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(54) STEUERVORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR STEUERUNG EINER
DRUCKPRODUKTVERARBEITUNGSANLAGE.

(57) Zur Steuerung einer Druckproduktverarbeitungsanlage

(100), welche eine Sammelanlage (1) mit einem Forderer (11) ;
und mehreren Zuférderern (13) zur Erstellung von Produktkollek-
tionen (4) aus von den Zuférderern (13) zugefuhrten Produkten
umfasst, werden Anlagekonfigurationsparameter (24), welche
eine Konfiguration der Druckproduktverarbeitungsanlage (100)
definieren, und Produktionskonfigurationsparameter (25), wel-
che die Produktion von aus mehreren zugefihrten Produkten er-
stellten Produktkollektionen (4, 4#) definieren, erfasst und wah-
rend der Produktion Laufzeitdaten bestimmt. Basierend auf den
Anlagekonfigurationsparametern (24), den Produktionskonfigu-
rationsparametern (25) und den Laufzeitdaten wird wahrend der
Produktion eine von mehreren definierten Produktionsstrategien
(26) selektiert, welche jeweils die Steuerung der Druckprodukt-
verarbeitungsanlage (100) bestimmen. Die automatische Selek-
tion einer Produktionsstrategie (26) fiir die Steuerung der Druck-
produktverarbeitungsanlage (100) wahrend der Produktion ba-
sierend auf der System- und Produktkonfiguration und den Lauf-
zeitdaten erméglicht eine dynamische Anpassungder Erstellung
und Weiterverarbeitung von Produktkollektionen (4) an aktuel-
le Ereignisse, Zustande und/oder Konfigurationen der Druckpro-
duktverarbeitungsanlage (100).
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine computerisierte Steuervorrichtung und ein computerimplementiertes Verfah-
ren zur Steuerung einer Druckproduktverarbeitungsanlage. Die vorliegende Erfindung betrifft insbesondere eine compu-
terisierte Steuervorrichtung und ein computerimplementiertes Verfahren zur Steuerung einer Druckproduktverarbeitungs-
anlage, welche eine Sammelanlage mit einem Fdrderer und mehreren Zuférderern zur Erstellung von Produktkollektionen
aus von den Zuférderern zugefihrten Produkten, insbesondere Druckprodukte, umfasst.

Stand der Technik

[0002] Bei bekannten Sammelanlagen zum Sammeln (im weiteren Sinne) von Produktkollektionen aus mehreren Pro-
dukten durch Zusammentragen, Einstecken oder Sammeln (im engeren Sinne), werden die verschiedenen Produkte von
mehreren seriell angeordneten Zuférderern sequentiell einem Férderer zugefuhrt, wo sie zusammengetragen, eingesteckt
oder gesammelt werden, beispielsweise auf respektive in Kollektionstrégem wie Greifern. Bei Druckproduktverarbeitungs-
anlagen umfassen die Produkte insbesondere flachige Druckprodukte unterschiedlicher Dicke aber auch andere flachige
Produkte wie beispielsweise Datentrager oder andere Beilagen. Die aus den Produkten erstellten Produktkollektionen
werden vom Forderer sequentiell einem oder mehreren Weiterverarbeitungsanlagen zugeflhrt, beispielsweise zum Ein-
stecken, Folieren, Heften, Kleben, Schneiden und/oder Stapeln. Typischerweise, ist eine zum Zusammentragen von Pro-
dukten eingerichtete Sammelanlage mit einem umlaufenden Férderer ausgefihrt. Ein umlaufender Férderer erméglicht
den Transport von Produkten, Produktkollektionen respektive Kollektionstragern entlang einer geschlossenen Kurve zy-
klisch an den produktzufiihrenden Zuférderern vorbei. Somit kdnnen bestimmte Produkte respektive Produktkollektionen
mehrere Zyklen auf dem umlaufenden Férderer durchfihren, so dass sie dem Prozess des Zusammentragens mehrfach
zugefuhrt werden, bevor sie einer Weiterverarbeitungsanlagen ubergeben werden.

[0003] Bei hohen Férdergeschwindigkeiten und entsprechend hohen Zuflihrgeschwindigkeiten und hohen Produktdurch-
satzmengen bewirken selbst kleine Fehler bei der Zusammenstellung der Produktkollektionen, beispielsweise bei ausblei-
bender Zufihrung eines Produkts aufgrund eines Abzugfehlers beim zustandigen Zuférderer, insbesondere durch Additi-
on solcher Fehler betrachtliche Mengen von fehlerhaften Kollektionen, die je nach Qualitadtsanforderungen als Ausschuss
entsorgt oder aufwendig, d.h. manuell, aussortiert und dem Prozess erneut zugeflhrt werden missen. Zu diesem Zweck
werden alle auch fehlerhafte Kollektionen identifiziert und verfolgt (Tracking) und die fehlerhaften Kollektionen beim Er-
reichen einer Makulaturweiche einer Makulaturausschleusung zugeflhrt, beispielsweise durch Fallenlassen durch den
betreffenden Kollektionstrager. Die umlaufende Ausflihrung des Férderers erméglicht jedoch als Alternative fehlerhafte
Kollektionen, insbesondere unvollstandige Kollektionen mit fehlenden Produkten, zur Vervollstandigung jeweils an den
Weiterverarbeitungsanlagen und Makulaturweichen vorbei, in einem weiteren Zyklus auf dem umlaufenden Férderer, er-
neut an den produktzufihrenden Zuférderern vorbeizufiihren. Derart in den Prozess zuriickgefuhrte Produktkollektionen
wirken sich jedoch oft negativ auf die Nettoleistung der Sammelanlage und damit der Druckproduktverarbeitungsanlage
aus, da sie insbesondere bei nacheinander folgender Produktion von unterschiedlich strukturierten Produktkollektionen
Leerrunden bedingen.

[0004] Die bei Druckproduktverarbeitungsanlagen notwendigen hohen Férdergeschwindigkeiten und entsprechend hohen
Zufuhrgeschwindigkeiten und hohen Produktdurchsatzmengen machen jedoch nicht bloss die Behandlung von Produkti-
onsfehlern sondern generell jegliche Anpassungen an Anderungen von Produktionsbedingungen und Produktionsanforde-
rungen wahrend der Produktion, d.h. zur Produktionszeit, eine grosse Herausforderung. Bei Druckproduktverarbeitungs-
anlagen gilt es den mindestens teilweise widersprichlichen Anforderungen von hochgeschwinder Massenproduktion und
sich zeitlich &ndernden bis hin zu individualisierten Produkt- und/oder Kollektionserfordernissen gerecht zu werden.

Darstellung der Erfindung

[0005] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung eine computerisierte Steuervorrichtung und ein computerimple-
mentiertes Verfahren zur Steuerung einer Druckproduktverarbeitungsanlage mit Sammelanlage vorzuschlagen, welche
zumindest einige Nachteile der bekannten Systeme nicht aufweisen. Es ist insbesondere eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung eine computerisierte Steuervorrichtung und ein computerimplementiertes Verfahren zur Steuerung einer Druck-
produktverarbeitungsanlage mit Sammelanlage vorzuschlagen, welche eine Optimierung der Produktion und insbesonde-
re eine optimale Behandlung von fehlerhaften Kollektionen ermdglichen, die einerseits ein Qualitatserfordernis der Pro-
duktkollektionen und andererseits die Leistung der Druckproduktverarbeitungsanlage berucksichtigt.

[0006] Gemass der vorliegenden Erfindung werden diese Ziele insbesondere durch die Elemente der unabhangigen An-
spruche erreicht. Weitere vorteilhafte Ausfihrungsformen gehen ausserdem aus den abhéngigen Ansprichen und der
Beschreibung hervor.

[0007] Die oben genannten Ziele werden durch die vorliegende Erfindung insbesondere dadurch erreicht, dass zur Steue-
rung einer Druckproduktverarbeitungsanlage, welche eine Sammelanlage mit einem Férderer und mehreren Zuférderern
zur Erstellung von Produktkollektionen aus von den Zuférderern zugeflihrten Produkten umfasst, in einer computerisierten
Steuervorrichtung Anlagekonfigurationsparameter erfasst und gespeichert werden, welche eine Konfiguration der Druck-
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produktverarbeitungsanlage definieren, dass in der computerisierten Steuervorrichtung Produktionskonfigurationspara-
meter erfasst und gespeichert werden, welche die Produktion von aus mehreren zugefiihrten Produkten erstellten Produkt-
kollektionen definieren, dass wahrend der Produktion in der computerisierten Steuervorrichtung Laufzeitdaten bestimmt
werden, und dass in der computerisierten Steuervorrichtung wahrend der Produktion basierend auf den Anlagekonfigu-
rationsparametern, den Produktionskonfigurationsparametern und den Laufzeitdaten dynamisch eine von mehreren defi-
nierten Produktionsstrategien selektiert wird, welche jeweils die Steuerung der Druckproduktverarbeitungsanlage bestim-
men. Dabei sind die Laufzeitdaten, in Anlehnung an den im Englischen insbesondere in der Informatik verwendeten Begriff
«run time» (Laufzeit), Daten, insbesondere Datenwerte, die zur Produktionszeit, also wahrend des produktiven Betriebs
der Druckproduktverarbeitungsanlage, (dynamisch) anfallen, und vor der Aufnahme der Produktion, als vor dem Betrieb
der Druckproduktverarbeitungsanlage noch nicht (statisch) definiert sind. Der Begriff Laufzeit ist als nicht im Sinne einer
gemessenen Zeitdauer zu verstehen, sondern als die Produktionszeit, d.h. der Zeitraum, in dem die Druckproduktverar-
beitungsanlage produktiv [auft. Die Werte von laufzeitabhéngigen Parametern oder Variablen sind dementsprechend nicht
vor der Aufnahme der Produktion bekannt, sondern werden erst zur Produktionszeit durch die entsprechenden aktuellen
Laufzeitdaten definiert.

[0008] Die automatische Selektion einer Produktionsstrategie fir die Steuerung der Druckproduktverarbeitungsanlage
wahrend der Produktion basierend auf der System- und Produktkonfiguration und Laufzeitdaten erméglicht eine dynami-
sche Anpassung der Erstellung und Weiterverarbeitung von Produktkollektionen an aktuelle Ereignisse, Zustande und/
oder Konfigurationen der Druckproduktverarbeitungsanlage. Kurzum, die automatische Selektion einer Produktionsstra-
tegie ermdglicht eine dynamische Anpassung der Produktion an veranderte Rahmenbedingungen in der Produktion und
in der Produktionsanlage.

[0009] Vorzugsweise werden mindestens gewisse laufzeitabhangige Anlagekonfigurationsparameter respektive Produk-
tionskonfigurationsparameter wahrend der Produktion erfasst und gespeichert. Durch die Erfassung von Anlagekonfigu-
rationsparametern respektive Produktionskonfigurationsparametern als Laufzeitdaten wird eine dynamische Anpassung
der Erstellung und Weiterverarbeitung von Produktkollektionen in Echtzeit oder nahe an der Echtzeit an laufzeitabhéngige
und/oder benutzerspezifizierte Anlagebedingungen und/oder Produktionsvariablen der Druckproduktverarbeitungsanlage
ermdglicht.

[0010] In einer Ausflhrungsvariante zeigen die Laufzeitdaten einen in der Erstellung einer Produktkollektion aufgetrete-
nen Produktionsfehler an und die definierte Produktionsstrategie wird abhangig vom detektierten Produktionsfehler basie-
rend auf den Anlagekonfigurationsparametern und den Produktionskonfigurationsparametern selektiert. Die Laufzeitda-
ten zeigen beispielsweise einen detektierten Fehler in der Zusammenstellung einer Produktkollektion an, z.B. ein in der
Produktkollektion fehlendes Produkt. Die automatische Selektion einer Produktionsstrategie fir die Steuerung der Druck-
produktverarbeitungsanlage bei fehlerhaften Kollektionen basierend auf der System- und Produktkonfiguration der Druck-
produktverarbeitungsanlage erméglicht eine dynamische Anpassung der Fehlerbehandlung in der Druckproduktverarbei-
tungsanlage an laufzeitabhangige und/oder benutzerspezifizierte Anlagebedingungen und/oder Produktionsvariablen der
Druckproduktverarbeitungsanlage.

[0011] In einer weiteren Ausflihrungsvariante werden die Laufzeitdaten von einem Benutzer wahrend der Produktion Uber
eine Benutzerschnittstelle eingegeben, z.B. durch Hinzufiigen, Andern und/oder Léschen, und gespeichert. Durch die
freie Eingabe von beispielsweise benutzerspezifischen Laufzeitdaten wahrend der Produktion wird eine effiziente und
flexible Mdglichkeit geschaffen, die Erstellung und Weiterverarbeitung von Produktkollektionen dynamisch zu beeinflussen.
Beispielsweise ist es so méglich aktuelle Wetterangaben fir bestimmte geografische Gebiete einzugeben, flr welche dann
zur Produktionszeit wetterabh&ngige Routen respektive Adressen fur die Bereitstellung, Anordnung und Auslieferung der
Produktkollektionen bestimmt und aktiviert werden. Zuséatzlich oder als Alternative kénnen solche Laufzeitdaten auch von
einer computerisierten Datenquelle Uber eine Kommunikationsschnittstelle geliefert und bestimmt werden.

[0012] In einer Ausflhrungsvariante bewirken die definierten Produktionsstrategien eine unterschiedliche Ansteuerung
der Zuférderer flr eine unterschiedliche Zufihrung der Produkte. Die unterschiedlichen Produktionsstrategien sind bei-
spielsweise so eingerichtet, dass sie eine derart unterschiedliche Steuerung der Druckprodukiverarbeitungsanlage bei
der Detektierung einer unvollsténdigen Produktkollektion mit einem fehlenden Produkt bewirken, dass der unvollstandigen
Produktkollektion bei der Weiterfiihrung auf dem Férderer durch die Zuférderer weitere Produkte zugefuhrt werden, keine
weiteren Produkte zugefihrt werden und/oder nur selektierte weitere Produkte zur Erstellung der Produktkollektion mit
einer unterschiedlichen Struktur zugefiihrt werden (Kollektionsumwandlung).

[0013] In einer weiteren Ausflihrungsvariante bewirken die definierten Produktionsstrategien eine unterschiedliche An-
steuerung einer Ubergabeeinheit, welche eine erstellte Produktkollektion einer Weiterverarbeitungsanlage tbergibt oder
auf einem umlaufenden Forderer beldsst und erneut an den Zuférderern vorbeifiihrt. Die unterschiedlichen Produktionss-
trategien sind beispielsweise so eingerichtet, dass sie eine derart unterschiedliche Steuerung der Druckproduktverarbei-
tungsanlage bei der Detektierung einer unvollstandigen Produktkollektion mit einem fehlenden Produkt bewirken, dass die
unvollstandige Produktkollektion zur Vervollstandigung mit dem fehlenden Produkt in einem (oder mehreren) Zusatzzyklus
auf dem umlaufenden Férderer erneut an den betreffenden Zuférderern vorbeigefuhrt wird, oder zur manuellen Vervoll-
standigung oder als Makulatur ausgesondert wird.
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[0014] In einer weiteren Ausfuhrungsvariante bewirken die definierten Produktionsstrategien eine unterschiedliche An-
steuerung einer Makulaturweiche, welche eine fehlerhafte Produktkollektion einer Makulaturausschleusung zufiihrt oder
auf dem Férderer weiterflhrt.

[0015] In einer Ausflihrungsvariante bewirken die definierten Produktionsstrategien eine unterschiedliche Geschwindig-
keitssteuerung des Forderers, welche unterschiedliche Geschwindigkeiten des Forderers bewirken.

[0016] Die Anlagekonfigurationsparameter umfassen beispielsweise Angaben Uber die Anzahl der Zuférderer, die Position
der Zuférderer (in Bezug zum Foérderer), die Anzahl Kollektionstrager, die Anzahl zuschaltbarer Stapelstationen, die Posi-
tion der zuschaltbaren Stapelstationen, die Anzahl Makulaturweichen respektive Makulaturausschleusungen und/oder die
Position der Makulaturweichen respektive Makulaturausschleusungen.

[0017] Die Produktionskonfigurationsparameter umfassen beispielsweise Angaben Uber die Anzahl zu erzeugender Pro-
duktkollektionen, Routeninformationen fir die Auslieferung von Paketen mit Produktkollektionen, Adressinformationen flr
die Auslieferung von Paketen respektive Produktkollektionen, Angaben lber die Anzahl Leerpositionen auf dem Forderer
zwischen der Produktion unterschiedlicher Produktkollektionen, z.B. die Anzahl leerer Kollektionstrdger zwischen der auf-
einanderfolgenden Produktion von verschiedenen Produktkollektionen, Angaben Uber die Anzahl Produktkollektionen in
Mehrproduktion (Redundanz), die Struktur einer Produktkollektion (Reihenfolge und Typ der Produkte in einer Produktkol-
lektion), die Grosse einer Produktkollektion, die Anzahl Produkte, die Belegung der Zuférderer, den Splitbetrieb von Zufér-
derern (d.h. die Belegung von mehreren Zuférderern mit denselben Produkten, z.B. fiir die effiziente Zufiihrung bei dicken
Produkten oder als redundanter Backup fur Ausfélle von Zuférderern), die Behandlung von Uberschissigen Kollektionen
und/oder die Fehlertoleranz, z.B. die Toleranz von Fehlabziigen pro Produkt, die Toleranz von Produktkollektionsfehlern,
die Toleranz von Paketfehlern, die Toleranz von Fehlern in der Produktreihenfolge, die Toleranz von zusétzlichen Produkten
in einer Produktkollektion und/oder die Toleranz hinsichtlich Routenkonformitét von Paketen und/oder der Reihenfolge von
Paketen. Dabei bezieht sich die Routenkonformitat darauf, dass die Stapelung der Produktkollektionen in Paketen und/
oder die Reihenfolge in der Anordnung von erstellten Paketen geméss definierten Routeninformation respektive Adressen
fur eine effiziente Auslieferung der Pakete respektive Produktkollektionen erfolgt.

[0018] In einer Ausflhrungsvariante sind den definierten Produktionsstrategien Konfigurationsbedingungen zugeordnet
gespeichert, welche definierte Minimal- und/oder Maximalwerte fir bestimmte Anlagekonfigurationsparameter und/oder
Produktionskonfigurationsparameter umfassen, und die definierten Produktionsstrategien werden jeweils abhéngig davon
selektiert, ob die zugeordneten Konfigurationsbedingungen erfillt sind. Die Nichterfullung von Konfigurationsbedingungen
kann in einer Variante auch eine Deaktivierung der entsprechenden Produktionsstrategie(n) zur Folge haben. Die Anla-
gekonfigurationsparameter umfassen beispielsweise die Anzahl von Stapelstationen zum Stapeln von Produktkollektio-
nen, d.h. zur Paketbildung, welche dem Férderer zugeschaltet werden kénnen, und eine der Konfigurationsbedingungen
definiert einen Minimalwert fir die Anzahl von Stapelstationen, die fir eine bestimmte Produktionsstrategie erforderlich
sind, beispielsweise zwei, so dass diese Produktionsstrategie nicht selektierbar ist, wenn die Druckproduktverarbeitungs-
anlage beispielsweise bloss mit einer Stapelstation konfiguriert ist oder wenn zur Produktionszeit bloss eine Stapelstation
verfligbar ist.

[0019] In einer weiteren Ausflihrungsvariante ist den definierten Produktionsstrategien jeweils eine Strategiebewertung
zugeordnet gespeichert, und die definierte Produktionsstrategie wird basierend auf der zugeordneten Strategiebewertung
selektiert. Die Strategiebewertung umfasst beispielsweise einen Strategieprioritatswert, einen erwarteten Ausschusswert
und/oder einen erwarteten Leistungswert. Die Zuordnung von Strategiebewertungen zu Produktionsstrategien ermdglicht
eine entsprechende Klassifizierung der Produktionsstrategien beispielsweise in bevorzugte oder weniger bevorzugte Pro-
duktionsstrategien, und/oder in solche mit hohem oder tiefem Ausschuss von fehlerhaften Kollektionen, respektive solche
mit hoher oder tiefer Produktionsleistung (Produktionsgeschwindigkeit, Produktdurchsatzmenge). Diese Klassifizierung
der Produktionsstrategien ermdéglicht eine dynamische Selektion der Produktionsstrategien basierend auf entsprechen-
den Produktionskonfigurationsparametern, welche beispielsweise benutzerspezifiziert eine bevorzugte Strategiebewer-
tung definieren, beispielsweise einen bevorzugten Ausschusswert und/oder Leistungswert.

[0020] Vorzugsweise werden mindestens gewisse benutzerspezifische Anlagekonfigurationsparameter respektive Pro-
duktionskonfigurationsparameter (iber eine Benutzerschnittstelle erfasst, z.B. durch Hinzufigen, Andern und/oder L&-
schen, und gespeichert. Durch die Erfassung von benutzerspezifischen Anlagekonfigurationsparametern respektive Pro-
duktionskonfigurationsparametern wird die flexible Anpassung der Produktion, insbesondere bei der Fehlerbehandlung, in
der Druckproduktverarbeitungsanlage an benutzerspezifizierte Produktionsvariablen der Druckproduktverarbeitungsanla-
ge ermdglicht.

[0021] Neben einer computerisierten Steuervorrichtung und einem computerimplementierten Verfahren zur Steuerung
einer Druckproduktverarbeitungsanlage bezieht sich die vorliegende Erfindung Uberdies auf ein Computerprogrammpro-
dukt, das ein computerlesbares Speichermedium mit gespeichertem Computercode umfasst. Der Computercode ist ein-
gerichtet, einen oder mehrere Prozessoren der Steuervorrichtung so zu steuern, dass die Prozessoren respektive die
Steuervorrichtung Anlagekonfigurationsparameter erfassen und speichern, welche eine Konfiguration der Druckprodukt-
verarbeitungsanlage definieren, Produktionskonfigurationsparameter erfassen und speichern, welche die Produktion von
aus mehreren zugeflihrten Produkten erstellten Produktkollektionen definieren, wahrend der Produktion Laufzeitdaten
bestimmen, und wéhrend der Produktion basierend auf den Anlagekonfigurationsparametern, den Produktionskonfigura-
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tionsparametern und den Laufzeitdaten dynamisch eine von mehreren definierten Produktionsstrategien selektieren, wel-
che jeweils die Steuerung der Druckproduktverarbeitungsanlage bestimmen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0022] Nachfolgend wird eine Ausflihrung der vorliegenden Erfindung anhand eines Beispieles beschrieben. Das Beispiel
der Ausflihrung wird durch die folgenden beigelegten Figuren illustriert:

Fig. 1: zeigt ein Blockdiagramm einer schematisch dargestellten computergesteuerten Druckproduktverarbeitungs-
anlage, welche eine Sammelanlage mit einem Férderer und mehreren Zuférderern zum Erstellen von Pro-
duktkollektionen umfasst.

Fig. 2: zeigt ein Blockdiagramm, welches schematisch die Druckproduktverarbeitungsanlage der Fig. 1 bei der Zu-
sammenstellung von mehreren Produkten zu einer Produktkollektion eines bestimmten Kollektionstyps illus-
triert.

Fig. 3: zeigt ein Blockdiagramm, welches schematisch die Druckproduktverarbeitungsanlage der Fig. 1 bei der Zu-
sammenstellung von Produktkollektionen mit unterschiedlichen Kollektionstypen illustriert.

Fig. 4: zeigt ein Blockdiagramm, welches schematisch die Druckproduktverarbeitungsanlage der Fig. 1 bei der Zu-
sammenstellung von Produktkollektionen mit unterschiedlichen Kollektionstypen und der Paketbildung durch
mehrere Stapelstationen illustriert.

Fig. 5: zeigt ein Blockdiagramm, welches schematisch die Druckproduktverarbeitungsanlage der Fig. 1 bei der Zu-
sammenstellung von Produktkollektionen mit unterschiedlichen Kollektionstypen und der Paketbildung durch
eine Stapelstation illustriert.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0023] In den Fig. 1 bis 5 bezieht sich das Bezugszeichen 100 auf eine computergesteuerte Druckproduktverarbeitungs-
anlage mit einer Sammelanlage 1. Die Sammelanlage 1 umfasst mindestens einen Férderer 11 und mehrere Zuférderer
13, welche dem Foérderer 11 abhangig von ihrer Produktbelegung jeweils unterschiedliche Produkte 3 zufiihren. Je nach
Anwendung sind mehrere Zuférderer 13 mit dem gleichen Produkt belegt (Splitbetrieb), beispielsweise bei dicken Pro-
dukten, wo die manuelle Bestiickung eines einzelnen Zuférderers 13 zu langsam ist um die pausenlose Zuflihrung von
Produkten 3 zum Férderer 11 durch einen einzigen Zuférderer 13 abzudecken.

[0024] In den Fig. 1 bis 5 sind zur Vereinfachung bloss vier zufllhrende Zuférderer 131, 132, 133, 134 dargestellt; in ei-
ner praktischen Ausflihrung umfasst die Sammelanlage 1 der Druckproduktverarbeitungsanlage 100 eine viel grossere
Vielzahl von Zuférderern 13, beispielsweise mehrere Dutzend oder Uber hundert. In verschiedenen Ausflihrungsvarianten
ist die Sammelanlage 1 eingerichtet durch Zusammentragen, Einstecken oder Sammeln von Produkten oder durch ande-
re produktzusammenfiihrende Operationen Zusammenfihrungen von Produkten zu erstellen, die wir hier als Produktkol-
lektionen bezeichnen, und umfasst entsprechend einen Férderer 11 mit einer umlaufenden Zusammentragstrecke, eine
Sammeltrommel, einen Bandférderer zum Zusammentragen von Schuppenstrémen oder eine Sammelstrecke, jeweils mit
oder ohne Kollektionstrager, beispielsweise Greifer.

[0025] Das Beispiel der in den Fig. 1-5 dargestellten Sammelanlage 1 umfasst einen Foérderer 11 mit mehreren seriell
angeordneten Kollektionstragern 12, beispielsweise Greifer, welche entlang einer geschlossenen Linie zyklisch an den
Zuférderern 13 vorbeigefuhrt werden und die zugeflihrten Produkte 3 aufnehmen. Durch die sequentielle Zufihrung der
Produkte 3 wird auf dem Férderer 11, insbesondere auf respektive in den Kollektionstragem 12, eine Produktkollektion
4 zusammengestellt.

[0026] Die Druckproduktverarbeitungsanlage 100 umfasst zudem mindestens eine Makulaturweiche 14, welche fehler-
hafte Produktkollektionen 4* vom Férderer 11 weg einer Makulaturausschleusung 15 zuflihrt. Fehlerhafte Produktkollek-
tionen 4* werden in der Druckproduktverarbeitungsanlage 100 durch verschiedene nicht dargestellte Sensoren detektiert.

[0027] Das Bezugszeichen 16 bezeichnet eine steuerbare Ubergabeeinheit, welche die vollstandig zusammengestellten
Produktkollektionen 4 Uber einen weiteren Férderer 17, beispielsweise ein Kettenférderer mit Greifern, einer Stapelstation
5 zufuhrt, welche ein Paket 40 mit einer definierten Anzahl Produktkollektionen 4 erstellt und fiir den Abtransport einem
wegflihrenden Férderer 18 zuflihrt, beispielsweise ein Bandférderer.

[0028] Wie in den Fig. 1-5 schematisch dargestellt ist, umfasst die Druckproduktverarbeitungsanlage 100 in verschiede-
nen Ausflhrungsvarianten zusatzlich zur Stapelstation 5 eine oder mehrere Weiterverarbeitungsanlagen 19, die beispiels-
weise der Ubergabeeinheit 16 nachgeschaltet sind. Solche Weiterverarbeitungsanlagen 19 umfassen beispielsweise eine
Verpackungsanlage, z.B. eine Folieranlage, eine Anlage zum Einstecken von zusétzlichen Produkten oder Produktkollek-
tionen 4 in ein Hauptprodukt, eine Anlage zum Heften und/oder Schneiden, eine Anlage zum Kleben und/oder Schneiden,
und eine Anlage zum Aufdrucken oder Aufkleben von Zusatzinformationen wie beispielsweise Namen und Adresse. Je
nach Ausflhrungsvariante und Anlagekonfiguration sind der Sammelanlage 1 mehrere Stapelstationen 5, 5° zugeschaltet.
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[0029] Je nach Ausflihrungsvariante und Produktionssituation flihrt der Férderer 17 Uiberschiissige Produktkollektionen
4 einer Abgabestation 6 zu.

[0030] Je nach Ausfiihrungsvariante und Produktionssteuerung leitet die steuerbare Ubergabeeinheit 16 unvollstandig
zusammengestellte Kollektionen 4" auf dem Férderer 11 zur Vervollstédndigung der unvollstandigen Kollektion 4" auf einem
zusatzlichen weiteren Zyklus auf dem Férderer 11 an den zuflihrenden Zuférderern 13 vorbei.

[0031] Zur Z&hlung von zugeflhrten Produkten 3, fehlerhaften Produktkollektionen 4*, vollstdndigen und Uberschiissigen
Produktkollektionen 4, und/oder erstellten Paketen 40 umfasst die Druckproduktverarbeitungsanlage 100 zudem verschie-
dene nicht dargestellte Zéhler.

[0032] Der Fachmann wird verstehen, dass die in den Fig. 1 bis 5 dargestellte Druckproduktverarbeitungsanlage 100 in
weiteren Ausflhrungsvarianten respektive Anlagekonfigurationen weitere Komponenten und/oder andere Anordnungen
umfassen kann, beispielsweise eine weitere steuerbare Ubergabeeinheit 16 und/oder eine andere Ausgestaltung des For-
derers 17, welche ein Aussondern und/oder eine verlangsamte Férderung zur manuellen Vervollstandigung einer unvoll-
sténdigen Kollektion 4" mit fehlenden Produkten 3 ermdglichen.

[0033] Zur Steuerung umfasst die Druckproduktverarbeitungsanlage 100 einen Steuercomputer 10, der mit den verschie-
denen Komponenten und Einheiten der Druckproduktverarbeitungsanlage 100 Uber Kommunikationsverbindungen ver-
bunden ist, insbesondere mit dem Férderer 11 der Sammelanlage 1, den zuflihrenden Zuférderern 13, der Makulatur-
weiche 14, der steuerbaren Ubergabeeinheit 16, der Weiterverarbeitungsanlage 19, den Stapelstationen 15, 15, den
verschiedenen weiteren Forderern 17, 18 und den erwahnten Sensoren und Zahlern.

[0034] Der Steuercomputer 10 ist eingerichtet, die auf dem Forderer 11 beférderten Produktkollektionen 4 respektive
die unvollstandigen Kollektionen 4" hinsichtlich deren Positionen auf dem Férderer 11, deren Inhalt und Struktur (d.h.
Produkte und Reihenfolge), dem vorgesehenen und/oder geénderten Kollektionstyp (mit bestimmter Kollektionsstruktur),
und/oder der Anzahl durchlaufener Zyklen auf dem Férderer 11 zu verfolgen (Trackinginformation). Zu Erstellung von
individualisierten Produktkollektionen 4, die beispielsweise mit individueller Adresse eines Empféngers und/oder inhaltlich
mit individuell auf den betreffenden Empfénger ausgerichteten Inhalt und somit Struktur der Produktkollektion versehen
sind, kann eine Produktkollektion 4 (iber seine gesamte Erstellungszeit vom ersten zuflihrenden Zuférderer 13 auf dem
Forderer 11 bis zur Stapelung auf einem bestimmten Paket 40 in der Druckproduktverarbeitungsanlage 100 identifiziert
und verfolgt werden.

[0035] Das Bezugszeichen 2 bezieht sich auf eine computerisierte Steuervorrichtung, welche als Teil des Steuercompu-
ters 10 oder auf einem separaten Computer ausgefiihrt ist. Wie in den Fig. 1 bis 5 schematisch dargestellt ist umfasst die
Steuervorrichtung 2 verschiedene Funktionsmodule, insbesondere einen Anlagekonfigurator (Anlagekonfigurationsmodul)
21, einen Produktionskonfigurator (Produktionskonfigurationsmodul) 22 und einen Strategieselektor (Strategieselektions-
modul) 23, sowie Datenspeicher respektive Programmspeicher zur Speicherung von Anlagekonfigurationsparametern 24,
Produktionskonfigurationsparametern 25 und Produktionsstrategien 26. Die Funktionsmodule sind vorzugsweise als pro-
grammierte Softwaremodule ausgefiihrt, welche Computerprogrammcode umfassen zur Steuerung von einem oder meh-
reren Prozessoren eines oder mehrerer Computer. Der Computerprogrammcode ist auf einem oder mehreren fest oder
entfernbar mit den Prozessoren verbundenen (greifbaren) computerlesbaren Speichermedien gespeichert. Der Fachmann
wird jedoch verstehen, dass die Funktionsmodule in alternativen Ausflihrungsvarianten teilweise oder vollstandig durch
Hardwarekomponenten ausgefiihrt werden kénnen.

[0036] Die Steuervorrichtung 2 und/oder der Steuercomputer 10 sind vorzugsweise mit einem Ubergeordneten, nicht
dargestellten computerisierten Leitsystem verbunden.

[0037] Der Anlagekonfigurator 21 ist eingerichtet Anlagekonfigurationsparameter 24, welche die Konfiguration der Druck-
produktverarbeitungsanlage 100 definieren, zu erfassen und zu speichern.

[0038] Die Anlagekonfigurationsparameter 24 umfassen beispielsweise Angaben Uber die Anzahl, den Typ und/oder die
Funktion der Zuférderer 3, die Position der Zuférderer 3 auf dem Foérderer 11, z.B. eine sequentielle Positionsnummer,
die Anzahl und gegebenenfalls Art der Kollektionstrager 12 des Forderers 11, die Anzahl und den Typ von betriebsberei-
ten und/oder zuschaltbaren Stapelstationen 5, 5°, die Position der zuschaltbaren Stapelstationen 5, 5" mit Bezug zum
Férderer 17, die Anzahl Makulaturweichen 14, die Position der Makulaturweichen 14, die Anzahl und Art (Funktion) der
Weiterverarbeitungsanlagen 19 und/oder die Position der Weiterverarbeitungsanlagen 19.

[0039] Der Anlagekonfigurator 21 umfasst vorzugsweise eine (beispielsweise grafische) Benutzerschnittstelle mit Anzei-
ge und Bedienungselementen flir die Eingabe der Anlagekonfigurationsparameter 24, beispielsweise bei der Installation
der Druckproduktverarbeitungsanlage 100, bei der Vorbereitung auf die Produktion und/oder wahrend der Produktion.
Anlagekonfigurationsparameter 24, die wahrend der Produktion eingegeben werden, sind somit Laufzeitdaten, welche die
dynamische Selektion einer Produktionsstrategie 26 bestimmen. Das heisst durch Eingabe der oben beschriebenen An-
lagekonfigurationsparameter 24 durch Hinzufiigen, Andern und/oder Léschen kann die Selektion der Produktionsstrategie
26 wahrend der Produktionszeit beeinflusst werden.

[0040] In einer Variante ist der Anlagekonfigurator 21 zudem eingerichtet, wenigstens gewisse Anlagekonfigurationspara-
meter 24 automatisch durch Abfrage Uber einen Kommunikationskanal von den verschiedenen Komponenten der Druck-
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produktverarbeitungsanlage 100 zu erfassen und zu speichern, einerseits statische andererseits aber auch laufzeitabhan-
gige Anlagekonfigurationsparameter 24 der Druckproduktverarbeitungsanlage 100, wodurch die Anlagekonfiguration zur
Produktionszeit insbesondere auch bezlglich verfligbarer respektive ausfallender Systemkomponenten automatisch ak-
tualisiert wird. Die dynamische Erfassung von laufzeitabhangigen Anlagekonfigurationsparameter 24 erfolgt beispielswei-
se periodisch und/oder auf Anfrage respektive Benutzerinstruktion.

[0041] Der Produktionskonfigurator 22 ist eingerichtet Produktionskonfigurationsparameter 25, welche mindestens eine
Produktionsserie fur die Zusammenstellung von Produktkollektionen 4 aus mehreren zugefiihrten Produkten 3 definieren,
zu erfassen und zu speichern. Dabei ist eine Produktionsserie ein Produktionslauf fir die Zusammenstellung von Pro-
duktkollektionen 4 mit einem bestimmten Kollektionstyp, d.h. einer bestimmten Kollektionsstruktur, wobei ein Produktions-
lauf einen Produktionsbeginn und ein Produktionsende aufweist und mehrere verschiedene Produktionsserien umfassen
kann. Neben Informationen fir die Erstellung von Produktkollektionen 4 und Paketen 40 umfassen die Produktionskonfi-
gurationsparameter 25 insbesondere auch kundenspezifische Angaben (Spezifikationen) zur Produktqualitat respektive
zulassige Fehlertoleranz in der Produktion sowie zur Auslieferung der Pakete 40 respektive Produktkollektionen 4.

[0042] In einer Variante werden mindestens gewisse der Produktionskonfigurationsparameter 25 vom Ubergeordneten
Leitsystem an den Produktionskonfigurator 22 (ibermittelt.

[0043] Die Produktionskonfigurationsparameter 25 umfassen beispielsweise Angaben Uber die Struktur einer Produkt-
kollektion 4, das heisst die Anzahl und gegebenenfalls die vorgeschriebene Reihenfolge von Produkten 3 in einer Pro-
duktkollektion 4, die Grosse einer Produktkollektion 4, die Anzahl Produktkollektionen 4 in einer Produktion respektive
Produktionsserie, Routeninformationen flr die effiziente Auslieferung von Paketen 40 mit Produktkollektionen, Adressin-
formationen fir die Auslieferung von Paketen 40 respektive Produktkollektionen 4, die Anzahl Leerpositionen, beispiels-
weise leere Kollektionstrager 12, zwischen zwei in einem Produktionslauf aufeinanderfolgenden Produktionsserien zur
Erstellung unterschiedlicher Produktkollektionen 4, die Belegung der Zuférderer 13, das heisst die Reihenfolge und Anzahl
von Produkten 3 eines bestimmten Produkttyps auf einem betreffenden Zuférderer 13, und/oder den Splitbetrieb von zwei
oder mehr Zuférderern 13 mit einer Belegung von denselben Produkten 3.

[0044] Die Routeninformationen respektive Adressinformation fiir die Auslieferung von Paketen 40 mit Produktkollektionen
4 umfassen eine Zuordnung von Paketen 40 zu definierten Auslieferungssequenzen oder geografischen Positionen, bei-
spielsweise eine Zuordnung von Paketen 40 mit Produktkollektionen 4 einer bestimmten Kollektionsstruktur zu bestimmten
Routen, Adressen oder Zonen. Die Routeninformationen respektive Adressinformation flr die Auslieferung von Paketen 40
umfassen in einer Ausfiihrungsvariante zudem zugeordnete Wetterangaben, welche fiir bestimmte geografische Gebiete
eine automatische wetterabhéngige Routenselektion respektive Adressenselektion zur Produktionszeit ermdglichen.

[0045] Je nach Ausflhrungsvariante umfassen die Produktionskonfigurationsparameter 25 Uberdies Angaben Uber die
Anzahl Produktkollektionen 4 in Mehrproduktion fiir eine Produktion respektive Produktionsserie, das heisst die geplante
Anzahl von zusétzlichen (redundanten) Produktkollektionen 4 Uber der definierten Sollproduktion, die Toleranz von Fehl-
abzligen pro Produkt 3 insgesamt und/oder per Zuférderer 13, die Toleranz von Paketfehlern, die Toleranz von Kollekti-
onsfehlern, z.B. die Toleranz von Fehlern der Produktreihenfolge oder zusatzlichen Produkten 3 in einer Produktkollektion
4, die Bedingungen an Produktionsvolumen respektive Produktionsgeschwindigkeit, die Behandlung von (iberschissig
produzierten Produktkollektionen 4, und/oder die Toleranz hinsichtlich Routenkonformitét von Paketen und/oder der Rei-
henfolge von Paketen.

[0046] Der Produktionskonfigurator 22 umfasst vorzugsweise eine (beispielsweise grafische) Benutzerschnittstelle mit
Anzeige und Bedienungselementen flr die Eingabe der Produktionskonfigurationsparameter 25, beispielsweise bei der
Vorbereitung auf die Produktion und/oder wahrend der Produktion. Produktionskonfigurationsparameter 25, die wahrend
der Produktion eingegeben werden, sind somit Laufzeitdaten, welche die dynamische Selektion einer Produktionsstrate-
gie 26 bestimmen. Das heisst durch Eingabe (Hinzufiigen, Andern und/oder Léschen) der oben beschriebenen Produkti-
onskonfigurationsparameter 25 oder anderer Produktionskonfigurationsparameter, wie beispielsweise aktuelle Wetteran-
gaben flr bestimmte geografische Gebiete, kann die Selektion der Produktionsstrategie 26 wahrend der Produktionszeit
beeinflusst werden, beispielsweise die Selektion der Routen respektive Adressen flir die Auslieferung der Pakete 40, 40a,
40b mit Produktkollektionen und damit die geeignete Erstellung der Pakete 40, 40a, 40b und deren Reihenfolge respektive
Anordnung fir eine effiziente routenspezifische Auslieferung. In einer Variante wird selbst die Reihenfolge der Produktkol-
lektionen 4, 4a, 4b in den Paketen 40, 40a, 40b fir eine effiziente routenspezifische Auslieferung bestimmt. Zum Beispiel
kann bei sonnigem Wetter flr die Produktion der Pakete respektive Produktkollektionen eine andere Auslieferungsroute
selektiert werden als bei regnerischem Wetter.

[0047] Die Produktionsstrategien 26 umfassen jeweils ausflihrbare und/oder interpretierbare Instruktionen oder Steuer-
parameter zur Steuerung der Druckprodukiverarbeitungsanlage 100 bei bestimmten Situationen, Zustdnden und Ereig-
nissen wahrend der Produktion respektive einer Produktionsserie, das heisst abhéngig von verschiedensten Laufzeitdaten
wie wahrend der Produktionszeit eingegebene Produktionskonfigurationsparameter 25, Anlagekonfigurationsparameter
24 oder Wetterdaten, oder fehleranzeigende Laufzeitdaten wie Anlagefehler oder Produktionsfehler.

[0048] Die Produktionsstrategien 26 umfassen insbesondere gespeicherte Instruktionen oder Steuerparameter zur Steue-
rung von Komponenten der Druckproduktverarbeitungsanlage 100, beispielsweise zur Steuerung des Forderers 11, ein-
zelner Zuférderer 131, 132, 133, 134, der Makulaturweiche 14, der steuerbaren Ubergabeeinheit 16, der Weiterverarbei-
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tungsanlage 19, der Forderer 17, 18 und/oder der Stapelstationen 5, 5° bei definierten laufzeitspezifischen Szenarien,
Konstellationen, Konfigurationen und Ereignissen, insbesondere beim Eintreten von definierten Fehlersituationen und Feh-
lerzustdnden bei der Zusammenstellung einer Produktkollektion 4 respektive der Zufuhrung eines Produkts 3 zu einer
Produktkollektion 4.

[0049] Vorzugsweise werden die selektierten Produktionsstrategien 26 zur Steuerung der Druckproduktverarbeitungsan-
lage 100 auf dem Steuercomputer 10 ausgefiihrt respektive vom Steuercomputer 10 interpretiert oder deren Steuerpara-
meter auf dem Steuercomputer 10 ausgeweitet. Der Fachmann wird jedoch verstehen, dass in alternativen Ausfiihrungs-
varianten mindestens gewisse Instruktionen oder Steuerparameter der selektierten Produktionsstrategien 26 verteilt durch
Prozessoren anderer computerisierter Komponenten der Druckproduktverarbeitungsanlage 100 ausgefihrt, interpretiert
oder ausgewertet werden kdnnen.

[0050] In einer Ausflhrungsvariante ist den definierten Produktionsstrategien 26, wie in der Tabelle 1 illustriert, jeweils eine
Strategiebewertung zugeordnet gespeichert, beispielsweise ein Strategieprioritatswert P4, P,,, ein erwarteter Ausschuss-
wert A4, A, und/oder ein erwarteter Leistungswert L4, L.

[0051] Der Strategieprioritatswert P4, P, ist beispielsweise ein Index oder Mass daflr, in welchem Grad die zugeordnete
Produktionsstrategie PS4, PS, allgemein gegeniber anderen Produktionsstrategie PS4, PS,, bevorzugt respektive zurlick-
gestellt wird.

[0052] Der erwartete Ausschusswert A4, A, ist ein Index oder Mass dafiir, in welchem Grad die zugeordnete Produktionss-
trategie PS4, PS, daflir ausgerichtet ist, fehlerhafte Produktkollektionen 4*, insbesondere unvollsténdige Kollektionen 4°
mit fehlgeschlagener Produktzufihrung, Uber die Makulaturweiche 14 der Makulaturausschleusung 15 zuzufiihren, oder
umgekehrt, in welchem Grad die zugeordnete Produktionsstrategie PS;, PS, dafiir ausgerichtet ist, unvollstandige Kol-
lektionen 4" mit einer fehlgeschlagenen Produktzufihrung durch Umwandlung in einen anderen Kollektionstyp und/oder
Vervollstandigung durch Zuriickfihrung Uber die steuerbare Ubergabeeinheit 16 zu korrigieren.

[0053] Der erwartete Leistungswert L4, L, ist ein Index oder Mass dafiir, in welchem Grad die zugeordnete Produkti-
onsstrategie PS4, PS, dafir ausgerichtet ist, die Produktionszeiten (Produktionsdauer) mdglichst klein respektive den
Produktionsdurchsatz und die Produktionsgeschwindigkeit méglichst gross zu halten indem fehlerhafte Kollektionen 4%,
insbesondere unvollstandige Kollektionen 4" mit fehlgeschlagener Produktzufiihrung, méglichst ohne zusétzliche Produk-
tionsschritte, insbesondere ohne leere Produktionszyklen, behandelt werden.

[0054] Der Strategieprioritatswert P4, P,,, der erwartete Ausschusswert A4, A, und der erwartete Leistungswert L+, L, sind
beispielsweise Rangierungswerte aus einer definierten Rangierungsskala mit einem Wertebereich zwischen einem tiefsten
Rangwert, z.B. eins, und einem héchsten Rangwert, z.B. zehn. Entsprechende (z.B. benutzerspezifizierte) Angaben in den
Produktionskonfigurationsparametern zu bevorzugten Strategiebewertungen, insbesondere zu Strategieprioritatswerten,
Ausschusswerten und/oder Leistungswerten, ermdglichen eine diesbezigliche Selektion der Produktionsstrategien 26
durch den Strategieselektor 23.

Strategiebewertung Konfigurationsbedingungen
Produktionsstra- Strategie-  Ausschuss-  Leistungs- Systemkonfigurationspa- ... Produktionskonfigurati-
tegie prioritdts-  wert wert rameter onsparameter
wert
Minimal- Maximal- Minimal- Maximal-
wert wert wert wert
PS1 P1 A1 I—1 SK11min SK11max SP1qmin SP1qmax
PSn Pn An Ln SKrﬂmin SKn‘lmax Sanmin Sanmax

Tabelle 1

[0055] In einer Ausflihrungsvariante sind den definierten Produktionsstrategien PS;, PS,, wie in der Tabelle 1 illustriert,
jeweils eine oder mehrere Konfigurationsbedingungen zugeordnet gespeichert. Die Konfigurationsbedingungen umfassen
jeweils definierte Minimal- und/oder Maximalwerte SKi1min, SK11max, SP1gmins SP1gmax, SKnimin, SKnimaxs SPngmins SPngmax,
fir bestimmte Anlagekonfigurationsparameter 24 und/oder Produktionskonfigurationsparameter 25, welche entsprechend
konfiguriert sein missen, damit die betreffende Produktionsstrategie PS4, PS,, im betreffenden Produktionslauf respektive
in der betreffenden Produktionsserie selektierbar und aktivierbar ist, das heisst der Wert eines betreffenden Anlagekon-
figurationsparameters 24 oder Produktionskonfigurationsparameters 25 muss mindestens den entsprechenden Minimal-
wert SKi1min, SP1gmin, SKntmin, SPngmin, Und/oder hdchstens den entsprechenden Maximalwert SKi1max, SP1gmax, SKn1max,
SPgmax aufweisen.
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[0056] Der Strategieselektor 23 ist eingerichtet, basierend auf den (aktuellen) gespeicherten Anlagekonfigurationspara-
metern 24, den (aktuellen) gespeicherten Produktionskonfigurationsparametern 25 sowie gegebenenfalls den zugeord-
neten Konfigurationsbedingungen und/oder Strategiebewertungen eine der gespeicherten Produktionsstrategien 26 zu
selektieren und zu aktivieren. Je nach Anwendung und Situation kann der Strategieselektor 23 die Produktionsstrategien
26 beispielsweise von einer Produktionsserie zur andern oder selbst innerhalb einer Produktionsserie &ndern, so dass
typischerweise zwei nacheinander folgende Produktionsserien unterschiedliche Produktionsstrategien 26 aufweisen oder
selbst eine einzige Produktionsserie mit mehreren unterschiedlichen Produktionsstrategien 26 produziert wird.

[0057] In einer Ausflhrungsvariante wird der Strategieselektor 23 bei der Veranderung von bestimmten Laufzeitdaten
fur die dynamisch Selektion der Produktionsstrategie 26 aktiviert, beispielsweise bei bestimmten Benutzereingaben wie
aktuelle (oder prognostizierte) Wetterdaten, oder bei fehleranzeigenden Laufzeitdaten wie Produktionsfehler oder Ausfalle
von bestimmten Anlagekomponenten oder anderen abrupten Anlagekonfigurationsanderungen.

[0058] Neben der Funktion als Auswertungsmodul weist der Strategieselektor 23 in einer Variante zudem die Funktion
eines Uberwachungsmoduls auf, das heisst der Strategieselektor 23 wertet nicht bloss definierte Entscheidungsgrund-
lagedaten zur dynamischen Bestimmung und Aktivierung einer situativ optimalen Produktionsstrategie 26 aus, sondern
erfasst zudem mindestens gewisse der Entscheidungsgrundlagedaten in der Druckproduktverarbeitungsanlage 100 und/
oder vom Benutzer.

[0059] In einer Ausflihrungsvariante aktiviert der Strategieselektor 23 vor der Selektion der Produktionsstrategie 26 den
Anlagekonfigurator 21 zur Erfassung von laufzeitabhéangigen Anlagekonfigurationsparametern 24 der Druckproduktverar-
beitungsanlage 100.

[0060] Der Strategieselektor 23 bestimmt in einem ersten Schritt die Produktionsstrategien 26, die selektierbar sind, durch
jeweilige Uberprifung, ob die zugeordneten Konfigurationsbedingungen einer Produktionsstrategie PS,, PS, durch die
aktuelle System-respektive Produktionskonfiguration erflllt werden, das heisst, ob die aktuellen Anlagekonfigurationspa-
rameter 24 und/oder Produktionskonfigurationsparameter 25 den definierten Minimal- und/oder Maximalwerten SKiqmin,
SKi1maxs SP1gmins SP1gmaxs SKntmin, SKnimaxs SPnimin, SPrgmax der Produktionsstrategie PS, PS;, entsprechen. In einer Vari-
ante werden Produktionsstrategien 26, deren Konfigurationsbedingungen durch die aktuellen Anlagekonfigurationspara-
meter 24 und/oder Produktionskonfigurationsparameter 25 nicht erfillt sind, automatisch deaktiviert und beispielsweise
erst dann wieder aktiviert, wenn ihre Konfigurationsbedingungen erflllt sind.

[0061] Wenn mehrere selektierbare (respektive nicht deaktivierte) Produktionsstrategien 26 bestimmt werden, selektiert
der Strategieselektor 23 in einem zweiten Schritt die anzuwendende und zu aktivierende Produktionsstrategie 23 beispiels-
weise basierend auf der zugeordneten Strategiebewertung der betreffenden Produktionsstrategie PS,, PS,, das heisst
abhéangig davon, welche Produktionsstrategie PS;, PS, einen hohen zugeordneten Strategieprioritatswert P4, P, und/oder
einen Ausschusswert A+, A, und/oder Leistungswert L., L, aufweist, der am besten mit einer in den Produktionskonfigu-
rationsparametern 25 enthaltenen bevorzugten Strategiebewertung libereinstimmt, insbesondere mit einem bevorzugten
Ausschusswert und/oder einem bevorzugten Leistungswert.

[0062] In einer weiteren Ausflihrungsvariante berlicksichtigt der Strategieselektor 23 zudem flir die Selektion der Produk-
tionsstrategie 26 Produktionszustandswerte des aktuellen Produktionslaufs respektive der aktuellen Produktionsserie wie
beispielsweise die Anzahl zugeflihrter respektive verbleibender Produkte 3 der Zuférderer 13, die Anzahl fehlerhafter re-
spektive ausgeschleuster Kollektionen 4*, die Anzahl und Position unvollstandiger Kollektionen 4, 4a’, 417, die Anzahl
vollsténdiger und Uberschissiger Produktkollektionen 4 und/oder die Anzahl erstellter Pakete 40.

[0063] Die selektierte Produktionsstrategie 26 wird dann zur Steuerung der Druckproduktverarbeitungsanlage 100 ange-
wendet respektive ausgeflihrt, beispielsweise bei der Detektierung von neuen respektive gednderten Laufzeitdaten wie
Wetterdaten, Anlagefehler oder Produktionsfehler, z.B. Fehler in der Zusammenstellung einer Produktkollektion 4, insbe-
sondere bei der Detektierung einer unvollstandigen Kollektion 4°, bei dem falschlicherweise an der betreffenden Stelle in
der Produktion respektive Produktionsserie eines oder mehrere Produkte 3 fehlen.

[0064] Fig. 2 illustriert die Druckproduktverarbeitungsanlage 100 wahrend der Produktion, bei welchem in einer laufenden
Produktionsserie Produktkollektionen 4 eines bestimmten Kollektionstyps und in einer nachfolgenden Produktionsserie
Produktkollektionen 4# eines vom Kollektionstyp der laufenden Produktionsserie verschiedenen Kollektionstyps zusam-
mengestellt werden.

[0065] Wie in der Fig. 2 schematisch illustriert wird, fihrt der Zuférderer 131 dem Férderer 11, beispielsweise auf einen
Kollektionstrager 12, zur Zusammenstellung der Produktkollektion 4 ein erstes Produkt 41 zu. Von den nachfolgenden
Zufoérderern 132, 133 wird jeweils ein weiteres Produkt zugefihrt, so dass auf dem Férderer 11, beispielsweise im betref-
fenden Kollektionstrager 12, eine Teilkollektion 42 respektive 43 gebildet wird, welche vom Zuférderer 134 durch Zufuhrung
eines weiteren Produkts zur Produktkollektion 4 vervollstandigt wird. Die Produktkollektionen 4 werden durch den Férderer
17 zur Stapelstation 5 transportiert, wo sie gestapelt und die erstellten Pakete 40 weggeflihrt werden.

[0066] Auf dem Fd&rderer 11 bezeichnet das Bezugszeichen 4# in der Fig. 2 eine Produktkollektion eines vom Kollekti-
onstyp der laufenden Produktionsserie verschiedenen Kollektionstyps, welches gemass einer selektierten Produktionss-
trategie 26 basierend auf einer unvollstandigen Kollektion (Teilkollektion) erzeugt wurde, das ursprlnglich fir die Zusam-
menstellung einer Produktkollektion vom Kollektionstyp der laufenden Produktionsserie vorgesehen war, bei dem jedoch
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eine fehlgeschlagene Produktzufiihrung delektiert wurde. Diese dynamische Kollektionsumwandlungsstrategie ist abhan-
gig von den Kollektionsstrukturen nacheinander folgender Produktionszyklen sowie der Belegung und Anordnung der
Zuforderer 13 selektierbar. Eine weitere Bedingung dafirr ist, dass die ausserhalb der regularen Reihenfolge erzeugten
Produktkollektionen 4# durch eine daflir vorgesehene separate Stapelstation 5° gestapelt werden kénnen, oder dass die
Produktionskonfigurationsparameter 25 eine Toleranz von Paketfehlern definieren, welche Produktkollektionen 4# mit un-
terschiedlichen Kollektionstypen auf einem Paket 40 von Produktkollektionen 4 tolerieren. Abhéngig davon, bei welchem
Zuférderer 3 die Produktzufiihrung fehlschlagt, kann es zudem erforderlich sein, dass fir die Kollektionsumwandlung zu-
dem eine Toleranz firr eine abweichende Produktreihenfolge und/oder zusatzliche Produkte 3 in einer Produktkollektion
4# spezifiziert wurde.

[0067] Wenn die Produktionsstrategie 26 fir eine Kollektionsumwandlung nicht selektierbar ist, kann die unvollstédndige
Kollektion 47, 41" in alternativen Produktionsstrategien 26 zur Vervollstandigung einem zusatzlichen Zyklus zugefihrt wer-
den oder als fehlerhafte Kollektion 4* durch Ausschleusen entfernt werden, wobei im letzteren Fall abhéngig von der spe-
zifizierten Mehrproduktion das Produktionssoll fir die Produktkollektionen 4 des betreffenden Kollektionstyps erhéht wer-
den muss.

[0068] Die beiden unvollstéandigen Kollektionen 4°, 41° in der Fig. 2 illustrieren Uberdies schematisch unterschiedliche
Produktionsstrategien 26 fir die Vervollstandigung von unvollstandigen Kollektionen. Die unvolistéandige Kollektion, die
mit 41° bezeichnet ist, wurde nach der Detektierung einer fehlgeschlagenen Produktzuflihrung, beispielsweise beim Zu-
férderer 132, ohne Zuflihrung weiterer Produkte durch die nachfolgenden Zuférderer 133, 134 auf dem Férderer 11 wei-
tertransportiert, um anschliessend zur Vervollstdndigung mit den fehlenden Produkten der Zuférderer 132, 133, 134 auf
einen zuséatzlichen Zyklus auf dem Férderer 11 gefuhrt zu werden. Diese Zurlckfihrung, mit zuséatzlichem Zyklus auf dem
Férderer 11, ohne vorgangige Zuflihrung von Produkten nach der Fehlerdetektierung wird beispielsweise selektiert, wenn
die Produktreihenfolge in der Produktkollektion eingehalten werden muss und eine Umwandlung in eine Produktkollektion
4# eines anderen Kollektionstyps nicht méglich ist. Die mit 4 bezeichnete unvollsténdige Kollektion in der Fig. 2 wurde
hingegen nach der Detektierung einer fehlgeschlagenen Produktzufiihrung, beispielsweise beim Zuférderer 132, mit wei-
teren Produkten der nachfolgenden Zuférderer 133, 134 erganzt, weil die Produktreihenfolge in diesem hypothetischen
Beispiel nicht eingehalten werden muss, und danach zur Vervollstandigung, beispielsweise durch Zuférderer 132, auf
einen zusétzlichen Zyklus gefuhrt.

[0069] Fig. 3illustriert die Druckproduktverarbeitungsanlage 100 wahrend der Produktion beim Ubergang von einer ersten
Produktionsserie flr Produktkollektionen 4a eines ersten Kollektionstyps auf eine nachfolgende zweite Produktionsserie
fiir Produktkollektionen 4b eines zweiten Kollektionstyps. Wie in der Fig. 3 schematisch illustriert wird, erfolgt der Ubergang
im Beispiel der Fig. 3 nahtlos, beispielsweise ohne leere Kollektionstrager 12 zwischen den unterschiedlichen Produktkol-
lektionen 4a, 4b auf dem Forderer 11. Abhangig von der Produktionsstrategie kénnen jedoch auch Leerstellen, beispiels-
weise leere Kollektionstrager 12, zwischen den Produktionsserien vorgesehen werden. Wie in der Fig. 3 ersichtlich ist,
werden die Produktkollektionen 4b des zweiten Kollektionstyps durch die Zuférderer 3, wie oben mit Bezug zur Fig. 2 fur
die Produktkollektionen 4 beschrieben, sequentiell Gber Teilkollektionen 41b, 42b und 43b zusammengestellt, wahrend
die bereits vollstandig zusammengestellten Produktkollektionen 4a des ersten Kollektionstyps durch den Férderer 11 zur
Stapelstation 5 transportiert werden, wo sie zu Paketen 40a des ersten Kollektionstyps gestapelt und weggefiihrt werden.

[0070] Im Beispiel der Fig. 3 ist zudem dargestellt wie eine unvollstandige Kollektion 4a” des ersten Kollektionstyps auf ei-
nem zusétzlichen Zyklus zur Vervollstindigung erneut an den Zuférderern 13 vorbeigefiihrt wird, wobei die entsprechende
Stelle auf dem Férderer 17, beispielsweise der entsprechende Kollektionstrager 12°, leer bleibt (bei variablem Vorschub
der Forderer 17 kann dies auch verhindert werden). Bei dieser gleichzeitigen Zusammenstellung von Produktkollektionen
4a, 4b mit unterschiedlichen Kollektionstypen wird die unvollstandige Kollektion 4a’ nach seiner Vervollsténdigung auf dem
Férderer 11 als Produktkollektion des ersten Kollektionstyps inmitten von Produktkollektionen 4b des zweiten Kollektions-
typs zu den Stapelstationen 5, 5” transportiert werden.

[0071] Wie in der Fig. 4 illustriert wird, wird die vervollsténdigte Produktkollektion 4a des ersten Kollektionstyps durch die
Forderer 17 der Stapelstation 5° zugefihrt, die in dieser Phase beispielsweise fir die (verzégerte) Stapelung der Produkt-
kollektionen 4a des ersten Kollektionstyps vorgesehen ist und bereits ein unvollstandiges Paket 40a” von Produktkollek-
tionen 4a des ersten Kollektionstyps enthalt, wohingegen die Stapelstation 5 fur die laufende Erstellung von Paketen 40b
mit Produktkollektionen 4b des zweiten Kollektionstyps vorgesehen ist. Die Produktionsstrategie 26 mit durchmischten
Kollektionstypen auf dem Forderer 11 ist nicht selektierbar, wenn nicht mehrere Stapelstationen 5, 5° zur Verfligung stehen
oder die Pakete 40a, 40b nicht Produktkollektionen 4a, 4b mit unterschiedlichen Kollektionstypen aufweisen durfen.

[0072] Wenn die Produktionsstrategie 26 mit durchmischten Kollektionstypen auf dem Férderer 11 nicht selektierbar ist,
kann die Produktionsserie zur Erzeugung von Produktkollektionen 4b des zweiten Kollektionstyps erst dann begonnen
werden, wenn die zurlickgeflihrte Produktkollektion 4a des ersten Kollektionstyps vom betreffenden Zuférderer, beispiels-
weise 134, vervollstandigt wurde, wie in der Figur 5 schematisch illustriert ist. Diese vorgehend beschriebene Produkti-
onsstrategie 26 gewahrleistet bei einer einzigen Stapelstation 5 homogene Pakete 40a mit Produktkollektionen 4a, die
einheitlich den ersten Kollektionstyp aufweisen, allerdings zu Lasten der Produktionsleistung, da dabei zahlreiche Stellen,
beispielsweise Kollektionstrager 12°, auf dem Férderer 11 leer bleiben, wie in der Fig. 5 ersichtlich ist, und die Durchsatz-
menge respektive Produktionsgeschwindigkeit entsprechend reduziert wird.
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[0073] Neben den oben beschriebenen Produktionsstrategien 26 zur Behandlung von fehlerhaften Kollektionen ein-
schliesslich der Weiterflihrung mit oder ohne Zuflihrung weiterer Produkte, der Beibehaltung oder Umwandlung des vor-
gesehenen Kollektionstyps, der Vervollstdndigung mit oder ohne Zusatzzyklus auf dem Férderer 11, dem Ausschleusen
von Teilkollektionen mit oder ohne Erhéhung des Produktionssolls, dem Beginn einer Produktionsserie wéhrend oder nach
der Vervollstidndigung von Teilkollektionen vorhergehender Produktionsserien, sind je nach Ausflhrungsvariante weite-
re Produktionsstrategien 26 zur Steuerung der Druckproduktverarbeitungsanlage 100 bei neuen respektive gednderten
Laufzeitdaten vorgesehen, welche vom Strategieselekior 23 basierend auf den aktuellen Anlagekonfigurationsparametern
24, den aktuellen Produktionskonfigurationsparametern 25, den bestimmten Laufzeitdaten sowie den zugeordneten Kon-
figurationsbedingungen und/oder Strategiebewertungen automatisch selektiert und aktiviert werden, beispielsweise die
verlangsamte Weiterfihrung und/oder Absonderung der fehlerhaften Kollektionen mit oder ohne Zufihrung weiterer Pro-
dukte flr die anschliessende manuelle Vervollstdndigung mit dem oder den fehlenden Produkten.

[0074] Abschliessend soll angeflihrt werden, dass in der Beschreibung zwar Computerprogrammcode spezifischen funk-
tionalen Modulen zugeordnet wurde und dass die Ausfithrung von Schritten in einer bestimmten Reihenfolge dargestellt
wurde, dass der Fachmann jedoch verstehen wird, dass der Computerprogrammcode unterschiedlich strukturiert und die
Reihenfolge von mindestens gewissen Schritten geéndert werden kann, ohne dabei vom Schutzgegenstand abzuweichen.

Bezugszeichenliste

[0075]

1 Sammelanlage

2 computerisierte Steuervorrichtung
3 Produkt

4, 4a, 4b Produktkollektion

4’ 4a’ unvollstandige Produktkollektion
4* fehlerhafte Produktkollektion

4 Produktkollektion mit verschiedenem Kollektionstyp
55 Stapelstation

6 Abgabestation

10 Steuercomputer

11 Forderer

12, 12° Kollektionstrager

13 Zuférderer

14 Makulaturweiche

15 Makulaturausschleusung

16 steuerbare Ubergabeeinheit
17,18 Forderer

19 Weiterverarbeitungsanlage

21 Anlagekonfigurator

22 Produktionskonfigurator

23 Strategieselektor

24 Anlagekonfigurationsparameter
25 Produktionskonfigurationsparameter
26 Produktionsstrategien

40, 40a, 40b Paket

11
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402’ unvollstédndiges Paket

41 Produkt

41b Teilkollektion

41’ unvollstandige Produktkollektion

42, 42b, 43, 43b Teilkollektion

100 Druckproduktverarbeitungsanlage

131, 132, 133, 134 Zuférderer

Patentanspriiche

1.

10.

11.

Eine computerisierte Steuervorrichtung (2) zur Steuerung einer Druckproduktverarbeitungsanlage (100), welche eine
Sammelanlage (1) mit einem Forderer (11) und mehreren Zufdrderern (13) zur Erstellung von Produktkollektionen (4,
4a, 4b) aus von den Zuférderern (13) zugefihrten Produkten (3) umfasst, gekennzeichnet durch einen Anlagekonfi-
gurator (21) zum Erfassen und Speichern von Anlagekonfigurationsparametern (24), welche eine Konfiguration der
Druckproduktverarbeitungsanlage (100) definieren, einen Produktionskonfigurator (22) zum Erfassen und Speichern
von Produktionskonfigurationsparametern (25), welche eine Produktion von aus mehreren zugeflhrten Produkten (3)
erstellten Produktkollektionen (4, 4a, 4b) definieren, Mittel zum Bestimmen von Laufzeitdaten wahrend der Produk-
tion, und einen Strategieselektor (23), der eingerichtet ist, wahrend der Produktion basierend auf den Anlagekonfi-
gurationsparametern (24), den Produktionskonfigurationsparametern (25) und den Laufzeitdaten eine von mehreren
definierten Produktionsstrategien (26) zu selektieren, welche jeweils die Steuerung der Druckproduktverarbeitungs-
anlage (100) bestimmen.

Die Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Anlagekonfigurator (21) und/oder der Produk-
tionskonfigurator (22) eingerichtet sind, mindestens gewisse laufzeitabhéngige Anlagekonfigurationsparameter (24)
respektive Produktionskonfigurationsparameter (25) wahrend der Produktion zu erfassen und zu speichern.

Die Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Laufzeitdaten einen in der
Erstellung einer Produktkollektion (4, 4a, 4b) aufgetretenen Produktionsfehler anzeigen, und dass der Strategieselek-
tor (23) eingerichtet ist, die definierte Produktionsstrategie (26) basierend auf dem Produktionsfehler zu selektieren.

Die Vorrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zum Bestimmen von
Laufzeitdaten eine Benutzerschnittstelle umfassen, welche eingerichtet ist, die Laufzeitdaten von einem Benutzer
wahrend der Produktion entgegenzunehmen und zu speichern.

Die Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die definierten Produktionsstrate-
gien (26) eine unterschiedliche Ansteuerung der Zuférderer (13) flr eine unterschiedliche Zuflihrung der Produkte
(3) bewirken.

Die Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die definierten Produktionsstrate-
gien (26) eine unterschiedliche Ansteuerung einer Ubergabeeinheit (16) bewirken, welche eine erstellte Produktkol-
lektion (4, 4a, 4b) einer Weiterverarbeitungsanlage (19) Ubergibt oder auf dem Férderer (11) belasst und erneut an
den Zuférderern (13) vorbeiflhrt.

Die Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die definierten Produktionsstrate-
gien (26) eine unterschiedliche Ansteuerung einer Makulaturweiche (14) bewirken, welche eine fehlerhafte Produkt-
kollektion (4*) einer Makulaturausschleusung zuflhrt (15) oder auf dem Férderer (11) weiterflhrt.

Die Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die definierten Produktionsstrate-
gien (26) eine unterschiedliche Geschwindigkeitssteuerung des Forderers (11) bewirken.

Die Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass den definierten Produktionsstrate-
gien (26) Konfigurationsbedingungen zugeordnet gespeichert sind, welche definierte Minimal- und/oder Maximalwer-
te fir bestimmte Anlagekonfigurationsparameter (24) und/oder Produktionskonfigurationsparameter (25) umfassen,
und dass der Strategieselektor (23) eingerichtet ist, eine der definierten Produktionsstrategien (26) abhangig davon
zu selektieren, ob die zugeordneten Konfigurationsbedingungen erfullt sind.

Die Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass den definierten Produktionsstrate-
gien (26) jeweils eine Strategiebewertung zugeordnet gespeichert ist, und dass der Strategieselektor (23) eingerichtet
ist, eine der definierten Produktionsstrategien (26) basierend auf der zugeordneten Strategiebewertung zu selektieren.

Die Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlagekonfigurationsparame-
ter (24) Angaben umfassen (ber mindestens eines aus Anzahl Zuférderer (13), Position der Zuférderer (13), Anzahl
von Kollektionstragern (12), Anzahl von zuschaltbaren Stapelstationen (5, 5°), Position der zuschaltbaren Stapelsta-
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tionen (5, 5°), Anzahl Makulaturweichen (14) und Position der Makulaturweichen (14), und dass die Produktionskon-
figurationsparameter (25) Angaben umfassen Uber mindestens eines aus Anzahl Produktkollektionen (4, 4a, 4b) in
einer Produktion, Routeninformationen flr Auslieferung von Paketen (40, 40a, 40b) mit Produktkollektionen (4, 4a,
4b), Adressinformation fir Auslieferung von Paketen (40, 40a, 40b) respektive Produktkollektionen (4, 4a, 4b), Anzahl
Leerpositionen auf dem Férderer (11) zwischen der Produktion von unterschiedlichen Produktkollektionen (4, 4a, 4b),
Anzahl Produktkollektionen (4, 4a, 4b) in Mehrproduktion, Struktur einer Produktkollektion (4, 4a, 4b), Grésse einer
Produktkollektion (4, 4a, 4b), Anzahl Produkte (3), Belegung der Zuférderer (13), Splitbetrieb von Zuférderern (13),
Behandlung von Uberschiussigen Produktkollektionen, Toleranz von Fehlabziigen pro Produkt (3), Toleranz von Pro-
duktkollektionsfehlern, Toleranz von Paketfehlern, Toleranz von Fehlern in Produktreihenfolge, Toleranz von zusétzli-
chen Produkten (3) in einer Produktkollektion (4, 4a, 4b), Toleranz hinsichtlich Routenkonformitat von Paketen (40,
403, 40b), und Toleranz hinsichtlich Routenkonformitét der Reihenfolge der Pakete (40, 40a, 40b).

Ein computerimplementiertes Verfahren zur Steuerung einer Druckproduktverarbeitungsanlage (100), welche eine
Sammelanlage (1) mit einem Forderer (11) und mehreren Zufdrderern (13) zur Erstellung von Produktkollektionen (4,
4a, 4b) aus von den Zufdrderern (13) zugeflhrten Produkten (3) umfasst, umfassend:

Erfassen und Speichern in einer computerisierten Steuervorrichtung (2) von Anlagekonfigurationsparametern (24),
welche eine Konfiguration der Druckproduktverarbeitungsanlage (100) definieren,

Erfassen und Speichern in der computerisierten Steuervorrichtung (2) von Produktionskonfigurationsparametern (25),
welche eine Produktion von aus mehreren zugefuhrten Produkten (3) erstellten Produktkollektionen (4, 4a, 4b) defi-
nieren,

Bestimmen in der computerisierten Steuervorrichtung (2) von Laufzeitdaten wéahrend der Produktion, und
Selektieren in der computerisierten Steuervorrichtung (2) einer von mehreren definierten Produktionsstrategien (26),
welche jeweils die Steuerung der Druckproduktverarbeitungsanlage (100) bestimmen, wahrend der Produktion ba-
sierend auf den Anlagekonfigurationsparametern (24), den Produktionskonfigurationsparametern (25) und den Lauf-
zeitdaten.

Das Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens gewisse laufzeitabhéngige Anlagekon-
figurationsparameter (24) und/oder Produktionskonfigurationsparameter (25) wahrend der Produktion erfasst und ge-
speichert werden.

Das Verfahren nach einem der Anspriche 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Laufzeitdaten einen in
der Erstellung einer Produktkollektion (4, 4a, 4b) aufgetretenen Produktionsfehler anzeigen, und dass die definierte
Produktionsstrategie (26) basierend auf dem Produktionsfehler selektiert wird.

Das Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Laufzeitdaten in der compu-
terisierten Steuervorrichtung (2) wahrend der Produktion Uber eine Benutzerschnittstelle von einem Benutzer entge-
gengenommen und gespeichert werden.

Das Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass ein Steuercomputer (10) die
Zuférderer (13) basierend auf den definierten Produktionsstrategien (26) unterschiedlich ansteuert um die Produkte
(3) unterschiedlich zuzufiihren.

Das Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass ein Steuercomputer (10) eine
Ubergabeeinheit (16) basierend auf den definierten Produktionsstrategien (26) unterschiedlich ansteuert um eine
erstellte Produktkollektion (4, 4a, 4b) einer Weiterverarbeitungsanlage (19) zu Ubergeben oder auf dem Férderer (11)
zU belassen und erneut an den Zuférderern (13) vorbeizuflihren.

Das Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass ein Steuercomputer (10) eine
Makulaturweiche (14) basierend auf den definierten Produktionsstrategien (26) unterschiedlich ansteuert um eine
fehlerhafte Produktkollektion (4*) einer Makulaturausschleusung zuzufiihren (15) oder auf dem Férderer (11) weiter-
zuflihren.

Das Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass ein Steuercomputer (10) den For-
derer (11) basierend auf den definierten Produktionsstrategien (26) unterschiedlich ansteuert um eine unterschiedli-
che Geschwindigkeit des Forderers (1) zu erreichen.

Das Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass den definierten Produktionsstra-
tegien (26) Konfigurationsbedingungen zugeordnet gespeichert werden, welche definierte Minimal- und/oder Maxi-
malwerte fir bestimmte Anlagekonfigurationsparameter (24) und/oder Produktionskonfigurationsparameter (25) um-
fassen, und dass eine der definierten Produktionsstrategien (26) abhangig davon selektiert wird, ob die zugeordneten
Konfigurationsbedingungen erflllt sind.

Das Verfahren nach einem der Anspriche 12 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass den definierten Produktionss-
trategien (26) jeweils eine Strategiebewertung zugeordnet gespeichert wird, und dass eine der definierten Produkti-
onsstrategien (26) basierend auf der zugeordneten Strategiebewertung selektiert wird.

Das Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass fir die Produktion unterschiedli-
cher Produktkollektionen (4, 4a, 4b) in nacheinander folgenden Produktionsserien, jeweils eine unterschiedliche Pro-
duktionsstrategie (26) selektiert wird.
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Computerprogrammprodukt, umfassend ein greifbares computerlesbares Speichermedium mit gespeichertem Com-
putercode, welcher eingerichtet ist, einen oder mehrere Prozessoren einer Steuervorrichtung (2) zur Steuerung einer
Druckproduktverarbeitungsanlage (100), welche eine Sammelanlage (1) mit einem Férderer (11) und mehreren Zu-
férderern (13) zur Erstellung von Produktkollektionen (4, 4a, 4b) aus von den Zuférderern (13) zugefihrten Produk-
ten (3) umfasst, so zu steuern, dass die Prozessoren Anlagekonfigurationsparameter (24), welche eine Konfiguration
der Druckproduktverarbeitungsanlage (100) definieren, erfassen und speichern, Produktionskonfigurationsparameter
(25), welche eine Produktion von aus mehreren zugeflihrten Produkten (3) ersteliten Produktkollektionen (4, 4a, 4b)
definieren, erfassen und speichern, wahrend der Produktion Laufzeitdaten bestimmen, und eine von mehreren defi-
nierten Produktionsstrategien (26), welche jeweils die Steuerung der Druckproduktverarbeitungsanlage (100) bestim-
men, wahrend der Produktion basierend auf den Anlagekonfigurationsparametern (24), den Produktionskonfigurati-
onsparametern (25) und den Laufzeitdaten selektieren.

Computerprogrammprodukt nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass das Speichermedium weiteren Com-
putercode umfasst, welcher eingerichtet ist, den einen oder die mehreren Prozessoren so zu steuern, dass die Pro-
zessoren das Verfahren gemass einem der Anspriiche 12 bis 22 ausflihren.
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