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Autonome und industriell 3 \Print Produktion

mit Ende-zu-E

Prasentatoren: René Schieber und Melanie Zauli 12:50 Uhr
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Agenda

1. Prinect Auftragserstellung und Vorstufenproduktion
2. Push to Stop Druckproduktion
3. Push to Stop Falzproduktion

4. Zusammenfassung
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Wie wird End-to-end autonomone Produktion erreicht?

Workflow Integration

Zusammenspiel Soft- und Hardware

Robotik an Maschinen
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Haupt-Touchpoints in der Druckproduktion
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Optimierung der Druckreihenfolge

Vermeidung komplexere Ristvorgange
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Plattenwagen fur Speedmaster XL 106-8-P

80 Platten pro Kassette
10 Arbeitsgange fir XL 106-8P
Datamatrix Code (DMC) flr P2U und Plattenstacker

Arbeitsgange werden automatisch in Auftragsliste ftr
Intellistart geladen
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Speedmaster XL 106-8-P+L - Plate to Unit
Verifizierung der Platten ID

Oberhalb des Anlegers installiert,
um die Platten ID zu scannen

1. Scannerhalterung
2. Scanner

3. Platten ID (Datamatrix Code)




Push to Stop — Plate to Unit
Produktivitat

Bis zu 18 RUstungen in 60min.

#Arbeitsgang 1 # Arbeitsgang 2# Arbeitsgang 3

Druckzeit 2:30

Plattenwechsel 1:00

Zeit pro Rustung 3:30“ 3:30¢ 3:30"
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Push to Stop — Plate to Unit
Wichtig zu wissen

v" Platten werden nyr auf der H
unbeh’chteten Seite beriihrt.

v" Platten nutzen einen Barcode,

v Plattenwagen tragt einen eingefrorenen Satz
von Arbeitsgéingen.

Plattenwagen fiir FoIge—Arbeitsgéinge
angefordert werden,
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Reduktion der Touchpoints

an der Druckmaschine

sz JOY0

von 20.000 auf 400.
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Sortenreines Absetzen von Signhaturenpaketen

- Autonomes Absetzsystem fiir den Einsatz in einem
industriellen Umfeld.

- Absetzen 2 unterschiedlicher Signaturen in getrennten
Bereichen auf einer Palette oder auf 2 Paletten.

- Ideal fiir kleine AuflagengrofBen.

- Sinnvolle Erganzung bei Option ,,Push-to-Stop“ an der
Stahlfolder Falzmaschine.
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mit Packstar P
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Benotigte Marken fur E2E autonome Produktion

§ Prinect Signa Ststien 106 « 243453 - s}

Platzierte Marken ; : - 2

Hedtmng Varks Futes Seremen

‘/ Pla tten I D Cusrert Jsb Stocbure Ad_Cov.. | Job | Brochers AL_CovCon j 335158 frbctues.AL_CovCen  Meractve Jab ) | Praduct Fast A

[* B~ T 2 s ! Folding Shoet Page List Press Steet List Document
v £ Produdt Put: A Som Tomets [=1] i [fltugszf. STI23054 (816-81_04_42 01) (Partectng)
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v Nela code

v' Platten Barcode LD o ] comm
v Optional: Nela PQM e O ol
v PushToStop Anleger Falzen ST e
v' PushToStop Ausleger Falzen
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Ubriggebliebene Touchpoints fuir E2E autonome Druckproduktion
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Haben Sie Fragen?
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