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Ein technologisches Meisterstück
Erster Anwender Europas, der Druckereibüro, Vorstufe, Drucksaal und Rotation
per JDF vernetzt

VERNETZUNG

Von Dipl.-Ing. Klaus-Peter Nicolay

Etwa 50 km nördlich

von Wien ist die Dru-

ckerei Ferdinand Ber-

ger & Söhne Ges.m.b.H.

ansässig. Das Unternehmen in Horn

ist einer der führenden Zeitschriften-

drucker Österreichs mit über 200

Titeln. 40% des Umsatzes von zuletzt

etwa 57 Mio. Euro macht die Magazin-

produktion aus. Broschüren, Kataloge

und Werbedrucksachen aller Art

generieren weitere 40%, die auf den

vier Rotationen und neun Bogen-

offsetmaschinen produziert werden.

Dazu kommt eine perfekt ausgestatte-

teWeiterverarbeitung mit Sammelhef-

ter, Klebebindestraße und weiterem

Equipment, mit dem auch Bücher und

Kleindrucksachen (auch im Digital-

druck) verarbeitet werden. Die etwa

250 Mitarbeiter bewältigen etwa 7.500

Aufträge pro Jahr für Kunden, die aus

dem Inland (80%) und Ausland (20%)

kommen. Jährlich werden dabei etwa

30.000 Tonnen Papier bedruckt.

Das Unternehmen, 1868 von Ferdi-
nand Berger gegründet, ist nun in
der 4. und 5. Generation in Familien-
besitz. Ab 1986 nahm die Druckerei
einen rasanten Aufschwung, als
man mit einer gebrauchten Harris
M200 in den Rollenoffsetdruck ein-
stieg und diesen kontinuierlich
durch laufende Neuinvestitionen
ausbaute. Als 1998 der Maschinen-
park aus einer Heidelberger M600
und einer Harris M300 bestand,
wurde dieser um eine 24-Seiten
Sunday-Press 1998 erweitert und
2002 die Harris M300 gegen eine
Heidelberg M600 getauscht. Zwi-
schenzeitlich stieg Berger in den
Digitaldruck ein, ist heute einer der
größten Digitaldrucker Österreichs,
und reduzierte gleichzeitig sein En-
gagement im Endlosdruck. 2006
startete Berger die größten Bauakti-
vitäten in der Unternehmensge-
schichte, als für eine MAN Roland
Lithoman IV eine 5.500 m2 große
Halle gebaut wurde, die seit März
2007 in Betrieb ist. Mit der 48-Sei-
ten-Rotation soll die Position im
Zeitschriftenmarkt ausgebaut wer-
den. Gleichzeitig wurde die Vorstufe
mit neuester CtP-Technologie aus-
gestattet, mit einer Kolbus Publica
12.000 die modernste Klebebinde-

straße in Österreich installiert und
der Betrieb via JDF und Hiflex MIS
vernetzt.

Hiflex MIS ist Dreh- und
Angelpunkt

Was in der Aufzählung logisch oder
naheliegend klingt, ist jedoch das
Resultat konsequenter Optimie-
rungsprozesse im Unternehmen. Vor
allem die jetzt realisierte Vernetzung
der wesentlichen Unternehmensbe-
reiche ist – um es mit dem ge-
bührenden Respekt auszudrücken –
ein technologisches Meisterstück.
Das seit Ende 2000 installierte Hiflex
MIS ist zum Dreh- und Angelpunkt
geworden und mit Vorstufe, Druck-
saal und Rotation vernetzt. Damit ist
die Druckerei Berger das erste
Unternehmen in Europa, das eine
Rollenoffsetmaschine über die Hif-
lex-Dispo per JDF ansteuert.
Dabei hat alles mit einer kleinen
Broschüre angefangen. »Initialzün-
dung für die Idee der Vernetzung

war ein Folder zum
Thema JDF, den ich auf
der drupa 2004 mitge-
nommen habe«, schil-
dert Michael Schway-
da, Leiter der Produk-

tionssteuerung bei Berger. »Daraus
entwickelte sich zunächst dasVerfei-
nern der Kalkulationsdaten im Hin-
blick auf eine spätereVernetzung via
JDF.« Was der Sachbearbeiter ohne-
hin schon machte, wurde nun mit
allen Konsequenzen im Hinblick auf
den Rollenoffset optimiert. So wer-

den bereits bei derAnlage einesAuf-
trags Parameter wie Rollenbreite,
Falzart, Strangführung, Falzart in der
Rotation, Beschnitt, Leimung etc.
berücksichtigt. Und der Einsatz des
einen oder anderen Papiers erfordert
unterschiedliche Parameter bei der
Rasterweite, der Farbe, den Profilen
und den Farbdichtewerten. „All dies
muss in der Auftragsbearbeitung
bereits berücksichtigt und erfasst
werden.«
Wobei sich die Hiflex Software und
die im Hintergrund arbeitenden Da-
tenbanken und deren Verknüpfun-
gen erleichternd auswirken, so Mi-
chael Schwayda. »Das alles galt es
in der Projektphase zu berücksichti-
gen und in den Workflow einzube-
ziehen.« Und er gesteht ein, dass
alle am Prozess Beteiligten ordent-
lich dazu gelernt haben. »Erst bei
der Projektarbeit und der Definition
des Workflows wurde die Vielzahl
der einzelnen Arbeitsschritte und
Parameter deutlich.«

Arbeitsfluss: Hiflex an Vorstufe

Nach Auswahl der letzten Ausgabe
eines Periodika-Auftrags und dem
Blick in dessen Kalkulation erzeugt
der Sachbearbeiter durch Kopieren,
Änderung der Ausgabe, Auflage und
Lieferdatum einen neuen Auftrag.
Dabei kann der Produktaufbau (bei-
spielsweise eine Änderung der Sei-
tenzahl) modifiziert und dem neuen
Auftrag die entsprechend zugeord-
nete Kalkulation aktualisiert wer-
den. Gleichzeitig ermittelt das Hiflex
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MIS den neuen Produktionsweg via
»Auto-Pilot«-Funktion. Damit ste-
hen – je nach Auftrag – die optima-
len Druck- und Verarbeitungspara-
meter und Produktionsmittel fest. So
wurde beispielsweise festgelegt,
dass der Inhalt auf der Rotation
läuft, während der Umschlag im
Bogenoffset gedruckt wird.
Im Auftrag werden vom Sachbear-
beiter auch die Ecktermine für Da-
tenübergabe, Imprimatur, Farbab-
stimmung etc. eingetragen. Sobald
der Auftrag abgespeichert ist, erhält
der Sachbearbeiter die Information,
dass eine JDF-Datei erzeugt wurde,
die an die Vorstufe übermittelt wird
und derAuftrag auch der Disposition
zur Verfügung steht. Der vom Sach-
bearbeiter an die Vorstufe übertra-
gene JDF-File (der neben Auftrags-
nummer, Auftragsname und Kunde
auch die Aufteilung der Produktteile
beinhaltet) löst die automatische
Anlage desAuftrages imAgfa-Work-
flow ApogeeX aus. Aufgrund der
Kalkulationsdaten des Hiflex MIS
wird in ApogeeX ein entsprechender
»Baum« erstellt, in dem neben den
geplanten Druckmaschinen auch die
Rasterweite (entsprechend der Far-

bigkeit, Druckverfahren und Papier-
qualität) vorgegeben ist. Nach den
Prepress-Prozessen wie Preflight,
Paginierung, Trapping etc. spalten
sich die Prozesse aufgrund der in der
Auftragskalkulation definierten un-
terschiedlichen Druckmaschinen. Es
wird auf hinterlegte Ausschießsche-
mata zugegriffen, die PDFs werden
zugeordnet und in den Ausschießer
geladen. Auf Basis der in der Kalku-
lation angelegten Daten wie Farbig-
keit, Papierart, Rasterweite etc. wer-
den nunmehr die entsprechenden
Profile der Druckmaschinen geladen
und die Daten zur Belichtung an die
Lüscher-CtP-Systeme gesendet.
Während die Rollenoffsetmaschine
via JDF die Produktionsdaten erhält,
werden für den Bogenoffset die
CIP3-Farbvoreinstelldaten aus der
Vorstufe übertragen.

Disposition an Rotation und
zurück

Jeder Auftrag steht nach Auftrags-
anlage sofort der Disposition zur
Verfügung. Dort werden auf Basis
der Eckdaten des Sachbearbeiters
die Planungsdetails wie Druckter-

min und Priorität ergänzt. In der
Plantafel der Disposition werden die
Aufträge dann in der geplanten Rei-
henfolge angezeigt.
Sobald die Disposition von der Vor-
stufe die Information erhält, dass die
Platten bereitstehen (Anzeige im
Statusfenster), können die JDF-Da-
ten mit den Produktionsdaten an die
Druckmaschine gesendet werden.
Im PECOM-System der 15 m/s
schnellen Lithoman »verschmelzen«
die Produktionsdaten aus dem MIS
und die Farbdaten aus der Vorstufe
zu einem »Job« pro Druckbogen.
Sämtliche druckrelevanten Daten
einschließlich einer Vorschau des
druckenden Sujets sind nun im
PECOM-System vorhanden: zum
Beispiel Nutzen und Auflage, Farb-
werksbelegung, Papierqualität,
Grammatur und Bahnbreite. Wird
eine schmalere Bahn für denAuftrag
benötigt, werden die äußeren Farb-
zonen in Abhängigkeit von der
Bahnbreite automatisch geschlos-
sen. Auch der Farbtyp wird entspre-
chend der eingesetzten Papierqua-
lität automatisch ausgewählt.
Über die im Hiflex »Auto-Pilot«
errechneten Produktionsdaten er-

folgt eine Zuordnung zu den hinter-
legten Muster-Falzschemata am
Maschinenleitstand der Rotation, so
dass der Falzapparat automatisch
eingestellt wird. Mit Hilfe der JDF-
Voreinstelldaten wird die Rotation
bei Folgeformen in nur 15 Minuten
wieder auf Produktion gebracht. Bei
einem Komplettwechsel (andere
Druckbreite, Farben etc.) liegt die
Rüstzeit bei 45 bis 60 Minuten.
Während der Produktion wird der
Disposition zusätzlich zu den BDE-
Rückmeldungen (Betriebsdatener-
fassung) aus dem Hiflex MIS auch
per JMF-Message (Job Messaging
Format) der augenblickliche Maschi-
nenzustand mit Auftragsnummer,
Bogennummer, Druckgeschwindig-
keit, Anzahl »gute Exemplare« und
Anzahl »Maku« angezeigt.

Ein Riesenschritt vorwärts

Bis März 2007 wurde das Hiflex MIS
nur für Funktionen wie Kalkulation,
Materialwirtschaft etc. eingesetzt.
Doch parallel zur Planung für die
neuen Maschinen wurde auch das
Vernetzungsprojekt vorangetrieben.
»Start für die Lithoman war der 12.

Dem Sachbearbeiter wird der Produktaufbau ein-
schließlich Ausschießer angezeigt (links).

Nach den Prepress-Prozessen wie Preflight, Pagi-
nierung, Trapping etc. spalten sich die Prozesse
aufgrund der in der Auftragskalkulation definier-
ten zwei Druckmaschinen. Dabei werden im Agfa-
Workflow Apogee hinterlegte Ausschießschemata
geladen.

Jeder Auftrag steht nach Auftragsanlage sofort
der Disposition zur Verfügung. Sobald die Dispo-
sition von der Vorstufe die Information erhält,
dass die Platten bereitstehen, können die JDF-
Daten an die Druckmaschine gesendet werden.

Während der Produktion wird der Disposition per
JMF-Message (Job Messaging Format) der augen-
blickliche Maschinenzustand mit Auftragsnummer,
Bogennummer, Druckgeschwindigkeit, Anzahl
»gute Exemplare« und Anzahl »Maku« in Echtzeit
angezeigt.

Die Druckerei Berger ist einer der
größten Plattenverbraucher in
Österreich. Produziert werden
Platten auf neuester CtP-Technik
von Lüscher.
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BALDWIN ist ein führender, in-
ternationaler Hersteller von
Druckmaschinenzubehör und
Peripheriesystemen für die  
Akzidenz- und Zeitungsdruck-
industrie. Wir beschäftigen welt-
weit mehr als 500 Mitarbeiter.

BALDWIN liefert kundenspezifische 
und integrierte Lösungen für
Bogen- und Rollendruckmaschinen.
Unser Angebot umfasst u.a. automatische

Gummituchwaschanlagen, Auf-
bereitungs-, Umwälz- und  
Kühlgeräte für das Offset-
feuchtmittel, Feuchtwerke, 
Farbwerkstemperier- und Farb-
werksreinigungssysteme, Trock-

nungsaggregate und Maschi-
nenschutzeinrichtungen. Unsere

Produkte eignen sich sowohl für die
Installation in neue, als auch in  

bestehende Bogen-, Rollenoffset- und 
Zeitungsdruckmaschinen.

März 2007. Bis dahin musste die
Anbindung fertig sein. Wobei wir
wussten, dass wir mit einer Lernpha-
se rechnen mussten. Natürlich gab
es anfangs Jobs, die nicht zu hundert
Prozent in Ordnung waren und die
manuell korrigiert werden mussten.
Doch das haben wir längst im Griff,«
schildert Michael Schwayda. Und
was sich seit der Realisierung der

Vernetzung verändert hat? »Der ein-
zelne Sachbearbeiter trägt jetzt
mehr Verantwortung.«
Das Projekt wird noch weiter voran-
getrieben. Schließlich gibt es Berei-
che des Unternehmens, die noch
nicht in den Workflow eingebunden
sind. Dabei wird genau analysiert,
wo eine weitere Vernetzung aus
wirtschaftlicher Sicht Sinn macht

und wo nicht. Und Michael Schway-
da weiß: »Es gibt keine fertige Ver-
netzungs-Lösung – die kann kein
Hersteller anbieten.Aber zusammen
mit den an der Vernetzung beteilig-
ten Unternehmen haben wir es ge-
schafft, das Projekt umzusetzen.
Wenn wir heute einen Job aufrufen
sind alle notwendigen Daten da!«
Genau das ist es, was den gesamten

Herstellungsprozess optimiert. Und
schmunzelnd fügt er hinzu: »DieVer-
netzung unterstützt uns dabei, unse-
re Zeitschriftenproduktion im Klein-
auflagenbereich auch auf der Rota-
tion kostengünstig zu produzieren«.

V www.berger.at
V www.hiflex.com

Über JDF sind sämtliche druckrele-
vanten Daten im PECOM-System
vorhanden. Hier ersichtlich die
Papierqualität, Grammatur und
Bahnbreite (äußere Farbzonen sind
bereits automatisch geschlossen –
in Bezug auf die Bahnbreite). Mit
Hilfe der JDF-Voreinstelldaten wird
die Rotation bei Folgeformen in nur
15 Minuten wieder auf Produktion
gebracht.




