Eine sinnvolle Erganzung

Die Auswirkung des On-demand-Printing auf Produktivitdt und Herstellungs-
kosten in der Wellpappenherstellung

Abbildung 1 (oben),

WILBERT STREEFLAND

Zulieferer stehen zunehmend un-
ter dem Druck ihrer Kunden, die
Preise ihrer Produkte ohne Abstri-
che in der Qualitat zu senken. Zwar
kann der Zulieferer versuchen, den
dadurch entstehenden Verlusten
durch Verminderung der Bezugs-
preise seiner Lieferanten entgegen-
zuwirken, doch sind einem solchen
Verhalten enge Grenzen gesetzt.
Daher kénnen Kosten oft nur durch
Verbesserungen der Produktions-
ablaufe gesenkt werden. Kosten-
senkungen die darauf hinauslau-
fen, Personal iiberfliissig zu machen
und Zulieferer unter Preisdruck zu
setzen, sind jedoch eine nur kurzfri-
stig erfolgreiche Strategie. Denn ein
wahrscheinliches Ergebnis wird die
Verringerung der Zahl der Zuliefe-
rer sein, was deren Position in der
Folge verstarkt, wodurch sie in die
Lage versetzt werden, ihre Vorstel-
lung der Bezugspreise am Markt
durchzusetzen. Ebenso ist die Ent-
lassung von Personal ein zwei-

vielleicht nicht mehr geniigend gut
ausgebildete und erfahrene Mitar-
beiter zur Verftigung stehen konn-
ten, um die Produktion kosten-
effektiv durchzufiihren.

Gibt es angesichts dieses uner-
freulichen Szenarios auch andere
Moglichkeiten zur Kostensenkun-
gen durch Produktivitatssteige-
rung? Die Antwort darauf ist ein-
deutig positiv, insofern es gelingt,
den Blick iiber den Tellerrand bis-
lang eingesetzter Technologien
oder Produktionsweisen zu richten.
Dies bedeutet jedoch nicht einen
abrupten Technologiewechsel. Dies
ware auch wirtschaftlich unsinnig,
denn die bestehende technische
Ausstattung stellt einen hohen Wert
dar und arbeitet zuverlassig. Daher
stellt sich die Herausforderung, den
Kunden zusétzliche Extras anzubie-
ten, fiir die sie auch zu zahlen ge-
willt sind, und gleichzeitig die eige-
nen Margen zu erhéhen.

In diesem Artikel wird der On-
demand-Print von Faltschachteln
als Weg aufgezeigt, die Effizienz der
Herstellung und den Wert der Pro-
duktedurch den Einsatz des Digital-
druckverfahrens zu heben und die
Betriebskosten des konventionellen
Maschinenparks zu senken. Hierzu
bedarf es jedoch der Verfiigung tiber
konventionelle wie auch digitale
Drucktechnologie. AuBerdem muf3
ein BewuBtsein dartiber vorhanden
sein, wann welche Technologie am
sinnvollsten eingesetzt werden soll-
te.

Ermittlung der
Betriebsdaten

Die grofite Herausforderung im
Rahmen eines Artikels tiber Pro-
duktivitat bzw. Produktivitatsstei-
gerung ist die Ausstattung mit einer
relevanten Datenbasis. Da solche
Angaben von der produzierenden
Industrie jedoch kaum zur Verfi-
gung gestellt werden, sind die fol-
genden Zahlen als Durchschnitts-
werte zu verstehen. Sie haben je-
doch praktische Aussagekraftin der
Hinsicht, da3 Berechnungen auf der
Grundlage realer Produktionsdaten

zu &hnlichen Ergebnissen fiihren
wiirden.

Die Daten beziehen sich auf ei-
nen fiktiven Wellpappenhersteller
mittlerer GréBe und umfassen den
Zeitraum eines Produktionsjahres.
Dieses Unternehmen verarbeitet pro
Jahr 45 Millionen m? Wellpappe fiir
insgesamt 12.900 Auftrage. Das
Schaubild gliedert sichin Auftrags-
anzahl sowie AuftragsgroBe in
Schritten von 1000m? Auch gibt sie
Auskunft dariiber, wie viele Auftra-
ge mit welcher Farbe die Wellpap-
pen- AuBenlagen produziert wurde
(marmoriert, braun, wei3) (Abbil-
dung 1).

Das Schaubild zeigt eine tiberra-
schende und dennoch eindeutige
Verteilung der AuftragsgroBen.
Wurde bislang mit einer durch-
schnittlichen AuftragsgroBe von
3500 m? kalkuliert, so liegt der tat-
sachliche Schwerpunktin derange-
fihrten Beispielrechnung im Be-
reich von 1000 m? Dies entspricht
den tatsachlichen Verhaltnissen in
vielen Betrieben zur Verarbeitung
von Wellpappe.

Fiir eine Untersuchung zur Ko-
stenreduzierung im Bereich On-
demand- Printing muf3 die Auf-
tragsstruktur genau bekannt sein.
In der Beispielrechnung wurden
10.465 Auftrage mit einer oder
mehreren Farben gedruckt. Davon
hatten 5160 eine weile, 845 eine
marmorierte und 4460 eine braune
AuBenlage. Auch in diesem Schau-
bild liegt die Masse der Auftrage im
Bereich von 1000m? oder niedriger.

Das Gros der eingesetzten Ma-
schinen verarbeitet Wellpappen in
Breiten von 1600 mm und grofer.
Druckmaschinen fiir den On-de-
mand- Print kénnen auch fiir Brei-
ten von 1800 mm gebaut werden,
doch ist dies nicht sehr kosten-
effizient. Wird die Wellpappe fiir
den On-demand- Print um 90° ge-
dreht, so wirkt deren Hohe als be-
schrankender Faktor beim Druck.
Der maximale Abstand zwischen
den Schneidmessern des Wellpap-
penaggregats liegt bei 1 mm. Daher
werden nur die Produktionsdaten
fur Wellpappe mit weiler Deck-
flache und einer Hohe von 1 mm
oder weniger herangezogen. Abbil-
dung 2 zeigt die entsprechende
Auftragsstruktur.

Auch in diesem Fall liegt die
Masse der Auftrige (2250) im Be-
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reich unter 1000 m? Insgesamt
4870 Auftrage hatten weille Dek-
kenbahnen. Die Gesamtzahl der
Auftrage mit weiBen Deckenbah-
nen liegt bei 5160. Das heil3t, 290
dieser Auftrage konnten aufgrund
der Héhenbeschrankung von 1 mm
nicht ausgeftihrt werden.

Grundsatzlich gilt, da3 die Pro-
bleme mit Riistzeiten und Produk-
tionsabféllen zumeist auf die cha-
rakteristischen Eigenheiten niedri-
ger Auflagenhohen zuriickzufth-
ren sind.

Die Technologie
des Digitaldrucks

Der DruckprozeB 1aBt sich verein-
facht zusammengefa}t als einen
Vorgang beschreiben, die richtige
Menge geeigneter Farbe auf der
richtigen Stelle des richtigen Sub-
strats zu angemessenen Kosten und
in kiirzester Zeit aufzubringen. Die-
se Definition gilt grundsétzlich fiir
alle Verfahren.

Beim Digitaldruck mul3 zwi-
schen LaserJet- und Inkjet- Druk-
kern unterschieden werden. Beim
Einsatz von LaserJet- Druckern im
Wellpappenbereichistaus verschie-
denen Griinden mit Problemen zu
rechnen. Eines der gravierensten ist
dasDurchbiegen des Substrats beim
Druck. Dies Problem wird in Zu-
kunft wohl gelost werden kénnen,
doch bislang sind alle Digital-
drucker zur Verarbeitung von Well-
pappe mit der Inkjet- Technologie
ausgertstet.

Diese Technologie kann in zwei
Untergruppen gegliedert werden:

e Drop-on-demand Inkjet,
o Continuous Inkjet.

Die Drop-on-demand- Systeme
sind zumeist auf der Scanning-
Head- Technologie aufgebaut, wéh-
rend Systeme fiir stationare Mehr-
fach-Druckkopfe in der Entwick-
lung sind.

Der Scanning-Head macht das
Systemlangsam, dajeder gedruckte
Punkt mit einer eigenen Diise her-
gestellt wird. Angesichts der Viel-
zahl der Punkte bedarf es einer ent-
sprechenden Menge von Diisen.
Diese mussen alle einwandfrei ar-
beiten, da im Falle von Verstopfun-
gen Druckstreifen entstehen kon-
nen. Gegenwartig wird zwar an ei-
ner Technologie zur Uberwindung
dieser Probleme gearbeitet, doch

sind solche Losungen immer auch
mit einem Verlust an Produktivitat
verbunden. Die iiblicherweise ein-
gesetzten Druckfarben sind meist
UV-hértend oder 6lbasiert. Werden
keine UV-Farben benutzt, ist oft-
mals eine Vorbeschichtung des Sub-
strats notig. Auf dem Markt sind
verschiedene derartiger Systeme
verfiigbar, diezumeist fiirden Druck
von Displays genutzt werden.

Continuous Inkjet- Systeme be-
drucken hauptsachlich Etiketten
und Umschlége, werden aber auch
zur Produktkennzeichnung einge-
setzt. Sie haben zumeist nur eine
schmale Druckbreite, arbeiten aber
sehr schnell. Der hauptsachliche
Unterschied zu Scanning-Head-
Systemen ist der bestandige Strom
sehr kleiner Farbtropfen, die von
den Diisen ausgestofen werden.
Zur Formierung eines Druckpunkts
werden die Farbtropfen entspre-
chend abgelenkt. Die Tropfen wer-
den dabei in die verschiedensten
Richtungen und auf die verschie-
densten Stellen auf dem Substrat
abgelenkt, so dal3 eine einzige Diise
eine bestimmte Druckbreite abdek-
ken und nicht nur einen bestimm-
ten Punkt bilden kann. Ein weiter
Vorteil besteht darin, jede Art von
Druckfarbe verarbeiten zu konnen.
In fortschrittlichen Continuous Ink-
jet-Systemen sind die Diisen in be-
stimmten Formationen zusammen-
gefalt, wobei jede Diise einzeln
steuerbar ist. Die Uberlappung der
Diisen tiber die ganze Druckbreite
vermeidet jegliche Streifenbildung
und der kontinuierliche Ausstol3
von Farbtropfen verhindert wirk-
sam ein Verstopfen der Diisen. Falls
diesdoch einmal vorkommen sollte,
so kann dem leicht wéahrend der
Aufwarmphase des Gerits entge-
gengewirkt werden.

Dereinzige Nachteil ist der Farb-
umlauf, jedoch ist dieses Problem
iberschaubar und entsprechende
Losungen sind bereits verfiigbar.
Die Entfernung zwischen dem
Druckkopf und dem Substrat ist
bedeutend groBer als bei den Drop-
on-demand- Systemen. Dies hat ei-
nen positiven Einfluf3 auf die Emp-
findlichkeit gegentiber Staub.

Das Fallbeispiel

In diesem Beispiel liegt der Schwer-
punkt auf den Kosten der Con-

tinuous- Inkjet- Technologie ~ mit
den folgenden Spezifikationen:

o Auflosung: 300- 400 dpi;

e Druckbreite: 1000 mm;

o Druckfarbe: wasserbasiert,

o Druckgeschwindigkeit 7-14 m/
min (ungeféhr 1000 m?/h).

Folgende Daten wurden fiir die
Kostenkalkulation genutzt:

o Gesamtkosten fir Druckplatten
EUR 500.000 pro Jahr,

e durchschnittliche Kosten pro
Platte: EUR 163,

o KostenderFlexodruckfarbe; EUR
315.000 pro Jahr,

e Farbverbrauch: 125.000 kg pro
Jahr,

o Farbverluste: 32.500kg pro Jahr,
o Farbauftrag: 2,5 g/m?

o KostenderFlexodruckfarbe: EUR
0,0025 pro Gramm,

e Kosten fiir On-demand- Druck-
farben: EUR 0,045 pro Gramm,

o Arbeitskosten fiir Umriistung im
Flexo: EUR 100 pro Stunde,

o Substratkosten: EUR 0,5 pro m?
o Abfall wahrend der Umriistung;
50 Bogen.

Zusammen mit den jeweiligen
Auftrags- und Produktionsdaten
wurden diese Informationen in eine
Kalkulationstabelle — eingetragen.
Diese Produktionsdaten enthielten
auch Informationen tber die zu
bedruckende Flache sowie die An-
zahl der Farben.

Die grundsétzliche Kostendiffe-
renz zwischen On-demand- Print-
ing und dem Flexodruck entsteht
durch den hoheren Farbpreis, je-
doch wird dies durch den Wegfall
der Druckformherstellung wieder
ausgeglichen. Umristzeit und die
damitzusammenhéngenden Abfal-
le an Substrat und Farbe fallen
ebenso weg.

Im heutigen Produktionsumfeld
sind die niedrigen Auflagen die Ur-
sache der meisten Probleme im Zu-
sammenhang mit der Produktivitat.
Daher sollte die On- Demand- Tech-
nologienurfir Auftrage in GroBen-
ordnungen von wenigerals 1000m?
eingesetzt werden. Im Fallbeispiel
waren es 2.250 Auftrige (nahezu
50% aller Auftrage, die auf weiflem
Deckpapier gedruckt wurden), aber
wenigerals 3% (eine Million m?) der
Gesamtproduktion. Wiirde dieses
Volumen mit der On-demand-
Technologie hergestellt, so konnte
pro Jahr EUR 215.000 eingespart
werden. Vor diesem Hintergrund

Punktgenaue
Farbdosierung

INKMAKER m Aufgrund der
steigenden Nachfrage nach
kompakten Dosiersystemen,
vor allem fiir den UV-Flexo-
druck, wurde das neue
Dosiersystem Compasso
entwickelt. Zunehmende
Flexibilitat, die Einfiihrung
von Konzentratsystemen
sowie die immer kleiner
werdenden Auflagengriofien
waren ausschlaggebende
Griinde fiir diese Neuent-
wicklung.

Das System kann bis zu
20 Komponenten in einem
Dosierkopf verarbeiten und
verfligt liber eine kompakte
Lagerbevorratung in Gebin-
den von 25 und 200 kg. Das
vollautomatische, gravimet-
risch arbeitende Dosierein-
richtung liber verschiebbare
Ventilschlitten wird von der
InkPro-Software gesteuert
und erlaubt die punktge-
naue Dosierung in Behdil-
tern von 1 bis 25 kg. Die
Dosiergenauigkeit liegt bei
0,1 g.

Compasso ist mit 1/2"
Pumpen mit Pulsationsddm-
pfer sowie einer ausfahrba-
ren Waage zur Entnahme
des Ansatzbehidilters ausge-
stattet. Die komplette Ein-
hausung schiitzt vor Umge-
bungseinfliissen um ein
Maximum an Dosiergenau-
igkeit zu gewdhrleisten. Das
Spezialdosierventil mit fa-
denabreifender Wirkung be-
darf keiner Reinigung und
die Dosiergeschwindigkeit
betrdigt zwei bis drei Minu-
ten fiir ein 25 kg-Gebinde.
> www.ink-systems.de

Prifung von
Blindenschrift

PTS m Der Gesetzgeber for-
dert ab 1. September 2006
die Priifung der aufgeprdg-
ten Blindenschrift auf Phar-
maverpackungen. Um Aus-
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erscheint es sinnvoll, den konven-
tionellen Maschinenpark vollstan-
dig fur Auftrage mit hoheren Aufla-
gen zu nutzen. Dies wiirde eine Ver-
besserung der Kapazitat dieser Ma-
schinen um etwa 20% bedeuten, da
die Produktion nicht durch standige
Auftragswechsel ~ unterbrochen
werden miBte. Fir die Verkaufer in
den jeweiligen Unternehmen be-
deutet dies, mehr Kunden mit héhe-
ren Auflagen zu finden.

Auf Grundlage der Datenaus-
wertung kann die Aussage gemacht
werden, dal3 geniigend Bedarf fiir
die Einfithrung neuer innovativer
Technologien besteht, mit denen
der vorhandene Maschinenpark er-
ganzt werden kann.

Dies bietet den Wellpappe verar-

Neuer Wendewickler

WINDMOLLER & HOLSCHER W Die
Wickelqualitat ist fiir viele Weiter-
verarbeitungsbetriebe nicht weni-
ger wichtig als die Folienqualitat
selbst. Zu hart oder tiberdehnt auf-
gewickelte Folien fithren nur zu
leicht zu Laufschwierigkeiten bei
nachfolgenden Druck- oder Kon-
fektionierungsmaschinen. Werden
auf einer Blasfolienanlage zudem
noch unterschiedlichste Folienpro-
dukte extrudiert, steigen automa-
tisch die Anforderungen an einen
Wickler.

Diesen wachsenden Anforde-
rungen tragt der neue Wendewik-
kler Filmatic TX Rechnung. Klein-
ste Anpreldriicke, kleberloses An-
wickeln, Zentral- und Spaltwickeln
von Beginn an oder Drehrichtungs-
umkehr gehoren zu den Merkmalen
des Systems. Je nach Ausfithrung
koénnen Folien mit 1600 bis 3600
mm Breite und einer Geschwindig-
keit bis zu 200 m/min beim Einsatz

'y

beitenden Unternehmen durchaus
die Moglichkeit, einen Aufschlag
fir die schnelle Lieferung neuer
Produkte zu erheben. Dariiber hin-
aus kénnen Kostensenkung durch
den Wechsel vom dreischichtigen
auf den 2-Schicht- Betrieb erreicht
werden.

Zusammenfassend koénnen fol-
gende Empfehlungen gegeben wer-
den.

o Entscheidungsgrundlage fiir die
Einfithrung neuer Technologien ist
immer die tatsachliche Auftrags-
grofe des jeweiligen Unterneh-
mens.

o Kleinauflagen sind problema-
tisch, da die bislang tibliche techni-
sche Ausstattung nicht dafiirausge-
legt ist. GroBere Auftrage jedoch

in Varex- Blasfolienanlagen und mit
bis zu 450 m/min in Filmex- Giel-
folienanlagen gewickelt werden.
Der maximale Rollendurchmesser
betragt 1000 mm. Windows- basier-
te Touchscreen-Monitore an jeder
Wickelstation ermoglichen intuiti-
ve und damit leichte Bedienung.
Fur das Schneiden von Mehr-
fachnutzen kann der Filmatic TX
optional mit beheizten Messern,
Breitstreckwalzen und  einem
Schneidwalzenvorzug ausgeriistet
werden. Die beheizten Messer ha-
ben den Vorteil sehr geringen

kénnen mit diesen Maschinen pro-
blemlos ausgefiihrt werden.

o Die Verkaufsstrategie muf3 sorg-
faltig auf die produktionstechni-
schen Moglichkeiten des on-de-
mand-Printing abgestimmt wer-
den.

e Mitneuen Technologien kann die
Produktpalette erweitert und neue
Markte erschlossen werden. Die da-
bei frei werdenden Kapazitaten im
konventionellen ~ Maschinenpark
kommen der Ausfiihrung geeigne-
ter Auftrage zugute.

Dabei gilt stets der Grundsatz,
daB neue Technik die bisherigen
Produktionsmittel nicht ablésen,
sondern stets als Erganzung dienen
soll.
> www.tchvba.be

Schneidedrucks und Kantenauf-
baus sowie extrem langer Stand-
zeiten. Der Schneidwalzenvorzug
sorgt fiir eine konstante Bahnspan-
nung und somit fiir ein optimales
Schneidergebnis. Das Rollenhand-
ling kann durch eine Hebe- bzw.
Auszugsvorrichtung  fiir Wickel-
wellen unterstiitzt werden. Je nach
Platzangebot und innerbetrieb-
licher Logistik ist der Filmatic TX
mit Rollenablage nach aufen oder
innen lieferbar.

=» www.wuh-lengerich.com

Die Station und ihr Generator

FERRARINI & BENELLI m Die neuen
Modelle der Polimetal Koronasta-
tionen bieten die Kombination ke-
ramischer Elektroden mit kerami-
schen Walzen. Dies erlaubt die Vor-
behandlung von Papier, Folien und
metallisierten Materialien. Der mo-
dulare Aufbau sowie die freie Wahl
der Anzahl von Elektroden erlau-
ben die Anpassung des Systems an
die verschiedensten Produktions-
bedingungen sowie die Vorbehand-
lung bei Bahngeschwindigkeiten
bis zu 600 m/min.

Alle Modelle der Serie Polimetal
konnen optional mit zusatzlichen
Elementen wie motorisierte Ver-
fahrung der Entladungswalze mit
einem integrierten Drehrichter, An-
preBwalze zur Vermeidung einer
Vorbehandlung derRiickseite, Luft-
fluB3-Detektor fir die Ozon-Ab-

saugvorrichtung  sowie  einen
Druckausgleich fiir den Einsatz in
explosionsgefahrdeter Umgebung
ausgertistet werden.

Die neuen, digital gesteuerten
IGBT- Generatoren arbeiten sehr ef-
fektiv, zuverldssig und energiespa-
rend. Die interaktive Software er-
moglicht eine Koronavorbehand-
lung nach kundenspezifischen Vor-
gaben. Der Generator kann mit un-
terschiedlicher Energieversorgung
betrieben werden und die maximale
Arbeitsfrequenz liegt bei 30 kHz.
Anwender-
freundliche Sym-
bolik und mehr-
sprachige  Dis- |
play-Anzeige er- |
moéglichen dieein-~
fache Handhabung des Generators.
=» www.ferben.com

schufs zu vermeiden und
teure Reklamationen zu
verhindern, miissen die
Hersteller die Braille-Prd-
gung im Produktionsprozef§
bzw. im Wareneingang
schnell und sicher kontrol-
lieren konnen. Hierfiir hat
die PTS den Domas Braille-
Tester entwickelt, der feh-
lende Prigepunkte ebenso
erkennt wie zusdtzliche
Prigepunkte. Neben der
Messung der einzelnen Falt-
schachtel liefert das Mefige-
rdt auch eine Statistik der
aufgetretenen Fehler. Die
einfache Bedienung und der
robuste Aufbau ermaglichen
eine prozefinahe Messung.
Neben der Richtigkeit der
Braille-Prdgung kann zu-
sdtzlich auch die Hohe der
Braille-Punkte sicher be-
stimmt werden. Besondere
Eigenschaften des Mefsyste-
ms sind einfache Handha-
bung und hohe Bediener-
freundlichkeit, Positions-
und Hohenbestimmung der
Prigepunkte in einem Mef-
schritt, optische Hohenbe-
stimmung mittels optimier-
ter Phasenshift-Technik,
sekundenschnelle Messung
und Ergebnisausgabe und
automatische Speicherung
der Ergebnisse und Statisti-
ken.

Das robuste Geriit verfiigt
liber keine beweglichen Tei-
le und ist daher fiir den Ein-
satz im Produktionsumfeld
geeignet und verfiigt iiber
hohe Mefsicherheit auch bei
starker Bedruckung der
Proben.
> www.ptspaper.de

FLexo+Tier-Druck

Ihr Informationsmedium
zu Technik und News aus
der Industrie, Unternehmen
und zu Produkten.

Informationen zum
Abonnement siehe Seite 62.
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