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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Indivi-
dualisierung von Seiten eines Druckproduktes geman
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Die WO 2005/068197 A1 ist ein Verfahren zum
Bedrucken eines Bedruckstoffs bekannt, wobei der Be-
druckstoff zum Drucken eines statischen bzw. unveran-
derlichen Druckbilds durch mindestens ein Druckwerk
bewegt wird, wobei der Bedruckstoff zur Individualisie-
rung des statischen Druckbilds mit mindestens einem
dynamischen bzw. verénderlichen Druckbild durch min-
destens eine, zu dem oder jedem Druckwerk inline ge-
schaltete Druckeinrichtung bewegt wird, wobei als
Druckeinrichtungen zum Drucken des dynamischen
bzw. veranderlichen Druckbilds z. B. Tintenstrahl- bzw.
Inkjet-Druckeinrichtungen verwendet werden.

[0003] Durch die DE 10 2006 016 065 A1 ist eine Zu-
satzeinrichtung fir eine nach dem Offset-Druckprinzip
arbeitende Druckmaschine, insbesondere Rollenoffset-
Zeitungsdruckmaschine, in Form eines Inkjet-Drucksy-
stems bekannt, wobei mindestens ein Inkjet-Druckkopf
auf einer Traverse montiert quer zur Druckrichtung in ei-
ner Arbeitsposition zu einer Papierbahn innerhalb der
Druckmaschine, insbesondere in einem oder zumindest
nahe einem Druckwerk angeordnet ist, um zu ermégli-
chen, dass zusatzliche, auch variable Informationen so-
wie wahrend einer Druckauflage 6fters wechselnde In-
formationen an einer beliebigen Stelle innerhalb des von
der Druckmaschine produzierten Druckerzeugnisses
hinzugefligt werden kdénnen.

[0004] Durch die DE 101 43 119 B4 ist ein Verfahren
zum Drucken von Unikaten bzw. von individuell zusam-
mengestellten Druckerzeugnissen auf Rotationsdruck-
maschinen unter Verwendung mehrerer Druckformzylin-
der bekannt, wobei das zu Ubertragende Bildsujet in
Form von segmentartigen Bilddaten in vorzugsweise zei-
len- und spaltenweiser Anordnung vorformatiert auf min-
destens zwei Druckformen aufgebracht wird, in der Wei-
se, dass auf einer ersten Druckform eine erste Teilinfor-
mation eines jeden Segments des Bildsujets (Information
(a) mit entsprechenden Indexmerkmalen) und auf einer
zweiten Druckform eine weitere Teilinformation des ent-
sprechenden Segments des Bildsujets (Information (b)
mit entsprechenden Indexmerkmalen) vorgesehen wird,
dass durch synchrone Abrollung der Druckformzylinder
die Teilinformationen zu einer Vollinformation (<a,b> mit
den jeweils kombinierten Indexmerkmalen) fir jedes
Segment des Bildsujets auf der Druckseite zusammen-
gefiihrt werden, und dass pro Druckformzylinderumdre-
hung die Indexmerkmale fir jedes Segment des Bildsu-
jets (Information <a,b>) schrittweise permutationsartig
neu kombiniert werden, so dass jedes gedruckte Seg-
ment ein Unikat darstellt.

[0005] Durch die DE 25 01 793 C2 ist eine Druckma-
schine bekannt, mit einem mit materiellen Druckformen
arbeitenden Druckwerk zum Drucken eines wahrend der
Druckperiode nicht veranderbaren ersten Informations-
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feldes auf einen Aufzeichnungstrager, mit einer steuer-
baren Druckeinheit zum Bedrucken eines zweiten Infor-
mationsfeldes mit innerhalb der Druckperiode verénder-
baren Informationen und mit einer die steuerbare Druck-
einheit steuernden Steuereinheit, wobei die steuerbare
Druckeinheit eine Punktmatrixdruckvorrichtung ist, wo-
bei die Punktmatrixdruckvorrichtung vorzugsweise ein
Tintenstrahldruckkopf ist.

[0006] Durch die EP 1 712 362 A2 ist ein Verfahren
zur Umrustung einer Rollendruckmaschine von einer lau-
fenden Produktion eines ersten Druckproduktes auf eine
nachfolgende Produktion eines zweiten Druckproduktes
bekannt, wobei das erste Druckprodukt aus einer der
Rollendruckmaschine aktuell zugeflihrten ersten Mate-
rialbahn und das zweite Druckprodukt aus einer der Rol-
lendruckmaschine nachfolgend zuzufiihrenden zweiten
Materialbahn produziert wird, wobei sich diese Material-
bahnen in ihrer jeweiligen Breite und/oder in der Sorte
und/oder Grammatur ihres Materials voneinander unter-
scheiden, wobei ein Zeitpunkt zur Herstellung einer Ver-
bindung der zweiten Materialbahn mit der ersten Mate-
rialbahn von einer zumindest die laufende Produktion
des ersten Druckproduktes steuernden Steuereinheit
festgelegt wird, wobei diese Festlegung in Abhangigkeit
von den das zweite Druckprodukt betreffenden Produk-
tionsdaten erfolgt, wobei die Produktionsdaten der Steu-
ereinheit zur Verfiigung gestellt werden. Es ist vorgese-
hen, dass Kenndaten der zweiten Materialbahn durch
Auslesen eines an dieser Materialbahn angebrachten
Barcodeetiketts mit einem mit der Steuereinheit daten-
technisch verbundenen Barcodeleser erfasst und dieser
Steuereinheit zur Verfigung gestellt werden.

[0007] Die EP 0710558 A1 beschreibt eine Rollenro-
tationsdruckmaschine mit einem verstellbaren Rollen-
wechsler zur Aufnahme von Bedruckstoffbahnen mit un-
terschiedlichen Breiten, mit in einem Druckwerk anein-
ander anstellbaren Druckzylindern zur Bildung von
Druckstellen und mit einem verstellbaren Falzapparat,
wobei die Breite des Rollenwechslers, die Stellung der
Druckzylinder und Komponenten des Falzapparats zum
Umstellen der Produktion von einem ersten Druckpro-
dukt auf ein zweites Druckprodukt wahrend des Maschi-
nenlaufs automatisch und aufeinander abgestimmt ver-
stellbar sind, wobei die Komponenten eines Falzappa-
rats, insbesondere auch eine Falzklappenéffnung und
eine Expansion eines Sammelzylinders, in Abhangigkeit
von der veranderten Seitenzahl des Druckproduktes ver-
stellbar sind. Die Umstellung der Produktion erfolgt auf
der Grundlage von Berechnungen und Steuerbefehlen,
die vom Rollenwechsler durchgefiihrt bzw. abgesetzt
werden.

[0008] Durchdie EP 0639 456 A1 ist die Verwendung
eines Produktionsplanungssystems bekannt, um einer
eine Produktion eines Druckproduktes steuernden Steu-
ereinheit automatisch Produktionsdaten zur Verfliigung
zu stellen.

[0009] Durchdie EP 0570 334 A1 ist ein Falzklappen-
Zylinder fiir eine Druckmaschine bekannt, wobei eine
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Einstellung eines Arbeitsabstandes seiner Falzklappen
Uber eine Stellmotor-Steuerung in Abhangigkeit von ein-
stellbaren, den einzustellenden Arbeitsabstand bestim-
menden SteuergréfRen, insbesondere der Anzahl der
Seiten des Druckprodukts und gegebenenfalls dem fla-
chenspezifischen Gewicht des Papiers, erfolgt.

[0010] Durch die WO 2005/077797 A2 ist ein Verfah-
ren zur Lagerung von unvorbereiteten und vorbereiteten
Materialrollen einer bahnverarbeitenden Maschine in ei-
nem Lager bekannt, wobei einem Materialflusssystem
Informationen zur Prognose von Verbrauchsdaten fiir ei-
nen anstehenden Produktionszeitraum oder prognosti-
zierte Verbrauchsdaten zugefiihrt werden und wobei in
einem Teilprozess anhand der prognostizierten Ver-
brauchsdaten und dem aktuellen Lagerbestand eine
Festlegung einer Lagerstrategie erfolgt.

[0011] Nachfolgend wird von einer Druckerei ausge-
gangen, die Uber mindestens eine Druckmaschine, z. B.
eine Rollendruckmaschine, und ein Materialversor-
gungssystem verfiigen soll, wobei das Materialversor-
gungssystem die Druckmaschine mit mehreren jeweils
als ein Bedruckstoff ausgebildeten Materialbahnen ver-
sorgt, wobei diese Materialbahnen in der Rollendruck-
maschine nacheinander zu bedrucken sind. Fur eine wirt-
schaftliche Produktion ist es notwendig, in der Druckma-
schine ablaufende Prozesse und das Materialversor-
gungssystem zu einem effektiven Zusammenspiel zu
bringen.

[0012] Die in der Druckmaschine zu bedruckenden
Materialbahnen sind jeweils vorzugsweise als eine Pa-
pierbahn ausgebildet. Jede der jeweils einem bestimm-
ten zu produzierenden Druckprodukt zugeordneten Ma-
terialbahnen oder zumindest ein Teil von ihnen ist jeweils
vorzugsweise zu einer Rolle gewickelt. Insbesondere
wenn das jeweils aus der jeweiligen Materialbahn zu pro-
duzierende Druckprodukt eine hdhere Auflage, d. h. eine
groRere Anzahl von Exemplaren aufweist, wie es z. B.
bei einer Zeitung mitz. B. mehreren tausend Exemplaren
je Ausgabe der Fall ist, sind an der Druckmaschine zur
Ausflihrung eines solchen Druckauftrages sukzessive
mehrere Rollen bereitzustellen und in den Druckprozess
einzufhren, wobei jede Rolle eine Teilbahn von der zur
Ausfiihrung des jeweiligen Druckauftrages bendtigten
Materialbahn bildet. Die einzelnen Teilbahnen werden
der Druckmaschine z. B. eine nach der anderen zur kon-
tinuierlichen Erzeugung der Exemplare des dem Druck-
auftrag entsprechenden Druckproduktes zugefihrt, wo-
bei jeweils vorzugsweise ein Ende einer in der laufenden
Produktion z. B. bereits nahezu vollstandig bedruckten
Teilbahn und ein Anfang einer nachfolgend zur Produk-
tion zu bringenden Teilbahn zusammengefiigt werden.
In ihrer Summe bilden die fur dieselbe Produktion anein-
andergereihten Teilbahnen eine zusammenhangende
Materialbahn mit einer im Wesentlichen in Abhangigkeit
von der Auflage des zu erzeugenden Druckproduktes
festgelegten Lénge. Uberdies kann vorgesehen sein,
dass mehrere zu derselben Materialbahn gehérende
Teilbahnen, die als unterschiedliche Strénge z. B. von
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verschiedenen Rollenwechslern der Druckmaschine zu-
gefuhrt werden, gleichzeitig demselben Falzapparat zu-
gefuhrt werden.

[0013] Die Druckmaschine arbeitet z. B. in einem Tief-
druckverfahren oder in einem Flachdruckverfahren, ins-
besondere in einem Offsetdruckverfahren, wobei das
Offsetdruckverfahren ein konventionelles, d. h. ein
Feuchtmittel verwendendes Nassoffsetdruckverfahren
oder ein Trockenoffsetdruckverfahren ohne Feuchtmittel
sein kann. Das mit der Druckmaschine herzustellende
Druckprodukt wird vorzugsweise im Mehrfarbendruck,
insbesondere im Vierfarbendruck, produziert. Eine Breite
einer in der Druckmaschine zu bedruckenden Material-
bahn kann insbesondere bei Anwendung des Tiefdruck-
verfahrens bis zu 4.500 mm betragen. Bei Anwendung
eines Offsetdruckverfahrens liegt die Breite der Materi-
albahn tblicherweise im Bereich zwischen 1.000 mmund
2.400 mm, vorzugsweise zwischen 1.200 mm und 2.400
mm. Die zur Ausfuhrung eines Druckauftrages erforder-
lichen Teilbahnen kdnnen jeweils eine Ladnge im Bereich
mehrerer tausend Meter aufweisen. Beispielsweise kann
eine neue Rolle Zeitungspapier in ihrem von der Papier-
fabrik angelieferten Zustand je nach Grammatur und/
oder Sorte des Papiers eine Teilbahn mit einer Ladnge im
Bereich zwischen 18.000 m und 25.000 m aufweisen.
Trotz dieser beachtlichen Léange von Teilbahnen werden
zur Ausfiihrung bestimmter Druckauftrage mehrere die-
ser Teilbahnen bendtigt, da ein Druckauftrag z. B. bei
der Produktion einer Zeitung durchaus auch mehrere
zehntausend Exemplare betreffen kann. Eine Druckma-
schine hoher Leistungsfahigkeit mit Zylindern z. B. dop-
pelten Umfangs, d. h. mit Zylindern mit einem Umfang
im Bereich zwischen 900 mm bis 1.400 mm, wobei der
Umfang jeweils z. B. zwei Abschnittsldngen aufweist, wo-
bei jede Abschnittslange z. B. einer Hohe einer Zeitungs-
seite entspricht, produziert in einer einzigen Stunde bei-
spielsweise ca. 90.000 Exemplare des jeweiligen Druck-
produktes bei Doppel- und ca. 45.000 Exemplare bei
Sammelproduktion. Eine solche Druckmaschine ver-
druckt eine Rolle der vorgenannten Art z. B. binnen 20
Minuten, sodass dann zur ununterbrochenen Fortset-
zung der Produktion eine weitere Teilbahn bereitstehen
und der Druckmaschine zugefiihrt werden muss.
[0014] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zur Individualisierung von Seiten eines
Druckproduktes zu schaffen, welches eine Umstellung
einer Produktion von einem ersten Druckprodukt auf eine
Produktion eines zweiten Druckprodukts vereinfacht.
[0015] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruchs 1 gelost.

[0016] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass bei einer Umstellung
einer Produktion von einem ersten Druckprodukt auf eine
Produktion eines zweiten Druckprodukts in der Druck-
maschine nicht notwendigerweise alle Druckformen aus-
getauscht werden mussen, nur weil sich eine Anordnung
der mit diesen Druckformen hergestellten Seiten inner-
halb des Druckprodukts andert. Vielmehr sind zumindest
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einige Druckformen auch in der Produktion des zweiten
Druckprodukts ohne Beeintrachtigung dieses Druckpro-
dukts weiterverwendbar, weil ihr Druckbild unverandert
bleibt, was Kosten einspart.

[0017] Ein Ausfiuhrungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen dargestellt und wird im Folgenden na-
her beschrieben.

Es zeigen:
[0018]

Fig. 1 in einem Blockschaltbild eine Druckerei mit zu-

mindest einer Druckmaschine und einem Ma-
terialversorgungssystem;

Fig.2  eine Programmmaske zur Durchfiihrung eines
automatischen Umfangwechsels hinsichtlich
des herzustellenden Druckproduktes;

Fig. 3  ein im Tintendruckverfahren arbeitendes Ein-
druckwerk.

[0019] Fig. 1zeigt vereinfachtin einem Blockschaltbild

eine Druckerei mit zumindest einer Druckmaschine 01
und einer elektronischen Steuereinheit 02 eines Materi-
alversorgungssystems. Die Druckmaschine 01 ist vor-
zugsweise als eine Rollendruckmaschine 01 ausgebildet
und besteht z. B. aus mehreren, z. B. zwei unabhangig
voneinander produktionsfahigen Sektionen 03; 04, wo-
bei jede Sektion 03; 04 vorzugsweise mehrere, z. B. vier
Drucktirme 06 und mindestens einen Falzapparat 07
aufweist. Jedem Druckturm 06 ist vorzugsweise jeweils
ein automatischer Rollenwechsler 08 zugeordnet, wobei
jeder Rollenwechsler 08 gleichzeitig zwei Rollen eines
dem jeweiligen Druckturm 06 zuzufiihrenden Bedruck-
stoffes tragen kann, nédmlich eine erste Rolle, die an einer
mit der Druckmaschine 01 aktuell ausgefiihrten Produk-
tion bereits beteiligt ist, und eine weitere Rolle, die dafir
vorbereitet ist, an der Produktion beteiligt zu werden, so-
bald der Bedruckstoff von der ersten Rolle verbraucht
worden ist. Jede Rolle bildet eine Teilbahn, wobei der
Rollenwechsler 08 (iber eine Einrichtung verfiigt, um die
Teilbahn der an der aktuellen Produktion bereits betei-
ligten Rolle automatisch mitder Teilbahn der die Produk-
tion fortsetzenden Rolle zu verbinden. Diese die Teilbah-
nen miteinander verbindende Einrichtung des Rollen-
wechslers 08 istin ihrer bevorzugten Ausfiihrung als eine
Klebeeinrichtung ausgebildet. Die Rollenwechsler 08
weisen jeweils eine Steuereinheit auf, welche jeweils zur
Durchfiihrung eines Datenaustausches Uber eine Steu-
erleitung 09 mit der Steuereinheit 02 des Materialversor-
gungssystems verbunden ist. Vorzugsweise ist jeder
Sektion 03; 04 eine vorzugsweise als Leitstand 11; 12
ausgebildete Steuereinheit 11; 12 zugeordnet, wobei an
jedem dieser Leitstdnde 11; 12 die jeweilige Sektion 03;
04 oder sogar die Druckmaschine 01 als Ganzes gesteu-
ert werden kann. Auch die Leitstande 11; 12 sind vor-
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zugsweise Uber eine Steuerleitung 13 mit der Steuerein-
heit 02 des Materialversorgungssystems verbunden. Die
Leitstande 11; 12 weisen jeweils z. B. auch eine Bedie-
neinheit 31 mit einer Anzeigeeinrichtung auf, wobei an
der Bedieneinheit 31 Daten, insbesondere den jeweili-
gen Druckauftrag betreffende Produktionsdaten, manu-
ell eingegeben oder z. B. aus einer Auswahlliste ausge-
wahlt werden kénnen. Die zum jeweiligen Leitstand 11;
12 gehérende Anzeigeeinrichtung kann auch als ein so
genannter Touchscreen ausgebildet sein, wobei ein
Touchscreen ein in der Computertechnik bekanntes als
ein Tastschirm bzw. Sensorbildschirm ausgebildetes
Eingabegerat ist, sodass eine Auswahl oder auch Ein-
gabe direkt an dieser Anzeigeeinrichtung vorgenommen
werden kann, da Funktionen der Bedieneinheit 31 in die-
ser Anzeigeeinrichtung integriert sind. Es ist vorzugswei-
se vorgesehen, dass die Produktionsdaten, die dem zu-
mindest die laufende Produktion des ersten Druckpro-
duktes steuernden Leitstand 11; 12 zur Verfigung ge-
stellt werden, durch eine manuelle Eingabe an der zu
diesem Leitstand 11; 12 gehdrenden Bedieneinheit 31
wahrend der laufenden Produktion des ersten Druckpro-
duktes erganzbar und/oder korrigierbar sind, sodass bei
Bedarf Anderungen und/oder Korrekturen berticksichtigt
werden kdnnen. Die Leitstdnde 11; 12 sind vorzugsweise
auch untereinander Uber eine Steuerleitung 14 daten-
technisch miteinander verbunden, wobei diese Steuer-
leitung 14 vorzugsweise auch mit einer elektronischen
Steuereinheit 16 eines zumindest die Produktionsdaten
verwaltenden Produktionsplanungssystems verbunden
ist. Die Steuereinheit 16 des Produktionsplanungssy-
stemsist Uber eine Steuerleitung 17 mit der Steuereinheit
02 des Materialversorgungssystems verbunden. Dar-
Uber hinaus kann die Steuereinheit 16 des Produktions-
planungssystems uber eine Steuerleitung 18 mit einer
Steuereinheit 19 eines Betriebsdatenerfassungssy-
stems verbunden sein. Bei einem manuell gefiihrten
Hauptlager ist an der Steuereinheit 02 des Materialver-
sorgungssystems Uber eine Steuerleitung 22 zumindest
ein Monitor 21 zur Rollenbedarfsanzeige und vorzugs-
weise z. B. auch eine Bedieneinheit flir eine Eingabe
und/oder Auswahl von Daten, insbesondere Produkti-
onsdaten, an der Steuereinheit 02 des Materialversor-
gungssystems angeschlossen. Die Steuereinheit 02 des
Materialversorgungssystems steht tber eine Steuerlei-
tung 23 auch mit Steuer- und Stelleinrichtungen eines
der Druckmaschine 01 zugeordneten Tageslagers 24 in
Verbindung, wobei diese Steuer- und Stelleinrichtungen
z. B. mindestens eine in dem Tageslager 24 wirksame
Transporteinrichtung 26 antreiben und diese Transport-
einrichtung 26 in ihrem Bewegungsablauf Gberwachen.
Die in dem Tageslager 24 wirksame Transporteinrich-
tung 26 kann z. B. als ein fahrerloses Transportsystem
(AGV) ausgebildet sein. Vorzugsweise wird auch das Ta-
geslager 24 von dem Materialversorgungssystem ver-
waltet.

[0020] Uberdies ist eine Rollenvorbereitungsstation
27 zur Vorbereitung der Rollen vorgesehen, in welcher
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z. B. aus dem Hauptlager entnommene Rollen fiir ihre
Verwendung in einem Druckprozess vorbereitet und
dann in dem Tageslager 24 zwischengelagert werden.
Bei einem automatisch gefiihrten Hauptlager wird die je-
weils bendtigte Rolle Uber das Materialversorgungssy-
stem automatisch an der Rollenvorbereitungsstation 27
angeliefert. Die in der Rollenvorbereitungsstation 27
durchgefiihrte Vorbereitung der Rollen schlieRt insbe-
sondere auch ein, diese Rollen fiir einen spater im Rol-
lenwechsler 08 ausgefiihrten Klebevorgang vorzuberei-
ten. In der Rollenvorbereitungsstation 27 bearbeitete
Rollen werden daher auch als klebevorbereitete Rollen
bezeichnet. Eine klebevorbereitete Rolle ist je nach Halt-
barkeit der Klebevorbereitung z. B. binnen 24 oder 72
Stunden dem Druckprozess zuzufiihren. Eine in der Rol-
lenvorbereitungsstation 27 zur Vorbereitung der Rollen
angeordnete Steuereinheitist Uber eine Steuerleitung 28
mit der Steuereinheit 02 des Materialversorgungssy-
stems verbunden. Die Steuereinheit der Rollenvorberei-
tungsstation 27 verfligt vorzugsweise Uber eine Bedie-
neinheit und eine Anzeigeeinrichtung (beides nicht dar-
gestellt).

[0021] Alle Steuerleitungen 09; 13; 14; 17; 18; 22; 23;
28 kénnen auch als drahtlose Ubertragungsstrecken
ausgebildet sein und/oder vorzugsweise demselben, z.
B. einem Ethernet basierten Kommunikationsnetzwerk
angehoren. In allen Steuerleitungen 09; 13; 14; 17; 18;
22; 23; 28 kbonnen eine oder mehrere den Datenverkehr
steuernde und/oder uberwachende Einrichtungen 29 an-
geordnet sein, wobei diese Einrichtungen 29 jeweils z.
B. als eine einen bidirektionalen Datenverkehr gestatten-
de Schnittstelle 29 ausgebildet sind. Die Vernetzung aller
zuvor anhand der Fig. 1 beschriebener Systemkompo-
nenten, d. h. insbesondere von deren Steuereinheiten
02; 11; 12; 16; 19, mittels der Steuerleitungen 09; 13; 14;
17; 18; 22; 23; 28 ermoglicht es, dass Daten zwischen
zumindest einem der Leitstdnde 11; 12 und dem Produk-
tionsplanungssystem und/oder dem Materialversor-
gungssystem ausgetauscht und/oder von dem jeweiligen
Rollenwechsler 08 direkt an das Materialversorgungssy-
stem Gbergeben werden kénnen.

[0022] In Abhangigkeitvon einer Vorgabe des Produk-
tionsplanungssystems veranlasst die Steuereinheit 02
des Materialversorgungssystems, dass im Tageslager
24 zur Ausflihrung eines bestimmten Druckauftrages ge-
eignete Rollen des Bedruckstoffes bereitgehalten und
termingerecht zu dem jeweiligen Rollenwechsler 08
transportiert werden. Dabei steuert die Steuereinheit 02
des Materialversorgungssystems die zur Ausfiihrung ei-
nes bestimmten Druckauftrages erforderlichen Ablaufe
derart, dass die z. B. aus dem Tageslager 24 und/oder
Hauptlager ausgewahlten Rollen des Bedruckstoffes
derart zielgerichtet zum Einsatz gebracht werden, dass
die auszufiihrende Produktion mit der letzten zum Ein-
satz zu bringenden Rolle am Ende der zu druckenden
Auflage in einer definierten Weise beendet wird. Die von
der Steuereinheit 02 des Materialversorgungssystems
getroffene Festlegung der Reihenfolge der zu verdruk-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

kenden Rollen erfolgt insbesondere in Abhangigkeit von
der fur die definierte Beendigung der Produktion ermit-
telten Mindestlange der Teilbahn auf der letzten zum Ein-
satz zu bringenden Rolle, wobei die Ermittlung der Min-
destlange vorzugsweise auch die beabsichtigte Trans-
portgeschwindigkeit fir die in der Druckmaschine zu be-
druckende Materialbahn beriicksichtigt. Die datentech-
nische Vernetzung der Steuereinheit 11; 12 der Druck-
maschine 01 mit der Steuereinheit 02 des Materialver-
sorgungssystems und/oder der Steuereinheit 16 des
Produktionsplanungssystems ermdglicht es insbeson-
dere, dass ein Zeitpunkt zur Herstellung der Verbindung
der zweiten Materialbahn mit der ersten Materialbahn
von der zumindest die laufende Produktion des ersten
Druckproduktes steuernden Steuereinheit 11; 12, d. h. i.
d. R. von einem der Leitstédnde 11; 12, festlegbar ist und
festgelegt wird, wobei die Festlegung in Abhangigkeit
von Produktionsdaten erfolgt, die dieser Steuereinheit
11; 12 durch eine manuelle Eingabe an einer zu dieser
Steuereinheit 11; 12 gehérenden Bedieneinheit 31 oder
automatisch von der Steuereinheit 16 des Produktions-
planungssystems zur Verfligung gestellt werden.
[0023] Fig. 2 zeigt eine Programmmaske 42, die z. B.
an der Anzeigeeinrichtung von einem der Leitstéande 11;
12 anzeigbar ist. Diese Programmmaske 42 gehért zu
einem Programm, welches den Ablauf des Verfahrens
zur Umristung der Rollendruckmaschine von einer lau-
fenden Produktion eines ersten Druckproduktes auf eine
nachfolgende Produktion eines zweiten Druckproduktes
steuert, wobei sich die Materialbahnen z. B. in ihrer je-
weiligen Breite und/oder in der Sorte und/oder Gramma-
tur ihres Materials voneinander unterscheiden, d. h. ei-
nen so genannten Umfangwechsel automatisch durch-
fuhrt. Die Programmmaske 42 weist z. B. ein Bedienfeld
43 auf, in welchem z. B. durch eine Betatigung einer ent-
sprechenden Schaltflache 44 oder 46 festgelegt werden
kann, ob das Verfahren zur Umriistung der Rollendruck-
maschine von einer laufenden Produktion eines ersten
Druckproduktes auf eine nachfolgende Produktion eines
zweiten Druckproduktes von einem Bediener manuell
gesteuert oder allein programmgesteuert automatisch
ablaufen soll. In der Fig. 2 ist beispielhaft die dem auto-
matischen Ablauf dieses Verfahrens zugeordnete
Schaltflache 46 aktiviert dargestellt. Im Fall des automa-
tischen Ablauf dieses Verfahrens wird, wie in der Fig. 2
beispielhaft dargestellt, in einem Eingabefeld 47 eine
Restmenge von Exemplaren des ersten Druckproduktes
eingetragen, z. B. - wie dargestellt - von 5.000 Exempla-
ren. Wenn in der laufenden Produktion nur noch die Pro-
duktion dieser Restmenge von Exemplaren des ersten
Druckproduktes verbleibt, leitet das vorzugsweise in ei-
nemder Leitstdnde 11; 12 implementierte Programmden
Ablauf dieses Verfahrens zur Umristung der Rollen-
druckmaschine von einer laufenden Produktion eines er-
sten Druckproduktes auf eine nachfolgende Produktion
eines zweiten Druckproduktes ein.

[0024] Die Programmmaske 42 weist zudem z. B. min-
destens ein Anzeigenfeld 48 auf, in welchem vorzugs-
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weise zumindest ein Betriebsstatus diverser am Ablauf
dieses Verfahrens zur Umristung der Rollendruckma-
schine von einer laufenden Produktion eines ersten
Druckproduktes auf eine nachfolgende Produktion eines
zweiten Druckproduktes beteiligter Aggregate der Rol-
lendruckmaschine angezeigt werden. In dem in der Fig.
2 dargestellten Beispiel betreffen die angezeigten Be-
triebsstati aufeinander folgende Betriebszustande min-
destens eines am Verfahren beteiligten Rollenwechslers
08, wobei die Anzeigen im Anzeigenfeld 48 z. B. ereig-
nisabhangig fortgeschrieben werden.

[0025] Wenn die Rollendruckmaschine von einer lau-
fenden Produktion eines ersten Druckproduktes mit einer
ersten Seitenzahl auf eine nachfolgende Produktion ei-
nes zweiten Druckproduktes mit einer zweiten Seiten-
zahl umgestellt wird, wobei jedoch mindestens eine zur
Herstellung des ersten Druckproduktes verwendete
Druckform auch zur Herstellung des zweiten Druckpro-
duktes verwendet wird, dann kann sich eine Seitenzahl
der mit der weiter verwendeten Druckform hergestellten
Seite des zweiten Druckproduktes gegeniiber der Sei-
tenzahl der mit derselben Druckform hergestellten Seite
andern. Von daher ist es wiinschenswert, eine Kenn-
zeichnung, insbesondere eine Nummerierung der Seiten
des herzustellenden Druckproduktes auf den betreffen-
den Seiten unabhangig von den zur Herstellung des je-
weiligen Druckproduktes verwendeten Druckformen auf-
zubringen, wobei diese Kennzeichnung der betreffenden
Seite oder Seiten des herzustellenden Druckproduktes
ihre jeweilige Anordnung in diesem Druckprodukt an-
zeigt. Zur Ausflihrung dieser einen variierbaren Informa-
tionsgehalt aufweisenden Kennzeichnung von Seiten
des herzustellenden Druckproduktes kommt eine Zu-
satzeinrichtung z. B. in Form eines Eindruckwerkes zum
Einsatz, wobei ein solches Eindruckwerk z. B. ein Tin-
tendruckverfahren oder ein Laserdruckverfahren anwen-
det. Ein solches Eindruckwerk ist in Transportrichtung
des zu bedruckenden Bedruckstoffes nahe an einem Ab-
gang von dem jeweiligen Druckturm 06 angeordnet. Vor-
zugsweise ist in Zuordnung zu mehreren, insbesondere
allen auf demselben Formzylinder axial nebeneinander
angeordneten Druckformen jeweils ein unabhéngig von
anderen Eindruckwerken ansteuerbares Eindruckwerk
vorgesehen. Als Eindruckwerk kann auch ein z. B. von
der Steuereinheit 16 des Produktionsplanungssystems
steuerbares Nummerierwerk verwendet werden, wobei
das Nummerierwerk die Kennzeichnung der Seiten des
herzustellenden Druckproduktes z. B. in einem Hoch-
druckverfahren auf den Bedruckstoff aufdruckt.

[0026] Die mit dem jeweiligen Eindruckwerk durchge-
fuhrte Kennzeichnung von Seiten des herzustellenden
Druckproduktes ist in ihrem jeweiligen Informationsge-
halt variabel, wobei der jeweilige Informationsgehalt z.
B. von der Steuereinheit 16 des Produktionsplanungs-
systems bereitgestellt wird. In der Steuereinheit 16 des
Produktionsplanungssystems istu. a. z. B. in Form eines
z.B.in einer Druckvorstufe festgelegten AusschielRsche-
mas gespeichert, welche Seite des herzustellenden
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Druckproduktes an welcher Position in der Druckmaschi-
ne, d. h. mit welcher Druckform auf welchem Formzylin-
der in welchem Druckturm 06 welcher Sektion 03; 04
dieser Druckmaschine gedruckt wird. Bei Formzylindern
mehrfachen, z. B. doppelten Umfangs, bei denen der
Umfang z. B. zwei oder mehr Abschnittslangen aufweist,
wobei jede Abschnittsldnge der Laénge, insbesondere
Hohe oder Breite einer Seite des Druckproduktes, ins-
besondere einer Zeitungsseite entspricht, istder an einer
bestimmten Position in der Druckmaschine bereitzustel-
lende Informationsgehalt innerhalb einer bestimmten
Produktion wahrend einer Rotation dieses Formzylinders
zyklisch wiederkehrend, wenn am selben Formzylinder
aufeinander folgende Abschnittslangen z. B. durch Ein-
druck oder Aufdruck einer Seitenzahl individuell zu kenn-
zeichnen sind, wobei diese Kennzeichnung durch ein
wahrend der Produktion der Druckmaschine in selbiger
ortsfestangeordnetes Eindruckwerk ausgefiihrt wird. Die
Steuereinheit 16 des Produktionsplanungssystems stellt
den jeweiligen Informationsgehalt der mit dem jeweiligen
Eindruckwerk durch zu fihrenden Kennzeichnung ins-
besondere in Abhangigkeit von dem fiir eine bestimmte
Produktion festgelegten Ausschieschema bereit.

[0027] Es wird daher insbesondere zur Verwendung
in einer Offsetdruckmaschine, insbesondere in einer Zei-
tungsdruckmaschine ein Verfahren zur Individualisie-
rung von Seiten eines Druckproduktes vorgeschlagen,
wobei ein Druckbild dieser Seiten des Druckproduktes
auf einem Bedruckstoff, insbesondere auf einer mit einer
Transportgeschwindigkeit im Bereich von z. B. 10 m/s
bis 15 m/s, vorzugsweise mit etwa 12 m/s, durch die
Druckmaschine hindurchbewegten Materialbahn in der
Druckmaschine jeweils mit einer an einem Formzylinder
angeordneten Druckform hergestellt wird, wobei an einer
auswahlbaren Position in der Druckmaschine auf den
das Druckbild der zu individualisierenden Seite des
Druckproduktes aufweisenden Bedruckstoff bei dessen
vorgenannter Transportgeschwindigkeit, d. h. in der ak-
tuell laufenden Produktion durch das in der Druckma-
schine angeordnete Eindruckwerk eine im Informations-
gehalt einstellbare Kennzeichnung dieser Seite des
Druckproduktes aufgebracht wird. Dabei wird der Infor-
mationsgehalt der an der ausgewahlten Position in der
Druckmaschine aufzubringenden Kennzeichnung z. B.
von der Steuereinheit des die aktuelle Produktion dieser
Druckmaschine steuernden Produktionsplanungssy-
stems oder von einem zu der Druckmaschine gehdren-
den Leitstand 11; 12 bereitgestellt, wobei der Informati-
onsgehalt dieser Kennzeichnung zumindest von der
Steuereinheit des Produktionsplanungssystems und op-
tional zuséatzlich von dem betreffenden Leitstand 11; 12
der Druckmaschine aus variierbar ist, wobei der Informa-
tionsgehalt dieser Kennzeichnung jeweils insbesondere
in Abhangigkeit von der jeweiligen, aktuell auszufihren-
den Produktion festgelegt wird. Der an einer bestimmten
Position, d. h. hinsichtlich einer bestimmten Druckform
in der Druckmaschine bereitzustellende Informationsge-
halt wird innerhalb einer laufenden, aktuellen Produktion
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vorzugsweise zyklisch wiederkehrend bereitgestellt, z.
B. in Form einer sich in der aktuellen Produktion wieder-
holenden Sequenz bestimmter Informationen. Die an der
ausgewahlten Position in der Druckmaschine aufzubrin-
gende Kennzeichnung ist vorzugsweise eine Seitenzahl
der betreffenden Seite des Druckproduktes.

[0028] Aufeinem an der Produktion des Druckproduk-
tes beteiligten Formzylinder kdnnen in dessen Axialrich-
tung und/oder in dessen Umfangsrichtung jeweils meh-
rere Druckformen angeordnet sein, wobei auf minde-
stens einer der mit diesen Druckformen gedruckten Sei-
ten des Druckproduktes eine die betreffende Seite indi-
vidualisierende Kennzeichnung angebracht wird. Der Zy-
klus des innerhalb einer laufenden Produktion an einer
bestimmten Position in der Druckmaschine bereitgestell-
ten Informationsgehalts ist somit von der Art der Bele-
gung des betreffenden Formzylinders mit Druckformen
abhangig. Wenn der Formzylinder in seiner Umfangs-
richtung z. B. mit zwei Druckformen belegt ist, werden
die beiden in derselben Produktion mit diesen Druckfor-
men gedruckten Seiten des Druckproduktes abwech-
selnd mit derselben Kennzeichnung, d. h. z. B. Seiten-
zahl versehen, weil innerhalb einer laufenden Produktion
mit einer bestimmten, an einer in der Druckmaschine
ausgewahlten Position angeordneten Druckform stets
die gleiche Seite des betreffenden Druckproduktes ge-
druckt wird, wobei diese Seite innerhalb des aktuell her-
zustellenden Druckproduktes stets an derselben Stelle
angeordnet ist und damit in jedem Exemplar des aktuell
herzustellenden Druckproduktes dieselbe Seitenzahl
aufweisen muss. Wenn der der Druckmaschine zuge-
ordnete Falzapparat 07 die Produktionsart "Sammelpro-
duktion" ausfiihrt, erfolgt eine alternierende Kennzeich-
nung von entlang des Umfangs desselben Formzylinders
hintereinander gedruckten Seiten des Druckproduktes.

[0029] Vorzugsweise wird mehreren an unterschiedli-
chen axialen Positionen des Formzylinders angeordne-
ten Druckformen jeweils ein unabhangig von mindestens
einem anderen Eindruckwerk von der Steuereinheit des
Produktionsplanungssystems ansteuerbares Eindruck-
werk zugeordnet, wobei der von der Steuereinheit des
Produktionsplanungssystems an dem jeweiligen Ein-
druckwerk bereitgestellte Informationsgehalt der auf der
zuindividualisierenden Seite des Druckproduktes aufzu-
bringenden Kennzeichnung z. B. dem in der Druckvor-
stufe festgelegten Ausschieflischema enthommen wird,
wobei das Ausschieflischema eine Information Uber die
Belegung des an der Produktion beteiligten Formzylin-
ders mit Druckformen enthalt. Das AusschieRschema ist
als solches vorzugsweise in der Steuereinheit des Pro-
duktionsplanungssystems gespeichert. Die Druckvor-
stufe umfasst alle Prozesse vor dem eigentlichen, in der
Druckmaschine ablaufenden Druckprozess, wie z. B. ei-
ne Aufbereitung und Bearbeitung von zu druckenden Da-
teninhalten, wobei sich diese Dateninhalte auf zu druk-
kende Texte und/oder Bilder beziehen kénnen, eine Lay-
outerstellung, das Herstellen des Ausschiellschemas
und die Erstellung mindestens einer Druckform, mit wel-
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cher der zu druckende Dateninhalt auf einen Bedruck-
stoff abgebildet wird.

[0030] Fig. 3 zeigt beispielhaft ein im Tintendruckver-
fahren arbeitendes, fir die Kennzeichnung von Seiten
des aktuell herzustellenden Druckproduktes verwendba-
res Eindruckwerk 51, bei dem eine Druckfarbe 52, ins-
besondere eine Tinte 52, durch mindestens eine Dise
53, vorzugsweise durch mehrere Diisen 53 auf den Be-
druckstoff 54 gebracht wird. Beim Druck legen die aus
einem Behalter 56, insbesondere Tintenbehalter 56 aus-
gestolienen Tintentropfchen 52 einen Weg w bis zum
Bedruckstoff 54 zuriick. Der Weg w der Trépfchen 52
vom Tintenbehalter 56 zum Bedruckstoff 54 liegt z. B. im
Bereich zwischen 10 mm und 50 mm, vorzugsweise bei
weniger als 30 mm. Auf dem Bedruckstoff 54 werden sie
auf bestimmte Punkte positioniert, wodurch ein Raster-
bild 66 entsteht, dessen Feinheit (ausgedriickt in dpi =
dots perinch; dot = Punkt) durch die GréRe der Tropfchen
52,d. h.derenVolumen begrenztist. Die einzelnen Tropf-
chen 52 enthalten auRer Farbpartikel auch noch L6-
sungsmittel.

[0031] Bei einem kontinuierlich einen Tintenstrahl er-
zeugenden Tintendruckverfahren (Continuous-Flow-
Verfahren) wird ein z. B. von einer Pumpe 64, insbeson-
dere Hochdruckpumpe 64, erzeugter Tintenstrahl 52
durch einen pulsierenden (in Fig. 3 durch den Doppelpfeil
angedeutet) elektromechanischen, vorzugsweise piezo-
elektrischen Wandler 57 in gleich groRe Tropfen 52 mit
gleichem Abstand zerteilt, wobei die einzelnen Tropfen
52 ein Volumen von z. B. weniger als 100 Picoliter (10-12
Liter) aufweisen. Aus dem aus einer Sequenz von Tropf-
chen 52 bestehenden, kontinuierlichen Strahl werden
diejenigen Tropfen 52 in dem Eindruckwerk 51 zurlick-
gehalten, die nicht auf den Bedruckstoff 54 gelangen sol-
len. Dazu werden unerwiinschte Trépfchen 52 entlang
ihres Weges w vom Tintenbehalter 56 zum Bedruckstoff
54 beim Flug durch eine Ladeelektrode 58 elektrisch auf-
geladen. Die Tropfchen 52, die den Bedruckstoff 54 er-
reichen sollen, bleiben ungeladen. Eine Ablenkelektrode
59 lenkt die geladenen Tropfchen 52 in eine Auffangrinne
61, von wo aus sie Uiber eine Rickfihrleitung 62 und z.
B. einen Filter 63 zum Tintenbehalter 56 zuriickgeleitet
werden. Zur Positionierung auf dem Bedruckstoff 54
muss die den Tintenstrahl 52 ausstoRende Dise 53 re-
lativ zum Bedruckstoff 54 bewegt werden. Haufig sind
mehrere derartige Disen 53 in einer Reihe angeordnet,
wobei jede dieser Dusen 53 eine Disenéffnung fur den
Austritt der Tropfchen 52 einen Durchmesser im Bereich
von z. B. weniger als 50 pm aufweist, wobei die einzelnen
in derselben Reihe angeordneten Diisen 53 in einem Ab-
stand von z. B. weniger als 250 pm, insbesondere we-
niger als 200 wm angeordnet sind. Der von der Pumpe
64 erzeugte Druck ist vorzugsweise variabel einstellbar.
Der zur Trépfchenbildung verwendete elektromechani-
sche Wandler 57 schwingt mit einer vorzugsweise kon-
stanten Frequenz vorzugsweise im Bereich mehrerer Ki-
lohertz, z. B. im Bereich zwischen 50 kHz und 80 kHz,
insbesondere im Bereich zwischen 60 kHz und 70 kHz.
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Der Bedruckstoff 54 ist von der Austrittsstelle des Tin-
tenstrahls 52 aus dem Eindruckwerk 51 in einem vor-
zugsweise nur gering schwankenden Abstand im Be-
reich zwischen 3 mm und 15 mm, vorzugsweise zwi-
schen 6 mm und 10 mm jeweils mit einer Schwankungs-
breite von weniger als 2 mm angeordnet.

[0032] In der Druckmaschine kbnnen mehrere derar-
tige Eindruckwerke 51 angeordnet sein, und zwar z. B.
in einem je bedruckbarer Seite des Bedruckstoffes 54
vier Druckwerke aufweisenden Druckturm 06 z. B. je ein
Eindruckwerk 51 in Zuordnung zu einer axialen, eine
Druckform tragenden Position eines Formzylinders von
einem, vorzugsweise dem in Transportrichtung des Be-
druckstoffes 54 in diesem Druckturm 06 letzten dieser
Druckwerke. Das Eindruckwerk 51 ist in Axialrichtung
eines Formzylinders vorzugsweise durch eine Fernbeta-
tigung z. B. durch Ansteuerung eines Stellantriebes po-
sitionierbar, z. B. durch eine Betatigung von dem betref-
fenden Leitstand 11; 12 der Druckmaschine aus, wobei
die vom betreffenden Stellantrieb einzustellende Positi-
ondes Eindruckwerkes 51 in Zuordnung zu einer axialen,
eine Druckform tragenden Position des betreffenden
Formzylinders anhand eines von der Steuereinheit des
Produktionsplanungssystems bereitgestellten Sollwer-
tes fiir diese Position erfolgen kann.

Bezugszeichenliste
[0033]

01 Druckmaschine
02  Steuereinheit

03  Sektion
04  Sektion
05 -

06  Druckturm

07 Falzapparat

08 Rollenwechsler

09 Steuerleitung

10 -

11 Steuereinheit, Leitstand
12  Steuereinheit, Leitstand
13  Steuerleitung

14  Steuerleitung

15 -

16  Steuereinheit

17  Steuerleitung

18  Steuerleitung

19  Steuereinheit

20 -

21 Monitor

22  Steuerleitung

23  Steuerleitung

24  Tageslager

25 -

26  Transporteinrichtung
27  Rollenvorbereitungsstation
28  Steuerleitung
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29  Einrichtung, Schnittstelle
30 -

31  Bedieneinheit
32 -

33 -

34 -

35 -

36 -

37 -

38 -

39 -

40 -

41 -

42  Programmmaske
43  Bedienfeld

44  Schaltflache

45 -

46  Schaltflache

47  Eingabefeld

48  Anzeigenfeld

49 -

50 -

51  Eindruckwerk
52  Druckfarbe, Tinte, Tintenstrahl, Tropfen, Tropf-

chen
53 Dise
54  Bedruckstoff
55 -
56 Behalter, Tintenbehalter
57  Wandler

58 Ladeelektrode

59  Ablenkelektrode
60 -

61  Auffangrinne
62  Rickfuhrleitung

63  Filter
64  Pumpe, Hochdruckpumpe
65 -

66  Rasterbild

w  Weg

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Individualisierung von Seiten eines
Druckproduktes, deren jeweiliges Druckbild auf ei-
nem Bedruckstoff (564) in einer Druckmaschine (01)
jeweils mit einer Druckform hergestellt wird, wobei
an einer auswahlbaren Position in der Druckmaschi-
ne (01) auf den das Druckbild der zu individualisie-
renden Seite des Druckproduktes aufweisenden Be-
druckstoff (54) durch ein Eindruckwerk (51) eine
Kennzeichnung dieser Seite des Druckproduktes
aufgebracht wird, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Informationsgehalt der an der ausgewahlten Po-
sition in der Druckmaschine (01) aufzubringenden
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Kennzeichnung von einer Steuereinheit (16) eines
eine Produktion dieser Druckmaschine (01) steuern-
den Produktionsplanungssystems bereitgestellt
wird, wobei der Informationsgehalt dieser Kenn-
zeichnung zumindest von der Steuereinheit (16) des
Produktionsplanungssystems variierbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der an einer bestimmten Position in
der Druckmaschine (01) bereitzustellende Informa-
tionsgehaltinnerhalb einer laufenden Produktion zy-
klisch wiederkehrend bereitgestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die an der ausgewahlten Position in
der Druckmaschine (01) aufzubringende Kenn-
zeichnung eine Seitenzahl der betreffenden Seite
des Druckproduktes ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Eindruckwerk (51) ein Tinten-
druckverfahren oder ein Laserdruckverfahren an-
wendet.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Eindruckwerk (51) ein steuerba-
res Nummerierwerk verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Nummerierwerk die Kennzeich-
nung in einem Hochdruckverfahren auf den Be-
druckstoff (54) aufdruckt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Druckbild der zu individualisie-
renden Seite des Druckproduktes in der Druckma-
schine (01) auf einem als eine Materialbahn ausge-
bildeten Bedruckstoff (54) aufgedruckt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf einem an der Produktion des
Druckproduktes beteiligten Formzylinder in dessen
Axialrichtung und/oder in dessen Umfangsrichtung
jeweils mehrere Druckformen angeordnet werden,
wobei auf mindestens einer der mit diesen Druckfor-
men gedruckten Seiten des Druckproduktes eine die
betreffende Seite individualisierende Kennzeich-
nung angebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehreren an unterschiedlichen
axialen Positionen des Formzylinders angeordneten
Druckformen jeweils ein unabhdngig von minde-
stens einem anderen Eindruckwerk (51) von der
Steuereinheit (16) des Produktionsplanungssy-
stems ansteuerbares Eindruckwerk (51) zugeordnet
wird.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der von der Steuereinheit (16) des
Produktionsplanungssystems an dem jeweiligen
Eindruckwerk (51) bereitgestellte Informationsge-
halt der auf der zu individualisierenden Seite des
Druckproduktes aufzubringenden Kennzeichnung
einem in einer Druckvorstufe festgelegten Aus-
schieRschema entnommen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine alternierende Kennzeichnung
von entlang des Umfangs desselben Formzylinders
hintereinander gedruckten Seiten des Druckproduk-
tes erfolgt, wenn ein der Druckmaschine (01) zuge-
ordneter Falzapparat (07) eine Sammelproduktion
ausfihrt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Position des Eindruckwerkes
(51) in Zuordnung zu einer axialen, eine Druckform
tragenden Position des betreffenden Formzylinders
anhand eines von der Steuereinheit (16) des Pro-
duktionsplanungssystems bereitgestellten Sollwer-
tes eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Positionierung des Eindruckwer-
kes (51) in Zuordnung zu einer bestimmten axialen,
eine Druckform tragenden Position des betreffenden
Formzylinders durch eine Fernbetatigung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Informationsgehalt der Kenn-
zeichnung zusatzlich von einem zu der Druckma-
schine gehdrenden Leitstand (11; 12) aus variierbar
ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Informationsgehalt der Kenn-
zeichnung in Abhangigkeit von der auszufiihrenden
Produktion festgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass esin einer Offsetdruckmaschine an-
gewendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es in einer Zeitungsdruckmaschine
angewendet wird.
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