver: Graviermaschine für
die elektromechanische Bebilde-
rung der Kupferzylinder; wird in
einem zweiten Schritt in die Auto-
matik integriert.

Einzelbetrachtung

● Ecotrans, Ecoauto. Ein automa-
tisches Handlingsystem, das unab-
hängig von der Gebäudestruktur
installiert werden kann. Aufgrund
seiner Kranlaufschienen, die direkt
auf den Anlagen der Linie befestigt
sind, ist der Einsatz bei minimaler
Raumhöhe von 2,40 m möglich. Das
auf Schienen laufende Kranfahr-
zeug zeichnet sich durch sein gerin-
ges Gewicht und seine kompakte
Bauweise aus. Das ermöglicht dem
System, die einzelnen Bearbei-
tungsstationen, mit einer horizon-
talen Geschwindigkeit von 40 m/
min  anzufahren. Die Vertikalge-
schwindigkeit von 10 m/min und
der konstruktionsbedingte kurze
Hub sorgen für ein schnelles Be-
und Entladen der Zylinder, auch
während des automatischen Linien-
betriebs. Die Meßeinheit zur Ermitt-
lung der Wegstrecke ist ein indukti-
ves, kontaktloses System, das selbst
nach einem Stromausfall die sichere
Positionierung des Krans gewähr-

leistet. Da die Stromübertragung für
das Kransystem mit Kohlebürsten
auf Kupferschienen erfolgt, gehört
das sonst übliche Schleppkabel der
Vergangenheit an. Auch verfügt der
Ecotrans über ein Laser-Meßsystem
zur automatischen Zylindererken-
nung. Eingehend auf die jeweiligen
Kundenbedürfnisse kann das
Handlingsystem beliebig in der
Höhe verändert werden (Abbildung
3).

Mit der einfachen Eingabe über
Touch Screen Display am Host-
Computer wird die Reihenfolge der
jeweiligen Prozeßabläufe zur Zylin-
derbearbeitung (Menü) festgelegt.
Es ist auch möglich, die Zylinder
über Barcodes oder Chips zu erken-
nen. Sämtliche Bearbeitungsdaten
können von der Arbeitsvorberei-
tung erfaßt und online an den Host
der Linie übermittelt werden. Die
manuelle Dateneingabe am Termi-
nal, die ein Fehlerpotential in sich
birgt, würde damit wegfallen.

Ecoauto (Automatisierungs-
Software) optimiert dabei das
Handling der Zylinder zwischen
den einzelnen Anlagen und dem
Zylinderpuffer mit seinen 20 Stell-
plätzen, unter Berücksichtigung der
gewünschten Prioritäten ständig,
sodaß die automatische Linie den
größtmöglichen Output erreicht.
Die Datenübertragung zum Kran
erfolgt über eine unterhaltsfreie In-
frarotschnittstelle. Auf dem Bild-
schirm kann der Bediener aufgrund
der graphischen Darstellung der
Fertigungslinie die aktuellen Ar-
beitsabläufe auf einen Blick erken-
nen.
● Ecoturn ist eine hochpräzise,
kombinierte Meß- und Drehma-
schine. Die kompakte Anlage wurde
speziell für die spanabhebende Be-
arbeitung von Tiefdruckzylindern
konstruiert. Mit dem Ecoturn lassen
sich nicht nur Bild- und Textinfor-
mationen auf einem ausgedruckten

Abbildung 2 (links):
Das Menüfenster mit der
grafischen Darstellung der
Fertigungslinie zeigt alle
Informationen auf einen
Blick. Dies erleichtert dem
Operator das schnelle und
intuitive Erlernen der
Linien-Software:

1. Fertigungslinie: In der
Mitte ist der Zylinderpuffer
mit 20 Stellplätzen. Links
und rechts davon sind die
einzelnen Bearbeitungs-
stationen.
2. Nummern der Stell-
plätze.
3. Bearbeitungs-Reihen-
folge der Zylinder (Priori-
tät).
4. Rezept-Nummer.
5. Rezepte für die jeweili-
gen Zylinder.

Der Bearbeitungsstatus
der Zylinder ist farblich
gekennzeichnet:
Gelb = Daten eingeben,
Grün = Bereit für die Bear-
beitung,
Türkis = In Bearbeitung,
Blau = Zylinder ist fertig,
Weiß = Zylinder ist in der
Anlage eingelegt, der Bear-
beitungsprozeß ist noch
nicht gestartet.

Im Rezept Dunkelblau
hinterlegte Arbeitsschritte
sind erledigt, Magenta
hinterlegte befinden sich im
Moment in Bearbeitung.

Abbildung 3 (rechts):
Ecotrans ist ein Kran-
system für den automati-
sierten Zylindertransport.
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Tiefdruckzylinder entfernen, es
werden ferner dessen Stirnseiten
und Ballenenden bearbeitet (Abbil-
dung 4).

Nachdem der Kupferzylinder
eingespannt, die Ballenlänge sowie
der gewünschte Enddurchmesser
(Soll-Durchmesser) am Eingabeter-
minal eingegeben wurden, erfolgen
die einzelnen Bearbeitungsschritte
vollautomatisch:
– Mittels integriertem 3D-Meß-

system werden die Ist-Werte des
Zylinders »Umfang«, »Radius«,
»Ballenbreite« und »Unwucht«
ermittelt.

Mit einem Hartmetallwerk-
zeug werden die Stirnseiten links
und rechts variabel bearbeitet.
Mit den selben Hartmetallwerk-
zeugen können auch verchromte
Zylinder entchromt (überdreht)
werden.

– Bei der Bearbeitung der Zylin-
deroberfläche sind Schnittauf-
teilung, Schruppen bzw. Schlich-
ten, abhängig von der Spantie-
fenvorgabe (gewünschter End-

durchmesser) automatisch auf-
geteilt.

– Die Schruppbearbeitung mittels
Hartmetall-Schneidwerkzeug
wird z.B. bei der Eliminierung
eines ausgedruckten Gravur-
zylinders (Chromzylinder) ange-
wendet. Der Arbeitsvorgang er-
folgt mit einer Vorschubge-
schwindigkeit bis zu 300 mm/
min.

– Die anschließende Schlichtbear-
beitung wird mit einem Dia-
mantwerkzeug und einem Vor-
schub von 150 mm/min ausge-
führt. Ist die Spantiefe kleiner
100 µm, z.B. wenn ein Gravur-
zylinder vor oder nach dem Ver-
kupfern auf das Umfangsmaß
gedreht wird, ist der Schrupp-
vorgang nicht mehr erforderlich.

Die Maschine kann geome-
trisch einwandfreie Tiefdruck-
zylinder mit einer Parallelität
und Reproduzierbarkeit in +/–
0,01 mm automatisch herstellen.
Die Produktivität beträgt 10 min/
m2. Der Ecoturn ist mit einem

Schnellwechselsystem für die
Werkzeuge ausgerüstet, beim
Auswechseln des Diamantwerk-
zeugs erfolgt dessen Kalibrie-
rung automatisch. Je nach Zu-
stand des Diamantwerkzeugs
und der gewählten Vorschub-
geschwindigkeit wird eine Ober-
flächenrauhtiefe zwischen 0,6
µm Rz und 1,0 µm Rz erreicht.

● Mit dem Ecopolisher Copper er-
hält die Kupferoberfläche nach der
Bearbeitung mit Ecoturn oder nach
der Verkupferung direkt ihren end-
gültigen und reproduzierbaren
Schliff. Mit einem bis drei Schleif-
steinen unterschiedlicher Körnung
(z.B. Körnung 1000, 2000 und 3000)
wird die Oberfläche per Naßschliff
feinstpoliert. Damit werden selbst
kleinste Unebenheiten ausgegli-
chen und die Oberfläche auf die
erforderliche gemittelte Rauhtiefe
(Rz) für die Weiterverarbeitung (z.B.
elektromechanische Gravur, Ät-
zung) geschliffen. Die Produktions-
parameter Schleifintervalle, Um-
drehungsgeschwindigkeiten (von
Zylinder und Schleifstein) sowie
Vorschub und Steindruck sind für
jede gewünschte Oberfläche frei
programmier- und für nächste Auf-
träge hinterlegbar. Ebenso wird die
Abnutzung der Steine automatisch
kompensiert (Abbildung 5).

Der verkupferte Tiefdruckzylin-
der wird mit einem oszillierenden
Schleifband mit dem sogenannten
Kreuzschliff versehen. Dieser sorgt
für eine optimale Oberflächenstruk-
tur, die beim Druck für den Aufbau
eines nicht druckenden Gleitfilms
zwischen Druckform und Rakel sehr
wichtig ist.

Die Bearbeitungszeit eines Zy-
linders beträgt etwa 10-20 min/m2,
je nach geforderter Endrauhtiefe.
● Reinigung und Entfettung. Vor-
aussetzung für einen einwandfreien
elektrolytischen Niederschlag wäh-
rend der Verkupferung und Ver-
chromung des Zylinders ist die ge-

Abbildung 4:
Ecoturn, die kompakte
Anlage für die span-
abhebende Bearbeitung
von Tiefdruckzylindern.
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reinigte und entfettete Oberfläche.
Zur Anwendung kommt hier ein
elektrolytisches Entfettungsverfah-
ren auf Natriumhydroxidbasis (Ab-
bildung 6).
● Ecoplater Copper. Eine Anlage
zur Verkupferung von Tiefdruck-
zylindern, mit der eine feine kristal-
line und duktile Kupferschicht mit
einer Härte von HV 180-220 (+/-
2,5 HV) erreicht wird, die ideale
Eigenschaften für die elektrome-
chanische Gravur aufweist. Die
hohe Schichtreinheit und Oberflä-
chenqualität ergeben maximale
Diamantstandzeiten. Für das opti-
male elektrolytische Auftragen der
Schicht auf dem Zylinder sorgen die
konzentrische Form und Zustellung
der Anoden. Die gerundeten, hän-
genden Anodenkörbe aus dem
Werkstoff Titan sind in Segmente
unterteilt, wodurch sie einzeln und
damit günstig hergestellt werden
können. Die Anodenanordnung
und -zustellung gewährleisten ei-
nen geringen Elektrolytwiderstand

und eine ideale elektrische Feld-
linienverteilung, welche für eine
genaue Schichtdickenauflage (z.B.
Dünnschicht) absolut erforderlich
ist. Durch die symmetrische Ein-
speisung des Elektrolyts wird ein
gleichmäßiger Fluß gewährleistet.
Weiterhin besitzt Ecoplater Copper
einen allseitigen Elektrolytüber-
lauf, der für einen schnellen und ge-
zielten Transport des Anoden-
schlamms (weg vom Zylinder) sorgt
(Abbildung 7).

Das Pinolensystem ermöglicht
eine leichte Aufnahme des Zylin-
ders in den einzelnen Anlagen. Wie
alle Ecoplater Galvanoanlagen sind
für den direkten Abtransport schäd-
licher Dämpfe an beiden Seiten der
Anlage Absaugungen angeordnet.
Unterstützt wird die Wirkung von
der speziell geformten, glasfaser-
verstärkten Abdeckhaube.

Zur Verhinderung eines über-
proportionalen Kupferaufbaus an
den Zylinderrändern werden ent-
sprechende Abblendungen auto-

matisch zugestellt. Bei einer Strom-
dichte von 28-30 A/dm2, 50%-iger
Tauchtiefe, und einer Elektrolyt-
Temperatur von 30 bis 34 °C wird
eine sehr gleichmässige Kupfer-
schicht abgeschieden.
● Der Ecoplater Chrome erzielt
durch die konzentrische Anoden-
anordnung mit automatischer Zu-
stellung eine gleichmäßige Chrom-
schicht auf dem mittels elektrome-
chanischer Gravur bebilderten
Kupferzylinder. Die platinierten
Titan-Streckmetallanoden zeich-
nen sich durch hohe Lebensdauer
aus. Alle Teile, die mit Chromsäure
in Berührung kommen, sind entwe-
der aus beständigem Kunststoff
oder Titan. Die Wanne ist aus Titan-
blech gefertigt. Eine genaue Tempe-
ratursteuerung (z.B. bei 57 °C) des
Elektrolyts (Chromoxid) verbunden
mit der optimalen Anodengeome-
trie resultiert in einer feinrissigen
Chromschicht (200-250 Risse/cm).

Abbildung 5 (links):
Der Ecopolisher sorgt für
definierte Zylinderober-
flächen.

Abbildung 6 (rechts):
Innenleben einer Ecograph
Degrease-Anlage zur Reini-
gung und Entfettung von
Tiefdruckzylindern.
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Eine hohe Rißdichte der Chrom-
schicht verhindert den vorzeitigen
Verschleiß des Tiefdruckformzylin-
ders im Druckprozeß. In 15 Minuten
werden bei einer Stromdichte von
50-60 A/dm2 und 50%-iger Tauch-
tiefe auf der Kupferoberfläche eine
Schichtstärke von 6 µm abgeschie-
den. Die Chromhärte beträgt nach
Vickers HV 900-1100.

Anodengeometrie und -verstel-
lung, verbunden mit dem geringen
Elektrolytwiderstand erfordern nur
einen niedrigen Energieverbrauch.
Ebenso besitzt die Anlage eine beid-
seitige Absaugung, die speziell bei
der Verchromung sehr ökonomisch
arbeitet. Die Aufnahme des Zylin-
ders erfolgt mittels Pinolen und die
Anlage ist ebenfalls mit dem spezi-
ellen, von der Frontseite schließen-
den Deckel ausgestattet, der Emis-
sionen in den Raum und damit an
das Bedienpersonal verhindert (Ab-
bildung 8).
● Die Entchromung kann nach
dem Ausdruck des Tiefdruckform-
zylinders (ausgenommen Ballard-
häute) erfolgen oder wenn einfach
nur dessen Chromschicht erneuert
werden soll.
● Mit der Anlage Ecopolisher
Chrome wird der verchromte Tief-
druckzylinder mit einem oszillie-
renden Schleifband poliert. Mit die-
sem Arbeitsgang wird vor allem die
überhöhte Chromschicht an den
Rändern der Näpfchen wegpoliert,
um Störungen im Druck zu verhin-
dern.
● Engraver (Graviermaschine).
Mittels der elektromechanischen
Gravur wird der Kupferzylinder be-
bildert. Ecograph integriert auch
Graviermaschinen in die Automa-
tik.

Management-Informations-
system

Modernste Steuerungstechnik bei
den Anlagenterminals der Ferti-
gungslinie sowie die Vernetzung
mit Ethernet gewährleisten ein
schnelles Übermitteln, Aufbereiten
und Sammeln von Daten, die der
Unternehmensleitung als Informa-
tionsbasis und zur Qualitätssiche-
rung dienen. Es können daraus un-
ter anderem die Produktivität der
Linie, Auftragsparameter, Störun-
gen und Korrekturen im Ferti-
gungsablauf ersehen werden. Alle

erfaßten Daten sind für die unter-
schiedlichsten Unternehmensberei-
che verwendbar, so für die Lager-
und Rohmaterialverwaltung, der
Vor- und Nachkalkulation oder der
Arbeitsvorbereitung.

Auch für die Fernwartung der
Fertigungslinie ergeben sich da-
durch vielfältige Möglichkeiten:
Über Internet und das Betriebssy-
stem Windows kann auf den Host-
Computer oder auf die CPU der ein-
zelnen Anlagen zugegriffen wer-
den. Direkt über Internet/Ethernet
ist es möglich, die Software der Fer-
tigungslinie zu aktualisieren. Durch
die Ethernet-Busverbindung zwi-
schen den Steuerungen, Terminals,
dem Host-Computer und dem fir-
meneigenen EDV-System ist ein
problemloser Datenaustausch mög-
lich und wird jeder Operations-
schritt in der vollautomatischen Zy-
linderfertigung zur Analyse nach-
vollziehbar.

Aufgrund der Ethernet-Busver-
bindung ist die Datenkommunika-
tion mit anderen Ethernet-taug-
lichen Systemen (Maschinen, Gerä-
ten, Computern) und deren Integra-
tion ohne weiteres möglich. Die mo-
dernen CPU der einzelnen Eco-
graph-Anlagen sind über Ethernet
mit einem Laptop jederzeit auf spe-
zifische Anforderungen des An-
wenders programmierbar. Auf diese
Weise können die Anlagen über
Web-Browser, auch ohne Terminal,
direkt über den PC bedient und die
Parameter, wenn nötig, geändert
werden (z.B. Ecotrans).

Die Alarmierung im Fall einer
Störung kann via SMS an einen im
System gespeicherten Empfänger
oder per e-Mail an den Service-
Support von Ecograph erfolgen.

Fazit

Die vorgestellte automatische Ferti-
gungslinie zur Herstellung von

Tiefdruckzylindern basiert auf aus-
gereifter und modernster Technolo-
gie. Das gilt sowohl für die einzel-
nen Anlagen der Linie als auch für
das Gesamtsystem. Ebenso wurden
die Kundenanforderungen nach ei-
ner einfachen und kostengünstigen
Lösung erfüllt, in dem man die
Komplexität der Fertigungslinie auf
das Wesentliche beschränkte, viele
Standardkomponenten zur An-
wendung kamen und das Linien-
konzept auf einem offenen System
beruht. Dadurch sind die Störanfäl-
ligkeit und die damit verbundenen
Stillstandzeiten sehr gering. Ein
Beleg dafür, daß dieses Konzept von
Ecograph aufgeht, zeigt sich nicht
nur im Verkauf dieser Fertigungs-
linie, sondern auch an der hohen
Anzahl von Fachbesuchern, die im
Rahmen der Vorführungswoche
diese Linie kritisch in Augenschein
nahmen. Somit leistet Ecograph mit
seinem Konzept einen wesentlichen
Beitrag zur Reduktion der Kosten in
der Tiefdruckformherstellung.
➜ www.ecograph.com

Abbildung 7:
Ecoplater Cooper ist eine
Anlage zur Verkupferung
von Tiefdruckzylinder.

Abbildung 8:
Das Prinzip der
Verchromung.


