HINTERGRUND

Die Welt der Kommuni-

kation dndert sich, ge-

trieben vor allem durch

neue Techniken, immer
schneller. Der Bereich Print, so wird
es seit Jahren definiert, gehort zur
Kommunikations- und Medien-Welt
und verindert sich ebenso rasend.
Vielfach wird sogar das Ende des
Papiers als Informationstriger pro-
phezeit. Dies mag in bestimmien
Bereichen zutreffen, doch generell
erginzen sich Print und Elektronik.
Print hat eine noch immer dominie-
rende Rolle - und damit einhergehend
ist auch der Bedarf an buchbinderi-
schen Leistungen mehr denn je
gefragt. Jedoch nicht mehr aus-
schlie6lich auf Basis handwerklicher
Fertigkeiten, sondern vor allem in-

dustriell ausgepragt.
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High'lech plus Mechanik

Elektronik, Datenhandling und Netzwerke bestimmen zunehmend die Aufgaben

in der Buchbinderei

Wo immer es um Mechanik geht,
halt die Elektronik erst relativ spat
Einzug. Was nicht heiBt, dass
mechanische Bewegungen nicht
auch durch Elektronik verbessert
werden konnten, aber ein Chip
ersetzt die Mechanik nicht. Deshalb
ist der Bereich der Weiterverarbei-
tung nach wie vor gepragt durch
Maschinenbau und Maschinentech-
nik. Kurt Schar, Inhaber der Schwei-
zer Buchbinderei Schar, bringt dies
auf eine relativ einfache Formel:
»Nicht das Alter einer Maschine,
sondern ihre ZweckmaBigkeit ent-
scheidet (iber den Erfolg in der Pra-
xis.« Und er fiihrt weiter aus: »Was
hat sich denn an modernen Weiter-
verarbeitungsmaschinen gegentiber
alteren Modellen prinzipiell veran-
dert? Nicht die Mechanik, sondern
die Elektronik.«

Mehr Verantwortung

Die hat es aber gewaltig in sich. Die
Maschinen fiir die Weiterverarbei-
tung sind inzwischen gespickt mit
Elektronik und ermdglichen vollig
neue Wege. Doch steht man hier erst
am Anfang einer Entwicklung, die
die Buchbinderei voéllig verandern
wird.

Und noch ein weiterer Punkt ist
kennzeichnend fiir den Wandel im
Bereich der Weiterverarbeitung: Viel
mehr als in friiheren Jahren haben
Buchbindereien Anteil am Zustande-
kommen einer optisch gelungenen,
funktional wirkungsvollen und be-
darfsgerechten Drucksache. Immer
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dann, wenn Wertigkeit und Attrakti-
vitat, aber auch Benutzerfreundlich-
keit und Haltbarkeit von Drucksa-
chen gefragt sind, hat die Weiter-
verarbeitung in ihren variantenrei-
chen Techniken das Sagen (wenn-
gleich sich viele Buchbinder wiin-
schen, sehr viel frither, namlich
bereits beim Entstehen der Drucksa-
che im kreativen Prozess, eingebun-
den zu werden).

Weniger Riistzeit, mehr
Flexibilitat

Druckereien wie Buchbindereien lei-
den nach wie vor unter der schwa-
chen Konjunktur und vor allem unter
den immer kleiner werdenden Aufla-
gen, verbunden mit haufigeren Auf-
tragswechseln. Und selbst der groB-
te Optimist glaubt nicht wieder an
eine Riickkehr zum »alten Zustand«
der 90er Jahre. Damals glaubten nur
wenige daran, dass es Kommunika-
tionsformen neben der Massenkom-
munikation mit ihren hohen Aufla-
gen geben konnte.

Mit dem starker werdenden Wettbe-
werb und der zunehmenden Anzahl
austauschbarer Produkte bewegt
man sich auch in der Weiterverarbei-
tung in der Preiskampf-Arena. Der
Trend zu kiirzeren Lieferzeiten und
kleineren Auflagen hat erhebliche
Konsequenzen. Es wird nach neuen
Konzepte gesucht, da es notwendig
ist, die Produktionsanlagen flexibel
auszurichten, Riistzeiten zu mini-
mieren und mdgliche Vernetzungen
umzusetzen.

Ansatz.

2000 2005

Denn im Zusammenhang mit der
Prozessoptimierung macht es wenig
Sinn, Vorstufe und Druckerei zu
rationalisieren und den Postpresshe-
reich dabei zu vernachlassigen.

Im Zuge dieser MaBnahmen werden
Schneide-, Falz-, Heft- und Bindema-
schinen selbst zu mit Datennetzwer-
ken verbundenen Computern. Auto-
matisierte Setups und die Steuerung
tiber Konsolen verringern die Belas-
tung der Mitarbeiter, intuitive Bedie-
nerfiihrung am Display schlieBt Be-
dienfehler weitestgehend aus, durch
die Steuerungssysteme werden Still-
standszeiten auf ein Minimum redu-
ziert und durch die Vernetzung eine
Fernwartung moglich.

Die Verknilipfung der Buchbinderei-
anlagen mit Management-Informa-
tions-Systemen (MIS), die bisher der
Kalkulation dienten und nun zusatz-
lich JDF-Daten generieren, ermdgli-
chen eine iibergreifende Arbeitsvor-
bereitung zur Verkiirzung von Ein-
richte- und Stillstandszeiten, kdnnen
Fehlerquellen aufzeigen, Stérungen
signalisieren und bieten die Grund-
lage zur Erfassung, Archivierung und
Auswertung von Betriebs- und Pro-
duktionsdaten.

In diesem Zusammenhang sind beim
Schneiden deutliche Signale aus
Hofheim gesetzt worden, nachdem
Polar aus Vorstufendaten Schneid-
programme generieren kann. Aber
auch Heidelberg oder Miller Martini
setzen in Sachen Vernetzung deut-
lich Zeichen. Der Hintergrund: Die
Mehrfach-Eingabe von Daten kostet
Zeit und Geld und sollte tunlichst

ALLES UNTER DIGITALER KONTROLLE

Wenn Auftrage in der Buchbinderei mit Hilfe vorgelagerter und/oder ver-
netzter Programmierung vorbereitet werden kénnen, werden die Anlagen
zweifellos effektiver. Sinnvollerweise werden diese Daten online zum
System {ibertragen, wahrend der vorhergehende Auftrag noch lauft. Beim
Start des neuen Auftrags sind keine manuellen Eingaben mehr notwendig.
Der Auftragswechsel am System erfolgt dann praktisch ohne Ristzeit.
Derartige Automatisierung wird die Wettbewerbsfahigkeit der Betriebe
durch rationellere Arbeitsablaufe, verbesserte Produktionsqualitat, Redu-
zierung der Riistzeiten und verbesserten Gerateeinsatz optimieren. CIP4
(eine Initiative fiihrender Hersteller fiir die Integration von Prepress, Press
und Postpress) erlangt mehr und mehr Bedeutung auch fiir das Fertigma-
chen von Drucksachen. Der wirtschaftlich sinnvolle sowie logistisch perfekt
durchdachte Einsatz in der Weiterverarbeitung bietet dabei echtes Rationa-
lisierungspotential, das im Zusammenspiel mit vernetzten Komponenten in
der Druckerei hilft, die Kosten im Rahmen zu halten und den Prozess zu opti-
mieren. Deshalb wird der groBte Einfluss bei kiinftigen Entwicklungen im
Bereich Weiterverarbeitung von vernetzten Produktionsschritten zu erwar-
ten sein. Hier wird das JDF-Format eine erhebliche Rolle spielen. Zwar sind
die Hersteller von Buchbindereigerdten innerhalb der CIP4-Organisation
nicht so stark vertreten wie Anbieter von Vorstufen-Produkten und Druck-
maschinen, aber die Hersteller von Buchbindereimaschinen arbeiten eng
mit Herstellern von Management-Informations-Systemen zusammen, um
das entspechende Know-how auch fiir den Bereich der Weiterverarbeitung
zu nutzen.

JDF liberwindet Grenzen

Auftraggeber, Auflage, Termin, Produktspezifikationen sowie maschinenre-
levante Daten wie Format, Produktstarke, Kopf-/FuB- und Frontbeschnitt,
Klammerart sowie die Seitenzahl der Bogen etc. liegen in der Kalkulation
vor und werden bereits fiir ein Angebot angelegt. Naheliegend also, diese
Daten auch fiir die Produktion einzusetzen. Genau das ist die Idee, die sich
hinter JDF verbirgt. So kann der Fertigungsprozess beschleunigt und siche-
rer gemacht werden. Wesentlich ist dabei, dass alle Daten aus einer Quelle
stammen und nicht mehrfach oder gar fehlerhaft erfasst werden.

Ein weiterer Aspekt von JDF ist die Mdglichkeit, Informationen Uber Leis-
tung und Produktionsfortschritt zu sammeln, von einem zentralen Punkt
abzurufen oder den Kunden diese Informationen zuganglich zu machen. Die
Produktionsplanung und Produktionskosten konnen dadurch genauer
bestimmt werden.

JDF wird allerdings noch nicht in vollem Umfang fiir die Verbindung der
Bereiche Weiterverarbeitung und Druck eingesetzt. Zur Zeit wird praktisch
Uberall fieberhaft an Lésungen gearbeitet, JDF fiir die Anbindung von Sam-
melheftern, Schneide- und Bindemaschinen einzusetzen.

Besonders intensiv bemiiht sich im deutschsprachigen Raum das Aachener
Unternehmen Hiflex um entsprechende Anbindungen (siehe unseren Bei-
trag »vernetzter Sammelhefter«) und kooperiert unter anderem mit Miiller
Martini. Hiflex ist traditionell Hersteller von sogenannter Branchensoftware
(fiir Kalkulation und Disposition) und ermdglicht das Anbinden eines Mana-
gement-Information-Systems (MIS) samt entsprechender Software an ver-
schiedenen Workflows aus Vorstufe, Druck und Weiterverarbeitung per JDF.
Als Anbieter von Vorstufen-, Druck- und Weiterverarbeitungsmaschinen
arbeitet Heidelberg logischerweise auch an solchen Vernetzungen, Polar-
Schneidemaschinen lassen sich tiber Compucut voreinstellen. Dabei handelt
es sich um eine separate Konsole mit Offline-Verbindung zur Schneidema-
schine und Online-Verbindung zu Prinect, zum Vorstufen-Workflow und zu
Prinance, der MIS-Applikation von Heidelberg. Mit Prinect, dem JDF-basier-
ten Workflow von Heidelberg, konnen auf einer Workstation die Riistdaten
fiir ein schnelles Set-up neuester Sammelhefter oder Falzmaschinen bereit-
gestellt werden.

Druckmarkt 30 m Mai/Juni m Investitionskompass 2004 m 119



vermieden werden. »Null Ristzeit«
ist angestrebte Praxis.

Aufgrund dieser Fakten und der Tat-
sache, dass sich der Anteil der Lohn-
kosten im Bereich der Druckweiter-
verarbeitung im Vergleich zu Vor-
stufe und Druck in den letzten Jah-
ren weiter erhoht hat (siehe Grafik),
denken viele Hersteller intensiv Giber
eine Neuausrichtung der Produktion
rund um die Kernprozesse Schnei-
den, Stanzen, Falzen, Zusammentra-
gen, Binden, Kleben sowie die sich
anschlieBende Logistik nach.

Schneiden plus Logistik

Das Schneiden ist sowohl in Druck
als auch in der Weiterverarbeitung
eine notwendige, wenn auch wenig
spektakuldre Tatigkeit. Die AuBen-
maBe einer Drucksache sind vor-
gegeben, die Schnittfolge ergibt sich
oft von selbst. Wenig Aufregendes
also im Bereich Schneiden? Papier
einlegen, schneiden, fertig. Isoliert
und auf den Kernprozess Schneiden
bezogen gibt es in der Tat wenig
Neues. Allerdings hat sich in den
letzten Jahren der Trend gefestigt,
nach dem komplexe Schneidesyste-
me mehr und mehr die Einzelma-
schinen verdrangen.

Schneidesysteme erlauben es, das
Schneiden als integrativen Bestand-
teil des digitalen Workflows zu ver-
stehen. So betrachtet, beginnt der
Arbeitsschritt Schneiden nicht erst in
der Buchbinderei, sondern bereits in
Sachbearbeitung, Kalkulation oder
Disposition. Denn auch lber das Fal-

zen muss spatestens beim Aus-
schieBen am Vorstufenrechner nach-
gedacht werden.

Schneiden im kleineren Format

Das Schneiden ist im drucktechni-
schen Arbeitsablauf (vom Format-
schneiden vor dem Druck einmal
abgesehen) zwangslaufig nach dem
Drucken angesiedelt und damit auch
untrennbar mit diesem Fertigungs-
schritt verbunden. Das bedeutet
auch: je mehr in Druckereien unter
dem Aspekt des »Printing-on-De-
mand« gefertigt wird, desto wichti-
ger wird auch das »Schneiden nach
Bedarf«. Kleinere Schneidemaschi-
nen (vorzugsweise im Formatbe-
reich bis etwa 60 cm) miissen auf
bedarfsgerechte Dienstleistung im
Kleinformat ausgelegt und beson-
ders dann effektiv sein, wenn es um
die Ausfiihrung von vielen kleinen
Auftragen in geringer Auflage und
kurzer Zeit geht. Damit zielen
Maschinen dieser Art vor allem auf
Hausdruckereien, Copy-Shops oder
Digitaldruckereien und generell auf
Druckereien, die sich der Kleindruck-
sache verschrieben haben. Hier sind
jedoch Maschinen gefragt, die ver-
gleichsweise preiswert sind.

Sobald hohere Format-Variabilitat
im Druck gefragt ist, muss auch der
nachfolgende Schritt der Weiterver-
arbeitung angepasst sein. Fiir die
zahllosen Druckereien, die im For-
matbereich bis 50 x 70 cm arbeiten,
werden daher bereits programmier-
bare Schneidemaschinen (bis 78 cm
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Von der Insellosung iiber Schneide-
straBe zum Schneide-Roboter:der
Fantasie sind auch im Bereich
Schneiden keine Grenzen gesetzt.
Polar sieht in diesem Bereich erheb-
lichen Handlungsbedarf.

Schnittlange) angeboten. Insbeson-
dere im Bereich der kleineren For-
mate steigen die Anforderungen
durch das variantenreichere und
sich immer schneller andernde
Schneidgut. Mehr Auftrage sollen in
immer kirzeren Zyklen verarbeitet
werden, wobei gleichzeitig die Kos-
ten gesenkt werden sollen, um dem
Kunden einen der Drucksache ange-
messenen Preis bieten zu kénnen.
Daher werden, wenn sich die ver-
netzte Produktion erst einmal
flachendeckend durchgesetzt hat,
auch die Maschinen in diesem
Bereich Mdglichkeiten der CIP4- und
JDF-Anbindung bieten. Zur Zeit
heiBt es aus Herstellerkreisen noch,
dass das Hochriisten mit Elektronik
nicht die erste Anforderung ihrer Kli-
entel sei.

Systeme statt Insel-Lésungen

Die Flexibilitat, die von »kleinen«
Schneidemaschinen erwartet wird,
muss fir groBere Modellen zwangs-
laufig und fir umfangreichere Auf-
gabenstellungen erst recht zutref-
fen. Schnellschneider fiir Schnitt-
breiten von beispielsweise 100 cm
verfiigen heute mechanisch betrach-
tet Uber groBe Vordertische, opti-
mierbare Ergonomik und leichtes
Materialhandling. Dabei gehdren
(neben hohen Sicherheitsausriistun-
gen) Ritteltische und Transporter-
leichterungen wie Lufttische durch-
aus zum Standard; Mdglichkeiten
zur Schnittprogrammierung oder zur
Vernetzung ebenso.

Durch die Vernetzung von Schnell-
schneidern und entsprechenden
Peripheriegeraten werden samtliche
Vorgange rund um das Schneiden zu
einem flieBenden Prozess. Dies zeigt
das reichhaltige Produkt- und Peri-
pherie-Angebot (siehe Tabelle auf
der vorangegangenen Seite).

So kénnen aus zueinander kompa-
tiblen System-Komponenten ver-
schiedene SchneidstraBen zusam-
mengestellt werden, die auf die
Anspriiche bestimmter Anwendun-
gen zugeschnitten sind. Die Einzel-
bausteine eines solchen Systems
kénnen individuell und modulartig
zusammengestellt werden:

= Schnellschneider, gleichzeitig als
Steuerzentrale fiir komplette
Schneidesysteme;

= Stapellifte zum Be- und Entladen
mit Einstapelvorrichtung;

= Riittelautomaten (mit Zahlwaa-
ge und Luftausstreichwalze);

= Transporteinheiten und Puffer-
stationen;

® Stanzsysteme mit anschlieBen-
der Banderolierung und

® Systeme zur automatischen Ab-
fallentsorgung nach dem Schnei-
devorgang.

Hierbei geht das Konzept bei Polar
so weit, dass Verarbeitungsaggrega-
te wie FolieneinschweiB-Maschinen
und Banderoliermaschinen mit ein-
bezogen werden konnen: die fertig
verpackte Drucksache verldsst die
SchneidestraBe. Diese Systeme ha-
ben den Vorteil, dass der Durchsatz



Automatisierung auch im Bereich
der Falzautomaten. Heidelberg hat
mit der Optik des Stahlfolders nicht
nur einen begehrten Design-Preis
erhalten, sondern hat die Maschine
konsequent fiir die Vernetzung
ausgestattet.

deutlich erhoht wird, ohne dass der
Bediener durch libermaBige Kraftan-
strengungen ermiidet.

Schneide-Roboter setzen
Zeichen

Untersuchungen und Tests bei Polar
haben ergeben, dass der Kernpro-
zess Schneiden nur unzureichend
genutzt wird, da Hilfszeiten und
Handling-Aufwand den (berwie-
genden Teil der Tatigkeiten ausma-
chen. Da Schneiden ein zentraler
Prozess ist, gilt es in erster Linie
Losungen zu entwickeln, die diesen

Effekt mildern. Polar sieht daher
einen groBen Bedarf fir Schnell-
schneider-Peripherie und Vernet-
zung in kleinen wie in Mittel- und
GroBbetrieben.

So hatte einer der weltweit groBten
Druckereikonzerne, die QUAD Gra-
phics, USA, Polar bereits vor Jahres-
frist beauftragt, das Schneiden we-
sentlich zu rationalisieren. QUAD
stellte Polar die Aufgabe, Druckbo-
gen in sehr hohen Auflagen (zwei-
stellige Millionenmengen pro Aufla-
ge) vollautomatisch, ohne Personal-
bedarf, rundum zu beschneiden. Das
vollautomatische  Schneidesystem

sollte mit fahrerlosen Transportsys-
temen nachriistbar sein und die
Anlage in drei Schichten, 7 Tage pro
Woche arbeiten. Die Vollautomatik
soll fiir Normalarbeiten (mit Trenn-,
Kreuz- und Zwischenschnitten) ab-
schaltbar sein, so dass die Nutzen
tiber den Vordertisch manuell entla-
den werden konnen.

Eine solche Anlage hat Polar ent-
wickelt und bewiesen, dass die
Rationalisierung der Weiterverarbei-
tung ebenso machbar ist wie in
anderen Fertigungsbereichen. Inzwi-
schen hat Polar mehrere Auftrage
dieser Art (zumindest als teilauto-

matisierte Systeme), die zeigen, dass
der Bedarf an »Schneide-Robotern«
durchaus vorhanden ist und Teil der
Prozessoptimierung ist.

Problem Materialtransport?

Warum sollten solche Ldsungen
nicht auch in anderen Bereichen der
Weiterverarbeitung mdglich sein?
Nichts spricht dagegen. Denn es gibt
ja bereits weitgehend automatisier-
te KlebestraBen und auch das Sam-
melheften oder Zusammentragen
kennt derartige Automatisierungs-
schritte.
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SCHNEIDESTRASSEN UND KOMPONENTEN

Stapellifte
Beladesysteme
Riittler

Puffersysteme /-tische
Pressstation
Greifersysteme
Lade-/Lufttische
Schnellschneider
Etikettenschneidesystem
Abstapler
Zahlwaagen
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Zusammentragmaschinen vertikal mit Friktions-Anleger

Zusammentragmaschinen Trommel
Formular-Zusammentragmaschinen

Sammelhefter

Sammelhefter
Sammelhefter, rotatives Verfahren

Einziges, aber entscheidendes Pro-
blem ist offensichtlich der Transport
des Papiers oder der Teilfertigpro-
dukte an die Anleger der entspre-
chenden Aggregate und die entspre-
chende »Entsorgung« hinter der
Auslage. Genau wie im Drucksaal
auch.

Doch was fiir den Rotationsdruck
bereits real ist und was Versand-
raumtechniken heute mit Puffer-
und Spendesystemen sowie mit au-
tomatischen Palettierern zu leisten
vermdgen, macht offensichtlich,
dass auch das Problem des Papier-
handlings (zumindest aus techni-
scher Sicht) l6sbar ist. Im Bereich der
Logistik (und damit ist nicht der Ver-
sand an sich gemeint) scheint ohne-
hin alles in Bewegung zu sein.

Entscheidende Fortschritte machen
Maschinen fiir die Verarbeitung
kleinerer Formatbereiche wie die
Heidelberg Easyfold (oben).

Der Falzmaschinenhersteller MB
Béuerle prasentiert eine neue Falz-
maschinenbaureihe prestigeFOLD
NET mit vollautomatischer Einstel-

Falzmaschinen — noch variabler,
schneller und genauer

Automatisierung — auch im Zusam-
menhang mit JDF — spielt auch bei
den Falzmaschinen zur Zeit eine gra-
vierende Rolle. Daten aus der
Arbeitsvorbereitung oder Kalkulati-
on ermdglichen es, Falzmaschinen
voreinzustellen, warend der alte
Auftrag noch lauft.

Diese Voreinstellungen setzen aller-
dings voraus, dass die Maschinen
tiber entsprechende Schnittstellen
verfiigen und zudem mit Stellmoto-
ren ausgertistet sind, die die digita-
len Befehle durchfiihren kénnen.
Noch sind viele auf spezielle Aufga-
ben ausgerichtete Funktionen in
bestehenden Maschinen mit analo-

lung, solidem Maschinenbau und
Netzwerkfahigkeit. Die hohe Varian-
tenvielfalt sind nach Aussagen des
Herstellers die herausragenden
Merkmale fiir die Falzmaschine fiir
das Mittelformat. Erstmals realisier-
te MB Bauerle eine durchgangige
Automatisierung vom Anleger bis
zur Auslage: Dies betrifft im Anleger
die Positionierung von Hinterkan-
tentrenner und Seitenanschlagen,
im Falzwerk die Einstellung der
Ausrichtlineale, Taschenanschlage,
Bogenweichen sowie Falzwalzen
und in der Auslage die Positionie-
rung der Fangrollen. Manuelle Ein-
griffe sind auf ein Minimum redu-
ziert.

Speziell fiir den Digitaldruck hat die
Ernst Nagel GmbH Maschinen im
Programm. Dem Trend zu geringen
Riistzeiten und flexibler Bedienung
folgend, wird auch bei kleineren
Auflagen eine hochwertige und pro-
fessionelle Endverarbeitung mog-
lich. Neben einer BroschiirenstraBe,
die 24 Blatt zusammentragt, heftet,
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ger Technik ausgerlstet. Oder es
sind digitale, aber in sich geschlos-
sene Insel-Losungen, die das Ein-
richten Uber speicherprogrammier-
bare Steuerungen ermdglichen.
Zudem bieten Klartext-Displays dem
Bedienungspersonal  umfassende
Kontrollmdglichkeiten und erleich-
tern die Bedienung. Falztaschen-Sta-
tionen mit elektronisch gesteuertem
Direktantrieb einerseits sowie elek-
tronische Sensoren und Kontrollein-
richtungen zur Uberwachung der
Falzbogen vom Anleger bis zur Aus-
lage andererseits sorgen fir sto-
rungsfreie Falzfunktionen.

Die Zukunft hat also bereits begon-
nen und bringt die besten Vorausset-
zungen zur voll digitalisierten Ma-
schinensteuerung und das Einbin-

den in den digitalen Workflow mit.
Und was die Mechanik angeht,
ermdglichen schon heute ausgereif-
te Losungen bei den Taschen- und
Kombifalzmaschinen in Verbindung
mit elektronischen und digitalen
Bedienungs- und Steuerelementen
breit gefacherte Lésungen und
Anwendungen.

Das Angebot reicht von Anlagen fiir
Klein- bzw. Miniaturfalzungen Gber
den Mittelformatbereich bis zum
GroBformat 70 X 100 cm und in Son-
derausfiihrung auch dariiber hinaus.
Falzgeschwindigkeiten von 200
m/min sind dabei oft praxishewahr-
ter Standard.

Variabilitdt beim Falzen ist ohnehin
durch konstruktiv verbesserte Anle-
gerversionen (Flach-, Paletten- und

falzt, formt und trimmt,
bietet das Unternehmen
Bookletmaker und weitere
Online-Konfigurationen fiir
die Digitaldruckmaschine.
Neu ist dabei die Nagel
Digifold mit integrierter Rill-
und Falzfunktion.
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bielomatik
Bindomatic

Draht-Heftmaschinen
Drahtkammbindung
Einfass-/Falzelmaschinen
Fadenheftmaschinen
Fadensiegel-Maschinen
Faltschachtel-Klebemasch.
Hardcover-Systeme °
Klammer-Heftmaschinen
Klebemaschinen
Klebebinde-Gerate
KlebebindefertgungsstraBen
Mailermaschinen °
Spiralbindung

Rundstapelanleger) sichergestellt —
ebenso wie durch unterschiedliche
Auslagen einschlieBlich Stapel- und
Stehendbogenauslage sowie mobi-
len Messerwerken als separate Bau-
steine. Die mechanischen Weiterent-
wicklungen beim Falzen betreffen
jedoch nur noch in Einzelféllen die
Falzgeometrie, Bogenfiihrung oder
Verbesserungen beim  druckbild-
schonenden und schlupffreien Bo-
gentransport.

Rund um die Falzmaschine zum
fertigen Produkt

Okonomisch einsetzbare Bausteine
in der Peripherie der Falzmaschinen
erhohen zudem die Produktvielfalt
und Wirtschaftlichkeit. Das betrifft
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vor allem den Einsatz von Zusatzag-

gregaten fiir beispielsweise die Mai-
lingproduktion. Dazu werden Modu-
le zum Ritzen, Rillen, Einkleben,
Verdoppeln, partiellen Leimen oder
Kuvertieren eingesetzt. Dies reicht je
nach Anwendung bis zur Komplett-
produktion klebegefalzter Broschii-
ren oder den Bau von Heft-Falz-
Maschinen fiir die Broschirrenferti-
gung.

Nicht zu vergessen die Weiterverar-
beitung von Computer-Output via
Digitaldruck (einschlieBlich A4-for-
matigem Laser- oder Tintenstrahl-
druck). Hier wurden in den letzten
Jahren die Weichen neu gestellt.
Entweder arbeiten solche Gerate
online und schlieBen unter anderem
die Arbeitsgange Falzen, Heften,

Hochstleistung
Im E@te_mp

drupa 2004
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Perforieren und Nummerieren, Ein-
schieBen, Frontbeschnitt und Kan-
tenleimen mit ein, oder sie sind als
spezielle Lésungen fiir Digitaldruck-
maschinen an die Systeme anzu-
schlieBen.

Zusammentragen, Sammeln
und Heften

Zum Weiterverarbeiten von Blattern,
Formularen und Falzlagen zu Blocks,
Satzen, Broschiiren, Heften oder
Zeitschriften bietet sich den Buch-
bindereien eine umfangreiche Palet-
te unterschiedlichster Maschinen
an: Zusammentragmaschinen in den
verschiedensten  Bauweisen  mit
ebenso unterschiedlichen Anlegern,
Collatoren und Sammelheftern. Da-

www.mkwgmbh.de

Sigloch Maschinenbau

Stago
Stock Maschinenbau

Sumbel
Wohlenberg

K. Tranklein
Tiinkers
Winterling

bei hat der Strukturwandel im
Bereich Formulardruck und der ent-
sprechende Riickgang im Collator-
Bereich seine Spuren hinterlassen.
Eine Auswahl ist noch vorhanden,
wird aber immer geringer.
Mechanisch sind Zusammentragma-
schinen und Sammelhefter bereits
seit Jahren ausgereift. Elektronische
Kontrolleinrichtungen sorgen auch
bei gefalzten Bogen fiir Sicherheit
bei den Lagendicken und Bogener-
kennungssysteme fiir fehlerfreie und
storungsfreie Produktion. Zudem
verbliffen Sammelhefter mit weiter
gesteigerten Geschwindigkeiten.
Sowohl beim Zusammentragen (ob
vertikal oder horizontal) als auch
beim Sammelheften (einschlieBlich
dem von Ferag angebotenen rotati-

Zusammentragen

_Heften - Falzen -

Schneiden

Kopf- u. FuBbeschnitt

Zwischenschnitte
Kalenderstanzen
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BUCHDECKENHERSTELLUNG

Pappenschneidelinie
Buchdeckenmaschine
Deckenausbiegemaschine
Buchdeckenpragemaschine

[ ) [
BUCHBLOCKBEARBEITUNG | | T T T 1T 1 1T 1 1 I ||

Buch- und Blockleimpresse
Vorsatzanleger
Buchriickenbeleimung
Félzelmaschine

Trocknung

Trennsage

Dreischneider
BUCHENDFERTIGUNG
BuchfertigungsstraBe °
Bucheinhédngemaschine
Falzpressen
Falzeinbrennmaschine
Lesebandeinlegen
Buchformpresse
Schutzmschlagmaschine

TRANSPORTIEREN + STAPELN

Transportsysteme
Dreheinrichtungen
Stapler

Palettierer

ven Sammelheften im Bereich der
Zeitungs- und Zeitschriftenprodukti-
on) erlauben exakt trennende Anla-
gesysteme die Verarbeitung unter-
schiedlichster Papiersorten.
Kombinationsvielfalt auch beim Zu-
sammentragen zeigt auch eine Neu-
entwicklung von MKW, die Wege in
der wirtschaftlichen Fertigung zu-
sammengetragener Satze mit an-
schlieBender Stanzung und ver-
schrankter Auslage bietet. Die Ein-
satzgebiete liegen beispielsweise in
der Produktion von Kalendern, Pra-
sentationsunterlagen und anderen
spiralgebundenen Produkten.

Rotationsprodukte

HighTech hat besonders bei der Wei-
terverarbeitung von Rotationspro-
dukten und hier speziell im Zei-
tungs- und Zeitschriftensektor Ein-
zug gehalten. Im Rahmen der gefor-

derten  industriellen  Fertigung
kommt es darauf an, die einzelnen
Schritte  (Sammeln, Heften und

Schneiden) neu zu organisieren und
die Gesamtlésung den Geschwin-
digkeiten moderner Tief- und Offset-

druckrotationsmaschinen weiter an-
zupassen. Bei diesen Hochleistungs-
anlagen fir das Sammelheften ist
die manuelle Anlage in der Regel
langst durch Rollen- oder Stangen-
beschickung ersetzt. Zudem ergén-
zen neue Verfahren das zusétzliche
Ankleben oder Beilegen von Waren-
mustern oder Stickern.

Riisten in 2 Minuten

Im Bereich der Sammelhefter fiir die
klassische, also nicht rotative Pro-
duktion, scheinen die neuen Model-
le von Miiller Martini fiir JDF-Anbin-
dungen besonders geeignet, nach-
dem das Amrys-System (Automated
Make Ready System) fiir das Definie-
ren und Speichern von Produktions-
daten der Verarbeitungslinien einge-
setzt wird. Bei Unternehmen mit
typischen Wiederholauftragen wie
Zeitschriften oder Biicher in Stan-
dardformaten sind die neuen Sys-
teme besonders effektiv.

Aufgrund kleinerer Auflagen miis-
sen Heftlinien immer héufiger neu
eingerichtet werden. Dadurch wird
das Umriisten genauso wichtig wie
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das automatisierte Einrichten einer
Druck- oder Verarbeitungsmaschine.
Miiller Martini rechnet damit, dass
sich eine solche Automatisierung
schon ab drei Auftragen pro Schicht
amortisiert.

Moderne Sammelhefter kdnnen zu-
dem durch Module fiir das Ein-
stecken oder das Aufkleben von
Karten oder anderer Werbemittel
erweitert werden. Fir die anschlie-
Bende  Endverarbeitung werden
tiblicherweise Trimmer angeschlos-
sen sowie entsprechende Bandero-
lier- oder Verpackungsanlagen.
Eines der fortschrittlichsten Produk-
te im Heidelberg-Portfolio ist der
Stichmaster ST400, der per Daten-
eingabe angeblich in zwei Minuten
eingerichtet werden kann. Hierbei
spielt aber nicht nur die Méglichkeit
der digitalen Dateneingabe, sondern
auch die verbesserte maschinelle
Konstruktion eine Rolle.

Biicher und Broschiiren heften,
binden und kleben

Noch immer behaupten sich bei der
Buch- und Broschiirenfertigung die
klassischen Verfahren des Klebebin-
dens und der Fadenheftung. Diese
sind Ublicherweise fiir hohe Produk-
tionsleistungen bei geringem Perso-
naleinsatz in verketteten Fertigungs-
linien eingebunden.

So stehen neben Einzelmaschinen
fir das Lagensammeln, die Buch-
blockherstellung, das Kleben und
Fadenheften, Runden und Falzen, fir
den Beschnitt, die Deckenherstel-

lung, das Vorsatzeinkleben und das
Einhdngen des Buchblocks in die
vorbereitete Decke eine Reihe von
Anlagen (meist unterschiedlicher
Hersteller) zur Verfiigung, die in ver-
ketteten Produktionsgangen viele
der genannten Einzelfunktionen »in
Linie« ausfiihren.

Derartige Systeme haben sich langst
in der Praxis bewahrt und wachsen
mit konstruktiven Detailverbesse-
rungen an ihren Aufgaben. Steue-
rungsmoglichkeiten via Bildschirm,
die Eingabe von MaBen, Daten und
Befehlen sowie motorische Format-
verstellungen erfolgen an den
Aggregaten zentralgesteuert auto-
matisch und sorgen fiir kurze Um-
riistzeiten und hohere Produktions-
sicherheit.  Derartige  Finishing-
Aggregate haben zwar die Voraus-
setzung zum Anschluss an Netz-
werke, sind aber als Inline-Finishing-
Linien meist alleine schon so
komplex, dass eine Kopplung mit
anderen  Verarbeitungseinheiten
entweder entfallt, da sie in einstufi-
gen Buchbindereien stehen oder
aber eine Frage der jeweiligen Un-
ternehmensstruktur und des Raum-
angebotes sind.
Fadenheftmaschinen oder der Spezi-
albereich des Fadensiegelns sind
sicher nicht Maschinen fiir jede
Buchbinderei. Doch auch dieser
Bereich entwickelt sich kontinuier-
lich weiter. Weiterentwickelte Buch-
deckenmaschinen verarbeiten un-
terschiedlichste Materialien, ermég-
lichen durch motorische Verstellung
kurze Einrichtzeiten und konnen



BOHREN, PERFORIEREN, NUTEN, STANZEN, OSEN, NUMMERIEREN, CODIEREN UND ZAHLEN

Alantic Zeiser

Apparatebau
Blumer

Papierbohrmaschinen
Bohrsysteme (Inline-Systeme)
Bohr- und Schneidesysteme
Papierbohrer

Perforiermaschinen
Rotations-Perforiermaschinen
Perforier- und Nutmaschinen
Perforierwerkzeuge °
Nutmaschinen

Nut-, Rill- und Schneidesysteme
EckenrundstoBmaschinen
Eckenstanzen

Registerstanzen

Stanzmaschinen

Stanzmaschinen fiir Konturen
Stanz-, Perforier- und Nutmasch.
Stanz- und Perforiermaschinen
Stanz-Schneidemaschinen
Stanzbleche

Stanzmesser/ -werkzeuge
Stanzlinien und Stanzformen
Osmaschinen
Nummeriermaschinen °
Codiermaschinen °
Zahlmaschinen

auch in Linien eingesetzt werden.
Buchriickenbeleim- und Félzelma-
schinen  berlicksichtigen  unter-
schiedliche Klebstoffarten, bieten
schnellaustauschbare, vorbeheizte
Leimwerke und zeichnen sich durch
kompakte Bauweisen aus.

Das Fadensiegeln ist seit Jahren fiir
Profis eine beachtenswerte Techno-
logie. Neuentwickelte Siegelfalzag-
gregate, die an beliebige Falzma-
schinen gekoppelt werden kénnen,
ermdglichen rotatives Fadensiegeln.
Héhere Bindequalitat und schnellere
Blockbindung konnen je nach An-
wendung eine Alternative zum Fa-
denheften werden.

Bei den Klebebindemaschinen fiir
die Einzelfertigung werden Modelle
angeboten, die vom manuell be-
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dienbaren Gerat liber halbautomati-
sche Klebebinder bis zum Hochlei-
stungs-Universalklebebinder  rei-
chen. Generell zielen diese Maschi-
nen auf flexible Produktionen in
Bezug auf Papierqualitat, Klebstof-
fart, Umschlagmaterial, Auflagen-
hohe und Qualitatsanspruch.

Und auch hier haben neue Ideen
Einzug gehalten. Planatol hat in
Zusammenarbeit mit bielomatic ein
Buchfertigungssystem  geschaffen
(siehe Abbildung unten), das auf die
speziellen Bediirfnisse des Binding
on Demand hin konzipiert wurde
und das Biicher in der Auflage 1
wirtschaftlich produziert (iber die
Anwendung dieser Maschine bei der
schweizer Buchbinderei BuBu wer-
den wir in Kiirze berichten).
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Und auch Miiller Martini kommt zur
drupa mit einem »Book-on-De-
mand«-System, das sogar die Digi-
taldruckmaschine in das Gesamt-
konzept integriert (siehe Seite 108).

Unscheinbar aber immens
wichtig

In dem MaBe, wie sich die Druckin-
dustrie auf den Weg macht, die Pro-
dukte fiir ihre Kunden attraktiver zu
gestalten, mehr zu veredeln und
vom einfachen 4c-Druck abzuheben,
um so mehr werden Stanzungen und
ahnliches mehr gefragt. Dazu bieten
die Hersteller eine Palette an Syste-
men an, die von riesigen Stanzma-
schinen bis zu einfachen und manu-
ellen Stanzapparaten reichen.

Doch mit den groBen und komple-
xen Maschinen alleine ist es im
Bereich der Weiterverarbeitung
nicht getan. Oft sind es die kleinen
Dinge, an die viele Auftraggeber
nicht denken, die ein Produkt jedoch
praktischer, sinnvoller und niitzli-
cher machen. Auch hier reicht die
Palette vom Bohren (iber das Perfo-
rieren, Nuten, Rillen, Rund- und
Eckenstanzen. Dieser Bereich erhalt
vor allem im Zusammenhang mit
digitalen Drucktechniken einen ganz
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bedeutenden Stellenwert, der vor
allem durch die relativ kleinen Aufla-
gen bedingt ist.

Schliisseltechnologie Netzwerk

Die vernetzte Druckerei mit all ihren
Abteilungen und der Produktion
nach einheitlichen Vorgaben ist der
Schliissel fiir die zukiinftige Buch-
binderei. Dabei geht es fir die Be-
triebe vor allem um ein schnelles
Einrichten und geringste Makulatur-
quoten. Ob dies ein System fiir die
Weiterverarbeitung von kleinen Auf-
lagen im Digitaldruck oder fiir GroB-
auflagen des kommerziellen Drucks
entwickelt wurde, ist hierbei nicht
wesentlich. Es gelten die gleichen
Anforderungen: wenig RUstzeit,
hohe Produktivitat.

Papierbohrer mit dem groBen ,F*

Fordem Sie
0 unser
wknow-how”

Mit den von uns hergestellten
Hochleistungs-Papierbohrern in allen GréBen und
Beschichtungen flr alle Maschinen-Fabrikate beliefern
wir prompt ab Lager die Weiterverarbeiter weltwelt,

% Neu: FOLIENBOHRER %

Graph. Maschinen- und Apparatebau
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