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Papier einlegen, schneiden,
fertig

Nahezu 100% aller Druck-Erzeugnisse durchlaufen in irgendeiner Form die Weiter-
verarbeitung. Und wenn es nur das Schneiden ist. Das aber ist in Druck und Finishing
eine zwar notwendige, wenn auch wenig spektakuladre Tatigkeit. Die Aussenmasse einer
Drucksache sind vorgegeben, die Schnittfolge ergibt sich oft von selbst. Wenig
Aufregendes also im Bereich Schneiden. Stimmt das heute noch?

Von Klaus-Peter Nicolay

chneiden ist das geradlinige Zerteilen eines Werk-
S stoffes durch mechanische Beanspruchung, wobei
der Stoffzusammenhalt vollstindig aufgehoben wird.
Je nach Aufbau des Paares, das fiir den Trennvorgang
verantwortlich ist, unterscheidet man das Messer-
schnittprinzip, bei dem eine Schneide gegen eine star-
re Schneideunterlage arbeitet, und das Scherschnitt-
prinzip, bei dem ein Obermesser gegen ein Untermes-
ser eingesetzt wird ..» So erklart PrRor. DRr.-ING. INEs

RMERARB

HEeiNnze von der Hochschule fiir Technik, Wirtschaft und
Kultur (HTWK) Leipzig das Prinzip Schneiden.

Doch selbst wenn man den Schneideprozess weniger
wissenschaftlich definiert, gibt es — bezogen auf den
Kernprozess Schneiden — wenig Aufregendes, auch
wenn sich in vielen Druckereien der Trend gefestigt
hat, Einzelmaschinen mit mehr Peripherie auszustat-
ten oder durch komplexere Schneidesysteme zu erset-
zen. Die wiederum erlauben es, das Schneiden als in-
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tegrativen Bestandteil eines digitalen Workflows zu
verstehen.

Damit beginnt der Arbeitsschritt Schneiden also nicht
erst in der Buchbinderei, sondern bereits in der Kalku-
lation, Sachbearbeitung oder Disposition und verla-
gert sich. Es muss liber die Arbeitsschritte in der Wei-
terverarbeitung schon beim Ausschiessen am Rechner
des Disponenten nachgedacht werden.

Gedndert hat das aber nichts daran, dass das Schnei-
den im drucktechnischen Arbeitsablauf (vom Format-
schneiden vor dem Druck einmal abgesehen) zwangs-
laufig nach dem Drucken erfolgt und untrennbar mit
dem Fertigungsschritt Print verbunden ist. Das bedeu-
tet aber gleichzeitig auch: Je mehr in Druckereien un-
ter dem Aspekt <Printing-on-Demand> gefertigt wird,
desto wichtiger wird auch das <«Schneiden nach Be-
darfy. Und das kann recht vielfiltig sein.

Multifunktions-Automaten

Neben klassischen Hebelschneidern, die es seit je her
fiir das Schneiden kleiner Mengen und den Gelegen-
heitsbedarf gibt, kamen in jiingster Zeit Maschinen auf
den Markt, die sich an den Anforderungen kleiner
Auflagen des Digitaldrucks orientierten. Damit sind
nicht die Stapelschneider klassischer Bauart gemeint,
sondern Schneideautomaten, die mehrere Arbeits-
schritte in einem Gerit vereinen und flir das Herstel-
len von beispielsweise Visiten- oder Postkarten ideal
geeignet sind.

Einige Anbieter bieten Gerite fiir den vierseitigen Be-
schnitt und die nahezu bedienerlose Produktion von
Visitenkarten, Postkarten, A6, A5, A4 und A3 sowie
Sonderformaten an. So werden 20 oder mehr Schnitte
auf dem Planschneider eingespart und Hunderte Visi-
tenkarten pro Minute produziert.

Dariiber hinaus haben sich Maschinen etabliert, die
mit zusdtzlichen Funktionen wie Perforieren oder Ril-
len versehen sind und mehrere Arbeitsschritte in ei-
nem Gerdt zusammenfassen. Diese Systeme lassen
sich unter dem Sammelbegriff Multifunktions-Finisher
zusammenfassen. Schliesslich ergeben sich daraus vol-
lig neue Moglichkeiten fiir den Arbeitsablauf.

Klassische Stapelschneider

Schneidemaschinen fiir Schnittbreiten bis etwa 8o cm
miissen auf bedarfsgerechte Leistungen in kleineren
Formaten ausgelegt und dabei besonders effektiv sein,
wenn es um die Ausfiihrung vieler kleiner Auftrige in
geringer Auflage und kurzer Zeit geht. Damit zielten

druckereien, Copy-Shops oder Digitaldrucker. Inzwi-
schen besteht aufgrund sinkender Auflagen und der
Verbreitung des Digitaldrucks generell bei fast allen
Druckereien entsprechender Bedarf an flexiblen und
kostengiinstigen Losungen.

Sobald hohere Variabilitdt im Druck gefragt ist, miis-
sen auch das Finishing und Schneidemaschinen ent-
sprechend angepasst sein. Fiir die zahllosen Drucke-
reien, die im Formatbereich 50 cm x 70 ¢cm und
dartiber arbeiten, sind programmierbare Schneidema-
schinen lingst zur Pflicht geworden.

Die Herausforderung liegt hier bei variantenreicheren
und sich immer schneller dndernden Schneideauftri-
gen. Mehr Auftrige sollen in immer kiirzeren Zyklen
verarbeitet werden, wobei gleichzeitig die Kosten ge-
senkt werden sollen, um Kunden einen der Drucksa-
che angemessenen Preis anbieten zu konnen. Daher
werden, wenn sich vernetzte oder gar integrierte Pro-
duktionen in den Betrieben etabliert haben, auch die-
se Maschinen mit allen Moglichkeiten von CIP4, JDF
und allem, was Print 4.0 ausmacht, ausgestattet.
Zurzeit heisst es aus Herstellerkreisen zwar noch im-
mer gelegentlich, dass das Hochriisten mit Elektronik
nicht die erste Anforderung ihrer Klientel sei, doch
das wird sich schnell dndern, wenn noch mehr Auto-
matisierung gefragt ist.

Systeme statt Insel-Losungen

Die Flexibilitit, die kleinere Schneidesysteme erfiil-
len, muss fiir grossere Modelle und umfangreichere
Aufgabenstellungen erst recht gelten. Schnellschnei-
der, ganz gleich fiir welche Schnittbreiten, verfligen
zudem tiiber optimales ergonomisches Materialhand-
ling. Hohe Sicherheitsausriistungen, Transporterleich-
terungen, Lufttische und dhnliche Peripherie gehéren
langst zum Standard. Durch die Mdglichkeiten der
Schnittprogrammierung und Vernetzung von Schnell-
schneidern mit weiteren Workflow-Komponenten
werden die Vorgiange rund um das Schneiden zu ei-
nem durchgingigen und fliessenden Prozess. Dies
zeigt nicht zuletzt das reichhaltige Produkt- und Peri-
pherie-Angebot.

So koénnen aus kompatiblen System-Komponenten
verschieden grosse und automatisierte Schneidestras-
sen zusammengestellt werden, die flir bestimmte An-
spriiche und Anwendungen zu einem Gesamtsystem
konfiguriert werden. Kernstlick ist jeweils die Schnei-
demaschine, zu der weitere Bausteine individuell und
modulartig zusammengestellt werden.

FINISHING

www.druckmarkt.com

Nach dem Auftakt-
artikel in Heft 129
folgen in der Serie
Druckweiterverarbei-
tung> nach dem
Schneiden noch die
einzelnen Schritte des
Finishings wie Falzen,
Heften, Kleben und
ein Résumé in vier
weiteren Beitrdgen.
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Selbst Planschneider
im kleinformatigen
Bereich (im Bild der
Ideal THE 56) sind
heute mit hochsten
Sicherheitsstandards
und computergesteu-
erter Bedienung aus-
gestattet.

Die grésseren Schnell-

schneider sind dartiber

hinaus vernetzbar und
lassen sich zu Schnei-
destrassen zusammen-

stellen.

Ausserdem tiberneh-
men immer dfter Ro-
boter Tdtigkeiten im
Arbeitsablauf Schnei-
den. Bei der BASS-
Losung von Baumann
Perfecta geht es sogar
um den <mannlosen>
Schneideprozess.

Dazu gehoren: Schnellschneider, die gleichzeitig als
vernetzte Steuerzentrale fiir komplette Schneidesyste-
me dienen, Stapellifte zum Be- und Entladen mit Ein-
stapelvorrichtung, Riittelautomaten (mit Zihlwaage
und Luftausstreichwalze), Transporteinheiten, Puffer-
stationen, Systeme zur automatischen Abfallentsor-
gung nach dem Schneiden, Transportsysteme und Ab-
stapler fiir das Schneidegut.

Dartiber hinaus werden logistische Prozesse einge-
bunden. So werden Folieneinschweiss- oder Bandero-
liermaschinen in eine Schneidelinie integriert, sodass
eine fertig verpackte Drucksache die Schneidestrasse
verldsst und gleich versendet werden kann.

Automaten und Roboter
Untersuchungen haben bereits vor einiger Zeit erge-

ben, dass der Kernprozess Schneiden nur unzurei-
chend genutzt wird, da Handling-Aufwand und Hilfs-
zeiten den liberwiegenden Teil der Tatigkeiten beim
Schneiden ausmachen. Es ist also naheliegend, dass
Losungen entwickelt werden, die diesen Effekt mil-

dern. Allerdings gehen die Hersteller zum Teil sehr
unterschiedliche Wege.

So sieht Polar fiir die Schnellschneider-Peripherie und
die Vernetzung Bedarf vor allem in Grossbetrieben
und Online-Druckereien. Bereits seit einiger Zeit kon-
nen Druckbogen vollautomatisch und ohne Personal-
einsatz rundum beschnitten werden. Vollautomaten
sind zudem mit fahrerlosen Transportsystemen aus-
gertistet, um in drei Schichten sieben Tage pro Woche
arbeiten zu konnen.

Ausserdem tlibernehmen immer 6fter Roboter Tatig-
keiten im Arbeitsablauf Schneiden. Bei der BASS-Lo6-
sung von Baumann Perfecta geht es sogar um den

<mannlosen> Schneideprozess vom Riitteln bis zum
Palettieren der fertigen Produkte. Dabei fiihrt der Ro-
boter die Arbeiten des Bedieners aus.

Schneiden hinter der Rolle

Rotationsmaschinen haben konstruktionsbedingt ihre
eigenen Falz-, Langs- und Querschneidesysteme. Da-
riiber hinaus und fiir die industrielle Weiterverarbei-
tung von Magazinen und Zeitschriften hatte Ferag be-
reits vor geraumer Zeit die rotativ arbeitende UniDrum
entwickelt, die ihren Einsatz hinter Rotationsmaschi-
nen findet. Mit Produktionsgeschwindigkeiten bis zu
40.000 Exemplaren flir A4-Zeitschriften eignet sich
die Schneidetrommel nach Angaben des Schweizer
Herstellers fiir eine produktschonende Herstellung
von Semicommercials oder zeitungsihnlichen Druck-
produkten.

Von solchen Leistungen sind Finishing-Komponenten
hinter den aktuellen Inkjet-Rotationen noch weit ent-
fernt. Denn hier reden wir nicht von Metern pro Se-
kunde wie im Rollenoffset, sondern von Metern pro
Minute. So hat Kodak gerade eine Maschine angekiin-
digt, die 410 m/Min. laufen soll und damit die Aggre-
gate davor und dahinter tberfordert. Dennoch ent-
spricht dies einer Bahngeschwindigkeit von lediglich
6,8 m/Sek., wihrend Rollenoffsetmaschinen fiir Akzi-
denzen miihelos 17,0 m/Sek. schnell sind (Zeitungsro-
tationen sind sogar noch schneller).

Dennoch sind auch die Auf- und Abwickler sowie die
direkt an die Digitalrollenmaschinen angebundenen
Komponenten wie Lings- und Querschneider, Buch-
und Mailing-Aggregate leistungsfihige Finishing-Lo-
sungen. Vor allem die Loésungen von Hunkeler und
Tecnau sind bei Installationen nahezu aller Hersteller
von Highspeed-Inkjet-Maschinen ein- oder angebun-
den.

Dabei wird das zu schneidende Material entweder di-
rekt aus der Druckeinheit oder offline von einem Ab-
roller zugefiihrt, um etwa Langs- und Querschneider
von der Druckmaschine zu entkoppeln. Mit einem
Messer fiir den Querschnitt beziehungsweise zwei un-
abhingigen Schneidzylindern fiir den Rausschnitt
kann eine Papierbahn zu Einzelbogen oder Blittern
verarbeitet werden. Hunkeler Lings- und Querschnei-
de-Module bringen es auf Verarbeitungsgeschwindig-
keiten von bis zu 180 m/Min. und kénnen damit an
fast alle gingigen Rollen-Digitaldruckmaschinen an-
geschlossen werden.

Drei Schnitte oder einer?

Dreischneider kennt man zwar vor allem aus Produk-
tionslinien der Broschiirenfertigung, von Sammelhef-
tern oder Klebebindern, doch hat sich gezeigt, dass
der Betrieb einer Solo-Maschine durchaus seine Be-
rechtigung hat. Und wie sollte es anders sein — auch
hier haben wieder die kleiner werdenden Auflagen
und der Digitaldruck die Finger im Spiel.
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Die Frage, die jedoch immer wieder auftaucht: Was ist
denn nun die richtige Bezeichnung fiir diese Maschi-
nen? Sind es Dreischneider, Dreimesserautomaten
oder Maschinen mit nur einem Messer, die solche
Dienste verrichten?

Ein Dreimesserautomat ist eine mit drei Messern aus-
gestattete Schneidemaschine (so gut wie immer in
Sammelheftern oder Klebebindern integriert), die es
erlaubt, Blicher und Broschiiren gleichzeitig an drei
Seiten zu beschneiden: Kopf- und Fussschnitt sowie
ein Seitenschnitt.

Ein Dreischneider ist demgegentiber eine Maschine,
die das Druckprodukt zwar ebenfalls an drei Seiten
beschneidet, diesen Prozess aber mit nur einem Mes-
ser und in aufeinanderfolgenden Schnitten abarbeitet.
Vielfach werden diese Modelle deshalb auch als Drei-
seitenschneider bezeichnet.

Haarspalterei? Vielleicht, aber es erklart zumindest
den Arbeitsablauf und den technischen Vorgang pra-
ziser als die englische Bezeichnung Trimmer, wie sie
tiblicherweise bei der Broschiirenfertigung eingesetzt
werden.

Blick auf das Large-Format-Printing

Je kleiner die Auflagen werden und je mehr iiber indi-
vidualisierte Drucksachen gesprochen wird, desto in-
tensiver sollten sich Weiterverarbeiter auch mit den
vielfialtigen Moglichkeiten beschiftigen, die beim
Large- und Wide-Format-Printing eingesetzt werden.
Hier werden seit inzwischen Jahrzehnten Schneide-
plotter und Laserschneider eingesetzt, um die Gross-
formatdrucke in Form zu bringen.

Beide Verfahren werden zum Schneiden von Formen
eingesetzt und ersetzen dariiber hinaus das fiir kleine
Auflagen viel zu aufwendige und zu teure Stanzen.
Zudem konnen die Systeme aber auch flir Arbeiten

wie Bohren etc. eingesetzt werden.

Optimierungs-Maglichkeiten

Alternative Arbeitsablaufe, neue Schneidetechniken,
ganz sicher aber durchdachte Logistik-Konzepte und
Systeme werden in Zukunft noch eine entscheidende
Rolle innerhalb der Weiterverarbeitung einnehmen.
Das gilt nicht zuletzt auch fiir den Transport der be-
druckten Bogen zur Schneidemaschine und von dort
an die Anleger der weiterverarbeitenden Aggregate.
Das Hin- und Herkarren von Paletten auf Hubwagen
erscheint im Gegensatz zur ansonsten hoch automati-
sierten Produktion eher kontraproduktiv.

Zwar sind Logistiksysteme, bei denen Druckmaschi-
nen mit Papierpaletten beliefert und volle Paletten
iber automatisierte Systeme zur beispielsweise Stanze
abtransportiert werden, im Verpackungsdruck lingst
ublich, doch haben diese Systeme im Akzidenzdruck
bisher nur wenig Einzug gehalten. Was aber nicht
heisst, dass diese Moglichkeiten des Papierhandlings
kiinftig noch genauer unter die Lupe der Prozessopti-
mierer in den Druckhdusern genommen werden. Soll-
te damit im Akzidenzdruck auch nur annidherndes Po-
tenzial wie im Verpackungsdruck vorhanden sein,
werden Druckfabriken die Ersten sein, die diese Lo-
sungen einsetzen.

Qualitdt und der perfekte Schnitt

Auch wenn das Schneiden eine eher unspektakulére
Titigkeit ist, darf dieser Verarbeitungsschritt nicht un-
terschitzt werden. Schliesslich hingt die Qualitit der
fertigen Produkte in nicht unerheblichem Masse auch
vom perfekten Schnitt ab. So sind die beeindruckends-
ten Druckprodukte wie wertvolle Biicher und viele
mehr so gut wie nichts wert, wenn es nicht auch per-
fekt geschnitten ist.

BOGRAMA BSR 550 Servo

Rotatives Stanzen, Anstanzen, Rillen, Perforieren und
Pragen verschiedenster Produkte wie Verpackungen,
Etiketten, Mailings, Prasentationsmappen.

Flexible Inline- oder Offline-Lésung fur den Verpa-
ckungs-, Digital-, Akzidenz- und Etikettendruck.
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