COUNTDOWN

Mechanik und Datenstrome

Print hat allen Unkenrufen zum Trotz noch immer eine dominierende Rolle — und damit ist auch
der Bedarf an buchbinderischen Leistungen mehr denn je gefragt. Nicht mehr ausschlieBlich auf

Basis handwerklicher Fertigkeiten, sondern vor allem industriell gepragt.

Von Dipl.-Ing. Klaus-Peter Nicolay

o immer es um mechanische
Arbeitsablaufe geht, halt die
Elektronik erst relativ spat Einzug.
Was nicht heiBt, dass Mechanik
nicht auch durch die Elektronik ver-
bessert werden konnte, aber ein
Chip ersetzt keine Mechanik. Des-
halb ist die Weiterverarbeitung nach
wie vor gepragt durch den Maschi-
nenbau und vielleicht wurde die
Weiterverarbeitung deshalb in den
zuriickliegenden Jahren eher stief-
mtterlich behandelt.
Dass sich dies gedndert hat, liegt
einerseits am Kosten- und Zeitdruck,
andererseits daran, dass das Fertig-
stellen von Druck-Erzeugnissen im
eigenen Haus bessere Planungs-
moglichkeiten bietet und dabei kos-
ten- und zeitintensive
Transporte  erspart.
Reginald  Rettig,
Vorsitzender der Ge-
1 schéftsflihrung  der
Heidelberger Druck-
maschinen Vertrieb Deutschland,
bestatigt dies: »lmmer mehr Unter-
nehmen haben erkannt, welches
Potenzial in der Weiterverarbeitung
steckt. Und das gilt fir Akzidenz-
druckereien ebenso wie fir einstufi-
ge Verarbeitungsbetriebe. Sie alle
schétzen die hohe Automatisierung,
Flexibilitat und kurzen Riistzeiten
moderner Verarbeitungssysteme.«
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Denn was niitzt eine schnell laufen-
de Offsetmaschine oder die neueste
Digitaldruckmaschine, wenn wert-
volle Zeit in einer technisch Gberhol-
ten Weiterverarbeitung verloren
geht oder die im Druckprozess ein-
gesparte Makulatur an der Falzma-
schine anfallt? Besonders kritisch
bei Produkten in Auflage 1: Wer
zahlt den Neudruck eines Fotobu-
ches, wenn es schief geschnitten die
Fertigung verlasst? Hier muss alles
auf Anhieb passen.

Wenig Riistzeit, mehr Flexibilitat

Weiterverarbeitungsmaschinen sind
inzwischen mit Elektronik gespickt.
Doch das ist moglicherweise erst der
Anfang einer Entwicklung, die neue
Wege erméglichen wird, nachdem
die Auflagen tendenziell kleiner wer-
den, haufige Auftragswechsel und
kiirzere Lieferzeiten an der Tages-
ordnung sind. Notwendig sind flexi-
ble Produktionsanlagen, kurze Riist-
zeiten und Vernetzung. Denn es ist
wenig sinnvoll, Vorstufe und Drucke-
rei zu optimieren und dabei den
Postpresshereich zu vernachlassi-
gen. Im Zuge dieser Optimierungen
werden Schneide-, Falz-, Heft- und
Bindemaschinen selbst zu mit Netz-
werken verbundenen Computern.
Automatische Setups und die Steue-
rung Uber Konsolen verringern die

Belastung der Mitarbeiter, neue Be-
dienerfiihrungen am Display schlie-
Ben Bedienfehler weitgehend aus,
Steuerungen reduzieren Stillstands-
zeiten auf ein Minimum und durch
die Vernetzung wird zudem eine
Fernwartung moglich.
»Automatisierung und Workflows
sowie die Organisation der dazuge-
horigen Geschaftsprozesse, etwa
der Logistik, werden durch die klei-
ner werdenden Auf-
lagen noch wichti-
ger«, betont Bruno
Maller, CEO von
Miiller Martini. Die
>0 . Vernetzung der Wei-
terverarbeitung mit Management-
Informations-Systemen (MIS) ermdg-
licht dabei eine Ubergreifende Ar-
beitsvorbereitung zur Verkiirzung
von Riistzeiten, zeigt Fehlerquellen
auf, signalisiert Storungen und bie-
ten die Grundlage fiir die Erfassung,
Archivierung und Auswertung von
Betriebs- und Produktionsdaten.

Schneiden plus Logistik

In diesem Zusammenhang wurden
zuerst beim Schneiden Signale ge-
setzt, als (wie bei Polar) aus Vorstu-
fendaten Schneidprogramme gene-
riert wurden.

Zwar ist das Schneiden eine wenig
spektakuldre Tatigkeit, doch auch
hier gibt es Ansatzpunkte. So festigt

sich der Trend, dass Schneidestral3en
Einzelmaschinen verdrangen und
das Schneiden zum Bestandteil des
digitalen Workflows wird. Durch Ver-
netzung von Schnellschneidern und
Peripheriegerdten werden die Ab-
laufe flieBend. So kénnen aus kom-
patiblen Komponenten StraBen zu-
sammengestellt werden, die aus
Schnellschneider, Stapelliften zum
Be- und Entladen, Riittelautomaten
mit Zahlwaage und Luftausstreich-
walze, Transporteinheiten, Puffersta-
tionen, Stanzsystemen und Abfall-
entsorgung bestehen. Werden Folien-
einschweiB- und Banderoliermaschi-
nen mit einbezogen, verlassen fertig
verpackte Drucksachen die Schnei-
destraBe.

Und nichts spricht dagegen, dass
andere Verarbeitungsschritte ahn-
lich automatisiert werden kdnnten.
Einziges Problem ist offensichtlich
der Transport des Papiers oder der
Teilfertigprodukte an die Anleger der
Aggregate, die das Produkt weiter-
verarbeiten.

Falzmaschinen - variabler,
schneller und genauer

Automatisierung spielt auch bei den
Falzmaschinen eine Rolle. Daten aus
der Arbeitsvorbereitung oder Kalku-
lation ermdglichen es, Falzmaschi-



Neue Veredelungsverfahren auch fiir
den Digitaldruck bietet Kurz mit
dem Digital Metal-Verfahren.

nen voreinzustellen, wahrend der al-
te Auftrag noch lauft. Dies setzt al-
lerdings voraus, dass die Maschinen
tiber entsprechende Schnittstellen
verfligen und zudem mit Stellmoto-
ren ausgerlistet sind, die die digita-
len Befehle durchfiihren kénnen.
Das Angebot reicht von Anlagen fiir
Klein- beziehungsweise Miniaturfal-
zungen (zum Beispiel bei MB Bauer-
le) iber den Mittelformatbereich bis
zum Format 70 x 100 cm (Horizon,
Heidelberg, MBO etc.). Dabei sind
Falzgeschwindigkeiten von bis zu
200 m/Min. heute oft praxisbewahr-
ter Standard. Zudem werden durch
intelligente Losungen neue Wege
beschritten. Leistungssteigerungen
von bis zu 30% werden erreicht. Das
Queranlegen des Falzbogens im Hei-
delberg Stahlfolder, gepaart mit
neuen AusschieBschemen ermdg-
licht Produktivitatssteigerungen von
12%. Anstelle von 32 Seiten im For-
mat A5 lassen sich so 36 Seiten auf
einem Druckbogen platzieren.

Digitales Finishing?

Okonomisch einsetzbare Bausteine
in der Peripherie der Falzmaschinen
erhéhen zudem die Produktvielfalt
und Wirtschaftlichkeit. Das betrifft
vor allem den Einsatz von Zusatzag-
gregaten fiir beispielsweise die Mai-

Hier hat der Digitaldruck industriel-
le Dimensionen angenommen: in der
Inkjet-T-Press von Timsons.

lingproduktion. Dazu werden Modu-
le zum Ritzen, Rillen, Einkleben, par-
tiellen Leimen oder Kuvertieren ein-
gesetzt und reicht bis zur Kom-
plettproduktion klebegefalzter Bro-
schiiren auf Heft-Falz-Maschinen.
Nicht zu vergessen die Weiterver-
arbeitung von Computer-Output via
Digitaldruck. Hier wurden die Wei-
chen neu gestellt. Entweder arbeiten
solche Gerate online und schlieBen
die Arbeitsgange Falzen, Heften,
Perforieren und Nummerieren, Ein-
schieBen, Frontbeschnitt und Kan-
tenleimen mit ein, oder sie sind als
spezielle Losungen an Digitaldruck-
systeme anzuschlieBen.

Auch wenn hier gele-
gentlich vom »Digital
Finishing« die Rede
ist, stellt Kai Biinte-
meyer, geschaftsfih-
render Gesellschafter
der Kolbus GmbH, klar, dass es dies
nicht gibt. »In der Weiterverarbei-
tung werden immer korperliche Wa-
ren erzeugt, keine digitalen. Es gibt
allerdings das Weiterverarbeitungs-
bediirfnis des Digitaldrucks.«

Zusammentragen, Sammeln
und Heften

Zum Weiterverarbeiten von Blattern,
Formularen und Falzlagen zu Blocks,
Satzen, Broschiiren oder Zeitschrif-

Mit einem Know-how-Transfer aus
der Deckenfertigung will Kolbus
neue Markte erschlieBen.

ten bieten sich unterschiedliche Ma-
schinen an: Zusammentragmaschi-
nen in verschiedenen Bauweisen mit
ebenso unterschiedlichen Anlegern,
Collatoren und Heftern.
Kombinationsvielfalt zeigt auch eine
Entwicklung von MKW fiir zusam-
mengetragene Satze mit anschlie-
Bender Stanzung und verschrankter
Auslage. Einsatzgebiete liegen in
der Produktion von Kalendern, spi-
ralgebundenen Produkten und zahl-
reichen anderen Anwendungen.
Sammelhefter aktueller Bauart kon-
nen (wie im Bereich der Rotations-
produkte) zudem durch Module fiir
das Einstecken oder das Aufkleben
von Karten oder anderer Werbemit-
tel erweitert werden. Fiir die an-
schlieBende Verarbeitung werden
Banderolier- oder Verpackungsanla-
gen angeschlossen. Beispielhaft fiir
weitere Ideen stehen bei Ferag oder
Miiller Martini Funktionen wie Poly-
bagging (Folienverpackung) und die
Paketherstellung.

Biicher und Broschiiren heften,
binden und kleben

Noch immer behaupten sich bei der
Buch- und Broschiirenfertigung die
Verfahren Klebebinden und Faden-
heftung, die iblicherweise fiir hohe
Produktionsleistungen bei geringem
Personaleinsatz in verketteten Ferti-
gungslinien eingebunden sind.

Der Klebebinder Eurobind Pro kann
mit einer Buchproduktionslinie von
Hunkeler kombiniert werden.

Bei den Klebebindern werden Mo-
delle vom manuell bedienbaren Ge-
rat bis zum Hochleistungs-Univer-
salbinder angeboten, die flexible
Produktionen bei Papierqualitat,
Klebstoffart, Umschlagmaterial, Auf-
lagenhdhe und Qualitatsanspruch
bieten. Und nachdem Miiller Martini
zur letzten drupa sein Book-on-De-
mand-System SigmalLine vorstellte,
werden zur diesjahrigen drupa neue
Buchfertigungssysteme zu sehen
sein, die fir die Bedirfnisse des Bin-
ding-on-Demand und fiir Auflage 1
konzipiert sind.

Unscheinbar, aber wichtig

In dem MaBe, wie Produkte attrakti-
ver gestaltet werden, um so mehr
sind Stanzungen und Veredelungen
gefragt. Dazu werden eine Vielzahl
an Systemen und Techniken angebo-
ten. Und oft sind es die vielen klei-
nen Dinge, die ein Produkt prakti-
scher, sinnvoller und nitzlicher
machen. Hier reicht die Palette vom
Bohren (iber das Perforieren, Nuten,
Rillen, Rund- und Eckenstanzen.

Losungen, die Sie sich auf der
drupa unbedingt ansehen soll-
ten, haben wir auf den néchsten
Seiten zusammengestellt.
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