KOMMENTIERENDE ANALYSE

Wann sind Sie zuletzt
geflogen? Nein, das
Fliegen an sich hat sich
nicht verdndert - aber
alles davor: Sie buchen im Internet,
drucken Ihre Bestitigung mit Code
aus und checken damit am Flughafen
ein. Buchungscode am Terminal ein-
geben, Platz aussuchen, Bordkarte
drucken, fertig. Oder noch einfacher:
Sie scannen einen Barcode am Termi-
nal ein, Platz aussuchen, Bordkarte
(auf Normalpapier) drucken, fertig.
Das nenne ich Prozessoptimierung!
Fiir mich als Kunde ist es sinnvoll, weil
ich kein Reisebiiro mehr benitige, Zeit
und Geld spare und nicht mehr in der
Schlange beim Check-In stehe. Fiir die
Fluggesellschaft ist es sinnvoll, weil
sie (in erster Linie) Personal und Vor-
drucke spart (zu Lasten der Drucker,
die bisher die Formulare hergestellt

haben).
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PROZESSOPTIMIERUNG

Von Dipl.-Ing. Klaus-Peter Nicolay

Software optimiert Prozesse

Ein Pladoyer fiir den Einsatz von Management Informations Systemen, JDF und Prozess-
optimierungen von der Idee bis zur Weiterverarbeitung

Wer auch immer davon betroffen
sein mag: Prozessoptimierung dient
dazu, die Effizienz bestehender Ge-
schaftsprozesse sowie den Einsatz
der dazu bendtigten Ressourcen vor
allem mit Hilfe von Software zu ver-
bessern.

Doch alles — um beim einfiihrenden
Beispiel zu bleiben — was optimiert
wurde und Zeit spart, ist bei der
Sicherheitskontrolle im Flughafen
wieder hin, wenn man sich halb-
wegs ausziehen und den Kofferin-
halt in einzelne Boxen packen muss.
Dies konnte man auch Prozess-Ver-
schleppung nennen.

Vergleichbar damit, als wére die Vor-
stufe einer Druckerei auf dem neues-
ten Stand der Technik und alle an-
deren Bereiche arbeiten wie vor 30
Jahren.

Die Herausforderungen

Der starker werdende Wettbewerb
zwingt auch Druck und Weiterver-
arbeitung zu Optimierungs-MaB-
nahmen. Denn die Branche splirt die
kleiner werdenden Auflagen, die
haufigen Auftragswechsel, die kiir-
zeren Lieferzeiten samt der Konse-
quenzen auf die Produktionsweise.
Die zu ergreifenden MaBnahmen
lassen sich wie folgt umschreiben:

e Prozessoptimierung,

e Rationalisierung,

o flexibler Einsatz der Produktions-
anlagen,

o Reduktion der Riistzeiten

e und Vernetzung.

Diese Konzepte haben je nach Dru-
ckerei, Produktstruktur und Betrach-
tungsweise zum Teil sehr unter-
schiedliche Auspragungen.

Wo beginnt der Prozess?

Es kommt immer darauf an, welchen
Prozess man sich genauer ansehen
will. Geht es »nur« um die Produkti-
on - Vorstufe, Druck und Verarbei-
tung — oder beginnt der Prozess
bereits friiher und endet er spater?
Genau genommen beginnt der Pro-
zess zur Herstellung einer Drucksa-
che bei der Idee, spatestens beim
kreativen Prozess, und endet bei der
Auslieferung, Lagerhaltung oder der
Logistik schlechthin.

Doch den kreativen Prozess in die
Prozesskette einzubinden, ist fast
unméglich. Es gibt zu viele Prasenta-
tions-, Korrektur- und Abstimmungs-
Schleifen. Also scheidet dieser fiir
eine Prozessoptimierung erst einmal
aus. Zumal wir in der Druckindustrie
keinen Einfluss auf die Arbeit in den
Agenturen haben.

Aber beim Design, bei der Umset-
zung eines Konzeptes in ein Layout-
programm beginnt ein Prozess, der
fir das Entstehen und die Qualitat
der Drucksache entscheidend ist.
Dass dazu Color Management und
ein sauber geschriebenes PDF geho-
ren, versteht sich fast von selbst,
entspricht aber nicht der tagtagli-
chen Praxis.

Wie es dennoch funktionieren kann,
zeigt Fujifilm in seinem neuen xmf-
Workflow, der die Kreativen bereits

in den Produktionsprozess einbin-
det. Der Designer bekommt von der
Druckerei eine Datei, die alle rele-
vanten Templates, Voreinstellungen
(fiir das PDF) und produktionstech-
nisch relevanten Parameter (Be-
schnitt etc.) enthalt, die er um sein
»Artwork, sprich das PDF erganzt.
Die Datei geht zuriick an die Drucke-
rei und sollte nunmehr alle Bedin-
gungen fiir einen problemfreien Ar-
beitsablauf erfiillen.

Print Support

Allerdings kommen Druckauftrage
ja nicht »aus dem luftleeren Raume,
sondern werden (blicherweise in
Agenturen kreiert, bei Produktio-
nern vorbereitet, koordiniert und im
Kundenauftrag an Druckereien ver-
geben. Dabei sind Kreative wie Pro-
duktioner nur selten (oder eher gar
nicht) in den digitalen Workflow ein-
gebunden. Inzwischen gibt es aber
unter anderem dafiir ein Internet-
basiertes Tool.

Hiflex PrintSupport vereinfacht den
Anfrage- und Bestellprozess, die
Kommunikation zwischen Auftrag-
geber und Druckerei. Die Software
andert die bisherige Vorgehenswei-
se nicht, sondern macht die Kommu-
nikation einfacher und schneller
(siehe auch Druckmarkt Heft 47, Sei-
te 16). Diese Software automatisiert
sich wiederholende Tatigkeiten, ver-
meidet Mehrfacherfassungen und
ermdglicht die Verfolgung eines Auf-
trags bis zur Dateniibergabe an die
Vorstufe.
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Die Vernetzung der Arbeitsschritte ist der Schliissel zum effektiven Produk-

tionsprozess. Damit ist Schluss mit dem bisherigen Arbeitsfluss, der gepragt
ist durch in sich geschlossenene Abteilungen und »Insellésungen«, bei dem

der Auftrag mehr oder weniger elegant durch den Betrieb geschleust wird.

Via JDF kénnen alle mit einander kommunizieren und Daten austauschen.

Und wird Gbrigens auch von Drucke-
reien genutzt, die ihrerseits Auftrage
an Kollegenbetriebe oder Buchbin-
der vergeben (dariiber werden wir in
der nachsten Ausgabe noch berich-
ten), oder um den Papiereinkauf zu
vereinfachen.

Alle Daten sind schon da

Auch wenn der eigentliche Produk-
tionsprozess mit der Ubergabe der
Daten an die Druckerei beginnt, gibt
es vorher zahlreiche Aktionen, die
fir den Arbeitsablauf eminent wich-
tig sind. Durch Anfrage, Angebot
und Auftragsbestatigung sind be-
reits Daten entstanden, die fir die
Produktion genutzt werden kdnnen.
Kundendaten, Auftragsnummer, Job-
daten (Papier, Auflage, Farbigkeit
etc.), Produktionsplan (welche Ma-

In einem fiir die Kalkulation erstell-
ten Datensatz (hier ein Beispiel von
Hiflex) sind viele Parameter bereits
vorhanden, die fiir die nachfolgende
Produktion genutzt werden kénnen:
Produktbeschreibung und -struktur,
AusschieBer, Informationen tiber
Druck- und Falzbogen und &hnliches
mehr.

schinen werden eingesetzt, wie soll
produziert werden?) — AusschieBer,
Falzschema ... All diese Daten liegen
in einer Datenbank. Naheliegend
also, diese Daten auch fiir die Pro-
duktion einzusetzen.

Genau das ist die Idee, die sich hin-
ter JDF verbirgt: Alle Daten nur ein-
mal erfassen und fiir den gesamten
Fertigungsprozess nutzen. Wesent-
lich ist dabei, dass alle Daten aus
einer Quelle stammen.

Geschlossener Regelkreis

Die Daten aus der Auftragsvorberei-
tung gelangen also per Netzwerk
zur Vorstufe, in den Drucksaal und
zur Weiterverarbeitung. Und die ent-
sprechend angeschlossenen Syste-
me liefern ihrerseits produktionsre-
levante Daten an das Manage-
ment-Informations-System  zuriick.
Damit wird der Arbeitsfluss zu einem
geschlossenen Regelkreis.

IDF bietet die Mdglichkeit, Informa-
tionen (ber Leistung und Produk-
tionsfortschritt zu sammeln, von
einem zentralen Punkt abzurufen
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oder diese Informationen den Kun-
den zugénglich zu machen.

In einem vernetzten Ablauf werden
die Anlagen effektiver. Die Daten
werden zum Produktions-System
libertragen, wahrend der vorherge-
hende Auftrag noch lauft. Beim Start
des neuen Auftrags sind keine ma-
nuellen Eingaben mehr notwendig,
der Auftragswechsel am System er-
folgt dann theoretisch ohne Rist-
zeit. Voraussetzung ist allerdings,
dass die Maschinen iiber entspre-
chende Schnittstellen verfiigen und
zudem mit Stellmotoren ausgeriistet
sind, die die digitalen Befehle
durchfiihren konnen.

Optimaler Arbeitsfluss

Wird ein Job in der Auftragsvorberei-
tung angelegt, erhalt innerhalb des
JDF-Workflows die Vorstufe (und an-
dere angeschlossenen Abteilungen)
im gleichen Moment die entspre-
chenden Informationen.

Sind die Daten freigegeben, kann im
Vorstufen-Workflow die Produktion
angestoBen werden. Vom MIS weif3
man, flir welche Druckmaschine die
Platten in welchem Raster etc. her-
gestellt werden sollen. Entspre-
chend ist das Plattenformat defi-
niert, die Profile fiir die entspre-
chende Druckmaschine werden
automatisch geladen und die Plat-
ten belichtet. Gleichzeitig werden in
der Vorstufe die Farbvoreinstellda-
ten fiir die Druckmaschine berech-
net, die danach Teil der JDF-Daten
werden und an die Disposition wei-
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tergeleitet werden. Die Disposition
erhalt eine Information, wenn die
Platten fertig sind — der Auftrag
kann jetzt auf die Maschine genom-
men werden, die Voreinstelldaten
werden geladen, der Job kann
gedruckt werden.

Dies funktioniert nicht nur bei Bo-
genoffsetmaschinen. Bei der Dru-
ckerei Berger in Horn (nérdlich von
Wien) ist eine MAN Roland LITHO-
MAN in den Workflow via JDF ein-
gebunden (wir werden Uber diese
Anwendung in einer der nachsten
Ausgaben berichten).

Die Daten aus der Disposition gelan-
gen auf den Pecom-Leitstand und
die Maschine stellt sich automatisch
ein: einschlieBlich des Falzappara-
tes, der auf die gewiinschte Falzart
fahrt. Natirlich wird auch beriick-
sichtigt, welches Papier (gestrichen,
LWC etc.) bedruckt wird, welche Far-
be dazu notwendig ist und welche
Einstellungen diese Kombination
notwendig machen.
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In der Disposition ist wiederum der
Auftragsstatus  nachzuvollziehen.
Ein JMF-File(Job Messaging Format)
zeigt an, wie viele Exemplare ge-
druckt sind, welche Geschwindigkeit
die Maschine nun fahrt und wann
der Job ausgedruckt sein wird.

Workflow Buchbinderei

Erreicht ein Printprodukt erst einmal
die Weiterverarbeitung, hat es schon
einen erheblichen Teil der Wert-
schopfungskette hinter sich. Dabei
ist es jedoch ziemlich egal, ob Bogen
oder bereits gefalzte Produkte die
Druckmaschine verlassen. In die
Weiterverarbeitung miissen sie alle.
Hier stehen verschiedene Maglich-
keiten zur Verfiigung, Bogen auf
Falzmaschinen, Sammelhefter oder
Klebebinder zu bringen: vom Bogen
liber Falzprodukte auf Stange oder
Wickel bis zu neuen leistungsfahi-
gen Anlegern.

Im Bereich der Sammelhefter fiir die
klassische, also nicht rotative Pro-
duktion, scheinen die neuen Model-
le fir JDF-Anbindungen besonders
geeignet, nachdem automatische
Einstellsysteme fiir das Definieren
und Speichern von Produktionsda-
ten der Verarbeitungslinien einge-
setzt werden. Bei Unternehmen mit
vielen Wiederholauftragen und Pro-
duktionen vor allem in Standardfor-
maten sind diese Systeme besonders
effektiv. Miller Martini rechnet da-
mit, dass sich eine solche Automati-
sierung schon ab drei Auftragen pro
Schicht amortisiert.
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Bereits seit 2005 realisiert, konnen
Mailler Martini Sammelhefter in den
JDF-Datenfluss eingebunden wer-
den. Andere Sammelhefter wie die
von Heidelberg oder Hohner sind
ebenfalls vernetzbar. Nach Aussa-
gen von Bauer Druck in Wien konnte
die Einrichtzeit des Miiller Martini
Sammelhefters Prima Amrys von 85
auf 35 Minuten reduziert werden.
Die Voreinstellung der Maschine ist
in rund 3 Minuten erledigt, das
Bereitstellen der zur Verarbeitung
anstehenden Materialien an die An-
leger dauerte gut 30 Minuten.

Wer kann mit wem?

Spétestens hier stellt sich die Frage,
wer solche Vernetzungen realisieren
kann. Dabei erscheint besonders die
Frage interessant, wer mit wem
kann?

Dazu noch eine kurze Vorbemer-
kung: Wenn bisher von Manage-
ment Informations Systemen die
Rede war, bedeutet das nicht, dass
jedes MIS in der Lage ist, die bereits
angesprochenen Aufgaben zu l6sen.
Es sind zurzeit nur einige wenige, die
in der oben abgebildeten Ubersicht
noch auf diejenigen reduziert sind,
die in Deutschland relevant sind.
Hiflex hat sich insbesondere mit JDF-
Installationen hervorgetan und ist
auch weltweit wohl fiihrend. Print-
Plus kann JDF, setzt seine Schwer-
punkte aber eher im Bereich der Ver-
netzung und der Transparenz Uber
BDE (Betriebsdatenerfassung). Rog-
ler hat ebenfalls bereits JDF-Anbin-

Die hier wiedergegebene Ubersicht
ist weder vollstandig noch topaktu-
ell. Es gibt weltweit derzeit min-
destens 150 Vernetzungs- und JDF-
Projekte an denen herstellerseitig
gearbeitet wird. Dazu kommen eine
Reihe Softwarehéauser, die entspre-
chende Projekte unterstiitzen.
Zudem ist die Ubersicht dadurch
verkiirzt, da wir nur die Vernetzung
von MIS mit Produktionsmaschinen
verschiedener Hersteller dargestellt
haben. Nicht erkennbar in der Uber-
sicht sind Einzelvernetzungen von
beispielsweise Vorstufensystemen
mit Druckmaschinen (wir werden
die Tabelle permanent aktualisieren
und veroéffentlichen).

Legende zur Grafik:
@ bereits bei Kunden installiert
@ fertig zur Installation

in der Testphase

dungen realisiert. Heidelberg er-
moglicht mit Prinect JDF-Losungen,
wobei bisher in erster Linie Realisie-
rungen mit Vorstufe und Druckma-
schinen aus dem eigenen Haus kom-
muniziert werden. Heidelberg hat
aber bereits neue Produkte ange-
kiindigt, die die Planung und die Ein-
bindung von PostPress-Losungen ab
der drupa realisiert haben wird.
Aber alle Hersteller sagen iiberein-
stimmend, dass es zur Zeit nur weni-
ge Betriebe gibt, die eine umfassen-
de Vernetzung ernsthaft anpacken.
Die Griinde sind vielfaltig und nach-
vollziehbar. Weiterverarbeitungsma-
schinen werden weit weniger neu
installiert als Druckmaschinen oder
gar Vorstufen-Workflows. Zudem ist
das Thema JDF zunachst ein orga-
nisatorisches Vorhaben, bei dem der
gesamte Betrieb analysiert und auf
Optimierungspotenzial durchforstet
werden muss. Die Realisierung ist
dann FleiBarbeit. Ein Praktiker sagte
kiirzlich: 80% Planung, 20% Umset-
zung.

Papiermanagement

Optimierungspotenzial gibt es aber
liber die angesprochenen Bereiche
hinaus, Uber die man zunachst ein-
mal gar nicht nachdenkt. Beispiel
Papier Management. Haben Sie ein-
mal Gberpriift, wie viel Zeit und Geld
mit Papierbestellung, Bereitstellung
und Lagerung aufgewendet wird?

In der Schweiz ist Papier-Manage-
ment langst Ublich — hier liefert der
Handler das Papier Just-in-Time — in



Mit Unterstiitzung des MIS und dem Engagament von Druckerei und
Papierlieferant lasst sich ein »chaotisches« Papierlager in eine iibersicht-
liche »Papierriickfiihrzone verwandeln (siehe Seite 66).

Deutschland ist dies noch kaum rea-
lisiert. Dabei ist der Aufwand fiir das
Papierhandling enorm.

Das Druckhaus Berlin Mitte hat zu-
sammen mit Schneidersoéhne und
unter Einsatz seines MIS sein Papier-
management optimiert und das Pa-
pierlager komplett abgeschafft.
Statt dessen bringt der Papierhand-
ler das Papier auf Abruf an die
Maschine. Der Aufwand fiir das Be-
stellungswesen, die Verwaltung und
Lagerung wurde erheblich reduziert.
Und es ist an weitere Vereinfachun-
gen gedacht. So soll beispielsweise
die Lieferung des Papiers per RFID-
Chip automatisch an das MIS gemel-
det werden. Dabei hat man das Kon-
zept »Papiermanagement« so weit
ausgedehnt, dass der Papierhandler
nicht nur unbedrucktes Papier lie-
fert, sondern auch bedruckte Bogen
lagert und auf Abruf liefert (siehe
auch den Beitrag auf Seite 66).

Mangelnde Kommunikation

Und warum sollte dies nicht auch in
anderen Bereichen mdglich sein?
Der eigene Fuhrpark, der Kurier und
die Spedition kdnnen in solche MaB-
nahmen ebenso eingebunden wer-
den. Zum Beispiel bei der Lieferung
bedruckter Bogen fiir das Buchbin-
den im Lohnauftrag.

Ich kenne Buchbindereien, die die
Héande iber dem Kopf zusammen-
schlagen, wie unprofessionell Dru-
ckereien ihre Ware anliefern: Palet-
ten ohne irgendwelche Kennung —
man erfahrt erst nach telefonischer

Riickfrage beim Spediteur, woher die
Sendung kommt. Damit ist ein Auf-
trag aber noch langst nicht zugeord-
net, das Telefonieren geht jetzt erst
richtig los.

In diesem Zusammenhang wére ein
ganz einfacher Austausch von Daten
nicht nur sinnvoll, sondern bereits
eine gelungene Prozessoptimierung.
Dass man dann spater auch JDF-
Daten austauscht, gehdrt zurzeit
noch in die Kategorie »Visionen«.
Dennoch miissen Buchbindereien
heute flexibler werden, was die Ar-
beit in einem Verbund angeht, um
nicht ausgebootet zu werden.

Dazu folgendes Beispiel aus der Pra-
xis: Eine Druckerei hatte bisher die
gesamte Weiterverarbeitung auBer
Haus gegeben. Jetzt wurde eine
eigene Buchbinderei-Abteilung (mit
Ausnahme der Klebebindung) véllig
neu aufgebaut. Mit SchneidestraBe,
Falzmaschinen und Sammelhefter.
Alles vernetzt per JDF und gesteuert
vom MIS. Der Grund: die externen
Buchbindereien sind zu wenig flexi-
bel (vor allem in StoBzeiten) und
zudem kostet der Transport unnétig
viel Zeit.

Die Roboter kommen

Und alles, was Zeit kostet und auto-
matisiert werden kann, wird auch
automatisiert werden!

MAN Roland arbeitet derzeit an
einem Roboter, der den Platten-
wechsel in einer Zeitungsdruckma-
schine noch weiter automatisieren
soll. Den automatischen Platten-

wechsel gibt es ja langst, nun soll
das Einhdngen der Platten ohne
menschliches Zutun ablaufen. Ein
Plattenwechsel in einer beliebig
groBen Maschine soll nur noch 2,5
Minuten in Anspruch nehmen.

Und was fir Druckmaschinen gilt,
wird auch in die Buchbinderei Ein-
zug halten: Roboter — und nicht nur
fir das Pakettieren im Versandraum.
Polar Mohr hat vor einiger Zeit
bereits einen Schneideroboter kon-
struiert, der Druckbogen automa-
tisch schneidet — alles automatisch.
Nur das Papier muss noch zum
Roboter gebracht werden.

Bleibt als Fazit:

Die Automatisierung und Prozessop-
timierung wird weiter fortschreiten.
Die getrennten Welten Druckerei-
biiro, Vorstufe, Druck und Weiterver-
arbeitung wird es als Insellésungen
nicht mehr geben. Der Produktions-
prozess ist als ein zusammenhan-
gendes Ganzes zu betrachten —ganz
egal, ob innerhalb eines Betriebes
oder im Verbund mit anderen Unter-
nehmen. Dabei sind cleveres Pro-
jektmanagement, vernetztes Wissen
und kreative Losungen gefragt. Das
aber lasst sich nicht mit Maschinen,
sondern nur mit Menschen realisie-
ren, die den Maschinen sagen, was
sie tun sollen.

Wir haben auf den folgenden Seiten
einige theoretische und praktische
Losungen zusammengetragen, die
einen Uberblick iiber den Stand der
Maglichkeiten geben sollen. &
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