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Automatisierung im Etikettendruck

Die Etikettendruckerei sche-
matisch besetzt mit der
Druckvorstufe, dem Custo-
mer Service, der Produktions-
leitung sowie konventioneller
und digitaler Produktion und
Logistik, wie vorgestellt auf
der Labelexpo Europe 2017
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Der Trend im Etikettendruck zeigt immer komplexere Produkte, bei immer
kleineren Auflagenhdhen und immer kiirzeren Bearbeitungszeiten. Gleich-
zeitig bestehen hohe Qualitdtsanforderungen sowie das wirtschafiliche Ziel
der Effizienzsteigerung. Um unter diesen Bedingungen Aufirige dkonomisch
abwickeln zu kinnen, wurden aufomatisierte Prozesse durch kreative
Software-Lasungen entwickelt, die eine intelligente, durchgingige Kommu-
nikation innerhalb der Arbeitsabliufe ermdglichen. Die Systeme sind
vollstindig infegriert, sodass Daten nur einmal eingegeben werden miissen
und danach allen Prozessschritten zur Verfiigung stehen.

m Etiketten- und Verpackungs-
druck stellt die Vielzahl an Auf-
trigen mit kurzen Bearbeitungszei-
ten sowohl die Aufiragsabwick-
lung als auch die Produktionspla-
nung vor hohe Anforderungen,
einschlieBlich der Herausforderun-
gen, das richtige Material auftrags-
gerecht an den Druckmaschinen
zur Verfiigung zu stellen. Hilfestel-
lung fiir diese komplexen Aufga-
ben bieten Systeme, die die einzel-
nen Arbeitsschritte vernetzen.

Automatisierung in der Praxis

Unternehmen im Bereich Manage-
ment-Informationssysteme  und
Workflow-Automation haben sich
mit Herstellern von Druckmaschi-
nen, Finishing- und Inspektions-
systemen sowie Materiallieferanten
zu einem ehrgeizigen Projekt zu-
sammengefunden und die Mog-
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lichkeiten des Zusammenspiels au-
tomatisierter Auftragsabldufe pra-
xisgerecht umgesetzt. Das Ergebnis
ist eine durchgingige vernetzte
Produktion mit hoher Effizienz. Die
Vorteile einer vernetzten Struktur
werden im Folgenden anhand eines
praxisgerechten Arbeitsablaufes im
Detail dargestellt.

Bestellung der Etiketten

Der erste Schritt fiir einen Kunden
besteht im Hochladen der Druck-
vorlagen fiir den Etikettenaufirag.
Das Web-Backend transferiert die
Kundendatei in Ordner, die vom
Management-Informationssystem
(MIS) und der Druckvorstufe ge-
meinsam genutzt werden. Bei der
Ankunft der Daten wird ein auto-
matischer Preflight gestartet, der
anzeigt, ob der Datentransfer mit
der gewiinschten Qualitit erfolg-
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reich war. Der Kunde wird automa-
tisch {iber den Datenstatus infor-
miert. Im Falle eines Fehlers wird er
dazu aufgefordert, die Daten emeut
einzustellen, oder er erhilt die Auf-
forderung zur Datenfreigabe. Ein
detaillierter Preflight-Bericht wird
zur Verfiigung gestellt. Der Kunde
kann nun die Dateneingabe fortset-
zen, indem er die Etikettenzahl, das
Lieferdatum und die Lieferadresse
eingibt. Er beendet den Vorgang
mit seiner Bestellnummer. Nach ein
paar Sekunden sieht er seine Be-
stellnummer auf dem Bildschirm
und gleichzeitig erhilt er eine E-
Mail mit einer Bestelleingangsbe-
stitigung, die aber noch keine Auf-
tragshestitigung darstellt.

Druckvorstufe

Nach dem automatischen Preflight
hat der Operator die Aufgabe, ma-
nuelle Qualititspriifungen fiir eine
neu angelegte Artwork durchzu-
fithren und gegebenenfalls in die
Artwork einzugreifen. Er {iberpriift
beispielsweise den Uberdruck und
dndert diesen. Nach den manuellen
Qualititspriifungen wird der Work-
flow freigegeben.

In dieser freigegebenen Artikel-
Ordner-Struktur werden diverse
Aufgaben ausgefiihrt: Die neue
Grafikdatei wird in das Dateisystem
hochgeladen, Artikel erstellt, der
Produktstatus wird synchronisiert
und die gleiche Artikel-ID sowie
deren Beschreibung werden von
allen weiteren Stufen verwendet.
Am Ende wird eine Softproof-E-
Mail an den Kunden gesendet. Die-
se E-Mail enthdlt einen Link zu ei-
ner Online-Vorschau des Proofs.

Druckfreigabe

Die Vorschau der druckreifen PDFs
ermoglicht dem Kunden eine letzte
Uberpriifung, bevor er die Auftrige
online freigeben kann. Er kann die
Unterschiede zum urspriinglichen
Upload priifen und sehen, dass zum
Beispiel der Uberdruck geiindert
wurde. Durch Klicken auf ,Geneh-

Etiketten-Labels 1-2018



Ao NN
FlintGroup grafotronic|

000

PRINTING PRODUCTIVITY

WLE

+CERMO  esko

RS OMATHO

| XEIKON |

ZELLER+GMELIN

migen"” erfolgt die Freigabe und der
Customer Service der Druckerei
kann beginnen, die Bestellungen
zu bearbeiten.

Customer Service

In seiner Ubersicht sieht der Custo-
mer Service (CS) die tagesaktuell
neu eingegangenen Bestellungen.
Er kann weitere Kundenbestellun-
gen manuell eingeben oder die
Funktionen zum Importieren von
Dateien verwenden. Ein anderer
Kunde hat beispielsweise eine Ex-
cel- oder XML-Datei mit Bestellun-
gen gesendet, die aus dem kunden-
eigenen ERP-System generiert
wurde. Eine solche Datei kann au-
tomatisch gepriift und in neue Auf-
trige umgewandelt werden.

Die Hauptaufgabe fiir den CS be-
steht darin, diese Kundenbestellun-
gen zu iiberpriifen, beispielsweise
auf den korrekten Verkaufspreis
oder den verfiigharen Bestand. Fiir
alle genehmigten Bestellungen
ohne Bestand kann der CS jetzt den
Produktionsauftrags-Assistenten
starten. Dieser Assistent schldgt zu-
erst die giinstigste Produktionsme-
thode vor. Dies kann sowohl im di-
gitalen als auch im konventionel-
len Workflow erfolgen. Der CS
kann auBerdem noch Einfluss auf

den Vorschlag der Software neh-
men und korrigierend eingreifen.
Danach erstellt der CS alle Produk-
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tionsauftrige, plant sie ein und be-
reitet sie fiir die Produktion vor.

Druckvorstufe

Die Produktionsaufirige werden
fiir die Druckvorstufe und Produk-
tion sichtbar und erscheinen fiir
den Druckvorstufen-Operator in ei-
ner Aufiragsliste. Bei jedem Auf-
trag haben automatische Aufgaben
bereits eingesetzt. Fiir den Fall,
dass ein Aufirag noch nicht geneh-
migt ist, wird der Workflow bis zur
Genehmigung angehalten, dann
aber automatisch fortgesetzt. Muss
der Operator die Prozesse vor der
endgiiltigen Ausgabe priifen oder
genehmigen, wird er dazu bei Be-
darf von der Software aufgefordert.

Besteht eine Bestellung aus einer
Serie gleicher Etiketten, z.B. mit
verschiedenen Hintergrundfarben,
kann eine im Hintergrund durch-
gefiinrte Konvertierung diese in
Farben eines erweiterten Far-
braums mit fester Farbpalette um-
wandeln. Dadurch wird es méglich,
alle Etiketten einer Serie in einer
Form auf der Druckmaschine zu
drucken. Gleichzeitig werden noch

weitere Dateien erstellt, wie das
Layout fiir das Stanzwerkzeug, um
das Stanzwerkzeug spiter im MIS
zu bestellen. Die erforderliche Ins-
pektionsstufe wird im Hintergrund
basierend auf dem erwarteten Qua-
lititsniveau ausgewihlt, bevor die
Inspektionsdateien fiir das Kame-
rasystem erstellt werden.

Produktion

Der Produktionsleiter bekommt die
neuen Auftrige in einer Ubersicht
mit zeitlicher Abfolge und {iber-
priift den Status von Artwork,
Werkzeugen und Materialien. Er
legt die Reihenfolge der Auftrige
pro Druckmaschine fest, indem er
beispielsweise die Aufirige nach
Bedruckstoffen gruppiert. Nach
Abschluss der Produktionsreihen-
folge gibt er die Produktion frei
und sendet damit die elektroni-
schen Auftragstickets an die
Druckmaschine(n).

Da der Zeitplan fiir die Produkti-
on nun steht, erhilt der Kunde eine
Aufiragsbestitigung iiber eine au-
tomatisch erstellte E-Mail.

Anhand des reservierten Materi-
albedarfs nehmen die Logistik-Mit-
arbeiter der Druckerei die entspre-
chenden Papierrollen aus dem La-
ger, bereiten die Werkzeuge, die
Platten und die Farbe pro Auftrag

Das Hochladen der Grafik und die
Auftragsbearbeitungsschritte fin-
den im Management-Informati-
onssystem von Cerm statt. Dieses
beinhaltet Module, die jeden wei-
teren Arbeitsschritt im integrier
ten Workflow unterstiitzen. Die
Arbeitsschritte Preflighting, Quali-
tdtsprifung, Proof-Erstellung und
Kundenfreigabe erfolgen mithilfe
der Esko-Software-Plattform, die
die Automation Engine beinhaltet.
Im MIS werden die Bestellungen in
Auftragen zusammengefiihrt und
das Step & Repeat erstellt. Im
Cerm-Planungssystem wird die
Verfiigbarkeit der Materialien und
der bendtigten Werkzeuge ge-
priift und nach Bedarf werden die-
se bestellt. Danach erfolgt der
Versand von JDF-Dateien zur Pro-
duktion an eine Acht-Farben-UV-
Druckmaschine EF 430 von MPS

Arbeitsvorgange und verwendete Module

mit intelligenter Druckeinstel-
lungssteuerung sowie parallel an
eine Xeikon 3300 Digitaldruckma-
schine. Durch die Kocher+Beck UR
Precision 440U Nonstop-Klebe-
vorrichtung erfolgt der Rollen-
wechsel ohne Makulatur. Das AVT
Helios-Inspektionssystem detek-
tiert Fehlstellen, die offline auf ei-
nem Grafotronic HI2 Rollen-
schneid- und Wickelautomat be-
seitigt werden. Ein Matho EM180
Abfallbeseitigungssystem erfasst,
transportiert und sammelt den
Randbeschnitt. Die Daten fiir den
Lieferschein und die Rechnungs-
stellung stammen aus dem Cerm-
System. Der Bedruckstoff fiir das
Pilot-Projekt wurde von Avery
Dennison und die verwendeten
Farben von Flint Group Narrow
Web sowie Zeller+Gmelin zur Ver-
fligung gestellt.M

Die Firmen, die in diesem

Pilot-Projekt zusammenge-

arbeitet haben und eine
erfolgreiche Umsetzung
moglich machten

Quellenangaben

' The Automation Arena, Geert
Van Damme, Prisentation auf

der Labelexpo in Briissel

Die Arbeitsschritte Prefligh-

ting, Qualitédtspriifung,

Proof-Erstellung und Kunden-
freigabe erfolgen mithilfe der

Esko-Software-Plattform
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vor. Diese Aufgaben werden vom
MIS instruiert und geleitet, bei-
spielsweise auch das Schneiden der
Hiilsenkerne. Die Bereitstellung der
Hiilsenkerne erfolgt in Behiltnis-
sen, die durch auftragsspezifische
Etiketten gekennzeichnet sind.

Beim Auftragsstart werden den
Maschinenfiihrern die spezifischen
Anweisungen an der Druckmaschi-
ne bereitgestellt: Auftragsbeschrei-
bung, Papierspezifikationen, Men-
gen, usw. Handelt sich es um einen
Wiederholungsaufirag, werden alle
Einstellungen der Druckmaschine
automatisch geladen, indem die
Setup-Datei der vorausgegangenen
Produktion aufgerufen wird. Eben-
so werden vom MIS die Anweisun-
gen an das Kamera-Inspektions-
system gesendet.

Der Bediener wechselt die Druck-
zylinder mit den Platten und startet
die automatische Druckkontroll-
prozedur. Fiir Seiten- und Lingsre-
gister sowie fiir Druckeinstellungen
ist kein Bedienereingriff erforder-
lich. Nun beginnt der Fortdruck,
die ersten guten Etiketten kommen
aus der Maschine. Die Inspektion
wird gestartet und registriert und
speichert alle Druckfehler. Wenn
der Druckprozess beendet ist, wird
die bedruckte Rolle zur Offline-Fi-
nishing-Maschine gebracht und
dort eingelegt.

Der Bediener scannt den Barcode
des Auftrags vom Etikett der be-
druckten Rollen, um die elektroni-
schen Arbeitsanweisungen fiir die
zwei wesentlichen Arbeitsschritte
der Maschine zu laden: die auto-
matische  Positionierung  der
Schneidmesser und das Aufwickeln
der fertigen Rollen. Die Messer
werden automatisch innerhalb von
Sekunden in die richtige Position
gebracht. Wihrenddessen positio-

niert der Bediener die vorgeschnit-
tenen Hiilsen auf dem halbautoma-
tischen Revolver-Aufwickler und
bestiickt sie mit doppelseitigem
Klebeband.

Der Bediener aktiviert das Ins-
pektions-Workflow-System durch
Einscannen des Barcodes der Halb-
fertigware und startet die Maschi-
ne. Wenn die gedruckte Rolle eine
Position mit Makulatur erreicht, die
wihrend des Druckens erkannt
wurde, stoppt die Inspektions-
Workflow-Software die Finishing-
Maschine automatisch an dieser
Stelle und zeigt den Fehler auf dem
Bildschirm an. Der Bediener kann
nun den Fehler beseitigen. Wih-
rend des laufenden Schneidvor-
ganges druckt er die fertigen Rolle-
nidentifikationsetiketten aus dem
MIS. Diese Rollenetiketten haben
eine eindeutige Rollen-ID und wer-
den vom Bediener auf den fertigen
Rollen aufgebracht.

Logistik

Der Versand kann nun die produ-
zierten Rollen direkt kommissio-
nieren oder durch das Scannen des
eindeutigen Artikelbarcodes und
des Lagerortes den Artikel einla-
gern. Fiir den direkten Versand
druckt der Bediener einen Kommis-
sionierschein aus.

Wihrend der Kommissionierung
werden die Rollen gescannt, um zu
priifen, dass die richtige Ware aus-
geliefert wird. Ein Versandetikett
zum Verschicken der Ware wird ge-
druckt. Nach der Kommissionie-
rung wird der Lieferschein fiir den
Kunden erstellt. Der Kunde erhilt
den Lieferschein und einen Tra-
cking-Code automatisch per E-
Mail, wenn die Lieferung das Un-
ternehmen verlisst.

Cele Xelkon

Rechnungsstellung

Um die Rechnung fiir die geliefer-
ten Auftrige zu erstellen, wihlt der
Customer-Service-Mitarbeiter alle
am jeweiligen Tag ausgelieferten
Bestellungen aus, erstellt die Rech-
nungen und priift sie. Der Versand
der Rechnungen erfolgt wiederum
per E-Mail an die Kunden.

Fazit

In diesem Ablauf ist der gesamte
Verwaltungs-, Planungs- und Pro-
duktionsprozess in einem rationali-
sierten und automatisierten Work-
flow integriert. Sicherlich wird es
in der Praxis Beispiele geben, bei
denen die einzelnen Aufiragsbear-
beitungsschritte nicht so problem-
los ablaufen.

Dieses Projekt zeigt jedoch ganz
praxisnah, welche Vorteile ein
durchgéngig automatisierter Pro-
duktions-Workflow bietet und ist
damit eine beeindruckende De-
monstration fiir die Schnelligkeit
eines automatfisierten Aufirags-
durchlaufes. Nicht erwihnt, aber
bereits Standard in der Praxis, ist
die Integration der Plattenherstel-
lung fiir den konventionellen
Druck in einem automatisierten
Ablauf. Insgesamt ein absolut zu-
kunftsweisendes Szenario. [3762]

Der Druck erfolgte im Work-
flow iiber eine 8-Farben-UV-
Druckmaschine EF 430 von
MPS mit intelligenter Druck-
einstellungssteuerung

Links: Fiir den Digitaldruck
stand im Workflow eine
Xeikon 3300 zur Verfiigung

Rechts: Durch die Kocher+
Beck UR Precision 440U
Nonstop-Klebevorrichtung
erfolgt der Rollenwechsel
ohne Makulatur

Cuelle KochervBeck
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