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(567)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
fur die Produktion eines Druckauftrages durch sequen-
tiellen oder quasi-sequentiellen Digitaldruck, wobei die
durch den Digitaldruck produzierte Signaturen und/oder
Einzelblattern mindestens einen Stapel bilden, dessen
Bestandteile durch mindestens eine weitere Verarbei-
tung mindestens zu einem Druckprodukt tUberflihrt wer-
den, wobei diese Druckprodukte einen individuellen Cha-

VERFAHREN FUR DIE PRODUKTION EINES DRUCKAUFTRAGES

rakter aufweisen, und nach bestimmten Kriterien zu ein-
zelnen Paketen zusammengefasst werden. Durch pro-
duktionsbezogene Daten oder Datensatzeie werden die
Reihenfolge und die Gestaltung der einzelnen Druckpro-
dukte mit gleicher oder unterschiedlicher Dicke und/oder
Format und/oder mit gleichem oder individuellem Inhalt
gesteuert.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft Produktionssysteme fir
die Inline-Weiterverarbeitung von digital bedruckten Si-
gnaturen/Druckbdgen, priméar im Endlosbahnbereich.
Des Weiteren bezieht sich die Erfindung auf Digitaldruck-
systeme mit Inline-Weiterverarbeitung, konkret in den
Auspragungen "Buchblock- oder Broschiren-Produkti-
on", namentlich, aber nicht abschliessend: Klebebinder,
Zusammentragmaschine, Sammelhefter, Inline Buch-
produktion, Puffersysteme, etc. Alle Konfigurationen
werden gesteuert durch Workflow-Control-Systeme. Alle
genannten Anlagen gehérenzum Stand der Technik, und
kénnen beispielsweise aus der Homepage der Miiller
Martini Gruppe abgerufen werden, und bilden sonach
einen integrierenden Bestandteil dieser Beschreibung.
[0002] Mittels eines Digitaldruckes kénnen beliebige
Sequenzen gedruckt werden. Dies ermdglicht, Produk-
tionen zu optimieren, dahingehend, dass die Logistik in
den Vordergrund gerlickt wird. Es ist beispielsweise
moglich, Blicher sortiert nach Bestellungen zu drucken.
Dies eliminiert aufwandige Zwischenlagerungsprozes-
se. Es ist auch mdglich, Produkte individuell und perso-
nalisiertin Auflage 1 herzustellen, z.B. personenbezogen
Reisefuhrer. Hier kommt neu die Anforderung, dicken-
variable und inhaltsvariable Produktionen zu beherr-
schen, was spezifische Anforderungen an die Weiterver-
arbeitungsmaschinen sowie ans Datenmanagement
stellt. In der Branche sind solche Anwendungen unter
der Bezeichnung "VDP" (Variable Data Printing) be-
kannt.

[0003] Demnach betrifft die Erfindung geméss nachst-
liegendem Stand der Technik ein Verfahren fiir die Pro-
duktion eines Druckauftrages durch sequentiellen oder
quasi-sequentiellen Digitaldruck, wobei die durch den Di-
gitaldruck produzierte Signaturen und/oder Einzelblat-
tern mindestens einen Stapel bilden, dessen Bestand-
teile durch mindestens eine weitere Verarbeitung min-
destens zu einem Druckprodukt Gberfiihrt werden.

Stand der Technik

[0004] Aus EP2314533 A1, welche einen integrieren-
den Bestandteil dieser Beschreibung bildet, ist ein Pro-
duktionsprozess bekanntgeworden, bei welchem die Pa-
pierbahn entsprechend einer ersten Formatausdehnung
des fertigen Druckprodukts in eine variable Anzahl von
druckspezifischen Teilbahnen unterteilt wird, wobei jede
dieser Teilbahnen sequentiell allseitig bedruckt sind. Im
Nachgang der Druckphase wird die Papierbahn in Quer-
richtung fortlaufend getrennt, dergestalt, dass die jewei-
lige Abschnittslange ein Mehrfaches einer zweiten For-
matausdehnung des fertigen Druckprodukts bildet. Die-
se Teilbahnen, einzeln oder im Verbund miteinander,
werden dann mindestens einmal quer gefaltet, und diese
sodann in Langsrichtung der Papierbahn, entsprechend
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der Breite des Druckproduktes, geschnitten, wobei auch
moglich ist, die Falzung nach der Bildung der Teilbahnen
vorzunehmen.

[0005] Eine erste Ausfihrung besteht darin, dass zu-
erst eine oder mehrere Falzungen Uber die ganze Breite
der bedruckten Papierbahn vorgenommen werden; an-
schliessend werden nach erfolgter Falzung(en) die ein-
zelnen Druckbogen auf eine bestimmte Breite in Langs-
richtung der Papierbahn getrennt und danach jeweils ei-
nem Stapel zugefiihrt. Wird also die Breite der Papier-
bahn beispielsweise in vier Langspapier-Bahnen aufge-
teilt, resultieren dann daraus vier parallele Stapel.
[0006] Eine weitere Ausfiihrungsart besteht darin,
dass zuerst eine Trennung der Teilbahnen in Langsrich-
tung der Papierbahn vorgenommen wird, bevor es zu
den Falzungen kommt, d.h. die Falzung erfolgt hier quer
zu den bereits in Langsrichtung der Papierbahn durch-
gefiihrten Trennschnitten und betrifft eine Anzahl von
Druckbogen, welche der Anzahl der vorgangig erstellten
Teilbahnen entspricht. Wird also eine zweifache oder
mehrfache Falzung zugrunde gelegt, so entsteht dann
jeweils einen Verbund von vier zweiseitig, resp. acht
zweiseitig bedruckten Seiten. Unabhangig davon, kén-
nen die Trennschnitte in Langsrichtung der Papierbahn
auch hier vor oder nach den Falzungen vorgenommen
werden, analog zu den obigen Erlauterungen bei einer
einfachen Falzung.

[0007] ImBereichdes"Selective Binding"bei Sammel-
heftern ist es Stand der Technik, Pakete anhand vorde-
finierter Listen zu stapeln. Dies geschiehtim Allgemeinen
mit Hilfe von "Selective Binding Controllern”, welche tiber
Steuerungssysteme abgewickelt werden. Diese steuern
sowohl die Zusammenstellung der Produkte durch das
selektive Ansteuern der Anleger, als auch die Bildung
der Pakete im Kreuzleger/Stapler. Die Paketbildung
kann durch Steuerungssignale vom Controller oder
durch aufgedruckte Marken erfolgen.

[0008] EsistdesWeiterenaus EP14151766.4, welche
ebenfalls einen integrierenden Bestandteil dieser Be-
schreibung bildet, ein Drucksystem bekannt geworden,
bei welchem es darum geht, tber die internen Vorgange
bei der Produktion und Weiterverarbeitung von Druck-
produkten Bescheid zu wissen. Insbesondere Stopppo-
sitionen sind prazise bekannt, das Drucksystem weiss
jederzeit, welche Druckbogen vollstdndig oder unvoll-
sténdig gedruckt wurden. Ebenso sind weitere prozess-
leitende Informationen ebenfalls bekannt oder unmittel-
bar beschaffbar, d.h., mit diesem Drucksystem werden
die vorhandenen Daten fur die Weiterverarbeitung zeit-
tauglich und materiell zutreffend zuganglich gemacht.
[0009] Zudiesem Zweck wird ein Verfahren zur Erfas-
sung und Ubertragung von prozessleitenden Daten vor
und/oder innerhalb eines Druckprozesses bei der Her-
stellung von Druckprodukten in einer Druckmaschine,
welche vorzugsweise eine Digitaldruckmaschine ist, vor-
geschlagen, wobei diese Daten mindestens anhand von
mit mindestens einem Druckprodukt in Wirkverbindung
stehenden Erkennungsmerkmalen, im folgenden Druck-
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marke genannt, erfasst werden, wobei die aus der Druck-
marke resultierenden Daten mindestens einem dem
Druckprozess nachgeschalteten Verarbeitungsaggregat
Ubertragen und/oder Ubermittelt werden. Wahrend des
integralen Druckprozesses wird nun eine erste Ermitt-
lung von Daten durchgefiihrt, welche fiir mindestens eine
redundante Uberprijfung der aus der Druckmarke, wel-
che vorzugsweise einem Druckprodukt zugehdrig ist,
hervorgehenden Daten herangezogen werden, also fir
die Weiterverarbeitung der Druckprodukte unabdingbar
sind.

[0010] Druckmarken mit produktbezogenen Daten
umfassen unter anderen Informationen Uber eine Quer-
schneider-Steuerung anhand von Schnittmarken oder ei-
ne Buchtrennung anhand von Trennmarken. Selbstver-
standlich kdnnen Druckmarken auch noch andere pro-
duktbezogene Daten erfassen. Innerhalb des Druckpro-
zesses findet erfindungsgemass demnach mindestens
eine redundante Uberpriifung der aus der Druckmarke
hervorgehenden produktbezogenen Daten statt, mit dem
Ziel, festzustellen, inwieweit diese Daten mit den effek-
tiven aus dem Druckprozess erfassten oder ermittelten
Daten Ubereinstimmen.

[0011] Des Weiteren sind im Bereich der Versandrau-
manlagen Verfahren bekanntgeworden, welche es er-
lauben, vordefinierte Pakete zu bilden, z.B. anhand von
Postrouten oder Zustellpunkten.

[0012] Bislang nicht bekannt sind aquivalente Verfah-
ren im Zusammenhang mit Digitaldruck. Dies ist der
Punkt, bei welchem die vorliegende Erfindungsmeldung
ansetzen will.

Darstellung der Erfindung

[0013] Der Erfindung, wie sie in den Anspriichen ge-
kennzeichnet ist, liegt die Aufgabe zugrunde, bei einem
Verfahren der eingangs genannten Art im Zusammen-
wirken mit einer Digitaldruckmaschine eine Produktion
von variablen Druckprodukten vorzuschlagen.

[0014] Erfindungsgemass geht es hier darum, die Bil-
dung des Stapels und dessen Bestandteile durch pro-
duktionsbezogene Daten oder Datensatze erfolgt, wel-
che tber mindestens ein Workflowsystem zum einen ei-
ne spezifische Reihenfolge der einzelnen von dem Sta-
pelgebildeten Druckprodukte vorgeben, und welche zum
anderen die Gestaltung der einzelnen Druckprodukte mit
gleicher oder unterschiedlicher Dicke und/oder Format
und/oder mit gleichem oder individuellem Inhalt steuern.
[0015] Die Druckprodukte, welche die Bestandteile
des stromab der Digitaldruckmaschine gebildeten Sta-
pels bilden, bestehen im Normalfall aus Signaturen,
Druckbogen, und auch aus Einzelblattern, aus welchen
dann durch Weiterverarbeitungen Blcher, Buchblocks,
Broschiren, etc. entstehen.

[0016] Vorliegend werden die operativen Prozessab-
laufe betreffend Druckvorstufe, Digitaldruck, Weiterver-
arbeitungsmaschine, nicht der Reihenfolge nach be-
schrieben, weil sonst bestehende Interdependenzen in
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Wirkverbindung mit dem Workflowsystem nicht mit der
gebotenen Folgerichtigkeit und Klarheit dargelegt wer-
den kdnnten.

[0017] Das erfindungsgemasse System basiert dem-
nach gewichtig auf einem Workflowsystem, das die Kom-
ponenten Druckvorstufe, Digitaldruck und Weiterverar-
beitung steuert resp. Informationen aus dem Betrieb der
genannten Komponenten gezielt verarbeitet.

[0018] Beider Druckvorstufe geht es darum, dass das
erstellte JDF (Job Definition Format) nach dessen Erstel-
lung automatisch der Druckvorstufe Gibermittelt wird. Die-
se liest aus dem JDF die relevanten Prozessparameter,
holt sich das oder die PDFs (Customer Input(s)) gemass
mindestens einem Link im JDF und schiesst (imposing)
aus. Das Ergebnis ist eine ausgeschossene PDF Datei.
Das erfolgreiche Ausschiessen (Imposition) wird dem
Workflowsystem riickgemeldet.

[0019] Demnach codiert die Druckvorstufe die Druck-
produkte gemass den vom Editor (JDF-Editor/Auftrags-
mappe-Editor) vorgegebenen Codes.

[0020] Die Codes bilden sonach eine zentrale Aussa-
gekraft fir die Produktverfolgung zwischen der Druck-
vorstufe (siehe unten) und dem Drucksystem (Digital-
druckmaschine) einerseits und der Weiterverarbeitung
(Weiterverarbeitungsmaschinen) andererseits. Entspre-
chend missen diese Codes auf einer Ebene vergeben
werden, die das genannte Teilsystem Ubergeordnet ist.
[0021] DabeigibteszweiMdbglichkeiten, wie die Codes
aufgedruckt werden kénnen:

[0022] Das genannte Workflowsystem, im Sinne einer
Anbindung und/oder Verknupfung der Auftragsbegleit-
daten, erhaltdie Daten von einem vorgelagerten System,
pruft diese und fiihrt ggf. Korrekturen durch (z.B. zu gros-
se oder zu kleine Pakete). Danach stellt das Workflow-
system die Run-List in bereinigter Form fiir die Druckvor-
stufe zur Verfigung, welche die Codes anhand dieser
Vorgabe aufbereitet.

[0023] Beidiesem Workflowsystem handeltes sich um
ein digitales System, mit welchem eine vollstandige Ver-
netzung von Teilprozessen sichergestellt werden kann.
Daruber hinaus lassen sich mit diesem System nicht nur
einzelne Maschinen, sondern auch komplexe, differen-
ten und kundenspezifische Produktionssysteme vernet-
zen, also auch Produktionssysteme und Maschinen ver-
schiedener Anbieter. Damit kénnen auch druckprodukt-
bezogene Weiterverarbeitungsteilprozesse so elektro-
nisch vernetzen, dass eine Ubernahme der in der Druck-
vorstufe oder beim Druck generierten Daten stattfinden
kann.

[0024] Sonach lasst sich feststellen, dass zu diesem
digitalen System verschiedenen Module gehdren, wel-
che das gesamte Workflowsystem steuern und kontrol-
lieren, namlich von der Anzeige der gespeicherten Infor-
mationen, Uber das Erstellen neuer Jobtickets, Produk-
tionssteuerung und Anzeige der Jobtickets bis hin zum
Einbinden der bestehenden Linien (Produktionslinien) in
den digitalen Gesamtarbeitsprozess.

[0025] Das bedeutet, dass mit der Zuweisung eines
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bestimmten Jobtickets auf eine Maschine oder Anlage
automatisch die nétigen Format-Daten Uibermittelt wer-
den.

[0026] Dariiber hinaus kénnen die Jobtickets durch
Hinzufiigen und/oder Entfernen von Aktionen definiert
werden, wobei die Aktionen selbst verandert, geldscht
oder neu erstellt werden kdnnen. Um Kollisionen zu ver-
meiden, muss jede Aktion, sei sie im origindren Zustand
vorhanden, oder nachtraglich eingebracht, oder gean-
dert, einen korrekten Status enthalten, der erst die Frei-
gabe resp. Implementierung einer solchen Aktion um-
setzt.

[0027] Dabei besteht das genannte Workflowsystem
aus verschiedenen Modulen, die fir die einzelnen Pro-
duktionsschritte, einzeln oder in beliebiger Kombination
zueinander, zustandig sind, namentlich:

[0028] Ein Modul sorgt daflr, dass die Produktion
transparent gestaltet wird, indem dieses einen stédndigen
Uberblick auf die Produktionslinien und Status der jewei-
ligen Auftrdge ermoglicht. Ausserdem lasst sich die ge-
samte Produktion graphisch darstellen und analysieren.
[0029] Ein weiteres Modul ermdglicht das Erstellen
und Editieren von Auftréagen fiir Kunden.

[0030] Einweiteres Modul erlaubtdas Disponieren von
Auftragen im Sinne von Sortieren, Gruppieren und Pla-
nen. Auftrdge kénnen Maschinen automatisch oder ma-
nuell zugewiesen werden. Dabei lassen sich auch Ma-
schinen erfassen, die nicht unbedingt eine workflowsys-
temmassige Anbindung aufweisen.

[0031] Ein weiteres Modul erfasst und sammelt die
wahrend der Bearbeitung anfallenden Betriebsdaten,
welche dann fortwahrend abgerufen werden kénnen.
[0032] Ein weiteres Modul liefert und sammelt Daten
fur den Druck von Paketdeckblattern und Logistikpapie-
ren, die der effektiv produzierten Druckprodukte oder Pa-
kete entsprechen.

[0033] Ein weiteres Modul wird dahingehend aufge-
baut, dass es die Korrektheit der einzelnen oben erwahn-
ten Module bei deren operativen Umsetzung in Allein-
stellung oder interdependent zueinander priift, insoweit,
dass zum Beispiel geprift wird, wie sich eine einzelne
Aktion im Verbund der Module bezogen auf die zugrun-
deliegende Produktion auswirkt.

[0034] Damit Uberspannt das Workflowsystem alle
Produktionsaspekte des Gesamtsystems nach folgen-
den Kriterien:

[0035] Beieinem anfanglichen Auftrag ist es so, dass
ein oder mehrere PDFs (Customer Inputs) und/oder eine
oder mehrere PDF/VTs (Datenformate fir zusatzliche
Metadaten) dazu herangezogene werden, um die anvi-
sierten Druckprodukte mitfesten oder variablen Inhalten,
Dicken, Formaten zu verarbeiten.

[0036] Bei der Arbeitsvorbereitung wird im Editor des
Workflowsystems entweder eine Auftragstasche ange-
legt, oder ein MIS (Management Information System)
sendet dem Workflowsystem eine Graybox JDF (Job De-
finition Format).

[0037] Dabei unterscheidet man zwei Vorgehenswei-
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sen:

a) Erstens im Zusammenhang mit dem Editor: Der
Operator am Workflowsystem startet den Editor in-
dem er ein Produktionstemplate auswahlt. Das Pro-
duktionstemplate enthalt (Basis)Informationen iber
die Art der gewlinschten Produktion (Buchblock,
Buch, Broschiren, etc.).

Im Editor wahlt der Operator das oder die PDFs
und/oder PDF/VTs aus, selektiert das Papier und
kann optional noch weitere Parameter wie Farbprofil
der Druckmaschine, gewtinschte Druckmarken (Co-
des), etc. auswahlen.

Der Editor erstellt darauf auf dieser Basis ein JDF
(Job Definition Format) im Sinne einer Auftragsta-
sche.

b) Zweitens im Fall eines Imports der Graybox JDF:
In der Graybox JDF ist eine Referenz auf das/die zu
produzierenden PDFs sowie die relevanten Papier-
formate und Druckeinstellungen enthalten. Das
Workflowsystem liest diese Werte aus und expan-
diert auf dieser Basis (analog zum oben beschrie-
benen Fall unter a) die Graybox JDF zu einem JDF.

[0038] Erfindungsgemass kann also das MIS (Ma-
nagement Information System) dem Workflowsystem
nicht nur eine Graybox JDF, sondern zusatzlich mindes-
tens eine Run List senden.

[0039] Eine Run List enthalt allgemein umsetzbare In-
formationen fir den Prozess, namlich:

[0040] Wie bereits oben aufgefiihrt, bekommt das
Workflowsystem die Daten von einem vorgelagerten
System Ubermittelt, pruft diese und fiihrt ggf. Korrekturen
durch (z.B. zu grosse oder zu kleine Pakete). Danach
stellt dieses System die Run-List in bereinigter Form zur
Verfigung.

[0041] Die Run-List wird direkt von einem vorgelager-
ten System tGbernommen.

[0042] Daruber hinaus gilt, dass im PDF/VT Informa-
tionen (Metadaten) enthalten sind, welche dem Editor
erlauben, eine Run List zu erstellen.

[0043] Der Editor kann die Run List entsprechend in-
terpretieren und das PDF/VT mit weiteren fiir die Druck-
vorstufe bestimmten Metadaten anreichern. Im Konkre-
ten berechnet der Editor die zu produzierenden Signa-
turen, Buchblocks, Biicher, etc. und fir sadmtliche Ein-
heiten werden die entsprechenden Codes implementiert
(siehe vorangehende Definition).

[0044] Hinsichtlich der Produktion der Druckprodukte
(siehe oben) wird das JDF (Job Definition Format) vom
Workflowsystem einem Druckmanager (Digital Front
End) gesendet, welcher dann die Digitalmaschine ent-
sprechend steuert.

Zeitgleich wird das JDF auch einer Liniensteuerung im
Zusammenhang mit der Weiterverarbeitung gesendet,
welche ihrerseits die angeordneten Weiterverarbei-
tungsmaschinen entsprechend ansteuert.

[0045] Optional kdnnen die Weiterverarbeitungsma-
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schinen das JDF direkt oder semi-direkt empfangen, in-
terpretieren und sich entsprechend einrichten.

[0046] Daraus ergibt sich die Maxime, dass die Pro-
duktion erstdann gestartet werden kann, wenn samtliche
bei der Produktion involvierten Maschinen den Bereit-
schaftsgrad aufweisen und Riickmeldung erstattet ha-
ben.

[0047] Ausgehend von diesen Pramissen, erhalten
das oder die druckproduktbildenden Aggregate (Sam-
melhefter, Klebebinder, Fadenhefter) die oben beschrie-
benen Informationen am Beginn der Linie. Uber die in-
terne Produktverfolgung werden die Informationen bis
zu den paketbildenden Modulen weitergeleitet. Die Infor-
mationen enthalten Steuercodes Uber die Paketbildung,
sowie optional Uber die fortlaufende oder anschliessende
Lagenbildung.

[0048] Eine zum Einsatz kommende Zusammentrag-
maschine verfiigt optional Gber eine Hilfsverleimung der
gestapelten Druckbogen resp. Signaturen oder Einzel-
blatter. Diese Funktion dient dazu, einen losen Stapel zu
fixieren, so dass ein handliches zusammenhéangendes
Paket aus Druckprodukten entsteht. Im Betriebsmodus
wird die Hilfsverleimung selektiv angesteuert, so dass
ein Stapel von in sich fixierten Druckprodukten entstehen
kann.

[0049] Sodann, durch die Mdglichkeiten des Digital-
drucks entsteht eine weitere merkmalsmassige Kompo-
nente, welche sich von konventionellen "Selective Bin-
ding"-Applikationen differenziert, ndmlich:

[0050] Mittels Digitaldruck kdnnen beliebige Sequen-
zen von beliebigem Inhalt produziert werden. Die nach-
einander produzierten Produkte missen also keinerlei
inhaltlichen Bezug zueinander haben. Bei "Selective Bin-
ding" bedient sich die Maschine aus einem vorgegebe-
nen Set von Signaturen, welche individuell zu Produkten
zusammengestellt werden. Die Anzahl der mdglichen
Produkte ergibt sich also aus den Kombinations- und
Permutationsmdglichkeiten der Ursprungs-Teilproduk-
te.

[0051] Wie oben bereits dargelegt, weist die Erfindung
mindestens eine Schaltung auf, bei welcher das Ein-
gangsformat nicht mehr allein aus einem (Stan-
dard-)PDF (Customer Input), sondern auch ein PDF/VT-
Datenformat besteht.

[0052] Dieses (PDF/VT) enthélt neben den PDF-ba-
sierten Inhaltsseiten zuséatzlich Metadaten, welche in
Form von Datensatzen (Records) die individuelle Zu-
sammenstellung der Produkte beinhaltet. Es istalso eine
Kombination des Druckinhalts mit der Adressaten-Da-
tenbank.

[0053] Grundsatzlich unterscheidet man hinsichtlich
PDF/VT verschiedene Konformitatsgrade, namentlich:
[0054] Ein PDF/VT-1 ist fir den Austausch einer ein-
zigen, vollstdndigen Datei gedacht. Die Datei enthalt alle
Ressourcen und Inhalte, welche fiir eine einwandfreie
Interpretation der Datei bendtigt werden.

[0055] Ein PDF/VT-2 erlaubt den Austausch von Da-
teien, welche auf externe ICC Profile und externe Sei-
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teninhalte verweisen.

[0056] Es sind noch weitere PDF/VT-Varianten még-
lich, welche spezifische und zusatzliche Metadaten in die
Verarbeitung einfliessen lassen kénnen.

[0057] Die Vorteile dieser PDF/VT-Formate sind darin
zu sehen, dass sie gegeniiber den heute iblichen Druck-
prozessen, unter anderen, sichere Druckprozesse von
Farbsystemen ermdglichen. Dies setzt aber voraus, dass
sich die ganze Prozesskette mit diesem Farbdruck qua-
litativ auseinandersetzt, resp. mit entsprechenden Co-
des geleitet wird.

[0058] Daruber hinaus erlauben die PDF/VT-Formate
eine grosse Flexibilitat bei der Gestaltung von Metada-
ten. Bei einem Massenversand muss beispielsweise si-
chergestellt werden, dass die Inhalte nach Empfanger,
Postleitzahl oder Geschlecht fiir die Kuvertierung oder
den Versand gruppiert werden kénnen. Dabei missen
beispielsweise unterschiedliche Anzahl Seiten, unter-
schiedliche Textbausteine oder unterschiedliche graphi-
sche Elemente berticksichtigt werden.

[0059] Einweiterer Vorteil der PDF/VT-Formate ist da-
rin zu sehen, dass die Unterstiitzung von Datenstrémen
moglich ist. Dabei werden Seiten, Seitenbereiche und
Ressourcenin einen fortlaufenden Datenstrom geschrie-
ben und integral oder quasi-integral an den Druckserver
weitergegeben.

[0060] Durch die PDF/VT-Inputs wird der Auftrag auf-
bereitet und erstellt, ndmlich:

1. Auswerten der Metainformationen;
2. Bilden einer Run-List aus den Datenséatzen;

3. Prifen derRun-Listgegeniber der Spezifikations-
Limiten betreffend die Weiterverarbeitung und das
Drucksystem;

4. Berechnen der Leerseiten pro Produkt:

5. Gegebenenfalls Korrekturen in der Run-List an-
bringen (z.B. Paketdefinition, kann automatisch oder
manuell erfolgen);

6. Anhand der bereinigten Run-List die bendtigten
Barcodes generieren (z.B. Paket-/Lagendefinition);

7. Bereinigte Run-List mit Zusatzinformationen ent-
weder im Workflowsystem zwischenspeichern oder
vorzugsweise ins PDF/VT-Format zurlickschreiben;

8. PDF/VT-Format zusammen mit JDF-Jobticket der
Vorstufen-Lésungen Ubergeben;

9. Die Kommandosprache in Wirkverbindung mit
dem JMF-Jobticket sorgt dafir, die Produktion ent-

sprechend zu planen und zu steuern;

10. Die Druckvorstufe berechnet aus dem PDF/VT-
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Format (welches nun umfangreiche und bereinigte
Metadaten enthalt) die einzelnen Druckbogen in in-
dividueller Zusammenstellung;

11. Ubermittiung der Druckbogen-Daten (iiblicher-
weise) an die Druckmaschine zur Rasterung.

[0061] Eine wichtige Eigenschaft der eingebrachten
Daten besteht darin, dass die fiir die Druckvorstufe und
die Berechnungen/Prifungen im Workflowsystem ver-
wendeten Daten dieselben und damit vollstandigen und
prazisen Daten sind, welche fur die Formateinstellungen
der Weiterverarbeitung bendtigt werden.

[0062] Dariber hinaus weist das erfindungsgemasse
Verfahren noch folgende grundsatzliche Aspekte auf:
[0063] Die Eingangs-Datenformat-Informationen wer-
den als Einzelseiten-Dateien uberfiihrt und in Jobtickets
implementiert.

[0064] Die Eingangs-Datenformat-Informationen als
Druckvorstufe 16st ein Ausschiessen aus, bei welchem:
[0065] Die Formatdaten betreffend vordefinierte Bahn-
breiten / Produktarten, welche dynamisch nach einem
festgelegten Qualitédtsstandard optimiert werden;
[0066] Zusatzliche visuelle Kennmarken oder Texte
werden im Abschnitt- oder Sichtbereich zugefligt, um die
Teil-/Endprodukte fiir den Bediener erkennbar und zuor-
denbar zu machen.

[0067] Die Eingangs-Daten und/oder prozessrelevan-
ten Informationen werden nach dem jeweiligen zugrunde
gelegten PDF/VT-Format implementiert.

[0068] Das PDF/VT-Format wird nach einem der er-
wahnten Tools (VT-1; VT-2, etc.) entsprechend erweitert.
[0069] Das Workflowsystem generiert anhand min-
destens eines Jobtickets resp. eines JDF-Format (Job
Definition Format) weitere produktionsbezogene Daten,
beispielsweise Auftragskopf, Produktionsanweisungen,
Planungsinformationen, Ereignisliste, etc.

[0070] Das JDF-Format erflllt sonach die Funktion ei-
ner elektronischen Auftragstasche, und es erstreckt sich
Uberden ganzen Lebenszyklus eines Produktes. Wichtig
zuunterscheiden, istdie Tatsache, dass das JDF-Format
nur Referenzen, also Links, enthélt, wobei jedes JDF-
Format weitere Knotenpunkte enthalten kann, welche zu
einer Verschachtelung fiihren kdnnen, womit der produk-
tionsbezogene Abdeckungsgrad eines solchen JDF-For-
mats maximiert erweitert werden kann.

[0071] Die Daten im Jobticket oder in einem PDF/VT-
Format werden zwischengespeichert und/oder als
Druckbogendaten weitergegeben, wobei die Daten als
Barcodes einfliessen, und wobei die Barcodes eine
PDF-, PDF/VT-, JDF-, Run-List-, Jobticketsbezogene
Codierung aufweisen.

[0072] Entgegen dem Stand der Technik wird hier also
datentechnisch nicht eine Vorwartsstrategie (Jobticket >
Vorstufe > Druck > Weiterverarbeitung), sondern eine
Ruckwartsstrategie (Jobticket fir Weiterverarbeitung >
Vorstufe > Druck) eingesetzt.

[0073] Dies hat den grossen Vorteil, dass die Druck-
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vorstufe sehr variabel und individuell fir die jeweilige
Konfiguration der Weiterverarbeitung angepasst werden
kann.

[0074] Eine zusatzliche Erweiterung des erfindungs-
gemassen Verfahrens besteht darin, im Eingangs-
PDF/VT-Format nebst dem Produktkdrper (Body) auch
den Umschlag (Cover) in einer Datei einzubetten. Da-
durch kann ebenfalls der Umschlag anhand der Metada-
ten variabel auf die Produkte zugewiesen werden. Dabei
kann wie auch beim Inhalt der Umschlag als Ganzes aus-
getauscht werden, wie auch in sich ein oder mehrere
variable Objekte (Logos, Titel, Adressen, etc.) enthalten.
[0075] Im Rahmen der Verarbeitung im Workflowsys-
tem kdénnen zudem die Umschlag-Daten extrahiert wer-
den und in Form eines PDF/VT-Formats, eines Jobti-
ckets und/oder von Run Lists eine entsprechende Um-
schlagproduktion zur Verfligung gestellt werden. Dabei
sind verschiedene Szenarien denkbar: So zum Beispiel
eine Inline-Produktion der Umschlage mit der verarbei-
tenden Einheit (z.B. Klebebinder) anhand der identifizier-
ten zugefiihrten Buchblécke oder anhand einer Run-List.
Die Umschlage kénnten auch Near-Line oder Offline an-
hand oben genannter Datenquellen vorbereitet werden.
[0076] Demnach findet wahrend der Produktion und
Bildung der variablen Druckprodukte eine automatisierte
Implementierung von verschiedenen Auftragsbegleitda-
ten statt, welche als Eingangs-Datenformat-Informatio-
nen fur die gesteuerte Produktion und Bildung der vari-
ablen Druckprodukte umgesetzt werden kann, und wel-
che auf dieindividuelle Zusammensetzung der einzelnen
Druckprodukte referenzieren.

[0077] Ferner wird das Eingangs-Datenformat (PDF)
gleichzeitig oder intermittierend mit zusatzlichen Daten-
formaten (VT-1, VT-2, etc. sowie mit JDF, Jobtickets,
Run-Lists) erganzt. Dartber hinaus greift das oben be-
schriebene Workflowsystem ein, welches die implemen-
tierten Auftragsbegleitdaten fortlaufend Uberpriift, an-
passt, Rickmeldung erstattet und optimiert.

[0078] Als Schlussfolgerung lasst sich demnach auf-
fuhren, dass die PDF/VT-Formate Uberall dort eine
Grundlage des erfindungsgeméassen Verfahrens bilden,
wo alle Register des Drucks innerhalb der in den Ansprii-
chen abgesteckten Verfahren gezogen werden, wobei
die PDF/VT-Formate auch alle Druckauftrdge unterstit-
zen, unabhangig davon, ob sie variable Daten hinsicht-
lich der Zusammensetzungen der einzelnen Druckauf-
trage enthalten. Dies gilt auch fir jene Falle, bei welchen
die PDF/VT-Formate zuséatzlich mit anderen Auftragsbe-
gleitdaten resp. Datenformaten ergénzt werden.

[0079] Zusammenfassend lasst sich demnach fest-
stellen, dass die Produktion aus eineminterdependenten
Zusammenspiel zwischen Druckvorstufe, Druck, Weiter-
verarbeitung besteht, deren Ablaufe direkt oder semi-
direkt von einem Workflowsystem gesteuert, Giberwacht
und angepasst werden.

[0080] Mit der Erfindung, wie sie oben detailliert dar-
gelegt worden ist, lassen sich sonach verschiedene Pro-
duktionsarten fahren, wobeiim Vordergrund nichtso sehr
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die Volumenproduktion oder die Einzelexemplar-Pro-
duktion steht, sondern gewichtig die Individual-Produk-
tion fokussiert wird, bei welcher eine Serie ahnlich oder
quasiahnlich oder verschieden gearteter Druckprodukte
im Zentrum stehen. Diese Druckprodukte zeichnen sich
durch hohen Wiederverwendungsgrad des Inhalts aus,
welcher jedoch einzelne oder mehrere individualisierte
Inhaltselemente enthalt.

[0081] Auch die selektive Zusammenstellung auf Ba-
sis von Kapiteln ist moglich. Typische Anwendungsfalle
hierzu sind Reisefiihrer, Versicherungsdossiers, Pri-
fungsbogen, Unterrichtsmittel. Bei den letztgenannten ist
es dann noch mdglich, die einzelnen Druckprodukte ka-
pitel- oder lektions- oder lehrgangsweise der Reihe nach
in Form eines zusammenhangenden Stapels anzubie-
ten. Diese Produktion basiert hier auf Datenaufbereitun-
gen, wie dies aus den vorangehenden Ausfiihrungen
hervorgeht.

[0082] Die erfinderische Weiterbildung gegeniiber
dem néachstliegenden Stand der Technik besteht also
auch darin, dass die Bildung eines Druckprodukt-Stapels
und dessen Bestand durch produktionsbezogene Auf-
tragsbegleitdaten erfolgt, welche zum einen eine spezi-
fische Reihenfolge der einzelnen von dem Stapel gebil-
deten Druckprodukte vorgeben, und welche zum ande-
ren die Gestaltung der einzelnen Druckprodukte mit glei-
cher oder unterschiedlicher Dicke und/oder Format
und/oder mit gleichem oder individuellem Inhalt steuern,
und dass die einzelnen Druckprodukte mit Zusatzinfor-
mationen versehen werden, welche auf Vollstandigkeit
und/oder benétigte Reparaturen Auskunft geben.
[0083] Durch den Prozess werden alle Teilprodukte
eindeutig verfolgt und zu grésseren Teilprodukten verar-
beitet oder schliesslich zu Endprodukten gemacht. Der
Zustand jeder Entitat ist jederzeit bekannt. Eine schlech-
te Signatur fuhrt in der Transformation deshalb zu einem
schlechten Buchblock, was wiederum zu einem schlech-
ten oder unvollstandigen Paket fihren kann. Nebst den
Informationen zur Qualitat eines Produkts oder Teilpro-
dukts kénnen in der Produktverfolgung auch Informatio-
nen Uber die Paketbildung oder weitere logistische Akti-
onen enthalten sein.

[0084] Die Verfolgung des Status des Druckproduktes
hangt eng zusammen mit nach Bedarf vorzusehenden
allfalligen Reparatur-Szenarien. Folgende Ansatze las-
sen sich vorsehen:

1) Zusammenfassen der Reparatur-Exemplare in ei-
nem separaten Auftrag, Produkt am Ende des lau-
fenden Auftrags oder zu einem separaten Repara-
turzeitpunkt.

2) Zeitnahe Rickmeldung und erneutes Einspeisen
inden Druckprozess. Manuelles oder automatisches
Einfiigen der Reparaturexemplare in den fehlerhaf-
ten Produktstrom oder Pakete.

3) Zeitnahe Meldung an einen Reparaturdrucker ort-
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lich nahe am Reparaturort. Manuelles oder automa-
tisches Einfligen der Reparaturexemplare in den
fehlerhaften Produktstrom oder Pakete.

4) Einfehlerbehaftetes oder fehlendes Druckprodukt
wird nachproduziert und tGber mindestens eine au-
tonome Forderlinie direkt an die druckproduktbezo-
gene fehlerbehaftete Stelle in der Bearbeitungssta-
tion nachgeliefert. Beispielsweise nach EP2749419
A1, wobei diese Druckschrift einen integrierenden
Bestandteil vorliegender Beschreibung bildet.

5) Ein spezifisches Reparaturverfahren beispiels-
weise nach EP2457859 A1, wobei diese Druck-
schrift einenintegrierenden Bestandteil vorliegender
Beschreibung bildet.

[0085] Alle dargelegten Szenarien kdnnen unterstitzt
werden durch gezielte "Warte- und Reparaturpositio-
nen". So kdnnten z.B. unvollstandige oder fehlerhafte
Pakete nach der paketbildenden Einheit durch Weichen-
systeme auf Parkpositionen gefahren werden. Das Auf-
legen von Deckblattern mit Informationen tber den Zu-
stand und den genauen Fehler erleichtert dabei die Arbeit
der Bediener.

[0086] Anstelle von Deckblattern ist es nattirlich auch
moglich, die Produkte oder Teilprodukte optisch zu kenn-
zeichnen Uber aufgebrachte Farbmarkierungen
und/oder eingeschossene Marker-Zettel. Nebst den ein-
fachen gut/schlecht-Informationen kdnnen Uber diese
Systeme sehr prazise Meldungen Uber die genaue Po-
sition des unvollstdndigen Produkts im Stapel mitgege-
ben werden.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0087] Nachstehend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme der Zeichnung naher dargestellt. Alle fir das un-
mittelbare Verstandnis der Erfindung nicht wesentlichen
Elemente sind weggelassen worden.

[0088] In der Zeichnung zeigt:

Figur 1 einen Herstellungsprozess von Druckpro-
dukten, welche nach bestimmten Kriterien herge-
stellt und verarbeitet werden.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung

[0089] Aus Figur 1 geht die schematische Darstellung
eines Produktionsprozesses hervor. Aufgeteilt ist der
Prozess in drei Bereiche: Druckvorstufe A, Druck B und
Weiterverarbeitung C.

[0090] Die Uber einer Digitaldruckmaschine 2 herge-
stellten Druckprodukte 30a, welche unter Zugrundele-
gung des hier dargestellten Produktionsprozesses er-
stellt werden, gelangen nach deren in einer Weiterver-
arbeitungsmaschine erfolgenden Stapelung 4 paketwei-
se zu einem Klebebinder 5 und/oder zu einem Sammel-
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hefter 8, in welchen die Verarbeitung zu Blcher, Buch-
blocks, Broschiiren erfolgt.. Ausgangspunkt ist in allen
Fallen ein durch eine nicht gezeigte Zusammentragma-
schine bestehender Stapel 4 bestehend aus Druckbogen
und/oder Signaturen und/oder Einzelblattern, derim Hin-
blick auf die Beschaffenheit der Endprodukte des Druck-
auftrages nach bestimmten Kriterien gebildet resp. zu-
sammengesetzt wird. Selbstverstandlich kann jede Wei-
terverarbeitung der Druckprodukte ab Stapelbildung
durch entsprechende Abzweigungen individuell vorge-
nommen werden. Eine nicht nadher gezeigte Hilfsverlei-
mung sorgt dafir, dass der Stapel eine korperliche Kon-
sistenz erhalt.

[0091] Der physikalische Fertigungsprozess beginnt
mitder Festlegung einer Bedruckstoffbahn 1, welche von
einer stromauf angeordneten und nicht naher gezeigten
Zufuhreinrichtung stammt. Damit wird die anschliessen-
de Digitaldruckmaschine 2 fortlaufend gespeist. Stromab
der Digitaldruckmaschine 2 wird die vorzugsweise beid-
seitig bedruckte Stoffbahn 1 einer Weiterverarbeitungs-
maschine 3 zugefihrt, in welcher die Signaturen/Druck-
bogen zur Bildung des Stapels tiber mehrere Verarbei-
tungsschritte produziert werden. Grundséatzlich besteht
eine solche Weiterverarbeitungsmaschine 3, je nach Be-
darf, aus Querfalz- und/oder Langsfalzeinrichtungen aus
Schneideinrichtungen. In diesem Zusammenhang l&sst
sich ohne weiteres vorsehen, dass zunachst mehrere
Teilstapel nebeneinander gebildet werden kdnnen, wel-
che dann zu einem nach bestimmten Kriterien zusam-
mengesetzten Hauptstapel Uberfihrt werden, wie dies in
Figur 1. Pos. 4, versinnbildlicht ist.

[0092] Wird zunachst die Produktion mit Teilstapeln
zugrunde gelegt, so besteht eine erste Ausfiihrungsart
darin, dass zuerst eine oder mehrere Falzungen Uiber die
ganze Breite der bedruckten Papierbahn vorgenommen
werden. Anschliessend werden nach erfolgter Fal-
zung(en) die einzelnen Druckbogen auf eine bestimmte
Breite in Langsrichtung der Papierbahn getrennt und da-
nach als Signaturen jeweils einem bestimmten Stapel
zugeflhrt. Wird also die Breite der bedruckten Papier-
bahn beispielsweise in vier Langsbahnen aufgeteilt, so
werden dann auch vier parallel angeordnete Teilstapel
vorgesehen.

[0093] Es besteht indessen auch die Mdglichkeit, zu-
erst eine Trennung der zugrunde gelegten Langsbahnen
vorzunehmen, bevor es zu den Falzungen kommt, d.h.
die Falzung erfolgt hier quer zu den bereits in Langsrich-
tung der bedruckten Papierbahn durchgefiihrten Trenn-
schnitten, so dass es zu einer Anzahl von nebengeord-
neten Signaturen entsprechend der Anzahl der vorgan-
gig erstellten Teilbahnen kommt.

[0094] Wird eine zwei- oder mehrfache Falzung zu-
grunde gelegt, so entstehen dann jeweils Signaturen von
vierresp. achtzweiseitig bedruckten Seiten. Unabhéngig
davon, kénnen die Trennschnitte in Langsrichtung der
bedruckten Papierbahn auch hier vor oder nach den Fal-
zungen vorgenommen werden, analog zu den obigen
Erlduterungen bei einer einfachen Falzung.
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[0095] Eine spezifische Reihenfolge der Signaturen
und/oder aus einzelnen Blattern innerhalb des Stapels 4
bildet die Basis fur die nachfolgende Bildung einzelner
Druckprodukte, und dies unabhangig davon, ob der Sta-
pel 4 originar oder durch eine Zusammenlegung ver-
schiedener Teilstapel entstanden ist.

[0096] Im Wesentlichen geht es hier darum, dass die
im Stapel "schlummernd" vorhandenen Druckprodukte,
seien sie Blicher, Buchblocks oder Broschiiren, nach der
Verarbeitung dieselben quantitativen Zusammenset-
zung und Reihenfolge aufweisen, wie sie bereits beim
(Haupt)Stapel zugrunde gelegt wurden.

[0097] In diesem Zusammenhang werden gemass
Stapel 4 die einzelnen Druckprodukte 30a, 30b ...30n
versinnbildlicht. Die Verarbeitung der einzelnen Druck-
produkte geschieht in dem Klebebinder 5 individuell,
wahrend die Kopf-, Fuss-, Frontschnitt-Beschneidung
des Druckprodukts, beispielsweise in einem Dreischnei-
der 6, individuell oder Uber eine Paketbildung, welche
insbesondere bei diinneren Broschiren vorteilhaft gebil-
det wird, durchgefiihrt wird.

[0098] Somitkannder(Haupt)Stapel eine gezielte Rei-
henfolge von Druckbogen, Signaturen und/oder Einzel-
blattern aufweisen, welche dann bei der Auflésung des
Stapels zu Druckprodukten mit gleicher oder unter-
schiedlicher Dicke, mit gleichem oder unterschiedlichem
Format, mit gleichem oder individuellem Umfang fiihren.
Sonach ist der Stapel mit entsprechenden Hilfsmitteln
ausgestattet, welche eine mechanische und/oder elek-
tronische Abgrenzung zwischen den einzelnen Druck-
produkten vorgeben.

[0099] Indiesem Zusammenhang ist es auch mdglich,
die einzelnen Signaturen und Blatter mit Steuercodes zu
versehen, welche eine Separierung und Zusammenfih-
rung der zugehdrigen Bestandteile des Stapels ermdg-
lichen.

[0100] La&sstsich aber eine Separierung der einzelnen
Druckprodukte bereits ab Stapel vornehmen, so kann die
nachfolgende Weiterverarbeitung, beispielsweise in ei-
nem Klebebinder 5 oder Sammelhefter 8, sequentiell vor-
genommen werden, d.h. die Paketiervorrichtung 7 der
einzelnen Druckprodukte sorgt dann fiir jene Reihenfol-
ge, welche inhaltsmassig bereits im Stapel zugrunde ge-
legt wurde, d.h. zwischen dem urspriinglichen Stapel 4
und der nachgeschalteten Paketbildung 7 der einzelnen
Druckprodukte herrscht hinsichtlich der qualitativen und
quantitativen Reihenfolge Kongruenz vor.

[0101] Die vorgenannten Ziele lassen sich durch ein
(zentrales) Workflowsystem 100 erreichen, wobei dieses
mindestens mit den nachgenannten Metadaten beauf-
schlagt wird, wobei immer eine Interdependenz zwi-
schen Workflowsystem 100, Druckvorstufe 130, Digital-
druckmaschine 2 und Weiterverarbeitungsmaschinen
3-8 besteht.

[0102] Das Workflowsystem 100 wird durch mindes-
tens folgende Trager bzw. Prozessdaten beaufschlagt:

Graybox JDF 101;
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Run List 102;
PDF 103;
PDF/T 104.

Die vorgenannten Trager 101-104 und deren Metadaten
lassen sich einzeln oder bei Bedarf in einer beliebigen
Kombination und Interdependenz zueinander aktivieren.
[0103] Daraus ergibt sich, dass der Editor 105 im
Workflowsystem 100 in der Lage ist, aus einem PDF 103
oder PDF/VT 104 ein JDF (Auftragstasche) zu erstellen
resp. zu berechnen, wobei das PDF nach Bedarf mit ei-
nigen Zusatzangaben, wie beispielsweise das zu ver-
wendende Papier, erganzt werden kann, welche auf das
gewiinschte Ausgangsprodukt zielen.

[0104] Dadas Workflowsystem 100 die Parameter der
Bedruckstoffbahn 1, die angesteuerten Maschinen 3-8
und die Digitaldruckmaschine 2 inkl. deren Prozesspa-
rameter und -grenzen kennt, kann der erwédhnte Editor
auf dieser Grundlage einen optimalen Produktionspro-
zess berechnen und in einem JDF (Auftragstasche) ab-
bilden.

[0105] Beim anfénglichen Auftrag ist es so, dass ein
odermehrere PDFs (Customer Inputs) 103 und/oder eine
oder mehrere PDF/VTs (Datenformate fiir zusatzliche
Metadaten) 104 dazu herangezogene werden, um
Druckprodukte mit festen oder variablen Inhalten, Di-
cken, Formaten, zu verarbeiten.

[0106] Bei der Arbeitsvorbereitung wird im Editor 105
des Workflowsystems 100 entweder eine Auftragstasche
angelegt, oder ein MIS (Management Information Sys-
tem) 121 sendet dem Workflowsystem 100 eine Graybox
JDF (Job Definition Format) 101.

[0107] Im Editor 105 wahlt der Operator das oder die
PDFs 103 und/oder PDF/VTs 104 aus, selektiert das Pa-
pier und kann optional noch weitere Parameter wie Farb-
profil der Druckmaschine, gewtlinschte Druckmarken
(Codes), etc. auswahlen.

[0108] Der Editor 105 erstellt darauf auf dieser Basis
ein JDF (Job Definition Format) im Sinne einer Auftrags-
tasche.

[0109] Im Falle eines Imports eines Graybox JDF 101
Uber ein MIS (Management Information System) 121 ist
eine Referenz auf das/die zu produzierenden PDFs 103
enthalten und die relevanten Papierformate und Druck-
einstellungen. Das Workflowsystem 100 liest diese Wer-
te aus und expandiert auf dieser Basis (analog zum oben
beschriebenen Fall unter a) die Graybox JDF 101 zu ei-
nem JDF.

[0110] Das MIS 121 kann demnach nicht nur eine
Graybox JDF 101, sondern zuséatzlich eine Run List 102
dem Workflowsystem 100 senden.

[0111] Dabei enthalt die Run List 102 allgemein um-
setzbare Informationen fur den Prozess.

[0112] Dasdannim Workflowsystem 100 erstellte JDF
wird automatisch der Druckvorstufe 130 Gbermittelt. Die-
se liest aus dem JDF die relevanten Prozessparameter
ab, holt sich das oder die PDFs (Customer Input(s)) ge-
mass mindestens einem Link im JDF und schiesst (im-
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posing) aus. Das Ergebnis ist eine ausgeschossene
PDF-Datei. Das erfolgreiche Ausschiessen (Imposition)
wird dem Workflowsystem 100 riickgemeldet.

[0113] Als Output liefert die Druckvorstufe 130 dem-
nach ein ausgeschossenes PDF, welches dann durch
die Digitaldruckmaschine 2 entsprechend gedruckt wird.
Die Druckvorstufe 130 wandelt somit die Einzelseiten ei-
nes PDFs in ein neues PDF (ausgeschossenes PDF), in
welchem die Einzelseiten so angeordnet sind, dass sie
nach dem drucken Falzen in der korrekten Reihenfolge
zu liegen kommen.

[0114] Hinsichtlich der Produktion wird das JDF (Job
Definition Format) vom Workflowsystem 100 einem
Druckmanager (Digital Front End) 108 zur Steuerung der
Digitaldruckmaschine 2 gesendet, welcher dann die Di-
gitaldruckmaschine entsprechend steuert.

[0115] Zeitgleich wird das JDF auch einer Liniensteu-
erung 109 im Zusammenhang mit der Weiterverarbei-
tung gesendet, welche ihrerseits die angeordneten Wei-
terverarbeitungsmaschinen 3-8 entsprechend ansteuert.
[0116] Diese Liniensteuerung 109 wird fiir Weiterver-
arbeitungsmaschinen optional vorgesehen, wobei auch
noch maéglich ist, diese Liniensteuerung nur fir einen Teil
der Weiterverarbeitungsmaschinen vorzusehen. Mehre-
re Liniensteuerungen sind nicht ausgeschlossen.
[0117] Darlber hinaus kénnen die Weiterbverarbei-
tungsmaschinen optional das JDF direkt oder semi-direkt
empfangen, interpretieren und sich entsprechend ein-
richten.

[0118] Darilber hinaus lassen sich noch weitere Pro-
zessdaten 112, vorzugsweise im Sinne einer Imposition,
mit prozessrelevanten variablen Parametern in das
Workflowsystem 100 einbringen, welche sich vorzugs-
weise auf das einzelne Druckprodukt beziehen. Je nach
mechanischer und steuertechnischer Ausgestaltung des
zugrundeliegenden Prozesses ermdglichen diese Para-
meter eine gezielte Auspragung innerhalb der gesamten
Verarbeitung, inkl. Digitaldruckmaschine.

[0119] Die Ubergeordnete Zielsetzung bei der Einlei-
tung dieser variablen Parameter besteht unter anderen
darin, die Verarbeitung auch von nicht fixformatigen, di-
ckenvariablen Druckprodukten zu koordinieren, derge-
stalt, dass auch lange Prozessketten durchgefiihrt sowie
nahtlose Umstellungen von einem Produktionsablauf zu
einem nachsten oder Ubernachsten bewerkstelligt wer-
den kdnnen.

[0120] Aus der Gesamtheit dieser in den Produktions-
prozess eingegebenen Daten wird der Druckauftrag an
die Digitaldruckmaschine 2 definiert und tber eine Steu-
erungs-/Regelungslinie 111 Gbermittelt, wobei diese In-
formationen Uber die Steuerungslinien 110 gleichzeitig
oder subsequent, integral oder abgestuft auch an alle
weiteren Maschinen 3-8 des Produktionsprozesses und
auch an die Bedruckstoffbahn 1 weitergeleitet werden.
Im Sinne einer Regelung kommunizieren die genannten
Maschinen mit dem Workflowsystem 100, wie dies aus
den gezeigten Regelungslinien 120 hervorgeht, welche
Reglungsinformationen weiterleiten.
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Es ist ohne weiteres mdglich, dass bei einem

solchen Produktionsprozess bestimmte Maschinen un-
tereinander eine besonders starke Interdependenz auf-
weisen mussen, so dass Vorkehrungen fir Gbergeord-
nete Steuerungen resp. Regelungseingriffe vorgesehen
werden missen, wie beispielsweise die Leitungen 113
(zwischen Datenfluss Digitaldruckmaschine 2 und Be-
druckstoffbahn 1) und die Leitungen 114 (Informationen
zwischen der Weiterverarbeitung 3 und Datenfluss zur
Digitaldruckmaschine) versinnbildlichen wollen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren fur die Produktion eines Druckauftrages
durch sequentiellen oder quasi-sequentiellen Di-
gitaldruck, wobei die durch den Digitaldruck produ-
zierten Signaturen und/oder Einzelblatter mindes-
tens einen Stapel bilden, dessen Bestandteile durch
mindestens eine weitere Verarbeitung mindestens
zu einem Druckprodukt Gberflihrt werden, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bildung des Stapels und
dessen Bestandteile durch produktionsbezogene
Daten oder Datenséatze erfolgt, welche Giber mindes-
tens ein Workflowsystem (100) zum einen eine spe-
zifische Reihenfolge der einzelnen von dem Stapel
(4) gebildeten Druckprodukte vorgeben, und welche
zum anderen die Gestaltung der einzelnen Druck-
produkte mit gleicher oder unterschiedlicher Dicke
und/oder Format und/oder mit gleichem oder indivi-
duellem Inhalt steuern.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckprodukte Bicher, Buch-
blocks, Broschiiren sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Workflowsystem (100) mit min-
destens einem der folgenden Aggregate direkt oder
quasi-direkt oder indirekt in operativer Wirkverbin-
dung steht, namlich:

- Mit mindestens einer Druckvorstufe (130);

- Mit mindestens einer Digitaldruckmaschine
@);

- Mit mindestens einem Editor (105);

- Mit mindestens einem Druckmanager (108);
- Mit mindestens einer Liniensteuerung (109);
- Mit allen stromauf und stromab der Digital-
druckmaschine (2) operierenden Verarbei-
tungsmaschinen (1, 3-8).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Workflowsystem (100) aus min-
destens den folgenden Modulen besteht, welche
einzeln oder in beliebiger Kombination zueinander
zum Einsatz gelangen:
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- Modul flr eine informative transparente Pro-
duktion mit einem standigen Report lber die
Status der Produktionslinien und jeweiligen Auf-
trage;

- Modul flr eine informative transparente Pro-
duktion mit einem standigen Report lber die
Status der Produktionslinien und jeweiligen Auf-
trage, wobei die gesamte Produktion graphisch
dargestellt und analysiert wird;

- Modul fur das Erstellen und Editieren von Auf-
tragen fur Kunden mit Kunden-Softwares;

- Modul fiir das Disponieren von Auftrdgen im
Sinne von Sortieren, Gruppieren und Planen,
unabhangig Uber den Grad der Automatisierung
und der Softwareausristung der Maschine;

- Modul fir Erfassen und Speichern derwahrend
der Produktion, Bildung und Bearbeitung anfal-
lenden Betriebsdaten, nach Massgabe, dass
diese Daten fortwahrend zur Verfligung stehen;
- Modul zur Lieferung von Betriebsdaten fur den
Druck von Deckblattern fiir Buchblocks und Lo-
gistikpapiere, die mit den effektiv produzierten
Produkten tberstimmt;

- Modul fiir eine iibergeordnete Uberpriifung der
umgesetzten Betriebsdaten und der interdepen-
denten modulabhéangigen Ablaufe wahrend
Produktion und Bildung der Produkte;

- Modul fir Fehlermeldungen/Warnungen bei
Abweichungen zum Sollzustand und Einset-
zung von diesbezuglichen Korrekturprogram-
men und/oder Ausscheidungsprozessen ge-
genulber den mit Abweichungen behafteten Pro-
dukten.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass Signaturen und/oder
Einzelblatter wahrend der Stapelbildung mittels ei-
ner Hilfsverleimungsstation miteinander verbunden
werden und die Hilfsverleimungsstation mit dem
Workflowsystem (100) direkt oder quasi-direkt oder
indirekt in operativer Wirkverbindung steht.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru-
che 1-5, dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens die Aggregate Workflowsystem (100), Druck-
vorstufe (130), Bedruckstoffbahn (1), Digitaldruck-
maschine (2), Weiterverarbeitungsmaschinen (3-8)
individuell oder interdependent zueinander mit Steu-
erungslinien (110) zu den Aggregaten und mit Re-
gelungsinformationen (120) aus den Aggregaten
operieren.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru-
che 1-6, dadurch gekennzeichnet, dass die Druck-
vorstufe (130) die Druckprodukte codiert gemass
den vom Editor (105) vorgegebenen Codes.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-7, dadurch
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gekennzeichnet, dass die Druckvorstufe (130) ein
Ausschiessen auslost, bei welchem:

- Die aus mindestens einem Datenformat her-
vorgehenden Metadaten vordefinierte Bahn-
breiten und/oder Produktarten betreffen;

- Die Metadaten als Informationen auf dem
Druckprodukt codiert aufgedruckt werden;

- Zusatzliche visuelle Kennmarken oder Texte
im Abschnitt- oder Sichtbereich zugefligt wer-
den, um die Teil-/Endprodukte fiir den Bediener
erkennbar und zuordenbar zu machen.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckvor-
stufe (130) mindestens eine der folgenden Operati-
onen festlegt:

- Die mit dem Workflowsystem in Wirkverbin-
dung stehende Druckvorstufe kennt die Auf-
tragsmappe mit allen relevanten Parametern;

- Ein Jobticket wird automatisch der Druckvor-
stufe zugewiesen, worauf sich die Weiterverar-
beitungsmaschinen (3-8) danach einrichten;

- Sobald die Weiterverarbeitungsmaschinen
prozessbereit sind, dergestalt, dass Papier des
entsprechenden Auftrags angenommen wird,
erfolgt die Bereitschaftsmeldung und

- Erst wenn die Digitaldruckmaschine (2) und
das Workflowsystem (100) den Einrichtungs-
vorgang als abgeschlossen melden, wird die
Produktion aufgenommen.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein erstelltes
JDF (Job Definition Format) automatisch der Druck-
vorstufe (130) Gbermittelt wird, dass die Druckvor-
stufe (130) aus dem JDF die relevanten Prozesspa-
rameter in Wirkverbindung mit mindestens einem in-
tegrierten PDF (Customer Inputs) liest, dass eine
PDF-Datei ausgeschossen wird, und dass das er-
folgte Ausschiessen dem Workflowsystem (100) zu-
rickgemeldet wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein JDF (Job
Definition Format) vom Workflowsystem (100) dem
Druckmanager (108) gesendet wird, dass der Druck-
manager (108) die Digitaldruckmaschine (2) steuert.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckvor-
stufe (130) mindestens folgende Prozesse beinhal-
tet:

- Sobald die Weiterverarbeitungsmaschinen
prozessbereit sind, dergestalt, dass Papier des
entsprechenden Auftrags angenommen wird,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1"

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20

erfolgt die Bereitschaftsmeldung und

- Erst wenn die Digitaldruckmaschine (2) und
das Workflowsystem (100) den Einrichtungs-
vorgang als abgeschlossen melden, wird die
Produktion aufgenommen resp. freigegeben.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein JDF (Job
Definition Format) einer Liniensteuerung (109) ge-
sendet wird, welche direkt oder indirekt alle stromab
der Digitaldruck-maschine (2) wirkenden Weiterver-
arbeitungsmaschinen (3-8) steuert.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Work-
flowsystem (100) mit mindestens einer der nachfol-
genden Prozessdaten beaufschlagt wird, wobei bei
einer Beaufschlagung mit mehreren Prozessdaten,
diese in beliebiger Kombination und Reihenfolge zu-
einander eingefuhrt werden:

- Graybox JDF (101)
- Run List (102)

- PDF (103)

- PDF/VT (104)

Verfahren nach einem oder mehreren der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Editor (105) die Run List (102) prozess-
technisch interpretiert, und dass das PDF/VT (104)
mit weiteren Metadaten die Druckvorstufe (130)
und/oder die Digitaldruckmaschine (2) speist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Work-
flowsystem (100) mit weiteren Prozessdaten (112)
beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Work-
flowsystem (100) mit mindestens einem von aussen
eingebrachten MIS (121) in Wirkverbindung steht,
welches mindestens ein zusatzliches Graybox JDF
(101) und/oder eine Run List (102) in das Workflow-
system (100) einbringt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die einzelnen
Druckprodukte innerhalb des Stapels (4) differen-
ziert untereinander Uber eine kérperliche und/oder
elektronisch wirksame Abgrenzung differenziert vor-
liegen und abrufbar fiir die Weiterverarbeitung sind.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die einzelnen
aus dem Stapel heraus gebildeten Druckprodukte
durch mindestens eine Verarbeitung in Sammelhef-
tern, Klebebindern, Fadenheftern fertiggestellt wer-
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den.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckpro-
dukte mindestens bei der Schlussbearbeitung in ei-
ner Verarbeitungsmaschine mit einem Cover verse-
hen werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens die PDF- oder PDF/VT-Formate
auf die Umschlage der Druckprodukte gerichtete
Metadaten enthalten, dass diese Umschlage varia-
bel und individuell auf das jeweilige Druckprodukt
zugewiesen werden.
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