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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb eines
Line Control

Systems flir eine multiple (Multijobs) dynamische Jobreihenfol-
ge, wobei das System mindestens eine Druckmaschine (100),
mindestens eine nachgeschaltete Bearbeitungsmaschine (200,
300) und eine Anlagesteuerung (400) aufweist, durch welche
mindestens ein Informationspaket fiir den integralen oder teilin-
tegralen Betrieb des Systems bereitgestellt wird.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Diese Erfindung hat zum Gegenstand, die gleichzeitige Produktion von mehreren Jobs (Multijobs) in einem System
bezlglich der Jobreihenfolge und der Jobauflage sicher zu stellen. Eine Jobauflage kann darin bestehen, das Job-Ende
oder auch nur Teil-Jobs zu erfassen, geméss Oberbegriff des Anspruchs 1 oder 2.

Stand der Technik

[0002] Aus EP 2 636 536 A1 geht hervor, dass zunéchst ermittelt wird, wann ein letztes Teilprodukt eines ersten in der
Fertigungsanlage abgearbeiteten Fertigungsauftrags eine Druckweiterverarbeitungsmaschine der Fertigungsanlage ver-
lassen hat. Der Anlagensteuerung wird von der jeweiligen Maschinensteuerung Ubermittelt, dass die Druckweiterverar-
beitungsmaschine bereit ist auf den nachsten Fertigungsauftrag umgeristet zu werden. Die Anlagensteuerung Ubermittelt
daraufhin der jeweiligen Maschinensteuerung die Anweisung fir das Umristen. Diese Druckweiterverarbeitungsmaschine
wird voll- oder teilautomatisch entsprechend den in der Fertigungsanlage zu verarbeitenden Teilprodukten des nachsten
Fertigungsauftrags umgerdistet.

[0003] Dabei wird ermittelt, wann das Umrlsten dieser Druckweiterverarbeitungsmaschine abgeschlossen ist. Darauf-
hin wird der Anlagensteuerung von der Maschinensteuerung der Abschluss des Umristens Ubermittelt. Diese Druck-
weiterverarbeitungslinie kann nun bereits unmittelbar nach der erfolgten Umristung mit den Teilprodukten des néchs-
ten Fertigungsauftrags beschickt werden. Eine Ausflhrungsform des Erfindungsgegenstandes erfasst die Méglichkeit,
die Druckweiterverarbeitungsmaschine der Fertigungsanlage in Segmente zu unterteilen und/oder aus zumindest einer
Druckweiterverarbeitungsmaschine ein Segment zu bilden. Dabei wird ein Segment umgeristet, sobald ein letztes Teil-
produkt eines Fertigungsauftrags dieses Segment verlassen hat. Die flexible und modulare Unterteilung der Fertigungs-
anlage in Segmente bietet den Vorteil, dass die Segmente als Abschnitte der Fertigungsanlage geméss dem nachfolgen-
den Fertigungsauftrag umgerlstet werden kénnen.

[0004] Aus EP 2 759 045 A2 ist ein Drucksystem bekannt geworden, welches erméglicht, Informationen Uber die internen
Vorgange bei der Produktion und Weiterverarbeitung von Druckprodukten zu erhalten. Insbesondere Stopppositionen sind
prazise bekannt, das Drucksystem weiss jederzeit, welche Druckbogen vollstandig oder unvollstandig gedruckt wurden.
Ebenso sind weitere prozessleitende Informationen ebenfalls bekannt oder unmittelbar beschaffbar. Die Erfindungsidee
verfolgt nun das Ziel, diese im Drucksystem vorhandenen Daten der Weiterverarbeitung zeittauglich und materiell zutref-
fend zugéanglich zu machen.

[0005] Zu diesem Zweck wird ein Verfahren zur Erfassung und Ubertragung von prozessleitenden Daten vor und/oder
innerhalb eines Druckprozesses bei der Herstellung von Druckprodukten in einer Druckmaschine, welche vorzugsweise
eine Digitaldruckmaschine ist, vorgeschlagen, wobei diese Daten mindestens anhand von mit mindestens einem Druck-
produkt in Wirkverbindung stehenden Erkennungsmerkmalen, im folgenden Druckmarke genannt, erfasst werden, wobei
die aus der Druckmarke resultierenden Daten mindestens einem dem Druckprozess nachgeschalteten Verarbeitungsag-
gregat Ubertragen und/oder Ubermittelt werden. Wahrend des integralen Druckprozesses wird nun eine erste Ermittlung
von Daten durchgefiihrt, welche fiir mindestens eine redundante Uberpriifung der aus der Druckmarke hervorgehenden
Daten herangezogen werden.

[0006] Dabei ist zu berlicksichtigen, dass eine solche Druckmarke, welche vorzugsweise auf einer Kodifizierung beruht,
mindestens einem Druckprodukt zugehdrig ist. Diese Druckmarke, welche bestimmungsgemass produktbezogene Daten
beinhaltet, sorgt daflir, dass jene Informationen zur Verfligung stehen, welche fur die Weiterverarbeitung der Druckpro-
dukte unabdingbar sind. Druckmarken mit produktbezogenen Daten umfassen unter anderen Informationen Uber eine
Querschneider-Steuerung anhand von Schnittmarken oder eine Buchtrennung anhand von Trennmarken. Selbstversténd-
lich kénnen Druckmarken auch noch andere produktbezogene Daten erfassen. Innerhalb des Druckprozesses findet erfin-
dungsgemass demnach mindestens eine redundante Uberpriifung der aus der Druckmarke hervorgehenden produktbe-
zogenen Daten statt, mit dem Ziel, festzustellen, inwieweit diese Daten mit den effektiven aus dem Druckprozess erfassten
oder ermittelten Daten Uibereinstimmen.

[0007] Erfindungsgemass hat man hier zunachst mit einer redundanten Uberpriifung zu tun, eingedenk der Tatsache,
dass vor oder wahrend des Druckprozesses mindestens zu produktbezogenen Interferenzen kommen kann, welche von
der Druckmarke nicht mehr erfasst und wiedergeben werden kénnen. Darlber hinaus geht es erfindungsgeméass auch
um eine Uberprifung der druckprozessabhangigen qualitativen Eigenschaften, welche von der Druckmarke nicht erfasst
sein kénnen.

[0008] Findet sonach keine solche Uberpriifung statt, so besteht immer die immanente Gefahr, dass es zu Fehlschliissen
bei der Weiterverarbeitung der Druckprodukte kommt, weil die Daten aus der Druckmarke mit dem effektiven Zustand des
Druckproduktes im Verlauf des Druckprozesses nicht mehr (bereinstimmen, oder zumindest in Punkten differieren, oder
das Druckprodukt wahrend des Druckprozesses Qualitatsverluste erleidet, welche von der Druckmarke nicht antizipiert
werden kénnen.
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[0009] Der Erfindungsgegenstand geméass EP 3 009 267 A1 betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Druckprodukten auf
einer mit einer Digitaldruckmaschine und mindestens einer stromab der Digitaldruckmaschine angeordneten Weiterverar-
beitungsmaschine ausgestatteten Fertigungsanlage bereitzustellen, bei dem in der Umrlistphase der Fertigungsanlage
fur aufeinander folgende Fertigungsauftrage, d.h. bei einem Jobwechsel sowohl die Fertigungszeit als auch der Material-
verbrauch minimiert werden.

[0010] Dabei wird eine Zeitdauer zum Verstellen der Weiterverarbeitungsmaschine der Fertigungsanlage ermittelt, wel-
che die langste Verstellzeit erfordert. Mindestens eine Weiterverarbeitungsmaschine beginnt mit dem Verstellen, sobald
das letzte Druckprodukt des vorangehenden Fertigungsauftrags diese Weiterverarbeitungsmaschine verlasst. Daraufhin
beginnt eine zu verstellende Weiterverarbeitungsmaschine mit der Abarbeitung des nachfolgenden Fertigungsauftrags,
sobald nach Beginn des Verstellens die ermittelte Zeitdauer zum Verstellen der Weiterverarbeitungsmaschine, welche die
langste Verstellzeit erfordert, verstrichen ist. Dadurch wird sichergestellt, dass sdmtliche Komponenten der Fertigungsan-
lage stromauf der Weiterverarbeitungsmaschine, welche die langste Verstellzeit erfordert, den nachfolgenden Fertigungs-
auftrag bereits wahrend des Verstellvorgangs dieser Weiterverarbeitungsmaschine bearbeiten und die Bedruckstoffbahn
beziehungsweise die Druckprodukte diese Weiterverarbeitungsmaschine gleich nach deren Verstellung erreicht bezie-
hungsweise erreichen. Gegenliber dem Stand der Technik erfolgt damit sowohl eine Einsparung von nicht verwendbarer
Bedruckstoffbahn als auch eine Verkirzung der Fertigungszeit.

Darstellung der Erfindung

[0011] Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Der Erfindung, wie sie in den Anspriichen gekennzeichnet ist, liegt die Auf-
gabe zugrunde, die gleichzeitige Produktion von mehreren Jobs in einem Multijobs-System sicherzustellen, eingedenk der
Tatsache, dass hinsichtlich der Jobreihenfolge und der Jobauflage nicht zwingend von einer urspringlich festgelegten Rei-
henfolge oder Jobablauf ausgegangen wird resp. ausgegangen werden kann, sondern dass die geplante Druckreihenfolge
wegen interner oder externer Faktoren und/oder auftretender Vorkommnisse situativ angepasst werden muss resp. soll,
wobei auch Félle auftreten kdnnen, bei welchen eine Anpassung nicht zwingend implementiert werden muss, sondern von
Fall zu Fall nur fakultativ vorgenommen werden kann. Diese Eingriffe werden insbesondere dann an die Hand genommen
und implementiert, wenn der urspriingliche Druckprozess durch den Einsatz eines Digitaldrucksystems bewerkstelligt wird.

[0012] Die Aufgabe der Erfindung soll dadurch geldst werden, dass hinsichtlich der Jobreihenfolge und der Jobauflage
nicht von einer ursprlnglich festgelegten Definition ausgegangen werden kann, weil insbesondere durch den Einsatz eines
Digitaldrucksystems die tatsachliche Druckreihenfolge gegenliber der geplanten Reihenfolge immer wieder &ndern kann,
beispielsweise dann, wenn:

— die steuermassige Bereitstellung der Druckdaten pro Job unterschiedlich lange dauern kann;

— die Grosse der subsequenten Druckauflagen (Druckmengen) untereinander stark variieren kann;

— beispielsweise Abbruchbefehle aus dem Betrieb nachgeschalteter Verarbeitungsmaschine eingehen;

— wahrend des Druckbetriebs Befehle eingehen, welche lUbergelagerte Auflagenéanderungen oder friihzeitige Druckbe-
endigungen betreffen.

[0013] Die Erfindung soll demnach sicherstellen, dass solche Inkonsistenzen anlésslich des Weiterverarbeitungsprozes-
ses dynamisch beherrscht werden kénnen, so dass eine gleichzeitige Verarbeitung von mehreren Jobs nach wie vor si-
chergestellt werden kann, d.h. ohne Massnahmen vorzusehen, welche auf den fortlaufenden Druckbetrieb einwirken resp.
diesen negativ beeinflussen kénnten.

[0014] Dabei muss sichergestellt werden, dass eine friihzeitige unmittelbare Erkennung der tatsachlich stattgefundenen
Druckoperation stattfindet, wobei es sich hier vorzugsweise um eine physische Erkennung (Barcode-Lesung) auf dem
Papier handelt resp. handeln kann, welche von der eingesetzten Software leicht erkannt werden kann.

[0015] Diese Erkennung wird unmittelbar stromab des Digitaldruckes angeordnet, also in Wirkverbindung mindestens mit
einer ersten Verarbeitungsmaschine.

[0016] Dariiber hinaus schlagt die Erfindung vor, dass diese Erkennung Uber die tatséchlich stattgefundene Druckopera-
tion mit weiteren Informationen (Zusatzinformationen) ergénzt wird, welche lber die innere Drucksituation Auskunft ge-
ben. Diese Zusatzinformation enthalten alle relevanten produktbezogenen Charakteristiken, wie Jobende, Zustand des
Produktes, etc.

[0017] Daraus ergibt sich, dass die gleichzeitige Produktion mehrerer Jobs in einem Multijobs-System eine klare Definition
hinsichtlich der Jobreihenfolge und der Jobauflage (Jobende) voraussetzt. Insbesondere die Integration fremder Digital-
drucksysteme zeigen auf, dass hinsichtlich der Jobreihenfolge und der Jobauflage nicht (mehr) von einer urspringlichen
Definition ausgegangen werden kann. So andert sich die tatsachliche Druckreihenfolge zur geplanten Reihenfolge, wenn
beispielsweise die Aufbereitung der Druckdaten pro Job unterschiedlich lange dauert, oder wenn beispielsweise ein von
einer Produktionslinie ausgeldster Befehl innerhalb eines integrierten Fremdsystems ignoriert wird resp. werden sollte.

[0018] In solchen Fallen lasst sich die Grosse der Druckauflage und somit das Jobende nicht mehr mit der gebotenen
Sicherheit im Voraus bestimmen, insbesondere dann nicht, wenn mittels Befehle auf die Auflagen&nderung oder friihzeitige
Druckbeendigung eingewirkt wird.
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[0019] Der erfindungsgemasse gewéhlte Lésungsansatz ist im Wesentlichen dahingehend orientiert, die physische Er-
kennung der Drucksituation auf dem Papier mittels der ersten Maschine im Weiterverarbeitungsprozess sicherzustellen,
welche an das Digitaldrucksystem grenzt. Ergénzend dazu meldet das Drucksystem (ber eine weitere Schnittstelle zu-
satzliche Informationen zur effektiven Drucksituation. Die erste Maschine im Weiterverarbeitungsprozess identifiziert den
Job und das Jobende und gibt die Information an die Anlagesteuerung weiter. Diese erkennt die Situation und die zu
treffenden Massnahmen hinsichtlich der Jobreihenfolge und des Jobendes bezogen auf alle weiteren Systemteilnehmer
innerhalb des Weiterverarbeitungsprozesses.

[0020] Demnach, eine tatsachlich vorgegebene Druckreihenfolge kann immer dann andern, wenn gewisse Vorkommnisse
auftreten, bei welchen das System in der Lage ist, steuerungstechnische Massnahmen auszulésen, welche entweder
durch Steuerungsprofile unterlegt sind, oder durch simultane Regelungseingriffe aufgefangen werden kénnen, néamlich:

a) Die physische Identifikation des Jobs und Jobendes basiert zunachst auf einer Barcode-Lesung. Der Job wird an-
hand einer Identifikationsnummer im Barcode ermittelt und von der Anlagesteuerung (Software) identifiziert.

b) Das Einlesen einer neuen Job-ldentifikation gibt dann die Reihenfolge vor, wobei dieses Einlesen gleichzeitig dem
spatmdéglichen Jobende des vorangehenden Jobs darstellt.

c) Die Ubermittlung von Zusatzinformationen zur Drucksituation (nebst Barcode-Erfassung) erfolgt vorzugsweise
via Busssystem (Maschinenschnittstelle). Hier meldet das Drucksystem relevante Informationen wie Jobende,
Produktsequenz(en), Zustand der Produkte, etc., zunachst an die erste Verarbeitungsmaschine, welche die weite-
ren Informationen weiterleitet.

d) Die steuermassige Bereitstellung der Druckdaten pro Job sind durch unterschiedliche Dauer gekennzeichnet, wo-
bei diese Dauer nicht immer eine im Voraus ermittelte Grosse ist, sondern ohne weiteres aus dem Druckbetrieb
resultieren kann, wobei dieser Druckbetrieb dann auch in Wirkverbindung mit den nachgeschalteten Verarbei-
tungsmaschinen steht;

e) Die Grosse der subsequenten zu verarbeitenden Druckauflagen (Druckmengen) variieren originar oder im Verlau-
fe des Druckbetriebes stark voneinander;

f) Beispielsweise erfolgen Abbruchbefehle aus dem Betrieb der nachgeschalteten Verarbeitungsmaschine;
g) Wahrend des Druckbetriebes gehen Befehle ein, welche simultane Ubergelagerte Auflagenanderungen auslésen;

h) Es kénnen Signale oder Befehle aus dem Druckbetrieb oder den nachgeschalteten Verarbeitungsmaschinen ein-
gehen, welche im Extremfall zwingend oder vorsorglich eine friihzeitige Druckbeendigung nétig machen.

i) Die Anlagesteuerung ist sodann so konzipiert, dass fir den eingeplanten Job auf Grund einer Ubergeordneten
Analyse aller eingehenden Informationen gar keine Druck-Freigabe erfolgt, so dass der Job gar nicht gedruckt
wird. In einem solchen Fall findet dann auch keine irgendwie gelagerte Abbrechung eines injizierten Jobs statt,
sondern es wird gar nicht erst produziert. Dies ist beispielsweise dann der Fall, wenn aus den eingehenden Infor-
mationen die Anlagesteuerung feststellt, dass aus physikalischen und/oder produktionstechnischen Griinden die
Voraussetzungen fur eine multiple dynamische Jobreihenfolge nicht mehr gegeben sind oder nicht mehr gewéahr-
leistet werden kénnen; oder wenn die in der Anlagesteuerung integrierte Risk-Management-Soft-ware zu demsel-
ben Schluss kommt, eine solche Druckproduktion nicht weiter wahrzunehmen.

[0021] Erfindungsgemass wird also sichergestellt, dass solche Inkonsistenzen und Imponderabilien anlasslich des Druck-
prozesses oder bei der nachgeschalteten Weiterverarbeitungen dynamisch beherrscht werden kénnen, so dass eine
gleichzeitige Verarbeitung von mehreren Jobs nach wie vor sichergestellt werden kann, d.h. ohne deswegen Massnahmen
vorzusehen, welche auf den fortlaufenden Druckbetrieb einschrankend einwirken kénnten. Damit soll erreicht werden,
dass die Verarbeitung der Jobs bezogen auf eine Zeitachse nicht mehr zwingend subsequent, sondern auch parallel zu-
einander erfolgen kann.

[0022] Eine solche Vorgehensweise, welche einen maximierten Produktionsfreiheitsgrad erméglicht, 1asst sich nur sicher-
stellen, wenn eine friihzeitige oder unmittelbare sichere Erkennung Uber die tatsachlichen stattfindenden Druckprozesse
und den Stand anlasslich der Verarbeitungsablaufe stattfinden kann.

[0023] Vorzugsweise steht aus Sicherheitsgriinde eine physische Erkennung (Barcode-Lesung) auf dem Papier im Vor-
dergrunde, welche von der eingesetzten Software unzweideutig erkannt wird, und gezielte Befehle ausldst, welche nicht
mehr durch Interferenzen Uberlagert werden kénnen. Das bedeutet aber nicht, dass diese Interferenzen keinen Stellenwert
mehr haben sollen, sondern, je nach deren Wichtigkeit, kdnnen sie zundchst geparkt werden, und beim nachsten Zyklus
gezielt oder bei Bedarf abgerufen werden.

[0024] Somit erhélt diese Barcode bedingte Erkennung, welche vorzugsweise unmittelbar stromab des Digitaldruckes
angeordnet ist, eine wichtige Funktion, insofern, dass es auch praktisch méglich ist, die unmittelbar folgende erste Verar-
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beitungsmaschine anhand dieser Befehle einzubinden, womit nicht nur der Druckprozess abdeckt ist, sondern Uber die-
se erste Verarbeitungsmaschine lasst sich auch eine Konnexion, sozusagen als Briicke, zum Betrieb der nachfolgenden
Verarbeitungsmaschinen erstellen, womit der fortlaufende Betrieb mit mehreren Jobs besser abgedeckt werden kann.

[0025] Mit anderen Worten, Druckprozess und Verarbeitungen bilden dann betreffend die Erkennung der Jobs eine Einheit
ohne Schnittstellen.

[0026] Wird eine solche Strategie durchwegs verfolgt, so lassen sich leicht weitergehende Erkennungen aus dem Druck-
prozess und Weiterverarbeitungen ermitteln, welche dann zusatzliche Informationen liefern kénnen, beispielweise Uber
die produktbezogenen effektiven Charakteristiken jedes einzelnen Druckauftrages, den Zustand der einzelnen Jobs, etc.
Insbesondere lassen sich dann daraus auch Informationen gewinnen, wie sich die Jobenden hinsichtlich der einzelnen
Druckauftrage untereinander verhalten.

[0027] Das heisst, dass die ausgewahlte Verarbeitungsmaschine, welche unmittelbar stromab des Digitaldruckes ange-
ordnet ist, gleichzeitig mit einem doppelten Informationsfluss gespiesen wird. Diese Informationen fliessen dann in eine
Anlagesteuerung ein, welche alle Weiterverarbeitungsmaschinen steuertechnisch einbindet, und welche mit einem Strang
versehen sind, der eine Rickmeldung mindestens Uber den jeweiligen Zustand bezogen auf die Jobverfolgung der Pro-
dukte sicher stellt. Die Anlagesteuerung ist so ausgelegt, dass die Rlickmeldungen eine eindeutige Aussage beinhalten.

[0028] Ein weiterer wesentlicher Vorteil der Erfindung ist demgemaéss darin zu sehen, dass sich durch die dargestellten
Lésungen eine unmittelbare Anderung der Jobreihenfolge in der Druckmaschine bewerkstelligen lasst; dariber hinaus
erfahren die stromab der Druckmaschine wirkenden Weiterverarbeitungsmaschinen eine ebenfalls unmittelbar wirkende
Betriebsanpassung, dergestalt, dass keine Makulatur und keine Stopper mehr entstehen kénnen.

Kurze Beschreibung der Figur

[0029] Die einzige Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung des Systems zur physischen Erkennung der Drucksituation
und der nachfolgenden Eingriffe auf die Verarbeitungsmaschinen, welche dadurch ausgeldst werden.

Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung

[0030] Die Fig. 1 zeigt schematisch die Interdependenz zwischen den verschiedenen Bearbeitungsmaschinen 100, 200,
300 und einer zentralen Steuerungseinheit (Anlagesteuerung) 400.

[0031] Die Steuerungslinien 1-5 erflllen in Wirkverbindung mit den genannten Bearbeitungsmaschinen und der Anlage-
steuerung die folgenden Funktionen:

[0032] Unter Pos. 1 wird die physische Identifikation des Jobs und Jobendes basierend auf nicht naher dargestellte Bar-
code-Lesung versinnbildlicht. Der Job wird anhand einer Identifikationsnummer in Barcode ermittelt und in der Anlage-
steuerung identifiziert. Die Lesung einer neuen Identifikation gibt die Reihenfolge vor und entspricht gleichzeitig dem spéat-
mdglichsten Jobende des vorangehenden Jobs.

[0033] Unter Pos. 2 wird die Ubermittlung von Zusatzinformationen zur effektiven Drucksituation via Bussystem versinn-
bildlicht. Das Drucksystem 100 meldet relevante Informationen, wie Jobende, Produktsequenz und Zustand der Produkte.
Was die obengenannten Zusatzinformationen betrifft, sind solche zu verstehen, welche global oder individuell abgelegt
sind, und dementsprechend bei Bedarf eine unmittelbare Aktivierung erfahren kénnen.

[0034] Unter Pos. 3 ist die Definition der Jobreihenfolge und Auflage zu verstehen, welche die Maschinenschnittstellen
(Bussystem) betreffen. Mittels einer von der Anlagesteuerung injizierte Anfrage resp. Abfrage entsteht eine jobbezogene
Produktinformation im System. Diese Anfragen resp. Abfragen kénnen nach bestimmten in der Anlagesteuerung abge-
legten Logarithmen, situativ gesteuert oder pradiktiv erfolgen.

[0035] Unter Pos. 4 ist die Definition des Produktes und der Jobverfolgung zu verstehen, welche die Maschinenschnitt-
stellen (Bussystem) betreffen. Diese Informationen sind an einzelne Bearbeitungsmaschinen oder an alle Bearbeitungs-
maschinen des Systems gerichtet. Diese Informationen kdnnen simultan und/oder nacheinander eingeleitet werden.

[0036] Pos. 5 will eine rpé')gliche Interkommunikation zwischen den einzelnen Bearbeitungsmaschinen versinnbildlichen,
wobei eine redundante Uberprifung Uber die Anlagesteuerung 400 vorgesehen werden kann.

[0037] Damit steht hier ein Verfahren im Vordergrunde, bei welchem es um den Betrieb einer Druckmaschine, vorzugs-
weise Digitaldruckmaschine, geht, welche in unmittelbarer Wirkverbindung zu weiteren nachgeschalteten Druckverarbei-
tungsmaschinen steht.

[0038] Eine Anlagesteuerung sorgt daflir, dass unterschiedliche Fertigungsauftrage abgearbeitet werden kénnen, und
zwar so, dass Teil- oder Fertigprodukte (Jobs) fortlaufend und kapillar wahrend der ganzen Produktion verfolgt werden
kénnen, und zwar nicht nur zur Erhebung des jeweiligen Zustandes, sondern auch insoweit, als fortlaufend potentiell
eingegriffen werden kann, wenn die Jobs aus irgendeinem Grund nicht wie ursprlinglich disponiert erfolgen kénnen.

[0039] Damit die Druckverarbeitung deswegen nicht mit Unterbriichen eingeschrankt wird, wird sowohl die Druckmaschine
als auch mindestens die erstangeordnete Weiterverarbeitungsmaschine von der Anlagesteuerung fortlaufend, also nicht
nur punktuell, mit entsprechenden Informationen gespiesen.
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[0040] Die Umsetzung dieses Lésungsansatzes betrifft also zunéchst die physische Erkennung der Drucksituation vor-
zugsweise mittels der ersten Maschine innerhalb des Verarbeitungsprozesses, welche an das Digitaldrucksystem unmit-
telbar angrenzt und von dieser also mit einem ersten Informationspaket gespiesen wird.

[0041] Parallel dazu bringt das Drucksystem (ber ein zweites Informationspaket zuséatzliche Informationen zur Drucksi-
tuation bei, welche nicht (iber die erste physische Erkennung abgedeckt werden konnten. Die angesprochene Maschine
wird also in die Lage versetzt, den Job und das Jobende zu identifizieren, worauf diese Information an die Anlagesteue-
rung weitergeben wird. Diese erkennt zunachst den tatsachlich vorliegenden Ist-Zustand und definiert dann unmittelbar
die optimale Jobreihenfolge und das Jobende fiir alle weiteren Systeme innerhalb der Weiterverarbeitung.

[0042] Grundséatzlich sind noch folgende Kriterien zu berlcksichtigen:

1)

2)

3)
4)

5)

Die steuermassige Bereitstellung der Druckdaten pro Job sind von unterschiedlicher Dauer gekennzeichnet, wo-
bei diese Dauer nicht immer eine im Voraus ermittelte Grosse ist, sondern ohne weiteres aus dem Druckbetrieb
resultieren kann, wobei dieser Druckbetrieb dann auch in Wirkverbindung mit den nachgeschalteten Verarbei-
tungsmaschinen steht.

Die Grosse der subsequenten zu verarbeitenden Druckauflagen (Druckmengen) variieren originar oder im Ver-
laufe des Druckbetriebes stark voneinander.

Beispielsweise kdnnen Abbruchbefehle aus dem Betrieb der nachgeschalteten Verarbeitungsmaschine erfolgen.

Wahrend des Druckbetriebes gehen Befehle ein, welche simultane oder quasisimultane Ubergelagerte Auflagen-
anderungen ermoglichen.

Es kénnen Signale oder Befehle aus dem Druckbetrieb oder den nachgeschalteten Verarbeitungsmaschinen ein-
gehen, welche zwingend oder vorsorglich eine frihzeitige Druckbeendigung nétig machen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Betrieb eines Systems flir eine multiple dynamische Jobreihenfolge, wobei das System mindestens
eine Druckmaschine, mindestens eine nachgeschaltete Bearbeitungsmaschine und eine Anlagesteuerung aufweist,
durch welche mindestens ein Informationspaket bereitgestellt wird, wobei das System durch folgende Prozessschritte
gekennzeichnet ist:

a) Die Anlagesteuerung (400) stellt ein Informationspaket zur Verfligung, um die unterschiedliche Fertigungsauftrage
abzuarbeiten, dergestalt, dass Teil- oder Fertigprodukte (Jobs) fortlaufend und kapillar wahrend der ganzen Fertigung
(100, 200, 300) verfolgt werden;

b) Die Anlagesteuerung Ubernimmt fortlaufend oder intermittierend die Erhebung -.des jeweiligen Zustandes innerhalb
der Fertigung durch ein weiteres Informationspaket ein, durch welches dort eingegriffen wird, wenn die Jobs aus
irgendeinem Grund nicht wie urspriinglich disponiert zur Bearbeitung gelangen;

¢) Eine Druckmaschine (100) sowie mindestens eine erste nachgeschaltete Bearbeitungsmaschinen (200) werden zur
Verhinderung von Unterbriichen bei der Jobbearbeitungen fortlaufend und/oder punktuell durch die Anlagesteuerung
mit einem weiteren Informationspaket gespiesen;

d) Das System wird mit einem weiteren Informationspaket gespiesen, aus welchem Informationen Uiber die physische
Erkennung der Druck- und Bearbeitungssituation hervorgehen, dergestalt, dass jede Bearbeitungsmaschine indivi-
duell oder in Verbund mit mindestens einer weiteren Bearbeitungsmaschine in die Lage versetzt wird, den Job und
das Jobende zu identifizieren;

e) Durch die Identifizierung des Jobs und des Jobendes wird ein weiteres Informationspaket an die Anlagesteuerung
weitergeben, welche daraus den tatsachlichen Ist-Zustand der Fertigung erkennt, worauf unmittelbar neue oder an-
gepasste Jobreihenfolgen und Jobenden innerhalb der Fertigung definiert werden.

Verfahren zum Betrieb eines Systems flir eine multiple dynamische Jobreihenfolge, wobei das System mindestens
eine Druckmaschine, mindestens eine nachgeschaltete Bearbeitungsmaschine und eine Anlagesteuerung aufweist,
durch welche mindestens ein Informationspaket bereitgestellt wird, wobei das Informationspaket mindestens teilweise
mit mindestens einer der folgenden Steuerungslinien in Wirkverbindung steht:

a) Uber eine Steuerungslinie (1) wird die physische Identifikation des Jobs und Jobendes basierend auf Barcode-Le-
sungen vorgenommen, wobei der Job anhand einer Identifikationsnummer in Barcode ermittelt wird und in der Anla-
gesteuerung identifiziert, und wobei die Lesung einer neuen Identifikation die Reihenfolge vorgibt unter Bezugnahme
auf das spatmdglichste Jobende des vorangehenden Jobs;

b) Uber eine weitere Steuerungslinie (2) wird die Ubermittlung von Zusatzinformationen zur effektiven Drucksituati-
on via Bussystem vorgenommen, wobei die Druckmaschine (100) relevante Informationen, wie Jobende, Produktse-
quenz, Zustand der Produkte, meldet, wobei diese Zusatzinformationen global oder individuell abgelegt sind, und bei
Bedarf eine unmittelbare Aktivierung erfahren;
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c) Uber eine weitere Steuerungslinie (3) erfolgt die Definition der Jobreihenfolge und Auflage, welche die Maschi-
nenschnittstellen betreffen, wobei mittels einer von der Anlagesteuerung injizierten Anfrage eine jobbezogene Pro-
duktinformation im System entsteht, und wobei diese Anfragen nach bestimmten in der Anlagesteuerung abgelegten
Steuerungsprofilen, situativ gesteuert oder pradiktiv erfolgen;

d) Uber eine weitere Steuerungslinie (4) erfolgt die Definition des Produktes und der Jobverfolgung, welche die Ma-
schinenschnittstellen betreffen, wobei diese Zustandserkennung einzelne Bearbeitungsmaschinen oder alle Bearbei-
tungsmaschinen des Systems betreffen, und wobei die Informationen aus dieser Zustandserkennung simultan und/
oder nacheinander eingeleitet werden;

e) Uber eine weitere Steuerungslinie (5) wird eine bedarfsmassige Interkommunikation zwischen den einzelnen Bear-
beitungsmaschinen aufrechterhalten, wobei eine redundante Uberpriifung iiber die Anlagesteuerung (400) stattfindet.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlagesteuerung so kon-
zipiert ist, dass flr den eingeplanten Job auf Grund einer Gbergeordneten Analyse aller eingehenden Informationen
die Druckfreigabe eines Jobs nicht stattgegeben wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckfreigabe ausbleibt, wenn aus den eingehenden
Informationen die Anlagesteuerung feststellt, dass aus physikalischen und/oder produktionstechnischen Griinden die
Voraussetzungen flr eine multiple dynamische Jobreihenfolge nicht mehr gegeben sind oder nicht mehr gewéhrleistet
werden, oder wenn die in der Anlagesteuerung integrierte Risk-Management-Software zu demselben Schluss kommt,
eine solche Druckproduktion nicht weiter wahrzunehmen.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Betrieb der
ersten Bearbeitungsmaschine (200) eine Informationsbriicke (5) zum Betrieb der nachfolgenden Bearbeitungsstatio-
nen (300) darstellt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die stromab
der Druckmaschine (100) angeordnete Bearbeitungsmaschine (200) gleichzeitig mit einem doppelten Informations-
paket gespiesen wird, wobei diese Informationen dann in eine Anlagesteuerung einfliessen, welche alle Weiterver-
arbeitungsmaschinen steuertechnisch einbindet, und welche mit einem Strang versehen sind, Uber welchen eine
Ruckmeldung mindestens an die Anlagesteuerung Uber den jeweiligen Zustand bezogen auf die Jobverfolgung der
Produkte erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die ldentifikation
des Jobs und Jobendes durch eine Barcode-Lesung ermittelt und von der Anlagesteuerung identifiziert wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Einlesen
einer neuen Job-Identifikation die Reihenfolge vorgibt, wobei dieses Einlesen gleichzeitig das spatmégliche Jobende
des vorangehenden Jobs darstellt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlage-
steuerung (400) durch abgelegte, situative, pradiktive Steuerungsprofile betrieben wird.
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