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EP 2 509 903 B1
Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine computerisierte Steuervorrichtung und ein computerimplementiertes
Verfahren zur Steuerung einer Druckproduktverarbeitungsanlage. Die vorliegende Erfindung betrifft insbesondere eine
computerisierte Steuervorrichtung und ein computerimplementiertes Verfahren zur Steuerung einer Druckproduktver-
arbeitungsanlage, welche eine Sammelanlage mit einem Férderer und mehreren Zuférderern zur Erstellung von Pro-
duktkollektionen aus von den Zuférderern zugefiihrten Produkten, insbesondere Druckprodukte, umfasst.

Stand der Technik

[0002] Bei bekannten Sammelanlagen zum Sammeln (im weiteren Sinne) von Produktkollektionen aus mehreren
Produkten durch Zusammentragen, Einstecken oder Sammeln (im engeren Sinne), werden die verschiedenen Produkte
von mehreren seriell angeordneten Zuférderern sequentiell einem Férderer zugefiihrt, wo sie zusammengetragen, ein-
gesteckt oder gesammelt werden, beispielsweise auf respektive in Kollektionstragern wie Greifern. Bei Druckprodukt-
verarbeitungsanlagen umfassen die Produkte insbesondere flachige Druckprodukte unterschiedlicher Dicke aber auch
andere flachige Produkte wie beispielsweise Datentrager oder andere Beilagen. Die aus den Produkten erstellten Pro-
duktkollektionen werden vom Foérderer sequentiell einem oder mehreren Weiterverarbeitungsanlagen zugefihrt, bei-
spielsweise zum Einstecken, Folieren, Heften, Kleben, Schneiden und/oder Stapeln. Typischerweise, ist eine zum Zu-
sammentragen von Produkten eingerichtete Sammelanlage mit einem umlaufenden Férderer ausgefihrt. Ein umlau-
fender Forderer erméglicht den Transport von Produkten, Produktkollektionen respektive Kollektionstrdgern entlang
einer geschlossenen Kurve zyklisch an den produktzufihrenden Zuférderern vorbei. Somit kdnnen bestimmte Produkte
respektive Produktkollektionen mehrere Zyklen auf dem umlaufenden Férderer durchfiihren, so dass sie dem Prozess
des Zusammentragens mehrfach zugefiihrt werden, bevor sie einer Weiterverarbeitungsanlagen ibergeben werden.
[0003] Bei hohen Férdergeschwindigkeiten und entsprechend hohen Zufiihrgeschwindigkeiten und hohen Produkt-
durchsatzmengen bewirken selbst kleine Fehler bei der Zusammenstellung der Produktkollektionen, beispielsweise bei
ausbleibender Zufiihrung eines Produkts aufgrund eines Abzugfehlers beim zustandigen Zuférderer, insbesondere durch
Addition solcher Fehler betrachtliche Mengen von fehlerhaften Kollektionen, die je nach Qualitdtsanforderungen als
Ausschuss entsorgt oder aufwendig, d.h. manuell, aussortiert und dem Prozess erneut zugefiihrt werden missen. Zu
diesem Zweck werden alle auch fehlerhafte Kollektionen identifiziert und verfolgt (Tracking) und die fehlerhaften Kol-
lektionen beim Erreichen einer Makulaturweiche einer Makulaturausschleusung zugefuhrt, beispielsweise durch Fallen-
lassen durch den betreffenden Kollektionstréager. Die umlaufende Ausfiihrung des Férderers ermdglicht jedoch als Al-
ternative fehlerhafte Kollektionen, insbesondere unvollstandige Kollektionen mit fehlenden Produkten, zur Vervollstan-
digung jeweils an den Weiterverarbeitungsanlagen und Makulaturweichen vorbei, in einem weiteren Zyklus auf dem
umlaufenden Foérderer, erneut an den produktzuflihrenden Zuférderern vorbeizufiihren. Derart in den Prozess zuriick-
gefuhrte Produktkollektionen wirken sich jedoch oft negativ auf die Nettoleistung der Sammelanlage und damit der
Druckproduktverarbeitungsanlage aus, da sie insbesondere bei nacheinander folgender Produktion von unterschiedlich
strukturierten Produktkollektionen Leerrunden bedingen.

[0004] Die bei Druckproduktverarbeitungsanlagen notwendigen hohen Fdrdergeschwindigkeiten und entsprechend
hohen Zufiihrgeschwindigkeiten und hohen Produktdurchsatzmengen machen jedoch nicht bloss die Behandlung von
Produktionsfehlern sondern generell jegliche Anpassungen an Anderungen von Produktionsbedingungen und Produk-
tionsanforderungen wahrend der Produktion, d.h. zur Produktionszeit, eine grosse Herausforderung. Bei Druckprodukt-
verarbeitungsanlagen gilt es den mindestens teilweise widerspriichlichen Anforderungen von hochgeschwinder Mas-
senproduktion und sich zeitlich andernden bis hin zu individualisierten Produkt- und/oder Kollektionserfordernissen
gerecht zu werden.

[0005] EP 1338542 beschreibt fiir eine Sammelanlage mit mehreren Zuférderern eine der Produktion vorausgehende
Bestimmung von optimalen Batch-Sequenzen, welche eine méglichst geringe Anderung der Produktbelegung in den
Zuférderern ermdoglichen.

[0006] US 2004/0073330 beschreibt eine Sammelanlage, beispielsweise flir Zeitungen, welche durch einen zentralen
Steuercomputer gesteuert wird. Der zentrale Steuercomputer empfangt von Anlageteilen Sensorinformationen und be-
rechnet auf deren Basis eine optimale Gesamtdurchsatzrate in Echtzeit. Der Steuercomputer bestimmt zudem welche
Anlageelemente anders eingestellt werden miissen, um die optimale Gesamtdurchsatzrate zu erreichen, und nimmt die
entsprechenden Anpassungen vor. Das Dokument beschreibt zudem eine Task-Tabelle mit Funktionen, die zu einem
definierbaren Zeitpunkt ausgefiihrt werden und die in der auszufiihrenden Sequenz angeordnet sind. Die Task-Tabelle
wird zu Beginn der Produktion geladen, wenn der Benutzer die Konfiguration der Maschine andert, erfolgt eine entspre-
chende Anpassung der Task-Tabelle, beispielsweise durch Entfernen respektive Hinzufiigen von Funktionen und Andern
der Ausfiihrungssequenz.
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[0007] EP 2 107 023 beschreibt die automatisierte Aktivierung eines Reparaturmodus bei der Detektierung eines
Fehlers in der Sequenz eines Produktestroms, der aus flachigen Produkten erstellt wird. Der Reparaturmodus wird fir
den Produktstrom durch eine mit dem Foérderer verbundene Steuereinheit aktiviert, wenn diese aufgrund der Art eines
detektierten Produkts eine Abweichung von einer gespeicherten Sequenz feststellt oder eine Fehlermeldung (ber ein
fehlendes oder fehlerhaftes Produkt empféangt. Im Reparaturmodus wird die Abgabe neuer Produkte auf den Férderer
unterbrochen und die auf dem Férderer bereits abgelegten Produkte werden entlang einer geschlossenen Bewegungs-
bahn wieder zur Gruppierungsstrecke zurtickgeférdert und die so entstehende(n) Liicke(n) und mdgliche Leerrunden
auf dem Foérderer werden in Kauf genommen.

Darstellung der Erfindung

[0008] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung eine computerisierte Steuervorrichtung und ein computerimp-
lementiertes Verfahren zur Steuerung einer Druckproduktverarbeitungsanlage mit Sammelanlage vorzuschlagen, wel-
che zumindest einige Nachteile der bekannten Systeme nicht aufweisen. Es ist insbesondere eine Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung eine computerisierte Steuervorrichtung und ein computerimplementiertes Verfahren zur Steuerung
einer Druckproduktverarbeitungsanlage mit Sammelanlage vorzuschlagen, welche eine Optimierung der Produktion
und insbesondere eine optimale Behandlung von fehlerhaften Kollektionen ermdéglichen, die einerseits ein Qualitatser-
fordernis der Produktkollektionen und andererseits die Leistung der Druckproduktverarbeitungsanlage beriicksichtigt.
[0009] Gemass der vorliegenden Erfindung werden diese Ziele insbesondere durch die Elemente der unabhéngigen
Anspriche erreicht. Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen gehen ausserdem aus den abhangigen Anspriichen und
der Beschreibung hervor.

[0010] Die oben genannten Ziele werden durch die vorliegende Erfindung insbesondere dadurch erreicht, dass zur
Steuerung einer Druckproduktverarbeitungsanlage, welche eine Sammelanlage mit einem Foérderer und mehreren Zu-
forderern zur Erstellung von Produktkollektionen aus von den Zuférderern zugefiihrten Produkten umfasst, in einer
computerisierten Steuervorrichtung Anlagekonfigurationsparameter erfasst und gespeichert werden, welche eine Kon-
figuration der Druckproduktverarbeitungsanlage definieren, dass in der computerisierten Steuervorrichtung Produkti-
onskonfigurationsparameter erfasst und gespeichert werden, welche die Produktion von aus mehreren zugefiihrten
Produkten erstellten Produktkollektionen definieren, dass wahrend der Produktion in der computerisierten Steuervor-
richtung Laufzeitdaten bestimmt werden, dass in der computerisierten Steuervorrichtung wahrend der Produktion ba-
sierend auf den gespeicherten Anlagekonfigurationsparametern, den gespeicherten Produktionskonfigurationsparame-
tern und den bestimmten Laufzeitdaten dynamisch eine von mehreren definierten Produktionsstrategien selektiert wird,
welche jeweils die Steuerung der Druckproduktverarbeitungsanlage bestimmen und welche gespeicherte Instruktionen
und/oder Steuerparameter zur Steuerung der Druckproduktverarbeitungsanlage umfassen, und dass die selektierte
gespeicherte Produktionsstrategie zur Steuerung der Druckproduktverarbeitungsanlage aktiviert wird. Dabei sind die
Laufzeitdaten, in Anlehnung an den im Englischen insbesondere in der Informatik verwendeten Begriff "run time" (Lauf-
zeit), Daten, insbesondere Datenwerte, die zur Produktionszeit, also wahrend des produktiven Betriebs der Druckpro-
duktverarbeitungsanlage, (dynamisch) anfallen, und vor der Aufnahme der Produktion, als vor dem Betrieb der Druck-
produktverarbeitungsanlage noch nicht (statisch) definiert sind. Der Begriff Laufzeit ist als nicht im Sinne einer gemes-
senen Zeitdauer zu verstehen, sondern als die Produktionszeit, d.h. der Zeitraum, in dem die Druckproduktverarbei-
tungsanlage produktiv lauft. Die Werte von laufzeitabhangigen Parametern oder Variablen sind dementsprechend nicht
vor der Aufnahme der Produktion bekannt, sondern werden erst zur Produktionszeit durch die entsprechenden aktuellen
Laufzeitdaten definiert.

[0011] Die automatische Selektion einer Produktionsstrategie fiir die Steuerung der Druckproduktverarbeitungsanlage
wahrend der Produktion basierend auf der System- und Produktkonfiguration und Laufzeitdaten ermdglicht eine dyna-
mische Anpassung der Erstellung und Weiterverarbeitung von Produktkollektionen an aktuelle Ereignisse, Zustéande
und/oder Konfigurationen der Druckproduktverarbeitungsanlage. Kurzum, die automatische Selektion einer Produkti-
onsstrategie ermdglicht eine dynamische Anpassung der Produktion an veranderte Rahmenbedingungen in der Pro-
duktion und in der Produktionsanlage. Im Unterschied zum Stand der Technik wird also nicht bloss bei der Detektierung
eines Produktionsfehlers in einem Reparaturmodus die Abgabe neuer Produkte auf den Fdrderer unterbrochen und
bereits abgelegte Produkte entlang einer geschlossenen Bewegungsbahn zuriickgeférdert, sondern es kénnen dyna-
misch unterschiedlichste definierte Produktionsstrategien aktiviert werden, welche flexibel abhangig von der aktuellen
Konfigurationen der Druckproduktverarbeitungsanlage selektiert werden.

[0012] Vorzugsweise werden mindestens gewisse laufzeitabhangige Anlagekonfigurationsparameter respektive Pro-
duktionskonfigurationsparameter wahrend der Produktion erfasst und gespeichert. Durch die Erfassung von Anlage-
konfigurationsparametern respektive Produktionskonfigurationsparametern als Laufzeitdaten wird eine dynamische An-
passung der Erstellung und Weiterverarbeitung von Produktkollektionen in Echtzeit oder nahe an der Echtzeit an lauf-
zeitabhangige und/oder benutzerspezifizierte Anlagebedingungen und/oder Produktionsvariablen der Druckproduktver-
arbeitungsanlage ermdglicht. Im Unterschied zum Stand der Technik wird also nicht bloss bei der Detektierung eines
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Produktionsfehlers ein Reparaturmodus aktiviert, sondern es kénnen abhéngig von Anderungen in der Konfigurationen
der Druckproduktverarbeitungsanlage wahrend der Produktion dynamisch unterschiedlichste definierte Produktions-
strategien selektiert und aktiviert werden.

[0013] In einer Ausfiihrungsvariante zeigen die Laufzeitdaten einen in der Erstellung einer Produktkollektion aufge-
tretenen Produktionsfehler an und die definierte Produktionsstrategie wird abhangig vom detektierten Produktionsfehler
basierend auf den Anlagekonfigurationsparametern und den Produktionskonfigurationsparametern selektiert. Die Lauf-
zeitdaten zeigen beispielsweise einen detektierten Fehler in der Zusammenstellung einer Produktkollektion an, z.B. ein
in der Produktkollektion fehlendes Produkt. Die automatische Selektion einer Produktionsstrategie fir die Steuerung
der Druckproduktverarbeitungsanlage bei fehlerhaften Kollektionen basierend auf der System- und Produktkonfiguration
der Druckproduktverarbeitungsanlage ermdglicht eine dynamische Anpassung der Fehlerbehandlung in der Druckpro-
duktverarbeitungsanlage an laufzeitabhangige und/oder benutzerspezifizierte Anlagebedingungen und/oder Produkti-
onsvariablen der Druckproduktverarbeitungsanlage.

[0014] In einer weiteren Ausfihrungsvariante werden die Laufzeitdaten von einem Benutzer wahrend der Produktion
liber eine Benutzerschnittstelle eingegeben, z.B. durch Hinzufiigen, Andern und/oder Léschen, und gespeichert. Durch
die freie Eingabe von beispielsweise benutzerspezifischen Laufzeitdaten wahrend der Produktion wird eine effiziente
und flexible Mdglichkeit geschaffen, die Erstellung und Weiterverarbeitung von Produktkollektionen dynamisch zu be-
einflussen. Beispielsweise ist es so moglich aktuelle Wetterangaben fir bestimmte geografische Gebiete einzugeben,
fur welche dann zur Produktionszeit wetterabhéngige Routen respektive Adressen flr die Bereitstellung, Anordnung
und Auslieferung der Produktkollektionen bestimmt und aktiviert werden. Zusatzlich oder als Alternative kénnen solche
Laufzeitdaten auch von einer computerisierten Datenquelle Gber eine Kommunikationsschnittstelle geliefert und be-
stimmt werden.

[0015] IneinerAusfiihrungsvariante bewirken die definierten Produktionsstrategien eine unterschiedliche Ansteuerung
der Zuférderer fir eine unterschiedliche Zufiihrung der Produkte. Die unterschiedlichen Produktionsstrategien sind
beispielsweise so eingerichtet, dass sie eine derart unterschiedliche Steuerung der Druckproduktverarbeitungsanlage
bei der Detektierung einer unvollstdndigen Produktkollektion mit einem fehlenden Produkt bewirken, dass der unvoll-
sténdigen Produktkollektion bei der Weiterfiihrung auf dem Foérderer durch die Zuférderer weitere Produkte zugefiihrt
werden, keine weiteren Produkte zugefihrt werden und/oder nur selektierte weitere Produkte zur Erstellung der Pro-
duktkollektion mit einer unterschiedlichen Struktur zugefiihrt werden (Kollektionsumwandlung).

[0016] In einer weiteren Ausfiihrungsvariante bewirken die definierten Produktionsstrategien eine unterschiedliche
Ansteuerung einer Ubergabeeinheit, welche eine erstellte Produktkollektion einer Weiterverarbeitungsanlage iibergibt
oder auf einem umlaufenden Forderer beldsst und erneut an den Zuférderern vorbeifiihrt. Die unterschiedlichen Pro-
duktionsstrategien sind beispielsweise so eingerichtet, dass sie eine derart unterschiedliche Steuerung der Druckpro-
duktverarbeitungsanlage bei der Detektierung einer unvollstdndigen Produktkollektion mit einem fehlenden Produkt
bewirken, dass die unvollstandige Produktkollektion zur Vervollstdndigung mit dem fehlenden Produkt in einem (oder
mehreren) Zusatzzyklus auf dem umlaufenden Forderer erneut an den betreffenden Zuférderern vorbeigefiihrt wird,
oder zur manuellen Vervollstandigung oder als Makulatur ausgesondert wird.

[0017] In einer weiteren Ausfiihrungsvariante bewirken die definierten Produktionsstrategien eine unterschiedliche
Ansteuerung einer Makulaturweiche, welche eine fehlerhafte Produktkollektion einer Makulaturausschleusung zuftihrt
oder auf dem Foérderer weiterfuhrt.

[0018] In einer Ausfiihrungsvariante bewirken die definierten Produktionsstrategien eine unterschiedliche Geschwin-
digkeitssteuerung des Foérderers, welche unterschiedliche Geschwindigkeiten des Forderers bewirken.

[0019] Die Anlagekonfigurationsparameter umfassen beispielsweise Angaben Uber die Anzahl der Zuforderer, die
Position der Zuférderer (in Bezug zum Férderer), die Anzahl Kollektionstrager, die Anzahl zuschaltbarer Stapelstationen,
die Position der zuschaltbaren Stapelstationen, die Anzahl Makulaturweichen respektive Makulaturausschleusungen
und/oder die Position der Makulaturweichen respektive Makulaturausschleusungen.

[0020] Die Produktionskonfigurationsparameter umfassen beispielsweise Angaben Uber die Anzahl zu erzeugender
Produktkollektionen, Routeninformationen fir die Auslieferung von Paketen mit Produktkollektionen, Adressinformatio-
nen fiir die Auslieferung von Paketen respektive Produktkollektionen, Angaben tiber die Anzahl Leerpositionen auf dem
Forderer zwischen der Produktion unterschiedlicher Produktkollektionen, z.B. die Anzahl leerer Kollektionstrager zwi-
schen der aufeinanderfolgenden Produktion von verschiedenen Produktkollektionen, Angaben (iber die Anzahl Produkt-
kollektionen in Mehrproduktion (Redundanz), die Struktur einer Produktkollektion (Reihenfolge und Typ der Produkte
in einer Produktkollektion), die Grésse einer Produktkollektion, die Anzahl Produkte, die Belegung der Zuférderer, den
Splitbetrieb von Zuférderern (d.h. die Belegung von mehreren Zuférderern mit den selben Produkten, z.B. fiir die effiziente
Zufuhrung bei dicken Produkten oder als redundanter Backup flr Ausfalle von Zuférderern), die Behandlung von tber-
schissigen Kollektionen und/oder die Fehlertoleranz, z.B. die Toleranz von Fehlabzligen pro Produkt, die Toleranz von
Produktkollektionsfehlern, die Toleranz von Paketfehlern, die Toleranz von Fehlern in der Produktreihenfolge, die To-
leranz von zusétzlichen Produkten in einer Produktkollektion und/oder die Toleranz hinsichtlich Routenkonformitat von
Paketen und/oder der Reihenfolge von Paketen. Dabei bezieht sich die Routenkonformitat darauf, dass die Stapelung
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der Produktkollektionen in Paketen und/oder die Reihenfolge in der Anordnung von erstellten Paketen geméss definierten
Routeninformation respektive Adressen fir eine effiziente Auslieferung der Pakete respektive Produktkollektionen erfolgt.
Den definierten Produktionsstrategien Konfigurationsbedingungen sind zugeordnet gespeichert, welche definierte Mi-
nimal- und/oder Maximalwerte fiir bestimmte Anlagekonfigurationsparameter und/oder Produktionskonfigurationspara-
meter umfassen, und die definierten Produktionsstrategien werden jeweils abh&ngig davon selektiert, ob die zugeord-
neten Konfigurationsbedingungen erfillt sind. Die Nichterfiillung von Konfigurationsbedingungen kann in einer Variante
auch eine Deaktivierung der entsprechenden Produktionsstrategie(n) zur Folge haben. Die Anlagekonfigurationspara-
meter umfassen beispielsweise die Anzahl von Stapelstationen zum Stapeln von Produktkollektionen, d.h. zur Paket-
bildung, welche dem Férderer zugeschaltet werden kénnen, und eine der Konfigurationsbedingungen definiert einen
Minimalwert fir die Anzahl von Stapelstationen, die fiir eine bestimmte Produktionsstrategie erforderlich sind, beispiels-
weise zwei, so dass diese Produktionsstrategie nicht selektierbar ist, wenn die Druckproduktverarbeitungsanlage bei-
spielsweise bloss mit einer Stapelstation konfiguriertist oder wenn zur Produktionszeit bloss eine Stapelstation verfiigbar
ist.

[0021] Ineinerweiteren Ausfilhrungsvariante istden definierten Produktionsstrategien jeweils eine Strategiebewertung
zugeordnet gespeichert, und die definierte Produktionsstrategie wird basierend auf der zugeordneten Strategiebewer-
tung selektiert. Die Strategiebewertung umfasst beispielsweise einen Strategieprioritdtswert, einen erwarteten Aus-
schusswert und/oder einen erwarteten Leistungswert. Die Zuordnung von Strategiebewertungen zu Produktionsstrate-
gien ermdglicht eine entsprechende Klassifizierung der Produktionsstrategien beispielsweise in bevorzugte oder weniger
bevorzugte Produktionsstrategien, und/oder in solche mit hohem oder tiefem Ausschuss von fehlerhaften Kollektionen,
respektive solche mit hoher oder tiefer Produktionsleistung (Produktionsgeschwindigkeit, Produktdurchsatzmenge). Die-
se Klassifizierung der Produktionsstrategien ermdglicht eine dynamische Selektion der Produktionsstrategien basierend
auf entsprechenden Produktionskonfigurationsparametern, welche beispielsweise benutzerspezifiziert eine bevorzugte
Strategiebewertung definieren, beispielsweise einen bevorzugten Ausschusswert und/oder Leistungswert.

[0022] Vorzugsweise werden mindestens gewisse benutzerspezifische Anlagekonfigurationsparameter respektive
Produktionskonfigurationsparameter tber eine Benutzerschnittstelle erfasst, z.B. durch Hinzufligen, Andern und/oder
Léschen, und gespeichert. Durch die Erfassung von benutzerspezifischen Anlagekonfigurationsparametern respektive
Produktionskonfigurationsparametern wird die flexible Anpassung der Produktion, insbesondere bei der Fehlerbehand-
lung, in der Druckproduktverarbeitungsanlage an benutzerspezifizierte Produktionsvariablen der Druckproduktverarbei-
tungsanlage ermdglicht.

[0023] Neben einer computerisierten Steuervorrichtung und einem computerimplementierten Verfahren zur Steuerung
einer Druckproduktverarbeitungsanlage bezieht sich die vorliegende Erfindung tiberdies auf ein Computerprogramm-
produkt, das ein computerlesbares Speichermedium mit gespeichertem Computercode umfasst. Der Computercode ist
eingerichtet, einen oder mehrere Prozessoren der Steuervorrichtung so zu steuern, dass die Prozessoren respektive
die Steuervorrichtung Anlagekonfigurationsparameter erfassen und speichern, welche eine Konfiguration der Druckpro-
duktverarbeitungsanlage definieren, Produktionskonfigurationsparameter erfassen und speichern, welche die Produk-
tion von aus mehreren zugefiihrten Produkten erstellten Produktkollektionen definieren, wahrend der Produktion Lauf-
zeitdaten bestimmen, und wahrend der Produktion basierend auf den Anlagekonfigurationsparametern, den Produkti-
onskonfigurationsparametern und den Laufzeitdaten dynamisch eine von mehreren definierten Produktionsstrategien
selektieren, welche jeweils die Steuerung der Druckproduktverarbeitungsanlage bestimmen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0024] Nachfolgend wird eine Ausfilhrung der vorliegenden Erfindung anhand eines Beispieles beschrieben. Das
Beispiel der Ausfiihrung wird durch die folgenden beigelegten Figuren illustriert:

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

Figur 2:  zeigt ein Blockdiagramm, welches schematisch die Druckproduktverarbeitungsanlage der Figur 1 bei der
Zusammenstellung von mehreren Produkten zu einer Produktkollektion eines bestimmten Kollektionstyps
illustriert.

Figur 3:  zeigt ein Blockdiagramm, welches schematisch die Druckproduktverarbeitungsanlage der Figur 1 bei der
Zusammenstellung von Produktkollektionen mit unterschiedlichen Kollektionstypen illustriert.

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

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

Wege zur Ausfliihrung der Erfindung

[0025] In den Figuren 1 bis 5 bezieht sich das Bezugszeichen 100 auf eine computergesteuerte Druckproduktverar-
beitungsanlage mit einer Sammelanlage 1. Die Sammelanlage 1 umfasst mindestens einen Férderer 11 und mehrere
Zuférderer 13, welche dem Foérderer 11 abhangig von ihrer Produktbelegung jeweils unterschiedliche Produkte 3 zu-
fuhren. Je nach Anwendung sind mehrere Zuforderer 13 mit dem gleichen Produkt belegt (Splitbetrieb), beispielsweise
bei dicken Produkten, wo die manuelle Bestlickung eines einzelnen Zufdrderers 13 zu langsam ist um die pausenlose
Zufuihrung von Produkten 3 zum Fdérderer 11 durch einen einzigen Zuférderer 13 abzudecken.

[0026] Inden Figuren 1 bis 5 sind zur Vereinfachung bloss vier zufihrende Zuférderer 131, 132, 133, 134 dargestellt;
in einer praktischen Ausfiihrung umfasst die Sammelanlage 1 der Druckproduktverarbeitungsanlage 100 eine viel gros-
sere Vielzahl von Zuférderern 13, beispielsweise mehrere Dutzend oder Uber hundert. In verschiedenen Ausfliihrungs-
varianten ist die Sammelanlage 1 eingerichtet durch Zusammentragen, Einstecken oder Sammeln von Produkten oder
durch andere produktzusammenfiihrende Operationen Zusammenfiihrungen von Produkten zu Erstellen, die wir hier
als Produktkollektionen bezeichnen, und umfasst entsprechend einen Forderer 11 mit einer umlaufenden Zusammen-
tragstrecke, eine Sammeltrommel, einen Bandférderer zum Zusammentragen von Schuppenstrdmen oder eine Sam-
melstrecke, jeweils mit oder ohne Kollektionstrager, beispielsweise Greifer.

[0027] Das Beispiel der in den Figuren 1-5 dargestellten Sammelanlage 1 umfasst einen Forderer 11 mit mehreren
seriell angeordneten Kollektionstragern 12, beispielsweise Greifer, welche entlang einer geschlossenen Linie zyklisch
an den Zuférderern 13 vorbeigefiihrt werden und die zugefiihrten Produkte 3 aufnehmen. Durch die sequentielle Zu-
fuhrung der Produkte 3 wird auf dem Férderer 11, insbesondere auf respektive in den Kollektionstragern 12, eine
Produktkollektion 4 zusammengestellt.

[0028] Die Druckproduktverarbeitungsanlage 100 umfasst zudem mindestens eine Makulaturweiche 14, welche feh-
lerhafte Produktkollektionen 4* vom Forderer 11 weg einer Makulaturausschleusung 15 zufiihrt. Fehlerhafte Produkt-
kollektionen 4* werden in der Druckproduktverarbeitungsanlage 100 durch verschiedene nicht dargestellte Sensoren
detektiert.

[0029] Das Bezugszeichen 16 bezeichnet eine steuerbare Ubergabeeinheit, welche die vollstandig zusammengestell-
ten Produktkollektionen 4 (ber einen weiteren Forderer 17, beispielsweise ein Kettenférderer mit Greifern, einer Sta-
pelstation 5 zuflihrt, welche ein Paket 40 mit einer definierten Anzahl Produktkollektionen 4 erstellt und fiir den Abtransport
einem wegflihrenden Forderer 18 zufiihrt, beispielsweise ein Bandférderer.

[0030] Wie in den Figuren 1-5 schematisch dargestellt ist, umfasst die Druckproduktverarbeitungsanlage 100 in ver-
schiedenen Ausflihrungsvarianten zusatzlich zur Stapelstation 5 eine oder mehrere Weiterverarbeitungsanlagen 19,
die beispielsweise der Ubergabeeinheit 16 nachgeschaltet sind. Solche Weiterverarbeitungsanlagen 19 umfassen bei-
spielsweise eine Verpackungsanlage, z.B. eine Folieranlage, eine Anlage zum Einstecken von zusétzlichen Produkten
oder Produktkollektionen 4 in ein Hauptprodukt, eine Anlage zum Heften und/oder Schneiden, eine Anlage zum Kleben
und/oder Schneiden, und eine Anlage zum Aufdrucken oder Aufkleben von Zusatzinformationen wie beispielsweise
Namen und Adresse. Je nach Ausfihrungsvariante und Anlagekonfiguration sind der Sammelanlage 1 mehrere Sta-
pelstationen 5, 5’ zugeschaltet.

[0031] JenachAusfiihrungsvariante und Produktionssituation flhrtder Férderer 17 Uberschissige Produktkollektionen
4 einer Abgabestation 6 zu.

[0032] Jenach Ausfilhrungsvariante und Produktionssteuerung leitet die steuerbare Ubergabeeinheit 16 unvollstandig
zusammengestellte Kollektionen 4’ auf dem Foérderer 11 zur Vervollstdndigung der unvollstandigen Kollektion 4’ auf
einem zusatzlichen weiteren Zyklus auf dem Férderer 11 an den zufiihrenden Zuférderern 13 vorbei.

[0033] Zur Z&hlung von zugeflihrten Produkten 3, fehlerhaften Produktkollektionen 4*, vollstandigen und Gberschis-
sigen Produktkollektionen 4, und/oder erstellten Paketen 40 umfasst die Druckproduktverarbeitungsanlage 100 zudem
verschiedene nicht dargestellte Zahler.

[0034] Der Fachmann wird verstehen, dass die in den Figuren 1 bis 5 dargestellte Druckproduktverarbeitungsanlage
100 in weiteren Ausflihrungsvarianten respektive Anlagekonfigurationen weitere Komponenten und/oder andere Anord-
nungen umfassen kann, beispielsweise eine weitere steuerbare Ubergabeeinheit 16 und/oder eine andere Ausgestaltung
des Forderers 17, welche ein Aussondern und/oder eine verlangsamte Férderung zur manuellen Vervollstandigung
einer unvollstandigen Kollektion 4’ mit fehlenden Produkten 3 erméglichen.

[0035] Zur Steuerung umfasst die Druckproduktverarbeitungsanlage 100 einen Steuercomputer 10, der mit den ver-
schiedenen Komponenten und Einheiten der Druckproduktverarbeitungsanlage 100 iber Kommunikationsverbindungen
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verbunden ist, insbesondere mit dem Forderer 11 der Sammelanlage 1, den zufiihrenden Zuférderern 13, der Makula-
turweiche 14, der steuerbaren Ubergabeeinheit 16, der Weiterverarbeitungsanlage 19, den Stapelstationen 5, 5’, den
verschiedenen weiteren Forderern 17, 18 und den erwahnten Sensoren und Zahlern.

[0036] Der Steuercomputer 10 ist eingerichtet, die auf dem Férderer 11 beférderten Produktkollektionen 4 respektive
die unvollstdndigen Kollektionen 4’ hinsichtlich deren Positionen auf dem Forderer 11, deren Inhalt und Struktur (d.h.
Produkte und Reihenfolge), dem vorgesehenen und/oder gednderten Kollektionstyp (mit bestimmter Kollektionsstruktur),
und/oder der Anzahl durchlaufener Zyklen auf dem Foérderer 11 zu verfolgen (Trackinginformation). Zu Erstellung von
individualisierten Produktkollektionen 4, die beispielsweise mit individueller Adresse eines Empfangers und/oder inhalt-
lich mit individuell auf den betreffenden Empfanger ausgerichteten Inhalt und somit Struktur der Produktkollektion ver-
sehen sind, kann eine Produktkollektion 4 Uber seine gesamte Erstellungszeit vom ersten zufihrenden Zuférderer 13
auf dem Forderer 11 bis zur Stapelung auf einem bestimmten Paket 40 in der Druckproduktverarbeitungsanlage 100
identifiziert und verfolgt werden.

[0037] Das Bezugszeichen 2 bezieht sich auf eine computerisierte Steuervorrichtung, welche als Teil des Steuercom-
puters 10 oder auf einem separaten Computer ausgefihrt ist. Wie in den Figuren 1 bis 5 schematisch dargestellt ist
umfasst die Steuervorrichtung 2 verschiedene Funktionsmodule, insbesondere einen Anlagekonfigurator (Anlagekon-
figurationsmodul) 21, einen Produktionskonfigurator (Produktionskonfigurationsmodul) 22 und einen Strategieselektor
(Strategieselektionsmodul) 23, sowie Datenspeicher respektive Programmspeicher zur Speicherung von Anlagekonfi-
gurationsparametern 24, Produktionskonfigurationsparametern 25 und Produktionsstrategien 26. Die Funktionsmodule
sind vorzugsweise als programmierte Softwaremodule ausgefiihrt, welche Computerprogrammcode umfassen zur Steu-
erung von einem oder mehreren Prozessoren eines oder mehrerer Computer. Der Computerprogrammcode ist auf
einem oder mehreren fest oder entfernbar mit den Prozessoren verbundenen (greifbaren) computerlesbaren Speicher-
medien gespeichert. Der Fachmann wird jedoch verstehen, dass die Funktionsmodule in alternativen Ausfiihrungsva-
rianten teilweise oder vollstandig durch Hardwarekomponenten ausgefihrt werden kénnen.

[0038] Die Steuervorrichtung 2 und/oder der Steuercomputer 10 sind vorzugsweise mit einem libergeordneten, nicht
dargestellten computerisierten Leitsystem verbunden.

[0039] Der Anlagekonfigurator 21 ist eingerichtet Anlagekonfigurationsparameter 24, welche die Konfiguration der
Druckproduktverarbeitungsanlage 100 definieren, zu erfassen und zu speichern.

[0040] Die Anlagekonfigurationsparameter 24 umfassen beispielsweise Angaben Uber die Anzahl, den Typ und/oder
die Funktion der Zuforderer 3, die Position der Zuférderer 3 auf dem Férderer 11, z.B. eine sequentielle Positionsnummer,
die Anzahl und gegebenenfalls Artder Kollektionstrager 12 des Férderers 11, die Anzahlund den Typ von betriebsbereiten
und/oder zuschaltbaren Stapelstationen 5, 5, die Position der zuschaltbaren Stapelstationen 5, 5’ mit Bezug zum Forderer
17, die Anzahl Makulaturweichen 14, die Position der Makulaturweichen 14, die Anzahl und Art (Funktion) der Weiter-
verarbeitungsanlagen 19 und/oder die Position der Weiterverarbeitungsanlagen 19.

[0041] Der Anlagekonfigurator 21 umfasst vorzugsweise eine (beispielsweise grafische) Benutzerschnittstelle mit
Anzeige und Bedienungselementen flr die Eingabe der Anlagekonfigurationsparameter 24, beispielsweise bei der In-
stallation der Druckproduktverarbeitungsanlage 100, bei der Vorbereitung auf die Produktion und/oder wéhrend der
Produktion. Anlagekonfigurationsparameter 24, die wahrend der Produktion eingegeben werden, sind somit Laufzeit-
daten, welche die dynamische Selektion einer Produktionsstrategie 26 bestimmen. Das heisst durch Eingabe der oben
beschriebenen Anlagekonfigurationsparameter 24 durch Hinzufiigen, Andern und/oder Léschen kann die Selektion der
Produktionsstrategie 26 wahrend der Produktionszeit beeinflusst werden.

[0042] In einer Variante ist der Anlagekonfigurator 21 zudem eingerichtet, wenigstens gewisse Anlagekonfigurations-
parameter 24 automatisch durch Abfrage tber einen Kommunikationskanal von den verschiedenen Komponenten der
Druckproduktverarbeitungsanlage 100 zu erfassen und zu speichern, einerseits statische andererseits aber auch lauf-
zeitabhangige Anlagekonfigurationsparameter 24 der Druckproduktverarbeitungsanlage 100, wodurch die Anlagekon-
figuration zur Produktionszeit insbesondere auch beziglich verfligbarer respektive ausfallender Systemkomponenten
automatisch aktualisiert wird. Die dynamische Erfassung von laufzeitabhdngigen Anlagekonfigurationsparameter 24
erfolgt beispielsweise periodisch und/oder auf Anfrage respektive Benutzerinstruktion.

[0043] Der Produktionskonfigurator 22 ist eingerichtet Produktionskonfigurationsparameter 25, welche mindestens
eine Produktionsserie fir die Zusammenstellung von Produktkollektionen 4 aus mehreren zugefiihrten Produkten 3
definieren, zu erfassen und zu speichern. Dabei ist eine Produktionsserie ein Produktionslauf fir die Zusammenstellung
von Produktkollektionen 4 mit einem bestimmten Kollektionstyp, d.h. einer bestimmten Kollektionsstruktur, wobei ein
Produktionslauf einen Produktionsbeginn und ein Produktionsende aufweist und mehrere verschiedene Produktions-
serien umfassen kann. Neben Informationen fiir die Erstellung von Produktkollektionen 4 und Paketen 40 umfassen die
Produktionskonfigurationsparameter 25 insbesondere auch kundenspezifische Angaben (Spezifikationen) zur Produkt-
qualitat respektive zuldssige Fehlertoleranz in der Produktion sowie zur Auslieferung der Pakete 40 respektive Produkt-
kollektionen 4.

[0044] IneinerVariante werden mindestens gewisse der Produktionskonfigurationsparameter 25 vom tGibergeordneten
Leitsystem an den Produktionskonfigurator 22 ibermittelt.
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[0045] Die Produktionskonfigurationsparameter 25 umfassen beispielsweise Angaben Uber die Struktur einer Pro-
duktkollektion 4, das heisst die Anzahl und gegebenenfalls die vorgeschriebene Reihenfolge von Produkten 3 in einer
Produktkollektion 4, die Grdsse einer Produktkollektion 4, die Anzahl Produktkollektionen 4 in einer Produktion respektive
Produktionsserie, Routeninformationen fiir die effiziente Auslieferung von Paketen 40 mit Produktkollektionen, Adres-
sinformationen fir die Auslieferung von Paketen 40 respektive Produktkollektionen 4, die Anzahl Leerpositionen, bei-
spielsweise leere Kollektionstrager 12, zwischen zwei in einem Produktionslauf aufeinanderfolgenden Produktionsserien
zur Erstellung unterschiedlicher Produktkollektionen 4, die Belegung der Zuférderer 13, das heisst die Reihenfolge und
Anzahl von Produkten 3 eines bestimmten Produkttyps auf einem betreffenden Zuférderer 13, und/oder den Splitbetrieb
von zwei oder mehr Zuférderern 13 mit einer Belegung von den selben Produkten 3.

[0046] Die Routeninformationen respektive Adressinformation fiir die Auslieferung von Paketen 40 mit Produktkollek-
tionen 4 umfassen eine Zuordnung von Paketen 40 zu definierten Auslieferungssequenzen oder geografischen Positi-
onen, beispielsweise eine Zuordnung von Paketen 40 mit Produktkollektionen 4 einer bestimmten Kollektionsstruktur
zu bestimmten Routen, Adressen oder Zonen. Die Routeninformationen respektive Adressinformation fiir die Ausliefe-
rung von Paketen 40 umfassen in einer Ausfihrungsvariante zudem zugeordnete Wetterangaben, welche fir bestimmte
geografische Gebiete eine automatische wetterabhangige Routenselektion respektive Adressenselektion zur Produkti-
onszeit ermdglichen.

[0047] Je nach Ausflihrungsvariante umfassen die Produktionskonfigurationsparameter 25 Gberdies Angaben tber
die Anzahl Produktkollektionen 4 in Mehrproduktion fiir eine Produktion respektive Produktionsserie, das heisst die
geplante Anzahl von zusatzlichen (redundanten) Produktkollektionen 4 tber der definierten Sollproduktion, die Toleranz
von Fehlabziigen pro Produkt 3 insgesamt und/oder per Zuférderer 13, die Toleranz von Paketfehlern, die Toleranz von
Kollektionsfehlern, z.B. die Toleranz von Fehlern der Produkireihenfolge oder zuséatzlichen Produkten 3 in einer Pro-
duktkollektion 4, die Bedingungen an Produktionsvolumen respektive Produktionsgeschwindigkeit, die Behandlung von
Uberschissig produzierten Produktkollektionen 4, und/oder die Toleranz hinsichtlich Routenkonformitat von Paketen
und/oder der Reihenfolge von Paketen.

[0048] Der Produktionskonfigurator 22 umfasst vorzugsweise eine (beispielsweise grafische) Benutzerschnittstelle
mit Anzeige und Bedienungselementen fir die Eingabe der Produktionskonfigurationsparameter 25, beispielsweise bei
der Vorbereitung auf die Produktion und/oder wahrend der Produktion. Produktionskonfigurationsparameter 25, die
wahrend der Produktion eingegeben werden, sind somit Laufzeitdaten, welche die dynamische Selektion einer Produk-
tionsstrategie 26 bestimmen. Das heisst durch Eingabe (Hinzufiigen, Andern und/oder Léschen) der oben beschriebenen
Produktionskonfigurationsparameter 25 oder anderer Produktionskonfigurationsparameter, wie beispielsweise aktuelle
Wetterangaben fiir bestimmte geografische Gebiete, kann die Selektion der Produktionsstrategie 26 wahrend der Pro-
duktionszeit beeinflusst werden, beispielsweise die Selektion der Routen respektive Adressen fir die Auslieferung der
Pakete 40, 40a, 40b mit Produktkollektionen und damit die geeignete Erstellung der Pakete 40, 40a, 40b und deren
Reihenfolge respektive Anordnung fir eine effiziente routenspezifische Auslieferung. In einer Variante wird selbst die
Reihenfolge der Produktkollektionen 4, 4a, 4b in den Paketen 40, 40a, 40b fir eine effiziente routenspezifische Auslie-
ferung bestimmt. Zum Beispiel kann bei sonnigem Wetter fiir die Produktion der Pakete respektive Produktkollektionen
eine andere Auslieferungsroute selektiert werden als bei regnerischem Wetter.

[0049] Die Produktionsstrategien 26 umfassen jeweils ausfiihrbare und/oder interpretierbare Instruktionen und/oder
Steuerparameter zur Steuerung der Druckproduktverarbeitungsanlage 100 bei bestimmten Situationen, Zustanden und
Ereignissen wahrend der Produktion respektive einer Produktionsserie, das heisst abhangig von verschiedensten Lauf-
zeitdaten wie wahrend der Produktionszeit eingegebene Produktionskonfigurationsparameter 25, Anlagekonfigurations-
parameter 24 oder Wetterdaten, oder fehleranzeigende Laufzeitdaten wie Anlagefehler oder Produktionsfehler.
[0050] Die Produktionsstrategien 26 umfassen insbesondere gespeicherte Instruktionen und/oder Steuerparameter
zur Steuerung von Komponenten der Druckproduktverarbeitungsanlage 100, beispielsweise zur Steuerung des Forde-
rers 11, einzelner Zuférderer 131, 132, 133, 134, der Makulaturweiche 14, der steuerbaren Ubergabeeinheit 16, der
Weiterverarbeitungsanlage 19, der Férderer 17, 18 und/oder der Stapelstationen 5, 5’ bei definierten laufzeitspezifischen
Szenarien, Konstellationen, Konfigurationen und Ereignissen, insbesondere beim Eintreten von definierten Fehlersitu-
ationen und Fehlerzustanden bei der Zusammenstellung einer Produktkollektion 4 respektive der Zufiihrung eines Pro-
dukts 3 zu einer Produktkollektion 4.

[0051] Vorzugsweise werden die selektierten Produktionsstrategien 26 zur Steuerung der Druckproduktverarbeitungs-
anlage 100 auf dem Steuercomputer 10 ausgefiihrt respektive vom Steuercomputer 10 interpretiert oder deren Steuer-
parameter auf dem Steuercomputer 10 ausgewertet. Der Fachmann wird jedoch verstehen, dass in alternativen Aus-
fihrungsvarianten mindestens gewisse Instruktionen und/oder Steuerparameter der selektierten Produktionsstrategien
26 verteilt durch Prozessoren anderer computerisierter Komponenten der Druckproduktverarbeitungsanlage 100 aus-
geflhrt, interpretiert oder ausgewertet werden kénnen.

[0052] In einer Ausflihrungsvariante ist den definierten Produktionsstrategien 26, wie in der Tabelle 1 illustriert, jeweils
eine Strategiebewertung zugeordnet gespeichert, beispielsweise ein Strategieprioritatswert P4, P, ein erwarteter Aus-
schusswert A4, An und/oder ein erwarteter Leistungswert L, L.
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[0053] Der StrategieprioritatswertP 4, P, ist beispielsweise ein Index oder Mass dafiir, in welchem Grad die zugeordnete
Produktionsstrategie PS{, PS,, allgemein gegeniiber anderen Produktionsstrategie PS4, PS,, bevorzugt respektive zu-
rickgestellt wird.

[0054] Der erwartete Ausschusswert A4, An ist ein Index oder Mass dafir, in welchem Grad die zugeordnete Produk-
tionsstrategie PS,, PS,, dafurr ausgerichtet ist, fehlerhafte Produktkollektionen 4*, insbesondere unvollstadndige Kollek-
tionen 4’ mit fehlgeschlagener Produktzufiihrung, Uber die Makulaturweiche 14 der Makulaturausschleusung 15 zuzu-
flhren, oder umgekehrt, in welchem Grad die zugeordnete Produktionsstrategie PS, PS, daflir ausgerichtet ist, unvoll-
sténdige Kollektionen 4’ mit einer fehlgeschlagenen Produktzufiihrung durch Umwandlung in einen anderen Kollekti-
onstyp und/oder Vervollstandigung durch Zuriickfiihrung (iber die steuerbare Ubergabeeinheit 16 zu korrigieren.
[0055] Der erwartete Leistungswert L4, L, ist ein Index oder Mass dafiir, in welchem Grad die zugeordnete Produkti-
onsstrategie PS4, PS, dafirr ausgerichtet ist, die Produktionszeiten (Produktionsdauer) méglichst klein respektive den
Produktionsdurchsatz und die Produktionsgeschwindigkeit mdglichst gross zu halten indem fehlerhafte Kollektionen 4*,
insbesondere unvollstédndige Kollektionen 4’ mit fehlgeschlagener Produktzufiihrung, méglichst ohne zusatzliche Pro-
duktionsschritte, insbesondere ohne leere Produktionszyklen, behandelt werden.

[0056] Der Strategieprioritatswert P4, P, der erwartete Ausschusswert A,, A, und der erwartete Leistungswert L, L,
sind beispielsweise Rangierungswerte aus einer definierten Rangierungsskala mit einem Wertebereich zwischen einem
tiefsten Rangwert, z.B. eins, und einem héchsten Rangwert, z.B. zehn. Entsprechende (z.B. benutzerspezifizierte)
Angaben in den Produktionskonfigurationsparametern zu bevorzugten Strategiebewertungen, insbesondere zu Strate-
gieprioritdtswerten, Ausschusswerten und/oder Leistungswerten, ermdglichen eine diesbeziigliche Selektion der Pro-
duktionsstrategien 26 durch den Strategieselektor 23.
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[0057] Den definierten Produktionsstrategien PS4, PS,, wie in der Tabelle 1 illustriert, sind jeweils eine oder mehrere
Konfigurationsbedingungen zugeordnet gespeichert. Die Konfigurationsbedingungen umfassen jeweils definierte Mini-
mal- und/oder Maximalwerte SK11min, SK11maxs SP1gmins SP1gmaxs SKn1min: SKn1maxs SPngmins SPngmax flr bestimmte
Anlagekonfigurationsparameter 24 und/oder Produktionskonfigurationsparameter 25, welche entsprechend konfiguriert
sein mussen, damit die betreffende Produktionsstrategie PS, PS,, im betreffenden Produktionslauf respektive in der
betreffenden Produktionsserie selektierbar und aktivierbar ist, das heisst der Wert eines betreffenden Anlagekonfigura-
tionsparameters 24 oder Produktionskonfigurationsparameters 25 muss mindestens den entsprechenden Minimalwert
SK11mins SP1gmins SKn1min» SPngmin, Und/oder hichstens den entsprechenden Maximalwert SK11may, SP1gmax: SKn1maxs
SPngmax aufweisen.

[0058] Der Strategieselektor 23 ist eingerichtet, basierend auf den (aktuellen) gespeicherten Anlagekonfigurations-
parametern 24, den (aktuellen) gespeicherten Produktionskonfigurationsparametern 25 sowie gegebenenfalls den zu-
geordneten Konfigurationsbedingungen und/oder Strategiebewertungen eine der gespeicherten Produktionsstrategien
26 zu selektieren und zu aktivieren. Je nach Anwendung und Situation kann der Strategieselektor 23 die Produktions-
strategien 26 beispielsweise von einer Produktionsserie zur andern oder selbst innerhalb einer Produktionsserie &ndern,
so dass typischerweise zwei nacheinander folgende Produktionsserien unterschiedliche Produktionsstrategien 26 auf-
weisen oder selbst eine einzige Produktionsserie mit mehreren unterschiedlichen Produktionsstrategien 26 produziert
wird.

[0059] In einer Ausfihrungsvariante wird der Strategieselektor 23 bei der Verdnderung von bestimmten Laufzeitdaten
fur die dynamisch Selektion der Produktionsstrategie 26 aktiviert, beispielsweise bei bestimmten Benutzereingaben wie
aktuelle (oder prognostizierte) Wetterdaten, oder bei fehleranzeigenden Laufzeitdaten wie Produktionsfehler oder Aus-
falle von bestimmten Anlagekomponenten oder anderen abrupten Anlagekonfigurationsanderungen.

[0060] Neben der Funktion als Auswertungsmodul weist der Strategieselektor 23 in einer Variante zudem die Funktion
eines Uberwachungsmoduls auf, das heisst der Strategieselektor 23 wertet nicht bloss definierte Entscheidungsgrund-
lagedaten zur dynamischen Bestimmung und Aktivierung einer situativ optimalen Produktionsstrategie 26 aus, sondern
erfasst zudem mindestens gewisse der Entscheidungsgrundlagedaten in der Druckproduktverarbeitungsanlage 100
und/oder vom Benutzer.

[0061] In einer Ausfihrungsvariante aktiviert der Strategieselektor 23 vor der Selektion der Produktionsstrategie 26
den Anlagekonfigurator 21 zur Erfassung von laufzeitabhdngigen Anlagekonfigurationsparametern 24 der Druckpro-
duktverarbeitungsanlage 100.

[0062] Der Strategieselektor 23 bestimmt in einem ersten Schritt die Produktionsstrategien 26, die selektierbar sind,
durch jeweilige Uberpriifung, ob die zugeordneten Konfigurationsbedingungen einer Produktionsstrategie PS4, PS,
durch die aktuelle Systemrespektive Produktionskonfiguration erfiillt werden, das heisst, ob die aktuellen Anlagekonfi-
gurationsparameter 24 und/oder Produktionskonfigurationsparameter 25 den definierten Minimal- und/oder Maximal-
werten SKqqmin. SK11max: SP1gmins SP1gmaxs SKntmin: SKnimaxs SPngmin: SPngmax der Produktionsstrategie PS4, PS,
entsprechen. In einer Variante werden Produktionsstrategien 26, deren Konfigurationsbedingungen durch die aktuellen
Anlagekonfigurationsparameter 24 und/oder Produktionskonfigurationsparameter 25 nicht erfullt sind, automatisch deak-
tiviert und beispielsweise erst dann wieder aktiviert, wenn ihre Konfigurationsbedingungen erfillt sind.

[0063] Wenn mehrere selektierbare (respektive nicht deaktivierte) Produktionsstrategien 26 bestimmt werden, selek-
tiert der Strategieselektor 23 in einem zweiten Schritt die anzuwendende und zu aktivierende Produktionsstrategie 23
beispielsweise basierend auf der zugeordneten Strategiebewertung der betreffenden Produktionsstrategie PS4, PS,,,
das heisst abhangig davon, welche Produktionsstrategie PS,, PS, einen hohen zugeordneten Strategieprioritatswert
P4, P, und/oder einen Ausschusswert A, An und/oder Leistungswert L, L, aufweist, der am besten mit einer in den
Produktionskonfigurationsparametern 25 enthaltenen bevorzugten Strategiebewertung ibereinstimmt, insbesondere
mit einem bevorzugten Ausschusswert und/oder einem bevorzugten Leistungswert.

[0064] In einer weiteren Ausfiihrungsvariante beriicksichtigt der Strategieselektor 23 zudem flr die Selektion der
Produktionsstrategie 26 Produktionszustandswerte des aktuellen Produktionslaufs respektive der aktuellen Produkti-
onsserie wie beispielsweise die Anzahl zugefiihrter respektive verbleibender Produkte 3 der Zuférderer 13, die Anzahl
fehlerhafter respektive ausgeschleuster Kollektionen 4*, die Anzahl und Position unvollstédndiger Kollektionen 4’, 4a’,
41’, die Anzahl vollstdndiger und Uberschussiger Produktkollektionen 4 und/oder die Anzahl erstellter Pakete 40.
[0065] Die selektierte Produktionsstrategie 26 wird dann zur Steuerung der Druckproduktverarbeitungsanlage 100
angewendet respektive ausgefihrt, beispielsweise bei der Detektierung von neuen respektive gednderten Laufzeitdaten
wie Wetterdaten, Anlagefehler oder Produktionsfehler, z.B. Fehler in der Zusammenstellung einer Produktkollektion 4,
insbesondere bei der Detektierung einer unvollstandigen Kollektion 4’, bei dem falschlicherweise an der betreffenden
Stelle in der Produktion respektive Produktionsserie eines oder mehrere Produkte 3 fehlen.

[0066] Figur 2 illustriert die Druckproduktverarbeitungsanlage 100 wahrend der Produktion, bei welchem in einer
laufenden Produktionsserie Produktkollektionen 4 eines bestimmten Kollektionstyps und in einer nachfolgenden Pro-
duktionsserie Produktkollektionen 4# eines vom Kollektionstyp der laufenden Produktionsserie verschiedenen Kollek-
tionstyps zusammengestellt werden.
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[0067] Wie in der Figur 2 schematisch illustriert wird, flhrt der Zuférderer 131 dem Foérderer 11, beispielsweise auf
einen Kollektionstrager 12, zur Zusammenstellung der Produktkollektion 4 ein erstes Produkt 41 zu. Von den nachfol-
genden Zuférderern 132, 133 wird jeweils ein weiteres Produkt zugefiihrt, so dass auf dem Forderer 11, beispielsweise
im betreffenden Kollektionstrager 12, eine Teilkollektion 42 respektive 43 gebildet wird, welche vom Zuférderer 134
durch Zufiihrung eines weiteren Produkts zur Produktkollektion 4 vervollstandigt wird. Die Produktkollektionen 4 werden
durch den Forderer 17 zur Stapelstation 5 transportiert, wo sie gestapelt und die erstellten Pakete 40 weggefiihrt werden.
[0068] Aufdem Forderer 11 bezeichnet das Bezugszeichen 4# in der Figur 2 eine Produktkollektion eines vom Kol-
lektionstyp der laufenden Produktionsserie verschiedenen Kollektionstyps, welches gemass einer selektierten Produk-
tionsstrategie 26 basierend auf einer unvollstdndigen Kollektion (Teilkollektion) erzeugt wurde, das urspriinglich fur die
Zusammenstellung einer Produktkollektion vom Kollektionstyp der laufenden Produktionsserie vorgesehen war, bei dem
jedoch eine fehlgeschlagene Produktzuflihrung detektiert wurde. Diese dynamische Kollektionsumwandlungsstrategie
ist abhangig von den Kollektionsstrukturen nacheinander folgender Produktionszyklen sowie der Belegung und Anord-
nung der Zuférderer 13 selektierbar. Eine weitere Bedingung dafirr ist, dass die ausserhalb der reguléren Reihenfolge
erzeugten Produktkollektionen 4# durch eine dafiir vorgesehene separate Stapelstation 5’ gestapelt werden kdénnen,
oder dass die Produktionskonfigurationsparameter 25 eine Toleranz von Paketfehlern definieren, welche Produktkol-
lektionen 4# mit unterschiedlichen Kollektionstypen auf einem Paket 40 von Produktkollektionen 4 tolerieren. Abhéngig
davon, bei welchem Zuférderer 3 die Produktzufiihrung fehlschlagt, kann es zudem erforderlich sein, dass fiir die Kol-
lektionsumwandlung zudem eine Toleranz fiir eine abweichende Produktreihenfolge und/oder zuséatzliche Produkte 3
in einer Produktkollektion 4# spezifiziert wurde.

[0069] Wenndie Produktionsstrategie 26 fir eine Kollektionsumwandlung nicht selektierbar ist, kann die unvollstandige
Kollektion 4’, 41’ in alternativen Produktionsstrategien 26 zur Vervollstdndigung einem zusatzlichen Zyklus zugefiihrt
werden oder als fehlerhafte Kollektion 4* durch Ausschleusen entfernt werden, wobei im letzteren Fall abhangig von
der spezifizierten Mehrproduktion das Produktionssoll fiir die Produktkollektionen 4 des betreffenden Kollektionstyps
erhdht werden muss.

[0070] Die beiden unvollstdndigen Kollektionen 4’, 41’ in der Figur 2 illustrieren Gberdies schematisch unterschiedliche
Produktionsstrategien 26 fiir die Vervollstdndigung von unvollstdndigen Kollektionen. Die unvollstandige Kollektion, die
mit 41’ bezeichnet ist, wurde nach der Detektierung einer fehlgeschlagenen Produktzufiihrung, beispielsweise beim
Zuférderer 132, ohne Zufiihrung weiterer Produkte durch die nachfolgenden Zuférderer 133, 134 auf dem Forderer 11
weitertransportiert, um anschliessend zur Vervollstdndigung mit den fehlenden Produkten der Zuférderer 132, 133, 134
auf einen zusatzlichen Zyklus auf dem Forderer 11 geflihrt zu werden. Diese Zuriickfihrung, mit zusatzlichem Zyklus
auf dem Férderer 11, ohne vorgangige Zufihrung von Produkten nach der Fehlerdetektierung wird beispielsweise
selektiert, wenn die Produktreihenfolge in der Produktkollektion eingehalten werden muss und eine Umwandlung in eine
Produktkollektion 4# eines anderen Kollektionstyps nicht mdglich ist. Die mit 4’ bezeichnete unvollstandige Kollektion
in der Figur 2 wurde hingegen nach der Detektierung einer fehlgeschlagenen Produktzufiihrung, beispielsweise beim
Zuférderer 132, mit weiteren Produkten der nachfolgenden Zuférderer 133, 134 erganzt, weil die Produktreihenfolge in
diesem hypothetischen Beispiel nicht eingehalten werden muss, und danach zur Vervollstandigung, beispielsweise
durch Zuférderer 132, auf einen zusétzlichen Zyklus gefiihrt.

[0071] Figur 3 illustriert die Druckproduktverarbeitungsanlage 100 wéhrend der Produktion beim Ubergang von einer
ersten Produktionsserie flr Produktkollektionen 4a eines ersten Kollektionstyps auf eine nachfolgende zweite Produk-
tionsserie fir Produktkollektionen 4b eines zweiten Kollektionstyps. Wie in der Figur 3 schematisch illustriert wird, erfolgt
der Ubergang im Beispiel der Figur 3 nahtlos, beispielsweise ohne leere Kollektionstrager 12 zwischen den unterschied-
lichen Produktkollektionen 4a, 4b auf dem Férderer 11. Abhéngig von der Produktionsstrategie kdnnen jedoch auch
Leerstellen, beispielsweise leere Kollektionstrager 12, zwischen den Produktionsserien vorgesehen werden. Wie in der
Figur 3 ersichtlich ist, werden die Produktkollektionen 4b des zweiten Kollektionstyps durch die Zuférderer 3, wie oben
mit Bezug zur Figur 2 fiir die Produktkollektionen 4 beschrieben, sequentiell Giber Teilkollektionen 41 b, 42b und 43b
zusammengestellt, wahrend die bereits vollstandig zusammengestellten Produktkollektionen 4a des ersten Kollektions-
typs durch den Férderer 11 zur Stapelstation 5 transportiert werden, wo sie zu Paketen 40a des ersten Kollektionstyps
gestapelt und weggefiihrt werden.

[0072] Im Beispiel der Figur 3 ist zudem dargestellt wie eine unvollstdndige Kollektion 4a’ des ersten Kollektionstyps
auf einem zusatzlichen Zyklus zur Vervollstandigung erneut an den Zuférderern 13 vorbeigefiihrt wird, wobei die ent-
sprechende Stelle auf dem Forderer 17, beispielsweise der entsprechende Kollektionstrager 12’, leer bleibt (bei variablem
Vorschub der Férderer 17 kann dies auch verhindert werden). Bei dieser gleichzeitigen Zusammenstellung von Pro-
duktkollektionen 4a, 4b mit unterschiedlichen Kollektionstypen wird die unvollstandige Kollektion 4a’ nach seiner Ver-
vollstdndigung auf dem Foérderer 11 als Produktkollektion des ersten Kollektionstyps inmitten von Produktkollektionen
4b des zweiten Kollektionstyps zu den Stapelstationen 5, 5’ transportiert werden.

[0073] Wiein der Figur 4 illustriert wird, wird die vervollstandigte Produktkollektion 4a des ersten Kollektionstyps durch
die Forderer 17 der Stapelstation 5’ zugefihrt, die in dieser Phase beispielsweise fiir die (verzdgerte) Stapelung der
Produktkollektionen 4a des ersten Kollektionstyps vorgesehen ist und bereits ein unvollstandiges Paket 40a’ von Pro-
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duktkollektionen 4a des ersten Kollektionstyps enthalt, wohingegen die Stapelstation 5 fur die laufende Erstellung von
Paketen 40b mit Produktkollektionen 4b des zweiten Kollektionstyps vorgesehen ist. Die Produktionsstrategie 26 mit
durchmischten Kollektionstypen auf dem Fdérderer 11 ist nicht selektierbar, wenn nicht mehrere Stapelstationen 5, 5°
zur Verfiigung stehen oder die Pakete 40a, 40b nicht Produktkollektionen 4a, 4b mit unterschiedlichen Kollektionstypen
aufweisen durfen.

[0074] Wenn die Produktionsstrategie 26 mit durchmischten Kollektionstypen auf dem Férderer 11 nicht selektierbar
ist, kann die Produktionsserie zur Erzeugung von Produktkollektionen 4b des zweiten Kollektionstyps erst dann begonnen
werden, wenn die zurtickgefiihrte Produktkollektion 4a des ersten Kollektionstyps vom betreffenden Zuférderer, bei-
spielsweise 134, vervollstandigt wurde, wie in der Figur 5 schematisch illustriert ist. Diese vorgehend beschriebene
Produktionsstrategie 26 gewabhrleistet bei einer einzigen Stapelstation 5 homogene Pakete 40a mit Produktkollektionen
4a, die einheitlich den ersten Kollektionstyp aufweisen, allerdings zu Lasten der Produktionsleistung, da dabei zahlreiche
Stellen, beispielsweise Kollektionstrager 12’, auf dem Forderer 11 leer bleiben, wie in der Figur 5 ersichtlich ist, und die
Durchsatzmenge respektive Produktionsgeschwindigkeit entsprechend reduziert wird.

[0075] Neben den oben beschriebenen Produktionsstrategien 26 zur Behandlung von fehlerhaften Kollektionen ein-
schliesslich der Weiterfiihrung mit oder ohne Zufiihrung weiterer Produkte, der Beibehaltung oder Umwandlung des
vorgesehenen Kollektionstyps, der Vervollstdndigung mit oder ohne Zusatzzyklus auf dem Férderer 11, dem Ausschleu-
sen von Teilkollektionen mit oder ohne Erh6hung des Produktionssolls, dem Beginn einer Produktionsserie wahrend
oder nach der Vervollstdndigung von Teilkollektionen vorhergehender Produktionsserien, sind je nach Ausfiihrungsva-
riante weitere Produktionsstrategien 26 zur Steuerung der Druckproduktverarbeitungsanlage 100 bei neuen respektive
geanderten Laufzeitdaten vorgesehen, welche vom Strategieselektor 23 basierend auf den aktuellen Anlagekonfigura-
tionsparametern 24, den aktuellen Produktionskonfigurationsparametern 25, den bestimmten Laufzeitdaten sowie den
zugeordneten Konfigurationsbedingungen und/oder Strategiebewertungen automatisch selektiert und aktiviert werden,
beispielsweise die verlangsamte Weiterflilhrung und/oder Absonderung der fehlerhaften Kollektionen mit oder ohne
Zufuhrung weiterer Produkte fiir die anschliessende manuelle Vervollstdndigung mit dem oder den fehlenden Produkten.
[0076] Abschliessend soll angefiihrt werden, dass in der Beschreibung zwar Computerprogrammcode spezifischen
funktionalen Modulen zugeordnet wurde und dass die Ausfiihrung von Schritten in einer bestimmten Reihenfolge dar-
gestellt wurde, dass der Fachmann jedoch verstehen wird, dass der Computerprogrammcode unterschiedlich strukturiert
und die Reihenfolge von mindestens gewissen Schritten gedndert werden kann, ohne dabei vom Schutzgegenstand
abzuweichen.

Bezugszeichenliste

[0077]

1 Sammelanlage

2 computerisierte Steuervorrichtung
3 Produkt

4, 4a, 4b Produktkollektion

4 43’ unvollstédndige Produktkollektion
4* fehlerhafte Produktkollektion

44 Produktkollektion mit verschiedenem Kollektionstyp
5,5 Stapelstation

6 Abgabestation

10 Steuercomputer

11 Forderer

12,12’ Kollektionstrager

13 Zuférderer

14 Makulaturweiche

15 Makulaturausschleusung

16 steuerbare Ubergabeeinheit
17,18 Forderer

19 Weiterverarbeitungsanlage

21 Anlagekonfigurator

22 Produktionskonfigurator

23 Strategieselektor

24 Anlagekonfigurationsparameter
25 Produktionskonfigurationsparameter
26 Produktionsstrategien
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40, 40a, 40b Paket

40a’ unvollstédndiges Paket

41 Produkt

41b Teilkollektion

41 unvollstédndige Produktkollektion

42, 42b, 43, 43b Teilkollektion

100 Druckproduktverarbeitungsanlage

131, 132, 133, 134 Zufdrderer

Patentanspriiche

1. Eine computerisierte Steuervorrichtung (2) zur Steuerung einer Druckproduktverarbeitungsanlage (100), welche

eine Sammelanlage (1) mit einem Forderer (11) und mehreren Zuférderern (13) zur Erstellung von Produktkollek-
tionen (4, 4a, 4b) aus von den Zuférderern (13) zugefiihrten Produkten (3) umfasst, umfassend:

einen Anlagekonfigurator (21) zum Erfassen und Speichern von Anlagekonfigurationsparametern (24), welche
eine Konfiguration der Druckproduktverarbeitungsanlage (100) definieren,

einen Produktionskonfigurator (22) zum Erfassen und Speichern von Produktionskonfigurationsparametern
(25), welche eine Produktion von aus mehreren zugefiihrten Produkten (3) erstellten Produktkollektionen (4,
43, 4b) definieren,

Mittel zum Bestimmen von Laufzeitdaten wahrend der Produktion,

mehrere gespeicherte Produktionsstrategien (26), welche jeweils die Steuerung der Druckproduktverarbei-
tungsanlage (100) bestimmen, und

welche gespeicherte Instruktionen und/oder Steuerparameter zur Steuerung der Druckproduktverarbeitungs-
anlage (100) umfassen, und

einen Strategieselektor (23), der eingerichtet ist, wahrend der Produktion basierend auf den gespeicherten
Anlagekonfigurationsparametern (24),

den gespeicherten Produktionskonfigurationsparametern (25) und den bestimmten Laufzeitdaten eine der ge-
speicherten Produktionsstrategien (26) zur Steuerung der Druckproduktverarbeitungsanlage (100) zu selektie-
ren und zu aktivieren,

dadurch gekennzeichnet,

dass den definierten Produktionsstrategien (26) Konfigurationsbedingungen zugeordnet gespeichert sind, wel-
che definierte Minimal und/oder Maximalwerte fir bestimmte Anlagekonfigurationsparameter (24) und/oder
Produktionskonfigurationsparameter (25) umfassen, und

dass der Strategieselektor (23) eingerichtet ist, eine der definierten Produktionsstrategien (26) abhangig davon
zu selektieren, ob die zugeordneten Konfigurationsbedingungen erfullt sind.

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

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

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

Die Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die definierten Produktions-
strategien (26) eine unterschiedliche Ansteuerung der Zuférderer (13) fiir eine unterschiedliche Zufiihrung der Pro-
dukte (3) bewirken.

Die Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die definierten Produktions-

strategien (26) eine unterschiedliche Ansteuerung einer Ubergabeeinheit (16) bewirken, welche eine erstellte Pro-
duktkollektion (4, 4a, 4b) einer Weiterverarbeitungsanlage (19) Gibergibt oder auf dem Férderer (11) belasst und
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erneut an den Zuférderern (13) vorbeifihrt.

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

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

Die Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass den definierten Produktions-
strategien (26) jeweils eine Strategiebewertung zugeordnet gespeichert ist, und dass der Strategieselektor (23)
eingerichtet ist, eine der definierten Produktionsstrategien (26) basierend auf der zugeordneten Strategiebewertung
zu selektieren.

Die Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlagekonfigurationspa-
rameter (24) Angaben umfassen Uber mindestens eines aus Anzahl Zuférderer (13), Position der Zuférderer (13),
Anzahl von Kollektionstragern (12), Anzahl von zuschaltbaren Stapelstationen (5, 5’), Position der zuschaltbaren
Stapelstationen (5, 5’), Anzahl Makulaturweichen (14) und Position der Makulaturweichen (14), und dass die Pro-
duktionskonfigurationsparameter (25) Angaben umfassen lber mindestens eines aus Anzahl Produktkollektionen
(4, 4a, 4b) in einer Produktion, Routeninformationen fiir Auslieferung von Paketen (40, 40a, 40b) mit Produktkol-
lektionen (4, 4a, 4b), Adressinformation fir Auslieferung von Paketen (40, 40a, 40b) respektive Produktkollektionen
(4, 4a, 4b), Anzahl Leerpositionen auf dem Férderer (11) zwischen der Produktion von unterschiedlichen Produkt-
kollektionen (4, 4a, 4b), Anzahl Produktkollektionen (4, 4a, 4b) in Mehrproduktion, Struktur einer Produktkollektion
(4, 4a, 4b), Grosse einer Produktkollektion (4, 4a, 4b), Anzahl Produkte (3), Belegung der Zuférderer (13), Splitbetrieb
von Zuférderern (13), Behandlung von Gberschiissigen Produktkollektionen, Toleranz von Fehlabziigen pro Produkt
(3), Toleranz von Produktkollektionsfehlern, Toleranz von Paketfehlern, Toleranz von Fehlern in Produktreihenfolge,
Toleranz von zusétzlichen Produkten (3) in einer Produktkollektion (4, 4a, 4b), Toleranz hinsichtlich Routenkonfor-
mitat von Paketen (40, 40a, 40b), und Toleranz hinsichtlich Routenkonformitéat der Reihenfolge der Pakete (40, 40a,
40b).

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

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

Erfassen und Speichern in der computerisierten Steuervorrichtung (2) von Produktionskonfigurationsparame-
tern (25), welche eine Produktion von aus mehreren zugefiihrten Produkten (3) erstellten Produktkollektionen
(4, 4a, 4b) definieren,

Bestimmen in der computerisierten Steuervorrichtung (2) von Laufzeitdaten wahrend der Produktion,
Selektieren in der computerisierten Steuervorrichtung (2) einer von mehreren gespeicherten Produktionsstra-
tegien (26), welche jeweils die Steuerung der Druckproduktverarbeitungsanlage (100) bestimmen, und
welche gespeicherte Instruktionen und/oder Steuerparameter zur Steuerung der Druckproduktverarbeitungs-
anlage (100) umfassen, wahrend der Produktion basierend auf den gespeicherten Anlagekonfigurationspara-
metern (24), den gespeicherten Produktionskonfigurationsparametern (25) und den bestimmten Laufzeitdaten,
und

Aktivieren der selektierten gespeicherten Produktionsstrategie (26) zur Steuerung der Druckproduktverarbei-
tungsanlage (100),

dadurch gekennzeichnet,

dass den definierten Produktionsstrategien (26) Konfigurationsbedingungen zugeordnet gespeichert werden,
welche definierte Minimal und/oder Maximalwerte fur bestimmte Anlagekonfigurationsparameter (24) und/oder
Produktionskonfigurationsparameter (25) umfassen, und dass eine der definierten Produktionsstrategien (26)
abhéangig davon selektiert wird, ob die zugeordneten Konfigurationsbedingungen erfiillt sind.

Das Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens gewisse laufzeitabhangige Anla-

gekonfigurationsparameter (24) und/oder Produktionskonfigurationsparameter (25) wahrend der Produktion erfasst
und gespeichert werden.
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Das Verfahren nach einem der Anspriche 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Laufzeitdaten einen in
der Erstellung einer Produktkollektion (4, 4a, 4b) aufgetretenen Produktionsfehler anzeigen, und dass die definierte
Produktionsstrategie (26) basierend auf dem Produktionsfehler selektiert wird.

Das Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Laufzeitdaten in der
computerisierten Steuervorrichtung (2) wahrend der Produktion iber eine Benutzerschnittstelle von einem Benutzer
entgegengenommen und gespeichert werden.

Das Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass ein Steuercomputer (10) die
Zuférderer (13) basierend auf den definierten Produktionsstrategien (26) unterschiedlich ansteuert um die Produkte
(3) unterschiedlich zuzufiihren.

Das Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass ein Steuercomputer (10)
eine Ubergabeeinheit (16) basierend auf den definierten Produktionsstrategien (26) unterschiedlich ansteuert um
eine erstellte Produktkollektion (4, 4a, 4b) einer Weiterverarbeitungsanlage (19) zu Gbergeben oder auf dem Férderer
(11) zu belassen und erneut an den Zuférderern (13) vorbeizufiihren.

Das Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass ein Steuercomputer (10)
eine Makulaturweiche (14) basierend auf den definierten Produktionsstrategien (26) unterschiedlich ansteuert um
eine fehlerhafte Produktkollektion (4*) einer Makulaturausschleusung zuzufiihren (15) oder auf dem Forderer (11)
weiterzufuhren.

Das Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass ein Steuercomputer (10)
den Forderer (11) basierend auf den definierten Produktionsstrategien (26) unterschiedlich ansteuert um eine un-
terschiedliche Geschwindigkeit des Forderers (1) zu erreichen.

Das Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass den definierten Produktions-
strategien (26) jeweils eine Strategiebewertung zugeordnet gespeichert wird, und dass eine der definierten Produk-
tionsstrategien (26) basierend auf der zugeordneten Strategiebewertung selektiert wird.

Das Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass fiir die Produktion unter-
schiedlicher Produktkollektionen (4, 4a, 4b) in nacheinander folgenden Produktionsserien, jeweils eine unterschied-
liche Produktionsstrategie (26) selektiert wird.

Computerprogrammprodukt, umfassend ein greifbares computerlesbares Speichermedium mit gespeichertem Com-
putercode,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Computercode eingerichtet ist,

einen oder mehrere Prozessoren einer Steuervorrichtung (2) zur Steuerung einer Druckproduktverarbeitungsanlage
(100), welche eine Sammelanlage (1) mit einem Forderer (11) und mehreren Zuférderern (13) zur Erstellung von
Produktkollektionen (4, 4a, 4b) aus von den Zuférderern (13) zugefiihrten Produkten (3) umfasst, so zu steuern,
dass die Prozessoren Anlagekonfigurationsparameter (24), welche eine Konfiguration der Druckproduktverarbei-
tungsanlage (100) definieren, erfassen und speichern,

Produktionskonfigurationsparameter (25), welche eine Produktion von aus mehreren zugefiihrten Produkten (3)
erstellten Produktkollektionen (4, 4a, 4b) definieren, erfassen und speichern,

wahrend der Produktion Laufzeitdaten bestimmen,

eine von mehreren definierten Produktionsstrategien (26), welche jeweils die Steuerung der Druckproduktverarbei-
tungsanlage (100) bestimmen, und welche gespeicherte Instruktionen und/oder Steuerparameter zur Steuerung
der Druckproduktverarbeitungsanlage (100) umfassen, wahrend der Produktion basierend auf den gespeicherten
Anlagekonfigurationsparametern (24), den gespeicherten Produktionskonfigurationsparametern (25) und den be-
stimmten Laufzeitdaten selektieren, und

die selektierte gespeicherte Produktionsstrategie (26) zur Steuerung der Druckproduktverarbeitungsanlage (100)
aktivieren, wobei den definierten Produktionsstrategien (26) Konfigurationsbedingungen zugeordnet gespeichert
sind, welche definierte Minimal und/oder Maximalwerte fir bestimmte Anlagekonfigurationsparameter (24) und/oder
Produktionskonfigurationsparameter (25) umfassen, und die definierten Produktionsstrategien (26) werden jeweils
abhangig davon selektiert, ob die zugeordneten Konfigurationsbedingungen erfiillt sind.

Computerprogrammprodukt nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass das Speichermedium weiteren
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Computercode umfasst, welcher eingerichtet ist, den einen oder die mehreren Prozessoren so zu steuern, dass die
Prozessoren das Verfahren geméass einem der Anspriiche 12 bis 22 ausfiihren.

Claims

A computerized control device (2) for controlling a printed-product processing system (100), which comprises a
collector system (1) having a conveyor (11) and a plurality of feed conveyors (13) for creating product collections
(4, 4a, 4b) from the products (3) supplied by the feed conveyors (13), comprising:

a system configurator (21) for detecting and storing system configuration parameters (24), which define a
configuration of the printed-product processing system (100),

a production configurator (22) for detecting and storing production configuration parameters (25), which define
a production of product collections (4, 4a, 4b) created from a plurality of supplied products (3),

means for determining run-time data during production,

a plurality of stored production strategies (26), which in each case determine the control of the printed-product
processing system (100), and which comprise stored instructions and/or control parameters for controlling the
printed-product processing system (100), and

a strategy selector (23), which is set up to select and to activate one of the stored production strategies (26),
for controlling the printed-product processing system (100), during production on the basis of the stored system
configuration parameters (24), the stored production configuration parameters (25) and the determined run-
time data,

characterized in

that configuration conditions, which comprise defined minimum and/or maximum values for certain system
configuration parameters (24) and/or production configuration parameters (25), are stored in such a manner
that the configuration conditions are assigned to the defined production strategies (26), and in that the strategy
selector (23) is set up to select one of the defined production strategies (26), depending on whether the assigned
configuration conditions are fulfilled.

The device accordingtoclaim 1, characterized in that the system configurator (21) and/or the production configurator
(22) are set up to detect and to store at least certain run-time dependent system configuration parameters (24) or
production configuration parameters (25) during production.

The device according to one of claims 1 or 2, characterized in that the run-time data display a production fault
which has occurred in the creation of a product collection (4, 4a, 4b), and in that the strategy selector (23) is set
up to select the defined production strategy on the basis of production faults (26) .

The device according to one of claims 1 to 3, characterized in that the means for determining run-time data comprise
a user interface, which is set up to receive and to store the run-time data from a user during production.

The device according to one of claims 1 to 4, characterized in that the defined production strategies (26) effect a
different control of the feed conveyors (13) for a different supply of the products (3) .

The device according to one of claims 1 to 5, characterized in that the defined production strategies (26) effect a
different control of a transfer unit (16), which transfers a created product collection (4, 4a, 4b) to a further processing
system (19) or leaves the product collection on the conveyor (11) and guides the product collection past the feed
conveyors (13) anew.

The device according to one of claims 1 to 6, characterized in that the defined production strategies (26) effect a
different control of a waste gate (14), which supplies a defective product collection (4*) to a waste discharge system
(15) or guides the product collection further on the conveyor (11) .

The device according to one of claims 1 to 7, characterized in that the defined production strategies (26) effect a
different speed control of the conveyor (11).

The device according to one of claims 1 to 8, characterized in that a strategy evaluation is stored in such a manner

that the strategy evaluation is assigned to the defined production strategies (26) in each case, and in that the
strategy selector (23) is set up to select one of the defined production strategies (26) on the basis of the assigned

17



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

EP 2 509 903 B1
strategy evaluation.

The device according to one of claims 1 to 9, characterized in that the system configuration parameters (24)
comprise data about at least one of a number of feed conveyors (13), position of the feed conveyors (13), number
of collection carriers (12), number of connectable stacking stations (5, 5’), position of the connectable stacking
stations (5, 5’), number of waste gates (14) and position of the waste gates (14), and in that the production config-
uration parameters (25) comprise data about at least one of a number of product collections (4, 4a, 4b) in a production,
route information for delivering packages (40, 40a, 40b) with product collections (4, 4a, 4b), address information for
delivering packages (40, 40a, 40b) or product collections (4, 4a, 4b), number of empty positions on the conveyor
(11) between the production of different product collections (4, 4a, 4b), number of product collections (4, 4a, 4b) in
multi-production, structure of a product collection (4, 4a, 4b), size of a product collection (4, 4a, 4b), number of
products (3), occupancy of the feed conveyors (13), split operation of feed conveyors (13), treatment of surplus
product collections, tolerance of failed extractions per product (3), tolerance of product collection faults, tolerance
of package faults, tolerance of faults in the product sequence, tolerance of additional products (3) in a product
collection (4, 4a, 4b), tolerance with regards to route conformity of packages (40, 40a, 40b), and tolerance with
regards to route conformity of the sequence of the packages (40, 40a, 40b).

A computer-implemented method for controlling a printed-product processing system (100), which comprises a
collector system (1) having a conveyor (11) and a plurality of feed conveyors (13) for creating product collections
(4, 4a, 4b) from the products (3) supplied by the feed conveyors (13), comprising:

detection and storage in a computerized control device (2) of system configuration parameters (24), which
define a configuration of the printed-product processing system (100),

detection and storage in the computerized control device (2) of production configuration parameters (25), which
define a production of product collections (4, 4a, 4b) created from a plurality of supplied products (3),
determination of run-time data in the computerized control device (2) during production,

selection in the computerized control device (2) of one of a plurality of stored production strategies (26), which
in each case determine the control of the printed-product processing system (100), and which comprise stored
instructions and/or control parameters for controlling the printed-product processing system (100), during pro-
duction on the basis of the stored system configuration parameters (24), the stored production configuration
parameters (25) and the determined run-time data, and activation of the selected stored production strategy
(26) for controlling the printed-product processing system (100),

characterized in

that configuration conditions, which comprise defined minimum and/or maximum values for certain system
configuration parameters (24) and/or production configuration parameters (25), are stored in such a manner
that the configuration conditions are assigned to the defined production strategies (26), and in that one of the
defined production strategies (26) is selected, depending on whether the assigned configurations conditions
are fulfilled.

The method according to claim 11, characterized in that at least certain run-time dependent system configuration
parameters (24) and/or production configuration parameters (25) are detected and stored during production.

The method according to one of claims 11 or 12, characterized in that the run-time data display a production fault
which has occurred in the creation of a product collection (4, 4a, 4b), and in that the defined production strategy
(26) is selected on the basis of the production fault.

The method according to one of claims 11 to 13, characterized in that the run-time data are received and stored
in the computerized control device (2) from a user via a user interface during production.

The method according to one of claims 11 to 14, characterized in that a control computer (10) controls the feed
conveyors (13) differently on the basis of the defined production strategies (26) in order to supply the products (3)
differently.

The method according to one of claims 11 to 15, characterized in that a control computer (10) controls a transfer
unit (16) differently on the basis of the defined production strategies (26) in order to transfer a created product
collection (4, 4a, 4b) to a further processing system (19) or to leave the product collection on the conveyor (11) and
guide the product collection past the feed conveyors (13) anew.
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The method according to one of claims 11 to 16, characterized in that a control computer (10) controls a waste
gate (14) differently on the basis of the defined production strategies (26) in order to transfer a defective product
collection (4*) to a waste discharge system (15) or guide the product collection further on the conveyor (11).

The method according to one of claims 11 to 17, characterized in that a control computer (10) controls the conveyor
(11) differently on the basis of the defined production strategies (26) in order to achieve a different speed of the
conveyor (1).

The method according to one of claims 11 to 18, characterized in that a strategy evaluation is stored in such a
manner that the strategy evaluation is assigned to the defined production strategies (26) in each case, and in that
one of the defined production strategies (26) is selected on the basis of the assigned strategy evaluation.

The method according to one of claims 11 to 19, characterized in that for the production of different production
collections (4, 4a, 4b) in successive production series, a different production strategy (26) is selected in each case.

A computer program product, comprising a tangible computer-readable storage medium with stored computer code,
characterized in

that the computer code is set up to control one or more processors of a control device (2) in such a manner for
controlling a printed-product processing system (100), which comprises a collector system (1) having a conveyor
(11) and a plurality of feed conveyors (13) for creating product collections (4, 4a, 4b) from the products (3) supplied
by the feed conveyors (13), that the processors detect and store system configuration parameters (24), which define
a configuration of the printed-product processing system (100),

detect and store production configuration parameters (25), which define a production of product collections (4, 4a,
4b) created from a plurality of supplied products (3),

determine run-time data during production,

select one of a plurality of defined production strategies (26), which in each case determine the control of the printed-
product processing system (100), and which comprise stored instructions and/or control parameters for controlling
the printed-product processing system (100), during production on the basis of the stored system configuration
parameters (24), the stored production configuration parameters (25) and the determined run-time data,

activate the selected stored production strategy (26) for controlling the printed-product processing system (100),
wherein configuration conditions, which comprise defined minimum and/or maximum values for certain system
configuration parameters (24) and/or production configuration parameters (25), are stored in such a manner that
the configuration conditions are assigned to the defined production strategies (26), and the defined production
strategies (26) are selected, in each case depending on whether the assigned configurations conditions are fulfilled.

The computer program product according to claim 21,

characterized in

that the storage medium comprises further computer code, which is set up to control the one or the plurality of
processor(s) in such a manner that the processors execute the method according to one of claims 12 to 22.

Revendications

Dispositif de commande informatisé (2) pour commander une installation de fabrication de produits imprimés (100),
qui comprend une installation de collecte (1) avec un convoyeur (11) et plusieurs convoyeurs d’alimentation (13)
pour établir des collections de produits (4, 4a, 4b) a partir des produits (3) alimentés parles convoyeurs d’alimentation
(13),

un configurateur d’installation (21) pour détecter et mémoriser des parametres de configuration d’installation (24),
qui définissent une configuration de I'installation de fabrication de produits imprimés (100),

un configurateur de production (22) pour détecter et mémoriser des paramétres de configuration de production (25),
quidéfinissentune production de collections de produits (4, 4a, 4b) établies a partir de plusieurs produits (3) alimentés,
des moyens pour déterminer des données de durée d’exécution pendant la production,

plusieurs stratégies de production mémorisées (26), qui déterminent respectivement la commande de l'installation
de fabrication de produits imprimés (100), et qui comprennent des instructions et/ou paramétres de commande
mémorisés pour commander l'installation de fabrication de produits imprimés (100),

un sélecteur de stratégie (23), qui est congu afin de, sur la base des paramétres de configuration d’installation (24)
mémorisés, des parametres de configuration de production (25) mémorisés et des données de durée d’exécution
déterminés, de sélectionner et activer, une des stratégies de production (26) mémorisées pour commander l'ins-
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tallation de fabrication de produits imprimés (100),

caractérisé en ce

que des conditions de configuration sont mémorisées de maniére coordonnée aux stratégies de production (26)
définies, quicomprennent des valeurs minimales et/ou maximales pour des paramétres de configuration d’installation
(24) et/ou des parametres de configuration de production (25), et en ce que le sélecteur de stratégie (23) est configuré
afin de sélectionner les stratégies de production (26) définies en fonction du fait que les conditions de configuration
coordonnées sont remplies.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que le configurateur d’installation (21) et/ou le configurateur
de production (22) sont configurés afin de détecter et mémoriser pendant la production au moins certains parameétres
de configuration d’installation (24) étantfonction de la durée d’exécution, respectivement parameétres de configuration
de production (25).

Dispositif selon une des revendications 1 ou 2, caractérisé en ce que les données de durée d’exécution affichent
un défaut de production survenu lors de I'établissement d’'une collection de produit (4a, 4a, 4b), et en ce que le
sélecteur de stratégie (23) est congu afin de sélectionner la stratégie de production définie (26) sur la base du défaut
de production.

Dispositif selon une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce que les moyens pour déterminer les données de
durée d’exécution comprennent une interface d’utilisateur, qui est congue afin de recevoir et mémoriser les données
de durée d’exécution par un utilisateur pendant la production.

Dispositif selon une des revendications 1 a 4, caractérisé en ce que les stratégies de production définies (26)
provoquent une commande différente du convoyeur d’alimentation (13) pour une alimentation différente des produits

3).

Dispositif selon une des revendications 1 a 5, caractérisé en ce que les stratégies de produits définies (26) pro-
voquent une commande différente d’une unité de transfert (16), qui transfére une collection de produits établie (4,
4a, 4b) a une installation de finition (19)ou les laisse sur le convoyeur (11) etles avance de nouveau sur le convoyeur
d’alimentation (13) .

Dispositif selon une des revendications 1 a 6, caractérisé en ce que les stratégies de production définies (26)
provoquent une commande différente d’'une séparation de papier de rebut (14), qui introduit une collection de
produits défectueuse (4*) dans une évacuation de papier de rebut (15) ou la transmet au convoyeur (11).

Dispositif selon une des revendications 1 a 7, caractérisé en ce que les stratégies de production définies (26)
provoquent une commande de vitesse différente du convoyeur (11).

Dispositif selon une des revendications 1 a 8, caractérisé en ce que respectivement une estimation de stratégie
est mémorisée de maniére coordonnée aux stratégies de production définies (26), et en ce que le sélecteur de
stratégie (23) est congu afun de sélectionner une des stratégies de production (26) définies surla base de I'estimation
de stratégie coordonnée.

Dispositif selon une des revendications 1 a 9, caractérisé en ce que les paramétres de configuration d’installation
(24) comprennent des indications relatives a au moins un d’'un nombre de convoyeurs (13), une position du convoyeur
d’alimentation (13), un nombre de supports de collection (12), un nombre de postes d’empilage (5, 5’) pouvant étre
commutés, une position des postes d’empilage (5, 5’) pouvant étre commutés, un nombre de séparations de papier
de rebut (14) et une position de séparations de papier de rebut (14) et en ce que les paramétres de configuration
de production (25) comprennent des indications relatives a au moins un d’'un nombre de collections de produits (4,
4a, 4b) dans une production, des informations de route pour la livraison des paquets (40, 40a, 40b) avec des
collections de produits (4, 4a, 4b), des informations d’adresse pour la livraison des paquets (40, 40a, 40b) de
collections de produits respectives (4, 4a, 4b), un nombre de positions vides sur le convoyeur (11) entre la production
de collections de produits différentes (4, 4a, 4b), un nombre de collections de production (4, 4a, 4b) en surproduction,
une structure d’une collection de produits (4, 4a, 4b), une taille d’une collection de produits (4, 4a, 4b), un nombre
de produits (3), une affectation du convoyeur d’alimentation (13), un fonctionnement décalé des convoyeurs d’ali-
mentation (13), un traitement des collections de produits excédentaires, une tolérance d’erreurs de retrait par produit
(3), une tolérance d’erreurs de collection de produits, une tolérance d’erreurs de paquets, une tolérance d’erreurs
dans une séquence de produits, une tolérance de produits supplémentaires (3) dans une collection de produits (4,
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4a, 4b), une tolérance concernant la conformité de route des paquets (40, 40a, 40b) et une tolérance concernant
une conformité de route de la séquence de paquets (40, 40a, 40b).

Procédé implémenté de maniere informatisée pour commander une installation de fabrication de produits imprimés
(100), qui comprend une installation de collecte (1) avec un convoyeur (11) et plusieurs convoyeurs d’alimentation
(13) pour établir des collections de produits (4, 4a, 4b) a partir des produits (3) alimentés par les convoyeurs
d’alimentation (13), comprenant de

détecter et mémoriser dans un dispositif de commande informatisé (2) des parameétres de configuration d’installation
(24), qui définissent une configuration de l'installation de fabrication de produits imprimés (100),

détecter et mémoriser dans le dispositif de commande informatisé (2) des paramétres de configuration de production
(25), qui définissent une production de collections de produits (4, 4a, 4b) établies a partir de plusieurs produits (3)
alimentés,

déterminer dans le dispositif de commande informatisé (2) des données de durée d’exécution pendant la production,
sélectionner dans le dispositif de commande informatisé (2) une de plusieurs stratégies de production mémorisées
(26), qui déterminent respectivement la commande de l'installation de fabrication de produits imprimés (100), et qui
comprennent des instructions et/ou parameétres de commande mémorisés pour commander l'installation de fabri-
cation de produits imprimés (100), pendant la production sur la base des paramétres de configuration d’installation
(24) mémorisés, des paramétres de configuration de production (25) mémorisés et des données de durée d’exécution
déterminés,

activer les stratégies de production (26) sélectionnées mémorisées pour commander l'installation de fabrication de
produits imprimés (100),

caractérisé en ce

que des conditions de configuration sont mémorisées de maniére coordonnée aux stratégies de production (26)
définies, quicomprennent des valeurs minimales et/ou maximales pour des parameétres de configuration d’installation
(24) et/ou des paramétres de configuration de production (25), et en ce que le sélecteur de stratégie est configuré
afin de sélectionner les stratégies de production (26) définies en fonction du fait que les conditions de configuration
coordonnées sont remplies.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en ce que au moins certains parameétres de configuration d’instal-
lation (24) fonction de la durée d’exécution, respectivement parameétres de configuration de production (25) sont
détectés et mémorisés pendant la production.

Procédé selon une des revendications 11 ou 12, caractérisé en ce que les données de durée d’exécution affichent
un défaut de production survenu lors de I'établissement d’'une collection de produit (4a, 4a, 4b), et en ce que la
stratégie de production définie (26) est sélectionnée sur la base du défaut de production.

Procédé selon une des revendications 11 a 13, caractérisé en ce que les données de durée d’exécution sont
regues et mémorisées par un utilisateur dans le dispositif de commande informatisé (2) pendant la production par
'intermédiaire d’une interface d’utilisateur.

Procédé selon une des revendications 11 a 14, caractérisé en ce que un ordinateur de commande (10) commande
différemment les convoyeurs d’alimentation (13) sur la base des stratégies de production définies (26), afin d’ali-
menter les produits (3) différemment.

Procédé selon une des revendications 11 a 15, caractérisé en ce que un ordinateur de commande (10) commande
différemment une unité de transfert (16) sur la base des stratégies de production définies (26) afin de transférer
une collection de produits établie (4, 4a, 4b) a une installation de finition ou la laisser sur le convoyeur (11) et
'avancer a nouveau sur les convoyeurs d’alimentation (13).

Procédé selon une des revendications 11 a 16, caractérisé en ce que un ordinateur de commande (10) commande
différemment une séparation de papier de rebut (14) sur la base des stratégies de production définies (26), afin
d’introduire une collection de produits défectueuse (4*) dans une évacuation de papier de rebut (15) ou la transmettre
au convoyeur (11).

Procédé selon une des revendications 11 a 17, caractérisé en ce que un ordinateur de commande (10) commande

différemment le convoyeur (11) sur la base des stratégies de production définies (26) afin d’atteindre une vitesse
différente du convoyeur (1).
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Procédé selon une des revendications 11 a 18, caractérisé en ce que respectivement une estimation de stratégie
est mémorisée de maniére coordonnée aux stratégies de production définies (26), et en ce que une des stratégies
de production définies (26) est sélectionnée sur la base de I'estimation de stratégie coordonnée.

Procédé selon une des revendications 11 a 19, caractérisé en ce que pour la production de différentes collections
de produits (4, 4a, 4b) dans des séries de production se suivant, une stratégie de production (26) respectivement
différente est sélectionnée.

Produit de programme informatique, comprenant un support de mémorisation préhensible lisible par ordinateur sur
lequel du code informatique est mémorisé,

caractérisé en ce

que le code informatique est congu afin de commander un ou plusieurs processeurs d’un dispositif de commande
(2) pour commander une installation de fabrication de produits imprimés (100), qui comprend une installation de
collecte (1) avec un convoyeur (11) et plusieurs convoyeurs d’alimentation (13) pour établir des collections de
produits (4, 4a, 4b) a partir des produits (3) alimentés par les convoyeurs d’alimentation (13), de telle sorte que les
processeurs détectent et mémorisent des paramétres de configuration d’installation (24), qui définissent une con-
figuration de l'installation de fabrication de produits imprimés (100), détectent et mémorisent des parametres de
configuration de production (25), qui définissent une production de collections de produits (4, 4a, 4b) établies a
partir de plusieurs produits (3) alimentés, déterminent des données de durée d’exécution pendant la production,
sélectionnent une ou plusieurs stratégies de production (26) définies, qui déterminent respectivement la commande
de l'installation de fabrication de produits imprimés (100), et qui comprennent des instructions et/ou parameétres de
commande mémorisés pour commander l'installation de fabrication de produits imprimés (100), pendant la produc-
tion sur la base des parametres de configuration d’installation (24) mémorisés, des parametres de configuration de
production (25) mémorisés et des données de durée d’exécution déterminés, activent la stratégie de production
(26) sélectionnée mémorisée afin de commander l'installation de fabrication de produits imprimés (100),

dans lequel des conditions de configuration sont mémorisées de maniere coordonnée aux stratégies de production
(26) définies, qui comprennent des valeurs minimales et/ou maximales pour des parametres de configuration d’ins-
tallation (24) et/ou des parametres de configuration de production (25), et en ce que le sélecteur de stratégie est
configuré afin de sélectionner les stratégies de production (26) définies en fonction du fait que les conditions de
configuration coordonnées sont remplies.

Produit de programme informatique selon la revendication 21, caractérisé en ce que le moyen de mémorisation

comprend du code informatique supplémentaire, qui est congu afin de commander un ou plusieurs processeurs,
de telle sorte que les processeurs mettent en oeuvre le procédé selon une des revendications 12 a 22.
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