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(567) Vorrichtung zum Gravieren von Druckplatten (8),
insbesondere Intaglio Druckplatten, mit wenigstens
einer ersten Laserstrahlquelle (1), wobei eine Kalib-
riereinrichtung (6) zur Ermittlung von Korrekturfakto-
ren aus einem vermessenen lIst-Muster (81) und
einem Soll-Muster (82) vorgesehen ist, wird zur
Erreichung einer besonders hohen Genauigkeit
vorgeschlagen, dass die erste Laserstrahlquelle (1)
mit einem verstellbaren optischen System (4) wirk-
verbunden ist, und dass eine Kamera (3, 31) zur
Aufnahme des Ist-Musters (81) durch das verstellba-
re optische System (4) bei der Uberpriifung der
Korrekturfaktoren vorgesehen ist.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Gravieren von Druckplatten, insbesondere Intaglio
Druckplatten, mit wenigstens einer ersten Laserstrahlquelle, wobei eine Kalibriereinrichtung zur
Ermittlung von Korrekturfaktoren aus einem vermessenen Ist-Muster und einem Soll-Muster
vorgesehen ist.

Zum Gravieren von Druckplatten sind Vorrichtungen mit einer Laserstrahlquelle mit einer Fest-
optik bekannt, bei denen die Laserstrahlquelle uber der Druckplatte bewegt wird. Nachteilig an
diesen Vorrichtungen ist, dass fiir das Gravieren eine lange Zeit bendtigt wird. Bei anderen
bekannten Vorrichtungen umfasst die Laserstrahiquelle ein verstellbares optisches System.
Nachteilig dabei ist, dass diese verstellbaren optischen Systeme fiir die Gravur von Druckplat-
ten von Sicherheitsdokumenten, beispielsweise Banknoten, eine zu geringe Genauigkeit auf-
weisen.

Aus der WO 1992/02368 A1 ist ein Verfahren zur Herstellung einer Druckplatte bekannt, wobei
mittels eines Lasers eine Lackschicht einer Druckplatte abgetragen wird. Dabei ist vorgesehen
am Rand der Druckplatte ein Kalibriermuster anzubringen, das von einer Lichtquelle und einem
Lichtsensor detektiert wird.

Die DE 198 35 303 A1 offenbart ein Kalibrierverfahren fiir eine elektronische Graviermaschine,
bei der ein Gravierstichel verwendet wird. Dabei wird am Rand der Druckplatte ein Testbild
erzeugt, anschlieend mit einer Kamera vermessen und Korrekturdaten ermittelt.

Die DE 102 15 694 A1 beschreibt ein Verfahren zur Herstellung einer Druckform mittels einer
Lichtquelle, die ein Laser sein kann. Dabei ist vorgesehen, dass am Rand ein Testbild fir eine
Kalibrierung erzeugt wird. Bei der Kalibrierung wird das Testbild von einer Kamera aufgenom-
men. Weiters ist angefuhrt, dass fiir das Testbild eine transparente Folie oder eine Beschich-
tung verwendet werden kann.

Aus der EP 1 395 037 A2 ist ebenfalls ein Kalibrierverfahren bei der Herstellung einer Druck-
platte bekannt, wobei auf der Druckplatte ein Testbild erzeugt wird, das mittels einer Kamera
aufgezeichnet wird.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art anzugeben, bei der
die bekannten Nachteile vermieden sind und mit der eine hohe Geschwindigkeit und eine hohe
Genauigkeit erreichbar ist.

ErfindungsgemaR wird dies dadurch erreicht, dass die erste Laserstrahlquelle mit einem ver-
stellbaren optischen System wirkverbunden ist, und dass eine Kamera zur Aufnahme des Ist-
Musters durch das verstellbare optische System bei der Uberpriifung der Korrekturfaktoren
vorgesehen ist.

Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass in liberraschender Weise gegentiber einer werkseitigen
Kalibrierung und Justierung beim Gravieren eine erhebliche Verbesserung in der Genauigkeit
erreicht werden kann. Diese Genauigkeit wird durch die Beriicksichtigung aller Komponenten
der Vorrichtung, insbesondere auch Ungenauigkeiten der Montage durch die Kalibrierung an
der Vorrichtung selbst erreicht, wobei auch Umwelteinfliisse, beispielsweise der Temperatur
beriicksichtigt werden. Weiters werden gegeniiber der Justierung auch Nichtlinearitdten der
Gesamtanlage berlcksichtigt, wodurch eine erhohte Genauigkeit erzielt werden kann. Mit der
Kamera kénnen Positionen durch das optische System vermessen werden, wobei ein Gravieren
nicht erforderlich ist. Dadurch kann insbesondere die Kalibrierung Uberprift werden, wobei
gegebenenfalls mittels der Kamera auch nachkalibriert werden kann.

In Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass das optische System Umlenkspie-
gel umfasst. Durch Umlenkspiegel kann der Laserstrahl einfach und schnell abgelenkt werden,
wodurch ein besonders schnelles Gravieren moglich ist.
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In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass eine Kamera zur Aufnah-
me durch eine Festoptik vorgesehen ist. Mit der Festoptik kdnnen vorgebbare Muster beim
Kalibrieren durch Bewegung der Kamera oder der Druckplatte einfach und exakt ausgemessen
werden. Die mit der Kamera wirkverbundene Festoptik kann auch zur Laserbearbeitung ver-
wendet werden, wobei sie mit einer Laserstrahlquelle wirkverbunden ist.

Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren zum Gravieren von Druckplatten, insbesondere
Intaglio Druckplatten, mit wenigstens einer ersten Laserstrahlquelie, wobei an einer vorgebba-
ren Kalibrierposition der Druckplatte oder einer Kalibrierplatte gemaf einem vorgebbaren Soll-
Muster mittels der ersten Laserstrahiquelle ein Ist-Muster graviert wird, das Ist-Muster vermes-
sen wird, aus dem Ist-Muster und dem Soll-Muster Korrekturfaktoren ermittelt werden und die
Druckplatte unter Bericksichtigung der Korrekturfaktoren graviert wird.

Bei bekannten derartigen Verfahren ist es bekannt, dass das verstellbare optische System einer
Langzeitdrift unterliegt. Diese kann in einem Justierverfahren durch Feststellen der Mittel-
punktsverschiebung und der Verzerrungen in x und y-Richtung ermittelt werden, wobei drei
Punke graviert und ausgemessen werden. Dabei erfolgt eine Justierung mittels einer linearen
Korrektur. Nachteilig dabei ist, dass die fir das Drucken von Sicherheitselementen erforderli-
chen Genauigkeiten der Druckplatten nicht erreicht werden.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren der oben beschriebenen Art anzugeben, bei dem
die bekannten Nachteile vermieden werden, das einfach und schnell durchgefiihrt werden kann
und mit dem eine hohe Genauigkeit erreichbar ist.

Erfindungsgeman wird dies dadurch erreicht, dass die erste Laserstrahlquelle wirkverbunden
mit einem verstellbaren optischen System verwendet wird, und dass zumindest vorgebbare
Teile des Ist-Musters mittels des verstellbaren optischen Systems und einer Kamera bei der
Uberprifung der Korrekturfaktoren vermessen werden.

Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass mit dem erfindungsgemafRen Verfahren eine unerwartet
hohe Genauigkeit erzielt werden kann, welche erheblich {iber der Genauigkeit einer werkseiti-
gen Kalibrierung ist. Es wird nicht nur das verstellbare optische System, sondern die gesamte
Vorrichtung kalibriert, wobei auch Ungenauigkeiten des Lasers oder der Vorrichtung beriick-
sichtigt werden. Durch das Vermessen mit der Kamera kann die Kalibrierung schnell und ein-
fach anhand eines bestehenden vorgebbaren Musters (berpriift werden, wobei kein neues
vorgebbares Muster erstellt werden muss.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass wahrend des Gravierens
der Druckplatte in vorgebbaren Zeitabstinden die Korrekturfaktoren liberpriift und gegebenen-
falls berichtigt werden. Dadurch kann auf einfache Weise sichergestellt werden, dass die ge-
samte Druckplatte eine gleichbleibende Genauigkeit aufweist.

Gemal einer weiteren Ausflihrungsform der Erfindung kann vorgesehen sein, dass das Ist-
Muster von der Kamera mittels des optischen Systems unmittelbar nach der Kalibrierung ver-
messen wird. Ublicherweise detektieren industrielle Kamerasysteme zur Geometrievermessung
in einem Bereich der Lichtwellenlange von ca. 800 nm. Typische Laserstrahiquellen, wie Sie in
der Materialbearbeitung eingesetzt werden, emittieren Laserlicht beispielsweise mit 1064 nm
(Nd-YAG Laser) oder 532 nm (Nd-YAG Laser, frequenzverdoppelt). Da die Brechungseigen-
schaften von optischen Linsenmaterialien wellenlangenabhangig sind, fiihrt dies dazu, dass bei
Verwendung eines Spiegel-Ablenksystems es hier zu unterschiedlichen Abbildungspunkten des
Laserstrahls und des Sichtfeldes der Kamera in den Randbereichen des Bearbeitungsfeldes
kommt. Dadurch stimmen die gemessenen Positionen der Kamera nicht mit den gravierten
Stellen des Lasers bei gleicher Einstellung des optischen Systems (iberein. Durch Vermessen
des vorgebbaren Musters kdnnen diese Einflisse fiir das vorhandene vorgebbare Muster auf
einfache Weise berlicksichtigt werden, wobei die gemessenen Werte als Sollwerte fiir spatere
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Uberpriifungen der Kalibrierung gespeichert werden kdnnen.

Gemal einer weiteren Ausbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass eine mit einer
Festoptik zusammenwirkende Laserstrahlquelle vorgesehen wird. Mittels der Laserstrahlquelle
und der Festoptik kénnen groRflachige Muster, die Uber den mit dem optischen System
Uberstreichbaren Bereich hinausgehen, in einem Zug graviert werden. Dadurch kann auch fir
derartige Muster eine besonders hohe Genauigkeit sichergestellt werden.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass wenigstens zwei Laser-
strahlquellen verwendet werden. Dabei kann eine Laserstrahlquelle fiir feine und die andere flr
tiefe Linien vorgesehen sein, wodurch ein besonders gutes Gravurergebnis erzielt werden kann.

Gemal einer anderen Ausfiihrungsform der Erfindung kann vorgesehen sein, dass die Kalib-
rierposition der Druckplatte beschichtet, vorzugsweise lackiert, beklebt, insbesondere mit einer
Kunststoffschicht, od. dgl., wird. Bei einer Druckplatte aus Metall bilden sich bei dem Gravieren
Grate aus, die das Messergebnis negativ beeinflussen. Wird die Leistung des Lasers so einge-
stellt, dass im Wesentlichen lediglich die Beschichtung graviert wird, so kénnen scharfe Kanten
erreicht werden, die ein besonders genaues Messergebnis erméglichen.

Weiters wird eine Druckplatte gezeigt, vorzugsweise eine Intaglio Druckplatte, aus Metall.

Dabei soll eine Druckplatte angegeben werden, mit der das erfindungsgemafe Verfahren be-
sonders einfach und schnell durchgefiihrt werden kann und mit der eine hohe Genauigkeit
erreichbar ist.

Dies wird dadurch erreicht, dass eine Kalibrierposition beschichtet, vorzugsweise lackiert, be-
klebt, insbesondere mit einer Kunststoffschicht, od. dgl., ist.

Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass an der Kalibrierposition im Wesentlichen lediglich die
Beschichtung abgetragen werden kann, wodurch scharfe Kanten erreicht werden kdnnen, die
ein besonders genaues Messergebnis ermdglichen.

Die Erfindung wird unter Bezugnahme auf die beigeschlossenen Zeichnungen, in welchen
Ausfuhrungsformen dargestellt sind, ndher beschrieben. Dabei zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Ausfilhrung einer ersten Laserstrahlquelle und eines
verstellbaren optischen Systems;

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Ausfiihrungsform einer erfindungsgeméafien Vorrich-
tung;

Fig. 3 eine Darstellung einer Ausflihrung eines Ist-Musters;

Fig. 4 eine Darstellung eines vorgebbaren Soll-Musters zu dem Ist-Muster nach Fig. 3;

Fig. 5 eine Ausflihrungsform einer erfindungsgemaRen Druckplatte; und

Fig. 6 die Druckplatte nach Fig. 5 nach dem Gravieren.

In Fig. 2 ist schematisch eine Ausfiihrungsform zum Gravieren von Druckplatten 9 dargestellt,
welche wenigstens eine erste Laserstrahlquelle 1, wobei die erste Laserstrahiquelle 1 mit einem
verstellbaren optischen System 4 wirkverbunden ist, und eine Kalibriereinrichtung 6 umfasst.

Bei der gezeigten Ausfiihrungsform ist neben der ersten Laserstrahlquelle 1 weiters eine zweite
Laserstrahiquelle 2 vorgesehen, die wahlweise mit dem verstellbaren optischen System 4 oder
einer Festoptik 5 verwendet werden kdnnen. Mit der Festoptik 5 ist weiters eine Kamera 3
wirkverbindbar. Es kann vorgesehen sein, dass die Kamera 3 auch mit dem optischen System 4
verbindbar ist. Aufgrund der (blicherweise vorhandenen unterschiedlichen Abbildungseigen-
schaften des optischen Systems 4 und der Festoptik 5 ist bevorzugt, dass die Kamera 3 fir die
Festoptik 5 und eine weitere Kamera 31 fiir das optische System 4 vorgesehen ist. Weiters ist
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eine bewegliche Auflage 7 fir die Druckplatte 9 vorgesehen, die in der Form eines xy-Tisches
ausgebildet sein kann. Dadurch kann vorzugsweise mit einer der Laserstrahlquellen 1, 2 mittels
des verstellbaren optischen Systems 4 bei Stillstand der beweglichen Auflage 7 oder mittels der
Festoptik und Bewegung der beweglichen Auflage 7 graviert werden. Anstelle der beweglichen
Auflage 7 kann auch eine feste Auflage und eine bewegliche Halterung der Laserstrahiquellen
1, 2 und/oder der Kamera 3 vorgesehen sein. Grundsétzlich ist auch ein Gravieren mit dem
beweglichen optischen System 4 wahrend der Bewegung der verstellbaren Auflage 7 mdglich.

Die erste Laserstrahlquelle 1 und die zweite Laserstrahlquelle 2 konnen in einem gemeinsamen
Lasergravurkopf 12 angeordnet sein, wobei die Laserstrahlquellen 1, 2 genau zueinander posi-
tioniert und in das optische System 4 und/oder die Festoptik 5 eingespiegelt werden kdnnen,
wobei die Laserstrahlquellen 1, 2 den gleichen Fehlern der Optik untertiegen. Dabei kénnen die
erste Laserstrahlquelle 1 und die zweite Laserstrahlquelle 2 insbesondere fir unterschiedliche
Leistungen und damit Gravurtiefen vorgesehen sein, wobei eine der Laserstrahlquellen 1, 2 fir
feine Linien und die andere fur dicke Linien vorgesehen ist. Es kann vorgesehen sein, dass fur
jede der Laserstrahiquellen 1, 2 eine Kalibrierung vorgenommen wird. Dies hat den weiteren
Vorteil, dass hier auch geringste Fehler in der unterschiedlichen Einkopplung der beiden Laser-
strahlquellen 1, 2 in das verstellbare optische System 4 beriicksichtigt werden kénnen.

Gegenliber dem Gravieren mit der Festoptik 5 weist das Gravieren mit dem verstelibaren opti-
schen System 4 den Vorteil auf, dass die Position des Laserstrahles der Laserstrahiquellen 1, 2
auf der Druckplatte 9 wesentlich schneller verandert werden kann, wodurch die erforderlichen
Zeiten fur das Gravieren erheblich verkirzt werden kénnen.

Bekannte optische Systeme, beispielsweise ein Galvanometersystem, weisen eine Langzeitdrift
auf, weshalb eine regelmafRige Nacheinstellung erforderlich ist. Dabei kann in einem Justierver-
fahren durch Feststellen der Mittelpunkisverschiebung und der Verzerrungen in x und
y-Richtung ermittelt werden, wobei drei Punke graviert und ausgemessen werden, wonach eine
Justierung mittels einer linearen Korrektur erfolgt. Nachteilig dabei ist, dass die fur das Drucken
von Sicherheitselementen erforderlichen Genauigkeiten der Druckplatten 9 nicht erreicht wer-
den. Bei gegenstandlicher Erfindung wird zwischen einer derartigen Justierung und einer Kalib-
rierung unterschieden.

Die mit der erfindungsgeméaRen Vorrichtung erzielbaren Genauigkeiten sind insbesondere bei
Druckplatten 9 von Sicherheitsdokumenten erforderlich, welche insbesondere als Intaglio
Druckplatten ausgebildet sein kdnnen. Es hat sich gezeigt, dass Genauigkeiten von unter etwa
10 um auf der gesamten Druckplatte 9 erreicht werden kénnen.

In Fig. 1 ist eine Ausflihrungsform der Laserstrahlquelle 1, des optischen Systems 4 und der
Druckplatte 9 gezeigt. Es hat sich als glinstig gezeigt, wenn das optische System 4 Umlenk-
spiegel 41 umfasst, wobei insbesondere zwei Umlenkspiegel 41 vorgesehen sein kdnnen. Mit
zwei Umlenkspiegeln 41 kann ein im wesentlichen ellipsenférmiger Bereich graviert werden. Die
Umlenkspiegel 41 weisen eine hohe Zuverldssigkeit und Lebensdauer auf.

Bei dem Gravieren der Druckplatte 9 wird an einer vorgebbaren Kalibrierposition 91 der Druck-
platte 9 gemal einem vorgebbaren Soll-Muster 82 mittels der ersten Laserstrahlquelle 1 und
des optischen Systems 4 ein Ist-Muster 81 graviert, das Ist-Muster 81 vermessen, aus dem Ist-
Muster 81 und dem Soll-Muster 82 Korrekturfaktoren ermittelt werden und die Druckplatte 9
unter Berucksichtigung der Korrekturfaktoren graviert wird. Gegebenenfalls kann dieser Vor-
gang wiederholt werden.

Die Gravur des Ist-Musters 81 kann direkt in dem Randbereich der Druckplatte 9 erfolgen.
Diese Druckplatte ist im Falle einer Intaglio Druckplatte {iblicherweise metallisch, wobei es bei
der Gravur in Metall zumeist zu einer Gratbildung kommt, welche sich stérend auf die Qualitat
der Bilderkennung auswirkt, und somit die Vermessung des Ist-Musters 81 erschwert. Dadurch
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konnen erfahrungsgeman Fehler bis zu etwa 5 ym verursacht werden.

Durch die Beschichtung der Druckplatte 9 im Bereich der Kalibrierposition 91 kann eine gute
Randschérfe der Gravur erreicht werden, wodurch eine Genauigkeit der Vermessung des Ist-
Musters 81 von etwa 1 um sichergestellt werden kann. Die Beschichtung kann insbesondere
durch eine Lackschicht, eine Klebefolie, vorzugsweise aus einer Kunststoffschicht, welche
insbesondere schwarz sein kann, od. dgl. ausgebildet sein. Bei der Gravur des Ist-Musters 81
wird die Leistung der Laserstrahlquelle 1 vorzugsweise so eingestellt, dass nur die Beschich-
tung abgetragen wird.

Die Kalibrierposition 91 kann anstelle auf der Druckplatte 9 auch auf einer Kalibrierplatte, wel-
che insbesondere eine Kunststoffplatte sein kann, angeordnet sein, wobei vorzugsweise unmit-
telbar vor dem Gravieren der Druckplatte die Kalibrierung vorgenommen wird. Dies scheint
insbesondere bei kleinen Druckplatten 9 geeignet zu sein, bei denen auf eine Uberprifung der
Kalibrierung wahrend des Gravierens der Druckplatte 9 verzichtet werden kann. Es kann auch
vorgesehen sein, dass die Druckplatte 9 und die Kalibrierplatte gleichzeitig auf der bewegbaren
Auflage 5 angeordnet werden kénnen.

Die Vermessung des Ist-Musters kann auf einfache Weise mittels der Kamera 3 und der Fest-
optik 5 erfolgen. Bei anderen Ausfiihrungsformen kénnen auch andere Messverfahren verwen-
det werden.

Insbesondere bei grofleren Druckplatten 9 kann zur Sicherstellung einer gleichbleibenden
Genauigkeit vorgesehen sein, dass wahrend des Gravierens der Druckplatte 9 in vorgebbaren
Zeitabstéanden die Korrekturfaktoren Gberprift und gegebenenfalls berichtigt werden. Durch
diese Uberpriifung kann festgestellt werden, ob sich die Vorrichtung dahingehend verandert
hat, dass die Korrekturfaktoren angepasst werden miissen, um die Genauigkeit zu erhalten.

Diese Uberpriifung kann dadurch erfolgen, dass das Ist-Muster 81 mittels der Kamera 3, 31 und
des optischen Systems 4 vermessen wird. Dadurch ist ein erneutes Gravieren des Ist-Musters
81 nicht erforderlich. Bei dieser Uberpriifung sind die ermittelten Abweichungen des Ist-Musters
81 von dem Soll-Muster 82 zu beriicksichtigen. Weiters ist zu beachten, dass das von der Ka-
mera 3, 31 aufgenommene Licht lblicherweise unterschiedlich zu dem Licht der Laserstrahl-
quelle 1, 2 in dem optischen System 4 gebrochen wird. Diese Abweichungen sind nichtlinear
und kénnen durch empirische Versuche festgestellt werden. Eine andere Mdglichkeit ist, das
Ist-Muster 82 unmittelbar nach der Kalibrierung mit der Kamera 3, 31 und dem optischen Sys-
tem 4 zu vermessen und die ermittelten Werte als Sollwerte zu verwenden.

Ublicherweise kann mit dem optischen System 4 lediglich ein Ausschnitt der Druckplatte 9 auf
einmal graviert werden. Dabei kann der zu gravierende Bereich in Einzelmuster unterteilt wer-
den, die jeweils nach Positionieren der Druckplatte 9 unter dem optischen System 4 graviert
werden. Bei Einzelmustern, die mit dem optischen System 4 nicht auf einmal graviert werden
kdnnen, kann vorgesehen sein, dass sie mit der Festoptik 5 graviert werden.

Weitere erfindungsgeméfie Ausfiihrungsformen weisen lediglich einen Teil der beschriebenen
Merkmale auf, wobei jede Merkmalskombination, insbesondere auch von verschiedenen be-
schriebenen Ausfihrungsformen, vorgesehen sein kann.

Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum Gravieren von Druckplatten (9), insbesondere Intaglio Druckplatten, mit
wenigstens einer ersten Laserstrahlquelle (1), wobei eine Kalibriereinrichtung (6) zur Er-
mittlung von Korrekturfaktoren aus einem vermessenen Ist-Muster (81) und einem Soll-
Muster (82) vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Laserstrahlquelle (1)
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mit einem verstellbaren optischen System (4) wirkverbunden ist, und dass eine Kamera
(3, 31) zur Aufnahme des Ist-Musters (81) durch das verstellbare optische System (4) bei
der Uberprufung der Korrekturfaktoren vorgesehen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das verstellbare optische
System (4) Umlenkspiegel (41) umfasst.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass eine Kamera (3) zur
Aufnahme durch eine Festoptik (5) vorgesehen ist.

4. Verfahren zum Gravieren von Druckplatten (9), insbesondere Intaglio Druckplatten, mit
wenigstens einer ersten Laserstrahlquelle (1), wobei an einer vorgebbaren Kalibrierposition
(91) der Druckplatte (9) oder einer Kalibrierplatte gemaR einem vorgebbaren Soll-Muster
(82) mittels der ersten Laserstrahlquelle (1) ein Ist-Muster (81) graviert wird, das Ist-Muster
(81) vermessen wird, aus dem Ist-Muster (81) und dem Soll-Muster (82) Korrekturfaktoren
ermittelt werden und die Druckplatte (9) unter Berlicksichtigung der Korrekturfaktoren gra-
viert wird, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Laserstrahlquelle (1) wirkverbunden mit
einem verstellbaren optischen System (4) verwendet wird, und dass zumindest vorgebbare
Teile des Ist-Musters (81) mittels des verstellbaren optischen Systems (4) und einer Kame-
ra (3, 31) bei der Uberpriifung der Korrekturfaktoren vermessen werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des Gravierens der
Druckplatte (9) in vorgebbaren Zeitabstadnden die Korrekturfaktoren Gberpriift und gegebe-
nenfalls berichtigt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Ist-Muster von der
Kamera (3, 31) mittels des verstellbaren optischen Systems (4) unmittelbar nach der Kalib-
rierung vermessen wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass eine mit einer
Festoptik (5) zusammenwirkende Laserstrahiquelle (1, 2) vorgesehen wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens
zwei Laserstrahlquellen (1, 2) verwendet werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Kalibrier-

position (91) der Druckplatte (9) beschichtet, vorzugsweise lackiert, beklebt, insbesondere
mit einer Kunststoffschicht, od. dgl., wird.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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