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@ Verfahren und Vorrichtung zur Bestimmung der
Druckplattenbelegung auf den Druckzylindern der
Druckeinheiten einer Druckmaschine

Zur Bestimmung der Belegung der Druckzylin-
der mindestens einer Druckeinheit mit Druckplatien
wird  mittels einer  "Produkiplanung”  und
"Farbanforderung" Umfang und Farbigkeit des ge-
winschten Druckerzeugnisses festgelegt. In Katalog
"Anlagenparameter” und "Produktionstypen™ k&n-
nen weitere, einschréinkende Eingabewerte enthalten
sein. In einem ersten Schritt wird produkt- und ma-
schinenabhingig eine mdglichst die volle Breite be-
ndtigten Bahnen ausnutzende "Start-Bahnbelegung”
bestimmt. Diese wird in einem zweiten Schritt um
die "Bahnfiihrungsmdglichkeiten™ der Druckmaschi-
ne erweitert. In einem dritten Schritt werden die zu
einer Bahnflhrungsmdglichkeit vorhandenen
"Farbkombinationen™ beriicksichtigt. Davon werden
in einem vierten Schritt nur die zur Bestimmung der
Druckplattenbelegung herangezogen, welche im Ver-
gleich zur "Farbanforderung” fiir das Produkt eine
zumindest Ubereinstimmende Farbigkeit zulassen.
Die gefundene Druckplattenbelegung steht in einem
"Produktschema", oder nach einer "Farbzuordnung”

von die "Farbanforderung" Uberschreitenden Farbig-
keiten in einem "AusschieB-Schema" zur Verflgung.
Zur Erzeugung weiterer Druckplattenbelegungen
kdnnen der vierte, oder der dritte und vierte Schritt
zumindest teilweise wiederholt werden. Bei Bedarf
k&nnen zu Beginn des dritten Schrittes die Bahnilih-
rungsmdglichkeiten von Bahnbezug in Produkibezug
Ubergeflihrt werden.
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SIEMENS AKTIENGESELLSCHAFT

Verfahren und Vorrichtung zur Bestimmung der
Druckplattenbelegung auf den Druckzylindern der
Druckeinheiten einer Druckmaschine

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bestim-
mung der Druckplattenbelegung auf den Druckzy-
lindern mindestens einer Druckeinheit in einer
Druckmaschine, und eine Vorrichtung zur Durch-
fiihrung des Verfahrens.

Insbesondere beim  Zeitungsdruck mittels
Rollenoffset-Druckmaschinen gibt es eine sehr gro-
Be, h&ufig nicht mehr Uberschaubare Vielzahl an
Md&glichkeiten, ein akiuelles Produkt innerhalb der
Maschine herzustellen. Diese Md&glichkeiten wer-
den zum einen durch die Druckerzeugnisse beein-
fluBt, deren Umfang, insbesondere Heft- und Sei-
tenanzahlen, Format, Farbigkeit und Farbigkeitsver-
teilung stindig Anderungen unterworfen ist. Neben
diesen produktabhingigen EinfluBgréfen bestim-
men auch die maschinenabhingigen Gegebenhei-
ten ganz wesentilich die Vielfalt der Herstellungsva-
rianten innerhalb der Druckmaschine. Zu diesen
sogenannten Anlagenparametern gehd&ren insbe-
sondere die Anzahlen der u.U. zu Sektionen zu-
sammengefaBten, auf mindesiens einen Falzappa-
rat arbeitenden Druckeinheiten, die Anzahlen der
Druckzylinder pro Druckeinheit, die maximale An-
zahl und mdgliche Breite der von verschiedenen
Rolientrdgern in die Druckmaschine einfiihrbaren
Bahnen, die  sogenannten  Wende- und
Teilbahnmischungs-Md&glichkeiten ("Bay-Window")
im sogenannten Wendestangenturm, die Schnitt-
mdglichkeiten einzelner Bahnen und vieles mehr.
Als dritte EinfluBgr&Be sind schlieflich noch aktuel-
le produktionsabhéngige Gegebenheiten zu be-
riicksichtigen. Diese k8nnen sich darin duBern, daB
bestimmte Druckeinheiten oder Bahnflihrungen be-
vorzugt an der Herstellung bestimmter Drucker-
zeugnisse beteiligt sein sollen. So sollen z.B. zur
Verarbeitung von breiten bzw. schmalen Bahnen
oder zur Erzeugung eines vielfarbigen bzw. weni-
ger farbigen Druckes u.U. bevorzugt bestimmie
Bahnbelegungen ausgewhlt werden.

Alle Varianten aus den obengenannten produki-
, maschinen- und produktionsabhéingigen EinfluB-
gruppen greifen in die Art und Weise der Erzeu-
gung eines aktuellen Produktes ein. Insbesondere
werden hierdurch die Anzahlen und Breiten der
benétigten Bahnen, deren Wege durch eine oder
mehrere Druckeinheiten und die Belegung der ein-
zelnen Druckzylinder der Druckeinheiten mii Druck-
platten einschlieBlich der je6weiligen Druckfarbe
pro Zylindersegment bestimmt. Die Vielzahl der zur
Verfligung stehenden Kombinationen bei der Pro-
duktherstellung innerhalb einer einzigen Druckma-
schine kann somit vom Bedienpersonal nicht mehr
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ausreichend Uberblickt werden. Insbesondere ist es
flr die Maschinenflihrer nahezu unmdglich, auf An-
hieb einen allen Randbedingungen anndhernd ge-
recht werdenden "optimalen" Produktionsweg flr
ein aktuell zu fahrendes Produkt zu bestimmen. Es
kann allenfalls versucht werden, durch sténdige,
umsichtige Variationen im Laufe vieler Produktio-
nen optimal erscheinende Produktionswege aufzu-
finden. Zudem machen Produktionsumstellungen
auf neue Druckerzeugnisse besondere Schwierig-
keiten, da erstmals unter mdglicher Berlicksichti-
gung aller Randbedingungen die Definition eines
optimal erscheinenden Produktionsweges vorge-
nommen werden musB.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zu dessen Durch-
flihrung anzugeben, mit deren Hilfe eine oder meh-
rere mdgliche, optimale Druckplatienbelegungen
auf den Zylindern der an der Herstellung eines
Produktes beteiligten Druckeinheiten in einer
Druckmaschine anzugeben, wobei je nach Bedarf
produkt-, maschinen-, und/oder produktionsabhin-
gige EinfluBgréBen ihrer jeweiligen Wichtigkeit
nach berlcksichtigt werden kdnnen.

Die Aufgabe wird geldst mit dem im Anspruch
1 angegebenen Verfahren. Vorteilhafte Ausflih-
rungsformen desselben und eine Vorrichtungzu
dessen Durchfiihrung sind in den Unteranspriichen
angegeben.

Bei dem erfindungsgeméBen Verfahren wird in
einem ersten Schritt eine von den aktuellen Pro-
duktangaben abhingige und mdglichst die volle
Breite der einzelnen, fiir das jeweilige Produkt be-
nétigten Bahnen ausnuizende "Start-Bahnbele-
gung" bestimmt. Hierzu dienen als Eingangsgré-
Ben insbesondere die den Umfang des jeweiligen
Produkies bestimmenden Anzahlen von Heften und
Heftseiten. Als weitere EingangsgréBen dient ins-
besondere die maximal m&gliche Bahnanzahl. Hier-
aus wird eine die mdglichst volle Breite siner jeden
Bahn ausnutzende, und somit eine m&glichst gerin-
ge Anzahl an Bahnen bendtigende Start-Bahnbele-
gung bestimmt.

Je nach Bedarf kdnnen eine oder mehrere
zusitzliche Randbedingungen mit berlicksichtigt
werden. So ist es z.B. maschinenabhéngig bei der
Berlicksichtigung vorhandener Wende- und Vier-
telschnittmdglichkeiten mdglich, die einzelnen
Bahnbreiten unter Einhaltung der jeweils ge-
wiinschten Seiten-, Heft-, und Hefiseitenanzahlen
besser auszunutzen. Deswsiteren kann die Start-
Bahnbelegung unter der Randbedingung bestimmt
werden, daB moglichst wenige Wendungen von
Teilbahnen notwenig sind. Schlieflich kann bei der
Start-Bahnbelegung in Form einer Verteilungshier-
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archie auch eine bahnbreitenabhingige Vorsortie-
rung der bendtigten Bahnen vorgenommen wer-
den. Hierbei kdnnen die belegbaren Bahnen der
Druckmaschine zunfchst vorrangig mit vollbreiten
Bahnen, d.h. 4/4-Bahnen, und erst anschliefend mit
schmileren Teilbahnen, d.h. 3/4-, 2/4-, 1/4-Bahnen,
belegt werden. Ferner kOnnen bei der Bestimmung
der Start-Bahnbelegung anlagenabhidngige Ein-
schrédnkungen Eingang finden. So stehen manch-
mal z.B. keine 1/4 Bahnen am Eingang der Druck-
maschine zur Verfligung bzw. es kdnnen z.B. keine
1/2 Bahnen vom Rollentrdger mittig in die Druck-
maschine eingefiihrt werden. Eine andere md&gli-
che, produktionsabhdngige Randbedingung kann
darin bestehen, daB sogenannte 1/4-Schritte von
Bahnen vermieden werdensoliten. In einem solchen
Fall wird der Belegung einer zusétzlichen Bahn der
Vorzug vor der Abtrennung einer 1/4-Bahn z.B. von
einer 4/4- bzw. 3/4-Bahn gegeben.

Eine derartige Bestimmung der Start-Bahnbele-
gung hat den Vorteil, daB eine im Hinblick auf
minimale Bahnanzahl optimierte und grundlegende
produki-, maschinen- und produktionsabhZngige
EinfluBgr6Ben berilicksichtigende erste Einschrin-
kung aus der Vielzahl denkbarer Bahnbelegungen
vorgenommen wird. Die Start-Bahnbelegung ist so-
mit ein guter Ausgangspunkt, um im Laufe der
folgenden Schritte des erfindungsgeméBen Verfah-
rens weitere produkt-, maschinen- und produktions-
abhéngige Einflufgrdéfen zu berlicksichtigen. Es
wird somit besonders vorteilhaft vermieden, daf
eine unstrukturierte und somit nur schwer iberseh-
bare Variationenvielfalt aus den méglichen Produk-
tionswegen innerhalb der Druckmaschine entsteht.

In einem zweiten Schritt des erfindungsgemai-
Bem Verfahrens wird die gefundene Stari-Bahnbe-
legung erweitert um die in der jeweiligen Druckma-
schine zur Verflgung stehenden
"Bahnflihrungsméglichkeiten”. Dabei handelt es
sich hierbei um die insbesondere durch den Auf-
bau des sogenannten Wendestangenturms der
Druckmaschinen gegebenen Kombinationen in der
Reihenfolge der Belegung, Durchquerung und Mi-
schung der von der Stari-Bahnbelegung vorgege-
benen Bahnen unterschiedlicher Breite auf derem
Weg durch die Druckmaschine. Die Anzahl aller
Bahnflihrungsmdglichkeiten wird somit zum einen
durch die maximale Anzahl der in der Jeweiligen
Druckmaschine belegbaren Bahnen bestimmt. Des-
weiteren gehen insbesondere die durch den jeweili-
gen Aufbau des Wendestangenturmes maschinen-
abhingig gegebenen Wende- und
Teilbahnmischungs-Mé&glichkeiten mit ein.

Bei einer ersten Ausfiihrungsform werden im
zweiten Schritt der Erweiterung der Start-Bahnbele-
gung um die Bahnflihrungsmdglichkeiten die soge-
nannten "Bahnkombinationen" beriicksichtigt. Die-
se enthalten die Kombinationen in der Belegung
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der Druckmaschinemit den Bahnen der Start-Bahn-
belegung, welche aufgrund der maximalen Anzahl
der bei der Druckmaschine belegbaren Bahnen
mdglich sind. Die Bahnkombinationen kdnnen ge-
méB einer weiteren Ausflhrung in einer Reihenfol-
ge gebildet werden, welche von einer Bahnpriorit3-
tenliste bestimmt wird. Hiermit kann eine ge-
wiinschte Rangfolge in der Belegung der in der
jeweiligen Druckmaschine maximal belegbaren
Bahnen vorgegeben werden.

Gemé&B einer weiteren Ausflhrungsform wer-
den im zweiten Schritt der Erweiterung der Stari-
Bahnbelegung um die Bahnflihrungsmdglichkeiten
zu einer Bahnkombination die md&glichen
"Teilbahnkombinationen" beriicksichtigt. Diese ent-
halten die pro Bahnkombination maschinenabhin-
gig méglichen Kombinationen in der Verteilung der
von der Start-Bahnbelegung angeforderten Teilbah-
nen auf den belegbaren Bahnen. Auch die Bildung
der Teilbahnkombinationen kann in einer bestimm-
ten, in diesem Fall von der Breite der beteiligten
Bahnen abh#ngigen Reihenfolge erfolgen. Dabei
werden zundchst bei der Bildung zumindest der
ersten Teilbahnkombination vorrangige Bahnen in
der jeweiligen Bahnkombination mit vollbreiten 4/4-
Bahnen und breiteren Teilbahnen, insbesondere
3/4-Bahnen, und nachrangige Bahnen mit schmalen
Bahnen, z.B. 2/4-, 1/4-Bahnen, belegt. Bei der Bil-
dung der weiteren Teilbahnkombinationen werden
dann zunehmend vorrangige Bahnen mit schmalen
Bahnen und nachrangige Bahnen mit breiten Bah-
nen belegt. GeméB einer weiteren Ausfiihrungsform
erfolgt zumindest die Bildung der ersten Teilbahn-
kombination unter Berlicksichtigung von
Bahnenprioritdten- und Teilbahnprioritdtenlisten.
Mit deren Hilfe kann eine Rangfolge in der Bele-
gung der Bahnen der jeweiligen Bahnkombination
mit vollbreiten Bahnen und Teilbahnen insbesonde-
re maschinen- und produktionsabhingig unter-
schiedlich vorgegeben werden.

In einer weiteren vorteilhaften Ausflinrungsform
werden im zweiten Schriit der Erweiterung der
Start-Bahnbelegung um die Bahnflihrungsmdglich-
keiten zu einer Teilbahnkombination die vorhande-
nen Wendemdglichkeiten berlicksichtigt. Diese ent-
halten die pro Teilbahnkombination maschinenab-
héngig insbesondere im Wendestangenturm mdgli-
chen Wendungen von Teilbahnen zwischen der
Antriebs- und Bedienseite der Druckmaschine. Ge-
m&B einer weiteren Ausflihrungsform kdnnen zu
einer Teilbahnkombination auch die vorhandenen
Teilbahnmischungsmd&glichkeiten, "Bay-Window"-
Mdglichkeiten genannt, berticksichtigt werden. Die-
se betreffen die pro Teilbahnkombination maschi-
nenabhdngig moglichen Vertauschungen in der ge-
genseitigen Lage von Teilbahnen. Hierdurch ist es
z.B. zur Farbenmischung mdglich, vielfarbige Teil-
bahnen insbesondere vom Beginn eines Heftes an
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eine bestimmte Stelle im Inneren zu verlegen. Ge-
miB einer weiteren Ausflihrungsform besteht des-
weiteren die Md&glichkeit, Teilbahnmischungs- und
Wendemdglichkeiten gleichzeitig auszufiihren bzw.
Teilbahnmischungsmd&glichkeiten  anstelle  von
Wendemdglichkeiten auszufiihren.

In diesem zwsiten Schritt des erfindungsgema-
Ben Verfahrens wird somit die gefundene, teilopti-
male Start-Bahnbelegung stufenweise, gezielt umd
die maschinenabhingig vorhandenen Bahniiih-
rungsmdoglichkeiten erweitert. Es treten somit zur
Start-Bahnbelegung die mdglichen Bahnkombina-
tionen, die Teilbahnkombinationen und die Wende-
mdglichkeiten und/oder die Teilbahnmischungs-
mdglichkeiten hinzu. Hierdurch wird die urspriing-
lich einzige Start-Bahnbelegung in geordneter,
Uibersichtlicher und begrenzter Weise sukzessiv um
die anlagentechnisch nutzbaren BahnfUhrungsm&g-
lichkeiten erweitert. Die auf diese Weise zielgerich-
tet entstandene Vielfalt an Bahnflihrungsmdglich-
keiten stellt somit nur eine Teilmenge der maximal
theoretisch mdglichen Bahnbelegungskombinatio-
nen dar. diese wurden unter Berlicksichtigung der
individuell vorliegenden produki-, maschinen-, und
produktionsabhédngigen EinfluBgréBen aus der je-
weiligen Start-Bahnbelegung gebildet.

In einem dritten Schritt des erfindungsgeméBen
Verfahrens werden zu einer Bahnfiihrungsmdglich-
keit die vorhandenen Farbkombinationen beriick-
sichtigt. Diese enthalten alle Farbmdglichkeiten, in
denen bei der jeweiligen Bahnfiihrung die einzel-
nen Bahnen bevorzugt beidseitig bedruckt werden
k6nnen. GemiB einer weiteren Ausflihrungsform
kdnnen in einem vorgelagerten Zwischenschritt zu-
néichst die aufgrund der Bearbeitung in den ersten
beiden Schritten in einer mehr bahnbezogenen
Struktur vorliegenden Bahnflihrungsmdglichkeiten
insbesondere mittels eines Umsortierungsvorgan-
ges in eine insbesondere an der Anzahl der Hefte
und der Seiten pro Heft orientierte produkibezoge-
ne Struktur Ubergeflhrt werden. Diese produkibe-
zogene Sortierung der Bahnflihrungsm&glichkeiten
wird anschlieBend um die m8glichen Farbkombina-
tionen erweitert. Ein derartiger Umsortierungsvor-
gang an dieser Stelle des erfindungsgemaBen Ver-
fahrens hat den besonderen Vorteil, daB der sich
nun anschlieBende vierte und letzte Verfahrens-
schritt auf einfachere Weise durchzuflihren ist.

In diesem vierten Verfahrensschritt wird nur
diejenige Bahnfihrungsmdglichkeit zur Bestim-
mung der gewiinschien Druckplatienbelegung her-
angezogen, deren Farbkombination im Vergleich
zur Farbanforderung flr das akiuelle Produkt eine
grdBere oder zumindest ibereinstimmende Farbig-
keit zulassen. Es wird somit die Vielzahl der Farb-
kombinationen zu einer Bahnflihrungsmdglichkeit
reduziert auf zumindest eine, welche die zur Her-
stellung des jeweiligen Druckerzeugnisses notwen-
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dige Farbanforderung auch erflllf.

GemiB einer weiteren Ausflhrungsform kann
zur Bestimmung mindestens einer weiteren Druck-
plattenbelegung entweder der vierte Schritt oder
der dritte und vierte Schritt erneut durchiaufen wer-
den. Bei der Wiederholung des vierten SChrittes
wird zur Erzeugung einer weiteren Druckplattenbe-
legung eine weitere, zur jeweiligen Bahnflihrungs-
mdglichkeit vorhandene und im Vergleich zur Farb-
anforderung zuldssige Farbkombination. Bei der
Wiederholung des dritten und vierten Schrittes wer-
den zunichst zu einer weiteren Bahnflihrungsmdg-
lichkeit die vorhandenen Farbkombinationen be-
rlicksichtigt. AnschlieBend wird eine darin enthalte-
ne und im Vergleich zur Farbanforderung zuléssige
Farbkombination zur Bildung einer weiteren Druck-
plattenbelegung herangezogen. Es besteht somit
besonders vorteilhaft die Md&glichkeit, lediglich
durch Wiederholung von Teilen des erfindungsge-
miapen Verfahrens u.U. mehrere, zur Auswahl ste-
hende Ergebnisse hervorzubringen.

Der besondere Vorteil des erfindungsgeméBen
Verfahrens besteht darin, daB die Bestimmung
mdglicher Bahnbelegungen mittels Erweiterung der
optimalen Start-Bahnbelegung durch die maschi-
nenabhingig vorhandenen Bahnflihrungsmdglich-
keiten in den ersten beiden Verfahrensschritten zu-
ndchst getrennt von der Farbanforderung fiir das
jeweilige Produkt erfolgt. Da die Berlicksichtigung
der Farbkombinationen zu einer Bahnflhrungsmdg-
lichkeit und deren Abgleich mit der vorliegenden
Farbanforderung erst in den folgenden beiden Ver-
fahrensschritten statifindet, kénnen die beiden er-
sten Verfahrensschritte ohne Belastung zligig mit
minimalem Zeitaufwand durchgefiihrt werden.
Durch die abschlieBende Ausfilterung von Farb-
kombinationen, welche die Farbanforderung nicht
erfillen, wird der gesamte Zeitaufwand flr die
Durchfiihrung des erfindungsgeméBen Verfahrens
nur unwesentlich verlangert. Die Erfindung hat so-
mit den besonderen Vorieil, daB aufgrund der Ein-
teilung des Verfahrens in die vier Verfahrensschrit-
te eine gewlinschte, zuldssige Druckplatienbele-
gung trotz der Vielzah! der insbesondere im zwei-
ten und dritten Verfahrens-schritt zu bearbeitenden
Kombinationen in relativ kurzer Zeit zur Veriligung
steht. Dies ist insbesondere dann von Bedeutung,
wenn das erfindungsgem&Be Verfahren mittels ei-
nes sogenannten Automatisierungssystems zur
Echtzeitflihrung von technischen Prozessen als
programmgesteuerter Rechner durchgefiihrt wird.
Derartige Automatisierungssysteme sind in vielen
Fallen mit zusitzlichen, zur Steuerung und Rege-
lung der Druckmaschine dienenden Arbeitsvorgén-
gen belastet.

Das erfindungsgeméBe Verfahren hat den wei-
teren Vorteil, daB h&ufig auch mehrere mdglichen
allen produkt-, maschinen- und produktionsabhén-
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gigen EinfluBgrdBen gerecht werdende Druckplat-
tenbelegungen abgerufen werden k&nnen. Es ist
somit gegebenenfallsmd&glich, ohne das erfindungs-
geméfe Verfahren erneut vollstindig durchlaufen
zu missen, schnell auf unvorhergesehene Ereignis-
se vor und wdhrend der Produktion reagieren zu
kdnnen. So kann es durch pl&tzlichen Ausfall be-
stimmter Bestandteile der Druckmaschine mdglich
sein, daB eine ermittelte Druckplattenbelegung
nicht oder nicht mehr einsetzbar ist. In diesem Fall
besteht die Mdglichkeit, aus den weiteren Druck-
plattenbelegungen eine aktuell einsetzbare auszu-
wéhlen.

Die Erfindung wird desweiteren anhand der
nachfolgend kurz angeflihrien Figuren n#her erldu-
tert. Dabei zeigt:

FIG1 eine Blockschaltbilddarstsliung
des erfindungsgemipen Verfah-
rens,
eine vorteilhafte Ausflihrungsform
fur die Erstellung der Bahnfiin-
rungsmdglichkeiten,
eine  Prinzipdarstellung  einer
Bahnbelegung als Grundlage fir
die weitere Erlduterung des erfin-
dungsgeméBen Verfahrens,
Beispiele flir mdgliche
Bahnbelegungen™,
Beispiele fiir
"Bahnkombinationen®,
Beispiele fr mdégliche
"Teilbahnkombinationen™ zu einer
Bahnkombination,

Beispiele fiir mdgliche
"Wendemdglichkeiten" zu einer
Teilbahnkombination™,

Beispiele ' moglicher
Teilbahnmischungs-Md&glichkeiten,
ein Beispiel flir eine Bahnfiih-
rungsmdglichkeit "in produkibezo-
gener Struktur™,

Beispiele von Bahnflihrungsmd&g-
lichkeiten, bei denen vorhandene
Farbkombinationen berlicksichtigt
wurden,

Beispiele von "Produktionstypen”
und deren Farbmdglichkeiten,

ein Beispiel der Produktionstypen
bei einer aus drei Sektionen be-
stehenden Druckmaschine,

eine zu den Produktionstypen der
FIG 11 gehdrige
"Bahnprioritdtenliste",

beispielhaft eine Maske
"Produkiplanung” zur Eingabe ak-
tueller Produktangaben,
beispielhaft eine Maske
"Farbanforderung”, in der die flir

FiG 2

FIG3

FIG 4 "Start-

FIG5 mdgliche

FIG 6

FIG7

FIG 8

FIG9

FiG 10

FIG 11

FIG 12

FIG 13

FIG 14

FIG 15
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das in FIG 14 dargestellte Produkt
geforderte Mindestfarbigkeit pro
Seite singetragen ist,

zweli Beispiele flir ein
"Produktschema",

beispielhaft eine Maske
"Farbzuordnung”, welche die auf-
grund des jeweiligen Produkische-
mas maximal mdgliche Farbigkeit
pro Produkiseite anzeigt,
beispielhaft eine Maske
"Ausschlief-Schema" zur Vorga-
be einer optimalen Druckplatten-
belegung flir eine Druckeinheit,
und

eine weitere Maske "Ausschlief-
Schema" zur Vorgabe einer opti-
malen Druckplatienbelegung flr
eine weitere Druckeinheit.

Die Erfindung wird desweiteren zunichst an-
hand dem aus den Teilen 1A, 1B bestehenden
Blockschaltbild gem&B8 FIG 1 n#her erldutert. Die-
ses ist zur  besseren  Ubersicht in
"Bearbeitungsebenen” eingeteilt. Die Ebene El hat
die Funktion einer Eingabeebene. Es folgt die Ebe-
ne E2.1, E2.2 der bahnbezogenen Bearbeitung, an
die sich die Ebene E3 der produktbezogenen Bear-
beitung anschlieft. In der letzten Ebene E4 erfolgt
eine maschinenbezogene Bearbeitung.

In der Eingabeebene werden die zur Durchfiih-
rung des erfindungsgemiBen Verfahrens notwendi-
gen Eingaben vorgenommen. Hierzu sind beispiel-
haft zwei Eingabebl&cke "Produktplanung 1" und
"Farbanforderung 5", und der Katalog
"Anlagenparameter 4" vorgesehen. Im Eingabe-
block Produktplanung 1 werden zumindest den je-
weiligen Umfang des Druckerzeugnisses bestim-
mende aktuelle Produkiangaben hinterlegt. Ein Bei-
spiel einer "Produktplanung” ist in Form einer Ein-
gabemaske in FIG 14 gezeigt. Es sind darin aktuel-
le Angaben insbesondere Uber die gewlinschie An-
zahl an Heften, die maximale Seitenanzahl pro
Heft, die Verteilung der Seitennummern des Druck-
erzeugnisses auf die einzelnenHefte und das ge-
wilinschte Format des Druckerzeugnisses, z.B.
Broadsheet- bzw. Tabloid-Format, vorzugeben.
Desweiteren besteht u.U. die Mdglichkeit, eine
"Produktionsart" vorzugeben. Im Beispiel der FIG
14 ist die Produktionsart E, d.h. Einzelproduktion,
ausgewidhlt. Eine weitere mdgliche Produktionsart
ist die sogenannte Doppelproduktion. Gemag einer
weiteren Ausflihrungsform des Erfindung k&nnen
hédufiger vorkommende, typische Bahnbelegungen
zu "Produktionstypen" zusammengefaBt werden. In
FIG 14 ist die Vorgabe unterschiedlicher Produk-
tionstypen bereits vorgesehen, und beispielhaft der
Produktionstyp C angew&hlt.

Der weitere Eingabeblock "Farbanforderung” 5

FIG 16,17

FIG 18

FIG 19,20

FIG 21,22
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in der Eingabeebene El dient zur Vorgabe der pro
Seite des gewlnschien Druckerzeugnisses zumin-
dest gewlinschten Anzahl an Farben. Auch hierzu
ist ein Beispiel in Form einer Eingabemaske in der
FIG 15 dargestellt. Dort kdnnen die notwendigen
Farben beispielhaft flir die Seiten 1 bis 16 von Heft
1 und die Seiten 17 bis 22 von Heft 2 angefordert
werden. So ist z.B. ein Vierfarben-Druck (4-F) fir
die Seiten 1 und 16 und die Zusatzfarben blau (C)
und rot (M) fir die Seite 19 vorgesehen. Alle Ubri-
gen Seiten sollen in schwarz (SW) bedruckt wer-
den. Fir keine der Seiten ist eine Sonderfarbe
(Spot-Farbe) vorgesehen.

GemapB einer weiteren Ausflihrungsform der Er-
findung ist es vorteilhaft, die in beiden Eingabe-
blécken Produktplanung und Farbanforderung flr
haufig vorkommende "Standardprodukte" gemach-
te Angaben in einem Katalog 3 zu hinterlegen. Bei
Bedarf stehen die jewsiligen Eingabewerte dann
sofort zur Verfligung.

Ferner ist in der Eingabeebene der "Katalog:
Anlagenparameter” 4 vorgesehen. Hierin werden
alle maschinenabhdngigen Kennungen und Daten
in der Regel bei der Anlageninbetriebnahme unver-
dnderlich hinterlegt. Aus der Vielzahl der in der
Regel vorhandenen Anlagenparametern seien im
folgenden nur einige beispielhaft genannt. So z3hlt
hierunter z.B. die Anzahl der Sektionen der jeweili-
gen Druckmaschine. In FIG 12 ist beispielhaft eine
aus den drei Sektionen 81, S2 und S3 bestehende
Druckmaschine dargestellt. Jede Sektion enthilt ei-
nen Falzapparat F1, F2 bzw. F3, dem jeweils eine
bestimmte Anzahl von Druckeinheiten zugeordnet
ist. So bilden die Druckeinheiten D1 bis D5 um den
Falzapparat F1 die Sektion S1, die Druckeinheiten
D6 bis D10 um den Falzapparat F2 die Sektion S2
und schlieBlich die Druckeinheiten D11 bis 015 um
den Falzapparat F3 die Sektion S3. Abhingig von
dem jeweils vorgewZhlien Produktionstyp A bis |
werden die durch eine oder mehrere der Druckein-
heiten laufenden Bahnen einem der Falzapparate
zur Faltung und Schnitt des Druckerzeugnisses zu-
gefiihrt. So sind weitere wichtige Anlagenparameter
die Anzahlen der belegbaren Druckeinheiten, die
jeweilige Anzahl an Druckzylindern pro Druckein-
heit und die Anzahl und Breite der von verschiede-
nen Rollentrdgern in die Druckeinheiten gleichzeitig
einflihrbaren Papierbahnen. Weitere wichtige Anla-
genparameter betreffen die Beeinflussung der
mdglichen Bahnflihrungen. Hierzu werden im Ein-
gabeblock 4 auch die maschinenabhidngig vorhan-
denen sogenannten Viertelschnittmdglichkeiten, die
Wendemdglichkeiten und die Teilbahnmischungs-
M@&glichkeiten hinterlegt. Dies wird weiter unten
noch niher erldutert werden.

Nach Definition von relevanten Anlagenparame-
tern im Katalog 4 und nach Vorgabe von aktuellen
Produktangaben im Eingabeblock
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"Produktplanung” 1 ist es nun mdglich, den ersten
Schritt des erfindungsgem&Ben Verfahrens durch-
zufiihren. Hierbei wird eine "Start-Bahnbelegung"
bestimmt. Diese ist in FIG 1 in der bahnbezogenen
Bearbeitungsebene E2.2 in Form des Blockes 7
"Vorschlag: Start-Bahnbelegung ("MIBA")" darge-
stellt. Hierzu werden, durch die Pfeile 6, 8 darge-
stellt, zumindest Vorgaben aus den Bl6cken
"Produktplanung™ 1 und "Katalog: Anlagenparame-
ter" 4 bendtigt. Gem3B einer weiter unten noch
ndher ausgeflhrten Ausfihrungsform der Erfin-
dung, k8nnen zur Bildung der "Start-Bahnbele-
gung" zusdtzliche Angaben {ber den Pfeil 9 aus
einem "Katalog: Produktionstypen™ 10 berlicksich-
tigt werden.

Im Block 7 wird erfindungsgemiB eine még-
lichst die volle Breite der einzelnen, fir den Um-
fang des jewsiligen Produktes ben&tigten Bahnen
ausnuizende "Start-Bahnbelegung" bestimmt. Da-
bei werden weitgehend bereits produkt- und ma-
schinenabhingige EinfluBgréfen berlicksichtigt.
Sind gem&B der weiteren Ausfiihrungsform auch
"Produktionstypen” vorhanden, so kdnnen hierbei
auch produktionsabhdngige EinfluBgroBen berlick-
sichtigt werden.

Die im ersten Schritt des erfindungsgemé&gBen
Verfahrens gefundene Start-Bahnbelegung dient als
Ausgangspunkt, um im zweiten Verfahrensschritt
die "Bahnflihrungsmdglichkeiten” zu ermitteln. Die-
se sind in FIG 1A im Block 18 als "Listen: Bahn-
flihrungsmdoglichkeiten” dargestellt, und werden
weiter unten anhand der FIG 2 n3her erldutert.

Im dritten Schriit des erfindungsgeméBen Ver-
fahrens werden die gefundenen Bahnflihrungsmé&g-
lichkeiten um die vorhandenen Farbkombinationen
erweitert. Dies ist in FIG 1B mit dem Block 22 als
"Liste: Farbkombinationen pro Bahnflihrungsmég-
lichkeit" dargestellt. Die md&glichen Farbkombina-
tionen werden dabei dem Element 22 entweder als
Anlagenparameter direkt vom Katalog 4, oder beim
Vorhandensein definierter Produktionstypen vom
Katalog 10 tiber die Wege 12, 15 zugefiihrt.

GemaB einer weiteren Ausflihrungsform der Er-
findung ist es besonders vorteilhaft, vor Zuordnung
der mdéglichen Farbkombinationen zu einer Bahn-
fUhrungsmdglichkeit diese zundchst von deren
bahnbezogener Struktiur in der bahnbezogenen Be-
arbeitungsebene E2.2 in eine produkibezogene
Strukiur zu Gberfiihren. Hierzu ist in FIG 1B bereits
gine Ebene E3 zur "produktbezogenen Bearbei-
tung" vorgesehen, in der im Block 20 die Umstruk-
turierung der Bahnflihrungsmdglichkeiten aus der
Liste 18 von Bahn- in Produktbezug durchgefiihrt
wird. GemaB dieser Ausflihrungsform werden die
Bahnflihrungsmd&glichkeiten aus der Liste 18 somit
der Liste 22 nicht direkt, sondern zum Zwecke der
vorherigen Umsortierung in Liste 20 Uber die Wege
19, 21 indirekt zugefiihrt. Diese Uberflihrung von
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Bahn- in Produktbezug wird deswsiteren anhand
der FIG 9 noch ndher erldutert werden.

Nach Ergdnzung der Bahnfiihrungsmdglichkei-
ten um die Farbkombinationen in der Liste 22 kann
nun der vierte und letzte Schritt des erfindungsge-
méfBen Verfahrens ablaufen. Dieser ist in FIG 1B
mit dem Block 24 "Vorschlag: Produktschema”
dargestellt. Hierbei findet eine Auswahl der Bahn-
kombinationen einer Bahnfiihrungsmé&glichkeit aus
der Liste 22 statt. Es wird nur die Bahnflihrungs-
mdglich mit der Farbkombination zugelassen, wel-
che im Vergleich zu den Angaben im Eingabe
block 5 "Farbanforderung" die Herstellung eines
Produktes mit zumindest Ubersinstimmender, oder
sogar grdBerer Farbigkeit zuldpt. Beispiele md&gli-
cher Produktschemata sind in den Figuren 16 und
17 beispielhaft dargestelit. Mit den im "Vorschlag:
Produktschema" enthaltenen Angaben ist bereits
eine Aussage darliber mdglich, welche Seite eines
welchen Heftes mit welcher Seitennummer auf wel-
cher Bahn in welcher Druckeinheit mit welcher Far-
bigkeit auf Ober- und Unterseite gedruckt werden
kann. Hierdurch ist somit die gesuchte Belegung
der einzelnen Druckzylinder der beteiligten Druck-
einheiten mit Druckplatien bereits eindeutig be-
stimmt. Das Ergebnis des erfindungsgemé&Ben Ver-
fahrens steht also im Prinzip am Ausgang 27 des
Blockes 24 in FIG 1B zur Verfligung.

Falls aus akiuellen, insbesondere produktions-
abhdngigen Griinden die durch das vorgeschiage-
ne Produkischema bestimmie Druckplattenbele-
gung unerwiinscht ist, so ist es gemaB einer weite-
ren Ausfiihrung besonders einfach mdglich, ein
oder mehrere weitere, zuldssige Produktschemata
zu bestimmen. Hierzu kdnnen zunichst Uber die
Verzweigung 28 in Wiederholung des vierten Ver-
fahrensschrittes eine oder mehrere in der Liste 22
vorhandene weitere Farbkombinationen abgerufen
und die dazugehdrigen Produkischemata bestimmt
werden. Falls die in der Liste 22 enthaltenen Farb-
kombinationen erschépft sind, so kann in Wieder-
holung des dritten und vierten Verfahrensschrittes
zunfcchst Uber die Verzweigung 30 bzw. 29 die
ndchste in der Liste 18 bzw. 20 enthaltene Bahn-
fiihrungsmdéglichkeit in bahn- oder produkibezoge-
ner Struktur aktiviert werden. Mit Hilfe dieser Bahn-
fiihrungsméglichkeit wird nun erneut eine dazuge-
hérige Liste 22 "Farbkombinationen pro Bahnfiih-
rungsmdglichkeiten™ angelegt. Aus dieser kdnnen
nach Abgleich mit der vorliegenden Farbanforde-
rung weitere zuldssige Produkischemata abgerufen
werden.

Das erfindungsgeméBe Verfahren hat somit
den besonderen Vorteil, daB auf einfache Weise
weitere zuldssige Druckplattenbelegungen in Form
von zusdtzlichen Produktschemavorschldgen 24
gebildet werden kdnnen, ohne daB jeweils das ge-
samte Verfahren stindig von neuem von Anfang an
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durchlaufen werden muf. Vielmehr geniigt es zur
Erzeugung weiterer zul@ssiger Produkischemata,
den dritten, oder den dritten und vierten Verfah-
rensschritt ein- oder mehrfach zu wiederholen. Man
erkennt, daB in keinem Fall das gesamte Verfahren
von Anfang an erneut durchlaufen werden mug, da
die im ersten Schritt gefundene Start-Bahnbele-
gung unverdndert als Ausgangspunkt bei mdogli-
chen Wiederholungen folgender Verfahrensschritte
dient.

GemidB einer weiteren vorteilhaften Ausfiih-
rungsform ist es auch hier méglich, ermittelte Pro-
duktschemata zum Zwecke der einfachen Reprodu-
zierbarkeit in einem gesonderten Katalog 26 zu
hinterlegen.

Bei einer weiteren Ausflinrungsform der Erfin-
dung ist die in der FIG 1B desweiteren vorhandene
Ebene E4 zur "maschinenbezogenen Bearbeitung"”
insbesondere dann von Bedeutung, wenn die durch
den jeweiligen Produktschema-Vorschlag 24 mégli-
che Farbigkeit flir das jewsiligen Druckerzeugnis
die in dem Eingabeblock Farbanforderung 5 hinter-
legten Notwendigkeit Uberschreitet. So wird dem
Block 29 "Farbzuordnung" zum einen die Farban-
forderung aus der Eingabeebene {iber die Verbin-
dung 13 und desweiteren die aufgrund der momen-
tanen Druckplattenbelegung tats3chlich mdgliche
Farbigkeit Uber die Verbindung 34 vom aktuellen
Produkischema-Vorschlag 24 zugefiihrt. Im Block
Farbzuordnung29 erfolgt nun entweder eine Ein-
schrankung der vorliegenden Farbkombination auf
die tatsdchliche Farbanforderung und/oder eine Er-
weiterung der Farbanforderung in Ausnutzung der
zusétzlichen Mdglichkeiten der Farbkombination.

FIG 18 enthdlt ein Beispiel des Blockes
"Farbzuordnung" in Form einer Eingabemaske. in
den Spalten "ANZ" ist die aufgrund der jeweiligen
Farbkombination des dazugehdrigen
Produkischema-Vorschlages maximal mdgliche
Farbanzahl pro Heftseite dargestellt. In den dane-
benliegenden Spalten ist die geforderte Mindesifar-
bigkeit pro Heftsseite entsprechend der dazugehd-
rigen Farbanforderung von FIG 15 dargestellt. So
kann z.B. die Seite 7 in Heft 1 mit maximal drei
Farben gedruckt werden, wihrend aufgrund des
Eintrags in der Maske Farbanforderung zundchst
nur die Farbe schwarz SW notwendig ist. Es kann
nun zur Erzeugung optimale Druckplattenbelegung
entweder die mégliche Farbanzahl mit der Gr&Be 3
fir die Seite 7 auf die Zahl 1 reduziert werden.
Oder es wird die Farbigkeit flir diese Seite durch
Hinzunahme von zwei weiteren Farben aus den
Grundfarben blau C, rot M; gelb G oder einer Spot-
Farbe erweitert.

Die aufgrund der Reduktion oder Erweiterung
der Farbanforderung an die mdgliche Farbigkeit
der vorliegenden Farbkombination erzeugte optima-
le Druckplattenbelegung ist in FIG 1B in Form des
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Blockes 28 "Vorschlag: Ausschieschema" darge-
stellt. Zwei mogliche AusschieBschemata sind bei-
spielhaft in den Figuren 19 bis 22 dargestellt. Es ist
nun eindeutig und besonders Ubersichtlich be-
stimmt, an welcher Stelle der insgesamt 8 mgli-
chen Positionen auf der Oberfldche eines Druckzy-
linders und auf welchem Druckzylinder in welcher
Druckeinheit welche Seite des akiuellen Drucker-
zeugnisses in welcher Farbe gedruckt wird. Wird
2.B. in FIG 20 das Element in Spalte D und Zeile 5
betrachtet, so betrifft dies das vierte Segment D
des flinften Druckzylinders der Druckeinheit 3. In
diesem Segment werden die Seite 21 von Heft 2
auf der einen Zylinderhilfte und die Seite 43 von
Heft 4 auf der zweiten Zylinderhlite jeweils in der
Farbe mit der Nummer 3 gedruckt. Weiter unten
werden die in den Figuren 19 bis 22 dargesteliten
"Ausschiefschemata"” noch néher erldutert.

Aufgrund der nun eindeutigen Bestimmung der
Lage einer jeden Druckplatte auf den Druckzylin-
dern der zur Herstellung eines Druckerzeugnisses
beteiligten Druckeinheiten kdnnen nun die dazu
notwendigen Einstellungen an der Druckmaschine
veranlaft werden. Hierzu ist in FIG 1B in der Ebene
4 der Block 32 "Ausgabe: Steuerung Druckmaschi-
ne" vorgesehen. Mit Hilie der davon abgehenden
ProzeBschnitistelle 33 werden bevorzugt alle Ein-
stellungen und Umschaltungen bei der Druckma-
schine vorgenommen, um das jeweils im
"Vorschlag-Produkischema" 24 bzw. im
"Vorschlag-Ausschieschema™ 28 definierte Pro-
dukt produzieren zu kdnnen. Hierzu sind eine sehr
groBe Vielzahl von Einstellungen bei der Druckma-
schine notwendig, von denen nur ein kleiner Aus-
schnitt beispielhaft aufgeflhrt wird. So wird durch
die Ausgabe 32 der zur jeweiligen Druckplattenbe-
legung gehdrige Papierweg in den Druckeinheiten
und im Wendestangenturm eingestellt. Desweiteren
werden die Druckzylinder an den vorgesehenen
Stellen mit den entsprechenden Druckplatten be-
legt und die entsprechenden Farben fr den jeweils
gewlinschten Farbauftrag freigegeben.

Die einzelnen Elemente des Blockschaltbildes
der FIG 1 werden nun desweiteren unter Heranzie-
hung der nachfolgenden Figuren n&her erldutert.
Dabei ist zum besseren Verstdndnis der weiteren
Erlduterungen in der FIG 3 zundchst eine fikiive
Bahnbelegung beispielhaft dargestellt. Dabei wurde
ein Produkt zugrundegelegt, das aus zwei Heften
mit jeweils 10 bzw. 18 Seiten besteht. Heft 1 soll
dabei jeweils auf den rechten Hilften der belegten
Bahnen, d.h. der Maschinen-Aniriebsseite Si, ge-
druckt werden. Heft 2 soll jeweils auf den linken
Hélften der belegten Bahnen, d.h. auf der
Maschinen-Bedienseite SllI, gedruckt werden. Des-
weiteren sei angenommen, daB zur Herstellung die-
ses Druckerzeugnisses flinf Bahnen unterschiedli-
cher Breite bendtigtwerden. Das Beispiel wurde so

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gewdhlt, daB ein versténdlicher Einblick in die
Bahnbelegungsmdglichksiten entsteht. So sind z.B.
die Bahnen 1 und 2 mit vollbreiten Bahnen, d.h.
4/4-Bahnen, belegt. Diese bestehen aus je zwei
Bogen auf den Maschinenseiten S| bzw. Sl mit
jeweils insgesamt vier Seiten. Auf einer 4/4-Bahn
kdnnen somit auf Vorder- und Rickseite insgesamt
acht Seiten gedruckt werden. Die Bahn 3 ist z.B.
mit einer 3/4-Bahn, die Bahn 4 mit einer 1/2-Bahn
(Bogen) und die Bahn 5 mit einer 1/4-Bahn
(Teilbogen) belegt. Die nicht vollen Bahnen, d.h.
die 3/4-, 1/2- und 1/4-Bahnen, sind beispielhaft
jeweils auf die Maschinen-Bedienseite SIl nach
links verschoben.

An der Unterseite von FIG 3 sind die Schnitt-
mdglichkeiten zur Zerteilung von Bahnen in Teil-
bahnen dargestellt. In aller Regel enthilt eine jede
Druckmaschine fiir jede der Bahnen 1 bis 5 einen
Langsschneider zur Erzeugung der Bogen flir die
einzelnen Hefte. Maschinenabhingig k8nnen bei
einer oder mehreren Bahnen zusétzlich Viertelsch-
neider auf der linken bzw. rechten Maschinenseite
Sl bzw. Sl zur Erzeugung von Viertelschnitten vor-
handen sein. Ein solcher Viertelschneider kann z.B.
am linken Ende der Bahn 3 dazu benutzt werden,
um die mit SW markierte 1/4-Bahn (Teilbogen) zu
erzeugen. Schlieflich sind ebenfalls maschinenab-
hingig zwischen den einzelnen Bahnen sogenann-
te Einldufe vorhanden. In FIG 3 wurde angenom-
men, daf im Anschiuf an jede der Bahnen 1 bis 5
ein derartiger Einlauf 1 bis 5 vorhanden ist. Diese
kGnnen zur Durchflihrung von Teilbahn-Wendun-
gen bzw. Teilbahnmischungen verwendet werden.
So kann in FIG 3 z.B. der auf Bahn 2 mit W
markierte Bogen unter Zuhilfenahme des Einlaufes
2 von der Bedien- auf die Antriebsseite gewendet
werden. Ferner kann beispielsweise auf Bahn 3 der
mit SW markierte Teilbogen unter Zuhilfenahme
des Einlaufes 3 ebenfalls von der Bedien- auf die
Antriebsseite gewendet werden. Schlieflich ist bei-
spielhaft die Verschiebung des linken Bogens der
Bahn 1 unter Zuhilfenahme des Einlaufes 4 und
der Teilbahnmischungs-Vorrichtung zwischen die
Bahn 4 und 5 innerhalb des Heftes 2 dargestellt
(BW-Bogen). SchlieBlich kann dieser linke Bogen
von Bahn 1, durch einen strichlierten Pfeil ange-
deutet, unter gleichzeitiger Wendung und Mischung
von der Bedien- auf die Antriebsseite gewendet
und in den Einlauf 3 eingefahren werden (BW-
Bogen)

In FIG 2 ist der zweite Schritte der Erweiterung
der Start-Bahnbelegung um die Bahnflihrungsm&g-
lichkeiten im Detail dargestellt. Dabei wird den
"Listen: Bahnfiihrungsmdglichkeiten™ 18 die Start-
Bahnbelegung 7 Uber die Verbindung 17 zugefihrt.
GemaiB einer vorteilhaften Ausfihrungsform der Er-
findung werden in einem ersten Teilschritt die zur
Start-Bahnbelegung vorhandenen Bahnkombinatio-
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nen berlicksichtigt. Hierzu dient in FIG 2 der Block
181 "Unterliste: Bahnkombinationen”. Die Bahn-
kombinationen enthalten die Kombinationen in der
Belegung der Druckmaschine mit den Bahnen der
Start-Bahnbelegung, welche aufgrund der maxima-
len Anzahl der bei der jeweiligen Druckmaschine
belegbaren Bahnen mdglich sind. GemaB einer
weiteren Ausflihrungsform kdnnen die Bahnkombi-
nationen dabei in einer Reihenfolge gebildet wer-
den, welche von einer Bahnprioritdtenliste be-
stimmt wird. Diese enthélt eine maschinen- bzw.
produktionsabhdngig vorgegebene Rangfolge in
der Belegung belegbarer Bahnen. GemiB siner
weiteren Ausfiihrungsform kann bei der Biidung der
Bahnkombinationen  desweiteren  berlicksichtigt
werden, bei welchen Bahnen gegebenenfalls not-
wendige Bahnschnitte maschinenabh&ngig ausflihr-
bar sind. Hierbei stehen besonders Viertelschnitte
im Vordergrund, da nicht auf jeder Bahn eine
"Viertelschnitt-Mdglichkeiten" zur Verfligung steht.
Die Bildung von Bahnkombinationen zu einer Stari-
Bahnbelegung wird weiter unten anhand der FIG 5
noch néher erldutert werden.

An die Bildung der Bahnkombinationen kann
sich im zweiten Verfahrensschritt ein weiterer
Teilschritt anschliefen. Dabei werden zu einer
Bahnkombination die mdglichen Teilbahnkombina-
tionen beriicksichtigt. In FIG 2 ist dies durch den
Block 183 "Unterliste: Teilbahnkombinationen" dar-
gestellt. Es handelt sich dabei um die pro Bahn-
kombination maschinenabhéingig mdglichen Kom-
binationen in der Verteilung der Teilbahnen auf den
belegbaren Bahnen. Gem3B weiteren Ausfiihrungs-
formen der Erfindung kann die Bildung der Teil-
bahnkombinationen dabei in Form einer bahnpriori-
titslistenabhingigen Bahnbreitensortierung erfol-
gen. Dabei werden gemiB einer ersten Ausfiih-
rungsform die Teilbahnkombinationen in einer Rei-
henfolge gebildet, wobei zumindest bei der ersten
Teilbahnkombination vorrangige Bahnen in der je-
weiligen Bahnkombination mit breiten Bahnen und
nachrangige Bahnen mit schmalen Bahnen belegt
werden. Bei den folgenden Teilbahnkombinationen
werden dann zunehmend vorrangige Bahnen mit
schmalen Bahnen und nachrangige Bahnen mit
breiten Bahnen belegt. Gem&pB einer weiteren Aus-
flihrungsform wird zumindest die erste, zu einer
Bahnkombination geh8rige Teilbahnkombination
unter Zuhilfenahme einer Bahnprioritdtenliste und
einer zusitzlichen Teilbahnprioritdtenliste be-
stimmt. Dabei werden die Bahnen der Bahnkombi-
nation zundchst nach einer durch die Bahnprioriti-
tenliste vorgegebenen Rangfolge mit 4/4-Bahnen
belegt. Anschliefend werden die verbleibenden
Bahnen der Bahnkombination nach einer durch die
Teilbahnprioritdtenliste vorgegebenen Rangfolge
mit Teilbahnen belegt. Bei der Belegung der ver-
bleibenden Bahnen mit Teilbahnen ist es gemiRB
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einer weiteren Ausflihrungsform méglich, zundchst
die h8chsten, der durch die Teilbahnprioritdtenliste
vorgegebenen Rénge mit schmalen, insbesondere
den schmélsten Teilbahnen zu belegen. Unter-
schiedliche Mdglichkeiten bei der Bildung von Teil-
bahnkombinationen werden desweiteren unter Zu-
hilfenahme der FIG 6 noch n#her erlZutert werden.
Im zweiten Schritt der Erwsiterung der Start-
Bahnbelegung um die Bahnflihrungsmd&glichkeiten
kann sich gemaB einer weiteren Ausflinrungsform
ein dritter Teilschritt anschlieBen. Dabei werden zu
einer Teilbahnkombination die vorhandenen Wen-
demdglichkeiten berlicksichtigt. In FIG 2 ist dies
durch Block 185, "Unterliste: Wendemdglichkeiten"”
dargestellt. Es handelt sich dabei um die pro Teil-
bahnkombination  maschinenabhingig  md&glic-
henWendungen von Teilbahnen zwischen der
Antriebs- und Bedienseite der Druckmaschine. Ge-
miB einer weiteren Ausflihrungsform der Erfindung
kdnnen die Wendemdglichkeiten in einer Reihen-
folge gebildet werden, bei der zun8chst nachrangi-
ge Bahnen den von der Start-Bahnbelegung vorge-
gebenen Wendungen unterworfen werden. Erst bei
weiteren Wendemd&glichkeiten werden Wendungen
auch auf hdherrangigen Bahnen vorgesehen. Der
dritte Teilschritt der Berlicksichtigung der Wende-
mdglichkeiten zu jeder Teilbahnkombination wird
anhand der FIG 7 noch ndher erldutert werden.
Gemas einer weiteren Ausflihrungsform der Er-
findung kann sich im zweiten Schritt der Erweite-
rung der Stari-Bahnbelegung um die Bahniiih-
rungsmdglichkeiten ein vierter und letzter Teilsch-
ritt anschlieBen. Dieser ist in FIG 2 mit dem Block
187 "Unterliste: "Bay-Window-Md&glichkeiten™ dar-
gestellt. Es handelt sich dabei um die pro Teilbahn-
kombination durch eine sogenannte Bay-Window-
Vorrichtung  durchflihrbaren  Teilbahnmischungs-
mdglichkeiten. Diese enthalten die zu einer Teil-
bahnkombination maschinenabhéngig mdglichen
Vertauschungen in der gegenseitigen Lage von
Teilbahnen insbesondere innerhalb eines Hefies.
Bei einer weiteren Ausflihrungsform kann berlick-
sichtigt werden, inwieweit es maschinenabhingig
mdglich ist, anstelle einzelner Wendungen diese
statidessen durch eine der Teilbahnmischungs-
mdglichkeiten durchzuflihren. Dies wird unter Zu-
hilfenahme der FIG 8 noch nadher erldutert werden.
Wie bereits erldutert kann der Fall eintreten,
daB eine gefundene, durch einen Produkischema-
Vorschlag représentierte Druckplattenbelegung als
unerwlinscht angesehen wird. Hierbei besteht z.B.
durch Rickgriff auf das jeweils in der Liste Farb-
kombination 22 enthaltene bzw. in der Liste pro-
dukibezogene Bahnflihrungsmdglichkeiten 20 ent-
haltene nichste Element die Mdglichkeit, weitere
zuldssige Produkischemata-Vorschidge zu erzeu-
gen. In FIG 1B ist dargestellt, daB weitere
Produkischema-Vorschldge auch durch direkten
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Riickgriff Uber die RUckflihrung 30 auf weitere,in
der Liste 18 enthaltene Bahnflihrungsmdglichkeiten
gebildet werden kdnnen. Ist diese Liste nun ent-
sprechend der FIG 2 ausgeflihrt, so teilt sich der
Ruckgriff 30 von FIG 1B vorteilhaft in die in der
FIG 2 dargestellien beiden Teilrlckgriffe 30.1 und
30.2 auf. Es sind somit sowoh! durch Heranziehen
der nichsten Teilbahnkombination aus Unterliste
183 bzw. der nidchsten Bahnkombination aus Un-
terliste 181 und dem Durchlaufen der anschliefen-
den Bearbeitungsschritte bis hin zur Bildung der
Farbkombinationen weitere Produkischema-Vor-
schldge erzeugbar. Dabei kann je nach Ausfuh-
rungsform der Block 20 "Liste: Bahnflihrungsmd&g-
lichkeiten produkibezogen™ umgangen oder erneut
durchlaufen werden.

In FIG 4 sind Beispiele flir mdgliche Start-
Bahnbelegungen dargestellt. Als Eingangsgréfien
zu deren Bildung werden aktuelle Produktangaben
bendtigt, insbesondere Uber den Umfang des je-
weiligen Druckerzeugnisses. So sind wesentliche
EingangsgréBen die aktuelle Heftanzahl und die
Seitenanzahlen pro Heft. Wie bereits erldutert, wer-
den diese Angaben bevorzugt im Block 1
"Produkiplanung”, FIG 1A bzw. einer Eingabemas-
ke gemiB FIG 14 vorgegeben. Weitere Eingangs-
gr6Ben sind aus der Menge der Anlagenparameter
zu entnehmen. Dabei handelt es sich insbesondere
um die maximal m&gliche Anzahl der bei der jewei-
ligen Druckmaschine belegbaren Bahnen. Falls ge-
maB einer weiteren Ausfiihrungsform typische
Bahnbelegungen zu "Produktionstypen” zusam-
mengefaBt sind, dient als EingangsgrdBe zur Bil-
dung der Start-Bahnbelegung die Anzahl der beim
jewetiligen Produktionstap maximal belegbaren Bah-
nen. Ein gewlinschier Produktionstyp kann eben-
falls Uber die Eingabemaske "Produkiplanung”,
FIG 14 vorgegeben werden. Je nach Ausfiihrungs-
form kann die Bildung der Start-Bahnbelegung
durch weitere, insbesondere maschinen- und pro-
duktionsabhéingige EinfluBgrdBen beschrinkt wer-
den. Dies wird desweiteren anhand der in FIG 4
dargestellten Beispiele ndher erldutert.

In den Figuren 4A, 4D und 4H sind drei, auf-
grund des jeweiligen Produktumfanges unter-
schiedliche Bahnbelegungen beispielhaft darge-
stellt. Dabei wurde die Belegung der belegbaren
Bahnen mit Papierbahnen entsprechender Breite
allein unter dem Gesichtspunkt vorgenommen, daB
die gewlinschten Heftseitenanzahlen erreicht wer-
den.

In FIG 4A verfigt Heft 1 Uber 10 und Heft 2
{iber 14 Seiten. So wurden zunichst eine Belegung
der Bahnen 1 und 2 mit vollbreiten Bahnen, und
der Bahnen 3 bzw. 4 mit einer 3/4- bzw. 1/4-Bahn
vorgesehen. Gemip einer Ausflhrungsform der Er-
findung ist bei der Bahnbslegung der FIG 4A be-
reits eine bahnbreitenabhingige Vorsortierung vor-
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genommen worden. Wird hierbei beispielsweise
breiten Bahnen der Vorrang vor Teilbahnen einge-
rdumt, so werden entsprechend FIG 4A die ersien
Bahnen mit vollbreiten Bahnen belegt, wéhrend die
verbleibenden Bahnen mit Teilbahnen abnehmen-
der Breite belegt werden. Es ist insbesondere ma-
schinenabhiingig auch mdéglich, andersartige Vor-
sortierungen vorzunshmen.

Zur Erzeugung einer die Randbedingung einer
mdglichst geringen Bahnanzahl erfllllenden Start-
Bahnbelegung ist es vorteilhaft, wenn geméags FIG
4B unter Einsparung der Bahn 4 und vollstindiger
Ausnuizung der Breite der Bahn 3 diese mit einer
4/4-Bahn belegt wird. Zur Richtigstellung der Heft-
seitenanzahlen ist es nun notwendig, soweit ma-
schinenabhingig mdglich, den Schnitt und die
Wendung einer 1/4-Bahn von der rechten auf die
linke Maschinenseite vorzusehen. in FIG 4B ist
diese 1/4-Bahn-Wendung beispielhaft auf der Bahn
2 vorgesehen und durch die Markierung SW ge-
kennzeichnet.

Da Schnitte und Wendungen von 1/4-Bahnen
unter Umsténden schwierig durchzuflihren sind,
kann eine produktionsabhfngig eine Bevorzugung
der Belegung einer zusiizlichen Bahn vor der Aus-
fihrung einer 1/4-Bahn-Schnitt--Wendung vorsehen.
Gemi3B FIG 4C kann in diesem Fall Bahn 1 mit
einer vollbreiten Bahn, die Bahnen 2 und 3 mit
jewsils nach rechits bzw. links verschobenen 3/4-
Bahnen und die Bahn 4 mit einer 1/2-Bahn belegt
werden.

Im zweiten Beispiel der FIG 4D enthdlt das
Druckerzeugnis nur ein Heft mit 10 Seiten. Dem-
entsprechend sind zunichst die Bahnen 1 bis 3 mit
zwei nach rechits verschobenen 1/2-Bahnen und
einer verschobenen 1/4-Bahn belegt. In Ausnutzung
der vollen Bahnbrsite kann auch hier gemis FIG
4E eine Bahn eingespart werden. Dabei wird Bahn
1 mit einer vollbreiten und Bahn 2 mit einer 1/4-
Bahn belegt. Zur Richtigstellung der Anzahl der
Heftseiten ist in diesem Fall die Wendung einer
1/2-Bahn von der linken auf die rechie Maschinen-
seite notwendig. Dies ist in FIG 4E durch die
Markierung W auf Bahn 1 gekennzeichnet. Falls
eine Anlagenkonstante vorschreibt, das keine Rol-
lentrdger mit 1/4-Bahnen zur Verfiigung stehen, so
kann die Start-Bahnbelegung gemis FIG 4F gebil-
det werden. Hierbei sind die Bahnen 1 und 2 mit
jeweils einer nach rechts verschobenen 3/4-Bahn
und einer 1/2-Bahn belegt. Zur Richtigstellung der
Heftseitenanzahl ist hier die Wendung einer durch
ginen 1/4-Schnitt erzeugten, mit SW markierten
1/4-Bahn von der linken auf die rechte Maschinen-
seite notwendig. Falls weder eine 1/4-Bahn vom
Rollenirdger zur Verflgung steht, noch die Durch-
fihrung eines 1/4-Schnittes mdglich ist, so kann
die Start-Bahnbelegung gemipB FIG 4G gebildet
werden. Hierbei ist Bahn 1 mit einer nach links
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verschobenen 3/4-Bahn und Bahn 2 mit einer nach
rechts verschobenen 1/2-Bahn belegt. Zur Richtig-
stellung der Heftseitenanzahl ist hier die Wendung
einer durch den Langsschneider erzeugen, mit W
markierten 1/2-Bahn von der linken auf die rechte
Maschinenseite notwendig.

Im letzten Beispiel FIG 4H enthilt das Drucker-
zeugnis ein Heft 1 mit 14 und ein Heft 2 mit 6
Seiten. Eine dazugehd&rige, mdgliche Start-Bahnbe-
legung mit minimaler Bahnanzahi ist in FIG 4l
dargestellt. Dabei sind die Bahnen 1 und 2 jeweils
mit vollbreiten Bahnen, und Bahn 3 mit zwei 1/4-
Bahnen belegt. Zur Richtigstellung der Hefiseiten-
anzahlen ist hier eine mit W markierte Wendung
einer 1/2-Bahn von der linken auf die rechte Ma-
schinenseite notwendig.

Zur weiteren Reduzierung der Bahnanzahl ist
es geméB FIG K mdglich, die beiden 1/4-Bahnen
auf Bahn 3 zu einer in Bahnmitte geflihrten 1/2-
Bahn zusammenzufassen. Diese wird vom L3ngs-
schneider in die beiden bendtigten 1/4-Bahnen ge-
teilt. Eine Anlagenkonstante kann vorschreiben, daB
keine 1/2-Bahnen vom Rollentrdger mittig in einzel-
ne Druckeinheiten eingefahren werden k&nnen. In
diesem Fall kdnnen gemaB FIG 4L die Bahn 1 mit
einer vollbreiten Bahn, Bahn 2 und 3 mit jeweils
giner nach rechts bzw. links verschobenen 3/4-
Bahn belegt werden. Zur Richtigstellung der Heft-
seitenanzahlen ist auch hier die Ausfiihrung eine
1/2-Bahnwendung von der linken auf die rechie
Maschinenseite notwendig.

GemidB einer vorteilhaften Ausflihrungsform
stellt die Start-Bahnbelegung Angaben Uber die flr
das jewsilige Druckerzeugnis bendtigte Anzahl und
Breite an Bahnen, und gegebenenfalls zur Richtig-
stellung der Heftseitenanzahlen notwendige Schnit-
te und Wendungen bereit. Zur Kennzeichnung der
einzelnen Wendungen sind somit entsprechend
den Beispielen in der FIG 4 Angaben Uber die
jeweilige Wendebreite und Wenderichtung notwen-
dig. Da mdglichst Regel keine 3/4-Teilbahnen ge-
wendet werden sollen, enthilt die Start-Bahnbele-
gung somit bevorzugt Angaben (ber die produkt-
abhdngig notwendigen Wendungen von 1/2-
und/oder 1/4-Bahnen zwischen beiden Maschinen-
seiten. Ferner sind Angaben {ber die Anzahl der
bendtigten Viertelschnitte vorhanden.

Bevorzugte Ausflihrungsformen des Blockes 18
"Bahnflihrungsmdglichkeiten” in FIG 2 werden nun
anhand der Figuren 5 bis 8 n3her erldutert. Zu-
ndchst wird der Block 181 "Unterliste: Bahnkombi-
nationen" anhand der Figuren 5A, 5B, 5C n&her
erldutert. FIG 5A zeigt beispielhaft die mdglichen
Bahnkombinationen fiir den Fall, bei dem die zu-
grundeliegende Start-Bahnbelegung die Belegung
von zwei Bahnen anfordert, maximal aber drei Bah-
nen belegbarsind. Diese Anzahl kann der maxima-
len Anzahl der bei der jeweiligen Druckmaschine
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belegbaren Bahnen entsprechen. Falls gem3p einer
weiteren Ausfiihrungsform typischen Bahnbelegun-
gen in Form von Produktionstypen zu Grundmen-
gen zusammengefaBi sind, wird zur Bildung der
Bahnkombinationen die beim ausgew&hliten Pro-
duktionstyp maximal zugelassene Anzahl belegba-
rer Bahnen zugrundegelegt. In der FIG 5A werden
die belegbaren Bahnen ihrer Reihenfolge nach be-
legt. So sieht die erste Bahnkombination eine Bele-
gung der Bahnen 1 und 2, die zweite eine Bele-
gung der Bahnen 1 und 3 und die dritte Bahnkom-
bination eine Belegung der Bahnen 2 und 3 vor.

GemdaB einer weiteren Ausfihrungsform der Er-
findung werden die Bahnkombinationen in einer
Reihenfolge gebildet, welche von einer Bahnpriori-
tétenliste bestimmt wird. Ein derartiger Fall ist in
FIG 5B beispielhaft dargestellt. Dabei sind den
belegbaren Bahnen 1, 2, 3 gem&B der Bahnpriorité-
tenliste die Ringe 1, 3, 2 zugeordnet. Die erste
Bahnkombination sieht somit eine Belegung der
Bahnen 1 und 3, die zweite Kombination eine Bele-
gung der Bahnen 1 und 2, und die dritte Kombina-
tion eine Belegung der Bahnen 2 und 3 vor. Ein
Vergleich der Figuren 5A und 5B zeigt, daB zwar
insgesamt die gleichen Bahnkombinationen gebil-
det werden, allerdings in einer anderen Reihenfol-
ge.

Die Rangfolgen von Bahnen wird insbesondere
von maschinen- und produktionsabhingigen Gro-
Ben beeinfluBt. Diese sind z.B. die Farbigkeit einer
Bahn und der Abstand des Bahnauslaufes aus der
Druckeinheit vom dazugehdrigen Falz. So kann ei-
ner Bahn, deren Auslauf ndher am Falzapparat lisgt
als der anderer Bahnen, eine hSherer Rang in der
Bahnprioritétenliste eingerdumt werden. Hierdurch
wird sichergestellt, da diese Bahn, welche Uber
den Vorteil eines kurzen Bahnflihrungsweges Falz-
apparat verfiigt, bei der Bildung der Bahnkombina-
tionen vorrangig mit einer Bahn aus der Start-
Bahnbelegung belegt wird. Erst nachrangige Bahn-
kombinationen nutzen diesen Vorteil nicht mehr, da
hierbei auch die Belegung rangniedrigerer Bahnen
der Druckmaschine mit von der Start-Bahnbele-
gung angeforderten Bahnen vorgesehen wird. Des-
weiteren kann auch die Farbigkeit den Rang von
Bahnen beeinflussen. So wird in vielen Fillen ge-
fordert, daB8 breite Bahnen mit einer mdglichst gro-
Ben Farbigkeit bedruckt werden sollen. Derartige
Bahnen miissen durch Druckeinheiten geflihrt wer-
den, welche lber sine mdglichst groBe Anzahl an
Druckzylindern verfligen. Hierzu kann den maximal
in der Druckmaschine bzw. aufgrund des ange-
wihlten Produktionstypes belegbaren Bahnen
durch die Bahnpricritdtenliste sine Rangfolge in der
Belegung zugewiesen werden.

So zeigt beispielsweise FIG 13 derartige Bahn-
prioritétslisten fiir eine Druckmaschine mit maximal
drei belegbaren Bahnen. Zur Zusammenfassung
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typischer Bahnbelegungen sind flinf Produktionsty-
pen A bis E festgelegt, wobei die Produktionstypen
A, B die Belegung von maximal zwei Bahnen, und
C bis E maximal von allen drei vorhandenen Bah-
nen zulassen. Bevorzugt abhingig von Umfang und
Farbigkeit der dem jeweiligen Produktionstyp zuge-
ordneten Produkten sind die Rangfolgen in der
Belegung der Bahnen unterschiedlich vorgegeben.
Ist z.B. der Produktionstyp A ausgewdhlt, und for-
dert die jeweilige Start-Belegung die Belegung ei-
ner einzigen Bahn an, so sind zwei Bahnkombina-
tionen mdglich. Bei der ersten, vorrangigen Kombi-
nation wird die Bahn 2, bei der zwesiten, nachrangi-
gen Kombination die Bahn 1 belegt. Ist in diesem
Fall dagegen der Produktionstyp B ausgew&hlt, so
wird bei der Belegung der maximal zwel Bahnen
mit einer Bahn mit Bahn 1 begonnen, wihrend die
nachrangige Kombination die Belegung der Bahn 2
vorsieht.

In enisprechender Weise erfolgt prioritdtenii-
stenabhédngig die Belegung der drei zuldssigen
Bahnen bei den Produktionstypen C bis E. Die
Anzahl der sich dabei ergebenden Bahnkombinatio-
nen ist abhédngig von der Anzahl der von der Start-
Bahnbelegung angeforderten Bahnen, wihrend de-
ren Reihenfolge von der jeweiligen Bahnprioritdten-
liste bestimmt wird.

Gemip einer weiteren, in der FIG 5C darge-
stellten Ausflihrungsform kann bei den Bahnkombi-
nationen zusatzlich berlicksichtigt werden, bei wel-
chen Bahnen von der Stari-Bahnbelegung angefor-
derte Schnitte maschinenabhingig ausflihrbar sind.
Im Vordergrund stehen dabei insbesondere die in
aller Regel nicht bei allen Bahnen zur Verfligung
stehenden Viertelschnittmdglichkeiten. So ist in FIG
5C angenommen, daB die Stari-Bahnbelegung die
Belegung von zwei Bahnen und die Ausfilihrung
eines 1/4-Schnittes S anfordert. Anlagentechnisch
seien 1/4-Schnitte aber nur auf den Bahnen 2 und
3 ausfiihrbar. So erwsitert sich im Vergleich zu FiG
5B die Bahnkombination 3 in zwei Unterkombinatio-
nen 3.1 und 3.2, da bei der Belegung der Bahnen 2
und 3 der 1/4-Schnitt S entweder auf Bahn 2 oder
3 durchflihrbar ist. Demgegeniber sind die Kombi-
nationen 1 und 2 in den Figuren 5B und 5C iden-
tisch, da jeweils nur eine der Bahnen 2 und 3
belegt ist, und somit zwangsldufig der 1/4-Schnitt S
auf einer dieser Bahnen auszufiihren ist.

Gemif einer weiteren Ausflhrungsform der Er-
findung kdnnen im zweiten Schritt der Erweiterung
der Stari-Bahnbelegung um die Bahnfiihrungsm&g-
lichkeiten desweiteren zu einer der gefundenen
Bahnkombinationen die md&glichen Teilbahnkombi-
nationen berlcksichtigt werden. Gem#B FIG 2 wer-
den hierzu die zu einem Element der "Unterliste:
Bahnkombinationen" 181 mdglichen Teilbahnkom-
binationen gebildet und bevorzugt in einer weiteren
Unterliste 183 abgelegt. Hierbei handelt es sich um
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eine Bahnbreitensortierung, die desweiteren an-
hand der FIG 6 ndher erldutert wird.

In FIG 6A sind als Ausgangspunkt die zu einer
Start-Bahnbelegung gehdrigen Bahnkombinationen
beispielhaft dargestellt. Dabei wurde angenommen,
daB von den maximal vier belegbaren Bahnen auf-
grund der Anforderung durch die Start-Bahnbele-
gung drei mit je einer 4/4-, 3/4- und 1/4-Bahn zu
belegen sind. Die einzelnen Bahnkombinationen
wurden in einer von einer Bahnprioritdtenliste be-
stimmten Reihenfolge gebildet. Zur Erzeugung wei-
terer Bahnflhrungsmdglichkeiten kann nun eine
jede der Teilbahnkombinationeneinem weiteren, tie-
feren Bearbeitungsschritt unterworfen werden. In
FIG 6 ist hierzu beispielhaft die Bahnkombination 2
herausgegriffen, zu der in FIG 6B, 6C, 6D mdgliche
Teilbahnkombinationen  nach  unterschiedlichen
Strategien gebildet wurden. Diese beeinflussen die
Reihenfolge der Bildung der Teilbahnkombinatio-
nen innerhalb einer Gruppe. Jede dieser Gruppen
enthdlt somit die gleichen, allerdings in einer ande-
ren Reihenfolge angeordneten Kombinationen.

So sind die Teilbahnkombinationen im Beispiel
der FIG 8B in einer ausschlieBlich von der Breite
der beteiligten, von der Start-Bahnbelegung ange-
forderten 4/4-, 3/4-, 1/4-Bahnen abhingigen Folge
gebildet. Man erkennt, daB8 bei der Kombination 2.1
die Bahnen in abnehmender Rangfolge mit zuneh-
mend schmileren Bahnen belegt sind. So ist Bahn
1 mit einer 4/4-Bahn, Bahn 2 mit einer 3/4-Bahn
und Bahn 3 mit einer 1/4-Bahn belegt. Bei den
folgenden Teilbahnkombinationen wird diese Hier-
archie auf dem Wege einer Durchmischung zugun-
sten schmaleren Bahnen verschoben, d.h. zu La-
sten der breiteren Bahnen. So haben z.B. in der
Teilbahnkombination 2.2 die 3/4- und die 1/4-Bahn
ihre Positionen gewechselt. Die vorrangigere Bahn
2 ist nun mit der schmaélsten 1/4-Bahn belegt,
wihrend die nachrangigere Bahn 3 mit der breite-
ren 3/4-Teilbahn belegt ist. In entsprechender Wei-
se erfolgt die Bildung der weiteren Kombinationen
bishin zur niedrigstwertigen 2.6. Bei dieser sind in
Umkehrung der Verhilinisse der Kombination 2.1
die Bahnen in abnehmender Rangfolge mit zuneh-
mend breiter werdenden Bahnen belegt. Die vor-
rangigste Bahn 1 ist nun mit der schmélisten 1/4-
Bahn, die nachrangigste Bahn 3 mit der breitesten
4/4-Bahn belegt ist.

In FiG 6C ist eine weitere Mdglichkeit bei der
Bildung von Teilbahnkombinationen dargestelilt. Da-
bei ist zumindest die erste Teilbahnkombination 2.1
der Bahnkombination 2 unter Zuhilfenahme einer
Bahnprioritdtenliste und einer zusiizlichen Teil-
bahnprioritdtenliste bestimmt. Bei der Belegung be-
legbarer Bahnen wird unter Zuhilfenahme der
Bahnprioritdtenliste zundchst mit den vollbreiten
Bahnen begonnen. So wird in der Teilbahnkombi-
nation 2.1 die {iber die hdchste Bahnprioritdt 1
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verfligende Bahn 2 zunZchst mit der 4/4-Bahn be-
legt. Die Belegung der verbleibenden Bahnen 1
und 3 mit Teilbahnen erfolgt nun unter Zuhilfenah-
me der Teilbahnprioritdtenliste. Da in der Bahn-
kombination 2 die Bahn 4 nicht belegbar ist, wird
die liber die tiefere Teilbahnprioritdt 2 verfligende
Bahn 3 zundchst mit der néchst breiteren 3/4-Bahn
belegt. Da die folgende, Uber die Teilbahnprioritat
3 verfligende Bahn 2 bereits mit der 4/4-Bahn
belegt ist, wird schliellich die liber die niedrigste
Teilbahnprioritdt 4 verfligende Bahn 1 mit der ver-
bleibenden 1/4-Bahn belegt. Die Bildung der weite-
ren Kombinationen 2.2 bis 2.6 in FIG 6C erfolgt in
einer der FIG 6B entsprechenden Weise, wobei
zunehmend vorrangigere Bahnen mit schmalen
Teilbahnen und nachrangigere Bahnen mit breiten
Bahnen belegt werden.

FIG 8D zeigt abschlieBend eine weitere M&g-
lichkeit der Bildung von Teilbahnkombinationen.
Dabei erfolgt die Belegung mit vollbreiten 4/4-Bah-
nen in der gleichen Weise wie im Beispiel der FIG
6C unter Zuhilfenahme der Bahnprioritdtenliste. Da-
gegen werden bei der Belegung der verbleibenden
Bahnen der Bahnkombination 2 mit Teiloahnen zu-
néchst die hochsten der durch die Teilbahnpriorité-
tenliste vorgegebenen Rénge mit den schmilsten
Teilbahnen belegt. So ist in FIG 6D bei der Kombi-
nation 2.1 die Uber die hdhere Teilbahnprioritdt 2
verfligende Bahn 3 mit der schmélisten 1/4-Bahn
belegt, wihrend die Uber die niedrigere Teilbahn-
prioritdt 4 verfligende Bahn 1 mit der breiteren,
3/4-Bahn belegt ist. Die Bildung der weiteren Kom-
bination 2.2 bis 2.6 erfolgt wiederum in entspre-
chender Weise, wobei zunehmend vorrangige Bah-
nen mit schmaleren und nachrangige Bahnen mit
breiteren Bahnen belegt werden.

Die Bildung der Bahnbelegungen gemiB den
Beispielen der Figuren 6C und 6D hat den beson-
deren Vorteil, daB durch die Beeinflussung der
Reihenfolge der einzelnen Teilbahnkombinationen
maschinen- und produktionsabhéngige EinfluBgrd-
Ben in Form der unterschiedlich besetzbaren
Bahnprioritdten- und Teilbahnrioritidtenlisten be-
ricksichtigt werden. So kann auf besonders vorteil-
hafte Weise dem Wunsch Rechnung getragen wer-
den, daB die Belegung mit vollbreiten Bahnen in
vielen Féllen nach anderen Kriterien erfolgen soll,
als die Belegung mit Teilbahnen. Dies kann seine
Ursache darin haben, daB die iber die grofte
Farbigkeit verfligenden Seiten eines Druckerzeug-
nisses moglichst auf vollbreiten Bahnen gedruckt
werden sollen, wohingegen die Uiber eine geringere
Farbigkeit verfligenden Seiten auf schméleren Bah-
nen gedruckt werden sollen. Mit Hilfe der durch die
erfindungsgemifBen Bahn- und Teilbahnprioritdten-
listen bahnbreitenabhdngig unterschiedlich vorgeb-
baren Rangfolgen in der Bahnbelegung k&nnen
derartige Randbedingungen besonders einfach be-
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rlicksichtigt werden. Es k&nnen somit z.B. Bahnen,
welche Druckeinheiten mit einer groBen Anzahl an
Druckzylindern durchlaufen, maschinen- und pro-
duktionsabhingig durch Vergabe einer entspre-
chend hohen Prioritdt in der Bahnprioritdtenliste
bevorzugt werden. Desweiteren kGnnen zusitzliche
Randbedingungen durch Vergabe von Réngen in
der Teilbahnprioritdtenliste berlicksichtigt werden.
Aufgrund der schwierigeren Flihrung von Teilbah-
nen besteht h&8ufig der Wunsch, diese auf einen
moglichst kurzen Weg durch die Druckeinheiten
hindurchzufiihren. Dies kann insbesondere dadurch
berlicksichtigt werden, daB die Bahnen, welche die
beteiligten Druckeinheiten schneller durchqueren
und deren Weg zwischen dem Auslauf der jeweili-
gen Druckeinheit und dem dazugehdrigen Falzap-
parat klrzer ist, durch Zuordnung eines hdheren
Ranges in der Teilbahnprioritdtenliste bevorzugt
werden.

Bei der Bestimmung der Bahnflihrungsmdg-
lichkeiten im zweiten Schritt des erfindungsgema-
Ben Verfahrens ist es gemép einer weiteren Aus-
flihrungsform mdglich, eine jede der Teilbahnkom-
binationen einem weiteren, dritten Teilbearbei-
tungsschritt zu unterwerfen. Hierbei werden gemis
FIG 2 die zu einer Teilbahnkombination aus der
Unterliste 183 jeweils vorhandenen Wendemdglich-
keiten beriicksichtigt, und bevorzugt in einer sich
anschlieBendenUnterliste 185 abgelegt. Hierbei
handelt es sich um die filir die jeweiligen Teilbahn-
kombination maschinenabhingig md&glichen Wen-
dungen von Teilbahnen zwischen der Antriebs- und
Bedienseite der Druckmaschine. Dies wird deswei-
teren am Beispiel der FIG 7 néher erldutert.

Der beispielhaft als Ausgangspunkt dienenden
Teilbahnkombination gem&B FIG 7A liegt ein Pro-
dukt zugrunde, das aus zwei Heften mit je 12 bzw.
4 Seiten besteht. Es sei angenommen, daf die
Start-Bahnbelegung die Belegung von zwei Bahnen
mit 4/4-Bahnen vorgibt und zur Richtigstellung der
Heftseitenanzahlen die Wendung einer 1/2-Bahn
von der linken auf die rechte Maschinenseite anfor-
dert. Desweiteren sei angenommen, daB maschi-
nenabhingig derartige Wendungen auf jeder der
beiden belegten Bahnen mdglich sind. Infolgedes-
sen ergeben sich die beiden in den Figuren 7B und
7C dargesteliten Wendemdglichkeiten. Gemis ei-
ner vorteilhaften Ausflihrungsform der Erfindung
werden die zu einer Teilbahnkombination vorhan-
denen Wendemdglichkeiten in einer Reihenfolge
gebildet, bei der zuerst nachrangige Bahnen und
danach votrangige Bahnen den angeforderten
Wendungen unterworfen werden. So wird die in
FIG 7B dargestelite Wendemdglichksit zuerst ge-
bildet, da dort die angeforderte 1/2-BahnWendung
auf der nachrangigen Bahn 2 durchgeflihrt wird.
Bei der nachfolgenden Wendemdglichkeit gem&p
FIG 7C wird schlieBlich die 1/2-Bahn-Wendung auf
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der h&herrangigen Bahn 1 vorgesehen.

Der zweiten, beispielhaften Teilbahnkombina-
tion liegt gem3B FIG 7D ein Produkt zugrunde, das
aus zwei Heften mit jeweils sechs Seiten besteht.
Es wird angenommen, daf die zugrundeliegende
Start-Bahnbelegung die Belegung von zwei Bahnen

mit je einer 4/4-Bahn und einer 1/2-Bahn vor--

schreibt. Zur Richtigsteliung der Heftseitenanzahlen
ist in diesem Beispiel die Wendung einer 1/4-Bahn
von der einen auf die andere Maschinenseite not-
wendig.

Es sei angenommen, daB in diesem Beispiel
maschinenabhingig Viertelbahnwendungen nur auf
Bahn 2 durchfihrbar sind. Hierdurch reduzieren
sich die Wendemdglichkeiten auf die vier in den
Figuren 7E bis 7H dargestellien. Diese stimmen in
der sogenannten Wendebreite und Wenderichtung
iberein, d.h. es wird jewsils eine 1/4-breite Bahn
von der linken auf die rechte Maschinenseite ge-
wendet. Hingegen unterscheiden sich die vier M8g-
lichkeiten in der sogenannien Wendedistanz, wel-
che in den Figuren 7E bis 7H durch einen Pfeil
angedeutet ist. So wird beispielsweise bei der in
FIG 7E dargestellien Mdglichkeit die mittels SW
markierte 1/4-Bahn von der Position am linken
Rand der Bahn 2 auf die Position am rechten Rand
der Bahn 2 gewendet. In FIG 7F erfolgt die Wen-
dung dagegen lediglich von der &uBerst linken Po-
sition auf Bahn 2 auf die linke Hélfte der
Maschinen-Antriebsseite SI. Entsprechend wird in
den Figuren 7G und 7H die 1/4-Bahn von der
rechten Hilfte auf der Maschinen-Bedienseite SH in
eine der beiden Positionen auf der Maschinen-
Antriebsseite SI gewendet. Liegt in FIG 7D die 1/2-
Bahn auf der rechten Seite von Bahn 2, so ergeben
sich vier weitere Wendemd&glichkeiten. Diese unter-
scheiden sich von den in den Figuren 7E bis 7H
dargestellten durch jewsils entgegengesetzte Pfeil-
richtungen.

Erfindungsgem&B k&nnen auch hier, die zu ei-
ner Teilbahnkombination vorhandenen Wendem&g-
lichkeiten in einer insbesondere maschinen- und
produktionsabhidngigen Reihenfolge gebildet wer-
den. So werden bei den h&herrangigen M&glichkei-
ten die Wendungen zundchst bei Bahnen vorgese-
hen, die anlagentechnisch erfahrungsgemdB ohne
gréBere Probleme gewendet werden kdnnen. Bei
nachrangigen Moglichkeiten werden schlielich
Wendungen auch bei anlagentechnisch mdoglicher-
weise schwieriger zu beherrschen-den Bahnen vor-
gesehen. So werden bevorzugt zundchst nachran-
gige Bahnen in der Teilbahnkombination den ange-
forderten Wendungen zu unterwerfen. Dies hat sei-
ne Ursache darin, daB derartige Bahnen in der
Regel mit Teilbahnen belegt sind, insbesondere
1/4-Bahnen. Derartige Bahnen lassen sich leichter
wenden als z.B. eine 3/4-Bahn.

SchlieBlich kdnnen in einem letzten, vierten
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Teilschritt bei der Ergdnzung der Start-Bahnbele-
gung um alle Bahnflhrungsmdglichkeiten im zwei-
ten Schritt des erfindungsgeméfen Verfahrens zu
einer Teilbahnkombination die vorhandenen Teil-
bahnmischungsmd&glichkeiten beriicksichtigt wer-
den. Diese werden auch als "Bay-Window"-Md&g-
lichkeiten (BW) bezeichnet. Hierbei handelt es sich
um die flir die jeweilige Teilbahnkombination ma-
schinenabhédngig m&glichen Vertauschungen in der
gegenseitigen Lage von Teilbahnen insbesondere
innerhalb eines Heftes. Dies wird desweiteren an-
hand der FIG 8 ndher erldutert.

Dem Beispiel in FIG 8 Beispiel liegt ein Druck-
erzeugnis zugrunde, das aus zwei Heften mit je 16
bzw. 8 Seiten besteht. Die dazugeh&rige Start-
Bahnbelegung sieht die Belegung von drei Bahnen
mit 4/4-breiten Bahnen vor. Zur Richtigstellung der
jeweiligen Hefiseitenanzahlen ist hierbei die Wen-
dung einer 1/2-Bahn von der Maschinenbedien- auf
die Maschinenantriebsseite notwendig. Den zusam-
mengeh&renden Beispielen in den Figuren 8A und
8B liegt die Annahme zugrunde, daB diese 1/2-
Bahn-Wendung auf Bahn 3 vorgenommen wird. Die
Figuren zeigen zudem beispielhaft einige maschi-
nenabhéngig mdgliche Teilbahnmischungen. So ist
z.B. in FIG 8A bei den Bdgen von Heft 1 eine
Vertauschung der urspriinglichen Bahn-Reihenfolge
1, 2, 3 in 2, 1, 3 vorgesehen. Hierzu wird der
rechte Bogen von Bahn 1 durch eine enisprechen-
de Einstellung der Druckmaschine aus Bahn 1 her-
aus und als sogenannter BW-Bogen zwischen den
Bdgen der Bahnen 2 und 3 wieder eingeflihrt. Dies
ist in FIG 8A mittels eines durchgezogenen Pfeiles
dargestellt. Eine &hnliche Teilbahnmischung ist
auch bei den Bdgen von Heft 2 denkbar, in dem
wie in FIG 8A mit Hilfe eines strichlierten Pfeiles
dargestellt, der linke Bogen von Bahn 1 als BW-
Bogen hinter den linken Bogen der Bahn 2 wieder
eingeflhrt wird. FIG 8B =zeigt die weitere Mi-
schungsmdéglichkeit, bei der auf Bahn 1 be-
findlicheBogen von Heft 1 herausgefiihrt und im
AnschluB an den Bogen auf Bahn 3 in Heft 1
wieder eingefiihrt wird.

Mit den Mitteln der Teilbahnmischung ist es
bekanntlich mdglich, unterschiedliche Farbigkeits-
verteilungen innerhalb eines Druckerzeugnisses zu
bewirken. Sind z.B. die Seiten auf Bahn 1 in FIG 8
vierfarbig bedruckt, wihrend die Ubrigen Seiten auf
den Bahnen 2 und 3 lediglich schwarz-weii be-
druckt sind, so kann z.B. in FIG 8A der vielfarbige
Bogen von Bahn 1 in die Mitte von Heft 1 bzw. an
das Ende von Heft 2 verlegt werden. Sowsit
maschinen- und produktabhéngig mdglich, k8nnen
bei BW-Teilbahnmischungen weitere Varianten vor-
gesehen sein. So kann im Beispiel der FIG 8A der
Bogen von Bahn 1, Heft 1, bei seiner Einflihrung
als BW-Bogen zwischen die Bahnen 2 und 3
gleichzeitig "umgekehrt" werden. Hierbei findet
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eine Vertauschung von Vorder-und Riickseite statt.

GemiB einer weiteren Ausfiihrungsform kann
bei einer vorliegenden Teilbahnkombination zudem
berticksichtigt werden, ob u.U. bestimmte, von der
Start-Bahnbelegung angeforderte Wendungen mit-
tels der Vorrichtung zur Teilbahnmischung ausfihr-
bar sind. Es ist somit mdglich, Teiloahnmischun-
gen anstelle von bzw. gleichzeitig mit Wendungen
durchzuflihren. So zeigt FIG 8C den Fall, bei dem
der Bogen auf Bahn 1, Heft 2 sowohl auf die
Maschinen-Antriebsseite gewendet, als auch als
BW-Bogen zwischen die Bahnen 2 und 3 singe-
fiihrt wird. Entsprechend wird in FIG 8D die gieiche
1/2-Bahn unter gleichzeitiger Wendung und Mi-
schung auf der Maschinen-Antriebsseite im An-
schiuf an die Bahn 3 als BW-Bahn singefiihrt.
SchlieBlich zeigt FIG 8E den Fall, wo ohne zus&tzli-
che Mischung eine Wendung mittels der Vorrich-
tungen zur Teilbahnmischung ausgefiihrt wird. Da-
bei wird der mit W markierie Bogen auf Bahn 1,
Heft 2 als BW-Bogen zwischen Bahn 1 und Bahn 2
von Heft 1 esingeflihrt. Dies entspricht einer Wen-
dung des Bogens von der Maschinen-Bedienseite
auf die Antriebsseite.

Wie bereits anhand der Figuren 1 und 2 erl8u-
tert, werden im dritten Schritt des erfindungsgema-
Ben Verfahrens die am Ausgang des Blockes 18
insbesondere in Form einer oder mehrerer Elemen-
te aus den Listen Bahnkombinationen 181, Teil-
bahnkombinationen 183, Wendemd&glichkeiten 185
und "Bay-Window"-Mdglichkeiten 187 zur Verfii-
gung stehenden Bahnfiihrungsmdglichkeiten im
Block 22 um die vorhandenen Farbkombinationen
erweitert. Gem#B einer besonders vorteilhaften
Ausflihrungsform der Erfindung werden zur erleich-
terten Bestimmung der gewlinschten Druckplatien-
belegung z.B. im Block "Vorschlag: Produkische-
ma"” 24 die Bahnfiihrungsmdglichkeiten vor der
Erweiterung um die Farbkombinationen in einem
Zwischenschritt von ihrer bahnbezogenen Struktur
in eine mehr produktbezogene Struktur Uberge-
fihrt. Diese ist insbesondere an den Heften und
deren Seitenanzahlen orientiert. Dieser einen Ums-
ortierungsprozef darstellende Zwischenschritt ist in
FIG 1B anhand des Blockes 20 "Liste: Bahnfiih-
rungsmdoglichkeiten produkibezogen™ dargestellt.
Eine bevorzugte mdgliche Struktur dieser Liste
wird desweiteren anhand der FIG 9 n&her erldutert.

In FIG 9A ist eine Bahnflihrungsmd&glichkeit
z.B. aus der Unterliste 187 von FIG 2 beispielhaft
als Ausgangspunkt dargestellt. Sie betrifft ein Pro-
dukt aus zwei Heften mit je 16 bzw. 8 Seiten. Die
zur Richtigstellung der Heftseitenanzahlen notwen-
dige Wendung W einer 1/2-Bahn, d.h. eines soge-
nannten Wendebogens, ist auf Bahn 3 vorgesehen.
Desweiteren ist in Heft 1 der Bogen auf Bahn 1 als
ein BW-Bogen zur Einfllhrung im Anschluf an
Bahn 2 vorgesehen. Man erkennt, daB die Bahnflih-
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rungsmdglichkeit von FIG 9A in bahnbezogener
Struktur vorliegt, da alle gewlinschten Wendungen
und Mischungen nur an ihren Ausgangspunkten
angegeben und scheinbar noch nicht ausgeflihrt
sind. So besteht beispielsweise Bahn 1 aus sinem
Bogen auf der linken und einem zur Mischung
vorgesehenen Bogen auf der rechten Seite. Ent-
sprechend besteht Bahn 3 aus einem zur Wendung
auf die Maschinen-Antriebsseite vorgesehenen Bo-
gen W auf der Maschinen-Bedienseite. Die zukiinf-
tige Lage dieser B8gen, und somit der zukiinftige
Aufbau eines jeden Heftes ist somit zwar vollstin-
dig, aber nur indirekt aus der bahnbezogenen
Struktur der Bahnflihrungsm&glichkeit von FIG 9A
zu erkennen.

FIG 8B zeigt die gleiche Bahnfiihrungsmoglich-
keit nach Umsortierung in produktbezogene Struk-
tur. Man erkennt, daB die rechte Hlfte von Bahn 1
nicht mehr belegt ist, und Heft 1 auf Bahn 2 mit
einem unverdnderten "Geradeaus-Bogen" beginnt.
Es schlieBt sich in Heft 1 ein von Bahn 1 herange-
fihrter "BW-Einlaufbogen-Bahn 1" an, der wieder-
um auf Bahn 3 von einem unverdnderten
"Geradeaus-Bogen" gefolgt wird. Heft 1 wird
schlieBlich abgeschlossen von einem von der
Maschinen-Bedienseite herlibergewendeten
"Wendebogen". Entsprechend beginnt bzw. endst
Heft 2 mit einem unverdnderten "Geradeaus-Bo-
gen" auf Bahn 1 bzw. 2. Aufgrund der aufi die
Struktur des gewlinschien Druckerzeugnisses ab-
gestellten produkibezogenen Darstellung der Bahn-
flihrungsmd&glichkeit ist es nun gem&aB einer weite-
ren Ausflihrung besonders einfach mdglich, den
einzelnen Heftbestandteilen Seitennummern des
zukiinftigen Druckerzeugnisses zuzuordnen. So ist
in FIG 9B die Vorder- bzw. Riickseite des ersten
Geradeaus-Bogens von Heit 1 flir die Seiten 1, 16
bzw. 2, 15 vorgesehen. Heft 1 besteht somit, wie
gewlinscht, aus 16 Seiten mit den Nummern 1 bis
16, und Heft 2 aus 8 Seiten mit den Nummern 17
bis 24.

Die produktbezogene Struktur der Bahnfiih-
rungsmdglichkeiten ist zur Berlicksichtigung der
vorhandenen Farbkombinationen im dritten Schritt
des erfindungsgemiBen Verfahrens besonders ge-
eignet. Dies wird anhand der FIG 10 n&her erldu-
tert, der ebenfalls die Bahnfiihrungsmdglichksit von
FIG 9B zugrunde liegt. FIG 10A zeigt zunichst
beispielhaft einen Auszug aus druckmaschinen-
bzw. produktionstypabhingig zuldssigen Farbkom-
binationen. So kann beispielsweise bei der mit |
bezeichneten Farbkombination Bahn 1 beidseitig
maximal mit drei Farben, und die Bahnen 2, 3
jeweils auf Vorder- bzw. Riickseite mit maximal
einer bzw. zwei Farben bedruckt werden. Entspre-
chend kdnnen bei der Farbkombination 1l die jewei-
ligen Vorder- bzw. Riickseiten von Bahn 1 mit
maximal vier bzw. zwei, von Bahn 2 mit maximal



29 EP 0 430 261 A2 30

drei bzw. einer, und von Bahn 3 mit jeweils maxi-
mal einer Farbe bedruckt werden. Die in FIG 10A
beispielhaft dargestellten Farbkombinationen verfii-
gen Uber identische Farbsumme. So ergibt jeweils
die Summe der maximal m&glichen Farben fiir die
Vorder- und Riickseiten aller Bahnen die Zahl 12.
Dies hat seine Ursache darin, daB die an der Her-
stellung des Produktes beteiligten, und von den
drei Bahnen durchlaufenen Druckeinheiten Uber
eine maximale, feste Anzahl von Druckzylindern
verfligen. Hierdurch wird auch der maximal mdégli-
che Wert der Farbsumme begrenzt, d.h. die insge-
samt auf Vorder- und Rickseite aller Bahnen maxi-
mal aufiragbare Farbigkeit. Dies wird am Beispiel
der "Produktionstypen” in den Figuren 11 und 12
noch nédher erldutert werden. :

FIG 10B zeigt die jeweils um die Farbkombina-
tionen |, Il der FIG 10A erweiterte, produkibezoge-
ne Bahnfllhrungsmd&glichkeit der FIG 9B. So kdn-
nen in FIG 10B, | die aus Bahn 1 hervorgegange-
nen und fiir die Vorder- und Riickseiten der flir die
Produkitseiten 17, 18, 23, 24 bzw. 3, 4, 13, 14
vorgesehenen Bdgen in Heft 2 bzw. 1 jewsils mit
maximal drei Farben bedruckt werden. Alle Ubri-
gen, aus den Bahnen 2 und 3 hervorgegangenen
B&gen in Heft 1 und 2 kdnnen auf der Vorderseite
in einer und auf der Riickseite in maximal zwei
Farben bedruckt warden. Entsprechend k&nnen in
FIG 108, Il die fur die Seiten 17, 18, 23, 24 bzw. 3,
4, 13, 14 vorgesehenen Bbgen in Heft 2 bzw. 1 auf
der Vorder- bzw. Ricksseite mit jeweils maximal
vier bzw. zwei Farben bedruckt werden. Desweite-
ren k&nnen die flr die Seiten 19, 20, 21, 22 bzw. 1,
2, 15, 16 in Heft 2 bzw. 1 vorgesehenen Seiten
entsprechend der fiir die Bahn 2 mdglichen Farb-
kombination 3 : 1 auf der Vorderseite mit maximal
drei und auf der Rickseite mit einer Farbe be-
druckt werden. Schliellich kénnen die letzten bei-
den B&gen in Heft 1, welche jeweils flir die Seiten
5, 6, 11, 12 bzw. 7, 8, 9, 10 vorgesehen sind,
aufgrund der vorangegangenen Bearbeitung auf
Bahn 3 auf Vorder- und Rickseite lediglich mit
einer Farbe bedruckt werden.

Aus den in FIG 10B beispielhaft dargestellten,
um die vorhandenen Farbkombinationen erweiter-
ten Bahnflihrungsmdglichkeiten wird nun im vierten
Schritt des erfindungsgeméBen Verfahrens zumin-
destens eine zur Bestimmung der gewiinschten
Druckplatienbelegung herangezogen. Diese muB
im Vergleich zu den Angaben in der Eingabemaske
5 "Farbanforderung" flir jede Produkiseite eine
gréBere oder zumindest gleich groBe Farbigkeit
zulassen. Erflillt eine der Bahnflihrungsmdglichkei-
ten diese Bedingung, so wird sie zur Bildung des
Produktschemas 24, FIG 1B herangezogen.

Gem3aRB einer weiteren Ausfilhrungsform der Er-
findung ist es bei der Bildung der produktbezoge-
nen Struktur der Bahnflihrungsmdglichkeiten ge-
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ma3fB FIG 9B desweiteren mdglich, insbesondere
produkit-und maschinenabhingig die Lage von
Viertelbahnen (Teilbdgen), innerhalb eines Hefies
gezielt zu beeinflussen. In aller Regel werden Teil-
bdgen innerhalb eines Heftes so angeordnet, daB
sie nach Faltung desselben in der Heftmitte zu
liegen kommen. Hierzu werden die Teilbdgen im
AnschluB an die letzte Position der ein Heft bilden-
den Lage von Bdgen angeordnet. Wire beispiels-
weise in FIG 9B in Heft 1 sin Teilbogen vorhanden,
so wiirde dieser im AnschiuB an den fiir die Seiten
7, 8, 9, 10 vorgesehenen Wendebogen liegen. Es
kann auch der Fall auftreten, daB vorhandene Teil-
bdgen nicht in der Mitte des jeweiligen Heftes
liegen sollen. In einem solchen Fall wird ein Teilbo-
gen zwischen den Stapel der ein Heft bildenden
B&gen eingeordnet.

Gemip einer besonders, vorteilhaften Ausfiih-
rungsform der Erfindung k&nnen hiufig vorkom-
mende, typische Bahnbelegungen zu
"Grundmengen"” zusammengefaBt werden. Derarti-
ge "Produktionstypen" sind bevorzugt an Umfang,
Farbigkeit und Farbigkeitsverteilung hdufig vorkom-
mender Produkte orientiert. Hierdurch wird auf dem
Wege einer gezielten Begrenzung bestimmter Pa-
rameter eine produktabhingige Eingrenzung der
mdglichen Papierfiihrungen durch eine Druckma-
schine, und damit der m&glichen Druckplattenbele-
gungen vorgenommen. ErfindungsgemdB ist die
Definition und die Auswahl eines definierten Pro-
duktionstyps dem ersten Verfahrensschritt der Be-
stimmung der Start-Bahnbelegung vorgelagert. Bei
der Definition eines Produktionstyps wird produki-
abhingig eine Vorauswahl aus der Anzahl der bei
der jewsiligen Druckmaschine maximal belegbaren
Bahnen getroffen. Desweiteren wird durch Vorgabe
zuldssiger Farbmd&glichkeiten der ausgewdihlten
Bahnen eine produktabhingige Einschridnkung in
der maximalen Farbigkeit der Vorder- und Ricksei-
te der einzeinen Bahnen vorgenommen. Hierdurch
erfolgt indirekt auch eine Einschrdnkung der mégli-
chen Papierwege durch die Druckmaschine.

Mit Produktionstypen ist es besonders vorteil-
haft méglich, vor Durchlaufen der vier Schritte des
erfindungsgem&Ben Verfahrens zur Bestimmung
der gewlinschten Druckplattenbelegung die Kombi-
nationenviglfalten insbesondere im zweiten Schritt
der Erweiterung der Start-Bahnbelegung um die

‘Bahnfiihrungsmdglichkeiten und im dritten Schritt

der Beriicksichtigung der Farbkombinationen ge-
zielt produktabhéngig einzugrenzen. Dies wird des-
weiteren am Beispiel der Figuren 11 und 12 ndher
erldutert.

In FIG 11 sind am Beispiel einer aus zwei
Druckeinheiten DE3, DE4 bestehenden Druckma-
schine drei mdgliche Produktionstypen A, B, C und
die dazugehdrigen Farbmdglichkeiten beispielhait
dargestellt. So sind beim Produktionstyp A maxi-



31 EP 0 430 261 A2 32

mal zwei Bahnen belegbar, welche jewsils getrennt
eine der Drucksinheiten DE3, DE4 durchlaufen.
Dieser Produktionstyp ermdglicht es somit, daB
beide Bahnen auf Vorder- und Riickseite mit ann-
hernd gleicher, relativ groBer Farbigkeit bedruckt
werden kdnnen. Dies ist durch die Angabe des
Wertes 3 fiir die mittlere Farbanzahl auf der Ober-
und Unterseite einer jeden Bahn symbolisiert. Die
zu dieser Bahnflihrungsmdglichkeit gehdrigen
Farbmoglichkeiten sind daneben tabellarisch ange-
geben. So kann sowohl Bahn 1 als auch Bahn 2
mit allen Kombinationen zwischen den Werten 5 : 1
und 1 : 5 der Farbigkeit von Vorder- zu Riickseite
bedruckt werden. Zudem sind die Farbmd&glichkei-
ten beider Bahnen frei miteinander kombinierbar.
Beim Produktionstyp B sind ebenfalls maximal
zwei Bahnen belegbar, bei denen allerdings die
Bahn 1 auf Vorder- und Riickseite mit einer we-
sentlich gréBeren, maximalen Farbigkeit bedruckt
werden kann als die Bahn 2. Dies liegt daran, daf8
in diesem Fall Bahn 1 sowohl durch die Druckein-
heit DES3 als auch zum Teil durch die Druckeinheit
DE4 gefiihrt wird. Fir die ebenfalls durch die
Druckeinheit DE4 gefiihrte Bahn 2 stehen dort so-
mit nur noch wenige Druckzylinder zur Verfligung,
wodurch deren Farbigkeit erheblich eingeschrankt
wird. Aufgrund dieser komplizierten Bahnflihrungen
sind die maximal zuldssigen Farbmd&glichkeiten flir
Bahn 1 bzw. 2 auf die Werte 4 : 4 bzw. 1 : 1 fUr die
maximale Farbigkeiten der jeweiligen Vorder- zu
Rickseiten beschrinkt.

Im Produktionstyp C sind maximal drei Bahnen
belegbar, von denen die Bahn 1 mit groBer Farbig-
keit in der Drucksinheit DE3 bearbeitet wird. Die
beiden {ibrigen Bahnen durchlaufen gleichzeitig die
Druckeinheit DE4, wodurch deren Farbmdglichkei-
ten eingeschrénkt sind. Die Bahn 1 kann somit mit
allen, zwischen den Werten 5 : 1 und 1 : 5 fUr die
maximale Farbanzahl von Vorder- zur Riickseite
liegenden Kombinationen bedruckt werden. Im Ge-
gensatz dazu sind bei den Bahnen 2 und 3 jeweils
nur gemeinsame Kombinationen md&glich. So kén-
nen die Vorder- und Riickseiten der Bahnen 2 und
3 jeweils nur mit den Farben 1:2,1:2 bzw. 2 : 1,
2 :1,bzw. 1 : 2, 2 : 1, usw. bedruckt werden. In
diesem Fall ist jede Farbmdglichkeit fiir Bahn 1 frei
kombinierbar mit einer gemeinsamen Farbkombina-
tion der Bahnen 2 und 3.

In FIG 12 ist beispielhaft die Zuordnung von
Produktionstypen A bis H zu den Druckeinheiten
D1 bis D15 einer Druckmaschine dargestellt. Die
Produktionstypen A bis F sind auf jeder der Sektio-
nen S1 bis S3 produzierbar, da nur die Druckein-
heiten innerhalb der jeweiligen Sektion beteiligt
sind, z.B. die Druckeinheiten D1 bis D5 in Sektion
S1. Bei den Produktionstypen G, | und H dagegen
sind jeweils im Kern die Druckeinheiten einer Sek-
tion, aber auch mindestens eine Druckeinheit von
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einer oder zwei benachbarten Sektionen mit betei-
ligt. Dies hat seine Ursache in dem gréBeren Um-
fang und der grdBeren Farbigkeit, der diesen Pro-
duktionstypen zugeordneten Produkien. Man er-
kennt an FIG 12, daB aufgrund der eindeutigen
Zuordnung von Produktionstyp zu den dabei betei-
ligten Druckeinheiten im Prinzip die Variationenviel-
falt mdglicher Bahnbelegungen und Bahnflihrun-
gen, d.h. letztlich die Variationenvielfalt der Druck-
plattenbelegungen gezielt produktabhZngig einge-
grenzt wird. Die Vorgabe von Produktionstypen hat
somit den besonderen Vorteil, daB das aus den vier
beschriebenen Schritten bestehende erfindungsge-
méBe Verfahren schneller und zielgerichter durch-
geflihrt werden kann. Lediglich in dem Fall, in dem
in den Eingabebl6cken 1 "Produkiplanung™ und 5
"Farbanforderung” ein schlecht zum ausgew&hlien
Produktionstyp passendes Produkt vorgegeben
wird, besteht die Gefahr, daB keine gliltige Druck-
plattenbelegung gefunden wird.

in den Figuren 16 und 17 sind beispielhaft zwei
mdgliche Druckplattenbelegungen in Form von
"Produktschemata" dargestelit. Diese ergeben sich
mit Hilfe des erfindungsgeméBen Verfahrens auf-
grund der in den Eingabemasken der FIG 14
"Produktplanung” und FIG 15 "Farbanforderung”
gemachten Vorgaben. FIG 14 ist zu entnehmen,
daB neben dem aktuellen Umfang des jeweiligen
Produktes, insbesondere resprdsentiert in der An-
zahl der Hefte und der Seiten pro Heft, auch der
Produktionstyp C und die Produktionsart E ausge-
wéhlt wurden. Bei der "Einzelproduktion" genann-
ten Produktionsart E ist jedes der vier Segmente
eines Druckzylinders auf den beiden, jeweils ca.
den halben Zylinderumfang umfassenden Druckbe-
reichen mit einer unterschiedlichen Druckplatie be-
legt. Aus diesem Grund ist es in diesem Fall pro-
blemlos mdglich, ein aus vier Heften bestehendes
Druckerzeugnis zu produzieren. Im Gegensatz
dazu sind bei "Doppelproduktion” D beide 180" -
Bereiche eines jeden Zylindersegmentes mit identi-
schen Druckplatten belegt. In diesem Fall kann in
der Regel nur ein aus zwei Heften bestehendes
Druckerzeugnis produziert werden.

Im "Produktschema" der FIG 16 ist ein erstes
mdgliches, zu den Figuren 14 und 15 gehdriges
Ergebnis des erfindungsgemégen Verfahrens dar-
gestellt. Aufgrund des angewdhlien Produktions-
typs und des aktuellen Umfanges des Produktes
sind zu dessen Herstellung drei Bahnen notwendig,
welche in der Mitte der Maske "Produkischema”
durch die Ubereinanderliegenden Zahlen 1, 2, 3
dargestellt sind. Die links von dieser Trennungslinie
dargesellien Hefte 1, 2 werden dabei bevorzugt
jeweils von den auf einer Umfangshilite aller
Druckzylindersegmente liegenden Druckplatten er-
zeugt, wéhrend die rechts von der Trennungslinie
dargestellten Hefte 3, 4 durch die auf den gegen-
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Uberliegenden Umfangshdlften eines jeden Druck-
zylindersegmentes angeordneten Druckplatien er-
zeugt werden. Der produktorientierte, innere Aufbau
der Hefte 1, 2 und 3, 4 in FIG 16 entspricht
prinzipiell den Darstellung von FiG 9B und 10B. So
besteht beispielsweise der zweite Bogen in Heft 1
und 3 jeweils aus einem "Geradeaus-Bogen" auf
Bahn 2, weicher auf Vorder- und Riickseite in einer
Farbe bedruckbar ist. Die sich jewsils daran an-
schlieBenden, fiir die Seiten 5, 6, 11, 12 bzw. 27,
28, 33, 34 vorgesehenen Bdgen sind von der ande-
ren Maschinenseite herangefiihrie Wendebdgen.
Diese verfligen Uber die gleiche Farbigkeit wie die
vorangegangenen BOgen, da diese vor Ausflihrung
der Wendung ebenfalls auf Bahn 2 produziert wur-
den. Weiterhin ist FIG 16 zu entnehmen, daB in der
Mitte der Hefte 2 und 4 jeweils ein Viertelbogen flr
die Produkiseiten 19, 20 bzw. 41, 42 vorgesehen
ist, welche jeweils auf der Bahn 3 mit den maxima-
len Farbigkeiten 3 : 1 produziert werden.

FIG 17 zeigt eine weitere, mdgliche Druckplat-
tenbelegung in Form des dazugehdrigen Produkt-
schemas. Ein solche ergibt sich nach einer weite-
ren Ausflihrung der Erfindung entweder durch Wie-
derholung des vierten, bzw. zumindest teilweiser
Wiederholung des dritten und vierten Verfahrens-
schrittes. Ein Vergleich mit FIG 16 zeigt, daB die
die Seiten 19, 20 bzw. 41, 42 tragenden Teilbdgen
in der Mitte der Hefte 2 bzw. 4 nun jeweils auf
Bahn 2 produziert werden. Desweiteren verfligen
im Vergleich zur FIG 16 die auf Bahn 2 produzier-
ten TeilbSgen (Seiten 19, 20 und 41, 42) und
BOgen (Seiten 3, 4, 13, 14 und 25, 26, 35, 36) Uber
mehr Farbmdglichkeiten. So k&nnen die Vordersei-
ten der beteiligten Teilbahnen mit maximal drei
Farben, statt mit nur einer bedruckt werden. Trotz-
dem erflillen beide Produkischemata der Figuren
16, 17 die in der Eingabemaske, FIG 15 vorgege-
benen Mindest-Farbanforderung fiir die Farbigkeit
der einzelnen Seiten. Ein weiterer Unterschied zwi-
schen den beiden Produkischemata ist z.B. darin
zu sehen, daB die letzten, die Seiten 7, 8, 9, 10
bzw. 29, 30, 31, 32 tragenden Bdgen in den Heften
1 bzw. 3 nun als Wendeb&gen ausgefiihrt sind.
Diese werden gemeinsam mit den jeweils davorlie-
genden Bdgen auf Bahn 3 in gleicher Farbigkeit
produziert und anschliefend von der linken auf die
rechte Maschinenseite gewendet. Zur Bildung der
Produktschemata von FIG 16, 17 haben somit ins-
besondere unterschiedliche, zuldssige Teilbahn-
kombinationen, Wendemdglichkeiten und Farbkom-
binationen beigetragen. Es ist nun bersits im Prin-
zip mdglich, die Druckzylinder der beteiligten
Druckeinheiten zur Erzeugung des gewiinschten
Druckerzeugnisses in der in den Masken Produkt-

schema und Farbanforderung niedergelegten Wei- .

se mit den entsprechenden Druckplatten zu bele-
gen, die notwendigen Farben pro Druckzylinder-
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segment freizugeben, die dazugrh&rigen Papierwe-
ge in den Druckeinheiten einzustellen und die
Wende-/Schnitt- und Mischungsvorrichtungen anzu-
steuern.

Wie bereits erldutert, kdnnen die Produkische-
mata von FIG 16 und 17 bei manchen Seiten eine
die Farbanforderung von FIG 15 Uberschreitende
Farbigkeit enthalten. In einem solchen Fall ist es
vorteilhaft, wenn mit Hilfe einer weiteren Maske
"Farbzuordnung", FIG 18 eine Anpassung zwi-
schen den Angaben in der Maske
"Farbanforderung”, FIG 15 an die in den Produki-
schemata, Figuren 16, 17 enthaltenen Md&glichkei-
ten vorgenommen wird. Diese Anpassung kann in
Form einer Reduktion der tatsdchlichen Farbmdg-
lichkeiten und/oder Erweiterung der Farbanforde-
rung bestehen. GemaB einer besonders vorteilhaf-
ten, weiteren Ausflhrungsform der Erfindung wer-
den nach dieser Anpassung die in den Figuren 19
bis 22 dargestellien "Ausschief-Schemata” gebil-
det. Dabei gehdrt das AusschieB-Schema in FiG
19, 20 zum Produkischema der FIG 16, und das
AusschieB-Schema in FIG 21, 22 zum Produktsche-
ma FIG 17. Obwohl die AusschieB-Schemata im
Prinzip keine Uber den Inhalt der dazugehdrigen
Produktschemata hinausgehenden Informationen
enthalten, so ermdglichen sie dennoch eine leichte-
re Handhabung der mit Hilfe des erfindungsgema-
Ben Verfahrens erzeugten, nun optimalen Druck-
plattenbelegungen. Insbesondere ist aufgrund der
in einem "AusschiefSchema” gewihlten Darstel-
lung auf sehr einfache Weise unmitielbar zu erken-
nen, an welcher Stelle eines Druckzylinders in ei-
ner Druckeinheit welche Heftseite in welcher Farbe
vorteilhaft zu produzieren ist.

So geben die Schemata von Figuren 19, 20
bzw. 21, 22 die exakte Belegung der jeweiligen
Druckzylinder der Druckeinheiten 3 bzw. 4 direkt
wieder. So sind z.B. gemdB der Darstellung von
FIG 20 alle vier Segmente A bis D der Druckzylin-
der 1 und 5 der Druckeinheit 3 vollstdndig mit
Druckplatten belegt. Dagegen sind bei den Druck-
zylindern 2, 3, 4 nur die rechten Hilften, d.h. die
Segmente A, B mit Druckpiatien belegt. Enispre-
chend sind in FIG 22 die Druckzylinder 5, 6 der
Druckeinhsit 4 vollstdndig, d.h. alle vier Segmente
A bis D, mit Druckplatten belegt. Dagegen sind von
den Druckzylindern 1 und 4 nur die Segmente A,
B, C, und bei den Druckzylindern 2, 3 nur jeweils
das Segment C mit Druckplatten belegt. :

Der FIG 19 ist zu entnehmen, daB beispielswei-
se Seite 1 in Heft 1 und Seite 23 in Heft 3 jeweils
im Vier-Farben-Druck produziert werden. Insbeson-
dere gemiB der Detaildarstellung von FiG 20 wer-
den diese beiden Seiten jeweils auf der ersten bzw.
zweiten Umfangshélfte auf dem Segment A der
Druckzylinder 1 bis 4 produziert. So werden jeweils
im Segment A die Seiten 1, 23 auf Zylinder 1 mit
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der Farbe der Kennung 3, anschliefend auf Zylin-
der 2 in der Farbe mit der Kennung 12, anschlie-
Bend auf Zylinder 3 in der Farbe mit der Kennung
15 und schlieflich auf Zylinder 4 in der Farbe mit
der Kennung 9 bedruckt.

Bevorzugt mittels der bereits anhand von FIG
1B beschriebenen ProzeBschnittstelle 33 am Aus-
gang der Ausgabeeinheit 32 werden die zu den
AusschieB-Schemata der FIG 19 und 21 gehérigen
Einstellungen in der Druckmaschine steuerungs-
technisch vorgenommen. Hierzu gehort insbeson-
dere die Einstellung des zur gefundenen Druckplat-
tenbelegung gehdrigen Papisrweges innerhalb der
einzelnen Druckeinheit, die Aktivierung der notwen-
digen Wende-, Teilbahnmischungs- und Schnittvor-
richtungen die Aktivierung der Farbauftragsvorrich-
tungen flir die einzelnen Druckzylindersegmente
und die Belegung mit den entsprechenden Druck-
platten.

Zur Durchflihrung des erfindungsgem&Ben Ver-
fahrens dient bevorzugt ein programmgesteuerter
Rechner. insbesondere sogenannte
"Automatisierungssysteme” zur Echtzeitflihrung
von technischen Prozessen, d.h. zur Beobachtung,
Steuerung und Regelung, sind hierzu besonders
geeignet.

Anspriiche

1. Verfahren zur Bestimmung der Druckplattenbe-
legung auf den Druckzylindern mindestens ei-
ner Druckeinheit in einer Druckmaschine, wo-
bei

a) in einem ersten Schritt abh&ngig von
aktuellen Produktangaben, insbesondere
vom Umfang des jeweiligen Druckererzeug-
nisses (1,Produktplanung”), eine maschi-
nenabhéngig mdglichst die volle Breite der
einzelnen, fiir das Produkt bendtigten Bah-
nen ausnufzende Start-Bahnbelegung
(7,"MIBA") bestimmt wird,

b) in einem zweiten Schritt die Start-Bahn-
belegung (7) erweitert wird um die Bahnfiih-
rungsmdglichkeiten (18) der jewsiligen
Druckmaschine,

c) in einem dritten Schritt zu einer Bahnfiih-
rungsmdglichkeit (18) die vorhandenen
Farbkombinationen (22) berlicksichtigt wer-
den, welche die Farbmd&glichkeiten (10) ent-
halten, in denen die einzelnen Bahnen be-
vorzugt beidseitig bedruckt werden k&nnen,

und
d) in einem vierten Schritt zur Bestimmung
einer Druckplattenbelegung

(24,"Produkischema") die Bahnflihrungs-
mdglichkeit (18) mit der Farbkombination
(22) dient, die im Vergleich zur Farbanforde-
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rung (5) flir das jeweilige Produkt eine gr6-
Bere oder zumindest (ibersinstimmende
Farbigkeit zuldst (FIG 1).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daff zur Bestimmung mindestens ei-
ner weiteren Druckplattenbelegung (24,
"Produktschema”) entweder
a) in Wiederholung des vierten Schrittes
eine weitere, zur jeweiligen Bahnflihrungs-
mdglichkeit vorhandene und im Vergleich
zur Farbanforderung zuldssige Farbkombi-
nation dient, oder
b) in Wiederholung des dritten und vierten
Schrittes zunachst zu einer weiteren Bahn-
fihrungsmdoglichkeit die vorhandenen Farb-
kombinationen beriicksichtigt werden, und
anschlieBend eine darin enthaltene und im
Vergleich zur Farbanforderung zuléssige
Farbkombination dient.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB im ersten Schritt der
Bestimmung der Start-Bahnbelegung (7)
a) die Anzahl und Breite (4/4-, 3/4-, 2/4-,
1/4-Bahn) an bené&tigten Bahnen, und
b) gegebenenfalls notwendige Wendungen
(W,SW) von Teilbahnen (3/4-, 2/4-, 1/4-
Bahn)
angegeben werden (FIG 4).

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei der Bahnverteilung eine
bahnbreitenabhéngige Vorsortierung erfolgt,
insbesondere mit Vorrang vollbreiter Bahnen
(4/4-Bahn) vor Teilbahnen (FIG 4).

Verfahren nach einem der vorangegangen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB im
zweiten Schritt der Erweiterung der Start-Bahn-
belegung (7) um die Bahnfiihrungsmdglichkei-
ten (18) die Bahnkombinationen (181) beriick-
sichtigt werden, welche die Kombinationen in
der Belegung der Druckmaschine mit den Bah-
nen der Start-Bahnbelegung enthalten, die auf-
grund der maximalen Anzahl der bei der jewei-
ligen Druckmaschine belegbaren Bahnen mé&g-
lich sind (FIG 2, 5A-5C).

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bahnkombinationen (181) in
einer Reihenfolge gebildet werden, welche von
einer Bahnprioritdtenliste (10) bestimmt wird, in
der eine gewlinschte Rangfolge in der Bele-
gung der in der jeweiligen Druckmaschine ma-
ximal belegbaren Bahnen enthalten ist (FIG 5B,
5C).
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Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB bei den Bahnkombina-
tionen berlicksichtigt wird, bei welchen Bahnen
gegebenenfalls notwendige Bahnschnitte, ins-
besondere Viertelschnitte
("Viertelschnittm&glichkeiten™), maschinenab-
hdngig ausfihrbar sind (FIG 5C).

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daf im zweiten
Schritt der Erweiterung der Start-Bahnbele-
gung um die Bahnflihrungsmd&glichkeiten zu
einer Bahnkombination die mdglichen Teil-
bahnkombinationen (183) berlicksichtigt wer-
den, welche die fUr die jewsilige Bahnkombina-
tion maschinenabhingig mdglichen Kombina-
tionen in der Verteilung der Teilbahnen enthal-
ten (FIG 2, 6A-6D)

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Teilbahnkombinationen in
einer von der Breite der beteiligten Bahnen
abhingigen Reihenfolge gebildet werden, wo-
bei zumindest bei der ersten Teilbahnkombina-
tion vorrangige Bahnen in der jeweiligen Bahn-
kombination mit breiten Bahnen (4/4-, 3/4-
,...Bahnen) und nachrangige Bahnen mit
schmalen Bahnen (2/4-, 1/4-,...Bahnen) belegt
werden, und bei den weiteren Teilbahnkombi-
nationen zunehmend vorrangige Bahnen mit
schmalen Bahnen und nachrangige Bahnen mit
breiten Bahnen belegt werden (FIG 6B).

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest die
erste Teilbahnkombination (21) zu einer Bahn-
kombination (2) mittels der Bahnprioritdtenliste
und einer zusétzlichen Teilbahnprioritdtenliste
bestimmt wird, wobei die Bahnen der jewsili-
gen Bahnkombination zunfchst nach einer
durch die Bahnprioritdtenliste vorgegebenen
Rangfolge mit volibreiten Bahnen (4/4-Bahnen)
belegt werden, und anschliefend die verblei-
benden Bahnen der Bahnkombination nach ei-
ner durch die Teilbahnprioritdtenliste vorgege-
benen Rangfolge mit Teilbahnen belegt wer-
den (FIG 6C).

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB bei der Belegung der ver-
bleibenden Bahnen der Bahnkombination mit
Teilbahnen zunZchst die hdchsten der durch
die Teilbahnprioritdtenliste vorgegebenen Rin-
ge mit den schmalen Teilbahnen belegt wer-
den (FIG 6D).

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, da im zweiten
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13.

14,

15.

16.

Schritt der Erweiterung der Start-Bahnbele-
gung um die Bahnflhrungsmdglichksiten zu
einer Teilbahnkombination die vorhandenen
Wendemdglichkeiten (185) beriicksichtigt wer-
den, welche die fiir die jewsilige Teilbahnkom-
bination maschinenabhingig md&glichen Wen-
dungen von Teilbahnen zwischen der Antriebs-
und Bedienseite der Druckmaschine enthalien
(FIG 2, 7A-7H).

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Wendem&glichkeiten
(185) zu einer Teilbahnkombination in einer
Reihenfolge gebildet werden, bei der zunadchst
nachrangige Bahnen den zumindest von der
Start-Bahnbelegung vorgegebenen Wendun-
gen unterworfen werden (FIG 7B, 7C).

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB im zweiten
Schritt der Erweiterung der Start-Bahnbele-
gung um die Bahnflihrungsmdglichkeiten zu
einer Teilbahnkombination die vorhandenen
Teilbahnmischungsmdglichkeiten  ("Bay-Win-
dow"-Mdglichkeiten) (187) berlicksichtigt wer-
den, welche die fir die jeweilige Teilbahnkom-
bination maschinenabhingig méglichen Ver-
tauschungen in der gegenseitigen Lage von
Teilbahnen insbesondere innerhalb eines Hef-
tes enthalten (FIG 2, 8A-8E).

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, da8 im zweiten
Schritt der Erweiterung der Start-Bahnbele-
gung um die BahnflUhrungsmd&glichkeiten zu
einer Teilbahnkombination
a) die vorhandenen Wendemdglichkeiten
(185) berlicksichtigt werden, welche die ma-
schinenabhingig mdglichen Wendungen
von Teilbahnen zwischen der Antriebs- und
Bedienseite der Druckmaschine enthalten,
b) die vorhandenen Teilbahnmischungs-
moglichkeiten ("Bay-Window"-M&glichkei-
ten) (187) berlicksichtigt werden, welche die
maschinenabhéngig  mdglichen  Vertau-
schungen in der gegenseitigen Lage von
Teilbahnen insbesondere innerhalb eines
Heftes enthalten, und
¢) zudem berlicksichtigt wird, ob bestimmie
Wendemdglichkeiten durch  Teilbahnmi-
schungsmdglichkeiten ersetzbar sind FIG 2,
8C-8E).

Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal zu
Beginn des dritten Schrittes der Erweiterung
giner Bahnflihrungsmdglichkeit (18) um die
Farbkombinationen (22), zunéchst die bahnbe-
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zogene Struktur aller Bahnfiihrungsmdglichkei-
ten in eine insbesonders an der Anzahl der
Hefte und der Seiten pro Heft orientierte pro-
duktbezogene Strukiur Ubergeflihrt wird, und
anschliefend eine Bahnflihrungsmdglichkeit in
produktbezogener Struktur um die mdglichen
Farbkombinationen (20) erweitert wird (FIG 1,
9B, 10A, 10B).

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dap die Uberflihrung der Bahn-
flihrungsmoglichkeiten in eine produktbezoge-
ne Struktur so vorgenommen wird, daB Viertel-
bahnen ("Teilb&gen") in der Mitie des jewsili-
gen Heftes liegen.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Uberflihrung der Bahn-
flihrungsmdglichkeiten in eine produkibezoge-
ne Struktur so vorgenommen wird, daB Viertel-
bahnen ("Teilbdgen™) nicht in der Mitte des
jeweiligen Heftes liegen.

Verfahren nach einem der Ansprliche 16 bis
18, dadurch gekennzeichnet, daB zur Be-
stimnmung mindestens einer weiteren Druck-
plattenbelegung (24, "Produkischema™) in Wie-
derholung des dritten und vierten Schrittes zu-
néchst zu mindestens einer weiteren Bahnfiih-
rungsmdoglichkeit in produktbezogener Struktur
die vorhandenen Farbmd&glichkeiten berilick-
sichtigt werden, und anschliefiend die minde-
stens eine darin enthaltene und im Vergleich
zur Farbanforderung zuldssige Farbkombina-
tion dient.

Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf im
vierten Schritt zu Bestimmung einer optimalen
Druckplattenbelegung ("Ausschiefschema™)
(28) bei Vorhandensein einer gréBeren Farbig-
keit der jeweiligen Farbkombination (22) im
Vergleich zur aktuellen Farbanforderung (5)
entweder die Farbkombination auf die Farban-
forderung eingeschrénkt und/oder die Farban-
forderung in Ausnutzung der =zusdtzlichen
Méglichkeiten der Farbkombination erweitert
wird ("Farbzuordnung") (FIG 1, 14, 17, 18-21).

Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
bevorzugt an Umfang und Farbigkeit hdufig
vorkommender Produkite orientierte, typische
Bahnbelegungen zu Grundmengen
("Produktionstypen”,10) zusammengefaBt sind,
welche als Ausgangspunkt zur Bestimmung
der Start-Bahnbelegung im ersten Verfahrens-
schritt zumindest durch
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a) Vorgabe der Anzahl der jeweils maximal
belegbaren Bahnen die Variationenvielfalt
bei der Bildung der Bahnflihrungsméglich-
keiten im zweiten Schritt, und durch

b) Vorgabe der Anzahl der jeweils maximal
zuldssigen Farbmdglichkeiten die variatio-
nenvielfalt bei der Bildung der Farbkombi-
nationen im dritten Schritt

produktabhéngig eingrenzen (FIG 1A, 11).

Vorrichtung mit einem programmgesteuerten
Rechner, insbesondere einem Automatisie-
rungssystem zur Echizeitfiihrung von techni-
schen Prozessen, zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach einem der vorangegangenen An-
spriiche.
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