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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  Druckplatten 
wird  mittels  einer  "Produktplanung"  und 
"Farbanforderung"  Umfang  und  Farbigkeit  des  ge- 
wünschten  Druckerzeugnisses  festgelegt.  In  Katalog 
"Anlagenparameter"  und  "Produktionstypen"  kön- 
nen  weitere,  einschränkende  Eingabewerte  enthalten 
sein.  In  einem  ersten  Schritt  wird  produkt-  und  ma- 
schinenabhängig  eine  möglichst  die  volle  Breite  be- 
nötigten  Bahnen  ausnutzende  "Start-Bahnbelegung" 
bestimmt.  Diese  wird  in  einem  zweiten  Schritt  um 
die  "Bahnführungsmöglichkeiten"  der  Druckmaschi- 
ne  erweitert.  In  einem  dritten  Schritt  werden  die  zu 
einer  Bahnführungsmöglichkeit  vorhandenen 
"Farbkombinationen"  berücksichtigt.  Davon  werden 
in  einem  vierten  Schritt  nur  die  zur  Bestimmung  der 
Druckplattenbelegung  herangezogen,  welche  im  Ver- 
gleich  zur  "Farbanforderung"  für  das  Produkt  eine 
zumindest  übereinstimmende  Farbigkeit  zulassen. 
Die  gefundene  Druckplattenbelegung  steht  in  einem 
"Produktschema",  oder  nach  einer  "Farbzuordnung" 

von  die  "Farbanforderung"  überschreitenden  Farbig- 
keiten  in  einem  "Ausschieß-Schema"  zur  Verfügung. 
Zur  Erzeugung  weiterer  Druckplattenbelegungen 
können  der  vierte,  oder  der  dritte  und  vierte  Schritt 
zumindest  teilweise  wiederholt  werden.  Bei  Bedarf 
können  zu  Beginn  des  dritten  Schrittes  die  Bahnfüh- 
rungsmöglichkeiten  von  Bahnbezug  in  Produktbezug 
übergeführt  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- 
führung  des  Verfahrens. 

Insbesondere  beim  Zeitungsdruck  mittels 
Rollenoffset-Druckmaschinen  gibt  es  eine  sehr  gro- 
ße,  häufig  nicht  mehr  überschaubare  Vielzahl  an 
Möglichkeiten,  ein  aktuelles  Produkt  innerhalb  der 
Maschine  herzustellen.  Diese  Möglichkeiten  wer- 
den  zum  einen  durch  die  Druckerzeugnisse  beein- 
flußt,  deren  Umfang,  insbesondere  Heft-  und  Sei- 
tenanzahlen,  Format,  Farbigkeit  und  Farbigkeitsver- 
teilung  ständig  Änderungen  unterworfen  ist.  Neben 
diesen  produktabhängigen  Einflußgrößen  bestim- 
men  auch  die  maschinenabhängigen  Gegebenhei- 
ten  ganz  wesentlich  die  Vielfalt  der  Herstellungsva- 
rianten  innerhalb  der  Druckmaschine.  Zu  diesen 
sogenannten  Anlagenparametern  gehören  insbe- 
sondere  die  Anzahlen  der  u.U.  zu  Sektionen  zu- 
sammengefaßten,  auf  mindestens  einen  Falzappa- 
rat  arbeitenden  Druckeinheiten,  die  Anzahlen  der 
Druckzylinder  pro  Druckeinheit,  die  maximale  An- 
zahl  und  mögliche  Breite  der  von  verschiedenen 
Rollenträgern  in  die  Druckmaschine  einführbaren 
Bahnen,  die  sogenannten  Wende-  und 
Teilbahnmischungs-Möglichkeiten  ("Bay-Window") 
im  sogenannten  Wendestangenturm,  die  Schnitt- 
möglichkeiten  einzelner  Bahnen  und  vieles  mehr. 
Als  dritte  Einflußgröße  sind  schließlich  noch  aktuel- 
le  produktionsabhängige  Gegebenheiten  zu  be- 
rücksichtigen.  Diese  können  sich  darin  äußern,  daß 
bestimmte  Druckeinheiten  oder  Bahnführungen  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  bestimmte 
Bahnbelegungen  ausgewählt  werden. 

Alle  Varianten  aus  den  obengenannten  produkt- 
,  maschinen-  und  produktionsabhängigen  Einfluß- 
gruppen  greifen  in  die  Art  und  Weise  der  Erzeu- 
gung  eines  aktuellen  Produktes  ein.  Insbesondere 
werden  hierdurch  die  Anzahlen  und  Breiten  der 
benötigten  Bahnen,  deren  Wege  durch  eine  oder 
mehrere  Druckeinheiten  und  die  Belegung  der  ein- 
zelnen  Druckzylinder  der  Druckeinheiten  mit  Druck- 
platten  einschließlich  der  jeöweiligen  Druckfarbe 
pro  Zylindersegment  bestimmt.  Die  Vielzahl  der  zur 
Verfügung  stehenden  Kombinationen  bei  der  Pro- 
duktherstellung  innerhalb  einer  einzigen  Druckma- 
schine  kann  somit  vom  Bedienpersonal  nicht  mehr 

ausreichend  überblickt  werden.  Insbesondere  ist  es 
für  die  Maschinenführer  nahezu  unmöglich,  auf  An- 
hieb  einen  allen  Randbedingungen  annähernd  ge- 
recht  werdenden  "optimalen"  Produktionsweg  für 

5  ein  aktuell  zu  fahrendes  Produkt  zu  bestimmen.  Es 
kann  allenfalls  versucht  werden,  durch  ständige, 
umsichtige  Variationen  im  Laufe  vieler  Produktio- 
nen  optimal  erscheinende  Produktionswege  aufzu- 
finden.  Zudem  machen  Produktionsumstellungen 

w  auf  neue  Druckerzeugnisse  besondere  Schwierig- 
keiten,  da  erstmals  unter  möglicher  Berücksichti- 
gung  aller  Randbedingungen  die  Definition  eines 
optimal  erscheinenden  Produktionsweges  vorge- 
nommen  werden  muß. 

15  Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
Verfahren  und  eine  Vorrichtung  zu  dessen  Durch- 
führung  anzugeben,  mit  deren  Hilfe  eine  oder  meh- 
rere  mögliche,  optimale  Druckplattenbelegungen 
auf  den  Zylindern  der  an  der  Herstellung  eines 

20  Produktes  beteiligten  Druckeinheiten  in  einer 
Druckmaschine  anzugeben,  wobei  je  nach  Bedarf 
Produkt-,  maschinen-,  und/oder  produktionsabhän- 
gige  Einflußgrößen  ihrer  jeweiligen  Wichtigkeit 
nach  berücksichtigt  werden  können. 

25  Die  Aufgabe  wird  gelöst  mit  dem  im  Anspruch 
1  angegebenen  Verfahren.  Vorteilhafte  Ausfüh- 
rungsformen  desselben  und  eine  Vorrichtungzu 
dessen  Durchführung  sind  in  den  Unteransprüchen 
angegeben. 

30  Bei  dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  wird  in 
einem  ersten  Schritt  eine  von  den  aktuellen  Pro- 
duktangaben  abhängige  und  möglichst  die  volle 
Breite  der  einzelnen,  für  das  jeweilige  Produkt  be- 
nötigten  Bahnen  ausnutzende  "Start-Bahnbele- 

35  gung"  bestimmt.  Hierzu  dienen  als  Eingangsgrö- 
ßen  insbesondere  die  den  Umfang  des  jeweiligen 
Produktes  bestimmenden  Anzahlen  von  Heften  und 
Heftseiten.  Als  weitere  Eingangsgrößen  dient  ins- 
besondere  die  maximal  mögliche  Bahnanzahl.  Hier- 

40  aus  wird  eine  die  möglichst  volle  Breite  einer  jeden 
Bahn  ausnutzende,  und  somit  eine  möglichst  gerin- 
ge  Anzahl  an  Bahnen  benötigende  Start-Bahnbele- 
gung  bestimmt. 

Je  nach  Bedarf  können  eine  oder  mehrere 
45  zusätzliche  Randbedingungen  mit  berücksichtigt 

werden.  So  ist  es  z.B.  maschinenabhängig  bei  der 
Berücksichtigung  vorhandener  Wende-  und  Vier- 
telschnittmöglichkeiten  möglich,  die  einzelnen 
Bahnbreiten  unter  Einhaltung  der  jeweils  ge- 

50  wünschten  Seiten-,  Heft-,  und  Heftseitenanzahlen 
besser  auszunutzen.  Desweiteren  kann  die  Start- 
Bahnbelegung  unter  der  Randbedingung  bestimmt 
werden,  daß  möglichst  wenige  Wendungen  von 
Teilbahnen  notwenig  sind.  Schließlich  kann  bei  der 
Start-Bahnbelegung  in  Form  einer  Verteilungshier- 
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archie  auch  eine  bahnbreitenabhängige  Vorsortie- 
rung  der  benötigten  Bahnen  vorgenommen  wer- 
den.  Hierbei  können  die  belegbaren  Bahnen  der 
Druckmaschine  zunächst  vorrangig  mit  vollbreiten 
Bahnen,  d.h.  4/4-Bahnen,  und  erst  anschließend  mit 
schmäleren  Teilbahnen,  d.h.  3/4-,  2/4-,  1/4-Bahnen, 
belegt  werden.  Ferner  können  bei  der  Bestimmung 
der  Start-Bahnbelegung  anlagenabhängige  Ein- 
schränkungen  Eingang  finden.  So  stehen  manch- 
mal  z.B.  keine  1/4  Bahnen  am  Eingang  der  Druck- 
maschine  zur  Verfügung  bzw.  es  können  z.B.  keine 
1/2  Bahnen  vom  Rollenträger  mittig  in  die  Druck- 
maschine  eingeführt  werden.  Eine  andere  mögli- 
che,  produktionsabhängige  Randbedingung  kann 
darin  bestehen,  daß  sogenannte  1/4-Schritte  von 
Bahnen  vermieden  werdensollten.  In  einem  solchen 
Fall  wird  der  Belegung  einer  zusätzlichen  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,  daß  eine  im  Hinblick  auf 
minimale  Bahnanzahl  optimierte  und  grundlegende 
produkt-,  maschinen-  und  produktionsabhängige 
Einflußgrößen  berücksichtigende  erste  Einschrän- 
kung  aus  der  Vielzahl  denkbarer  Bahnbelegungen 
vorgenommen  wird.  Die  Start-Bahnbelegung  ist  so- 
mit  ein  guter  Ausgangspunkt,  um  im  Laufe  der 
folgenden  Schritte  des  erfindungsgemäßen  Verfah- 
rens  weitere  produkt-,  maschinen-  und  produktions- 
abhängige  Einflußgrößen  zu  berücksichtigen.  Es 
wird  somit  besonders  vorteilhaft  vermieden,  daß 
eine  unstrukturierte  und  somit  nur  schwer  überseh- 
bare  Variationenvielfalt  aus  den  möglichen  Produk- 
tionswegen  innerhalb  der  Druckmaschine  entsteht. 

In  einem  zweiten  Schritt  des  erfindungsgemä- 
ßem  Verfahrens  wird  die  gefundene  Start-Bahnbe- 
legung  erweitert  um  die  in  der  jeweiligen  Druckma- 
schine  zur  Verfügung  stehenden 
"Bahnführungsmöglichkeiten".  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  Start-Bahnbelegung  vorgege- 
benen  Bahnen  unterschiedlicher  Breite  auf  derem 
Weg  durch  die  Druckmaschine.  Die  Anzahl  aller 
Bahnführungsmöglichkeiten  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- 
abhängig  gegebenen  Wende-  und 
Teilbahnmischungs-Möglichkeiten  mit  ein. 

Bei  einer  ersten  Ausführungsform  werden  im 
zweiten  Schritt  der  Erweiterung  der  Start-Bahnbele- 
gung  um  die  Bahnführungsmöglichkeiten  die  soge- 
nannten  "Bahnkombinationen"  berücksichtigt.  Die- 
se  enthalten  die  Kombinationen  in  der  Belegung 

der  Druckmaschinemit  den  Bahnen  der  Start-Bahn- 
belegung,  welche  aufgrund  der  maximalen  Anzahl 
der  bei  der  Druckmaschine  belegbaren  Bahnen 
möglich  sind.  Die  Bahnkombinationen  können  ge- 

5  mäß  einer  weiteren  Ausführung  in  einer  Reihenfol- 
ge  gebildet  werden,  welche  von  einer  Bahnprioritä- 
tenliste  bestimmt  wird.  Hiermit  kann  eine  ge- 
wünschte  Rangfolge  in  der  Belegung  der  in  der 
jeweiligen  Druckmaschine  maximal  belegbaren 

10  Bahnen  vorgegeben  werden. 
Gemäß  einer  weiteren  Ausführungsform  wer- 

den  im  zweiten  Schritt  der  Erweiterung  der  Start- 
Bahnbelegung  um  die  Bahnführungsmöglichkeiten 
zu  einer  Bahnkombination  die  möglichen 

75  "Teilbahnkombinationen"  berücksichtigt.  Diese  ent- 
halten  die  pro  Bahnkombination  maschinenabhän- 
gig  möglichen  Kombinationen  in  der  Verteilung  der 
von  der  Start-Bahnbelegung  angeforderten  Teilbah- 
nen  auf  den  belegbaren  Bahnen.  Auch  die  Bildung 

20  der  Teilbahnkombinationen  kann  in  einer  bestimm- 
ten,  in  diesem  Fall  von  der  Breite  der  beteiligten 
Bahnen  abhängigen  Reihenfolge  erfolgen.  Dabei 
werden  zunächst  bei  der  Bildung  zumindest  der 
ersten  Teilbahnkombination  vorrangige  Bahnen  in 

25  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 

30  dann  zunehmend  vorrangige  Bahnen  mit  schmalen 
Bahnen  und  nachrangige  Bahnen  mit  breiten  Bah- 
nen  belegt.  Gemäß  einer  weiteren  Ausführungsform 
erfolgt  zumindest  die  Bildung  der  ersten  Teilbahn- 
kombination  unter  Berücksichtigung  von 

35  Bahnenprioritäten-  und  Teilbahnprioritätenlisten. 
Mit  deren  Hilfe  kann  eine  Rangfolge  in  der  Bele- 
gung  der  Bahnen  der  jeweiligen  Bahnkombination 
mit  vollbreiten  Bahnen  und  Teilbahnen  insbesonde- 
re  maschinen-  und  produktionsabhängig  unter- 

40  schiedlich  vorgegeben  werden. 
In  einer  weiteren  vorteilhaften  Ausführungsform 

werden  im  zweiten  Schritt  der  Erweiterung  der 
Start-Bahnbelegung  um  die  Bahnführungsmöglich- 
keiten  zu  einer  Teilbahnkombination  die  vorhande- 

45  nen  Wendemöglichkeiten  berücksichtigt.  Diese  ent- 
halten  die  pro  Teilbahnkombination  maschinenab- 
hängig  insbesondere  im  Wendestangenturm  mögli- 
chen  Wendungen  von  Teilbahnen  zwischen  der 
Antriebs-  und  Bedienseite  der  Druckmaschine.  Ge- 

50  mäß  einer  weiteren  Ausführungsform  können  zu 
einer  Teilbahnkombination  auch  die  vorhandenen 
Teilbahnmischungsmöglichkeiten,  "Bay-Window"- 
Möglichkeiten  genannt,  berücksichtigt  werden.  Die- 
se  betreffen  die  pro  Teilbahnkombination  maschi- 

55  nenabhängig  möglichen  Vertauschungen  in  der  ge- 
genseitigen  Lage  von  Teilbahnen.  Hierdurch  ist  es 
z.B.  zur  Farbenmischung  möglich,  vielfarbige  Teil- 
bahnen  insbesondere  vom  Beginn  eines  Heftes  an 

4 
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eine  bestimmte  Stelle  im  Inneren  zu  verlegen.  Ge- 
mäß  einer  weiteren  Ausführungsform  besteht  des- 
weiteren  die  Möglichkeit,  Teilbahnmischungs-  und 
Wendemöglichkeiten  gleichzeitig  auszuführen  bzw. 
Teilbahnmischungsmöglichkeiten  anstelle  von 
Wendemöglichkeiten  auszuführen. 

In  diesem  zweiten  Schritt  des  erfindungsgemä- 
ßen  Verfahrens  wird  somit  die  gefundene,  teilopti- 
male  Start-Bahnbelegung  stufenweise,  gezielt  umd 
die  maschinenabhängig  vorhandenen  Bahnfüh- 
rungsmöglichkeiten  erweitert.  Es  treten  somit  zur 
Start-Bahnbelegung  die  möglichen  Bahnkombina- 
tionen,  die  Teilbahnkombinationen  und  die  Wende- 
möglichkeiten  und/oder  die  Teilbahnmischungs- 
möglichkeiten  hinzu.  Hierdurch  wird  die  ursprüng- 
lich  einzige  Start-Bahnbelegung  in  geordneter, 
übersichtlicher  und  begrenzter  Weise  sukzessiv  um 
die  anlagentechnisch  nutzbaren  Bahnführungsmög- 
lichkeiten  erweitert.  Die  auf  diese  Weise  zielgerich- 
tet  entstandene  Vielfalt  an  Bahnführungsmöglich- 
keiten  stellt  somit  nur  eine  Teilmenge  der  maximal 
theoretisch  möglichen  Bahnbelegungskombinatio- 
nen  dar.  diese  wurden  unter  Berücksichtigung  der 
individuell  vorliegenden  produkt-,  maschinen-,  und 
produktionsabhängigen  Einflußgrößen  aus  der  je- 
weiligen  Start-Bahnbelegung  gebildet. 

In  einem  dritten  Schritt  des  erfindungsgemäßen 
Verfahrens  werden  zu  einer  Bahnführungsmöglich- 
keit  die  vorhandenen  Farbkombinationen  berück- 
sichtigt.  Diese  enthalten  alle  Farbmöglichkeiten,  in 
denen  bei  der  jeweiligen  Bahnführung  die  einzel- 
nen  Bahnen  bevorzugt  beidseitig  bedruckt  werden 
können.  Gemäß  einer  weiteren  Ausführungsform 
können  in  einem  vorgelagerten  Zwischenschritt  zu- 
nächst  die  aufgrund  der  Bearbeitung  in  den  ersten 
beiden  Schritten  in  einer  mehr  bahnbezogenen 
Struktur  vorliegenden  Bahnführungsmöglichkeiten 
insbesondere  mittels  eines  Umsortierungsvorgan- 
ges  in  eine  insbesondere  an  der  Anzahl  der  Hefte 
und  der  Seiten  pro  Heft  orientierte  produktbezoge- 
ne  Struktur  übergeführt  werden.  Diese  produktbe- 
zogene  Sortierung  der  Bahnführungsmöglichkeiten 
wird  anschließend  um  die  möglichen  Farbkombina- 
tionen  erweitert.  Ein  derartiger  Umsortierungsvor- 
gang  an  dieser  Stelle  des  erfindungsgemäßen  Ver- 
fahrens  hat  den  besonderen  Vorteil,  daß  der  sich 
nun  anschließende  vierte  und  letzte  Verfahrens- 
schritt  auf  einfachere  Weise  durchzuführen  ist. 

In  diesem  vierten  Verfahrensschritt  wird  nur 
diejenige  Bahnführungsmögiichkeit  zur  Bestim- 
mung  der  gewünschten  Druckplattenbelegung  her- 
angezogen,  deren  Farbkombination  im  Vergleich 
zur  Farbanforderung  für  das  aktuelle  Produkt  eine 
größere  oder  zumindest  übereinstimmende  Farbig- 
keit  zulassen.  Es  wird  somit  die  Vielzahl  der  Farb- 
kombinationen  zu  einer  Bahnführungsmöglichkeit 
reduziert  auf  zumindest  eine,  welche  die  zur  Her- 
stellung  des  jeweiligen  Druckerzeugnisses  notwen- 

dige  Farbanforderung  auch  erfüllt. 
Gemäß  einer  weiteren  Ausführungsform  kann 

zur  Bestimmung  mindestens  einer  weiteren  Druck- 
plattenbelegung  entweder  der  vierte  Schritt  oder 

5  der  dritte  und  vierte  Schritt  erneut  durchlaufen  wer- 
den.  Bei  der  Wiederholung  des  vierten  SChrittes 
wird  zur  Erzeugung  einer  weiteren  Druckplattenbe- 
legung  eine  weitere,  zur  jeweiligen  Bahnführungs- 
möglichkeit  vorhandene  und  im  Vergleich  zur  Farb- 

10  anforderung  zulässige  Farbkombination.  Bei  der 
Wiederholung  des  dritten  und  vierten  Schrittes  wer- 
den  zunächst  zu  einer  weiteren  Bahnführungsmög- 
lichkeit  die  vorhandenen  Farbkombinationen  be- 
rücksichtigt.  Anschließend  wird  eine  darin  enthalte- 

75  ne  und  im  Vergleich  zur  Farbanforderung  zulässige 
Farbkombination  zur  Bildung  einer  weiteren  Druck- 
plattenbelegung  herangezogen.  Es  besteht  somit 
besonders  vorteilhaft  die  Möglichkeit,  lediglich 
durch  Wiederholung  von  Teilen  des  erfindungsge- 

20  mäßen  Verfahrens  u.U.  mehrere,  zur  Auswahl  ste- 
hende  Ergebnisse  hervorzubringen. 

Der  besondere  Vorteil  des  erfindungsgemäßen 
Verfahrens  besteht  darin,  daß  die  Bestimmung 
möglicher  Bahnbelegungen  mittels  Erweiterung  der 

25  optimalen  Start-Bahnbelegung  durch  die  maschi- 
nenabhängig  vorhandenen  Bahnführungsmöglich- 
keiten  in  den  ersten  beiden  Verfahrensschritten  zu- 
nächst  getrennt  von  der  Farbanforderung  für  das 
jeweilige  Produkt  erfolgt.  Da  die  Berücksichtigung 

30  der  Farbkombinationen  zu  einer  Bahnführungsmög- 
lichkeit  und  deren  Abgleich  mit  der  vorliegenden 
Farbanforderung  erst  in  den  folgenden  beiden  Ver- 
fahrensschritten  stattfindet,  können  die  beiden  er- 
sten  Verfahrensschritte  ohne  Belastung  zügig  mit 

35  minimalem  Zeitaufwand  durchgeführt  werden. 
Durch  die  abschließende  Ausfilterung  von  Farb- 
kombinationen,  welche  die  Farbanforderung  nicht 
erfüllen,  wird  der  gesamte  Zeitaufwand  für  die 
Durchführung  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens 

40  nur  unwesentlich  verlängert.  Die  Erfindung  hat  so- 
mit  den  besonderen  Vorteil,  daß  aufgrund  der  Ein- 
teilung  des  Verfahrens  in  die  vier  Verfahrensschrit- 
te  eine  gewünschte,  zulässige  Druckplattenbele- 
gung  trotz  der  Vielzahl  der  insbesondere  im  zwei- 

45  ten  und  dritten  Verfahrens-schritt  zu  bearbeitenden 
Kombinationen  in  relativ  kurzer  Zeit  zur  Verfügung 
steht.  Dies  ist  insbesondere  dann  von  Bedeutung, 
wenn  das  erfindungsgemäße  Verfahren  mittels  ei- 
nes  sogenannten  Automatisierungssystems  zur 

so  Echtzeitführung  von  technischen  Prozessen  als 
programmgesteuerter  Rechner  durchgeführt  wird. 
Derartige  Automatisierungssysteme  sind  in  vielen 
Fällen  mit  zusätzlichen,  zur  Steuerung  und  Rege- 
lung  der  Druckmaschine  dienenden  Arbeitsvorgän- 

55  gen  belastet. 
Das  erfindungsgemäße  Verfahren  hat  den  wei- 

teren  Vorteil,  daß  häufig  auch  mehrere  möglichen 
allen  produkt-,  maschinen-  und  produktionsabhän- 

5 
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gigen  Einflußgrößen  gerecht  werdende  Druckplat- 
tenbelegungen  abgerufen  werden  können.  Es  ist 
somit  gegebenenfallsmöglich,  ohne  das  erfindungs- 
gemäße  Verfahren  erneut  vollständig  durchlaufen 
zu  müssen,  schnell  auf  unvorhergesehene  Ereignis- 
se  vor  und  während  der  Produktion  reagieren  zu 
können.  So  kann  es  durch  plötzlichen  Ausfall  be- 
stimmter  Bestandteile  der  Druckmaschine  möglich 
sein,  daß  eine  ermittelte  Druckplattenbelegung 
nicht  oder  nicht  mehr  einsetzbar  ist.  In  diesem  Fall 
besteht  die  Möglichkeit,  aus  den  weiteren  Druck- 
plattenbelegungen  eine  aktuell  einsetzbare  auszu- 
wählen. 

Die  Erfindung  wird  desweiteren  anhand  der 
nachfolgend  kurz  angeführten  Figuren  näher  erläu- 
tert.  Dabei  zeigt: 

FIG  1  eine  Blockschaltbilddarstellung 
des  erfindungsgemäßen  Verfah- 
rens, 

FIG  2  eine  vorteilhafte  Ausführungsform 
für  die  Erstellung  der  Bahnfüh- 
rungsmöglichkeiten, 

FIG  3  eine  Prinzipdarstellung  einer 
Bahnbelegung  als  Grundlage  für 
die  weitere  Erläuterung  des  erfin- 
dungsgemäßen  Verfahrens, 

FIG  4  Beispiele  für  mögliche  "Start- 
Bahnbelegungen", 

FIG  5  Beispiele  für  mögliche 
"Bahnkombinationen", 

FIG  6  Beispiele  für  mögliche 
"Teilbahnkombinationen"  zu  einer 
Bahnkombination, 

FIG  7  Beispiele  für  mögliche 
"Wendemöglichkeiten"  zu  einer 
Teilbahnkombination", 

FIG  8  Beispiele  möglicher 
Teilbahnmischungs-Möglichkeiten, 

FIG  9  ein  Beispiel  für  eine  Bahnfüh- 
rungsmöglichkeit  "in  produktbezo- 
gener  Struktur", 

FIG  10  Beispiele  von  Bahnführungsmög- 
lichkeiten,  bei  denen  vorhandene 
Farbkombinationen  berücksichtigt 
wurden, 

FIG  11  Beispiele  von  "Produktionstypen" 
und  deren  Farbmöglichkeiten, 

FIG  12  ein  Beispiel  der  Produktionstypen 
bei  einer  aus  drei  Sektionen  be- 
stehenden  Druckmaschine, 

FIG  13  eine  zu  den  Produktionstypen  der 
FIG  1  1  gehörige 
"Bahnprioritätenliste", 

FIG  14  beispielhaft  eine  Maske 
"Produktplanung"  zur  Eingabe  ak- 
tueller  Produktangaben, 

FIG  15  beispielhaft  eine  Maske 
"Farbanforderung",  in  der  die  für 

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

FIG  16,17  zwei  Beispiele  für  ein 
5  "Produktschema", 

FIG  18  beispielhaft  eine  Maske 
"Farbzuordnung",  welche  die  auf- 
grund  des  jeweiligen  Produktsche- 
mas  maximal  mögliche  Farbigkeit 

io  pro  Produktseite  anzeigt, 
FIG  19,20  beispielhaft  eine  Maske 

"Ausschließ-Schema"  zur  Vorga- 
be  einer  optimalen  Druckplatten- 
belegung  für  eine  Druckeinheit, 

75  und 
FIG  21  ,22  eine  weitere  Maske  "Ausschließ- 

Schema"  zur  Vorgabe  einer  opti- 
malen  Druckplattenbelegung  für 
eine  weitere  Druckeinheit. 

20  Die  Erfindung  wird  desweiteren  zunächst  an- 
hand  dem  aus  den  Teilen  1A,  1B  bestehenden 
Blockschaltbild  gemäß  FIG  1  näher  erläutert.  Die- 
ses  ist  zur  besseren  Übersicht  in 
"Bearbeitungsebenen"  eingeteilt.  Die  Ebene  El  hat 

25  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  anschließt.  In  der  letzten  Ebene  E4  erfolgt 
eine  maschinenbezogene  Bearbeitung. 

30  In  der  Eingabeebene  werden  die  zur  Durchfüh- 
rung  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens  notwendi- 
gen  Eingaben  vorgenommen.  Hierzu  sind  beispiel- 
haft  zwei  Eingabeblöcke  "Produktplanung  1"  und 
"Farbanforderung  5",  und  der  Katalog 

35  "Anlagenparameter  4"  vorgesehen.  Im  Eingabe- 
block  Produktplanung  1  werden  zumindest  den  je- 
weiligen  Umfang  des  Druckerzeugnisses  bestim- 
mende  aktuelle  Produktangaben  hinterlegt.  Ein  Bei- 
spiel  einer  "Produktplanung"  ist  in  Form  einer  Ein- 

40  gabemaske  in  FIG  14  gezeigt.  Es  sind  darin  aktuel- 
le  Angaben  insbesondere  über  die  gewünschte  An- 
zahl  an  Heften,  die  maximale  Seitenanzahl  pro 
Heft,  die  Verteilung  der  Seitennummern  des  Druck- 
erzeugnisses  auf  die  einzelnenHefte  und  das  ge- 

45  wünschte  Format  des  Druckerzeugnisses,  z.B. 
Broadsheet-  bzw.  Tabloid-Format,  vorzugeben. 
Desweiteren  besteht  u.U.  die  Möglichkeit,  eine 
"Produktionsart"  vorzugeben.  Im  Beispiel  der  FIG 
14  ist  die  Produktionsart  E,  d.h.  Einzelproduktion, 

so  ausgewählt.  Eine  weitere  mögliche  Produktionsart 
ist  die  sogenannte  Doppelproduktion.  Gemäß  einer 
weiteren  Ausführungsform  des  Erfindung  können 
häufiger  vorkommende,  typische  Bahnbelegungen 
zu  "Produktionstypen"  zusammengefaßt  werden.  In 

55  FIG  14  ist  die  Vorgabe  unterschiedlicher  Produk- 
tionstypen  bereits  vorgesehen,  und  beispielhaft  der 
Produktionstyp  C  angewählt. 

Der  weitere  Eingabeblock  "Farbanforderung"  5 

3 
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in  der  Eingabeebene  El  dient  zur  Vorgabe  der  pro 
Seite  des  gewünschten  Druckerzeugnisses  zumin- 
dest  gewünschten  Anzahl  an  Farben.  Auch  hierzu 
ist  ein  Beispiel  in  Form  einer  Eingabemaske  in  der 
FIG  15  dargestellt.  Dort  können  die  notwendigen 
Farben  beispielhaft  für  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)  für 
die  Seiten  1  und  16  und  die  Zusatzfarben  blau  (C) 
und  rot  (M)  für  die  Seite  19  vorgesehen.  Alle  übri- 
gen  Seiten  sollen  in  schwarz  (SW)  bedruckt  wer- 
den.  Für  keine  der  Seiten  ist  eine  Sonderfarbe 
(Spot-Farbe)  vorgesehen. 

Gemäß  einer  weiteren  Ausführungsform  der  Er- 
findung  ist  es  vorteilhaft,  die  in  beiden  Eingabe- 
blöcken  Produktplanung  und  Farbanforderung  für 
häufig  vorkommende  "Standardprodukte"  gemach- 
te  Angaben  in  einem  Katalog  3  zu  hinterlegen.  Bei 
Bedarf  stehen  die  jeweiligen  Eingabewerte  dann 
sofort  zur  Verfügung. 

Ferner  ist  in  der  Eingabeebene  der  "Katalog: 
Anlagenparameter"  4  vorgesehen.  Hierin  werden 
alle  maschinenabhängigen  Kennungen  und  Daten 
in  der  Regel  bei  der  Anlageninbetriebnahme  unver- 
änderlich  hinterlegt.  Aus  der  Vielzahl  der  in  der 
Regel  vorhandenen  Anlagenparametern  seien  im 
folgenden  nur  einige  beispielhaft  genannt.  So  zählt 
hierunter  z.B.  die  Anzahl  der  Sektionen  der  jeweili- 
gen  Druckmaschine.  In  FIG  12  ist  beispielhaft  eine 
aus  den  drei  Sektionen  S1,  S2  und  S3  bestehende 
Druckmaschine  dargestellt.  Jede  Sektion  enthält  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  schließlich  die  Druckeinheiten  D11  bis  015  um 
den  Falzapparat  F3  die  Sektion  S3.  Abhängig  von 
dem  jeweils  vorgewählten  Produktionstyp  A  bis  I 
werden  die  durch  eine  oder  mehrere  der  Druckein- 
heiten  laufenden  Bahnen  einem  der  Falzapparate 
zur  Faltung  und  Schnitt  des  Druckerzeugnisses  zu- 
geführt.  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  Rollenträgern  in  die  Druckeinheiten  gleichzeitig 
einführbaren  Papierbahnen.  Weitere  wichtige  Anla- 
genparameter  betreffen  die  Beeinflussung  der 
möglichen  Bahnführungen.  Hierzu  werden  im  Ein- 
gabeblock  4  auch  die  maschinenabhängig  vorhan- 
denen  sogenannten  Viertelschnittmöglichkeiten,  die 
Wendemöglichkeiten  und  die  Teilbahnmischungs- 
Möglichkeiten  hinterlegt.  Dies  wird  weiter  unten 
noch  näher  erläutert  werden. 

Nach  Definition  von  relevanten  Anlagenparame- 
tern  im  Katalog  4  und  nach  Vorgabe  von  aktuellen 
Produktangaben  im  Eingabeblock 

"Produktplanung"  1  ist  es  nun  möglich,  den  ersten 
Schritt  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens  durch- 
zuführen.  Hierbei  wird  eine  "Start-Bahnbelegung" 
bestimmt.  Diese  ist  in  FIG  1  in  der  bahnbezogenen 

5  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  Blöcken 
"Produktplanung"  1  und  "Katalog:  Anlagenparame- 

10  ter"  4  benötigt.  Gemäß  einer  weiter  unten  noch 
näher  ausgeführten  Ausführungsform  der  Erfin- 
dung,  können  zur  Bildung  der  "Start-Bahnbele- 
gung"  zusätzliche  Angaben  über  den  Pfeil  9  aus 
einem  "Katalog:  Produktionstypen"  10  berücksich- 

15  tigt  werden. 
Im  Block  7  wird  erfindungsgemäß  eine  mög- 

lichst  die  volle  Breite  der  einzelnen,  für  den  Um- 
fang  des  jeweiligen  Produktes  benötigten  Bahnen 
ausnutzende  "Start-Bahnbelegung"  bestimmt.  Da- 

20  bei  werden  weitgehend  bereits  produkt-  und  ma- 
schinenabhängige  Einflußgrößen  berücksichtigt. 
Sind  gemäß  der  weiteren  Ausführungsform  auch 
"Produktionstypen"  vorhanden,  so  können  hierbei 
auch  produktionsabhängige  Einflußgrößen  berück- 

25  sichtigt  werden. 
Die  im  ersten  Schritt  des  erfindungsgemäßen 

Verfahrens  gefundene  Start-Bahnbelegung  dient  als 
Ausgangspunkt,  um  im  zweiten  Verfahrensschritt 
die  "Bahnführungsmöglichkeiten"  zu  ermitteln.  Die- 

30  se  sind  in  FIG  1A  im  Block  18  als  "Listen:  Bahn- 
führungsmöglichkeiten"  dargestellt,  und  werden 
weiter  unten  anhand  der  FIG  2  näher  erläutert. 

Im  dritten  Schritt  des  erfindungsgemäßen  Ver- 
fahrens  werden  die  gefundenen  Bahnführungsmög- 

35  lichkeiten  um  die  vorhandenen  Farbkombinationen 
erweitert.  Dies  ist  in  FIG  1  B  mit  dem  Block  22  als 
"Liste:  Farbkombinationen  pro  Bahnführungsmög- 
lichkeit"  dargestellt.  Die  möglichen  Farbkombina- 
tionen  werden  dabei  dem  Element  22  entweder  als 

40  Anlagenparameter  direkt  vom  Katalog  4,  oder  beim 
Vorhandensein  definierter  Produktionstypen  vom 
Katalog  10  über  die  Wege  12,  15  zugeführt. 

Gemäß  einer  weiteren  Ausführungsform  der  Er- 
findung  ist  es  besonders  vorteilhaft,  vor  Zuordnung 

45  der  möglichen  Farbkombinationen  zu  einer  Bahn- 
führungsmöglichkeit  diese  zunächst  von  deren 
bahnbezogener  Struktur  in  der  bahnbezogenen  Be- 
arbeitungsebene  E2.2  in  eine  produktbezogene 
Struktur  zu  überführen.  Hierzu  ist  in  FIG  1  B  bereits 

50  eine  Ebene  E3  zur  "produktbezogenen  Bearbei- 
tung"  vorgesehen,  in  der  im  Block  20  die  Umstruk- 
turierung  der  Bahnführungsmöglichkeiten  aus  der 
Liste  18  von  Bahn-  in  Produktbezug  durchgeführt 
wird.  Gemäß  dieser  Ausführungsform  werden  die 

55  Bahnführungsmöglichkeiten  aus  der  Liste  18  somit 
der  Liste  22  nicht  direkt,  sondern  zum  Zwecke  der 
vorherigen  Umsortierung  in  Liste  20  über  die  Wege 
19,  21  indirekt  zugeführt.  Diese  Überführung  von 

7 
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Bahn-  in  Produktbezug  wird  desweiteren  anhand 
der  FIG  9  noch  näher  erläutert  werden. 

Nach  Ergänzung  der  Bahnführungsmöglichkei- 
ten  um  die  Farbkombinationen  in  der  Liste  22  kann 
nun  der  vierte  und  letzte  Schritt  des  erfindungsge- 
mäßen  Verfahrens  ablaufen.  Dieser  ist  in  FIG  1B 
mit  dem  Block  24  "Vorschlag:  Produktschema" 
dargestellt.  Hierbei  findet  eine  Auswahl  der  Bahn- 
kombinationen  einer  Bahnführungsmöglichkeit  aus 
der  Liste  22  statt.  Es  wird  nur  die  Bahnführungs- 
möglich  mit  der  Farbkombination  zugelassen,  wel- 
che  im  Vergleich  zu  den  Angaben  im  Eingabe 
block  5  "Farbanforderung"  die  Herstellung  eines 
Produktes  mit  zumindest  übereinstimmender,  oder 
sogar  größerer  Farbigkeit  zuläßt.  Beispiele  mögli- 
cher  Produktschemata  sind  in  den  Figuren  16  und 
17  beispielhaft  dargestellt.  Mit  den  im  "Vorschlag: 
Produktschema"  enthaltenen  Angaben  ist  bereits 
eine  Aussage  darüber  möglich,  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  Druckplatten  bereits  eindeutig  be- 
stimmt.  Das  Ergebnis  des  erfindungsgemäßen  Ver- 
fahrens  steht  also  im  Prinzip  am  Ausgang  27  des 
Blockes  24  in  FIG  1  B  zur  Verfügung. 

Falls  aus  aktuellen,  insbesondere  produktions- 
abhängigen  Gründen  die  durch  das  vorgeschlage- 
ne  Produktschema  bestimmte  Druckplattenbele- 
gung  unerwünscht  ist,  so  ist  es  gemäß  einer  weite- 
ren  Ausführung  besonders  einfach  möglich,  ein 
oder  mehrere  weitere,  zulässige  Produktschemata 
zu  bestimmen.  Hierzu  können  zunächst  über  die 
Verzweigung  28  in  Wiederholung  des  vierten  Ver- 
fahrensschrittes  eine  oder  mehrere  in  der  Liste  22 
vorhandene  weitere  Farbkombinationen  abgerufen 
und  die  dazugehörigen  Produktschemata  bestimmt 
werden.  Falls  die  in  der  Liste  22  enthaltenen  Farb- 
kombinationen  erschöpft  sind,  so  kann  in  Wieder- 
holung  des  dritten  und  vierten  Verfahrensschrittes 
zunäcchst  über  die  Verzweigung  30  bzw.  29  die 
nächste  in  der  Liste  18  bzw.  20  enthaltene  Bahn- 
führungsmöglichkeit  in  bahn-  oder  produktbezoge- 
ner  Struktur  aktiviert  werden.  Mit  Hilfe  dieser  Bahn- 
führungsmöglichkeit  wird  nun  erneut  eine  dazuge- 
hörige  Liste  22  "Farbkombinationen  pro  Bahnfüh- 
rungsmöglichkeiten"  angelegt.  Aus  dieser  können 
nach  Abgleich  mit  der  vorliegenden  Farbanforde- 
rung  weitere  zulässige  Produktschemata  abgerufen 
werden. 

Das  erfindungsgemäße  Verfahren  hat  somit 
den  besonderen  Vorteil,  daß  auf  einfache  Weise 
weitere  zulässige  Druckplattenbelegungen  in  Form 
von  zusätzlichen  Produktschemavorschlägen  24 
gebildet  werden  können,  ohne  daß  jeweils  das  ge- 
samte  Verfahren  ständig  von  neuem  von  Anfang  an 

durchlaufen  werden  muß.  Vielmehr  genügt  es  zur 
Erzeugung  weiterer  zulässiger  Produktschemata, 
den  dritten,  oder  den  dritten  und  vierten  Verfah- 
rensschritt  ein-  oder  mehrfach  zu  wiederholen.  Man 

5  erkennt,  daß  in  keinem  Fall  das  gesamte  Verfahren 
von  Anfang  an  erneut  durchlaufen  werden  muß,  da 
die  im  ersten  Schritt  gefundene  Start-Bahnbele- 
gung  unverändert  als  Ausgangspunkt  bei  mögli- 
chen  Wiederholungen  folgender  Verfahrensschritte 

10  dient. 
Gemäß  einer  weiteren  vorteilhaften  Ausfüh- 

rungsform  ist  es  auch  hier  möglich,  ermittelte  Pro- 
duktschemata  zum  Zwecke  der  einfachen  Reprodu- 
zierbarkeit  in  einem  gesonderten  Katalog  26  zu 

15  hinterlegen. 
Bei  einer  weiteren  Ausführungsform  der  Erfin- 

dung  ist  die  in  der  FIG  1  B  desweiteren  vorhandene 
Ebene  E4  zur  "maschinenbezogenen  Bearbeitung" 
insbesondere  dann  von  Bedeutung,  wenn  die  durch 

20  den  jeweiligen  Produktschema-Vorschlag  24  mögli- 
che  Farbigkeit  für  das  jeweiligen  Druckerzeugnis 
die  in  dem  Eingabeblock  Farbanforderung  5  hinter- 
legten  Notwendigkeit  überschreitet.  So  wird  dem 
Block  29  "Farbzuordnung"  zum  einen  die  Farban- 

25  forderung  aus  der  Eingabeebene  über  die  Verbin- 
dung  13  und  desweiteren  die  aufgrund  der  momen- 
tanen  Druckplattenbelegung  tatsächlich  mögliche 
Farbigkeit  über  die  Verbindung  34  vom  aktuellen 
Produktschema-Vorschlag  24  zugeführt.  Im  Block 

30  Farbzuordnung29  erfolgt  nun  entweder  eine  Ein- 
schränkung  der  vorliegenden  Farbkombination  auf 
die  tatsächliche  Farbanforderung  und/oder  eine  Er- 
weiterung  der  Farbanforderung  in  Ausnutzung  der 
zusätzlichen  Möglichkeiten  der  Farbkombination. 

35  FIG  18  enthält  ein  Beispiel  des  Blockes 
"Farbzuordnung"  in  Form  einer  Eingabemaske.  In 
den  Spalten  "ANZ"  ist  die  aufgrund  der  jeweiligen 
Farbkombination  des  dazugehörigen 
Produktschema-  Vorschlages  maximal  mögliche 

40  Farbanzahl  pro  Heftseite  dargestellt.  In  den  dane- 
benliegenden  Spalten  ist  die  geforderte  Mindestfar- 
bigkeit  pro  Heftsseite  entsprechend  der  dazugehö- 
rigen  Farbanforderung  von  FIG  15  dargestellt.  So 
kann  z.B.  die  Seite  7  in  Heft  1  mit  maximal  drei 

45  Farben  gedruckt  werden,  während  aufgrund  des 
Eintrags  in  der  Maske  Farbanforderung  zunächst 
nur  die  Farbe  schwarz  SW  notwendig  ist.  Es  kann 
nun  zur  Erzeugung  optimale  Druckplattenbelegung 
entweder  die  mögliche  Farbanzahl  mit  der  Größe  3 

so  für  die  Seite  7  auf  die  Zahl  1  reduziert  werden. 
Oder  es  wird  die  Farbigkeit  für  diese  Seite  durch 
Hinzunahme  von  zwei  weiteren  Farben  aus  den 
Grundfarben  blau  C,  rot  M;  gelb  G  oder  einer  Spot- 
Farbe  erweitert. 

55  Die  aufgrund  der  Reduktion  oder  Erweiterung 
der  Farbanforderung  an  die  mögliche  Farbigkeit 
der  vorliegenden  Farbkombination  erzeugte  optima- 
le  Druckplattenbelegung  ist  in  FIG  1B  in  Form  des 
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Blockes  28  "Vorschlag:  Ausschießschema"  darge- 
stellt.  Zwei  mögliche  Ausschießschemata  sind  bei- 
spielhaft  in  den  Figuren  1  9  bis  22  dargestellt.  Es  ist 
nun  eindeutig  und  besonders  übersichtlich  be- 
stimmt,  an  welcher  Stelle  der  insgesamt  8  mögli- 
chen  Positionen  auf  der  Oberfläche  eines  Druckzy- 
linders  und  auf  welchem  Druckzylinder  in  welcher 
Druckeinheit  welche  Seite  des  aktuellen  Drucker- 
zeugnisses  in  welcher  Farbe  gedruckt  wird.  Wird 
z.B.  in  FIG  20  das  Element  in  Spalte  D  und  Zeile  5 
betrachtet,  so  betrifft  dies  das  vierte  Segment  D 
des  fünften  Druckzylinders  der  Druckeinheit  3.  In 
diesem  Segment  werden  die  Seite  21  von  Heft  2 
auf  der  einen  Zylinderhälfte  und  die  Seite  43  von 
Heft  4  auf  der  zweiten  Zylinderhälfte  jeweils  in  der 
Farbe  mit  der  Nummer  3  gedruckt.  Weiter  unten 
werden  die  in  den  Figuren  19  bis  22  dargestellten 
"Ausschießschemata""  noch  näher  erläutert. 

Aufgrund  der  nun  eindeutigen  Bestimmung  der 
Lage  einer  jeden  Druckplatte  auf  den  Druckzylin- 
dern  der  zur  Herstellung  eines  Druckerzeugnisses 
beteiligten  Druckeinheiten  können  nun  die  dazu 
notwendigen  Einstellungen  an  der  Druckmaschine 
veranlaßt  werden.  Hierzu  ist  in  FIG  1  B  in  der  Ebene 
4  der  Block  32  "Ausgabe:  Steuerung  Druckmaschi- 
ne"  vorgesehen.  Mit  Hilfe  der  davon  abgehenden 
Prozeßschnittstelle  33  werden  bevorzugt  alle  Ein- 
stellungen  und  Umschaltungen  bei  der  Druckma- 
schine  vorgenommen,  um  das  jeweils  im 
"Vorschlag-Produktschema"  24  bzw.  im 
"Vorschlag-Ausschießschema"  28  definierte  Pro- 
dukt  produzieren  zu  können.  Hierzu  sind  eine  sehr 
große  Vielzahl  von  Einstellungen  bei  der  Druckma- 
schine  notwendig,  von  denen  nur  ein  kleiner  Aus- 
schnitt  beispielhaft  aufgeführt  wird.  So  wird  durch 
die  Ausgabe  32  der  zur  jeweiligen  Druckplattenbe- 
legung  gehörige  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  für  den  jeweils 
gewünschten  Farbauftrag  freigegeben. 

Die  einzelnen  Elemente  des  Blockschaltbildes 
der  FIG  1  werden  nun  desweiteren  unter  Heranzie- 
hung  der  nachfolgenden  Figuren  näher  erläutert. 
Dabei  ist  zum  besseren  Verständnis  der  weiteren 
Erläuterungen  in  der  FIG  3  zunächst  eine  fiktive 
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  Hälften  der  belegten 
Bahnen,  d.h.  der  Maschinen-Antriebsseite  Sl,  ge- 
druckt  werden.  Heft  2  soll  jeweils  auf  den  linken 
Hälften  der  belegten  Bahnen,  d.h.  auf  der 
Maschinen-Bedienseite  SU,  gedruckt  werden.  Des- 
weiteren  sei  angenommen,  daß  zur  Herstellung  die- 
ses  Druckerzeugnisses  fünf  Bahnen  unterschiedli- 
cher  Breite  benötigtwerden.  Das  Beispiel  wurde  so 

gewählt,  daß  ein  verständlicher  Einblick  in  die 
Bahnbelegungsmöglichkeiten  entsteht.  So  sind  z.B. 
die  Bahnen  1  und  2  mit  vollbreiten  Bahnen,  d.h. 
4/4-Bahnen,  belegt.  Diese  bestehen  aus  je  zwei 

5  Bögen  auf  den  Maschinenseiten  Sl  bzw.  Sil  mit 
jeweils  insgesamt  vier  Seiten.  Auf  einer  4/4-Bahn 
können  somit  auf  Vorder-  und  Rückseite  insgesamt 
acht  Seiten  gedruckt  werden.  Die  Bahn  3  ist  z.B. 
mit  einer  3/4-Bahn,  die  Bahn  4  mit  einer  1/2-Bahn 

10  (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. 

75  An  der  Unterseite  von  FIG  3  sind  die  Schnitt- 
möglichkeiten  zur  Zerteilung  von  Bahnen  in  Teil- 
bahnen  dargestellt.  In  aller  Regel  enthält  eine  jede 
Druckmaschine  für  jede  der  Bahnen  1  bis  5  einen 
Längsschneider  zur  Erzeugung  der  Bögen  für  die 

20  einzelnen  Hefte.  Maschinenabhängig  können  bei 
einer  oder  mehreren  Bahnen  zusätzlich  Viertelsch- 
neider  auf  der  linken  bzw.  rechten  Maschinenseite 
Sil  bzw.  Sl  zur  Erzeugung  von  Viertelschnitten  vor- 
handen  sein.  Ein  solcher  Viertelschneider  kann  z.B. 

25  am  linken  Ende  der  Bahn  3  dazu  benutzt  werden, 
um  die  mit  SW  markierte  1/4-Bahn  (Teilbogen)  zu 
erzeugen.  Schließlich  sind  ebenfalls  maschinenab- 
hängig  zwischen  den  einzelnen  Bahnen  sogenann- 
te  Einläute  vorhanden.  In  FIG  3  wurde  angenom- 

30  men,  daß  im  Anschluß  an  jede  der  Bahnen  1  bis  5 
ein  derartiger  Einlauf  1  bis  5  vorhanden  ist.  Diese 
können  zur  Durchführung  von  Teilbahn-Wendun- 
gen  bzw.  Teilbahnmischungen  verwendet  werden. 
So  kann  in  FIG  3  z.B.  der  auf  Bahn  2  mit  W 

35  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 

40  Antriebsseite  gewendet  werden.  Schließlich  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 

45  (BW-Bogen).  Schließlich  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- 

50  Bogen) 
In  FIG  2  ist  der  zweite  Schritte  der  Erweiterung 

der  Start-Bahnbelegung  um  die  Bahnführungsmög- 
lichkeiten  im  Detail  dargestellt.  Dabei  wird  den 
"Listen:  Bahnführungsmöglichkeiten"  18  die  Start- 

55  Bahnbelegung  7  über  die  Verbindung  17  zugeführt. 
Gemäß  einer  vorteilhaften  Ausführungsform  der  Er- 
findung  werden  in  einem  ersten  Teilschritt  die  zur 
Start-Bahnbelegung  vorhandenen  Bahnkombinatio- 
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nen  berücksichtigt.  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  möglich  sind.  Gemäß  einer 
weiteren  Ausführungsform  können  die  Bahnkombi- 
nationen  dabei  in  einer  Reihenfolge  gebildet  wer- 
den,  welche  von  einer  Bahnprioritätenliste  be- 
stimmt  wird.  Diese  enthält  eine  maschinen-  bzw. 
produktionsabhängig  vorgegebene  Rangfolge  in 
der  Belegung  belegbarer  Bahnen.  Gemäß  einer 
weiteren  Ausführungsform  kann  bei  der  Bildung  der 
Bahnkombinationen  desweiteren  berücksichtigt 
werden,  bei  welchen  Bahnen  gegebenenfalls  not- 
wendige  Bahnschnitte  maschinenabhängig  ausführ- 
bar  sind.  Hierbei  stehen  besonders  Viertelschnitte 
im  Vordergrund,  da  nicht  auf  jeder  Bahn  eine 
"Viertelschnitt-Möglichkeiten"  zur  Verfügung  steht. 
Die  Bildung  von  Bahnkombinationen  zu  einer  Start- 
Bahnbelegung  wird  weiter  unten  anhand  der  FIG  5 
noch  näher  erläutert  werden. 

An  die  Bildung  der  Bahnkombinationen  kann 
sich  im  zweiten  Verfahrensschritt  ein  weiterer 
Teilschritt  anschließen.  Dabei  werden  zu  einer 
Bahnkombination  die  möglichen  Teilbahnkombina- 
tionen  berücksichtigt.  In  FIG  2  ist  dies  durch  den 
Block  183  "Unterliste:  Teilbahnkombinationen"  dar- 
gestellt.  Es  handelt  sich  dabei  um  die  pro  Bahn- 
kombination  maschinenabhängig  möglichen  Kom- 
binationen  in  der  Verteilung  der  Teilbahnen  auf  den 
belegbaren  Bahnen.  Gemäß  weiteren  Ausführungs- 
formen  der  Erfindung  kann  die  Bildung  der  Teil- 
bahnkombinationen  dabei  in  Form  einer  bahnpriori- 
tätslistenabhängigen  Bahnbreitensortierung  erfol- 
gen.  Dabei  werden  gemäß  einer  ersten  Ausfüh- 
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.  Gemäß  einer  weiteren  Aus- 
führungsform  wird  zumindest  die  erste,  zu  einer 
Bahnkombination  gehörige  Teilbahnkombination 
unter  Zuhilfenahme  einer  Bahnprioritätenliste  und 
einer  zusätzlichen  Teilbahnprioritätenliste  be- 
stimmt.  Dabei  werden  die  Bahnen  der  Bahnkombi- 
nation  zunächst  nach  einer  durch  die  Bahnprioritä- 
tenliste  vorgegebenen  Rangfolge  mit  4/4-Bahnen 
belegt.  Anschließend  werden  die  verbleibenden 
Bahnen  der  Bahnkombination  nach  einer  durch  die 
Teilbahnprioritätenliste  vorgegebenen  Rangfolge 
mit  Teilbahnen  belegt.  Bei  der  Belegung  der  ver- 
bleibenden  Bahnen  mit  Teilbahnen  ist  es  gemäß 

einer  weiteren  Ausführungsform  möglich,  zunächst 
die  höchsten,  der  durch  die  Teilbahnprioritätenliste 
vorgegebenen  Ränge  mit  schmalen,  insbesondere 
den  schmälsten  Teilbahnen  zu  belegen.  Unter- 

5  schiedliche  Möglichkeiten  bei  der  Bildung  von  Teil- 
bahnkombinationen  werden  desweiteren  unter  Zu- 
hilfenahme  der  FIG  6  noch  näher  erläutert  werden. 

Im  zweiten  Schritt  der  Erweiterung  der  Start- 
Bahnbelegung  um  die  Bahnführungsmöglichkeiten 

w  kann  sich  gemäß  einer  weiteren  Ausführungsform 
ein  dritter  Teilschritt  anschließen.  Dabei  werden  zu 
einer  Teilbahnkombination  die  vorhandenen  Wen- 
demöglichkeiten  berücksichtigt.  In  FIG  2  ist  dies 
durch  Block  185,  "Unterliste:  Wendemöglichkeiten" 

rs  dargestellt.  Es  handelt  sich  dabei  um  die  pro  Teil- 
bahnkombination  maschinenabhängig  möglic- 
henWendungen  von  Teilbahnen  zwischen  der 
Antriebs-  und  Bedienseite  der  Druckmaschine.  Ge- 
mäß  einer  weiteren  Ausführungsform  der  Erfindung 

20  können  die  Wendemöglichkeiten  in  einer  Reihen- 
folge  gebildet  werden,  bei  der  zunächst  nachrangi- 
ge  Bahnen  den  von  der  Start-Bahnbelegung  vorge- 
gebenen  Wendungen  unterworfen  werden.  Erst  bei 
weiteren  Wendemöglichkeiten  werden  Wendungen 

25  auch  auf  höherrangigen  Bahnen  vorgesehen.  Der 
dritte  Teilschritt  der  Berücksichtigung  der  Wende- 
möglichkeiten  zu  jeder  Teilbahnkombination  wird 
anhand  der  FIG  7  noch  näher  erläutert  werden. 

Gemäß  einer  weiteren  Ausführungsform  der  Er- 
30  findung  kann  sich  im  zweiten  Schritt  der  Erweite- 

rung  der  Start-Bahnbelegung  um  die  Bahnfüh- 
rungsmöglichkeiten  ein  vierter  und  letzter  Teilsch- 
ritt  anschließen.  Dieser  ist  in  FIG  2  mit  dem  Block 
187  "Unterliste:  "Bay-Window-Möglichkeiten"  dar- 

35  gestellt.  Es  handelt  sich  dabei  um  die  pro  Teilbahn- 
kombination  durch  eine  sogenannte  Bay-Window- 
Vorrichtung  durchführbaren  Teilbahnmischungs- 
möglichkeiten.  Diese  enthalten  die  zu  einer  Teil- 
bahnkombination  maschinenabhängig  möglichen 

40  Vertauschungen  in  der  gegenseitigen  Lage  von 
Teilbahnen  insbesondere  innerhalb  eines  Heftes. 
Bei  einer  weiteren  Ausführungsform  kann  berück- 
sichtigt  werden,  inwieweit  es  maschinenabhängig 
möglich  ist,  anstelle  einzelner  Wendungen  diese 

45  stattdessen  durch  eine  der  Teilbahnmischungs- 
möglichkeiten  durchzuführen.  Dies  wird  unter  Zu- 
hilfenahme  der  FIG  8  noch  näher  erläutert  werden. 

Wie  bereits  erläutert  kann  der  Fall  eintreten, 
daß  eine  gefundene,  durch  einen  Produktschema- 

50  Vorschlag  repräsentierte  Druckplattenbelegung  als 
unerwünscht  angesehen  wird.  Hierbei  besteht  z.B. 
durch  Rückgriff  auf  das  jeweils  in  der  Liste  Farb- 
kombination  22  enthaltene  bzw.  in  der  Liste  pro- 
duktbezogene  Bahnführungsmöglichkeiten  20  ent- 

55  haltene  nächste  Element  die  Möglichkeit,  weitere 
zulässige  Produktschemata-Vorschläge  zu  erzeu- 
gen.  In  FIG  1B  ist  dargestellt,  daß  weitere 
Produktschema-Vorschläge  auch  durch  direkten 
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Rückgriff  über  die  Rückführung  30  auf  weitere.in 
der  Liste  18  enthaltene  Bahnführungsmöglichkeiten 
gebildet  werden  können.  Ist  diese  Liste  nun  ent- 
sprechend  der  FIG  2  ausgeführt,  so  teilt  sich  der 
Rückgriff  30  von  FIG  1B  vorteilhaft  in  die  in  der 
FIG  2  dargestellten  beiden  Teilrückgriffe  30.1  und 
30.2  auf.  Es  sind  somit  sowohl  durch  Heranziehen 
der  nächsten  Teilbahnkombination  aus  Unterliste 
183  bzw.  der  nächsten  Bahnkombination  aus  Un- 
terliste  181  und  dem  Durchlaufen  der  anschließen- 
den  Bearbeitungsschritte  bis  hin  zur  Bildung  der 
Farbkombinationen  weitere  Produktschema-Vor- 
schläge  erzeugbar.  Dabei  kann  je  nach  Ausfüh- 
rungsform  der  Block  20  "Liste:  Bahnführungsmög- 
lichkeiten  produktbezogen"  umgangen  oder  erneut 
durchlaufen  werden. 

In  FIG  4  sind  Beispiele  für  mögliche  Start- 
Bahnbelegungen  dargestellt.  Als  Eingangsgrößen 
zu  deren  Bildung  werden  aktuelle  Produktangaben 
benötigt,  insbesondere  über  den  Umfang  des  je- 
weiligen  Druckerzeugnisses.  So  sind  wesentliche 
Eingangsgrößen  die  aktuelle  Heftanzahl  und  die 
Seitenanzahlen  pro  Heft.  Wie  bereits  erläutert,  wer- 
den  diese  Angaben  bevorzugt  im  Block  1 
"Produktplanung",  FIG  1A  bzw.  einer  Eingabemas- 
ke  gemäß  FIG  14  vorgegeben.  Weitere  Eingangs- 
größen  sind  aus  der  Menge  der  Anlagenparameter 
zu  entnehmen.  Dabei  handelt  es  sich  insbesondere 
um  die  maximal  mögliche  Anzahl  der  bei  der  jewei- 
ligen  Druckmaschine  belegbaren  Bahnen.  Falls  ge- 
mäß  einer  weiteren  Ausführungsform  typische 
Bahnbelegungen  zu  "Produktionstypen"  zusam- 
mengefaßt  sind,  dient  als  Eingangsgröße  zur  Bil- 
dung  der  Start-Bahnbelegung  die  Anzahl  der  beim 
jeweiligen  Produktionstap  maximal  belegbaren  Bah- 
nen.  Ein  gewünschter  Produktionstyp  kann  eben- 
falls  Uber  die  Eingabemaske  "Produktplanung", 
FIG  14  vorgegeben  werden.  Je  nach  Ausführungs- 
form  kann  die  Bildung  der  Start-Bahnbelegung 
durch  weitere,  insbesondere  maschinen-  und  pro- 
duktionsabhängige  Einflußgrößen  beschränkt  wer- 
den.  Dies  wird  desweiteren  anhand  der  in  FIG  4 
dargestellten  Beispiele  näher  erläutert. 

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,  daß 
die  gewünschten  Heftseitenanzahlen  erreicht  wer- 
den. 

In  FIG  4A  verfügt  Heft  1  über  10  und  Heft  2 
über  14  Seiten.  So  wurden  zunächst  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.  Gemäß  einer  Ausführungsform  der  Er- 
findung  ist  bei  der  Bahnbelegung  der  FIG  4A  be- 
reits  eine  bahnbreitenabhängige  Vorsortierung  vor- 

genommen  worden.  Wird  hierbei  beispielsweise 
breiten  Bahnen  der  Vorrang  vor  Teilbahnen  einge- 
räumt,  so  werden  entsprechend  FIG  4A  die  ersten 
Bahnen  mit  vollbreiten  Bahnen  belegt,  während  die 

5  verbleibenden  Bahnen  mit  Teilbahnen  abnehmen- 
der  Breite  belegt  werden.  Es  ist  insbesondere  ma- 
schinenabhängig  auch  möglich,  andersartige  Vor- 
sortierungen  vorzunehmen. 

Zur  Erzeugung  einer  die  Randbedingung  einer 
w  möglichst  geringen  Bahnanzahl  erfüllenden  Start- 

Bahnbelegung  ist  es  vorteilhaft,  wenn  gemäß  FIG 
4B  unter  Einsparung  der  Bahn  4  und  vollständiger 
Ausnutzung  der  Breite  der  Bahn  3  diese  mit  einer 
4/4-Bahn  belegt  wird.  Zur  Richtigstellung  der  Heft- 

15  Seitenanzahlen  ist  es  nun  notwendig,  soweit  ma- 
schinenabhängig  möglich,  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 

20  2  vorgesehen  und  durch  die  Markierung  SW  ge- 
kennzeichnet. 

Da  Schnitte  und  Wendungen  von  1/4-Bahnen 
unter  Umständen  schwierig  durchzuführen  sind, 
kann  eine  produktionsabhängig  eine  Bevorzugung 

25  der  Belegung  einer  zusätzlichen  Bahn  vor  der  Aus- 
führung  einer  1/4-Bahn-Schnitt-Wendung  vorsehen. 
Gemäß  FIG  4C  kann  in  diesem  Fall  Bahn  1  mit 
einer  vollbreiten  Bahn,  die  Bahnen  2  und  3  mit 
jeweils  nach  rechts  bzw.  links  verschobenen  3/4- 

30  Bahnen  und  die  Bahn  4  mit  einer  1/2-Bahn  belegt 
werden. 

Im  zweiten  Beispiel  der  FIG  4D  enthält  das 
Druckerzeugnis  nur  ein  Heft  mit  10  Seiten.  Dem- 
entsprechend  sind  zunächst  die  Bahnen  1  bis  3  mit 

35  zwei  nach  rechts  verschobenen  1/2-Bahnen  und 
einer  verschobenen  1/4-Bahn  belegt.  In  Ausnutzung 
der  vollen  Bahnbreite  kann  auch  hier  gemäß  FIG 
4E  eine  Bahn  eingespart  werden.  Dabei  wird  Bahn 
1  mit  einer  vollbreiten  und  Bahn  2  mit  einer  1/4- 

40  Bahn  belegt.  Zur  Richtigstellung  der  Anzahl  der 
Heftseiten  ist  in  diesem  Fall  die  Wendung  einer 
1/2-Bahn  von  der  linken  auf  die  rechte  Maschinen- 
seite  notwendig.  Dies  ist  in  FIG  4E  durch  die 
Markierung  W  auf  Bahn  1  gekennzeichnet.  Falls 

45  eine  Anlagenkonstante  vorschreibt,  das  keine  Rol- 
lenträger  mit  1/4-Bahnen  zur  Verfügung  stehen,  so 
kann  die  Start-Bahnbelegung  gemäß  FIG  4F  gebil- 
det  werden.  Hierbei  sind  die  Bahnen  1  und  2  mit 
jeweils  einer  nach  rechts  verschobenen  3/4-Bahn 

50  und  einer  1/2-Bahn  belegt.  Zur  Richtigstellung  der 
Heftseitenanzahl  ist  hier  die  Wendung  einer  durch 
einen  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 

55  Rollenträger  zur  Verfügung  steht,  noch  die  Durch- 
führung  eines  1/4-Schnittes  möglich  ist,  so  kann 
die  Start-Bahnbelegung  gemäß  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  Längsschneider  erzeugen,  mit  W 
markierten  1/2-Bahn  von  der  linken  auf  die  rechte 
Maschinenseite  notwendig. 

Im  letzten  Beispiel  FIG  4H  enthält  das  Drucker- 
zeugnis  ein  Heft  1  mit  14  und  ein  Heft  2  mit  6 
Seiten.  Eine  dazugehörige,  mögliche  Start-Bahnbe- 
legung  mit  minimaler  Bahnanzahl  ist  in  FIG  41 
dargestellt.  Dabei  sind  die  Bahnen  1  und  2  jeweils 
mit  vollbreiten  Bahnen,  und  Bahn  3  mit  zwei  1/4- 
Bahnen  belegt.  Zur  Richtigstellung  der  Heftseiten- 
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  gemäß  FIG  K  möglich,  die  beiden  1/4-Bahnen 
auf  Bahn  3  zu  einer  in  Bahnmitte  geführten  1/2- 
Bahn  zusammenzufassen.  Diese  wird  vom  Längs- 
schneider  in  die  beiden  benötigten  1/4-Bahnen  ge- 
teilt.  Eine  Anlagenkonstante  kann  vorschreiben,  daß 
keine  1/2-Bahnen  vom  Rollenträger  mittig  in  einzel- 
ne  Druckeinheiten  eingefahren  werden  können.  In 
diesem  Fall  können  gemäß  FIG  4L  die  Bahn  1  mit 
einer  vollbreiten  Bahn,  Bahn  2  und  3  mit  jeweils 
einer  nach  rechts  bzw.  links  verschobenen  3/4- 
Bahn  belegt  werden.  Zur  Richtigstellung  der  Heft- 
seitenanzahlen  ist  auch  hier  die  Ausführung  eine 
1/2-Bahnwendung  von  der  linken  auf  die  rechte 
Maschinenseite  notwendig. 

Gemäß  einer  vorteilhaften  Ausführungsform 
stellt  die  Start-Bahnbelegung  Angaben  über  die  für 
das  jeweilige  Druckerzeugnis  benötigte  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  über  die 
jeweilige  Wendebreite  und  Wenderichtung  notwen- 
dig.  Da  möglichst  Regel  keine  3/4-Teilbahnen  ge- 
wendet  werden  sollen,  enthält  die  Start-Bahnbele- 
gung  somit  bevorzugt  Angaben  über  die  produkt- 
abhängig  notwendigen  Wendungen  von  1/2- 
und/oder  1/4-Bahnen  zwischen  beiden  Maschinen- 
seiten.  Ferner  sind  Angaben  über  die  Anzahl  der 
benötigten  Viertelschnitte  vorhanden. 

Bevorzugte  Ausführungsformen  des  Blockes  18 
"Bahnführungsmöglichkeiten"  in  FIG  2  werden  nun 
anhand  der  Figuren  5  bis  8  näher  erläutert.  Zu- 
nächst  wird  der  Block  181  "Unterliste:  Bahnkombi- 
nationen"  anhand  der  Figuren  5A,  5B,  5C  näher 
erläutert.  FIG  5A  zeigt  beispielhaft  die  möglichen 
Bahnkombinationen  für  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 

belegbaren  Bahnen  entsprechen.  Falls  gemäß  einer 
weiteren  Ausführungsform  typischen  Bahnbelegun- 
gen  in  Form  von  Produktionstypen  zu  Grundmen- 
gen  zusammengefaßt  sind,  wird  zur  Bildung  der 

5  Bahnkombinationen  die  beim  ausgewählten  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- 

w  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. 

Gemäß  einer  weiteren  Ausführungsform  der  Er- 
findung  werden  die  Bahnkombinationen  in  einer 

15  Reihenfolge  gebildet,  welche  von  einer  Bahnpriori- 
tätenliste  bestimmt  wird.  Ein  derartiger  Fall  ist  in 
FIG  5B  beispielhaft  dargestellt.  Dabei  sind  den 
belegbaren  Bahnen  1  ,  2,  3  gemäß  der  Bahnprioritä- 
tenliste  die  Ränge  1,  3,  2  zugeordnet.  Die  erste 

20  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,  daß  zwar 

25  insgesamt  die  gleichen  Bahnkombinationen  gebil- 
det  werden,  allerdings  in  einer  anderen  Reihenfol- 
ge. 

Die  Rangfolgen  von  Bahnen  wird  insbesondere 
von  maschinen-  und  produktionsabhängigen  Grö- 

30  ßen  beeinflußt.  Diese  sind  z.B.  die  Farbigkeit  einer 
Bahn  und  der  Abstand  des  Bahnauslaufes  aus  der 
Druckeinheit  vom  dazugehörigen  Falz.  So  kann  ei- 
ner  Bahn,  deren  Auslauf  näher  am  Falzapparat  liegt 
als  der  anderer  Bahnen,  eine  höherer  Rang  in  der 

35  Bahnprioritätenliste  eingeräumt  werden.  Hierdurch 
wird  sichergestellt,  daß  diese  Bahn,  welche  über 
den  Vorteil  eines  kurzen  Bahnführungsweges  Falz- 
apparat  verfügt,  bei  der  Bildung  der  Bahnkombina- 
tionen  vorrangig  mit  einer  Bahn  aus  der  Start- 

40  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- 

45  weiteren  kann  auch  die  Farbigkeit  den  Rang  von 
Bahnen  beeinflussen.  So  wird  in  vielen  Fällen  ge- 
fordert,  daß  breite  Bahnen  mit  einer  möglichst  gro- 
ßen  Farbigkeit  bedruckt  werden  sollen.  Derartige 
Bahnen  müssen  durch  Druckeinheiten  geführt  wer- 

50  den,  welche  über  eine  möglichst  große  Anzahl  an 
Druckzylindern  verfügen.  Hierzu  kann  den  maximal 
in  der  Druckmaschine  bzw.  aufgrund  des  ange- 
wählten  Produktionstypes  belegbaren  Bahnen 
durch  die  Bahnprioritätenliste  eine  Rangfolge  in  der 

55  Belegung  zugewiesen  werden. 
So  zeigt  beispielsweise  FIG  13  derartige  Bahn- 

prioritätslisten  für  eine  Druckmaschine  mit  maximal 
drei  belegbaren  Bahnen.  Zur  Zusammenfassung 
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typischer  Bahnbelegungen  sind  fünf  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  abhängig  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  ausgewählt,  und  for- 
dert  die  jeweilige  Start-Belegung  die  Belegung  ei- 
ner  einzigen  Bahn  an,  so  sind  zwei  Bahnkombina- 
tionen  möglich.  Bei  der  ersten,  vorrangigen  Kombi- 
nation  wird  die  Bahn  2,  bei  der  zweiten,  nachrangi- 
gen  Kombination  die  Bahn  1  belegt.  Ist  in  diesem 
Fall  dagegen  der  Produktionstyp  B  ausgewählt,  so 
wird  bei  der  Belegung  der  maximal  zwei  Bahnen 
mit  einer  Bahn  mit  Bahn  1  begonnen,  während  die 
nachrangige  Kombination  die  Belegung  der  Bahn  2 
vorsieht. 

In  entsprechender  Weise  erfolgt  prioritätenli- 
stenabhängig  die  Belegung  der  drei  zulässigen 
Bahnen  bei  den  Produktionstypen  C  bis  E.  Die 
Anzahl  der  sich  dabei  ergebenden  Bahnkombinatio- 
nen  ist  abhängig  von  der  Anzahl  der  von  der  Start- 
Bahnbelegung  angeforderten  Bahnen,  während  de- 
ren  Reihenfolge  von  der  jeweiligen  Bahnprioritäten- 
liste  bestimmt  wird. 

Gemäß  einer  weiteren,  in  der  FIG  5C  darge- 
stellten  Ausführungsform  kann  bei  den  Bahnkombi- 
nationen  zusätzlich  berücksichtigt  werden,  bei  wel- 
chen  Bahnen  von  der  Start-Bahnbelegung  angefor- 
derte  Schnitte  maschinenabhängig  ausführbar  sind. 
Im  Vordergrund  stehen  dabei  insbesondere  die  in 
aller  Regel  nicht  bei  allen  Bahnen  zur  Verfügung 
stehenden  Viertelschnittmöglichkeiten.  So  ist  in  FIG 
5C  angenommen,  daß  die  Start-Bahnbelegung  die 
Belegung  von  zwei  Bahnen  und  die  Ausführung 
eines  1/4-Schnittes  S  anfordert.  Anlagentechnisch 
seien  1/4-Schnitte  aber  nur  auf  den  Bahnen  2  und 
3  ausführbar.  So  erweitert  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  durchführbar  ist.  Demgegenüber  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  zwangsläufig  der  1/4-Schnitt  S 
auf  einer  dieser  Bahnen  auszuführen  ist. 

Gemäß  einer  weiteren  Ausführungsform  der  Er- 
findung  können  im  zweiten  Schritt  der  Erweiterung 
der  Start-Bahnbelegung  um  die  Bahnführungsmög- 
lichkeiten  desweiteren  zu  einer  der  gefundenen 
Bahnkombinationen  die  möglichen  Teilbahnkombi- 
nationen  berücksichtigt  werden.  Gemäß  FIG  2  wer- 
den  hierzu  die  zu  einem  Element  der  "Unterliste: 
Bahnkombinationen"  181  möglichen  Teilbahnkom- 
binationen  gebildet  und  bevorzugt  in  einer  weiteren 
Unterliste  183  abgelegt.  Hierbei  handelt  es  sich  um 

eine  Bahnbreitensortierung,  die  desweiteren  an- 
hand  der  FIG  6  näher  erläutert  wird. 

In  FIG  6A  sind  als  Ausgangspunkt  die  zu  einer 
Start-Bahnbelegung  gehörigen  Bahnkombinationen 

5  beispielhaft  dargestellt.  Dabei  wurde  angenommen, 
daß  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 

w  wurden  in  einer  von  einer  Bahnprioritätenliste  be- 
stimmten  Reihenfolge  gebildet.  Zur  Erzeugung  wei- 
terer  Bahnführungsmöglichkeiten  kann  nun  eine 
jede  der  Teilbahnkombinationeneinem  weiteren,  tie- 
feren  Bearbeitungsschritt  unterworfen  werden.  In 

15  FIG  6  ist  hierzu  beispielhaft  die  Bahnkombination  2 
herausgegriffen,  zu  der  in  FIG  6B,  6C,  6D  mögliche 
Teilbahnkombinationen  nach  unterschiedlichen 
Strategien  gebildet  wurden.  Diese  beeinflussen  die 
Reihenfolge  der  Bildung  der  Teilbahnkombinatio- 

20  nen  innerhalb  einer  Gruppe.  Jede  dieser  Gruppen 
enthält  somit  die  gleichen,  allerdings  in  einer  ande- 
ren  Reihenfolge  angeordneten  Kombinationen. 

So  sind  die  Teilbahnkombinationen  im  Beispiel 
der  FIG  6B  in  einer  ausschließlich  von  der  Breite 

25  der  beteiligten,  von  der  Start-Bahnbelegung  ange- 
forderten  4/4-,  3/4-,  1/4-Bahnen  abhängigen  Folge 
gebildet.  Man  erkennt,  daß  bei  der  Kombination  2.1 
die  Bahnen  in  abnehmender  Rangfolge  mit  zuneh- 
mend  schmäleren  Bahnen  belegt  sind.  So  ist  Bahn 

30  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- 

35  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  schmälsten  1/4-Bahn  belegt, 
während  die  nachrangigere  Bahn  3  mit  der  breite- 

40  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  Verhältnisse  der  Kombination  2.1 
die  Bahnen  in  abnehmender  Rangfolge  mit  zuneh- 

45  mend  breiter  werdenden  Bahnen  belegt.  Die  vor- 
rangigste  Bahn  1  ist  nun  mit  der  schmälsten  1/4- 
Bahn,  die  nachrangigste  Bahn  3  mit  der  breitesten 
4/4-Bahn  belegt  ist. 

In  FIG  6C  ist  eine  weitere  Möglichkeit  bei  der 
so  Bildung  von  Teilbahnkombinationen  dargestellt.  Da- 

bei  ist  zumindest  die  erste  Teilbahnkombination  2.1 
der  Bahnkombination  2  unter  Zuhilfenahme  einer 
Bahnprioritätenliste  und  einer  zusätzlichen  Teil- 
bahnprioritätenliste  bestimmt.  Bei  der  Belegung  be- 

55  legbarer  Bahnen  wird  unter  Zuhilfenahme  der 
Bahnprioritätenliste  zunächst  mit  den  vollbreiten 
Bahnen  begonnen.  So  wird  in  der  Teilbahnkombi- 
nation  2.1  die  über  die  höchste  Bahnpriorität  1 

13 
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verfügende  Bahn  2  zunächst  mit  der  4/4-Bahn  be- 
legt.  Die  Belegung  der  verbleibenden  Bahnen  1 
und  3  mit  Teilbahnen  erfolgt  nun  unter  Zuhilfenah- 
me  der  Teilbahnprioritätenliste.  Da  in  der  Bahn- 
kombination  2  die  Bahn  4  nicht  belegbar  ist,  wird 
die  über  die  tiefere  Teilbahnpriorität  2  verfügende 
Bahn  3  zunächst  mit  der  nächst  breiteren  3/4-Bahn 
belegt.  Da  die  folgende,  über  die  Teilbahnpriorität 
3  verfügende  Bahn  2  bereits  mit  der  4/4-Bahn 
belegt  ist,  wird  schließlich  die  über  die  niedrigste 
Teilbahnpriorität  4  verfügende  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  6D  zeigt  abschließend  eine  weitere  Mög- 
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  Bahnprioritätenliste.  Da- 
gegen  werden  bei  der  Belegung  der  verbleibenden 
Bahnen  der  Bahnkombination  2  mit  Teilbahnen  zu- 
nächst  die  höchsten  der  durch  die  Teilbahnprioritä- 
tenliste  vorgegebenen  Ränge  mit  den  schmälsten 
Teilbahnen  belegt.  So  ist  in  FIG  6D  bei  der  Kombi- 
nation  2.1  die  über  die  höhere  Teilbahnpriorität  2 
verfügende  Bahn  3  mit  der  schmälsten  1/4-Bahn 
belegt,  während  die  über  die  niedrigere  Teilbahn- 
priorität  4  verfügende  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  gemäß  den 
Beispielen  der  Figuren  6C  und  6D  hat  den  beson- 
deren  Vorteil,  daß  durch  die  Beeinflussung  der 
Reihenfolge  der  einzelnen  Teilbahnkombinationen 
maschinen-  und  produktionsabhängige  Einflußgrö- 
ßen  in  Form  der  unterschiedlich  besetzbaren 
Bahnprioritäten-  und  Teilbahnrioritätenlisten  be- 
rücksichtigt  werden.  So  kann  auf  besonders  vorteil- 
hafte  Weise  dem  Wunsch  Rechnung  getragen  wer- 
den,  daß  die  Belegung  mit  vollbreiten  Bahnen  in 
vielen  Fällen  nach  anderen  Kriterien  erfolgen  soll, 
als  die  Belegung  mit  Teilbahnen.  Dies  kann  seine 
Ursache  darin  haben,  daß  die  über  die  größte 
Farbigkeit  verfügenden  Seiten  eines  Druckerzeug- 
nisses  möglichst  auf  vollbreiten  Bahnen  gedruckt 
werden  sollen,  wohingegen  die  über  eine  geringere 
Farbigkeit  verfügenden  Seiten  auf  schmäleren  Bah- 
nen  gedruckt  werden  sollen.  Mit  Hilfe  der  durch  die 
erfindungsgemäßen  Bahn-  und  Teilbahnprioritäten- 
listen  bahnbreitenabhängig  unterschiedlich  vorgeb- 
baren  Rangfolgen  in  der  Bahnbelegung  können 
derartige  Randbedingungen  besonders  einfach  be- 

rücksichtigt  werden.  Es  können  somit  z.B.  Bahnen, 
welche  Druckeinheiten  mit  einer  großen  Anzahl  an 
Druckzylindern  durchlaufen,  maschinen-  und  pro- 
duktionsabhängig  durch  Vergabe  einer  entspre- 

5  chend  hohen  Priorität  in  der  Bahnprioritätenliste 
bevorzugt  werden.  Desweiteren  können  zusätzliche 
Randbedingungen  durch  Vergabe  von  Rängen  in 
der  Teilbahnprioritätenliste  berücksichtigt  werden. 
Aufgrund  der  schwierigeren  Führung  von  Teilbah- 

10  nen  besteht  häufig  der  Wunsch,  diese  auf  einen 
möglichst  kurzen  Weg  durch  die  Druckeinheiten 
hindurchzuführen.  Dies  kann  insbesondere  dadurch 
berücksichtigt  werden,  daß  die  Bahnen,  welche  die 
beteiligten  Druckeinheiten  schneller  durchqueren 

75  und  deren  Weg  zwischen  dem  Auslauf  der  jeweili- 
gen  Druckeinheit  und  dem  dazugehörigen  Falzap- 
parat  kürzer  ist,  durch  Zuordnung  eines  höheren 
Ranges  in  der  Teilbahnprioritätenliste  bevorzugt 
werden. 

20  Bei  der  Bestimmung  der  Bahnführungsmög- 
lichkeiten  im  zweiten  Schritt  des  erfindungsgemä- 
ßen  Verfahrens  ist  es  gemäß  einer  weiteren  Aus- 
führungsform  möglich,  eine  jede  der  Teilbahnkom- 
binationen  einem  weiteren,  dritten  Teilbearbei- 

25  tungsschritt  zu  unterwerfen.  Hierbei  werden  gemäß 
FIG  2  die  zu  einer  Teilbahnkombination  aus  der 
Unterliste  183  jeweils  vorhandenen  Wendemöglich- 
keiten  berücksichtigt,  und  bevorzugt  in  einer  sich 
anschließendenUnterliste  185  abgelegt.  Hierbei 

30  handelt  es  sich  um  die  für  die  jeweiligen  Teilbahn- 
kombination  maschinenabhängig  möglichen  Wen- 
dungen  von  Teilbahnen  zwischen  der  Antriebs-  und 
Bedienseite  der  Druckmaschine.  Dies  wird  deswei- 
teren  am  Beispiel  der  FIG  7  näher  erläutert. 

35  Der  beispielhaft  als  Ausgangspunkt  dienenden 
Teilbahnkombination  gemäß  FIG  7A  liegt  ein  Pro- 
dukt  zugrunde,  das  aus  zwei  Heften  mit  je  12  bzw. 
4  Seiten  besteht.  Es  sei  angenommen,  daß  die 
Start-Bahnbelegung  die  Belegung  von  zwei  Bahnen 

40  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,  daß  maschi- 
nenabhängig  derartige  Wendungen  auf  jeder  der 

45  beiden  belegten  Bahnen  möglich  sind.  Infolgedes- 
sen  ergeben  sich  die  beiden  in  den  Figuren  7B  und 
7C  dargestellten  Wendemöglichkeiten.  Gemäß  ei- 
ner  vorteilhaften  Ausführungsform  der  Erfindung 
werden  die  zu  einer  Teilbahnkombination  vorhan- 

50  denen  Wendemöglichkeiten  in  einer  Reihenfolge 
gebildet,  bei  der  zuerst  nachrangige  Bahnen  und 
danach  vorrangige  Bahnen  den  angeforderten 
Wendungen  unterworfen  werden.  So  wird  die  in 
FIG  7B  dargestellte  Wendemöglichkeit  zuerst  ge- 

55  bildet,  da  dort  die  angeforderte  1/2-Bahn  Wendung 
auf  der  nachrangigen  Bahn  2  durchgeführt  wird. 
Bei  der  nachfolgenden  Wendemöglichkeit  gemäß 
FIG  7C  wird  schließlich  die  1  /2-Bahn-Wendung  auf 
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der  höherrangigen  Bahn  1  vorgesehen. 
Der  zweiten,  beispielhaften  Teilbahnkombina- 

tion  liegt  gemäß  FIG  7D  ein  Produkt  zugrunde,  das 
aus  zwei  Heften  mit  jeweils  sechs  Seiten  besteht. 
Es  wird  angenommen,  daß  die  zugrundeliegende 
Start-Bahnbelegung  die  Belegung  von  zwei  Bahnen 
mit  je  einer  4/4-Bahn  und  einer  1/2-Bahn  vor- 
schreibt.  Zur  Richtigstellung  der  Heftseitenanzahlen 
ist  in  diesem  Beispiel  die  Wendung  einer  1/4-Bahn 
von  der  einen  auf  die  andere  Maschinenseite  not- 
wendig. 

Es  sei  angenommen,  daß  in  diesem  Beispiel 
maschinenabhängig  Viertelbahnwendungen  nur  auf 
Bahn  2  durchführbar  sind.  Hierdurch  reduzieren 
sich  die  Wendemöglichkeiten  auf  die  vier  in  den 
Figuren  7E  bis  7H  dargestellten.  Diese  stimmen  in 
der  sogenannten  Wendebreite  und  Wenderichtung 
überein,  d.h.  es  wird  jeweils  eine  1/4-breite  Bahn 
von  der  linken  auf  die  rechte  Maschinenseite  ge- 
wendet.  Hingegen  unterscheiden  sich  die  vier  Mög- 
lichkeiten  in  der  sogenannten  Wendedistanz,  wel- 
che  in  den  Figuren  7E  bis  7H  durch  einen  Pfeil 
angedeutet  ist.  So  wird  beispielsweise  bei  der  in 
FIG  7E  dargestellten  Möglichkeit  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  äußerst  linken  Po- 
sition  auf  Bahn  2  auf  die  linke  Hälfte  der 
Maschinen-Antriebsseite  Sl.  Entsprechend  wird  in 
den  Figuren  7G  und  7H  die  1/4-Bahn  von  der 
rechten  Hälfte  auf  der  Maschinen-Bedienseite  Sil  in 
eine  der  beiden  Positionen  auf  der  Maschinen- 
Antriebsseite  Sl  gewendet.  Liegt  in  FIG  7D  die  1/2- 
Bahn  auf  der  rechten  Seite  von  Bahn  2,  so  ergeben 
sich  vier  weitere  Wendemöglichkeiten.  Diese  unter- 
scheiden  sich  von  den  in  den  Figuren  7E  bis  7H 
dargestellten  durch  jeweils  entgegengesetzte  Pfeil- 
richtungen. 

Erfindungsgemäß  können  auch  hier,  die  zu  ei- 
ner  Teilbahnkombination  vorhandenen  Wendemög- 
lichkeiten  in  einer  insbesondere  maschinen-  und 
produktionsabhängigen  Reihenfolge  gebildet  wer- 
den.  So  werden  bei  den  höherrangigen  Möglichkei- 
ten  die  Wendungen  zunächst  bei  Bahnen  vorgese- 
hen,  die  anlagentechnisch  erfahrungsgemäß  ohne 
größere  Probleme  gewendet  werden  können.  Bei 
nachrangigen  Möglichkeiten  werden  schließlich 
Wendungen  auch  bei  anlagentechnisch  möglicher- 
weise  schwieriger  zu  beherrschen-den  Bahnen  vor- 
gesehen.  So  werden  bevorzugt  zunächst  nachran- 
gige  Bahnen  in  der  Teilbahnkombination  den  ange- 
forderten  Wendungen  zu  unterwerfen.  Dies  hat  sei- 
ne  Ursache  darin,  daß  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. 

Schließlich  können  in  einem  letzten,  vierten 

Teilschritt  bei  der  Ergänzung  der  Start-Bahnbele- 
gung  um  alle  Bahnführungsmöglichkeiten  im  zwei- 
ten  Schritt  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens  zu 
einer  Teilbahnkombination  die  vorhandenen  Teil- 

5  bahnmischungsmöglichkeiten  berücksichtigt  wer- 
den.  Diese  werden  auch  als  "Bay-Window"-Mög- 
lichkeiten  (BW)  bezeichnet.  Hierbei  handelt  es  sich 
um  die  für  die  jeweilige  Teilbahnkombination  ma- 
schinenabhängig  möglichen  Vertauschungen  in  der 

10  gegenseitigen  Lage  von  Teilbahnen  insbesondere 
innerhalb  eines  Heftes.  Dies  wird  desweiteren  an- 
hand  der  FIG  8  näher  erläutert. 

Dem  Beispiel  in  FIG  8  Beispiel  liegt  ein  Druck- 
erzeugnis  zugrunde,  das  aus  zwei  Heften  mit  je  16 

15  bzw.  8  Seiten  besteht.  Die  dazugehörige  Start- 
Bahnbelegung  sieht  die  Belegung  von  drei  Bahnen 
mit  4/4-breiten  Bahnen  vor.  Zur  Richtigstellung  der 
jeweiligen  Heftseitenanzahlen  ist  hierbei  die  Wen- 
dung  einer  1/2-Bahn  von  der  Maschinenbedien-  auf 

20  die  Maschinenantriebsseite  notwendig.  Den  zusam- 
mengehörenden  Beispielen  in  den  Figuren  8A  und 
8B  liegt  die  Annahme  zugrunde,  daß  diese  1/2- 
Bahn-Wendung  auf  Bahn  3  vorgenommen  wird.  Die 
Figuren  zeigen  zudem  beispielhaft  einige  maschi- 

25  nenabhängig  mögliche  Teilbahnmischungen.  So  ist 
z.B.  in  FIG  8A  bei  den  Bögen  von  Heft  1  eine 
Vertauschung  der  ursprünglichen  Bahn-Reihenfolge 
1,  2,  3  in  2,  1,  3  vorgesehen.  Hierzu  wird  der 
rechte  Bogen  von  Bahn  1  durch  eine  entsprechen- 

30  de  Einstellung  der  Druckmaschine  aus  Bahn  1  her- 
aus  und  als  sogenannter  BW-Bogen  zwischen  den 
Bögen  der  Bahnen  2  und  3  wieder  eingeführt.  Dies 
ist  in  FIG  8A  mittels  eines  durchgezogenen  Pfeiles 
dargestellt.  Eine  ähnliche  Teilbahnmischung  ist 

35  auch  bei  den  Bögen  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 
eingeführt  wird.  FIG  8B  zeigt  die  weitere  Mi- 

40  schungsmöglichkeit,  bei  der  auf  Bahn  1  be- 
findlicheBogen  von  Heft  1  herausgeführt  und  im 
Anschluß  an  den  Bogen  auf  Bahn  3  in  Heft  1 
wieder  eingeführt  wird. 

Mit  den  Mitteln  der  Teilbahnmischung  ist  es 
45  bekanntlich  möglich,  unterschiedliche  Farbigkeits- 

verteilungen  innerhalb  eines  Druckerzeugnisses  zu 
bewirken.  Sind  z.B.  die  Seiten  auf  Bahn  1  in  FIG  8 
vierfarbig  bedruckt,  während  die  übrigen  Seiten  auf 
den  Bahnen  2  und  3  lediglich  schwarz-weiß  be- 

50  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.  Soweit 
maschinen-  und  produktabhängig  möglich,  können 
bei  BW-Teilbahnmischungen  weitere  Varianten  vor- 

55  gesehen  sein.  So  kann  im  Beispiel  der  FIG  8A  der 
Bogen  von  Bahn  1,  Heft  1,  bei  seiner  Einführung 
als  BW-Bogen  zwischen  die  Bahnen  2  und  3 
gleichzeitig  "umgekehrt"  werden.  Hierbei  findet 
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eine  Vertauschung  von  Vorder-und  Rückseite  statt. 
Gemäß  einer  weiteren  Ausführungsform  kann 

bei  einer  vorliegenden  Teilbahnkombination  zudem 
berücksichtigt  werden,  ob  u.U.  bestimmte,  von  der 
Start-Bahnbelegung  angeforderte  Wendungen  mit- 
tels  der  Vorrichtung  zur  Teilbahnmischung  ausführ- 
bar  sind.  Es  ist  somit  möglich,  Teilbahnmischun- 
gen  anstelle  von  bzw.  gleichzeitig  mit  Wendungen 
durchzuführen.  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  einge- 
führt  wird.  Entsprechend  wird  in  FIG  8D  die  gleiche 
1/2-Bahn  unter  gleichzeitiger  Wendung  und  Mi- 
schung  auf  der  Maschinen-Antriebsseite  im  An- 
schluß  an  die  Bahn  3  als  BW-Bahn  eingeführt. 
Schließlich  zeigt  FIG  8E  den  Fall,  wo  ohne  zusätzli- 
che  Mischung  eine  Wendung  mittels  der  Vorrich- 
tungen  zur  Teilbahnmischung  ausgeführt  wird.  Da- 
bei  wird  der  mit  W  markierte  Bogen  auf  Bahn  1, 
Heft  2  als  BW-Bogen  zwischen  Bahn  1  und  Bahn  2 
von  Heft  1  eingeführt.  Dies  entspricht  einer  Wen- 
dung  des  Bogens  von  der  Maschinen-Bedienseite 
auf  die  Antriebsseite. 

Wie  bereits  anhand  der  Figuren  1  und  2  erläu- 
tert,  werden  im  dritten  Schritt  des  erfindungsgemä- 
ßen  Verfahrens  die  am  Ausgang  des  Blockes  18 
insbesondere  in  Form  einer  oder  mehrerer  Elemen- 
te  aus  den  Listen  Bahnkombinationen  181,  Teil- 
bahnkombinationen  183,  Wendemöglichkeiten  185 
und  "Bay-Window"-Möglichkeiten  187  zur  Verfü- 
gung  stehenden  Bahnführungsmöglichkeiten  im 
Block  22  um  die  vorhandenen  Farbkombinationen 
erweitert.  Gemäß  einer  besonders  vorteilhaften 
Ausführungsform  der  Erfindung  werden  zur  erleich- 
terten  Bestimmung  der  gewünschten  Druckplatten- 
belegung  z.B.  im  Block  "Vorschlag:  Produktsche- 
ma"  24  die  Bahnführungsmöglichkeiten  vor  der 
Erweiterung  um  die  Farbkombinationen  in  einem 
Zwischenschritt  von  ihrer  bahnbezogenen  Struktur 
in  eine  mehr  produktbezogene  Struktur  überge- 
führt.  Diese  ist  insbesondere  an  den  Heften  und 
deren  Seitenanzahlen  orientiert.  Dieser  einen  Ums- 
ortierungsprozeß  darstellende  Zwischenschritt  ist  in 
FIG  1B  anhand  des  Blockes  20  "Liste:  Bahnfüh- 
rungsmöglichkeiten  produktbezogen"  dargestellt. 
Eine  bevorzugte  mögliche  Struktur  dieser  Liste 
wird  desweiteren  anhand  der  FIG  9  näher  erläutert. 

In  FIG  9A  ist  eine  Bahnführungsmöglichkeit 
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  Einführung  im  Anschluß  an 
Bahn  2  vorgesehen.  Man  erkennt,  daß  die  Bahnfüh- 

rungsmöglichkeit  von  FIG  9A  in  bahnbezogener 
Struktur  vorliegt,  da  alle  gewünschten  Wendungen 
und  Mischungen  nur  an  ihren  Ausgangspunkten 
angegeben  und  scheinbar  noch  nicht  ausgeführt 

5  sind.  So  besteht  beispielsweise  Bahn  1  aus  einem 
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- 

ro  gen  W  auf  der  Maschinen-Bedienseite.  Die  zukünf- 
tige  Lage  dieser  Bögen,  und  somit  der  zukünftige 
Aufbau  eines  jeden  Heftes  ist  somit  zwar  vollstän- 
dig,  aber  nur  indirekt  aus  der  bahnbezogenen 
Struktur  der  Bahnführungsmöglichkeit  von  FIG  9A 

75  zu  erkennen. 
FIG  9B  zeigt  die  gleiche  Bahnführungsmöglich- 

keit  nach  Umsortierung  in  produktbezogene  Struk- 
tur.  Man  erkennt,  daß  die  rechte  Hälfte  von  Bahn  1 
nicht  mehr  belegt  ist,  und  Heft  1  auf  Bahn  2  mit 

20  einem  unveränderten  "Geradeaus-Bogen"  beginnt. 
Es  schließt  sich  in  Heft  1  ein  von  Bahn  1  herange- 
führter  "BW-Einlaufbogen-Bahn  1  "  an,  der  wieder- 
um  auf  Bahn  3  von  einem  unveränderten 
"Geradeaus-Bogen"  gefolgt  wird.  Heft  1  wird 

25  schließlich  abgeschlossen  von  einem  von  der 
Maschinen-Bedienseite  herübergewendeten 
"Wendebogen".  Entsprechend  beginnt  bzw.  endet 
Heft  2  mit  einem  unveränderten  "Geradeaus-Bo- 
gen"  auf  Bahn  1  bzw.  2.  Aufgrund  der  auf  die 

30  Struktur  des  gewünschten  Druckerzeugnisses  ab- 
gestellten  produktbezogenen  Darstellung  der  Bahn- 
führungsmöglichkeit  ist  es  nun  gemäß  einer  weite- 
ren  Ausführung  besonders  einfach  möglich,  den 
einzelnen  Heftbestandteilen  Seitennummern  des 

35  zukünftigen  Druckerzeugnisses  zuzuordnen.  So  ist 
in  FIG  9B  die  Vorder-  bzw.  Rückseite  des  ersten 
Geradeaus-Bogens  von  Heft  1  für  die  Seiten  1,  16 
bzw.  2,  15  vorgesehen.  Heft  1  besteht  somit,  wie 
gewünscht,  aus  16  Seiten  mit  den  Nummern  1  bis 

40  16,  und  Heft  2  aus  8  Seiten  mit  den  Nummern  17 
bis  24. 

Die  produktbezogene  Struktur  der  Bahnfüh- 
rungsmöglichkeiten  ist  zur  Berücksichtigung  der 
vorhandenen  Farbkombinationen  im  dritten  Schritt 

45  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens  besonders  ge- 
eignet.  Dies  wird  anhand  der  FIG  10  näher  erläu- 
tert,  der  ebenfalls  die  Bahnführungsmöglichkeit  von 
FIG  9B  zugrunde  liegt.  FIG  10A  zeigt  zunächst 
beispielhaft  einen  Auszug  aus  druckmaschinen- 

50  bzw.  produktionstypabhängig  zulässigen  Farbkom- 
binationen.  So  kann  beispielsweise  bei  der  mit  I 
bezeichneten  Farbkombination  Bahn  1  beidseitig 
maximal  mit  drei  Farben,  und  die  Bahnen  2,  3 
jeweils  auf  Vorder-  bzw.  Rückseite  mit  maximal 

55  einer  bzw.  zwei  Farben  bedruckt  werden.  Entspre- 
chend  können  bei  der  Farbkombination  II  die  jewei- 
ligen  Vorder-  bzw.  Rückseiten  von  Bahn  1  mit 
maximal  vier  bzw.  zwei,  von  Bahn  2  mit  maximal 

16 
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drei  bzw.  einer,  und  von  Bahn  3  mit  jeweils  maxi- 
mal  einer  Farbe  bedruckt  werden.  Die  in  FIG  10A 
beispielhaft  dargestellten  Farbkombinationen  verfü- 
gen  über  identische  Farbsumme.  So  ergibt  jeweils 
die  Summe  der  maximal  möglichen  Farben  für  die 
Vorder-  und  Rückseiten  aller  Bahnen  die  Zahl  12. 
Dies  hat  seine  Ursache  darin,  daß  die  an  der  Her- 
stellung  des  Produktes  beteiligten,  und  von  den 
drei  Bahnen  durchlaufenen  Druckeinheiten  über 
eine  maximale,  feste  Anzahl  von  Druckzylindern 
verfügen.  Hierdurch  wird  auch  der  maximal  mögli- 
che  Wert  der  Farbsumme  begrenzt,  d.h.  die  insge- 
samt  auf  Vorder-  und  Rückseite  aller  Bahnen  maxi- 
mal  auftragbare  Farbigkeit.  Dies  wird  am  Beispiel 
der  "Produktionstypen"  in  den  Figuren  11  und  12 
noch  näher  erläutert  werden. 

FIG  10B  zeigt  die  jeweils  um  die  Farbkombina- 
tionen  I,  II  der  FIG  10A  erweiterte,  produktbezoge- 
ne  Bahnführungsmöglichkeit  der  FIG  9B.  So  kön- 
nen  in  FIG  10B,  I  die  aus  Bahn  1  hervorgegange- 
nen  und  für  die  Vorder-  und  Rückseiten  der  für  die 
Produktseiten  17,  18,  23,  24  bzw.  3,  4,  13,  14 
vorgesehenen  Bögen  in  Heft  2  bzw.  1  jeweils  mit 
maximal  drei  Farben  bedruckt  werden.  Alle  übri- 
gen,  aus  den  Bahnen  2  und  3  hervorgegangenen 
Bögen  in  Heft  1  und  2  können  auf  der  Vorderseite 
in  einer  und  auf  der  Rückseite  in  maximal  zwei 
Farben  bedruckt  werden.  Entsprechend  können  in 
FIG  10B,  II  die  für  die  Seiten  17,  18,  23,  24  bzw.  3, 
4,  13,  14  vorgesehenen  Bögen  in  Heft  2  bzw.  1  auf 
der  Vorder-  bzw.  Rückseite  mit  jeweils  maximal 
vier  bzw.  zwei  Farben  bedruckt  werden.  Desweite- 
ren  können  die  für  die  Seiten  19,  20,  21,  22  bzw.  1, 
2,  15,  16  in  Heft  2  bzw.  1  vorgesehenen  Seiten 
entsprechend  der  für  die  Bahn  2  möglichen  Farb- 
kombination  3  :  1  auf  der  Vorderseite  mit  maximal 
drei  und  auf  der  Rückseite  mit  einer  Farbe  be- 
druckt  werden.  Schließlich  können  die  letzten  bei- 
den  Bögen  in  Heft  1,  welche  jeweils  für  die  Seiten 
5,  6,  11,  12  bzw.  7,  8,  9,  10  vorgesehen  sind, 
aufgrund  der  vorangegangenen  Bearbeitung  auf 
Bahn  3  auf  Vorder-  und  Rückseite  lediglich  mit 
einer  Farbe  bedruckt  werden. 

Aus  den  in  FIG  10B  beispielhaft  dargestellten, 
um  die  vorhandenen  Farbkombinationen  erweiter- 
ten  Bahnführungsmöglichkeiten  wird  nun  im  vierten 
Schritt  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens  zumin- 
destens  eine  zur  Bestimmung  der  gewünschten 
Druckplattenbelegung  herangezogen.  Diese  muß 
im  Vergleich  zu  den  Angaben  in  der  Eingabemaske 
5  "Farbanforderung"  für  jede  Produktseite  eine 
größere  oder  zumindest  gleich  große  Farbigkeit 
zulassen.  Erfüllt  eine  der  Bahnführungsmöglichkei- 
ten  diese  Bedingung,  so  wird  sie  zur  Bildung  des 
Produktschemas  24,  FIG  1  B  herangezogen. 

Gemäß  einer  weiteren  Ausführungsform  der  Er- 
findung  ist  es  bei  der  Bildung  der  produktbezoge- 
nen  Struktur  der  Bahnführungsmöglichkeiten  ge- 

mäß  FIG  9B  desweiteren  möglich,  insbesondere 
produkt-und  maschinenabhängig  die  Lage  von 
Viertelbahnen  (Teilbögen),  innerhalb  eines  Heftes 
gezielt  zu  beeinflussen.  In  aller  Regel  werden  Teil- 

5  bögen  innerhalb  eines  Heftes  so  angeordnet,  daß 
sie  nach  Faltung  desselben  in  der  Heftmitte  zu 
liegen  kommen.  Hierzu  werden  die  Teilbögen  im 
Anschluß  an  die  letzte  Position  der  ein  Heft  bilden- 
den  Lage  von  Bögen  angeordnet.  Wäre  beispiels- 

10  weise  in  FIG  9B  in  Heft  1  ein  Teilbogen  vorhanden, 
so  würde  dieser  im  Anschluß  an  den  für  die  Seiten 
7,  8,  9,  10  vorgesehenen  Wendebogen  liegen.  Es 
kann  auch  der  Fall  auftreten,  daß  vorhandene  Teil- 
bögen  nicht  in  der  Mitte  des  jeweiligen  Heftes 

15  liegen  sollen.  In  einem  solchen  Fall  wird  ein  Teilbo- 
gen  zwischen  den  Stapel  der  ein  Heft  bildenden 
Bögen  eingeordnet. 

Gemäß  einer  besonders,  vorteilhaften  Ausfüh- 
rungsform  der  Erfindung  können  häufig  vorkom- 

20  mende,  typische  Bahnbelegungen  zu 
"Grundmengen"  zusammengefaßt  werden.  Derarti- 
ge  "Produktionstypen"  sind  bevorzugt  an  Umfang, 
Farbigkeit  und  Farbigkeitsverteilung  häufig  vorkom- 
mender  Produkte  orientiert.  Hierdurch  wird  auf  dem 

25  Wege  einer  gezielten  Begrenzung  bestimmter  Pa- 
rameter  eine  produktabhängige  Eingrenzung  der 
möglichen  Papierführungen  durch  eine  Druckma- 
schine,  und  damit  der  möglichen  Druckplattenbele- 
gungen  vorgenommen.  Erfindungsgemäß  ist  die 

30  Definition  und  die  Auswahl  eines  definierten  Pro- 
duktionstyps  dem  ersten  Verfahrensschritt  der  Be- 
stimmung  der  Start-Bahnbelegung  vorgelagert.  Bei 
der  Definition  eines  Produktionstyps  wird  produkt- 
abhängig  eine  Vorauswahl  aus  der  Anzahl  der  bei 

35  der  jeweiligen  Druckmaschine  maximal  belegbaren 
Bahnen  getroffen.  Desweiteren  wird  durch  Vorgabe 
zulässiger  Farbmöglichkeiten  der  ausgewählten 
Bahnen  eine  produktabhängige  Einschränkung  in 
der  maximalen  Farbigkeit  der  Vorder-  und  Rücksei- 

40  te  der  einzelnen  Bahnen  vorgenommen.  Hierdurch 
erfolgt  indirekt  auch  eine  Einschränkung  der  mögli- 
chen  Papierwege  durch  die  Druckmaschine. 

Mit  Produktionstypen  ist  es  besonders  vorteil- 
haft  möglich,  vor  Durchlaufen  der  vier  Schritte  des 

45  erfindungsgemäßen  Verfahrens  zur  Bestimmung 
der  gewünschten  Druckplattenbelegung  die  Kombi- 
nationenvielfalten  insbesondere  im  zweiten  Schritt 
der  Erweiterung  der  Start-Bahnbelegung  um  die 
Bahnführungsmöglichkeiten  und  im  dritten  Schritt 

so  der  Berücksichtigung  der  Farbkombinationen  ge- 
zielt  produktabhängig  einzugrenzen.  Dies  wird  des- 
weiteren  am  Beispiel  der  Figuren  11  und  12  näher 
erläutert. 

In  FIG  11  sind  am  Beispiel  einer  aus  zwei 
55  Druckeinheiten  DE3,  DE4  bestehenden  Druckma- 

schine  drei  mögliche  Produktionstypen  A,  B,  C  und 
die  dazugehörigen  Farbmöglichkeiten  beispielhaft 
dargestellt.  So  sind  beim  Produktionstyp  A  maxi- 

17 
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mal  zwei  Bahnen  belegbar,  welche  jeweils  getrennt 
eine  der  Druckeinheiten  DE3,  DE4  durchlaufen. 
Dieser  Produktionstyp  ermöglicht  es  somit,  daß 
beide  Bahnen  auf  Vorder-  und  Rückseite  mit  annä- 
hernd  gleicher,  relativ  großer  Farbigkeit  bedruckt 
werden  können.  Dies  ist  durch  die  Angabe  des 
Wertes  3  für  die  mittlere  Farbanzahl  auf  der  Ober- 
und  Unterseite  einer  jeden  Bahn  symbolisiert.  Die 
zu  dieser  Bahnführungsmöglichkeit  gehörigen 
Farbmöglichkeiten  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  Rückseite 
bedruckt  werden.  Zudem  sind  die  Farbmöglichkei- 
ten  beider  Bahnen  frei  miteinander  kombinierbar. 
Beim  Produktionstyp  B  sind  ebenfalls  maximal 
zwei  Bahnen  belegbar,  bei  denen  allerdings  die 
Bahn  1  auf  Vorder-  und  Rückseite  mit  einer  we- 
sentlich  größeren,  maximalen  Farbigkeit  bedruckt 
werden  kann  als  die  Bahn  2.  Dies  liegt  daran,  daß 
in  diesem  Fall  Bahn  1  sowohl  durch  die  Druckein- 
heit  DE3  als  auch  zum  Teil  durch  die  Druckeinheit 
DE4  geführt  wird.  Für  die  ebenfalls  durch  die 
Druckeinheit  DE4  geführte  Bahn  2  stehen  dort  so- 
mit  nur  noch  wenige  Druckzylinder  zur  Verfügung, 
wodurch  deren  Farbigkeit  erheblich  eingeschränkt 
wird.  Aufgrund  dieser  komplizierten  Bahnführungen 
sind  die  maximal  zulässigen  Farbmöglichkeiten  für 
Bahn  1  bzw.  2  auf  die  Werte  4  :  4  bzw.  1  :  1  für  die 
maximale  Farbigkeiten  der  jeweiligen  Vorder-  zu 
Rückseiten  beschränkt. 

Im  Produktionstyp  C  sind  maximal  drei  Bahnen 
belegbar,  von  denen  die  Bahn  1  mit  großer  Farbig- 
keit  in  der  Druckeinheit  DE3  bearbeitet  wird.  Die 
beiden  übrigen  Bahnen  durchlaufen  gleichzeitig  die 
Druckeinheit  DE4,  wodurch  deren  Farbmöglichkei- 
ten  eingeschränkt  sind.  Die  Bahn  1  kann  somit  mit 
allen,  zwischen  den  Werten  5  :  1  und  1  :  5  für  die 
maximale  Farbanzahl  von  Vorder-  zur  Rückseite 
liegenden  Kombinationen  bedruckt  werden.  Im  Ge- 
gensatz  dazu  sind  bei  den  Bahnen  2  und  3  jeweils 
nur  gemeinsame  Kombinationen  möglich.  So  kön- 
nen  die  Vorder-  und  Rückseiten  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  Farbmöglichkeit  für  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,  I  und  H  dagegen 
sind  jeweils  im  Kern  die  Druckeinheiten  einer  Sek- 
tion,  aber  auch  mindestens  eine  Druckeinheit  von 

einer  oder  zwei  benachbarten  Sektionen  mit  betei- 
ligt.  Dies  hat  seine  Ursache  in  dem  größeren  Um- 
fang  und  der  größeren  Farbigkeit,  der  diesen  Pro- 
duktionstypen  zugeordneten  Produkten.  Man  er- 

5  kennt  an  FIG  12,  daß  aufgrund  der  eindeutigen 
Zuordnung  von  Produktionstyp  zu  den  dabei  betei- 
ligten  Druckeinheiten  im  Prinzip  die  Variationenviel- 
falt  möglicher  Bahnbelegungen  und  Bahnführun- 
gen,  d.h.  letztlich  die  Variationenvielfalt  der  Druck- 

w  plattenbelegungen  gezielt  produktabhängig  einge- 
grenzt  wird.  Die  Vorgabe  von  Produktionstypen  hat 
somit  den  besonderen  Vorteil,  daß  das  aus  den  vier 
beschriebenen  Schritten  bestehende  erfindungsge- 
mäße  Verfahren  schneller  und  zielgerichter  durch- 

75  geführt  werden  kann.  Lediglich  in  dem  Fall,  in  dem 
in  den  Eingabeblöcken  1  "Produktplanung"  und  5 
"Farbanforderung"  ein  schlecht  zum  ausgewählten 
Produktionstyp  passendes  Produkt  vorgegeben 
wird,  besteht  die  Gefahr,  daß  keine  gültige  Druck- 

20  plattenbelegung  gefunden  wird. 
In  den  Figuren  16  und  17  sind  beispielhaft  zwei 

mögliche  Druckplattenbelegungen  in  Form  von 
"Produktschemata"  dargestellt.  Diese  ergeben  sich 
mit  Hilfe  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens  auf- 

25  grund  der  in  den  Eingabemasken  der  FIG  14 
"Produktplanung"  und  FIG  15  "Farbanforderung" 
gemachten  Vorgaben.  FIG  14  ist  zu  entnehmen, 
daß  neben  dem  aktuellen  Umfang  des  jeweiligen 
Produktes,  insbesondere  respräsentiert  in  der  An- 

30  zahl  der  Hefte  und  der  Seiten  pro  Heft,  auch  der 
Produktionstyp  C  und  die  Produktionsart  E  ausge- 
wählt  wurden.  Bei  der  "Einzelproduktion"  genann- 
ten  Produktionsart  E  ist  jedes  der  vier  Segmente 
eines  Druckzylinders  auf  den  beiden,  jeweils  ca. 

35  den  halben  Zylinderumfang  umfassenden  Druckbe- 
reichen  mit  einer  unterschiedlichen  Druckplatte  be- 
legt.  Aus  diesem  Grund  ist  es  in  diesem  Fall  pro- 
blemlos  möglich,  ein  aus  vier  Heften  bestehendes 
Druckerzeugnis  zu  produzieren.  Im  Gegensatz 

40  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. 

45  Im  "Produktschema"  der  FIG  16  ist  ein  erstes 
mögliches,  zu  den  Figuren  14  und  15  gehöriges 
Ergebnis  des  erfindungsgemäßen  Verfahrens  dar- 
gestellt.  Aufgrund  des  angewählten  Produktions- 
typs  und  des  aktuellen  Umfanges  des  Produktes 

so  sind  zu  dessen  Herstellung  drei  Bahnen  notwendig, 
welche  in  der  Mitte  der  Maske  "Produktschema" 
durch  die  übereinanderliegenden  Zahlen  1,  2,  3 
dargestellt  sind.  Die  links  von  dieser  Trennungslinie 
dargesellten  Hefte  1,  2  werden  dabei  bevorzugt 

55  jeweils  von  den  auf  einer  Umfangshälfte  aller 
Druckzylindersegmente  liegenden  Druckplatten  er- 
zeugt,  während  die  rechts  von  der  Trennungslinie 
dargestellten  Hefte  3,  4  durch  die  auf  den  gegen- 
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überliegenden  Umfangshälften  eines  jeden  Druck- 
zylindersegmentes  angeordneten  Druckplatten  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,  welcher  auf  Vorder-  und  Rückseite  in  einer 
Farbe  bedruckbar  ist.  Die  sich  jeweils  daran  an- 
schließenden,  für  die  Seiten  5,  6,  11,  12  bzw.  27, 
28,  33,  34  vorgesehenen  Bögen  sind  von  der  ande- 
ren  Maschinenseite  herangeführte  Wendebögen. 
Diese  verfügen  über  die  gleiche  Farbigkeit  wie  die 
vorangegangenen  Bögen,  da  diese  vor  Ausführung 
der  Wendung  ebenfalls  auf  Bahn  2  produziert  wur- 
den.  Weiterhin  ist  FIG  16  zu  entnehmen,  daß  in  der 
Mitte  der  Hefte  2  und  4  jeweils  ein  Viertelbogen  für 
die  Produktseiten  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,  mögliche  Druckplat- 
tenbelegung  in  Form  des  dazugehörigen  Produkt- 
schemas.  Ein  solche  ergibt  sich  nach  einer  weite- 
ren  Ausführung  der  Erfindung  entweder  durch  Wie- 
derholung  des  vierten,  bzw.  zumindest  teilweiser 
Wiederholung  des  dritten  und  vierten  Verfahrens- 
schrittes.  Ein  Vergleich  mit  FIG  16  zeigt,  daß  die 
die  Seiten  19,  20  bzw.  41,  42  tragenden  Teilbögen 
in  der  Mitte  der  Hefte  2  bzw.  4  nun  jeweils  auf 
Bahn  2  produziert  werden.  Desweiteren  verfügen 
im  Vergleich  zur  FIG  16  die  auf  Bahn  2  produzier- 
ten  Teilbögen  (Seiten  19,  20  und  41,  42)  und 
Bögen  (Seiten  3,  4,  13,  14  und  25,  26,  35,  36)  über 
mehr  Farbmöglichkeiten.  So  können  die  Vordersei- 
ten  der  beteiligten  Teilbahnen  mit  maximal  drei 
Farben,  statt  mit  nur  einer  bedruckt  werden.  Trotz- 
dem  erfüllen  beide  Produktschemata  der  Figuren 
16,  17  die  in  der  Eingabemaske,  FIG  15  vorgege- 
benen  Mindest-Farbanforderung  für  die  Farbigkeit 
der  einzelnen  Seiten.  Ein  weiterer  Unterschied  zwi- 
schen  den  beiden  Produktschemata  ist  z.B.  darin 
zu  sehen,  daß  die  letzten,  die  Seiten  7,  8,  9,  10 
bzw.  29,  30,  31  ,  32  tragenden  Bögen  in  den  Heften 
1  bzw.  3  nun  als  Wendebögen  ausgeführt  sind. 
Diese  werden  gemeinsam  mit  den  jeweils  davorlie- 
genden  Bögen  auf  Bahn  3  in  gleicher  Farbigkeit 
produziert  und  anschließend  von  der  linken  auf  die 
rechte  Maschinenseite  gewendet.  Zur  Bildung  der 
Produktschemata  von  FIG  16,  17  haben  somit  ins- 
besondere  unterschiedliche,  zulässige  Teilbahn- 
kombinationen,  Wendemöglichkeiten  und  Farbkom- 
binationen  beigetragen.  Es  ist  nun  bereits  im  Prin- 
zip  möglich,  die  Druckzylinder  der  beteiligten 
Druckeinheiten  zur  Erzeugung  des  gewünschten 
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- 

segment  freizugeben,  die  dazugrhörigen  Papierwe- 
ge  in  den  Druckeinheiten  einzustellen  und  die 
Wende-/Schnitt-  und  Mischungsvorrichtungen  anzu- 
steuern. 

5  Wie  bereits  erläutert,  können  die  Produktsche- 
mata  von  FIG  16  und  17  bei  manchen  Seiten  eine 
die  Farbanforderung  von  FIG  15  überschreitende 
Farbigkeit  enthalten.  In  einem  solchen  Fall  ist  es 
vorteilhaft,  wenn  mit  Hilfe  einer  weiteren  Maske 

10  "Farbzuordnung",  FIG  18  eine  Anpassung  zwi- 
schen  den  Angaben  in  der  Maske 
"Farbanforderung",  FIG  15  an  die  in  den  Produkt- 
schemata,  Figuren  16,  17  enthaltenen  Möglichkei- 
ten  vorgenommen  wird.  Diese  Anpassung  kann  in 

15  Form  einer  Reduktion  der  tatsächlichen  Farbmög- 
lichkeiten  und/oder  Erweiterung  der  Farbanforde- 
rung  bestehen.  Gemäß  einer  besonders  vorteilhaf- 
ten,  weiteren  Ausführungsform  der  Erfindung  wer- 
den  nach  dieser  Anpassung  die  in  den  Figuren  19 

20  bis  22  dargestellten  "Ausschieß-Schemata"  gebil- 
det.  Dabei  gehört  das  Ausschieß-Schema  in  FIG 
19,  20  zum  Produktschema  der  FIG  16,  und  das 
Ausschieß-Schema  in  FIG  21  ,  22  zum  Produktsche- 
ma  FIG  17.  Obwohl  die  Ausschieß-Schemata  im 

25  Prinzip  keine  über  den  Inhalt  der  dazugehörigen 
Produktschemata  hinausgehenden  Informationen 
enthalten,  so  ermöglichen  sie  dennoch  eine  leichte- 
re  Handhabung  der  mit  Hilfe  des  erfindungsgema- 
ßen  Verfahrens  erzeugten,  nun  optimalen  Druck- 

30  plattenbelegungen.  Insbesondere  ist  aufgrund  der 
in  einem  "AusschießSchema"  gewählten  Darstel- 
lung  auf  sehr  einfache  Weise  unmittelbar  zu  erken- 
nen,  an  welcher  Stelle  eines  Druckzylinders  in  ei- 
ner  Druckeinheit  weiche  Heftseite  in  welcher  Farbe 

35  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.  gemäß  der  Darstellung  von 

40  FIG  20  alle  vier  Segmente  A  bis  D  der  Druckzylin- 
der  1  und  5  der  Druckeinheit  3  vollständig  mit 
Druckplatten  belegt.  Dagegen  sind  bei  den  Druck- 
zylindern  2,  3,  4  nur  die  rechten  Hälften,  d.h.  die 
Segmente  A,  B  mit  Druckplatten  belegt.  Entspre- 

45  chend  sind  in  FIG  22  die  Druckzylinder  5,  6  der 
Druckeinheit  4  vollständig,  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 

50  das  Segment  C  mit  Druckplatten  belegt. 
Der  FIG  19  ist  zu  entnehmen,  daß  beispielswei- 

se  Seite  1  in  Heft  1  und  Seite  23  in  Heft  3  jeweils 
im  Vier-Farben-Druck  produziert  werden.  Insbeson- 
dere  gemäß  der  Detaildarstellung  von  FIG  20  wer- 

55  den  diese  beiden  Seiten  jeweils  auf  der  ersten  bzw. 
zweiten  Umfangshälfte  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,  anschließend  auf  Zylin- 
der  2  in  der  Farbe  mit  der  Kennung  12,  anschlie- 
ßend  auf  Zylinder  3  in  der  Farbe  mit  der  Kennung 
15  und  schließlich  auf  Zylinder  4  in  der  Farbe  mit 
der  Kennung  9  bedruckt. 

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

Zur  Durchführung  des  erfindungsgemäßen  Ver- 
fahrens  dient  bevorzugt  ein  programmgesteuerter 
Rechner.  Insbesondere  sogenannte 
"Automatisierungssysteme"  zur  Echtzeitführung 
von  technischen  Prozessen,  d.h.  zur  Beobachtung, 
Steuerung  und  Regelung,  sind  hierzu  besonders 
geeignet. 

Ansprüche 

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

a)  in  einem  ersten  Schritt  abhängig  von 
aktuellen  Produktangaben,  insbesondere 
vom  Umfang  des  jeweiligen  Druckererzeug- 
nisses  (1  .Produktplanung"),  eine  maschi- 
nenabhängig  möglichst  die  volle  Breite  der 
einzelnen,  für  das  Produkt  benötigten  Bah- 
nen  ausnutzende  Start-Bahnbelegung 
(7,"MIBA")  bestimmt  wird, 
b)  in  einem  zweiten  Schritt  die  Start-Bahn- 
belegung  (7)  erweitert  wird  um  die  Bahnfüh- 
rungsmöglichkeiten  (18)  der  jeweiligen 
Druckmaschine, 
c)  in  einem  dritten  Schritt  zu  einer  Bahnfüh- 
rungsmöglichkeit  (18)  die  vorhandenen 
Farbkombinationen  (22)  berücksichtigt  wer- 
den,  welche  die  Farbmöglichkeiten  (10)  ent- 
halten,  in  denen  die  einzelnen  Bahnen  be- 
vorzugt  beidseitig  bedruckt  werden  können, 
und 
d)  in  einem  vierten  Schritt  zur  Bestimmung 
einer  Druckplattenbelegung 
(24,"Produktschema")  die  Bahnführungs- 
möglichkeit  (18)  mit  der  Farbkombination 
(22)  dient,  die  im  Vergleich  zur  Farbanforde- 

rung  (5)  für  das  jeweilige  Produkt  eine  grö- 
ßere  oder  zumindest  übereinstimmende 
Farbigkeit  zuläßt  (FIG  1). 

5  2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  zur  Bestimmung  mindestens  ei- 
ner  weiteren  Druckplattenbelegung  (24, 
"Produktschema")  entweder 

a)  in  Wiederholung  des  vierten  Schrittes 
10  eine  weitere,  zur  jeweiligen  Bahnführungs- 

möglichkeit  vorhandene  und  im  Vergleich 
zur  Farbanforderung  zulässige  Farbkombi- 
nation  dient,  oder 
b)  in  Wiederholung  des  dritten  und  vierten 

75  Schrittes  zunächst  zu  einer  weiteren  Bahn- 
führungsmöglichkeit  die  vorhandenen  Farb- 
kombinationen  berücksichtigt  werden,  und 
anschließend  eine  darin  enthaltene  und  im 
Vergleich  zur  Farbanforderung  zulässige 

20  Farbkombination  dient. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  im  ersten  Schritt  der 
Bestimmung  der  Start-Bahnbelegung  (7) 

25  a)  die  Anzahl  und  Breite  (4/4-,  3/4-,  2/4-, 
1/4-Bahn)  an  benötigten  Bahnen,  und 
b)  gegebenenfalls  notwendige  Wendungen 
(W,SW)  von  Teilbahnen  (3/4-,  2/4-,  1/4- 
Bahn) 

30  angegeben  werden  (FIG  4). 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  bei  der  Bahnverteilung  eine 
bahnbreitenabhängige  Vorsortierung  erfolgt, 

35  insbesondere  mit  Vorrang  vollbreiter  Bahnen 
(4/4-Bahn)  vor  Teilbahnen  (FIG  4). 

5.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangen  An- 
sprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  im 

40  zweiten  Schritt  der  Erweiterung  der  Start-Bahn- 
belegung  (7)  um  die  Bahnführungsmöglichkei- 
ten  (18)  die  Bahnkombinationen  (181)  berück- 
sichtigt  werden,  welche  die  Kombinationen  in 
der  Belegung  der  Druckmaschine  mit  den  Bah- 

45  nen  der  Start-Bahnbelegung  enthalten,  die  auf- 
grund  der  maximalen  Anzahl  der  bei  der  jewei- 
ligen  Druckmaschine  belegbaren  Bahnen  mög- 
lich  sind  (FIG  2,  5A-5C). 

so  6.  Verfahren  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Bahnkombinationen  (181)  in 
einer  Reihenfolge  gebildet  werden,  welche  von 
einer  Bahnprioritätenliste  (10)  bestimmt  wird,  in 
der  eine  gewünschte  Rangfolge  in  der  Bele- 

55  gung  der  in  der  jeweiligen  Druckmaschine  ma- 
ximal  belegbaren  Bahnen  enthalten  ist  (FIG  5B, 
5C). 

2.0 
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7.  Verfahren  nach  Anspruch  5  oder  6,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  bei  den  Bahnkombina- 
tionen  berücksichtigt  wird,  bei  welchen  Bahnen 
gegebenenfalls  notwendige  Bahnschnitte,  ins- 
besondere  Viertelschnitte  5 
("Viertelschnittmöglichkeiten"),  maschinenab- 
hängig  ausführbar  sind  (FIG  5C). 

8.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  5  bis  7, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  im  zweiten  10 
Schritt  der  Erweiterung  der  Start-Bahnbele- 
gung  um  die  Bahnführungsmöglichkeiten  zu 
einer  Bahnkombination  die  möglichen  Teil- 
bahnkombinationen  (183)  berücksichtigt  wer- 
den,  welche  die  für  die  jeweilige  Bahnkombina-  15 
tion  maschinenabhängig  möglichen  Kombina- 
tionen  in  der  Verteilung  der  Teilbahnen  enthal- 
ten  (FIG  2,  6A-6D) 

9.  Verfahren  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekenn-  20 
zeichnet,  daß  die  Teilbahnkombinationen  in 
einer  von  der  Breite  der  beteiligten  Bahnen 
abhängigen  Reihenfolge  gebildet  werden,  wo- 
bei  zumindest  bei  der  ersten  Teilbahnkombina- 
tion  vorrangige  Bahnen  in  der  jeweiligen  Bahn-  25 
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  30 
schmalen  Bahnen  und  nachrangige  Bahnen  mit 
breiten  Bahnen  belegt  werden  (FIG  6B). 

10.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  8  oder  9, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  zumindest  die  35 
erste  Teilbahnkombination  (21)  zu  einer  Bahn- 
kombination  (2)  mittels  der  Bahnprioritätenliste 
und  einer  zusätzlichen  Teilbahnprioritätenliste 
bestimmt  wird,  wobei  die  Bahnen  der  jeweili- 
gen  Bahnkombination  zunächst  nach  einer  40 
durch  die  Bahnprioritätenliste  vorgegebenen 
Rangfolge  mit  vollbreiten  Bahnen  (4/4-Bahnen) 
belegt  werden,  und  anschließend  die  verblei- 
benden  Bahnen  der  Bahnkombination  nach  ei- 
ner  durch  die  Teilbahnprioritätenliste  vorgege-  45 
benen  Rangfolge  mit  Teilbahnen  belegt  wer- 
den  (FIG  6C). 

11.  Verfahren  nach  Anspruch  10,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  bei  der  Belegung  der  ver-  50 
bleibenden  Bahnen  der  Bahnkombination  mit 
Teilbahnen  zunächst  die  höchsten  der  durch 
die  Teilbahnprioritätenliste  vorgegebenen  Rän- 
ge  mit  den  schmalen  Teilbahnen  belegt  wer- 
den  (FIG  6D).  55 

12.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  8  bis  11, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  im  zweiten 

Schritt  der  Erweiterung  der  Start-Bahnbele- 
gung  um  die  Bahnführungsmöglichkeiten  zu 
einer  Teilbahnkombination  die  vorhandenen 
Wendemöglichkeiten  (185)  berücksichtigt  wer- 
den,  welche  die  für  die  jeweilige  Teilbahnkom- 
bination  maschinenabhängig  möglichen  Wen- 
dungen  von  Teiibahnen  zwischen  der  Antriebs- 
und  Bedienseite  der  Druckmaschine  enthalten 
(FIG  2,  7A-7H). 

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

14.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  8  bis  13, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  im  zweiten 
Schritt  der  Erweiterung  der  Start-Bahnbele- 
gung  um  die  Bahnführungsmöglichkeiten  zu 
einer  Teilbahnkombination  die  vorhandenen 
Teilbahnmischungsmöglichkeiten  ("Bay-Win- 
dow"-Möglichkeiten)  (187)  berücksichtigt  wer- 
den,  welche  die  für  die  jeweilige  Teilbahnkom- 
bination  maschinenabhängig  möglichen  Ver- 
tauschungen  in  der  gegenseitigen  Lage  von 
Teilbahnen  insbesondere  innerhalb  eines  Hef- 
tes  enthalten  (FIG  2,  8A-8E). 

15.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  8  bis  11, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  im  zweiten 
Schritt  der  Erweiterung  der  Start-Bahnbele- 
gung  um  die  Bahnführungsmöglichkeiten  zu 
einer  Teilbahnkombination 

a)  die  vorhandenen  Wendemöglichkeiten 
(185)  berücksichtigt  werden,  welche  die  ma- 
schinenabhängig  möglichen  Wendungen 
von  Teilbahnen  zwischen  der  Antriebs-  und 
Bedienseite  der  Druckmaschine  enthalten, 
b)  die  vorhandenen  Teilbahnmischungs- 
möglichkeiten  ("Bay-Window"-Möglichkei- 
ten)  (187)  berücksichtigt  werden,  welche  die 
maschinenabhängig  möglichen  Vertau- 
schungen  in  der  gegenseitigen  Lage  von 
Teilbahnen  insbesondere  innerhalb  eines 
Heftes  enthalten,  und 
c)  zudem  berücksichtigt  wird,  ob  bestimmte 
Wendemöglichkeiten  durch  Teilbahnmi- 
schungsmöglichkeiten  ersetzbar  sind  FIG  2, 
8C-8E). 

16.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  zu 
Beginn  des  dritten  Schrittes  der  Erweiterung 
einer  Bahnführungsmöglichkeit  (18)  um  die 
Farbkombinationen  (22),  zunächst  die  bahnbe- 

21 
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zogene  Struktur  aller  Bahnführungsmöglichkei- 
ten  in  eine  insbesondere  an  der  Anzahl  der 
Hefte  und  der  Seiten  pro  Heft  orientierte  pro- 
duktbezogene  Struktur  übergeführt  wird,  und 
anschließend  eine  Bahnführungsmöglichkeit  in 
produktbezogener  Struktur  um  die  möglichen 
Farbkombinationen  (20)  erweitert  wird  (FIG  1, 
9B,  10A,  10B). 

17.  Verfahren  nach  Anspruch  16,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Überführung  der  Bahn- 
führungsmoglichkeiten  in  eine  produktbezoge- 
ne  Struktur  so  vorgenommen  wird,  daß  Viertel- 
bahnen  ("Teilbögen")  in  der  Mitte  des  jeweili- 
gen  Heftes  liegen. 

18.  Verfahren  nach  Anspruch  16,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Überführung  der  Bahn- 
führungsmöglichkeiten  in  eine  produktbezoge- 
ne  Struktur  so  vorgenommen  wird,  daß  Viertel- 
bahnen  ("Teilbögen")  nicht  in  der  Mitte  des 
jeweiligen  Heftes  liegen. 

19.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  16  bis 
18,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  zur  Be- 
stimnmung  mindestens  einer  weiteren  Druck- 
plattenbelegung  (24,  "Produktschema")  in  Wie- 
derholung  des  dritten  und  vierten  Schrittes  zu- 
nächst  zu  mindestens  einer  weiteren  Bahnfüh- 
rungsmöglichkeit  in  produktbezogener  Struktur 
die  vorhandenen  Farbmöglichkeiten  berück- 
sichtigt  werden,  und  anschließend  die  minde- 
stens  eine  darin  enthaltene  und  im  Vergleich 
zur  Farbanforderung  zulässige  Farbkombina- 
tion  dient. 

a)  Vorgabe  der  Anzahl  der  jeweils  maximal 
belegbaren  Bahnen  die  Variationenvielfalt 
bei  der  Bildung  der  Bahnführungsmöglich- 
keiten  im  zweiten  Schritt,  und  durch 

5  b)  Vorgabe  der  Anzahl  der  jeweils  maximal 
zulässigen  Farbmöglichkeiten  die  variatio- 
nenvielfalt  bei  der  Bildung  der  Farbkombi- 
nationen  im  dritten  Schritt 

produktabhängig  eingrenzen  (FIG  1A,  11). 
70 

22.  Vorrichtung  mit  einem  programmgesteuerten 
Rechner,  insbesondere  einem  Automatisie- 
rungssystem  zur  Echtzeitführung  von  techni- 
schen  Prozessen,  zur  Durchführung  des  Ver- 

75  fahrens  nach  einem  der  vorangegangenen  An- 
sprüche. 

20.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  im 
vierten  Schritt  zu  Bestimmung  einer  optimalen 
Druckplattenbelegung  ("Ausschießschema")  40 
(28)  bei  Vorhandensein  einer  größeren  Farbig- 
keit  der  jeweiligen  Farbkombination  (22)  im 
Vergleich  zur  aktuellen  Farbanforderung  (5) 
entweder  die  Farbkombination  auf  die  Farban- 
forderung  eingeschränkt  und/oder  die  Farban-  45 
forderung  in  Ausnutzung  der  zusätzlichen 
Möglichkeiten  der  Farbkombination  erweitert 
wird  ("Farbzuordnung")  (FIG  1,  14,  17,  18-21). 

21.  Verfahren  nach  einem  der  vorangegangenen  so 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
bevorzugt  an  Umfang  und  Farbigkeit  häufig 
vorkommender  Produkte  orientierte,  typische 
Bahnbelegungen  zu  Grundmengen 
("Produktionstypen  ",10)  zusammengefaßt  sind,  55 
welche  als  Ausgangspunkt  zur  Bestimmung 
der  Start-Bahnbelegung  im  ersten  Verfahrens- 
schritt  zumindest  durch 

12 
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belegbare  Bahnkombinationen 
Bahnen  —  @ 

(Produktionstyp)  '  2  3 

1  X  X  

2  X  X  

3  X  X  FIG  5 A  

belegbare  Bahn-  Bahnkombinationen 
Bahnen  prioritaten- 

(Produktionstyp)  liste  1  2  3 

1  1  X  X  

2  3  X X  

3  2  X  X  FIG  5 B  

belegbare  Bahn-  Viertel-  Bahnkombinationen 

Bahnen  prioritaten-  schnit t-  

(Produktionstyp)  liste  moglichkeiten  1  2  3-*  3 2  

I t   X X  

2  3  S  XS  XS  X  

3  2  S  XS  X  X S  
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belegbare  Bahn-  Bahnkombinationen 
Bahnen  prioritaten-  ,  

'roduktionstyp)  liste  1 2   3  4 

1  2  X  X  X 

2  1  X X X  

3  4  X X X  

4  3  X  X X  

belegbare  Teilbahnkombinationen 
Bahnen 

Produktionstyp)  M  u   13  24  25  16 

1  4/4  4/4  3/4  1/4  3/4  1/4 

2  3/4  1/4  4/4  4/4  1/4  3/4 

3  1/4  3/4  1/4  3/4  4/4  4/4 

4 

belegbare  Bahn-  Teilbahn-  Teilbahnkombinationen 
Bahnen  prioritaten-  prioritaten- 

[Produktionstyp)  liste  liste  ™  "   "   "   25  26 

\  2  4  1/4  3/4  4/4  4/4  1/4  3/* 

2  1  3  4/4  4/4  1/4  1/4  3/4  1/4 

3  4  2  3/4  t/4  3/4  3/4  4/4  4/4 

4  3  1 

belegbare  Bahn-  Teilbahn-  Teilbahnkombinationen 
Bahnen  prioritaten-  prioritaten- 

(Produktionstyp)  Uste  liste  «  "   13  "   «   i 6  

!  2  4  3/4  1/4  4/4  4/4  3/4  1/4 

2  1 3   4/4  4/4  3/4  1/4  1/4  3/4 

3  4  2  1/4  3/4  1/4  3/4  4/4  4/4 

4  3  1 
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