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INHALT | EDITORIAL

DER CLEVERSTE
SCHNITT

Bezogen auf das Druckvolumen liegt der Offsetdruck nach wie vor bei rund
90% aller Produktionen im Akzidenzdruck. Doch das scheint eher eine riick-
wartige Betrachtung zu sein, denn die Investitionsplane der Betriebe fokus-
sieren sich tendenziell auf den Digitaldruck. Der Grund ist naheliegend: Die
Variabilitat und Flexibilitat der digitalen Produktion bietet die Chance neue,
individuelle und schnellere Lésungen anzubieten. Treiber fiir die gestiegene
Akzeptanz des Digitaldrucks sind die inzwischen hohe Druckqualitat, vor
allem aber die kleineren Auflagen, die gleichzeitig zu einem Mehr an Auftra-
gen mit schnelleren Auftragswechseln und kiirzeren Lieferzeiten fiihren.
Das verandert die Auftragsstruktur sowie Produktions-Organisation generell
und ganz massiv. Dabei darf der Fokus nicht alleine auf den Riistzeiten oder
der Reduzierung von Stillstandszeiten liegen. Bei den Durchlaufzeiten einzel-
ner Auftrage durch den Betrieb zahlt nicht mehr nur der einzelne Produk-
tionsschritt, sondern die Gesamtfertigungszeit. Es geht also nicht mehr um
Einzelfunktionen wie etwa Schneiden, Falzen oder Sammelheften — es geht
um das Produkt an sich, das vom Dateneingang tiber Druck und Finishing bis
zur Logistik betrachtet werden muss.

Das setzt ein Neu- oder Umdenken im Finishing und neue organisatorische
Ablaufe voraus. Daten- und Papierflisse miissen gleichberechtigt betachtet
werden. Prozessmanagement — ganz gleich ob Offset- oder Digitaldruck und
vollig egal, ob Inline oder Offline produziert wird. SchlieBlich geht es auch in
der Weiterverarbeitung um Integration, bei der der Workflow durchgangig
gesteuert werden muss. Und diesem Trend wird sich niemand verschlieBen
kénnen.

Erste Ansatze sind beispielsweise Multifunktionsmaschinen, die bislang iso-
lierte Prozesse zusammenfassen. Langst sind aber auch clevere und intelli-
gente Losungen am Markt, bei denen die Maschinen ihre Einstellungen und
deren Abfolge gleich virtuellen Assistenten selbst vornehmen — und in ab-
sehbarer Zeit erkennt die Maschine aufgrund automatischer Erkennungs-
systeme selbst, welcher Job gerade in der Anlage liegt.

Deshalb miissen herkdmmliche Arbeitsablaufe hinterfragt und Lésungen an-
gedacht werden, bei denen nicht die nackte Automatisierung im Zentrum
steht, sondern die intelligenteste Verkniipfung von Maschinen und Ablaufen,
der cleverste Weg von A nach B und den clversten Schnitt.

Ihre Druckmarkt-Redaktion

Klaus-Peter und Julius Nicolay
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FINISHING | SCHNEIDESYSTEME

SCHNEIDEN PLUS LOGISTIK

Schneiden ist in Druck und Weiterverarbeitung eine zwar notwendige, wenn auch wenig spektakulare Tatigkeit.

Die AuBenmaBe einer Drucksache sind vorgegeben, die Schnittfolge ergibt sich oft von selbst. Wenig Aufregendes

also im Bereich Schneiden? Papier einlegen, schneiden, fertig!

»Schneiden ist das geradlinige Zer-
teilen eines Werkstoffes durch me-
chanische Beanspruchung, wobei
der Stoffzusammenhalt vollstandig
aufgehoben wird. Je nach Aufbau
des Wirkpaares, das fiir den Trenn-
vorgang verantwortlich ist, unter-
scheidet man das Messerschnitt-
prinzip, bei dem eine Schneide ge-
gen eine starre Schneideunterlage
arbeitet, und das Scherschnittprin-
zip, bei dem ein Obermesser gegen
ein Untermesser eingesetzt wird ...«
So erklart Prof. Dr.-Ing. Inés Heinze
das Prinzip Schneiden.

Doch selbst wenn man den Schnei-
deprozess weniger wissenschaftlich
definiert, gibt es — bezogen auf den
Kernprozess Schneiden — wenig Auf-
regendes, auch wenn sich in vielen
Druckereien der Trend gefestigt hat,
Einzelmaschinen mit mehr Periphe-
rie auszustatten oder durch komple-
xere Schneidesysteme zu ersetzen.
Die namlich erlauben es, das Schnei-
den als integrativen Bestandteil des
digitalen Workflows zu verstehen.
Damit beginnt der Arbeitsschritt
Schneiden nicht erst in der Buchbin-
derei, sondern bereits in der Kalkula-
tion, Sachbearbeitung oder Disposi-
tion. Aus diesem Grunde verlagert
sich der Prozess und es muss iber
die Arbeitsschritte in der Weiterver-
arbeitung schon beim AusschieBen
am Vorstufenrechner nachgedacht
werden.

Geandert hat das aber nichts daran,
dass das Schneiden im drucktechni-
schen Arbeitsablauf (vom Format-
schneiden vor dem Druck einmal ab-
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gesehen) zwangslaufig nach dem
Drucken erfolgt und untrennbar mit
diesem Fertigungsschritt verbunden
ist. Das bedeutet aber gleichzeitig
auch: Je mehr in Druckereien unter
dem Aspekt >Printing-on-Demand«
gefertigt wird, desto wichtiger wird
auch das »>Schneiden nach Bedarf:.
Und das kann sehr vielféltig sein.

Schneideautomaten

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 und des Digitaldrucks ori-
entierten. Damit sind nicht die Sta-
pelschneider klassischer Bauart ge-

meint, sondern Schneideautomaten
fir das Herstellen von beispielswei-
se Visiten- oder Postkarten.

Etliche Anbieter fiihren Gerate fiir
den vierseitigen Beschnitt und die
nahezu bedienerlose Produktion
von Visitenkarten, Postkarten, A6,
A5, A4 und A3 sowie Sonderforma-
ten an. So werden 20 oder mehr
Schnitte auf dem Planschneider ein-
gespart und Hunderte Visitenkarten
pro Minute produziert.

Dariiber hinaus haben sich Maschi-
nen etabliert, die mit zusatzlichen
Funktionen wie Perforieren oder Ril-
len versehen sind und die mehrere
Arbeitsschritte in einem Gerat zu-
sammenfassen (siehe auch den Bei-
trag auf Seite 28). Diese Systeme,
die wir in dieser und in folgenden
Ausgaben unter dem Sammelbegriff

Multifunktions-Finisher zusammen-
fassen, behandeln wir separat, weil
sich daraus vollig neue Maéglichkei-
ten fiir den Arbeitsablauf ergeben.

Klassische Stapelschneider

Schneidemaschinen fiir Schnittbrei-
ten bis etwa 80 cm missen auf be-
darfsgerechte Leistungen in kleine-
ren Formaten ausgelegt und dabei
besonders effektiv sein, wenn es um
die Ausfiihrung vieler kleiner Auftra-
ge in geringer Auflage und kurzer
Zeit geht. Damit zielten Maschinen
dieser Art bisher vor allem auf Haus-
druckereien, Copy-Shops oder Digi-
taldrucker. Inzwischen besteht auf-
grund sinkender Auflagen und der
Verbreitung des Digitaldrucks gene-
rell bei fast allen Druckereien ent-
sprechender Bedarf an flexiblen und
kostenglinstigen Losungen.

Sobald hohere Variabilitat im Druck
gefragt ist, miissen auch die Weiter-
verarbeitung und damit auch die
Schneidemaschinen  entsprechend
angepasst sein. Fiir die zahllosen
Druckereien, die im Formatbereich
50 cm x 70 cm und dariiber arbeiten,
werden programmierbare Schneide-
maschinen immer mehr zur Pflicht.
Die Herausforderung liegt hier bei
variantenreicheren und sich immer
schneller &ndernden Schneidauftra-
gen. Mehr Auftrage sollen in immer
kiirzeren Zyklen verarbeitet werden,
wobei gleichzeitig die Kosten ge-
senkt werden, um Kunden einen der
Drucksache angemessenen Preis an-
bieten zu konnen. Daher werden,



wenn sich vernetzte oder gar inte-
grierte Produktionen in den Betrie-
ben etabliert haben, auch diese Ma-
schinen mit allen Madglichkeiten von
CIP4- und JDF ausgestattet. Zurzeit
heiBt es aus Herstellerkreisen zwar
noch immer, dass das Hochriisten
mit Elektronik nicht die erste Anfor-
derung ihrer Klientel sei, doch das

kann sich schnell andern, wenn
mehr Automatisierung gefragt ist.

Systeme statt Insel-Losungen

Die Flexibilitét, die kleinere Schnei-
desystemen erfiillen, muss fiir gro-
Bere Modelle und deren umfangrei-
chere Aufgabenstellungen erst recht

Ohne einen sauberen Schnitt wirken
Broschiiren wertlos. Das Schneiden
hat also einen erheblichen Stellen-
wert fiir die Verkaufsfahigkeit von
Drucksachen. Doch abgesehen vom
klassischen Seitenbeschnitt kann
das Schneiden von Drucksachen Teil
einer Veredelung sein. Darauf gehen
wir in den Beitragen zu den Schnei-
deplottern und Laserschneidern ab
Seite 30 ein.

gelten. Schnellschneider fiir Schnitt-
breiten ab 100 cm verfiigen zudem
tiber optimales ergonomisches Ma-
terialhandling. Hohe Sicherheitsaus-
ristungen, Ritteltische, Transport-
erleichterungen, Lufttische und ahn-
liche Peripherie gehoren langst zum
Standard. Durch die Mdglichkeiten
der Schnittprogrammierung und Ver-

SCHNEIDESYSTEME | FINISHING

netzung von Schnellschneidern mit

weiteren  Workflow-Komponenten
werden die Vorgange rund um das
Schneiden zu einem durchgangigen
und flieBenden Prozess.
Dies zeigt nicht zuletzt das reichhal-
tige Produkt- und Peripherie-Ange-
bot (siehe auch Tabelle auf Seite 10).
>

LOSUNGEN AUF DEN PUNKT.

MULTIFINISHING VON
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Schneiden, Rillen und Perforieren in einem Durchgang — der SmartSlitter
vereint gleich drei Funktionen und bietet damit Hochstleistungen im
Multifinishing. Die flexible Weiterverarbeitung von Digitaldruckprodukten,
drastisch verkurzte Ristzeiten und einfache Bedienung per Touchscreen

oder mit der Software SmartConnect sorgen flir Rentabilitat bei jeder

LOSUNGEN AUF DEN PUNKT.

Auflagenhohe. Uberzeugen Sie sich selbst: www.horizon.de
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FINISHING | SCHNEIDESYSTEME

Schneidemaschinen

Baumann Wohlenberg
EBA Krug + Priester
Fassco Fassbender

Aichele
Binderhaus
C.P. Bourg
DGR
Dienes
Ferag

FKS
Foellmer

SCHNEIDEMASCHINEN

Hefter Systemform

Hagedorn

UND ZUBEHOR

Hohner

Horauf

Horizon
Hunkeler
Kolbus

Kreso

Krug & Priester
Martor

Mohr

Miiller Martini
MZE Eurocutter
Perfecta

Polar

Schimanek

Schneider Engineering
Schneider Senator

H. Schénenberger
Tecnau

TKM Meyer

Unger

Hebelschneider, Stapelschneider

Pappscheren

Schneideautomaten

Schneidemaschinen bis 70 cm

Schneidemaschinen bis 100 cm

Schneidemaschinen bis 140 cm

Schneidemaschinen tber 140 cm

SchneidestraBen

Dreischneider/Trimmer

Frontschneider

Zweiseitenschneider

Querschneider

Rotations-Schneider

Schneidetrommel

Etikettenschneidesysteme

Schlitzmaschinen

Multi-Finishing
Visitenkartenschneider

Schneiden, Rillen, Perforieren

Messer und Zubehor

Maschinenmesser

sonstiges Schneidezubehor

Papierhandling
Beladesysteme, Stapellifte

Lufttische, Transport-/Fordersysteme

Puffersysteme/-tische

Rittler

Pressstationen

Zahlwagen

Auslage- und Stapelsysteme

Stapelwender

So kdnnen aus kompatiblen System-
Komponenten verschieden groBe
und automatisierte SchneidestraBen
zusammengestellt werden, die auf
die Anspriiche bestimmter Anwen-
dungen zu einem Gesamtsystem
konfiguriert werden. Kernstiick ist
jeweils die Schneidemaschine, zu
der die einzelnen Bausteine eines
solchen Systems individuell und mo-
dulartig zusammengestellt werden
kénnen.

Dazu gehdren: Schnellschneider, die
gleichzeitig als vernetzte Steuerzen-
trale fiir komplette Schneidesysteme
dienen, Stapellifte zum Be- und Ent-
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laden mit Einstapelvorrichtung, Rit-
telautomaten (mit Zahlwaage und
Luftausstreichwalze), Transportein-
heiten und Pufferstationen, Systeme
zur automatischen Abfallentsorgung
nach dem Schneidevorgang und
Transportsysteme bis hin zum Absta-
peln des Schneidguts.

Darliber hinaus gehen die Konzepte
so weit, dass beispielsweise Folien-
einschweiB- oder Banderolierma-
schinen in den Schneideprozess mit
einbezogen werden: Eine fertig ver-
packte Drucksache verlasst damit
die SchneidestraBe und kann gleich
versendet werden.

Roboter und Automaten

Untersuchungen haben bereits vor
einiger Zeit ergeben, dass der Kern-
prozess Schneiden nur unzureichend
genutzt wird, da Handling-Aufwand
und Hilfszeiten den (iberwiegenden
Teil der Tatigkeiten beim Schneiden
ausmachen.

Es ist also naheliegend, dass Losun-
gen entwickelt werden, die diesen
Effekt mildern. Allerdings gehen die
Hersteller zum Teil sehr unterschied-
liche Wege. So sieht Polar Bedarf fiir
die Schnellschneider-Peripherie und
die Vernetzung vor allem in GroBbe-

trieben und Online-Druckereien. Be-
reits vor einiger Zeit hatte ein Dru-
ckereikonzern in den USA Polar be-
auftragt, das Schneiden zu rationali-
sieren. Druckbogen in zweistelliger
Millionenhéhe pro Auflage sollten
vollautomatisch und ohne Personal-
einsatz rundum beschnitten werden.
Der Vollautomat sollte zudem mit
fahrerlosen Transportsystemen aus-
geriistet sein, in drei Schichten sie-
ben Tage pro Woche arbeiten kon-
nen und fiir das normale Arbeiten
mit Trenn-, Kreuz- und Zwischen-
schnitten auBerdem auch abschalt-
bar sein.



Mit dieser Anlage hat Polar bewie-
sen, dass Rationalisierungen im Fi-
nishing ebenso machbar sind wie in
anderen Fertigungsbereichen der
grafischen Industrie. Denn inzwi-
schen haben Polar, Baumann und
andere Hersteller mehrere Auftrage
dieser Art (zumindest teilautomati-
siert) installiert, die zeigen, dass der
Bedarf an »Schneide-Robotern< in
einigen Fallen vorhanden ist und auf
dem Weg zur industriellen Produk-
tion Teil der Prozessoptimierung sein
kann. Und dies wird im Zusammen-
hang mit digitalen Rollensystemen
noch zunehmen.

Schneiden hinter der Rolle

Fir die industrielle Weiterverarbei-
tung von Magazinen und Zeitschrif-
ten im Hochleistungsbereich hat Fe-
rag bereits vor geraumer Zeit die
UniDrum entwickelt, die nach dem
rotativen Prinzip arbeitet und ihren
Einsatz hinter Rotationsmaschinen
findet. Mit Produktionsgeschwindig-
keiten bis zu 40.000 Exemplaren fiir
Ad-Zeitschriften reduziert die Uni-
Drum die Kosten fiir den Schneide-
prozess auf ein Minimum und eignet
sich nach Angaben des Schweizer
Herstellers fiir eine produktschonen-
de Herstellung von Semicommer-
cials oder zeitungsahnlichen Druck-
produkten.

Doch auch beim Finishing hinter den
aktuellen Inkjet-Rotationen hat sich
schon einiges getan. So gehodren
neben Auf- und Abwicklern auch di-
rekt angebundene Finishing-Syste-

me wie Quer- und Langsschneider
zum Standard. Hier betétigen sich
vor allem Hersteller wie Tecnau und
Hunkeler, mit deren Losungen Quer-
schneiden und auch Format- und
Laserschnitte méglich sind.

Gerade in diesem Bereich sind mit
der weiteren Zunahme an Inkjet-An-
wendungen iber den Biicher-, Ma-
gazin- und Zeitungsbereich hinaus
zusatzliche Losungen fiir das weite
Feld der Akzidenzen zu erwarten.
Allerdings werden sich diese Ma-
schinen erst gar nicht nur auf das
Schneiden als Einzelprozess konzen-
trieren, sondern weitere Finishing-
Funktionen wie etwa das Falzen etc.
beinhalten. Denn die sprichwortli-
che Geschwindigkeit des Digital-
drucks darf nicht durch zu langsame
oder zu wenig durchdachte Prozesse
in der Weiterverarbeitung aufs Spiel
gesetzt werden.

Problem Materialtransport?

Die Optimierungs-Mdglichkeiten in
der Weiterverarbeitung sind immens
und werden sicherlich weiter unter-
sucht werden. Ein entscheidendes
Problem ist dabei ganz offensicht-
lich der Transport des Papiers oder
der Teilfertigprodukte an die Anleger
der weiterverarbeitenden Aggregate
und die »Entsorgungc hinter der Aus-
lage. Genau wie im Drucksaal auch.
Das Hin- und Herkarren von Paletten
auf Hubwagen erscheint im Gegen-
satz zur ansonsten hoch automati-
sierten Produktion eher wie ein
Witz.

Fiir das Schneiden von beispiels-
weise Semicommercials im Format
DIN A4 oder A3 setzt Ferag auf das
rotative Schneiden (links).

Hinter Rollen-Digitaldruckmaschinen
nutzt Hunkeler beispielsweise nach
dem Léngs- und Querschneiden die
Stapelauslage, die Blatter im Ein-
fach- bis Vierfachnutzen verarbeitet.
Die Stapelverarbeitung und -tren-
nung ermaglicht den unterbre-
chungsfreien Betrieb des Druck-
systems.

Zwar sieht man vor allem im Verpa-
ckungsdruck immer haufiger Logis-
tiksysteme, bei denen die Druckma-
schinen mit Papierpaletten beliefert
und volle Paletten (iber automati-
sierte Systeme zur beispielsweise
Stanze abtransportiert werden, doch
haben diese Systeme im Akzidenz-
druck bisher nur wenig Einzug ge-
halten.

Was aber nicht heiBt, dass auch die-
se technisch bereits vorhandenen
Madglichkeiten des Papierhandlings
kiinftig noch genauer unter die Lupe
der Prozessoptimierer in den Druck-
hausern genommen wird. Sollte da-

hagedorn

MESSERTECHNIK

VITECH-
Messer

bieten
einzigartige
Vorteile

hagedorn GmbH

An der Zinkhutte 13-15
51469 Bergisch Gladbach
Service-Nr. 0800-93 66013

www.hagedorn-gmbh.de
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mit im Akzidenzdruck auch nur an-
naherndes Potenzial wie in der Ver-

sandraumtechnik bei Zeitungen
oder Rollenoffsetdruckern vorhan-
den sein, werden Online-Drucker
und andere Druckfabriken die Ersten
sein, die das entsprechende Einspar-
potenzial kalkulieren werden.

Was wir heute bereits in kleineren
Formaten in Form von Multifini-
shing-Systemen kennengelernt ha-
ben, bei denen verschiedene Funk-
tionen in einer Maschine vereint
sind (Nuten, Rillen, Perforieren oder
Stanzen), kénnte auch in groBeren
Dimensionen ein sinnvoller Weg der
Prozessoptimierung sein — wie es
etwa seit langer Zeit bei Sammelhef-
tern der Fall ist, wo in einer Maschi-
ne und in einem durchgehenden
Arbeitsablauf  zusammengetragen,
geheftet und geschnitten wird.
Denn wo immer unnutze Transport-
wege und damit auch der entspre-
chende Personal- und Zeitaufwand
samt unvermeidlicher Fehlerquellen
zu vermeiden sind, werden die Fini-
shing-Aggregate auch noch um eini-
ges effektiver und wirtschaftlicher
werden (miissen).

Alternative Arbeitsablaufe, vielleicht
auch vollig neue Schneidetechniken,
ganz sicher aber durchdachte Logis-
tik-Konzepte und Systeme werden in
Zukunft noch eine entscheidende
Rolle innerhalb der Weiterverarbei-
tung einnehmen.

®

Druckmarkt COLLECTION 16 ¢ November 2015 ¢ 11



FINISHING | MULTIFUNKTIONS-SYSTEME

UND NACH DEM DIGITALEN DRUCK?

Individuelle Drucksachen, kleinste Auflagen, Personalisierung, Print- und Book-on-Demand, hohe Aktualitat

sowie neue Werkzeuge fiir das Marketing — das sind die wesentlichen Vorteile des digitalen Drucks. Der (vermeint-

liche) Nachteil: Digitaldruck ist auch ein Printmedium, weshalb die Drucke in eine nutzbare Form gebracht werden

mussen.

Das »In-Form-bringenc ist Weiterver-
arbeitung in all ihren Auspragungen.
Denn auch digitale Druck-Erzeug-
nisse werden geschnitten, gefalzt,
gebunden und veredelt — also kei-
nen Deut anders als Offsetdrucke.
Allerdings  stellen  Digitaldrucke
besondere Anforderungen an die
Verarbeitung: Toner, Tinten, Hitze
oder Papier verlangen nach Lésun-
gen, um Problemen von Anfang an
aus dem Weg zu gehen.

Dabei lasst sich feststellen, dass die
Weiterverarbeitung nach dem Digi-
taldruck lange Zeit unterschatzt
wurde. Erst jetzt sind speziell ange-
passte Techniken verfiighar und auf
dem Vormarsch.

Zu groB, zu klein, zu ...

Schnelle Reaktionszeiten sind einer
der groBen Vorziige des Digital-
drucks. Doch die sprichwértliche Ge-
schwindigkeit ist relativ. Denn was
hilft es, wenn die Drucke zwar inner-
halb von Minuten produziert sind,
die Weiterverarbeitung jedoch auf-
grund unzureichender Ausstattung
auBer Haus erfolgen muss? Hin- und
Hertransport kostet nicht nur wert-
volle Zeit, sondern auch Geld und
reduziert die Wertschopfung. Aus
diesem Grund ist die eigene, leis-
tungsgerechte  Weiterverarbeitung
im Digitaldruck genauso wichtig wie
die Druckmaschine.

Wobei die Betonung auf leistungs-
gerecht liegt. Es ist zwar davon aus-
zugehen, dass in Druckereien Gerate
zur Weiterverarbeitung vorhanden

22 » Druckmarkt COLLECTION 16 ¢ November 2015

sind. Zumindest Schneide-, Falz- und
Heftmaschinen. Sammelhefter sind
in der Regel auch zu finden, bei Kle-
bebindern hort die Ausstattungsviel-
falt jedoch meist auf. Dabei sind die-
se Anlagen zwar meist die perfekte
Ausstattung fiir den Offsetdruck, fiir
den Papieraussto digitaler Druck-
maschinen aber oft véllig iberdi-
mensioniert und damit ungeeignet,
weil unwirtschaftlich.
Demgegeniiber stehen kleinere Ge-
rate fiir Blroanwendungen. Bei den
meisten dieser Modelle reichen aber
weder die technische Leistung noch
die Qualitat fiir professionelle Dru-
ckereien aus, da sie fir die Verarbei-
tung von 80 g/m? Kopierpapier kon-
zipiert wurden. Zudem werden im
Office-Markt viele Funktionen wie
Rillen, Nuten, Perforieren oder Kle-
bebinden etc. erst gar nicht angebo-
ten. Dafiir aber sind sie einfach zu
bedienen.

Die Liicke zwischen High-End-Ma-
schinen und Birogeraten wurde in-
zwischen aber durch Finishing-Sys-
teme geschlossen, die den Anforde-

BIS ZU 600/0 DES WERTES
EINER DRUCKSACHE WIRD
DURCH DIE WEITERVERARBEI-
TUNG GENERIERT.

NAHEZU 1 000/0 ALLER

DRUCKSACHEN LAUFEN IN
IRGENDEINER FORM DURCH DIE
WEITERVERARBEITUNG.

rungen des professionellen Digital-
drucks standhalten und gleichzeitig
den Arbeitsfluss optimieren.

Probleme fiir den Buchbinder

Mit der Ubertragung der Farbe oder
des Toners auf das Papier (den Be-
druckstoff oder das Substrat) und
der anschlieBenden Trockung (meist
per Fixierung durch Hitze) endet der
digitale Prozess des Druckens. Doch
damit beginnen in vielen Fallen erst
die Probleme fiir Weiterverarbeitung
und Buchbinder.

Denn durch Toner, Trocknung, Fixie-
rung und statische Aufladungen er-
geben sich fiir die Verarbeitung digi-
taler Drucke andere Anforderungen
als bei im Offset gedruckten Produk-
ten. Besonders bei Drucken aus elek-
trofotografischen Systemen ist die
Verarbeitung speziellen Einfliissen
unterworfen. Das Papier ist durch
die groBe Hitze der Fixierung ausge-
trocknet (bis zu 90% Feuchtigkeits-
verlust) und oftmals elektrostatisch
aufgeladen. Inkjet-Drucke wiederum
bereiten oft Probleme bei der Plan-
lage, weil sie moglicherweise nicht
genligend ausgetrocknet sind.
Elektrostatische Aufladungen lassen
sich durch lonisierungstechniken re-
lativ leicht in den Griff bekommen.
lonisationsstébe in Finishing-Syste-
men beispielsweise leiten die elek-
trostatische Ladung ab und reduzie-
ren die Storungen. Wobei dies nur
Kosmetik, nicht Ursachenbehebung
ist. Daher gibt es Anstrengungen,
statische Aufladungen bereits in der

Digitaldruckmaschine abzustellen.
Doch es sind nicht so sehr techni-
sche Herausforderungen, mit denen
Buchbinder beim Digitaldruck kon-
frontiert sind, es sind viel mehr orga-
nisatorische Veranderungen, die es
zu meistern gilt.

Inline oder offline?

Dabei stellt sich zuerst die Frage, ob
inline oder offline produziert werden
soll. Den Digitaldruck dabei isoliert
zu betrachten, hilft nicht weiter,
auch wenn viele Digitaldruckmaschi-
nen die Moglichkeit bieten, kom-
plette Drucksachen in einem Durch-
gang inline herzustellen. Denn es ist
immer auch eine Frage des Quali-
tatsanspruches an eine Drucksache,
die unterschiedliche Herstellungs-
prozesse erforderlich machen.

Die Vorteile der Inline-Verarbeitung
liegen in dem durchgéngigen Work-
flow, bei geringerem Personalein-
satz und bei einer hohen Dokumen-
tensicherheit vor allem bei persona-
lisierten Drucken. Allerdings kann
der Ausfall einer einzelnen Kompo-
nente im Drucksystem zum Ausfall
der gesamten Konfiguration fiihren.
Ein technisches Problem bedeutet
dann Totalausfall.

Bei Offline-Losungen ist der Arbeits-
ablauf zwar unterbrochen, kann je-
doch unabhangig vom Maschinen-
takt erfolgen. Dies hat den Vorteil,
dass die entsprechenden Finishing-
Aggregate auch in ihrer Leistungsfa-
higkeit nicht dem Takt der Druckma-
schine untergeordnet sein miissen.



Gerade beim Finishing nach dem
Digitaldruck geht es um eine schnel-
le Abwicklung, um die kurze Reak-
tionszeit des Digitaldrucks nicht
aufs Spiel zu setzen. SchlieBlich
erwarten Kunden mehr noch als im
Offsetdruck bei der Produktion
kleiner Auflagen kurze Lieferzeiten.
Und das gepaart mit hoher Qualitat
(Foto: Sergey Jarochkin, 123rf.com).

So kann die Produktionsgeschwin-
digkeit eines Finishing-Aggregats
durchaus héher sein als die der Digi-
taldruckmaschine.

Denn beim Finishing geht es heute
mehr denn je um die Herstellung
kompletter Produkte. Und hier kom-
men aufgrund der besonderen An-
forderungen etliche Techniken ins
Spiel, die eher selten inline abgewi-
ckelt werden kénnen. So beispiels-
weise Langs- und Quer-Perforatio-
nen fiir abtrennbare Karten, Lack-
auftrag, Laminierungen, der Einsatz
von Duftstoffen, Rubbelfelder, Gum-
mierungen, das Aufkleben von Zu-
satzprodukten und vieles mehr.

Nearline-Finishing
Dabei spielt gerade im Zusammen-

hang mit dem Digitaldruck eine Va-
riante der Offline-Verarbeitung, das

Nearline-Finishing, eine Rolle. Dabei
werden die Druckbogen in rdum-
licher und zeitlicher Néhe zum
Druckvorgang weiterverarbeitet.
Nearline-Finishing ist gerade des-
halb fiir den Digitaldruck geeignet,
weil Ublicherweise kleine Auflagen
produziert werden. Die Durchlauf-
zeiten sind gering und die Bogensta-
pel stellen keine groBen Gewichte
dar, sind also im Zweifelsfall ma-
nuell zu transportieren.

Viele Hersteller haben sich inzwi-
schen auf dieses Marktsegment ein-
gestellt und bieten automatisierte
Maschinen etwa fiir Schneidepro-
zesse (Kartenfertigung), das Perfo-
rieren, Rillen und Nuten, aber auch
fir hochwertige Bindeverfahren wie
die Klebebindung an.
Nearline-Finishing steht also in einer
engen Beziehung zum Print-on-De-
mand, der Herstellung kleiner und
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kleinster Auflagen (im Extremfall
Auflage 1) bei Bedarf. Dabei kann
die Weiterverarbeitung durchaus in
FertigungsstraBen erfolgen, die auf
die geforderte Leistung angepasst
sind — auch fiir die kostengerechte
Verarbeitung von Einzelexemplaren.

Multifunktionsmaschinen

Gerade in jingster Zeit sind Maschi-
nen auf den Markt gekommen, die
eine Vielzahl von Funktionen verei-
nen und den Arbeitsfluss erheblich
beschleunigen. So verbirgt sich hin-
ter dem oft verwendeten Begriff
»Booklet-Maker« eine Abfolge von
Arbeitsschritten, nach der eine ferti-
ge Broschiire eine bestimmte Ma-
schine verlasst (dazu bereiten wir
zurzeit eine eigene Ausgabe vor).
Aber auch Schneideautomaten kén-
nen etliche Funktionen vereinen. So

FKS/Duplo DocuCutter DC-646 Pro

etwa fiir den vierseitigen Beschnitt
und die bedienerlose Produktion
von Visiten- und Postkarten oder
ahnlichen Druck-Erzeugnissen. Oder
auch Rill-, Nut- und Perforiermaschi-
nen samt Rundum-Beschnitt.

Einen Teil dieser Multifunktionsma-
schinen, deren Hauptaugenmerk auf
dem Schneiden liegt, beleuchten wir
in der vorliegenden Ausgabe.

In kommenden Ausgaben beschafti-
gen wir uns mit weiteren Themen
der Weiterverarbeitung (Falzen, Zu-
sammentragen, Sammelheften, Kle-
ben etc.) und lassen auch die Ent-
wicklung im Digitaldruck an sich
nicht aus den Augen. Denn spates-
tens zur drupa 2016 wird das Thema
B2-Digitaldruck wieder aufpoppen.
Und diese Bogen gilt es ja auch zu
verarbeiten.

®
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GRAFISCHE MASCHINEN
ALLES NACH DEM DRUCK

Flexibler Multifinisher - digitaler Tiegel

Der DC-646 Pro ist ein vielseitiges und vollautomatisches Finishing-
System fiir Randbeschnitt, Rillen, Mehrfachschnitte, Schlitzen und
Segment-Perforation. Die Werkzeuge konnen im Systrem individuell
angeordnet werden, was eine sehr hohe Flexiblitat ermdglicht.

¥ Bis zu 30 Bogen/Minute

m Ultraschall-Doppelbogenkontrolle

B Barcodesteuerung

M Druckmarkenlesung

B Segmente quer und langs perforieren,
mikro-perforieren, rillen und schlitzen

Mehr Informationen im Internet: www.fks-hamburg.de



FINISHING | LASERSCHNEIDEN

JETZT BRENNT'S!

Laserschneidesysteme sind in der Druckindustrie nicht (ibermaBig stark verbreitet. Das mag an alten Vorurteilen

liegen, die die rasante Entwicklung der Lasertechnologie nicht berticksichtigen oder unterschatzen, vielleicht aber

auch an bisher mangelnder Nachfrage (siehe Vorurteile: Ist viel zu teuer). Doch die Nachfrage steigt — ganz

besonders bei der Veredelung.

Das Angebot an Maschinen ist reich-
haltig. Dies haben wir auch auf der
zuriickliegenden Fespa in Kdln fest-
stellen konnen. Doch hier ging es
meist um andere Werkstoffe als Pa-
pier oder Karton, sondern um Folien,
Textilien und andere Substrate. Im
Large-Format-Printing haben sich
die Lasersysteme langst etabliert.
Ein Hersteller aus der grafischen
Industrie hatte sich fiir den Akzi-
denzdruck bisher nicht ernsthaft an
das Thema Laserschneiden herange-
traut. Polar hat diesen Damm jetzt
gebrochen und ein Dutzend Kunden
haben sich bereits fir das Lasersys-
tem DigiCut entschieden (siehe auch
Seite 34).

Hochste Prazision

Dabei sind die faszinierenden Mdg-
lichkeiten, die das Laserschneiden
bietet, seit Jahren bekannt und wer-
den immer wieder bestaunt: hochst
filigrane Motive, feinste Perforatio-
nen und Schraffuren — auch Oberfla-
chengravuren, bei denen Papier sei-
ne verborgenen Eigenschaften ohne
Farben oder Lacke offenbaren kann.
In dieser Prazision lasst sich das nur
per Laserschnitt erzielen.

Das beriihrungslose Veredelungsver-
fahren, das korrekt >Laserschneidenc
heiBt, beansprucht das Material
nicht mechanisch und kann daher
fir wertvolle Materialien und hoch-
wertige Drucksachen eingesetzt
werden wie etwa Umschlége, Karten
aller Art und immer ofter auch fiir
Faltschachteln und Verpackungen.
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Die Laserstanzung fiir eine Rosencreme erzeugt ein unglaublich feines
Muster aus Karton und zieht den Blick fast magisch auf sich. Die Exklusivitat
kommt optisch und haptisch zum Ausdruck (Foto: ProCarton).

Laserschneiden sublimiert

Grundsatzlich kann ein Laser schnei-
den, gravieren und markieren. Wah-
rend beim konventionellen Stanzen
das Material verdichtet und ver-
drangt wird, wird das Material beim
Laserschneiden sublimiert — es wird
verdampft oder eben herausge-
brannt. Der Laserstrahl wird iber
eine Fokussiereinheit auf das Werk-
stlick projiziert, wo der hochenerge-
tische Strahl eine Schmelze verur-
sacht. Zuriick bleibt ein Spalt mit
beliebigen Konturen.

Es muss aber nicht zwingend alles
verdampfen. Beschrankt sich der
Prozess der Sublimation nur auf die
obersten Materialschichten, erhalt
man eine Gravur. Durch die Licht-
biindelung des Lasers werden nur
die zuvor berechneten Schichten des
Papiers in unterschiedlichen Tiefen
abgetragen, ohne die Riickseite des

Blattes zu verletzen. Auf diese Tech-
nik hat sich beispielsweise die
Paperlux GmbH in Hamburg spezia-
lisiert.

Beim Markieren wird keine Struktur
durch Abtragen geschaffen, sondern
ein Farbumschlag erzielt — eine farb-
liche Veranderung der Materialober-
flache durch die Hitzeeinwirkung.
Professionelle Laserschneidsysteme
sind heute so fein fokussiert, dass
Brandrander oder Schmauchspuren
an gelaserten Papieren kaum zu
sehen sind. Es sei denn, es ist er-
wiinscht.

Schneiden statt Stanzen

In der grafischen Industrie werden
dazu vor allem CO,-Laser verwen-
det. Die Systeme selbst gleichen XY-
Plottern, bei denen der Laser wah-
rend des Schneidevorgangs der
Druckvorlage entsprechend in ver-

schiedene Richtungen bewegt wird.
Und das in atemberaubenden Ge-
schwindigkeiten. Je hoher die Leis-
tung des Lasers ist, desto schneller
kann auch die Schneidgeschwindig-
keit sein.

Formen mit extrem spitzen Winkeln,
Perforationen, feinste Linien, auch
fortlaufende Nummern oder Perso-
nalisierungen lassen sich mit einem
Laserschneider in hoher Qualitat fer-
tigen. In konventioneller Stanztech-
nik ginge vieles davon nur schwer
oder gar nicht. Zudem entfallen die
Kosten fiir Stanzwerkzeuge, was den
Zeitaufwand fir den Herstellungs-
prozess einspart und zudem vor der
Produktion die Einrichtezeiten.

Der Datensatz einer Stanzform wird
auf dem zugehdrigen Rechner bereit
gehalten und kann ohne Werkzeug-
wechsel jederzeit fir einen Job ab-
gerufen werden. Bendtigt werden
dazu die Vektordaten (also eps, pdf
etc.) des zu schneidenden Objektes
mit geschlossenen Pfaden. Fiir das
Gravieren mittels Laser kénnen auch
Rastergrafiken verwendet werden.
Soll dagegen beispielsweise ein Foto
graviert werden, muss es vorher in
ein Graustufenbild umgewandelt
werden.

Um die unterschiedlichen Verarbei-
tungsvarianten richtig definieren zu
kénnen, wird bei der Datenerstel-
lung iblicherweise mit verschiede-
nen Farben gearbeitet. Schnitt, Per-
foration oder Gravur unterscheiden
sich farblich voneinander, um die
spatere  Wirkung einschdtzen zu
konnen.



Material und Anwendungen

Der Laser arbeitet mit einer Prazi-
sion von einem zehntel Millimeter.
Verarbeitet werden kann neben
Papier und Karton auch Holz, Plexi-
glas, Leder oder auch die Schale
eines Apfels (ein beliebtes Motiv, um
die Moglichkeiten des Laserschnei-
dens zu veranschaulichen). PVC
Iasst sich jedoch nicht lasern, da sich
giftige Blausaure bildet. Dafiir aber
kénnen Rollenhaftpapiere mit ihren
unterschiedlichen Klebern genauso
verarbeitet werden, wie eine Viel-
zahl diinner Folien. Auch bei hohe-
ren Stiickzahlen muss kein Werk-
zeug wegen Abnutzung oder Ver-
klebung getauscht werden. Der
Laser arbeitet immer gleichmaBig
weiter.

Ohnehin ist bei der Materialauswahl
genau zu Uberlegen, wie das Pro-
dukt am Ende aussehen soll. Bei
dinnen  Papieren  kénnen sich
Schmauchspuren bilden, das heiBt

das Papier verféarbt sich an den gela-
serten Stellen. Dieser Effekt ist dibli-
cherweise unerwiinscht, kann aber
auch aus kreativen Uberlegungen
willkommen sein. Starke und dunkle
Papiere oder Kartons lassen sich da-
gegen fast ohne Einschrankungen
verarbeiten.

Manchmal verhindern Fillstoffe im
Papier wirklich gute Ergebnisse.
Allerdings lassen sich Papiere in
Grammaturen ab 200 g/m? in der
Regel gut verarbeiten und auch mit
Kartonagen lassen sich interessante
Effekte erzielen. Generell aber las-
sen sich Papiere von 60 g/m? (ber
Kartonmaterialien bis zu mehrfach
kaschierten Materialien in extrem
hohen Grammaturen gut verarbei-
ten. Ebenso auch Holz, Metall,
Kunststoffe, Folien und vieles mehr.

Nischendasein?

Wer seine Kreation mit einem Laser-
schnitt versehen mdchte, sollte bei

yWer aufhort zu werben,
um Geld zu sparen,
kann ebenso seine Uhr anhalten,

um Zeit zu sparen.«
Henry Ford

o P
.u

Eine Lasergravur (links eine Arbeit

von Paperlux) tragt nur die oberste
Schicht des Materials ab, ohne die

Riickseite zu beschadigen.

Bei den meisten Motiven, die mit
dem Laser geschnitten werden, sind
Haltestege notig. Gerade bei Schrif-
ten ist darauf zu achten. Und wird
beispielsweise ein Magazincover
oder ein Kalenderblatt gelasert,
wird die darunter liegende Seite zu
sehen sein.

der Kreation bereits auf die Mach-
barkeit des Motivs achten. So sind
bei den meisten Motiven Haltestege
notig. Gerade bei Schriften ist da-
rauf zu achten. Und wird beispiels-
weise ein Magazincover oder ein
Kalenderblatt gelasert, wird die da-
runter liegende Seite zu sehen sein.
Das sollte bei der Gestaltung be-
riicksichtigt werden. Dies kann ein
gewollter oder auch unerwiinschter
Effekt sein.

»Wir machen viele Tests und produ-
zieren Muster, damit wir den Kunden
eine Vorstellung davon geben kon-
nen, was moglich ist und wie ein
Produkt am Ende aussehen wird.
Denn solche zum Teil ausgesprochen
filigranen Arbeiten lassen sich nur
schwer rein verbal erklaren«, sagt
Bruno Sonderegger, Inhaber des
gleichnamigen Schweizer Unterneh-
mens, der sich auf Veredelungen die-
ser Art spezialisiert hat. Wichtig sei
generell eine fundierte Beratung im
Vorfeld eines gemeinsamen Projek-
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tes. Und ebenso wichtig sei es, friih-
zeitig in die Projektplanung einge-
weiht zu sein. »Nur dann kénnen wir
rechtzeitig — teilweise schon vor der
Datenerstellung — auf die Produkt-
merkmale, Funktionalitat, Produk-
tionsdauer, die Weiterverarbeitung,
Versandmethode und so weiter ein-
wirken.«

Noch ist das Schneiden oder Gravie-
ren per Laser in der Druckindustrie
ein relativ selten eingesetztes Ver-
edelungsverfahren und noch immer
eine Nische. Mdglicherweise wird
das kreative Laserschneiden auch
weiterhin eine Nische bleiben. Denn
ihr Einsatz ist nicht zuletzt auch auf-
lagenabhangig. Uberall dort, wo in
kleineren Stiickzahlen gearbeitet
wird und extrem feine Radien, Um-
risse oder Konturen notwendig sind,
spielt das Laserschneiden seine Vor-
teile jedoch aus.

Verbraucher vergessen schnell. Auch Marken. Und Kunden ver-

gessen Ihre Produkte, wenn die Impulse fehlen. Deshalb ist das

Unterbrechen der Werbe-Kommunikation bewiesenermafien

mit hohen Risiken verbunden. Druckmarkt bietet auch in Zei-

ten schmaler Etats budgetfreundliche Anzeigenpreise. Fordern

Sie unsere Mediaunterlagen an oder informieren Sie sich auf

unserer Internetseite. www.druckmarkt.com
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