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5 über 5 im 3b-Format oder 
im Doppelformat geradeaus?
KBA, Creo und Rogler demonstrierten flexible Produktion im Mittel- und Großformat  

BOGENOFFSET IM MITTEL- UND GROSSFORMAT

Von Dipl.-Ing. Klaus-Peter Nicolay 

Bei der Fragestellung

»5 über 5 im 3b-Format

oder im doppelten For-

mat geradeaus?« könn-

te man leicht den Eindruck haben,

dass da jemand in Ermangelung eige-

ner Produkte gegen die Produktpalet-

te des Wettbewerbs argumentieren

will. Doch weit gefehlt. Schließlich hat

KBA alle Formate im Portfolio und

könnte die Entscheidung getrost sei-

nen Kunden überlassen, womit sie und

wie sie wirtschaftlich produzieren.

Statt dessen argumentiert KBA völlig

anders: Es gebe einen generellen

Trend zu größeren Formaten – wie es

auch der Rollenoffset zeige.  Dies fär-

be auch auf den Bogenoffset ab, denn

bei größeren Maschinen stiegen die

Investitionskosten nicht proportional

mit dem Format und auch die Lohnko-

sten blieben nahezu identisch. Aller-

dings müsse das ganze Umfeld von der

Vorstufe bis zur Weiterverarbeitung

beleuchtet werden. 

Die von KBA angesprochene Überle-
gung rund um wirtschaftliche Pro-
duktionsstrukturen und Fertigungs-
abläufe in Abhängigkeit von Um-
fang und Auflagenhöhe im Akzi-
denzdruck – ein Thema, das am 17.
und 18. Februar 2005 mehr als 300
Teilnehmer ins KBA-Werk nach Ra-
debeul lockte –  ist jedoch nicht
ganz so banal, als dass man sich
nach kurzer Überlegung für die eine
oder andere Variante entscheiden
könnte.
Zum einen stellt sich die Frage einer
eventuellen Investitionsentschei-
dung für oder gegen das Mittel-
oder Großformat ohnehin vor allem
für größere Druckbetriebe. Zum an-
deren verlangt die Bogenoffsetpro-
duktion im Mittel- und Großformat
samt integrierter Workflows von der
Kalkulation über die Auftragsannah-
me, Vorstufe und Druck bis hin zur
Weiterverarbeitung nach einer be-
triebswirtschaftlich soliden und fun-
dierten Orientierung.

Aufträge elektronisch planen 

Dazu hatte KBA einen Auftrag defi-
niert, der durch eine fiktive Drucke-
rei laufen soll: Eine 32-seitige Bro-
schur im A4-Format auf 135 g-Papier
plus Umschlag auf 350 g-Papier in
einer Auflage von 10.000 Exempla-
ren. Gedruckt im Schön- und Wider-
druck auf einer Zehnfarben-Rapida
105-Wendemaschine (5 über 5) be-
ziehungsweise im Schöndruck auf
einer Sechsfarben-Rapida 142-Groß-
formatmaschine.

Und wie alle Aufträge beginnt ein
solcher Job mit dem, was man bis-
lang »Branchensoftware« nannte
und inzwischen zum Management

Informations System
(MIS) mutierte.
Hannes Rogler, Ge-
schäftsführer der Rog-
ler Softwarelösungen

OEG, erläuterte anhand der Lösung
technoPLAN das Auftragsmanage-
ment im Druckereialltag. Das auch
im Kundenzentrum von KBA einge-
setzte MIS-System plante und kalku-
lierte die Aufträge des Veranstal-
tungstages.
Dabei vergleicht technoPLAN indivi-
duell definierbare Produktionswege
und erleichtert damit die Produkti-
onsplanung. In der elektronischen
Plantafel werden die Aufträge ange-
zeigt, alle Rückmeldungen der ein-
zelnen Produktionsschritte zentral
gesammelt und dargestellt. Über
Drag and Drop ist die Verschiebung
der Aufträge innerhalb der Plantafel
sowohl in der Reihenfolge als auch
bei der Maschinenzuordnung mög-
lich, so dass auf unvorhersehbare

Ereignisse reagiert werden kann.
Abschließend erfolgte die Übergabe
der Daten per JDF an das KBA Pro-
duktionsmanagement-System Logo-
tronic professional und an den Creo
Prinergy-Workflow für die digitale
Plattenbebilderung auf dem CtP-
System Lotem 800 II Quantum.

Job-Verlagerung 

Die Abläufe bei einer kurzfristigen
Job-Verlagerung von der Mit-
telformatmaschine Rapida 105 auf

die großformatige Ra-
pida 142 erläuterte Ur-
sula Voss-Eiden, Mar-
keting Managerin bei
Creo Deutschland. An-

hand der im MIS-System definierten
Auftragsparameter greift der Creo-
Workflow auf das Ausschießmuster
für die Großformatmaschine zurück
und bereitet in kürzester Zeit die
Ausgabe auf dem Creo Magnus VLF
vor. Dies ist möglich, weil über die
JDF-Schnittstelle ein einfacher und
sicherer Datenaustausch, einschließ-
lich Rückmeldung des Produktions-
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fortschritts sichergestellt ist. Zudem
kann bei Creo zwischen Plattenbe-
lichtern unterschiedlicher Format-
klassen gewechselt werden. Mög-
lich ist dies, so Ursula Voss-Eiden,
durch den SQUAREspot-Thermo-
kopf, das dynamische Autofokus-
System mit automatischem Aus-
gleich von Plattenunebenheiten und
die integrierte Temperaturkompen-
sation, die Temperaturunterschiede
der Platten und Belichtungstrom-
meln ausgleicht. Diese Eigenschaf-
ten der Creo-Systeme sind bei den
Dimensionen des Groß- und Super-
großformats hilfreich für ein kon-
stantes Druckergebnis über den
ganzen Bogen.

Systemübergreifende digitale
Datenkommunikation 

KBA-Produktmanager Reinhold
Stange demonstrierte, wie die Auf-

tragsdaten aus dem
MIS in die Logotronic
professional übernom-
men werden. Nach
Fertigstellung der Plat-

ten erfolgt die automatische Zuord-
nung der CIP3-Daten an den Auftrag
über Hotfolder-Funktionen. Außer-
dem werden die CIP3-Files in Vorein-
stelldaten für die Druckmaschine
umgerechnet.
Bei der Verschiebung eines Auftra-
ges auf eine andere Maschine mit-
tels Plantafel werden die Voreinstell-
daten für die aktuelle Maschine
automatisch neu berechnet. Damit
stehen dem Leitstand immer aktuel-
le Auftragsdaten inklusive Vorein-
stelldaten zur Verfügung.
Mit PressWatch und SpeedWatch
stehen dem Druckereimanagement
innerhalb des Logotronic-Systems
Werkzeuge für die Überwachung
des aktuellen Produktionsverlaufs
und für Analysen zur Verfügung.
Neben der Erhöhung der effektiven 
Fortdruckzeit durch Nutzung von
Voreinstell- oder Wiederholdaten
entsteht weniger Makulatur. Die
Effektivität im Unternehmen steigt
durch einen durchgängigen Daten-
fluss. Exakte Maschinen- und Pro-
duktionsdaten ermöglichen eine
fundierte Nachkalkulation.

Weit über 300 Teilnehmer informier-
ten sich an beiden Veranstaltungsta-
gen bei KBA über die zu berücksich-
tigenden Kriterien beim Einsatz von
langen Mittelformat-Wendemaschi-
nen oder kurzen Großformatmaschi-
nen. Dabei spielte logischwerweise
die Auftragsannahme sowie die Vor-
stufe eine nicht unerhebliche Rolle.
Creo demonstrierte die flexible Plat-
tenproduktion auf dem Großformat-
CtP-System Magnus VLF, mit dem
die verschiedensten Druckformate
abgedeckt werden können.
Nach den Vorträgen und der prakti-
schen Demonstration des CtP-Sys-
tems wurde eine 32-seitigen Bro-
schur parallel auf einer Zehnfarben-
Rapida 105 für die 5 über 5-Produk-
tion und einer Rapida 142 mit sechs
Farbwerken und Lackturm produ-
ziert.
Das Thema »5 über 5 im IIIb-Format
oder im doppelten Format gerade-
aus« führte zu lebhaften Diskussio-
nen zwischen Referenten und Besu-
chern.
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tungen. Unsere Produkte eignen sich sowohl für die
Installation in neue, als auch in bestehende Bogen-, 
Rollenoffset- und Zeitungsdruckmaschinen.

www.baldwintech.com
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Parallele Druckproduktion in
zwei Formatklassen

Der zentrale Beitrag zum Kernthema
der Open House-Veranstaltung kam
von Jürgen Veil. Der am KBA-Stan-

dort Radebeul für das
Marketing im Segment
Bogenoffset verant-
wortliche erfahrene
Druckfachmann stellte

anhand umfangreicher Modellrech-
nungen für eine mittelgroße Drucke-
rei vor, welchen Einfluss die Wahl
der richtigen Produktionsmittel für
die von Fall zu Fall weitgehend vor-
gegebene und bekannte Auftrags-
struktur auf Ausstoß und Wirtschaft-
lichkeit im Drucksaal hat.
Die von Jürgen Veil zugrunde geleg-
te Druckerei verfügt über drei Bo-
genoffsetmaschinen im 3b-Format,
eine schon einige Jahre alte Vierfar-
ben mit Bogenwendung, eine Fünf-
farben mit Lackierturm und eine
Achtfarben für den 4 über 4-Druck.
Anhand praxistypischer Aufträge
und Auflagen beschrieb er die struk-
turelle Auftragsverteilung auf den
vorhandenen Maschinenpark.
Anschließend erfolgte die Neukon-
zeption dieser Druckerei mit einer 

großformatigen Fünffarben-Rapida
142 mit Lackturm und einer Zehnfar-
ben-Rapida 105 neuester Generati-
on für den 5 über 5-Druck. Die älte-
re Vierfarben-Mittelformatmaschine
mit Bogenwendung verblieb in der
Druckerei. Auf den neu konzipierten
Maschinenpark wurden die Aufträge 
anhand identischer Drucksachen
neu verteilt. Bei der Kalkulation des
Produktionsausstoßes konnte Jür-
gen Veil nachweisen, dass sich mit
dem neuen Maschinenpark die
Anzahl der erforderlichen  Schichten
von vormals 8 (2 x 3 Schichten, 1 x 2
Schichten) auf 5 (2 x 2 Schichten, 1 x
1 Schicht) reduziert. Neben der
durch die neue Technik entstande-
nen Kapazitätsreserve sinken die
Arbeitskosten für das normale Auf-
tragsspektrum deutlich.

Abhängig von der Auflage

Für die beim Open House als fiktiver
Druckauftrag im Mittelpunkt ste-
hende 32-seitige Broschüre mit vier-
seitigem Cover wies Jürgen Veil
anhand der Auftragsdaten, der er-
forderlichen Druckgänge und der bei
den einzelnen Formatklassen heute
erreichbaren Druckleistungen nach,

dass dieser Auftrag schon bei einer
Auflage ab 20.000 Exemplare im
Großformat wirtschaftlicher produ-
ziert werden kann, als im 5 über 5-
Druck auf einer 3b-Maschine. Mit
zunehmender Auflagenhöhe ver-
größern sich die Kostenvorteile des
Großformats.
Unterhalb der Marke von 20.000
Exemplaren ist der Schön- und Wi-
derdruck auf der langen Mittelfor-
matmaschine wirtschaftlicher, wo-
bei sich mit abnehmender Auflage
die Vorteile erhöhen.
Entfällt der vierseitige Umschlag auf
350 g/m2-Papier, verschiebt sich der
Break-Even-Point zugunsten der
Großformat-Produktion nach unten.
Vergleicht man die Herstellkosten
(Druckvorstufe, Druck, Schneiden,
Falzen, Sammelheften) insgesamt,
dann verändert sich das Ergebnis
nicht wesentlich. Das heißt: Ab etwa
20.000 Exemplaren hat die Großfor-
mat-Technologie durchaus wirt-
schaftliche Vorteile.

Bestätigung aus der Praxis

Beim Druckhaus Heidenreich in Bün-
de produzier fast exakt die Maschi-
nenkonfiguration, die Jürgen Veil für
das neu konzipierte (fiktive) Druck-
unternehmen vorstellte: eine Zehn-
farben-Rapida 105 für die 5 über 5-
Produktion, eine Fünffarben-Rapida
105 mit Lackturm und Auslagever-
längerung sowie eine Rapida 142

mit sechs Farbwerken
und Lackturm.
Torsten Uhlig, Leiter
Druck bei Heidenreich,
bestätigte aus der täg-

lichen Praxis die Aussagen von Jür-
gen Veil. Der Einstieg in den großfor-
matigen Bogenoffset erfolgte bei
der westfälischen Druckerei, um
weitere Märkte wie den Displaybe-
reich bedienen zu können, hohe
Qualität bei kritischen Aufträgen zu
gewährleisten, die (in Abhängigkeit
von der Farbbelegung beziehungs-
weise dem jeweiligen Bedruckstoff)
nicht 5 über 5 produziert werden
können, und um die vorhandenen
Mittelformatmaschinen zu entlas-
ten. Daneben spielte der steigende
Anteil an Lackveredelungen im Auf-
gabenspektrum von Heidenreich
eine entscheidende Rolle für den
Einstieg in den großformatigen Off-
setdruck.

Mittel- und Großformat
praktisch gleichwertig

Auch wenn nach Betrachtung aller
Prozesse die Frage 5 über 5-Produk-
tion im Mittelformat oder geradeaus
im Großformat nur auftragsabhän-
gig seriös beantwortet werden
kann, hat das Open House bei KBA
zwei Dinge gezeigt:
Der Druck im Großformat ist vor
allem bei höheren Auflagen oder
beim Einsatz von Bedruckstoffen,
die auf manchen Mittelformat-Wen-
demaschinen überhaupt nicht oder
nur mit sehr eingeschränkter Leis-
tung in einem Durchgang verarbei-
tet werden können, oft deutlich
effektiver und wirtschaftlicher. Zu-
dem bietet er den Anwendern die
Möglichkeit, ihre Leistungspalette
zu erweitern, zum Beispiel durch
den Druck großformatiger Displays
oder Poster.
Falls vor allem viele kleinere Aufträ-
ge mit begrenzter Seitenzahl, wie
beispielsweise die genannte 32-sei-
tigen Broschur mit unter 10.000
Exemplaren, das Produktionsspek-
trum einer Druckerei dominieren,
hat der Schön- und Widerdruck im
3b-Format Vorteile. Im Hinblick auf
Druckvorstufe, erreichbare Druck-
qualität und Weiterverarbeitung
spielt es heute jedoch keine große
Rolle mehr, welcher Formatklasse
der Vorrang eingeräumt wird, da
sich Mittel- und Großformat bei
Qualität, Rüstzeiten, erforderlichem
Personaleinsatz und maximal mögli-
cher Druckleistung stark angenähert
haben.

V www.creo.com
V www.rogler.at
V www.kba-print.de

Der Magnus VLF steht im KBA-Kundenzentrum in der schnellsten Ge-

schwindigkeitsversion (V). Der Thermoplattenbelichter nahm Ende No-

vember 2004 die Produktion auf und wird universell genutzt. Die digitale

Ansteuerung kann über die beiden vorhandenen Creo-Workflow-Systeme

Prinergy und Brisque erfolgen. Das System bebildert Platten für Druckvor-

führungen und Testdrucke auf den mittelformatigen Rapida 105-Bogenoff-

setmaschinen wie auch auf der großformatigen Rapida 142. In der Format-

version 6383, wie im KBA-Kundenzentrum installiert, ist der Creo Magnus

VLF in der Lage, bis zu 1.600 mm x 2.108 mm große Thermoplatten zu bebil-

dern. In dieser Konfiguration kann der Magnus VLF selbst Platten für die

Super-Großformatmaschine Rapida 205 liefern. Der Magnus VLF basiert auf

der Architektur der in über 1.000 Installationen bewährten Creo Trendsetter

VLF-Systeme. Das System im Radebeuler KBA-Kundenzentrum ist eine voll-

automatische Konfiguration mit simultan arbeitendem Plattenlade-/ Entla-

desystem und Mehrkassetteneinheit (MCU). Die MCU kann insgesamt 300

Druckplatten in bis zu vier verschiedenen Formaten für den automatischen

Ladezugriff vorhalten.

MAGNUS VLF


