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1   Εισαγωγή
1.1
Σκοπός του έργου
Ένα από τα βασικά χαρακτηριστικά της παραγωγικής διαδικασίας μιας σύγχρονης επιχείρησης είναι η αλληλεπίδραση και η ζωτικής σημασίας σχέση που αναπτύσσεται μεταξύ των επιμέρους και φαινομενικά διακριτών λειτουργιών που τη συνθέτουν. Άμεσα γίνεται αντιληπτό ότι η πληροφορία, με οποιαδήποτε μορφή της, καθώς και η αξιόπιστη μεταφορά και άντλησή της ανάγεται στον πολυτιμότερο ρυθμιστικό παράγοντα της απόδοσης της παραγωγικής διαδικασίας, της ποιότητας του τελικού προϊόντος και γενικότερα της σωστής λειτουργίας και βιωσιμότητας της επιχείρησης.

Με βάση το γεγονός αυτό, θα μπορούσε κανείς να ισχυριστεί ότι οι επιμέρους διαδικασίες που συνιστούν τη συνολική λειτουργία μιας επιχείρησης είναι εν γένει αλληλένδετες, μιας και οι πληροφορίες που προκύπτουν ανατροφοδοτούνται και επεξεργάζονται με διαφορετικό κατά περίπτωση τρόπο. Τα σύγχρονα πληροφοριακά συστήματα που χρησιμοποιούν πολλές επιχειρήσεις διέπονται από αυτήν ακριβώς τη λογική και στοχεύουν στο να ενορχηστρώσουν όσο το δυνατόν καλύτερα τη λειτουργία τους, συντονίζοντας και συνδέοντας τις διαδικασίες που εκτελούνται στα διάφορα τμήματά τους, καταργώντας παράλληλα τη δυσκαμψία που προέκυπτε λόγω γραφειοκρατικών ή άλλων ζητημάτων.

Στην παρούσα διπλωματική εργασία, εξετάζεται καταρχήν πώς ένα πληροφοριακό σύστημα μπορεί να εφαρμοστεί στο περιβάλλον μιας επιχείρησης που ασχολείται με την τυπογραφία και πώς η χρησιμοποίησή του μπορεί να ενισχύσει την παραγωγικότητα και την ανταγωνιστικότητά της. Στην συνέχεια περιγράφεται αναλυτικά ένα συγκεκριμένο υποσύστημα του πληροφοριακού αυτού συστήματος και πώς αυτό χρησιμεύει στον συγκεκριμένο επιχειρησιακό χώρο. Πρόκειται για το υποσύστημα που καθορίζει το μοντάζ, δηλαδή τον τρόπο τοποθέτησης, των εργασιών – εντύπων – πάνω στα εκτυπωτικά χαρτιά.

Η υλοποίησή του συγκεκριμένου υποσυστήματος πρόκειται να εισάγει έναν δείκτη ευφυίας στο σύστημα και να συμβάλλει έτσι στη λήψη βέλτιστων αποφάσεων, όσον αφορά το σχεδιασμό της παραγωγής, που θα ενσωματώνουν την εμπειρία ανθρώπων που ασχολούνται πολλά χρόνια με το συγκεκριμένο αντικείμενο.

1.2
Γενική Περιγραφή Του Συστήματος
Εξέχουσα θέση μέσα στο μωσαϊκό αλληλεπίδρασης λειτουργιών και διαδικασιών που απαιτούνται για την ομαλή και επιτυχημένη πορεία μιας επιχείρησης κατέχουν, για μια εταιρεία γραφικών τεχνών, οι διαδικασίες κατάρτισης ανταγωνιστικών και ορθολογικών προσφορών, παρακολούθησης και βελτιστοποίησης της παραγωγικής διαδικασίας και ελέγχου της ποιότητας των προϊόντων. 

Ο λόγος για τον οποίο η διαδικασία κατάρτισης προσφορών θεωρείται πρωταρχικής σημασίας δεν περιορίζεται στο ότι αποτελεί το εναρκτήριο λάκτισμα κάθε παραγωγικής δραστηριότητας της εταιρείας αλλά και στο ότι αποτελεί βασικό στάδιο για την ανάπτυξη και την διασφάλιση της σωστής συνεργασίας με τον πελάτη καθώς επίσης και την ομαλή λειτουργία του τμήματος διαχείρισης αποθεμάτων και παραγωγής.

Η διαδικασία κατάρτισης ανταγωνιστικής και ορθολογικής προσφοράς είναι μια ιδιαίτερα επίπονη και κρίσιμη διαδικασία. Η ποιότητα και η ανταγωνιστικότητα της καθορίζεται από μια πλειάδα παραγόντων και δεικτών, διαρκώς μεταβαλλόμενων στη διάρκεια της παραγωγικής διαδικασίας. Πολύτιμο συστατικό του τελικού αποτελέσματος αποτελούν και άλλα στοιχεία όπως η εμπειρία, η υπάρχουσα γνώση που διαθέτει η επιχείρηση, οι απαιτήσεις και οι προδιαγραφές του εκάστοτε πελάτη, το κόστος κλπ. Τέλος, στην επιτυχία κάποιας προσφοράς σημαντική είναι και η συνδρομή ιδιαίτερων παραγόντων και χαρακτηριστικών, που απαντώνται στο χώρο δραστηριοποίησης της εταιρίας και που δεν είναι εύκολο να παραμετροποιηθούν και να ποσοτικοποιηθούν, όπως είναι η αισθητική και η λειτουργικότητα του τελικού προϊόντος που εμπίπτουν στην αισθητική και την αντίληψη τόσο του πελάτη όσο και του σχεδιαστή.  

Επίσης, η παρακολούθηση και βελτιστοποίηση της παραγωγικής διαδικασίας αποτελεί λειτουργία ζωτικής σημασίας για κάθε επιχείρηση. Από την αξιοπιστία και την αποδοτικότητά της εξαρτάται το κέρδος της επιχείρησης και οι επιχειρηματικές της προοπτικές. Οι παράμετροι που λαμβάνει υπόψη της δεν είναι σταθερές, αλλά διαφοροποιούνται και προσαρμόζονται στις ιδιαίτερες απαιτήσεις που εμφανίζει κάθε φορά το ευμετάβλητο σύνολο των έργων της επιχείρησης.

Τέλος, ο έλεγχος της ποιότητας των προϊόντων της επιχείρησης σε όλα τα στάδια της κατασκευής τους σύμφωνα με τις διεθνείς προδιαγραφές (ISO) εξασφαλίζει κύρος και αξιοπιστία ιδιαίτερα στον τομέα που δραστηριοποιείται η εταιρία. Ο έλεγχος βασίζεται σε ειδικά κριτήρια που έχουν προκαθοριστεί και εναρμονίζονται με τις προδιαγραφές που θέτει ο πελάτης.  

Από τα παραπάνω γίνεται αντιληπτή η επιτακτική ανάγκη της ύπαρξης μιας διαδικασίας δομημένης ανατροφοδότησης στοιχείων και πληροφοριών μεταξύ όλων των τμημάτων της επιχείρησης που εμπλέκονται στην παραγωγική της διαδικασία. Την ανάγκη γεννά η ζωτικής σημασίας σχέση που αναπτύσσεται μεταξύ των επιμέρους τμημάτων με την έννοια ότι δεδομένα από την λειτουργία κάποιου από αυτά (π.χ. τμήμα διαχείρισης παραγωγής) αποτελούν βασικά στοιχεία εισαγωγής για την αποδοτική λειτουργία κάποιου άλλου (π.χ. τμήμα κατάρτισης προσφορών) και συνεπώς της ίδιας της επιχείρησης.

Στην προσπάθεια κάλυψης αυτής της ανάγκης θα μπορούσε να συνεισφέρει η υλοποίηση ενός ολοκληρωμένου συστήματος συλλογής, αποθήκευσης, επεξεργασίας, πολυκριτηριακής ανάλυσης και δομημένης ανατροφοδότησης δεδομένων (με την μορφή τόσο υπάρχουσας γνώσης και εμπειρίας όσο και τρεχόντων στοιχείων)  μεταξύ των παραγωγικών τμημάτων της επιχείρησης.

1.2.1 Αναφορά Στα Συστήματα Διαχείρισης Επιχειρησιακών Πόρων 

(Enterprise Resource Planning - ERP)

Με τον όρο ERP (Enterprise Resource Planning) εννοούμε τα συστήματα οργάνωσης, σχεδιασμού, διαχείρισης και αξιοποίησης των επιχειρησιακών πόρων που χρησιμοποιούνται από εταιρείες για να αυξήσουν την αποδοτικότητα και την ταχύτητα ανταπόκρισής τους σε μια παγκοσμιοποιημένη αγορά.

Τα συστήματα αυτά είναι ολοκληρωμένες επιχειρησιακές λύσεις που αντιμετωπίζουν το πρόβλημα του καταμερισμού των λειτουργιών, πληροφοριών, διαδικασιών και πρακτικών μιας επιχείρησης. Είναι ένα πακέτο που επιτρέπει σε μια εταιρεία:

· να αυτοματοποιήσει και να ολοκληρώσει τις κυριότερες επιχειρηματικές της διαδικασίες,

· να διαμοιράζεται κοινά δεδομένα και πρακτικές σε ολόκληρη την επιχείρηση,

· να παράγει και να επεξεργάζεται πληροφορίες σε περιβάλλον πραγματικού χρόνου.
Όπως όλα τα πληροφορικά συστήματα, έτσι και τα ERP έχουν μια σειρά απαιτήσεων σε υποδομή για να μπορέσουν να εγκατασταθούν και να λειτουργήσουν. Μπορούμε να διακρίνουμε τρεις βασικές κατηγορίες αυτής της υποδομής:

· Λειτουργικό Σύστημα (ΛΣ)

· Βάση Δεδομένων (DB)

· Διεπαφή χρήστη (User Interface)
Μέχρι πριν από λίγα χρόνια η κατάσταση ήταν λίγο ως πολύ προκαθορισμένη. Η λύση ERP που θα διάλεγε κάποια εταιρεία περιλάμβανε το ΛΣ και τη DB. Τώρα τα πράγματα έχουν διαφοροποιηθεί αρκετά και σχεδόν όλες οι μεγάλες εταιρείες υλοποίησης ERP παρέχουν εναλλακτικές επιλογές.

Τα συστήματα ERP υποστηρίζουν τη λειτουργία μιας επιχείρησης στις παρακάτω περιοχές:

1. έλλειψη πρώτων υλών / αποθεμάτων

2. υποστήριξη γραμμής παραγωγής

3. εξυπηρέτηση πελατών

4. λογιστικά

5. διαχείριση αποθεμάτων

6. ποιοτικός έλεγχος

Τα βασικά ERP υποσυστήματα αφορούν, μεταξύ άλλων, στα εξής:

· πωλήσεις και marketing

· προγραμματισμός πρώτων υλών

· εκδόσεις τιμολογίων

· διαχείριση προμηθειών

· λογιστικά

· παρακολούθηση αγορών

· προσδιορισμός δυνατοτήτων παραγωγής

Όπως γίνεται φανερό, η υιοθέτηση ενός ERP συστήματος προσφέρει πλήρη ενοποίηση των συστημάτων μεταξύ των τμημάτων μιας επιχείρησης, αντιμετωπίζοντάς τις λειτουργίες της και συνολικά και σε τμηματικό επίπεδο. Βοηθά πολύ στην ύπαρξη αποτελεσματικού project management και στη βελτιστοποίηση της ποιότητας στην εξυπηρέτηση των πελατών. Βασίζεται στις τελευταίες τεχνολογίες και ένα μέρος της σπουδαιότητάς του έγκειται στη βάση δεδομένων που χρησιμοποιεί και από την οποία αντλεί την πληροφορία.

1.2.2
Αναφορά Στα Έμπειρα Συστήματα
Η καινοτομία του συστήματος εντοπίζεται σε δύο επιμέρους σημεία:

Την ανάπτυξη ενός ευφυούς εργαλείου δομημένης ανατροφοδότησης χρήσιμων πληροφοριών από το τμήμα τεχνικού σχεδιασμού και το τμήμα παραγωγής προϊόντων στο τμήμα εξυπηρέτησης πελατών. 

Το σχεδιασμό και την ανάπτυξη ευφυούς αλγορίθμου αποθήκευσης οπτικών και τεχνικών δεδομένων που αφορούν παλιά έργα της εταιρείας. Στόχος είναι η δυνατότητα παραμετρικής αναζήτησης και “έξυπνης” αντιστοίχισης βασικών χαρακτηριστικών μελλοντικών έργων της εταιρίας με παλιά στην προσπάθεια αξιοποίησης υπάρχουσας γνώσης και εμπειρίας. Είναι φανερό ότι η αξιοποίηση αυτής ακριβώς της ομάδας πληροφορίας εισάγει στο σύστημα έναν δείκτη ευφυίας, κάτι που εν γένει δε συναντάται στα ERP συστήματα που χρησιμοποιούνται σήμερα.

· Αξιοποίηση γνώσης και εμπειρίας

Στόχος αυτής της διαδικασίας είναι η αποδοτική χρήση και αξιοποίηση της υπάρχουσας γνώσης και εμπειρίας που διαθέτει η επιχείρηση από προηγούμενα έργα που έχει ολοκληρώσει. Η διαδικασία αυτή αφορά τόσο στα στοιχεία που είναι αποθηκευμένα στην κεντρική βάση της επιχείρησης και έχουν ολοκληρωθεί όσο και σε αυτά των έργων που βρίσκονται σε εξέλιξη. Αναλυτικά η διαδικασία αυτή περιλαμβάνει:

· Λειτουργία παραμετρικής αναζήτησης στοιχείων από τη βάση δεδομένων του συστήματος. Η αναζήτηση αυτή βασίζεται σε λέξεις κλειδιά που αφορούν κάθε έργο.

· Λειτουργία ευφυούς αναζήτησης από την “Δεξαμενή Έργων” βασισμένη στα ειδικά πεδία του αλγορίθμου ταξινόμησης και αποθήκευσής τους. Στόχος είναι ο ενδιαφερόμενος να μπορεί εύκολα και γρήγορα να εντοπίζει και να ανασύρει αρχεία έργων που παρουσιάζουν παρόμοια χαρακτηριστικά με αυτό που ασχολείται.

· Λειτουργία άμεσης (on line) σύνδεσης με την βάση “αποτύπωσης παραγωγικής δραστηριότητας” από όπου κάθε ενδιαφερόμενος μπορεί να ανασύρει πληροφορίες που αφορούν την παραγωγική δυνατότητα της επιχείρησης.
· Δομημένη ανατροφοδότηση

Αποκλειστική ευθύνη αυτής της διαδικασίας είναι η άρτια, άμεση και αποτελεσματική ανατροφοδότηση δεδομένων τεχνικής, σχεδιαστικής, και οικονομικής φύσεως μεταξύ όλων των τμημάτων της επιχείρησης που συμμετέχουν στην έναρξη και εκτέλεση κάποιου έργου (παραγωγική διαδικασία). Μέσω της διαδικασίας, κάθε τμήμα μπορεί να ανασύρει στοιχεία που αφορούν έργα που έχουν ολοκληρωθεί ή βρίσκονται σε εξέλιξη. Επίσης, αποτελεί το υπόβαθρο λειτουργίας της διαδικασίας κατάρτισης ανταγωνιστικών προσφορών που περιγράφεται στη συνέχεια.

· Πολυκριτηριακή ανάλυση ανατροφοδοτούμενων δεδομένων

Η διαδικασία αυτή αξιοποιείται τόσο στην κατάρτιση ανταγωνιστικών προσφορών όσο και στην παρακολούθηση των έργων της επιχείρησης και της ποιότητάς τους. Ο χρήστης επιλέγει κάποια κριτήρια, εντοπίζει τις μεταβλητές και τους περιορισμούς του, θέτει προδιαγραφές και στη συνέχεια ελέγχει την συνέπεια της παραγωγής ή των εναλλακτικών λύσεων ως προς τις παραμέτρους αυτές.

· Έμπειρα Συστήματα (Expert Systems)

Τα έμπειρα συστήματα (expert systems) είναι το αποτέλεσμα μιας μακροχρόνιας προσπάθειας ενσωμάτωσης της τεχνολογίας της τεχνητής νοημοσύνης στον παραγωγικό και εμπορικό τομέα παρέχοντας νέες ευκαιρίες για ερευνητική αλλά και πρακτική αναζήτηση. Η πρόοδος που έχει σημειωθεί είναι σημαντική αλλά απέχει πολύ από τον τελικό στόχο. Σύγχρονες προσπάθειες στοχεύουν στην ανάπτυξη κατάλληλων τεχνικών και συνθηκών που θα επιτρέπουν την αποδοτική, αποτελεσματική και αξιόπιστη συνεργασία των έμπειρων συστημάτων με ΕRP.

1.2.3
Συνοπτική Αναφορά Των Απαιτήσεων Των Χρηστών
Στην παράγραφο αυτή, περιγράφονται συνοπτικά οι απαιτήσεις του συστήματος από την πλευρά των χρηστών, οι οποίες συνιστούν βασικές λειτουργίες του υπό σχεδίαση συστήματος. 

1.2.3.1

Ευφυής Κατάρτιση Προσφορών
Με τον όρο κατάρτιση προσφοράς εννοούμε μία όσο το δυνατόν ακριβέστερη εκτίμηση του χρόνου παράδοσης και του κόστους ενός ή περισσοτέρων προϊόντων. Επιπρόσθετα, η προσφορά μπορεί να συμπεριλαμβάνει και εναλλακτικές δράσεις με τις αντίστοιχες εκτιμήσεις κόστους. Οι εκτιμήσεις αυτές ανακοινώνονται στον πελάτη, αφού εκείνος έχει προηγουμένως περιγράψει αναλυτικά τις απαιτήσεις του. Βάσει αυτών των εκτιμήσεων, ο πελάτης αποφασίζει αν θα συνεχίσει τη συνεργασία του με την εταιρεία ή όχι. 

Η κατάρτιση προσφοράς είναι το πρώτο διαδικαστικό βήμα και από τα σημαντικότερα που εκτελούν πολλές εταιρείες κατά την υποδοχή ενός πελάτη. Ο λόγος για τον οποίο η διαδικασία κατάρτισης προσφορών θεωρείται πρωταρχικής σημασίας δεν περιορίζεται μόνο στο ότι αποτελεί το εναρκτήριο λάκτισμα κάθε παραγωγικής δραστηριότητας της εταιρείας, αλλά και στο ότι αποτελεί βασικό στάδιο για την ανάπτυξη και τη διασφάλιση της σωστής συνεργασίας με τον πελάτη. Μια ελκυστική προσφορά αυξάνει την ικανοποίηση του πελάτη και ενισχύει την προτίμησή του για τη συγκεκριμένη εταιρεία. Επίσης, η κατάρτιση προσφορών είναι κρίσιμης σημασίας και για το λόγο ότι αλληλεπιδρά με την ομαλή λειτουργία του τμήματος διαχείρισης αποθεμάτων και παραγωγής. Μία λαθεμένη εκτίμηση σε ό,τι αφορά το χρόνο παράδοσης, θα έχει ως πιθανό αποτέλεσμα τη μη αποδοτική χρήση των πόρων της εταιρείας. Μία εσφαλμένη εκτίμηση σε ό, τι αφορά το κόστος μπορεί να αποδειχτεί ζημιογόνος για την επιχείρηση.

Η διαδικασία κατάρτισης προσφορών είναι μία ιδιαίτερα επίπονη, πολύπλοκη και κρίσιμη διαδικασία, για τον κύριο λόγο ότι η ποιότητα και η ανταγωνιστικότητά της καθορίζονται από μια πλειάδα παραγόντων και δεικτών, διαρκώς μεταβαλλόμενων στη διάρκεια της παραγωγικής διαδικασίας. Επίσης, πολλές φορές κρίνεται σκόπιμο να συνυπολογίζονται και παράγοντες που είτε είναι απρόβλεπτοι είτε είναι δύσκολα μετρήσιμοι. 

H κατάρτιση προσφοράς πρέπει να είναι:

1.ορθολογική - με την έννοια ότι πρέπει να προκύπτει σύμφωνα με σαφώς ορισμένα κριτήρια, έστω κι αν αυτά ενέχουν στοχαστικές μεταβλητές.

2.ανταγωνιστική - αφού η εταιρεία επιδιώκει να διευρύνει σταδιακά τον κύκλο εργασιών της.

Δεν αποκλείεται τα δύο παραπάνω χαρακτηριστικά να είναι κάποιες φορές και αντικρουόμενα.
1.2.3.2

Διαχείριση Παραγγελιών
Σε συνέχεια της ανάθεσης μιας παραγγελίας, προσδιορίζονται με ακρίβεια τα στάδια ανάπτυξης του προϊόντος. Μια παράλληλη λειτουργία είναι η διαχείριση των παραγγελιών που συνδέεται, όπως είναι ευνόητο, με την παραγωγική διαδικασία. Η εταιρεία, αλλά και ο πελάτης πρέπει να γνωρίζουν ανά πάσα στιγμή σε ποιο στάδιο βρίσκεται η παραγγελία και αν πληρούνται οι απαιτήσεις του πελάτη αλλά και οι επιθυμητές προδιαγραφές ποιότητας. Αυτό κρίνεται απαραίτητο για την εξασφάλιση της συνέχισης και επέκτασης των συνεργασιών της εταιρείας.

Οι είσοδοι της λειτουργίας αυτής εξαρτώνται άμεσα από την παραγωγική διαδικασία, την εξέλιξη και το ρυθμό της. Μια πρώτη προσέγγιση θα μπορούσε να προκύπτει στατικά από την εκτίμηση του χρόνου (και του κόστους) που απαιτείται για την ολοκλήρωση μιας συγκεκριμένης φάσης της διεκπεραίωσης της παραγγελίας. Ωστόσο, οι ψηφιακές μηχανές που υπάρχουν σε πολλές εταιρείες καθιστούν δυνατή την απευθείας ενημέρωση της βάσης δεδομένων με εγκυρότερα στοιχεία που δεν αποτελούν εκτιμήσεις, αλλά δεδομένα πραγματικού χρόνου. 

Καθώς ο πελάτης θα έχει τη δυνατότητα να παρακολουθεί τα στάδια εξέλιξης της παραγγελίας του, θα μπορεί να επέμβει σε αυτήν και να αλλάξει κάτι από τις απαιτήσεις του. Αυτό είναι ένα πολύ σημαντικό κομμάτι της διαχείρισης παραγγελιών και χρειάζεται σωστό προγραμματισμό εργασιών για να τηρηθούν τα προκαθορισμένα χρονοδιαγράμματα και για να ανασυνταχθεί η σειρά των ορισμένων διαδικασιών και σταδίων της παραγγελίας.

Οποιοσδήποτε εμπλεκόμενος στην παραγωγική διαδικασία μπορεί ανά πάσα στιγμή να έχει πλήρη εικόνα της πορείας των παραγγελιών και της ποιότητάς τους. Με τον τρόπο αυτό αυξάνεται το κύρος και η αξιοπιστία της επιχείρησης, αφού ελαχιστοποιούνται οι πιθανότητες απόκλισης από τα προκαθορισμένα χρονοδιαγράμματα. Παράλληλα, αυξάνει και η αποδοτικότητά της, εφόσον η επιχείρηση έχει πλέον καλύτερο έλεγχο της παραγωγικής αλυσίδας, με αποτέλεσμα την σε όσο το δυνατόν μεγαλύτερο βαθμό ικανοποίηση του πελάτη, στόχος τον οποίο πλέον επιδιώκουν οι σύγχρονες επιχειρήσεις σύμφωνα με τις επιταγές της Διοίκησης Ολικής Ποιότητας. Σχετική είναι και η παράγραφος που ακολουθεί.

1.2.3.3

Προγραμματισμός Και Παρακολούθηση Παραγωγικής 

Διαδικασίας
Κατ’ αντιστοιχία με τη διαχείριση των παραγγελιών, ο ακριβής προσδιορισμός των σταδίων ανάπτυξης του προϊόντος είναι απαραίτητος, έτσι ώστε η εταιρεία να είναι σε θέση να γνωρίζει κάθε στιγμή τις παραγωγικές της δυνατότητες με στόχο τη βελτιστοποίηση  και τον αποδοτικότερο συντονισμό της παραγωγής.

Η λειτουργία αυτή σχετίζεται άμεσα με τη διαχείριση των παραγγελιών. Η διαφορά έγκειται στο είδος της πληροφορίας που προκύπτει κάθε φορά. Ενώ στη λειτουργία της διαχείρισης των παραγγελιών, ο άμεσος ενδιαφερόμενος είναι ο πελάτης, στον έλεγχο παραγωγικής διαδικασίας, ο άμεσος ενδιαφερόμενος είναι η ίδια η εταιρεία, μιας και χρειάζεται να γνωρίζει πώς εξελίσσεται η παραγωγή ενός συγκεκριμένου προϊόντος με στόχο να βελτιστοποιήσει το χρονοδιάγραμμα και το πλάνο δράσης της. Ως είσοδοι μπορούν να θεωρηθούν δεδομένα που αντλούνται από τη βάση σχετικά με τις δυνατότητες και τη διαθεσιμότητα των πόρων. Αυτά τα δεδομένα μπορούν να προέρχονται και από παλιότερες δουλειές, κατόπιν στατιστικής επεξεργασίας, αξιοποιώντας έτσι τη γνώση και την εμπειρία της επιχείρησης. Είναι επίσης δυνατό, δεδομένα να αντλούνται κατευθείαν από τις ψηφιακές μηχανές, έχοντας ως αποτέλεσμα σημαντική βελτίωση στην εγκυρότητα των παρεχόμενων δεδομένων.

Είναι απαραίτητη η αυτοματοποιημένη λειτουργία άμεσης πληροφόρησης για το στάδιο στο οποίο βρίσκεται κάθε παραγγελία της επιχείρησης, καθώς και για τον τρόπο που χρησιμοποιούνται οι εμπλεκόμενοι πόροι. Είναι προφανές ότι απαιτείται συνεργασία όλων των εμπλεκόμενων τμημάτων που μπορεί να επιτευχθεί με ανταλλαγή πληροφοριών και λειτουργία άμεσης ανατροφοδότησης στοιχείων και λοιπών δεδομένων μεταξύ όλων των παραγωγικών τμημάτων της επιχείρησης. Όπως και στη διαχείριση των παραγγελιών, έτσι κι εδώ, οι είσοδοι δεν υπόκεινται σε κάποια αλγοριθμική επεξεργασία, μιας και το ζητούμενο είναι η κατάλληλη αναπαράστασή τους και το φιλτράρισμά τους μέσω μιας λειτουργικής και φιλικής προς τον χρήστη διαπροσωπείας (interface). Για το σκοπό αυτό, είναι σκόπιμο να γίνει ο σχεδιασμός ενός γενικευμένου μοντέλου αναπαράστασης πληροφορίας και γνώσης του περιβάλλοντος της παραγωγικής αλυσίδας μέσα από τη διαδικασία παρακολούθησης των παραγγελιών.

1.2.3.4

Έλεγχος Ποιότητας
Η τήρηση του πλάνου παραγωγής δεν είναι από μόνη της ιδιαίτερα σημαντική, αν δεν τηρηθεί παράλληλα και ο έλεγχος ποιότητας των παραγόμενων προϊόντων.

Είναι ευνόητο ότι η επιθυμητή ποιότητα του τελικού προϊόντος επηρεάζει και το χρόνο παράδοσης και το κόστος. Οι προδιαγραφές ποιότητας καθορίζονται καταρχήν από τον ίδιο τον χρήστη και κατά δεύτερο λόγο από τις δυνατότητες της εταιρείας. Όπως αναφέρθηκε και σε προηγούμενη παράγραφο, το σύστημα έχει τη δυνατότητα να προτείνει εναλλακτικές δράσεις, μεταβάλλοντας προδιαγραφές που σχετίζονται άμεσα με την ποιότητα, προσφέροντας έτσι μια σειρά από προτάσεις διαφορετικού κόστους και χρόνου παράδοσης, από τις οποίες ο πελάτης θα μπορεί να επιλέξει εκείνη που ταιριάζει καλύτερα στις απαιτήσεις του (ή να επιμείνει στην αρχική του πρόταση).

1.2.3.5

Ηλεκτρονικό Εμπόριο Επιχείρησης Προς Καταναλωτή (Β2C)

Η ανάγκη για ηλεκτρονικό εμπόριο προκύπτει από την απαίτηση των επιχειρήσεων για καλύτερη χρήση της τεχνολογίας των υπολογιστών, ώστε να βελτιωθούν οι σχέσεις αμφίδρομης επικοινωνίας με τους πελάτες / καταναλωτές, οι επιχειρηματικές διεργασίες και η ανταλλαγή πληροφοριών ενδο-επιχειρησιακά αλλά κυρίως μεταξύ των επιχειρήσεων. Πάντως η ουσιαστική επιδίωξη κάθε επιχείρησης στον έντονα ανταγωνιστικό επιχειρηματικό στίβο της εποχής μας είναι η εξασφάλιση στρατηγικού πλεονεκτήματος. Η τεχνολογία και ειδικότερα το ηλεκτρονικό εμπόριο παρέχει ευέλικτες και ολοκληρωμένες λύσεις τοποθέτησης των επιχειρήσεων στις επιθυμητές αγορές (target markets) παρεμβαίνοντας ευεργετικά σε κάθε στάδιο της αλυσίδας αξίας τους. 

Το ηλεκτρονικό εμπόριο θα μπορούσε να εννοηθεί ως ένα σύνολο επιχειρηματικών στρατηγικών που μπορούν να υποστηρίξουν συγκεκριμένους τομείς επιχειρηματικής δραστηριότητας και συγκεκριμένες επιχειρηματικές πρακτικές οι οποίες επιτρέπουν, μέσω της χρήσης νέων τεχνολογιών, τη διεκπεραίωση εμπορικών διαδικασιών με ηλεκτρονικά μέσα.

Οι εφαρμογές ηλεκτρονικού εμπορίου αφορούν τόσο προϊόντα όσο και υπηρεσίες. Αναφορικά με τον κλάδο που εξετάζουμε, είναι φανερό ότι το ηλεκτρονικό εμπόριο μπορεί να εμπλακεί και στις δύο αυτές κατηγορίες, μιας και σχετίζεται άμεσα με το τελικό προϊόν που αποτελεί καταναλωτικό αγαθό, αλλά παράλληλα παρέχει και μια σειρά από άλλες δυνατότητες όπως πληροφόρηση σχετικά με το στάδιο στο οποίο βρίσκεται η παραγγελία, ή δυνατότητα αλλαγής μιας προδιαγραφής του τελικού προϊόντος, τα οποία αποτελούν υπηρεσίες, όπως είδαμε και στις προηγούμενες παραγράφους.

1.2.3.6

Ηλεκτρονικό Εμπόριο Επιχείρησης Προς Επιχείρηση (Β2Β)

Στην προηγούμενη ενότητα εξετάσαμε το ηλεκτρονικό εμπόριο και πώς η κατάλληλη εφαρμογή του μπορεί να ενισχύσει τη λειτουργία της επιχείρησης και να τη βοηθήσει να αποκτήσει ανταγωνιστικό πλεονέκτημα. Οι εφαρμογές του e-commerce επεκτείνονται σε ένα ευρύ φάσμα ηλεκτρονικών διεργασιών που συνολικά αποκαλούνται με τον όρο e-business. Με αυτόν τον όρο, εννοούμε μια εταιρεία που οργανώνει τις επιχειρηματικές της διαδικασίες με τέτοιον τρόπο ώστε οι περισσότερες λειτουργίες της να γίνονται πλέον με ηλεκτρονικό τρόπο, αποφεύγοντας έτσι τις δυσκολίες που προκύπτουν από την τήρηση των παραδοσιακών πρακτικών. 

Ως παραδείγματα υποσυστημάτων του e-business μπορούμε να αναφέρουμε:

· Ηλεκτρονικές προμήθειες

Μεγάλες εταιρείες ή δημόσιοι οργανισμοί υλοποιούν εφαρμογές για την αυτοματοποίηση της διαδικασίας προμηθειών. Οι παρεχόμενες υπηρεσίες αυτού του μοντέλου είναι η παρουσίαση των καταλόγων προϊόντων, η διαχείριση των παραγγελιών, η διαχείριση των πληρωμών καθώς και ο μηχανισμός αξιολόγησης των προσφορών. Ανάμεσα στα πλεονεκτήματα για την επιχείρηση είναι η μεγαλύτερη δυνατότητα επιλογής προμηθευτών με κριτήρια το χαμηλότερο κόστος και την καλύτερη ποιότητα, ενώ επιτυγχάνεται βελτιωμένη παράδοση των προμηθευόμενων προϊόντων και μείωση του κόστους της διαδικασίας εύρεσης προμηθευτών. Από την άλλη πλευρά, ο προμηθευτής αποκτά δυνατότητα υποβολής προσφορών σε παγκόσμια κλίμακα, έχει χαμηλότερο σχετικά κόστος υποβολής προσφορών και δυνατότητα υποβολής προσφοράς μέσω συνεργασίας των προμηθευτών.

· Ηλεκτρονική αγορά από Τρίτη οντότητα

Υιοθετείται από μια επιχείρηση-ενδιάμεσο μεταξύ αγοραστών και πωλητών για τη δημιουργία ηλεκτρονικής αγοράς. Οι παρεχόμενες υπηρεσίες είναι η δημιουργία ηλεκτρονικών καταλόγων με τα προϊόντα των προμηθευτών, η τήρηση αρχείου πελατών, ο εξελιγμένος μηχανισμός αναζήτησης, η ολοκλήρωση της διαδικασίας της παραγγελίας και των πληρωμών και η παροχή μηχανισμών ασφαλείας για την πιστοποίηση του χρήστη και την ασφαλή μετάδοση των δεδομένων στο Internet.

· Παροχείς υπηρεσιών στην εφοδιαστική αλυσίδα

Αφορά μια επιχείρηση η οποία εμπλέκεται σε μια ή περισσότερες λειτουργίες της αλυσίδας αξιών όπως π.χ. οι ηλεκτρονικές πληρωμές ή τα logistics με την πρόθεση οι λειτουργίες αυτές να γίνουν το ανταγωνιστικό τους πλεονέκτημα.

· Εικονικά δίκτυα συνεργασίας

Πρόκειται για ένα προσωρινό δίκτυο ανεξάρτητων επιχειρήσεων – προμηθευτών, κατασκευαστών, εταιρειών ανάπτυξης προϊόντων και πελατών – οι οποίοι δικτυώνονται ηλεκτρονικά με σκοπό την κατανομή ικανοτήτων, κόστους και επιτυχίας στην αγορά. Κάθε εταιρεία συνεισφέρει μόνο σε ό,τι αντιστοιχεί στις ιδιαίτερες ικανότητές της. Οι εταιρείες μπορεί να είναι ανταγωνιστικές μεταξύ τους σε κάποιες περιπτώσεις, ενώ να συνεργάζονται σε συγκεκριμένα έργα. Ένας τέτοιος συνδυασμός ανταγωνισμού – συνεργασίας φαίνεται να είναι ουσιαστικός για ένα επιτυχημένο μοντέλο δικτύωσης επιχειρήσεων που βρίσκονται εντός μιας γεωγραφικής περιοχής.

· Πλατφόρμες συνεργασίας

Παρέχουν ένα σύνολο εργαλείων και ένα περιβάλλον πληροφοριών με στόχο τη συνεργασία μεταξύ των επιχειρήσεων. Σχετίζεται άμεσα με αυτό που αποκαλούμε business-to-business.

· Πληροφοριομεσιτεία

Το μοντέλο αυτό αναφέρεται στην ύπαρξη ενός ενδιάμεσου ανάμεσα στις πηγές των πληροφοριών και σε εκείνους που αναζητούν τις πληροφορίες. Οι άξονες δράσης των πληροφοριομεσιτών είναι η προώθηση των πληροφοριών από τις πηγές προς αυτούς που αναζητούν τις πληροφορίες, η λειτουργία ως Trusted Third Party, η δυνατότητα τρέχουσας ενημέρωσης, η αποδέσμευση χρόνου και η ασύγχρονη και βάσει προτεραιότητας υπηρεσία αναζήτησης.
1.1 1.3
Δομή Της Παρούσας Εργασίας

Στο κεφάλαιο 2 της παρούσας εργασίας παρουσιάζεται η αρχιτεκτονική του συστήματος και τα διαγράμματα ροής δεδομένων και εργασιών. Στη συνέχεια, στο κεφάλαιο 3, αναλύεται ο ρόλος του υποσυστήματος μοντάζ μέσα στο σύστημα, περιγράφονται οι εξαρτήσεις και οι διασυνδέσεις του με τα άλλα υποσυστήματα και τέλος περιγράφεται το ίδιο το υποσύστημα μοντάζ και η λειτουργία του. Στο κεφάλαιο 4 αναλύεται η διαδικασία της εκτύπωσης και περιγράφονται οι τεχνικές εκτύπωσης. Επιπλέον περιγράφεται ο ρόλος, οι λεπτομέρειες και τα διάφορα είδη του μοντάζ, ενώ στο κεφάλαιο 5 παρατίθενται λεπτομερείς περιγραφές των αλγορίθμων που υλοποιούνται από το υποσύστημα. Στο κεφάλαιο 6 γίνεται η τεκμηρίωση (documentation) της εφαρμογής που θα αποτελέσει το υποσύστημα μοντάζ, με αναλυτική περιγραφή της λειτουργίας της κάθε διαδικασίας. Τέλος, στο κεφάλαιο 7 υπάρχουν 3 παραδείγματα εκτέλεσης της εφαρμογής με ανάλυση των αποτελεσμάτων.

ΚΕΦΑΛΑΙΟ 2ο
ΑΡΧΙΤΕΚΤΟΝΙΚΗ ΤΟΥ ΣΥΣΤΗΜΑΤΟΣ
ΚΕΦΑΛΑΙΟ 2

2
Αρχιτεκτονική Συστήματος
2.1
Μακροσκοπική Δομή
Στο σχήμα που ακολουθεί φαίνεται η μακροσκοπική δομή του συστήματος
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Σχήμα 2.1 : Μακροσκοπική Δομή του Συστήματος
2.2
Διάγραμμα Ροής Δεδομένων
Το συγκεντρωτικό διάγραμμα ροής δεδομένων του συστήματος ακολουθεί.
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 Σχήμα 2.2 : Διάγραμμα Ροής Δεδομένων του Συστήματος
2.3
Διάγραμμα Ροής Εργασιών
Το κεντρικό διάγραμμα ροής εργασιών του συστήματος απεικονίζεται στο σχήμα που ακολουθεί.
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3 Το υποσύστημα Μοντάζ

3.1 Ο ρόλος του υποσυστήματος Μοντάζ στο σύστημα

Το υποσύστημα μοντάζ κατέχει έναν εξέχοντα ρόλο μέσα στο όλο σύστημα. Η διαδικασία του μοντάζ αποτελεί κομβικό σημείο στην Pre-Press επεξεργασία κάθε εντύπου, που είναι στην ουσία η προετοιμασία της εκτύπωσης του εντύπου. Κατά τη διάρκειά της υπολογίζονται και καθορίζονται όλες οι παράμετροι σχετικά με την εκτύπωση – οι διαστάσεις και η ποσότητα του χαρτιού που θα χρησιμοποιηθεί, οι τσίγκοι και τα φιλμ που απαιτούνται για τη φωτομεταφορά, ο χρόνος χρήσης της εκτυπωτικής μηχανής και των άλλων μηχανών. Όλες αυτές οι παράμετροι είναι κρίσιμες τόσο για τον υπολογισμό και τη διαχείριση του κόστους όσο και για τον προγραμματισμό και την οργάνωση της παραγωγής. Η δυνατότητα προσδιορισμού, λοιπόν, αυτών των παραμέτρων ούτως ώστε να ελαχιστοποιηθεί το κόστος της παραγωγής ή να τροποποιηθεί ο προγραμματισμός της παραγωγής για να ικανοποιηθούν οι απαιτήσεις των πελατών, δίνει στην εταιρία μεγάλη ευελιξία και προσαρμοστικότητα και την καθιστά ιδιαίτερα συμφέρουσα για τους πελάτες, περισσότερο κερδοφόρα και άρα σαφώς πολύ ανταγωνιστική. Ακριβώς αυτή τη δυνατότητα παρέχει στο σύστημα το υποσύστημα μοντάζ.

Πιο συγκεκριμένα το υποσύστημα μοντάζ λαμβάνει από τη βάση δεδομένων όλες τις πληροφορίες σχετικά με ένα έντυπο που πρέπει να εκτυπωθεί καθώς και πληροφορίες σχετικά με τις διαθέσιμες πρώτες ύλες που μπορούν να χρησιμοποιηθούν. Στη συνέχεια επεξεργάζεται αυτά τα δεδομένα και με βάση κριτήρια που έχουν ενσωματωθεί μέσα στην εφαρμογή σε προγραμματιστικό επίπεδο και τα οποία αντικατοπτρίζουν την εμπειρία και τη γνώση ανθρώπων που κάνουν τη συγκεκριμένη δουλειά χρόνια, προσδιορίζει εκείνο το μοντάζ, για το εκάστοτε έντυπο, το οποίο βελτιστοποιεί όσο το δυνατό περισσότερα από τα κριτήρια. Με άλλα λόγια το υποσύστημα μοντάζ είναι ο συνδετικός κρίκος μεταξύ παραγγελίας και παραγωγής, αφού μετατρέπει τα δεδομένα μιας παραγγελίας σε σχέδιο παραγωγής του αντίστοιχου εντύπου, βελτιστοποιώντας όσο είναι δυνατό τις παραμέτρους που αφορούν το κόστος και τον προγραμματισμό παραγωγής.

Τέλος υπάρχει η δυνατότητα να γίνει συνδυασμός μοντάζ δύο ή περισσότερων εντύπων με διαφορετικά χαρακτηριστικά – διαστάσεις και ποσότητα που πρέπει να παραχθεί. Με αυτό τον τρόπο γίνεται καλύτερη εκμετάλλευση των βασικών παραγωγικών συντελεστών μιας εταιρίας γραφικών τεχνών – του χαρτιού και του χρόνου χρήσης των μηχανών, που έχει ως αποτέλεσμα περαιτέρω μείωση του κόστους και επίτευξη μικρότερων χρόνων παραγωγής, τα οποία με τη σειρά τους αυξάνουν το περιθώριο κέρδους από τη μία και την ικανοποίηση του πελάτη από την άλλη με απώτερη συνέπεια την αύξηση του πελατολογίου και τη διεύρυνση του κύκλου εργασιών της εταιρίας.

Η καινοτομία που εισάγει το συγκεκριμένο υποσύστημα είναι η πλήρως αυτοματοποιημένη πολυκριτηριακή ανάλυση που γίνεται για να βρεθεί το βέλτιστο μοντάζ καθώς και το γεγονός ότι λαμβάνονται υπόψη όλα εκείνα τα στοιχεία – παράμετροι που είναι ουσιώδη για την αποτελεσματικότητα της παραγωγικής διαδικασίας και την αύξηση του κέρδους με ταυτόχρονη προσαρμογή στις απαιτήσεις των πελατών. Κάτι παρόμοιο δεν υπάρχει στη διεθνή αγορά του συγκεκριμένου κλάδου και σίγουρα αποτελεί ένα σημαντικό πλεονέκτημα για μια εταιρία γραφικών τεχνών, που δίνει ώθηση στην ανταγωνιστικότητα της εταιρίας.

Επιπλέον πρέπει εδώ να τονιστεί ότι το γεγονός πως το υποσύστημα μοντάζ επιστρέφει εκτός από τον τρόπο τοποθέτησης των εντύπων πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί (αυτό καθεαυτό δηλαδή το μοντάζ) και στοιχεία για τη χρήση των παραγωγικών συντελεστών της εταιρίας, το καθιστά κατάλληλο για χρήση στη διαδικασία κατάρτισης προσφορών εκτός από την προκαθορισμένη χρήση του στην παραγωγική διαδικασία. Μάλιστα με τη δυνατότητα που έχει να αναλύει όλες τις παραμέτρους μιας δουλειάς με αυτόματο τρόπο, είναι βέβαιο ότι θα συμβάλλει ουσιαστικά στο να γίνουν οι προσφορές της εταιρίας πιο ανταγωνιστκές και πιο συμφέρουσες για τους πελάτες με αποτέλεσμα και την ικανοποίηση και διατήρηση των ήδη υπαρχόντων πελατών, αλλά κυρίως την προσέλευση νέων.

3.2 Διασυνδέσεις με άλλα υποσυστήματα

Όπως προαναφέρθηκε, το υποσύστημα μοντάζ αποτελεί ένα συνδετικό κρίκο μεταξύ των διαδικασιών της παραγγελιοληψίας και της παραγωγής. Για το λόγο αυτό πρέπει να συνδέεται τόσο με το τμήμα του συστήματος που αφορά τις παραγγελίες όσο και με το τμήμα που αφορά την παραγωγή. 

Για τη λήψη των δεδομένων εισόδου του υποσυστήματος, που είναι τα τεχνικά χαρακτηριστικά – διαστάσεις, χρώματα, επεξεργασίες, βιβλιοδεσία – του εντύπου απαιτείται η διασύνδεσή του με τη βάση δεδομένων και συγκεκριμένα με το τμήμα της όπου είναι αποθηκευμένες οι τρέχουσες παραγγελίες. Για τη διοχέτευση των αποτελεσμάτων της διαδικασίας μοντάζ απαιτείται η διασύνδεση του υποσυστήματος με το τμήμα της βάσης δεδομένων όπου αποθηκεύονται τα δεδομένα για την παραγωγή κάθε εντύπου – τοποθέτηση των τυπογραφικών πάνω στο χαρτί, διαστάσεις και ποσότητα χαρτιού, τσίγκων και φιλμ, αριθμός τραβηγμάτων στην εκτυπωτική μηχανή, διπλώματα, βιβλιοδεσία. Τέλος, όπως αναφέρθηκε προηγουμένως, κάποια από τα δεδομένα που παράγει το υποσύστημα μοντάζ χρησιμεύουν και για την κοστολόγηση μιας προσφοράς και κατά συνέπεια πρέπει να ληφθούν υπόψη στην αντίστοιχη φάση της επαφής με τον πελάτη.

Συνεπώς το υποσύστημα μοντάζ μπορεί να χρησιμοποιηθεί εκτός από τη διαδικασία Pre-Press, που είναι ο προθάλαμος της εκτύπωσης, και στη διαδικασία (προ)κοστολόγησης μιας προσφοράς προς έναν πελάτη.

Παρακάτω φαίνεται σχηματικά η ροή δεδομένων για το υποσύστημα μοντάζ:

Σχήμα 3.1 : Τμήμα του διαγράμματος ροής δεδομένων της επιχείρησης όπου εμπλέκεται το μοντάζ [image: image8.png]TIPOZ®OPA
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3.3 Γενική περιγραφή του υποσυστήματος Μοντάζ

Η εφαρμογή που υλοποιεί το υποσύστημα μοντάζ αποτελείται από τη διαπροσωπεία (interface) εισόδου, το κυρίως πρόγραμμα και τη διαπροσωπεία εξόδου.

Η διαπροσωπεία εισόδου είναι μια φόρμα μέσω της οποίας ο χρήστης εισάγει δεδομένα στο σύστημα. Στην περίπτωση που το υποσύστημα μοντάζ εκτελείται ως ανεξάρτητη εφαρμογή, π.χ. κατά τη διάρκεια κατάρτισης μιας προσφοράς, τα δεδομένα που εισάγονται αφορούν το είδος και τα τεχνικά χαρακτηριστικά του εντύπου ή των εντύπων προς εκτύπωση. Σε αντίθετη περίπτωση τα δεδομένα αυτά λαμβάνονται από τη βάση δεδομένων του συστήματος και το μόνο που πρέπει να εισαχθεί από το χρήστη είναι ο κωδικός του εντύπου με τον οποίο αναγνωρίζεται από το σύστημα. 

Το κυρίως πρόγραμμα υλοποιεί μια σειρά από αλγορίθμους, προκειμένου να καθοριστεί ποιο είναι το βέλτιστο μοντάζ σε κάθε περίπτωση. Το ποιοι αλγόριθμοι θα εκτελεστούν κάθε φορά εξαρτάται από το είδος του εντύπου – πολυσέλιδο ή μονόφυλλο – και τα τεχνικά χαρακτηριστικά του, όπως αυτά απεικονίζονται στα δεδομένα εισόδου.

Τέλος η διαπροσωπεία εξόδου είναι μια φόρμα η οποία είναι έτσι σχεδιασμένη, ώστε να λαμβάνει την τελική μορφή της δυναμικά. Στη φόρμα αυτή απεικονίζονται οι επαναλήψεις του εντύπου ή των εντύπων πάνω στο τυπογραφικό χαρτί σε κλίμακα ως προς τις πραγματικές τους διαστάσεις. Για να συμβεί αυτό υπάρχει κώδικας για τη φόρμα, που καθορίζει σε κάθε περίπτωση τη θέση και τις διαστάσεις των στοιχείων εκείνων της φόρμας που απεικονίζουν το χαρτί και τις επαναλήψεις των εντύπων πάνω του.

Εικόνες των διαπροσωπειών εισόδου και εξόδου υπάρχουν στην παράγραφο 6.4.
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4
Η διαδικασία του μοντάζ
4.1
Γενικά για την εκτύπωση
Στην εκτύπωση όπως αυτή γίνεται από τις σύγχρονες εκτυπωτικές μηχανές στις μεγάλες τυπογραφικές εταιρίες σήμερα, χρησιμοποιούνται τα εξής υλικά: εκτυπωτικά χαρτιά, φιλμ, τσίγκοι, μελάνι. Η ροή εργασιών μιας εκτύπωσης έχει ως εξής. 

Αρχικά γίνεται το μοντάζ, δηλαδή ο καθορισμός του τρόπου τοποθέτησης ενός η περισσότερων εντύπων πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί. 

Στη συνέχεια το μοντάζ αποτυπώνεται σε ειδικό φιλμ με τη βοήθεια ειδικής μηχανής. 

Το φιλμ αυτό χρησιμοποιείται ακολούθως, ως καλούπι για την δημιουργία - με τη διαδικασία της φωτομεφοράς- των τσίγκων που θα χρησιμοποιηθούν στην εκτυπωτική μηχανή. Πρέπει εδώ να αναφερθεί ότι οι εκτυπώσεις περιέχουν συνήθως ένα, δύο, τρία ή τέσσερα διαφορετικά χρώματα (κυανό, ματζέντα, κίτρινο, μαύρο) με συνδυασμό των οποίων προκύπτουν τα περισσότερα χρώματα, ενώ σε συγκεκριμένες περιπτώσεις μπορεί να χρησιμοποιηθεί κάποιο ή κάποια επιπλέον χρώματα κατά παραγγελία του πελάτη. Για κάθε χρώμα που θα εκτυπωθεί δημιουργείται και ένας αντίστοιχος τσίγκος. Πάνω σε αυτό τον τσίγκο, του οποίου το μέγεθος είναι ίσο με του εκτυπωτικού χαρτιού, αποτυπώνεται το μοντάζ σε ό,τι αφορά το συγκεκριμένο χρώμα. Έτσι αν, για παράδειγμα, ένα έντυπο περιέχει ένα κείμενο με μπλε χρώμα σε κίτρινο φόντο, στον τσίγκο που αντιστοιχεί στο κυανό μελάνι θα χαραχθεί μόνο το κείμενο στις θέσεις όπου αυτό εμφανίζεται, βάσει του μοντάζ, πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί.

Αφού δημιουργηθούν και οι τσίγκοι, τυλίγονται σε κυλίνδρους στην εκτυπωτική μηχανή. Οι κύλινδροι είναι έτσι τοποθετημένοι ώστε να εφάπτονται με το εκτυπωτικό χαρτί καθώς αυτό περνάει μέσα από τη μηχανή – φέρνοντας κατ’επέκταση σε επαφή το εκτυπωτικό χαρτί με τον τσίγκο. Καθώς λοιπόν οι κύλινδροι περιστρέφονται με κατάλληλη ταχύτητα το μελάνι του κάθε χρώματος, που έχει απορροφηθεί από τον αντίστοιχο κύλινδρο μόνο στα σημεία όπου έχει χαραχθεί το οτιδήποτε πρέπει να τυπωθεί με το συγκεκριμένο χρώμα, αποτυπώνεται πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί που έρχεται σε επαφή με τον τσίγκο στο αντίστοιχο σημείο. Το εκτυπωτικό χαρτί περνάει από πύργους της εκτυπωτικής μηχανής, σε καθέναν από τους οποίους υπάρχει και ένας κύλινδρος με τον τσίγκο καθενός από τα χρώματα προς εκτύπωση. Έτσι στο τέλος έχει τυπωθεί πάνω στο χαρτί το επιθυμητό αποτέλεσμα, που αποτελεί τη σύνθεση ενός, δύο, τριών, τεσσάρων ή περισσότερων διαφορετικών μονοχρωματικών εκτυπώσεων.

Τέλος πρέπει να σημειωθεί ότι οι εκτυπωτικές μηχανές εκτυπώνουν με πολύ μεγάλες ταχύτητες, ώστε με γρήγορο πάτημα δυο φορές του κουμπιού εκκίνησης/διακοπής να τυπώνονται περίπου 150-200 φύλλα. Συνήθως αυτά τα φύλλα χρησιμοποιούνται για το καλιμπράρισμα της ποσότητας του μελανιού σε διάφορα σημεία του εντύπου, όπου ενδεχομένως το αποτέλεσμα δεν συμπίπτει με της απαιτήσεις του πελάτη, οπότε ουσιαστικά αποτελούν επιπλέον κόστος για την εκτύπωση.

4.2
Τεχνικές εκτύπωσης
Οι τεχνικές που χρησιμοποιούνται για την εκτύπωση και οι οποίες υποστηρίζονται από τις εκτυπωτικές μηχανές της εταιρίας είναι τέσσερις:

· Μιας όψης – Με την τεχνική αυτή τυπώνεται μόνο η μια όψη του εκτυπωτικού χαρτιού, εξ’ού και το όνομά της. Η τεχνική μιας όψης χρησιμοποιείται για την εκτύπωση αφισών, επαγγελματικών καρτών, ετικετών ή οποιουδήποτε άλλου εντύπου τυπώνεται μόνο από τη μια πλευρά (όψη) του χαρτιού. Για αυτή την τεχνική εκτύπωσης απαιτούνται τόσοι τσίγκοι όσα και τα χρώματα που θα εκτυπωθούν
· Α-Β όψη – Η τεχνική αυτή χρησιμοποιείται για όλα τα έντυπα που τυπώνονται και στις δύο όψεις. Συνίσταται στην τοποθέτηση πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί όσο περισσότερων επαναλήψεων ενός εντύπου είναι δυνατό. Στην μια όψη του εκτυπωτικού χαρτιού τοποθετείται η μπροστινή όψη του τυπογραφικού/ών και στην άλλη όψη του εκτυπωτικού χαρτιού η πίσω όψη του τυπογραφικού/ών. Με τον όρο τυπογραφικό αναφέρεται κάθε εκτυπώσιμο έντυπο είτε αυτό είναι ένα ενιαίο έντυπο, δηλαδή ένα μονόφυλλο διπλής όψης είτε είναι το ανάπτυγμα ενός πολυσέλιδου εντύπου. Στη συνέχεια εκτυπώνεται η μια όψη του χαρτιού, τα φύλλα γυρίζονται από την άλλη όψη γύρω από τον κατακόρυφο άξονα, αλλάζουν οι τσίγκοι – αφού οι δύο όψεις του τυπογραφικού/ών κατ’επέκταση και του εκτυπωτικού χαρτιού είναι προφανώς διαφορετικές – και στη συνέχεια εκτυπώνεται η άλλη όψη του χαρτιού. Το γεγονός ότι κατά το γύρισμα των φύλλων αλλάζουν και οι τσίγκοι στη μηχανή συνεπάγεται, όπως είναι σαφές, ότι για αυτή την τεχνική εκτύπωσης απαιτείται διπλάσιος αριθμός τσίγκων από όσα είναι τα χρώματα που εκτυπώνονται (με την υπόθεση ότι έχουμε τον ίδιο αριθμό χρωμάτων και στις δύο όψεις)
· Τούμπα γωνία – Και αυτή η τεχνική χρησιμοποιείται για τα έντυπα που τυπώνονται και στις δύο όψεις. Η διαφορά με την προηγούμενη τεχνική είναι ότι και οι δύο όψεις του τυπογραφικού/ών εκτυπώνονται σε κάθε όψη του εκτυπωτικού χαρτιού. Συγκεκριμένα το εκτυπωτικό χαρτί χωρίζεται στη μέση κατά μήκος και στο ένα μισό τοποθετείται η μπροστινή όψη του τυπογραφικού/ών και στο άλλο μισό η πίσω όψη του. Αφού τυπωθεί η μια πλευρά του εκτυπωτικού χαρτιού, αυτό γυρίζεται κατά τον κατακόρυφο άξονα και στη συνέχεια τυπώνεται και η άλλη του πλευρά. Μετά την ολοκλήρωση της εκτύπωσης το χαρτί κόβεται στη μέση κατά μήκος δημιουργώντας έτσι δύο όμοια τυπωμένα χαρτιά. Είναι προφανές ότι, εφόσον στις δύο όψεις του εκτυπωτικού χαρτιού εκτυπώνεται το ίδιο πράγμα, απαιτούνται τόσοι τσίγκοι όσα και τα χρώματα που εκτυπώνονται.
· Τούμπα δόντια – Η συγκεκριμένη τεχνική έχει την ίδια λογική με την προηγούμενη, με τη διαφορά ότι το εκτυπωτικό χαρτί χωρίζεται στη μέση κατά πλάτος και όχι κατά μήκος. Και βέβαια μετά την εκτύπωση της μπροστινής όψης του γυρίζεται κατά τον οριζόντιο άξονα (από τον οποίο έχει χωριστεί στη μέση). Και σε αυτή την τεχνική λοιπόν χρησιμοποιούνται τόσοι τσίγκοι όσα και τα χρώματα που εκτυπώνονται.
Συμπερασματικά μπορούμε να πούμε για τις τεχνικές εκτύπωσης δύο όψεων ότι η τεχνική Α-Β όψης χρησιμοποιεί για την ίδια εκτύπωση διπλάσιους τσίγκους από ότι η τεχνικές με τούμπα (Τούμπα γωνία, Τούμπα δόντια), πράγμα που σημαίνει μεγαλύτερο κόστος εκτύπωσης. Στον αντίποδα, στην τεχνική Α-Β όψης έχουμε περισσότερα τραβήγματα μεταξύ δύο διακοπών της λειτουργίας της εκτυπωτικής μηχανής από ότι στις τεχνικές με τούμπα. Αυτό είναι συμφέρον οικονομικά γιατί, όπως έχει αναφερθεί ένας αριθμός 200 περίπου φύλλων σπαταλάται πριν το ξεκίνημα μιας εκτύπωσης για το καλιμπράρισμα της εκτυπωτικής μηχανής. 
Σε κάθε ξεχωριστή περίπτωση, λοιπόν γίνεται εκτίμηση αυτών αντικρουόμενων μεταξύ τους πλεονεκτημάτων των δύο διαφορετικών τεχνικών εκτύπωσης για να διαπιστωθεί ποιο από τα δύο υπερισχύει και κατά συνέπεια ποια τεχνική εκτύπωσης θα προτιμηθεί.

4.3
Στόχος του μοντάζ
Με τον όρο μοντάζ εννοούμε την τοποθέτηση ενός εντύπου πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί. Συνήθως η διαστάσεις του εντύπου είναι μικρότερες από αυτές του εκτυπωτικού χαρτιού με συνέπεια πάνω σε ένα εκτυπωτικό χαρτί να μπορούν να τοποθετηθούν περισσότερες από μία επαναλήψεις του εντύπου (τυπογραφικά).

Στόχος του μοντάζ είναι να γίνει με τέτοιον τρόπο η τοποθέτηση των επαναλήψεων των εντύπων πάνω στα εκτυπωτικά χαρτιά ώστε να ελαχιστοποιούνται ή να μεγιστοποιούνται κάποιες παράμετροι, με απώτερο σκοπό, βέβαια, την ελαχιστοποίηση του κόστους μέσω της βελτιστοποίησης της εκμετάλλευσης των υλικών που χρησιμοποιούνται στη διαδικασία της εκτύπωσης (χαρτί, φιλμ, τσίγκοι).

4.4 Παράμετροι του μοντάζ
Το μοντάζ για κάθε έντυπο που πρέπει να τυπωθεί καθορίζεται από τα χαρακτηριστικά του εντύπου και το ποιους περιορισμούς επιβάλλουν αυτά για την εκτύπωση. Καθένα από τα χαρακτηριστικά του εντύπου ρυθμίζει και μια παράμετρο του μοντάζ. Μια άλλη πηγή ρύθμισης παραμέτρων είναι η τεχνική εκτύπωσης. Η κάθε τεχνική εκτύπωσης έχει τις δικές απαιτήσεις όσον αφορά την τοποθέτηση των επαναλήψεων των τυπογραφικών πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί, οι οποίες πρέπει να ικανοποιούνται από το εκάστοτε μοντάζ. Και όλα αυτά γίνονται, βέβαια, μέσα στο γενικότερο πλαίσιο του βασικού στόχου της διαδικασίας του μοντάζ, δηλαδή την ελαχιστοποίηση του κόστους.

Πιο συγκεκριμένα τα χαρακτηριστικά ενός εντύπου και οι περιορισμοί που επιβάλλουν στην εκτύπωση έχουν ως εξής:

· Βερνικοποίηση - είναι μια επεξεργασία κατά την οποία γίνεται πέρασμα του εντύπου με ένα στρώμα ειδικού βερνικιού. Ο περιορισμός που επιβάλλεται είναι ότι πρέπει να υπάρχει μια απόσταση από την άκρη του εκτυπωτικού χαρτιού μέχρι το σημείο όπου αρχίζει η εκτύπωση. Επομένως απαιτούνται περιθώρια γύρω γύρω στο εκτυπωτικό χαρτί.

· Πλαστικοποίηση - είναι μια επεξεργασία κατά την οποία πλαστικοποιείται η επιφάνεια του εντύπου. Ο περιορισμός που επιβάλλεται είναι αντίοστοιχος με της βερνικοποίησης και αφορά μια ελάχιστη απόσταση που πρέπει να υπάρχει από την άκρη του εκτυπωτικού χαρτιού μέχρι το σημείο που αρχίζει η εκτύπωση. Επομένως και εδώ απαιτούνται περιθώρια γύρω γύρω στο εκτυπωτικό χαρτί.

· UV - είναι μια επεξεργασία κατά την οποία επιστρώνεται στην επιφάνεια του εντύπου ένα ειδικό βερνίκι και στη συνέχεια ακτινοβολείται με ακτίνες UV που του προσδίδουν μια πιο λεία αφή και το κάνουν πιο γυαλιστερό. Ο περιορισμός που επιβάλλεται είναι ότι πρέπει να υπάρχει μια ελάχιστη απόσταση από την άκρη του εκτυπωτικού χαρτιού μέχρι το σημείο που αρχίζει η εκτύπωση. Επομένως απαιτούνται περιθώρια γύρω γύρω στο εκτυπωτικό χαρτί.

· Διπλοτομή – αφορά τον τρόπο χωρισμού των επαναλήψεων ενός εντύπου που βρίσκονται πάνω στο ίδιο εκτυπωτικό χαρτί. Γενικά αυτός ο χωρισμός γίνεται με μια τομή από ειδικό μαχαίρι μηχανής μεταξύ των δύο επαναλήψεων. Υπάρχουν , ωστόσο, περιπτώσεις όπου αυτός ο τρόπος δεν είναι αποδοτικός. Συγκεκριμένα, αν δύο επαναλήψεις του ίδιου ή διαφορετικών εντύπων που είναι τοποθετημένες η μία δίπλα στην άλλη έχουν διαφορετικά χρώματα κατά μήκος της πλευράς επαφής τους, τότε δεν είναι δυνατό να γίνει η τομή με τέτοια ακρίβεια ώστε να μην υπάρχει μια λεπτή γραμμή διαφορετικού χρώματος στην άκρη της μιας από τις δυο. Για αυτόν το λόγο, σε τέτοιες περιπτώσεις γίνεται διπλοτομή, δηλαδή αντί να γίνει μία γίνονται δύο τομές - σε απόσταση μερικών χιλιοστών μεταξύ τους - μεταξύ δύο επαναλήψεων. Ο περιορισμός που επιβάλλεται είναι ότι πρέπει να υπάρχει μια ελάχιστη απόσταση μεταξύ δύο επαναλήψεων. Επομένως απαιτείται ένα περιθώριο ανάμεσα στις επαναλήψεις.

Οι τεχνικές εκτύπωσης και οι απαιτήσεις τους καθώς και οι περιορισμοί που αυτές οι απαιτήσεις επιβάλλουν στο μοντάζ έχουν ως εξής:

· Γενική απαίτηση για όλες τις εκτυπώσεις – για να γίνει η εκτύπωση πάνω σε ένα χαρτί, πρέπει από κάπου να το πιάσει η εκτυπωτική μηχανή και να το τραβήξει από το σημείο εισόδου μέχρι το σημείο εξόδου, ώστε να περάσει από τους πύργους, όπου υπάρχουν οι τσίγκοι με τα επιμέρους χρώματα της εκτύπωσης. Το σημείο από το οποίο συγκρατεί η μηχανή το χαρτί είναι πάντα η μία άκρη κατά μήκος μιας από τις δύο μεγαλύτερες πλευρές του χαρτιού. Ο μηχανισμός με τον οποίο η μηχανή πιάνει το χαρτί λέγεται δόντια της μηχανής. Τα δόντια χρειάζονται μια απόσταση κάποιων χιλιοστών από την άκρη του χαρτιού και προς το εσωτερικό του για να πιάσουν το χαρτί. Ο περιορισμός που επιβάλλεται λοιπόν είναι ότι πρέπει να υπάρχει μια ελάχιστη απόσταση κατά μήκος μιας από τις δύο μεγαλύτερες πλευρές του από την άκρη μέχρι εκεί όπου θα αρχίσει η εκτύπωση. Επομένως απαιτείται ένα περιθώριο στην άκρη της μίας από τις δύο μεγαλύτερες πλευρές του χαρτιού.
· Α-Β όψη – δεν υπάρχει κάποια ιδιαίτερη απαίτηση για αυτή την τεχνική εκτύπωσης, πέρα από το προαναφερθέν περιθώριο για τα δόντια της εκτυπωτικής μηχανής και τα άλλα περιθώρια που αφορούν τα χαρακτηριστικά του εντύπου.
· Τούμπα γωνία – σε αυτή την τεχνική υπάρχει μια απαίτηση που επηρεάζει την τοποθέτηση των επαναλήψεων του εντύπου πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί. Συγκεκριμένα, πρέπει να υπάρχει ένα περιθώριο μερικών χιλιοστών στη μέση κατά μήκος του εκτυπωτικού χαρτιού. Ουσιαστικά αυτό το περιθώριο βρίσκεται γύρω από το νοητό άξονα περί τον οποίο στρέφονται τα φύλλα, αφού εκτυπωθεί η μια όψη τους, προκειμένου να εκτυπωθεί και η άλλη τους όψη.
· Τούμπα δόντια – και σε αυτή την τεχνική εκτύπωσης υπάρχουν απαιτήσεις που επηρεάζουν το μοντάζ πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί. Η απαίτηση που υπάρχει αφορά στην ύπαρξη ενός περιθωρίου μερικών χιλιοστών στη μέση κατά πλάτος του εκτυπωτικού χαρτιού. Ουσιαστικά αυτό το περιθώριο βρίσκεται γύρω από το νοητό άξονα περί τον οποίο στρέφονται τα φύλλα, αφού εκτυπωθεί η μια όψη τους, προκειμένου να εκτυπωθεί και η άλλη τους όψη. Παράλληλα σε αυτόν το νοητό άξονα βρίσκεται και η άκρη πάνω στην οποία εφαρμόζονται τα δόντια της εκτυπωτικής μηχανής. Με το γύρισμα των φύλλων, μετά την εκτύπωση της μιας όψης, η συγκεκριμένη άκρη εναλλάσσεται με την απέναντί της, η οποία χρησιμοποιείται από τα δόντια για την εκτύπωση της δεύτερης όψης του χαρτιού. Έτσι λοιπόν, προκύπτει και ένας δεύτερος περιορισμός, ο οποίος υπαγορεύει ότι πρέπει να υπάρχει περιθώριο για δόντια και στις δύο άκρες κατά μήκος της μεγαλύτερης διάστασης του χαρτιού.

Τέλος υπάρχει και ένας περιορισμός που επιβάλλεται από μια επιλογή βιβλιοδεσίας, όταν έχουμε να κάνουμε με πολυσέλιδο:

· Κολλητό – είναι ένας τρόπος βιβλιοδεσίας κατά τον οποίο τα διάφορα πολυσέλιδα που αποτελούν ένα μεγαλύτερο πολυσέλιδο έντυπο ενώνονται μεταξύ τους κολλώντας τις ράχες τους. Για να γίνει αυτό πρέπει, αφού διπλωθεί το έντυπο να υπάρχει ένα περιθώριο μερικών χιλιοστών στη ράχη του, το οποίο κόβεται με μια τομή, ώστε να είναι οι ράχες όλων των πολυσέλιδων στην ίδια ευθεία, μετά μπαίνει η κόλλα και ακολουθεί το εξώφυλλο που τα ενώνει. Αυτό το περιθώριο στις ράχες των διπλωμένων πολυσέλιδων, συνεπάγεται ένα διπλάσιο περιθώριο κατά μήκος των διακεκομμένων γραμμών στο ανάπτυγμα του πολυσέλιδου, οι οποίες γραμμές γίνονται ράχες του πολυσέλιδου μετά το δίπλωμα. Αυτός είναι και ο μόνος περιορισμός που επιβάλλεται στη διαδικασία του μοντάζ από τη βιβλιοδεσία
4.5
Μοντάζ των διαφόρων εντύπων
4.5.1
Κατηγορίες εντύπων
Τα έντυπα χωρίζονται σε δύο μεγάλες κατηγορίες. Τα ενιαία έντυπα ή μονόφυλλα και τα πολυσέλιδα έντυπα. Τα μονόφυλλα χωρίζονται περαιτέρω σε μονόφυλλα μιας όψης, τα οποία τυπώνονται μόνο στη μια τους όψη, και σε μονόφυλλα διπλής όψης, τα οποία τυπώνονται και στις δυο όψεις τους. 

Όσον αφορά τα πολυσέλιδα έντυπα, συνήθως τυπώνονται πολυσέλιδα συγκεκριμένου αριθμού σελίδων. Αυτά είναι τα 4σέλιδα, 8σέλιδα, 16σέλιδα, 32σέλιδα. Οποιοδήποτε πολυσέλιδο έντυπο πρέπει να έχει λοιπόν αριθμό σελίδων που να είναι δύναμη του 2, δηλαδή, να μπορεί ουσιαστικά να προκύψει ως συνδυασμός ακέραιου πλήθους κάποιων από προαναφερθέντα πολυσέλιδα.

Κατά την εκτύπωση αυτό που τυπώνεται είναι το ανάπτυγμα του πολυσέλιδου. Παρακάτω φαίνονται τα αναπτύγματα των προαναφερθέντων πολυσέλιδων. 
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Σχήμα 4.1 : Ανάπτυγμα 4σέλιδου
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Σχήμα 4.2 : Ανάπτυγμα 8σέλιδου
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 Σχήμα 4.3 : Ανάπτυγμα 16σέλιδου
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Σχήμα 4.4 : Ανάπτυγμα 32σέλιδου

4.5.2
Μοντάζ για μονόφυλλα μιας όψης
Στα μονόφυλλα μιας όψης το ζητούμενο είναι να βρεθεί ο τρόπος εκείνος της τοποθέτησης των μονόφυλλων πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί, ούτως ώστε να ελαχιστοποιείται η επιφάνεια χαρτιού που μένει ανεκμετάλλευτη πάνω σε κάθε εκτυπωτικό χαρτί.

Υπάρχουν, βέβαια, κάποιοι περιορισμοί που κάνουν αυτήν τη διαδικασία λίγο πιο σύνθετη από ότι φαίνεται. 

Ένας περιορισμός προκύπτει από τις ειδικές επεξεργασίες που ενδεχομένως να απαιτούνται για το έντυπο. Αυτές οι ειδικές επεξεργασίες είναι:

· η πλαστικοποίηση
· η βερνικοποίηση
· το UV

Για καθεμιά από αυτές τις επεξεργασίες απαιτείται ένα ελάχιστο περιθώριο γύρω γύρω στις άκρες του εκτυπωτικού χαρτιού, στο οποίο δεν τυπώνεται τίποτα. Αυτό το ελάχιστο περιθώριο ποικίλει από 2mm (το απόλυτο ελάχιστο ανεξάρτητα από την ύπαρξη ειδικών επεξεργασιών) μέχρι 5mm, ανάλογα με τις επεξεργασίες που απαιτούνται.

Ένας άλλος περιορισμός προκύπτει από την απαίτηση να χωριστούν οι επαναλήψεις του εντύπου που βρίσκονται πάνω στο ίδιο εκτυπωτικό χαρτί όχι με μία αλλά με δύο τομές μεταξύ δύο επαναλήψεων. Η διαδικασία αυτή αναφέρεται ως διπλοτομή και η ανάγκη ύπαρξής της εξηγείται στη συνέχεια με ένα παράδειγμα. Έστω ότι έχει τυπωθεί ένα έντυπο του οποίου η αριστερή άκρη είναι κόκκινη και η δεξιά άκρη είναι μπλε. Καθώς οι επαναλήψεις του εντύπου εναλλάσσονται η μια δίπλα στην άλλη, η μπλε άκρη της μιας εφάπτεται με την κόκκινη άκρη της άλλης, κάνοντας έτσι πρακτικά αδύνατο το διαχωρισμό τους με μια τομή χωρίς να μείνει λίγο μπλε στην κόκκινη άκρη ή το αντίστροφο. Για τον λόγο αυτό, σε τέτοιες περιπτώσεις γίνονται δύο τομές - σε απόσταση μερικών χιλιοστών μεταξύ τους – ένθεν και ένθεν του ορίου δύο επαναλήψεων για να μην έχουμε αυτή την ατέλεια σε κάποια άκρη του εντύπου. Όταν λοιπόν έχουμε διπλοτομή, πρέπει να υπάρχει ένα λευκό κενό μεταξύ των επαναλήψεων το οποίο ποικίλει από 2mm(ελάχιστο) έως 5mm(βέλτιστο).

4.5.3
Μοντάζ για πολυσέλιδα
Για να προκύψει το πολυσέλιδο από το ανάπτυγμά του, το τελευταίο διπλώνεται στη μέση – μία, δύο, τρεις ή τέσσερις φόρες – κατά μήκος αξόνων που είναι εναλλάξ μεταξύ τους κάθετοι. Οι διακεκομμένες γραμμές στα σχήματα της παραγράφου 4.5.1 που αναπαριστούν τα αναπτύγματα πολυσέλιδων, μετά το δίπλωμα γίνονται οι ράχες των πολυσέλιδων, δηλαδή οι πλευρές στις οποίες γίνεται η βιβλιοδεσία, αν υπάρχει. Όλες οι υπόλοιπες γραμμές καταλήγουν μετά το δίπλωμα σε μια από τις άλλες τρεις πλευρές των σελίδων του πολυσέλιδου – κατά μήκος αυτών των γραμμών που διπλώνεται το ανάπτυγμα για να προκύψει το πολυσέλιδο – με αποτέλεσμα κάποιες σελίδες να είναι ενωμένες μεταξύ τους κατά μήκος κάποιας ή κάποιων πλευρών τους. Για το λόγο αυτό μετά το δίπλωμα του πολυσέλιδου, γίνεται ξάκρισμα κατά μήκος των τριών πλευρών του εκτός της ράχης. Ξάκρισμα σημαίνει ότι γίνεται μια τομή μερικά χιλιοστά (συνήθως 3mm) από την άκρη κάθε πλευράς , ώστε, όπου ενώνονται μεταξύ τους οι σελίδες, να χωριστούν. Αυτό συνεπάγεται ότι κατά μήκος όλων των συνεχών γραμμών στο εσωτερικό των αναπτυγμάτων θα πρέπει να υπάρχει ένα περιθώριο 6mm (το οποίο μετά το δίπλωμα θα δώσει τα επιθυμητά 3mm) μεταξύ των σελίδων του πολυσέλιδου, ενώ γύρω γύρω απαιτείται περιθώριο 3mm. Αυτά τα επιπλέον χιλιοστά των περιθωρίων αυξάνουν κατά τι το πλάτος και ύψος του πολυσέλιδου σε σχέση με το άθροισμα απλώς των πλατών και υψών των σελίδων του. Επιπλέον σε περίπτωση που έχουμε κολλητό στη βιβλιοδεσία, τότε στις διακεκομμένες γραμμές του αναπτύγματος που αντιστοιχούν στη ράχη του πολυσέλιδου, πρέπει να υπάρχει ένα περιθώριο, συνήθως 2mm.

Τέλος αν η εκτύπωση γίνεται με τούμπα γωνία ή τούμπα δόντια, έχουμε τα απαραίτητα περιθώρια στη μέση κατά μήκος ή κατά πλάτος αντίστοιχα του εκτυπωτικού χαρτιού, τα οποία είναι συνήθως 4mm(ελάχιστο) - 10mm(βέλτιστο). Επιπλέον στην τούμπα δόντια έχουμε και δεύτερο περιθώριο για δόντια εκτός από αυτό που υπάρχει σε όλες τις εκτυπώσεις και είναι γύρω στα 12mm.

4.5.4
Μοντάζ για μονόφυλλα διπλής όψης
Το μοντάζ για μονόφυλλα διπλής όψης είναι συνδυασμός του μοντάζ για μονόφυλλα μιας όψης και του μοντάζ για πολυσέλιδα. Πιο συγκεκριμένα, χρησιμοποιείται συνήθως μια από τις τεχνικές με τούμπα (τούμπα γωνία ή τούμπα δόντια), αλλά για την τοποθέτηση των επαναλήψεων του μονόφυλλου στα δυο μισά του εκτυπωτικού χαρτιού ακολουθείται η διαδικασία που ακολουθείται όταν έχουμε μονόφυλλο μιας όψης, ελέγχοντας για ειδικές επεξεργασίες και καθορίζοντας τα αντίστοιχα περιθώρια που πρέπει να υπάρχουν πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί. Μόνο σε ειδικές περιπτώσεις μπορεί να χρησιμοποιηθεί για την εκτύπωση μονόφυλλου διπλής όψης η τεχνική εκτύπωσης Α-Β όψη. Για να γίνει αυτό πρέπει να ικανοποιούνται δύο προϋποθέσεις:

1. Στο μοντάζ για εκτύπωση Α-Β όψη χωράνε διπλάσιες επαναλήψεις συν μία από ότι στο μοντάζ για εκτύπωση με τούμπα 
2. Η ποσότητα των κομματιών προς εκτύπωση είναι πολύ μεγάλη
Η πρώτη προϋπόθεση εξασφαλίζει ότι, για να εκτυπωθεί ένας συγκεκριμένος αριθμός μονόφυλλων, χρειάζονται λιγότερα εκτυπωτικά χαρτιά για εκτύπωση με Α-Β όψη από ότι για εκτύπωση με τούμπα, άρα έχουμε εξοικονόμηση σε χαρτί. Η δεύτερη προϋπόθεση εξασφαλίζει ότι αυτή η εξοικονόμηση χαρτιού είναι μεγάλη και υπερκαλύπτει, από πλευρά κόστους, το γεγονός ότι η εκτύπωση με Α-Β όψη χρησιμοποιεί διπλάσιο αριθμό τσίγκων από ότι η εκτύπωση με τούμπα. Σε αυτή, λοιπόν, την περίπτωση είναι συμφέρον οικονομικά να χρησιμοποιηθεί η τεχνική εκτύπωσης Α-Β όψης. Σε κάθε άλλη περίπτωση, το κόστος των επιπλέον τσίγκων για αυτή την τεχνική σε σχέση με τις τεχνικές με τούμπα την κάνει ασύμφορη οικονομικά και δεν προτιμάται.
ΚΕΦΑΛΑΙΟ 5ο
ΑΝΑΛΥΣΗ ΤΟΥ ΕΥΦΥΟΥΣ ΑΛΓΟΡΙΘΜΟΥ ΜΟΝΤΑΖ
Κεφάλαιο 5

5 Ανάλυση του ευφυούς αλγορίθμου μοντάζ
5.1 Ο γενικός αλγόριθμος του υποσυστήματος
Το υποσύστημα μοντάζ έχει κάποιες εισόδους και εξόδους. Οι είσοδοι υπόκεινται μια επεξεργασία από την οποία προκύπτουν οι έξοδοι, που είναι ταυτόχρονα είσοδοι για άλλα υποσυστήματα του συστήματος.

Οι είσοδοι του γενικού αλγορίθμου είναι:

· Οι τελικές διαστάσεις του εντύπου (ύψος, πλάτος)

· Οι επεξεργασίες που τυχόν απαιτούνται

· Το είδος του εντύπου που θα τυπωθεί (μονόφυλλο μιας όψης, μονόφυλλο διπλής όψης, πολυσέλιδο)

Ο γενικός αλγόριθμος είναι ιδιαίτερα απλός και έχει την εξής μορφή:

Αν το έντυπο είναι πολυσέλιδο, τότε εκτέλεσε τη μέθοδο που το χωρίζει σε εκτυπώσιμα πολυσέλιδα (32,16,8,4 σελίδων) και για κάθε ένα από αυτά εκτέλεσε τη μέθοδο που υλοποιεί τον αλγόριθμο για το μοντάζ πολυσέλιδων,

Αλλιώς αν πρόκειται για μονόφυλλο διπλής όψης, τότε εκτέλεσε τη μέθοδο που υλοποιεί τον αλγόριθμο για το μοντάζ μονόφυλλων διπλής όψης,

Αλλιώς αν πρόκειται για μονόφυλλο μιας όψης, τότε εκτέλεσε τη μέθοδο που υλοποιεί τον αλγόριθμο για το μοντάζ μονόφυλλων μιας όψης.

Εννοείται ότι, όπως φαίνεται και από τον κώδικα του προγράμματος σε κάθε μέθοδο μεταβιβάζονται ως παράμετροι οι είσοδοι του γενικού αλγορίθμου που έχουν προαναφερθεί καθώς και κάποιες επιπλέον είσοδοι που αφορούν τα επιμέρους έντυπα ξεχωριστά.

Οι έξοδοι του γενικού αλγορίθμου αφορούν φυσικά τις διαστάσεις του εκτυπωτικού χαρτιού πάνω στο οποίο έχουμε το βέλτιστο μοντάζ καθώς και τον τρόπο τοποθέτησης των επαναλήψεων του εκάστοτε εντύπου πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί και ταυτίζονται με τις εξόδους του επιμέρους αλγορίθμου του αντίστοιχου εντύπου. Οι έξοδοι που υπάρχουν σε κάθε περίπτωση αναφέρονται στις επόμενες παραγράφους στην ανάλυση καθενός από τους επιμέρους αλγορίθμους για το κάθε είδος εντύπου.

5.2 Αλγόριθμος για μονόφυλλα μιας όψης

Όταν πρέπει να εκτυπωθεί ένα ή περισσότερα μονόφυλλα μιας όψης χρησιμοποιείται για την εύρεση του βέλτιστου μοντάζ ο συγκεκριμένος αλγόριθμος. Για την περίπτωση μονόφυλλου μιας όψης χρειάζονται δύο επιπλέον είσοδοι, τις οποίες δίνουμε στο σύστημα μέσω παλισίων κειμένου (textboxes) που εμφανίζονται στην κύρια φόρμα, όταν επιλέξουμε «Μονόφυλλο μιας όψης». Αυτές είναι:

1) Ο αριθμός των διαφορετικών μονόφυλλων που θέλουμε να τυπώσουμε

2) Η ποσότητα (σε κομμάτια) που θέλουμε να τυπώσουμε για καθένα από τα διαφορετικά μονόφυλλα

Γενικά, όταν έχουμε να τυπώσουμε περισσότερα του ενός μονόφυλλα είναι συμφέρον να τα μοντάρουμε μαζί πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί. Έτσι χρησιμοποιούμε έναν τσίγκο για κάθε χρώμα (αν χωράνε όλα τα διαφορετικά μονόφυλλα πάνω σε ένα εκτυπωτικό χαρτί), ενώ αν μοντάραμε πολλές επαναλήψεις του καθενός πάνω σε ξεχωριστά χαρτιά, θα χρειαζόμασταν τόσους τσίγκους για κάθε χρώμα όσα και τα διαφορετικά μονόφυλλα προς εκτύπωση. Είναι φανερό λοιπόν ότι με αυτό τον τρόπο μειώνουμε το κόστος της εκτύπωσης, αφού οι τσίγκοι και η δημιουργία τους είναι από τους σημαντικούς παράγοντες αύξησης του κόστους. Μάλιστα τις περισσότερες φορές συμφέρει ακόμα και να υπάρχει αρκετό από το εκτυπωτικό χαρτί αχρησιμοποίητο, προκειμένου να τοποθετήσουμε όλα τα διαφορετικά μονόφυλλα προς εκτύπωση πάνω στο ίδιο εκτυπωτικό χαρτί.

Ο αλγόριθμος για την εύρεση του βέλτιστου μοντάζ για μονόφυλλα μιας όψης στηρίζεται στις παραπάνω διαπιστώσεις. Για τον αλγόριθμο έχει γίνει η παραδοχή ότι πρέπει να εκτυπωθούν Ν διαφορετικά μονόφυλλα μιας όψης. Ο αλγόριθμος έχει ως εξής:

1. Αρχικά αποθήκευσε, για κάθε διαθέσιμο εκτυπωτικό χαρτί, τα βασικά στοιχεία του μονταρίσματος ενός μονόφυλλου με τις δεδομένες διαστάσεις πάνω στο αντίστοιχο χαρτί. Τα βασικά στοιχεία του μονταρίσματος είναι το πλήθος επαναλήψεων του μονόφυλλου πάνω στο χαρτί και ο τρόπος τοποθέτησής τους. Η αποθήκευση γίνεται σε πίνακα κάθε στοιχείο του οποίου, περιέχει τις λεπτομέρειες του μοντάζ σε ένα εκτυπωτικό χαρτί. Τα μοντάζ κατατάσσονται κατά φθίνουσα σειρά του πλήθους επαναλήψεων που χωράνε.

2. Έλεγξε αν υπάρχουν εκτυπωτικά χαρτιά, για τα οποία το πλήθος των διαφορετικών μονόφυλλων, που χωράνε πάνω τους, είναι ίσο ή ακέραιο πολλαπλάσιο του πλήθους Ν των διαφορετικών μονόφυλλων προς εκτύπωση. Από αυτά επέλεξε αυτό που χωράει τα περισσότερα διαφορετικά μονόφυλλα. Αν υπάρχουν περισσότερα από ένα επέλεξε αυτό πάνω στο οποίο γίνεται το πιο αποδοτικό μοντάζ (η αποδοτικότητα του μοντάζ καθορίζεται από ένα δείκτη αποδοτικότητας, ο οποίος αυξάνεται καθώς αυξάνεται η αποδοτικότητα).

3. Αν δεν υπάρχουν χαρτιά που να ικανοποιούν την προηγούμενη συνθήκη, τότε έλεγξε αν υπάρχουν χαρτιά για τα οποία το πλήθος των διαφορετικών μονόφυλλων, που χωράνε πάνω τους, πλην ένα είναι ίσο ή ακέραιο πολλαπλάσιο του πλήθους Ν των διαφορετικών μονόφυλλων προς εκτύπωση. Από αυτά επέλεξε αυτό με το μεγαλύτερο δείκτη αποδοτικότητας.

4. Αν δεν υπάρχουν χαρτιά που να ικανοποιούν την προηγούμενη συνθήκη, τότε έλεγξε αν για κάποια από τα χαρτιά το πλήθος των διαφορετικών μονόφυλλων, που χωράνε πάνω τους, είναι διαιρέτης του αριθμού Ν. Από αυτά επέλεξε αυτό που χωράει το μεγαλύτερο πλήθος επαναλήψεων  και, αν υπάρχουν περισσότερα του ενός, αυτό με το μεγαλύτερο δείκτη αποδοτικότητας. Για αυτό χαρτί κάνε τα εξής (Έστω ν το πλήθος των διαφορετικών μονόφυλλων που χωράνε πάνω στο χαρτί και έστω κ το μέγιστο πλήθος διαφορετικών μονόφυλλων που χωράνε πάνω σε κάποιο από τα διαθέσιμα χαρτιά):

4.1. Αν    Ν / ν – Ν / κ < 1  , τότε 

4.1.1. επέλεξε το χαρτί με πλήθος διαφορετικών μονόφυλλων ν

4.1.2. Ν := Ν – ν

4.1.3. επανέλαβε τον αλγόριθμο από το βήμα 2

5. Αν δεν υπάρχουν χαρτιά που να ικανοποιούν την προηγούμενη συνθήκη, τότε

5.1. ξεκινώντας από το χαρτί που χωράει τα περισσότερα διαφορετικά μονόφυλλα έλεγξε για όλα τα χαρτιά αν ισχύει η συνθήκη: 

«Αν μ το πλήθος των διαφορετικών μονόφυλλων που χωράνε σε αυτό το χαρτί, τότε υπάρχει κάποιο χαρτί που χωράει Ν – μ διαφορετικά μονόφυλλα»

5.2. επέλεξε το πρώτο χαρτί που ικανοποιεί την παραπάνω συνθήκη

5.3. Ν := Ν – μ

5.4. επανέλαβε τον αλγόριθμο από το βήμα 2

6. Αν δεν υπάρχουν χαρτιά που να ικανοποιούν την προηγούμενη συνθήκη, τότε 

6.1. επέλεξε το χαρτί που χωράει το μεγαλύτερο πλήθος διαφορετικών μονόφυλλων (έστω μ) που είναι μικρότερο του Ν

6.2. Ν := Ν – μ

6.3. επανέλαβε τον αλγόριθμο από το βήμα 2

7. Αν δεν υπάρχουν χαρτιά που ικανοποιούν την προηγούμενη συνθήκη, τότε επέλεξε εκείνο το χαρτί που χωράει το μικρότερο πλήθος επαναλήψεων και εμφάνισε ένα μήνυμα που ενημερώνει το χρήστη πόσες επαναλήψεις περισσότερες από τις απαιτούμενες χωράει

Στον παραπάνω αλγόριθμο όπου αναφέρεται η φράση «επέλεξε αυτό το χαρτί» εννοείται ότι επιλέγεται το μοντάζ πάνω σε αυτό το χαρτί ως βέλτιστο για τη συγκεκριμένη εκτέλεση του αλγορίθμου. Επίσης είναι δυνατό να επιλεγούν δύο ή και περισσότερα μοντάζ, αν το πλήθος των διαφορετικών μονόφυλλων είναι μεγάλο και δεν χωράνε όλα πάνω σε ένα εκτυπωτικό χαρτί.

Π.χ. έστω ότι το πλήθος των διαφορετικών μονόφυλλων που χωράνε στα διαθέσιμα εκτυπωτικά χαρτιά είναι 9, 8, 6, 5, 4, 3 και το πλήθος των διαφορετικών μονόφυλλων που πρέπει να εκτυπωθούν είναι Ν = 14. Τότε στην πρώτη εκτέλεση του αλγορίθμου θα επιλέγει το χαρτί που χωράει ν = 9 διαφορετικά μονόφυλλα και στη δεύτερη εκτέλεση το χαρτί που χωράει 5 διαφορετικά μονόφυλλα. Αν Ν = 16 θα επιλεγεί  και στις δύο εκτελέσεις το χαρτί με ν = 8. Αν Ν = 7 θα εκτελεστεί μια φορά ο αλγόριθμος και θα επιλεγεί το χαρτί με ν = 8, παρά το γεγονός ότι χωράει ένα μονόφυλλο περισσότερο από ό,τι χρειάζεται, σε συμφωνία με την ανάλυση που έγινε στην αρχή της παραγράφου.

5.3 Αλγόριθμος για μονόφυλλα διπλής όψης

Όταν πρόκειται να εκτυπωθούν μονόφυλλα διπλής όψης έχουμε δύο επιλογές όσον αφορά τον τρόπο εκτύπωσης. Εκτύπωση με τούμπα (Τούμπα γωνία, Τούμπα Δόντια) και εκτύπωση Α-Β όψης. Συνήθως στο ίδιο χαρτί η εκτύπωση με τούμπα εκτυπώνει τα μισά έντυπα από ότι η εκτύπωση Α-Β όψης, όταν μιλάμε για διαφορετικά έντυπα. Έτσι αν σε ένα χαρτί χωράνε π.χ. 8 διαφορετικά μονόφυλλα μεγέθους Α4, τότε η εκτύπωση Α-Β όψης θα εκτυπώσει από μία επανάληψη 8 διαφορετικών μονόφυλλων, ενώ η εκτύπωση με τούμπα - συνήθως Τούμπα Γωνία - θα εκτυπώσει από δύο επαναλήψεις 4 διαφορετικών μονόφυλλων. Αν πρόκειται για το ίδιο έντυπο, έχουμε ακριβώς το ίδιο αποτέλεσμα - 8 διαφορετικά αντίγραφα του μονόφυλλου - με τη διαφορά ότι στην εκτύπωση με τούμπα χρησιμοποιείται ένας τσίγκος για κάθε χρώμα ενώ στην εκτύπωση Α-Β όψης δύο.  Σαφώς, τότε προτιμάται η εκτύπωση με τούμπα. Το ίδιο συμβαίνει και αν το πλήθος των διαφορετικών μονόφυλλων που θέλουμε να τυπώσουμε είναι 2 ή 4. Αν όμως θέλουμε να τυπώσουμε 8 διαφορετικά μονόφυλλα, στην εκτύπωση Α-Β όψης χρειαζόμαστε 2 τσίγκους για κάθε χρώμα - έναν για κάθε όψη - και τόσα χαρτιά όσα και τα διαφορετικά αντίγραφα που θέλουμε να τυπώσουμε για κάθε μονόφυλλο. Στην εκτύπωση με τούμπα χρειαζόμαστε επίσης 2 τσίγκους για κάθε χρώμα και τόσα χαρτιά όσα και τα αντίγραφα του κάθε μονόφυλλου ή ένα χαρτί παραπάνω. Στην περίπτωση αυτή λοιπόν δεν έχουμε διαφορές στο κόστος από τη χρήση χαρτιών ή τσίγκων. Η μόνη διαφορά που υπάρχει - υπέρ της εκτύπωσης Α-Β όψης αυτή τη φορά - είναι ότι στην τελευταία χρειάζονται λιγότερες αλλαγές, δηλαδή σταματήματα της εκτυπωτικής μηχανής είτε για να αλλάξουν οι τσίγκοι είτε για να γυρίσουν τα χαρτιά από την άλλη πλευρά. Οι χρόνοι των αλλαγών είναι νεκροί χρόνοι, όσον αφορά την παραγωγή, και συνήθως αρκετά μεγάλοι ώστε να αποτελούν ουσιαστικό κόστος, αφού η παραγωγική δύναμη των εκτυπωτικών μηχανών είναι της τάξης των χιλιάδων χαρτιών το λεπτό.

Με βάση τα παραπάνω προκύπτει ο παρακάτω αλγόριθμος για την εύρεση του βέλτιστου μοντάζ για μονόφυλλα διπλής όψης, ο οποίος είναι βασισμένος πάνω στον αντίστοιχο αλγόριθμο για μονόφυλλα μιας όψης. Για τον αλγόριθμο έχει γίνει η παραδοχή ότι πρέπει να εκτυπωθούν Ν διαφορετικά μονόφυλλα διπλής όψης. Ο αλγόριθμος έχει ως εξής:

1. Αρχικά αποθήκευσε, για κάθε διαθέσιμο εκτυπωτικό χαρτί, τα βασικά στοιχεία του μονταρίσματος ενός μονόφυλλου με τις δεδομένες διαστάσεις πάνω στο αντίστοιχο χαρτί για εκτύπωση Α-Β όψης. Στη συνέχεια κάνε το ίδιο για εκτύπωση Τούμπα Γωνία και για εκτύπωση Τούμπα Δόντια. Η αποθήκευση γίνεται σε πίνακα, κάθε στοιχείο του οποίου περιέχει τις λεπτομέρειες του μοντάζ σε ένα εκτυπωτικό χαρτί. Τα μοντάζ αποθηκεύονται κατά φθίνουσα σειρά του πλήθους των διαφορετικών μονόφυλλων που χωράνε. Δημιουργούνται έτσι τρεις πίνακες.

2. Σύμπτυξε τους δύο πίνακες για Τούμπα Γωνία και Τούμπα Δόντια σε έναν πίνακα για εκτύπωση με τούμπα, επιλέγοντας μεταξύ διαφορετικών μοντάζ με τον ίδιο πλήθος διαφορετικών μονόφυλλων αυτό με το μεγαλύτερο δείκτη αποδοτικότητας και βέβαια αποθηκεύοντας τα μοντάζ κατά φθίνουσα σειρά του πλήθους των διαφορετικών μονόφυλλων που χωράνε.

3. Έλεγξε αν υπάρχουν εκτυπωτικά χαρτιά για τα οποία το πλήθος των διαφορετικών μονόφυλλων, που χωράνε πάνω τους για εκτύπωση με Τούμπα, είναι ίσο ή ακέραιο πολλαπλάσιο του πλήθους Ν των διαφορετικών μονόφυλλων προς εκτύπωση. Από αυτά επέλεξε αυτό που χωράει τα περισσότερα διαφορετικά μονόφυλλα. Αν υπάρχουν περισσότερα από ένα τέτοια χαρτιά, επέλεξε αυτό με το μεγαλύτερο δείκτη αποδοτικότητας.

4. Αν δεν υπάρχουν χαρτιά που να ικανοποιούν την προηγούμενη συνθήκη, τότε επανέλαβε το προηγούμενο βήμα για εκτύπωση Α-Β όψης.

5. Αν δεν υπάρχουν χαρτιά που να ικανοποιούν την προηγούμενη συνθήκη, τότε έλεγξε αν υπάρχουν χαρτιά για τα οποία το πλήθος των διαφορετικών μονόφυλλων, που χωράνε πάνω τους για εκτύπωση με Τούμπα, πλην ένα είναι ίσο ή ακέραιο πολλαπλάσιο του πλήθους Ν των διαφορετικών μονόφυλλων προς εκτύπωση. Από αυτά επέλεξε αυτό με το μεγαλύτερο δείκτη αποδοτικότητας.

6. Αν δεν υπάρχουν χαρτιά που να ικανοποιούν την προηγούμενη συνθήκη, τότε επανέλαβε το προηγούμενο βήμα για εκτύπωση Α-Β όψης.

7. Αν δεν υπάρχουν χαρτιά που να ικανοποιούν την προηγούμενη συνθήκη, τότε έλεγξε αν υπάρχουν χαρτιά, για τα οποία το πλήθος των διαφορετικών μονόφυλλων, που χωράνε πάνω τους για εκτύπωση Α-Β όψης, είναι διαιρέτης του αριθμού Ν. Από αυτά επέλεξε αυτό που χωράει το μεγαλύτερο πλήθος επαναλήψεων  και, αν υπάρχουν περισσότερα του ενός, αυτό με το μεγαλύτερο δείκτη αποδοτικότητας. Για αυτό χαρτί κάνε τα εξής (Έστω ν το πλήθος των διαφορετικών μονόφυλλων που χωράνε πάνω στο χαρτί και έστω κ(<N) το μέγιστο πλήθος διαφορετικών μονόφυλλων που χωράνε πάνω σε κάποιο από τα διαθέσιμα χαρτιά):

7.1. Αν Ν / ν = 2, τότε

7.1.1. Αν δεν υπάρχει χαρτί, στο οποίο να χωράνε Ν - κ διαφορετικά μονόφυλλα για εκτύπωση με Τούμπα, τότε 

7.1.1.1. επέλεξε το χαρτί στο οποίο χωράνε ν διαφορετικά μονόφυλλα για εκτύπωση Α-Β όψης

7.1.1.2. Ν := Ν – ν

7.2. Αλλιώς (Ν / ν <> 2) αν Ν / ν – Ν / κ < 1  , τότε 

7.2.1. επέλεξε το χαρτί με πλήθος διαφορετικών μονόφυλλων ν για εκτύπωση Α-Β όψης

7.2.2. Ν := Ν – ν

7.2.3. επανέλαβε τον αλγόριθμο από το βήμα 3

8. Αν δεν υπάρχουν χαρτιά που να ικανοποιούν την προηγούμενη συνθήκη, τότε

8.1. ξεκινώντας από το χαρτί που χωράει τα περισσότερα διαφορετικά μονόφυλλα για εκτύπωση Α-Β όψης έλεγξε για όλα τα χαρτιά αν ισχύει η συνθήκη: 

- Αν μ το πλήθος των διαφορετικών μονόφυλλων που χωράνε σε αυτό το χαρτί, τότε υπάρχει κάποιο χαρτί που χωράει Ν – μ διαφορετικά μονόφυλλα για εκτύπωση με Τούμπα

8.2. επέλεξε το πρώτο χαρτί που ικανοποιεί την παραπάνω συνθήκη

8.3. Ν := Ν – μ

8.4. επανέλαβε τον αλγόριθμο από το βήμα 3

9. Αν δεν υπάρχουν χαρτιά που να ικανοποιούν την προηγούμενη συνθήκη, τότε

9.1. ξεκινώντας από το χαρτί που χωράει τα περισσότερα διαφορετικά μονόφυλλα για εκτύπωση Α-Β όψης έλεγξε για όλα τα χαρτιά αν ισχύει η συνθήκη: 

- Αν μ το πλήθος των διαφορετικών μονόφυλλων που χωράνε σε αυτό το χαρτί, τότε υπάρχει κάποιο χαρτί που χωράει Ν – μ διαφορετικά μονόφυλλα για εκτύπωση Α-Β όψης

9.2. επέλεξε το πρώτο χαρτί που ικανοποιεί την παραπάνω συνθήκη

9.3. Ν := Ν – μ

9.4. επανέλαβε τον αλγόριθμο από το βήμα 3

10. Αν δεν υπάρχουν χαρτιά που να ικανοποιούν την προηγούμενη συνθήκη, τότε 

10.1. επέλεξε το χαρτί που χωράει το μεγαλύτερο πλήθος διαφορετικών μονόφυλλων (έστω μ) για εκτύπωση Α-Β όψης, που είναι μικρότερο του Ν

10.2. Ν := Ν – μ

10.3. επανέλαβε τον αλγόριθμο από το βήμα 2

5.4 Αλγόριθμος για πολυσέλιδα

Η εκτύπωση πολυσέλιδων είναι πιο πολύπλοκη από την εκτύπωση μονόφυλλων και για αυτό το λόγο είναι και ο αλγόριθμος της πιο σύνθετος. Συγκεκριμένα, όταν δοθεί ο αριθμός σελίδων ενός πολυσέλιδου – που μπορεί να είναι ένα φυλλάδιο, ένα βιβλίο, ένα περιοδικό κλπ. – πρέπει αρχικά να χωριστεί σε εκτυπώσιμα πολυσέλιδα. Αυτά είναι συνήθως τα πολυσέλιδα με 32, 16, 8 ή 4 σελίδες. Υπάρχουν βέβαια και περιορισμοί, οι οποίοι προκύπτουν από το είδος του χαρτιού. Πιο συγκεκριμένα, ιδιαίτερη σημασία έχει το βάρος του χαρτιού που χρησιμοποιείται σε μια εκτύπωση, όταν πρόκειται για πολυσέλιδο έντυπο, καθώς δεν μπορούν π.χ. να διπλωθούν όλα τα χαρτιά σε 32σέλιδα. Ανάλογα με το βάρος τους τα χαρτιά μπορούν διπλωθούν από τις διπλωτικές μηχανές μέχρι ένα μέγιστο αριθμό σελίδων. Αναλυτικά:

· Μέχρι 100 gr/m2, μπορεί να διπλωθεί μέχρι 32σέλιδο

· Από 100 gr/m2 μέχρι 170 gr/m2 μπορεί να διπλωθεί μέχρι 16σέλιδο

· Από 170 gr/m2 μέχρι 250 gr/m2 μπορεί να διπλωθεί μέχρι 8σέλιδο

· Από 250 gr/m2 και πάνω μπορεί να διπλωθεί μέχρι 4σέλιδο

Ο αλγόριθμος για την εύρεση του βέλτιστου μοντάζ για πολυσέλιδο έντυπο χωρίζεται, λοιπόν, σε δύο μέρη. Στο πρώτο μέρος διαιρείται το πολυσέλιδο έντυπο σε εκτυπώσιμα πολυσέλιδα, τα οποία ονομάζονται τυπογραφικά και των οποίων υπολογίζονται τα αναπτύγματα. Στο δεύτερο μέρος γίνεται το μοντάρισμα καθενός από τα τυπογραφικά σε κάθε διαθέσιμο εκτυπωτικό χαρτί και επιλέγεται ο βέλτιστος συνδυασμός μοντάζ των διάφορων τυπογραφικών που αποτελούν το πολυσέλιδο έντυπο. Τα βήματα του αλγόριθμου φαίνονται παρακάτω:

1. Χώρισε το πολυσέλιδο σε τυπογραφικά (εκτυπώσιμα πολυσέλιδα) βάση του βάρους του χαρτιού που θα χρησιμοποιηθεί, προτιμώντας όσο το δυνατό μεγαλύτερα τυπογραφικά, από πλευράς αριθμού σελίδων.

2. Υπολόγισε το ανάπτυγμα του κάθε τυπογραφικού, λαμβάνοντας υπόψη όλες τις λεπτομέρειες της εκτύπωσης – επιπλέον επεξεργασίες, τρόπο βιβλιοδεσίας κλπ. – και τους περιορισμούς που αυτές επιβάλλουν για ύπαρξη περιθωρίων.

3. Έλεγξε αν κάποιο ή κάποια από τα τυπογραφικά δεν χωράει στο μεγαλύτερο διαθέσιμο εκτυπωτικό χαρτί. Αν ισχύει κάτι τέτοιο διαίρεσε το αντίστοιχο τυπογραφικό σε δύο τυπογραφικά με το μισό αριθμό σελίδων και εκτέλεσε ξανά τον έλεγχο.

4. Για καθένα από τα τυπογραφικά που πρέπει να τυπωθούν εκτέλεσε τα παρακάτω βήματα (έστω ότι πρέπει να εκτυπωθούν Ν διαφορετικά τυπογραφικά του ίδιου αριθμού σελίδων, π.χ. Ν 8σέλιδα):

5. Αποθήκευσε τα βασικά χαρακτηριστικά του μοντάζ του συγκεκριμένου τυπογραφικού για εκτύπωση με Τούμπα Γωνία πάνω σε κάθε διαθέσιμο εκτυπωτικό χαρτί. 

6. Αποθήκευσε τα βασικά χαρακτηριστικά του μοντάζ του συγκεκριμένου τυπογραφικού για εκτύπωση με Τούμπα Δόντια πάνω σε κάθε διαθέσιμο εκτυπωτικό χαρτί.

7. Αποθήκευσε τα βασικά χαρακτηριστικά του μοντάζ του συγκεκριμένου τυπογραφικού για εκτύπωση Α-Β όψης πάνω σε κάθε διαθέσιμο εκτυπωτικό χαρτί. 

(για κάθε τεχνική εκτύπωσης τα βασικά χαρακτηριστικά του μοντάζ του τυπογραφικού σε κάθε διαθέσιμο χαρτί αποθηκεύονται στα στοιχεία ενός πίνακα. Έτσι δημιουργούνται τρεις πίνακες – ένας για κάθε τεχνική εκτύπωσης – που περιέχουν όλες τις πληροφορίες σχετικά με τη δυνατότητα και τον τρόπο  μονταρίσματος του συγκεκριμένου τυπογραφικού στα εκτυπωτικά χαρτιά που υπάρχουν)

8. Έλεγξε στον πίνακα που αφορά την εκτύπωση με Τούμπα Γωνία, αν υπάρχουν χαρτιά για τα οποία το πλήθος των διαφορετικών τυπογραφικών που χωράνε πάνω τους, για εκτύπωση με τη συγκεκριμένη τεχνική, είναι ίσο ή ακέραιο πολλαπλάσιο του πλήθους Ν των διαφορετικών τυπογραφικών που πρέπει να εκτυπωθούν. 

8.1. αποθήκευσε τα χαρακτηριστικά του μοντάζ στα χαρτιά που ικανοποιούν τη συνθήκη σε ένα νέο πίνακα, που είναι ενιαίος για τις δύο τεχνικές εκτύπωσης με τούμπα. 

8.2. από αυτά τα χαρτιά σημείωσε αυτά που χωράνε το μεγαλύτερο και το μικρότερο πλήθος διαφορετικών τυπογραφικών αντίστοιχα. Σε περίπτωση ύπαρξης περισσοτέρων του ενός σημειώνεται αυτό με το μεγαλύτερο δείκτη αποδοτικότητας.

8.3. αν βρεθεί έστω και ένα χαρτί που ικανοποιεί τη συνθήκη σήκωσε μια σημαία που σημαίνει ότι υπάρχει τουλάχιστον ένα χαρτί που χωράει όλα τα διαφορετικά τυπογραφικά για εκτύπωση με τούμπα.

9. Εκτέλεσε τις λειτουργίες του προηγούμενου βήματος για τον πίνακα που αφορά την εκτύπωση με Τούμπα Δόντια.

10. Αν έχει σηκωθεί η σημαία που δείχνει ότι υπάρχει χαρτί, πάνω στο οποίο γίνεται μοντάζ για εκτύπωση με τούμπα, που ικανοποιεί την προηγούμενη συνθήκη, τότε

10.1. έλεγξε πόσα τραβήγματα θα γίνουν αν χρησιμοποιήσουμε το χαρτί που χωράει το μεγαλύτερο πλήθος διαφορετικών τυπογραφικών. 

10.2. αν ο αριθμός των τραβηγμάτων είναι μικρότερος από μια τιμή κατωφλίου, τότε επέλεξε το χαρτί που χωράει το μικρότερο πλήθος τυπογραφικών, αλλιώς επέλεξε το χαρτί που χωράει το μεγαλύτερο πλήθος τυπογραφικών.

11. Αν δεν έχει σηκωθεί η σημαία για την ύπαρξη μοντάζ σε κάποιο χαρτί για εκτύπωση με τούμπα, τότε 

11.1. έλεγξε αν υπάρχουν χαρτιά για τα οποία το πλήθος των διαφορετικών τυπογραφικών που χωράνε πάνω τους για εκτύπωση Α-Β όψης είναι ίσο ή ακέραιο πολλαπλάσιο του πλήθους Ν των διαφορετικών τυπογραφικών που πρέπει να εκτυπωθούν. 

11.2. αποθήκευσε τα χαρακτηριστικά του μοντάζ στα χαρτιά που ικανοποιούν τη συνθήκη σε ένα νέο πίνακα. 

11.3. από αυτά τα χαρτιά σημείωσε αυτά που χωράνε το μεγαλύτερο και το μικρότερο πλήθος διαφορετικών τυπογραφικών αντίστοιχα. Σε περίπτωση ύπαρξης περισσοτέρων του ενός σημείωσε αυτό με το μεγαλύτερο δείκτη αποδοτικότητας. 

11.4. αν βρεθεί έστω και ένα χαρτί που ικανοποιεί τη συνθήκη σήκωσε μια σημαία που σημαίνει ότι υπάρχει τουλάχιστον ένα χαρτί που χωράει όλα τα διαφορετικά τυπογραφικά για εκτύπωση Α-Β όψης.

12. Αν έχει σηκωθεί η σημαία που δείχνει ότι υπάρχει χαρτί, πάνω στο οποίο γίνεται μοντάζ για εκτύπωση Α-Β όψης, που ικανοποιεί την προηγούμενη συνθήκη, τότε

12.1.  έλεγξε πόσα τραβήγματα θα γίνουν αν χρησιμοποιήσουμε το χαρτί που χωράει το μεγαλύτερο πλήθος διαφορετικών τυπογραφικών. 

12.2. αν ο αριθμός των τραβηγμάτων είναι μικρότερος από μια τιμή κατωφλίου, τότε επέλεξε το χαρτί που χωράει το μικρότερο αριθμό τυπογραφικών, αλλιώς επέλεξε το χαρτί που χωράει το μεγαλύτερο αριθμό τυπογραφικών.

13. Αν δεν έχει σηκωθεί η σημαία για την ύπαρξη μοντάζ σε κάποιο χαρτί για εκτύπωση Α-Β όψης, τότε

13.1. επέλεξε το χαρτί που χωράει το μεγαλύτερο αριθμό διαφορετικών τυπογραφικών (έστω μ) για εκτύπωση Α-Β όψης, που είναι μικρότερος του Ν

13.2. έλεγξε αν για κάποιο από τα υπάρχοντα χαρτιά υπάρχει μοντάζ για εκτύπωση με Τούμπα που να χωράει το διπλάσιο αριθμό εκτυπωτικών από το επιλεγμένο μοντάζ για εκτύπωση Α-Β όψης, δηλαδή 2*μ

13.3. αν υπάρχει μοντάζ που να ικανοποιεί την προηγούμενη συνθήκη, επέλεξέ το και σήκωσε μια σημαία που δείχνει ότι έχει επιλεγεί μοντάζ για εκτύπωση με Τούμπα

13.4. (Έστω ν οι φορές που θα χρησιμοποιηθεί το μοντάζ για εκτύπωση Α-Β όψης στο συγκεκριμένο χαρτί)

αν έχει σηκωθεί η σημαία που δείχνει ότι το επιλεγμένο μοντάζ είναι για εκτύπωση με Τούμπα, τότε

ν := 1

Ν := Ν Mod μ

αλλιώς (αν δεν έχει σηκωθεί η προαναφερθείσα σημαία)

ν := Ν / μ , όπου  «/» συμβολίζει το πηλίκο της Ευκλείδειας διαίρεσης

Ν := Ν Mod μ

13.5. αν Ν>0, τότε σήκωσε μια σημαία που δείχνει ότι υπάρχουν και άλλα τυπογραφικά που πρέπει να εκτυπωθούν

(π.χ. αν πρέπει να εκτυπωθούν 19 διαφορετικά 8σέλιδα στο μεγαλύτερο χαρτί χωράνε 5 οκτασέλιδα, τότε θα χρησιμοποιηθεί το μοντάζ σε αυτό το χαρτί για εκτύπωση Α-Β όψης 19 / 5 = 3 φορές και θα επαναληφθεί ο αλγόριθμος από το βήμα 5 για Ν = Ν Mod μ = 4 διαφορετικά τυπογραφικά)

ΚΕΦΑΛΑΙΟ 6ο
ΑΝΑΛΥΤΙΚΗ ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΤΗΣ ΥΛΟΠΟΙΗΣΗΣ ΤΟΥ ΥΠΟΣΥΣΤΗΜΑΤΟΣ ΜΟΝΤΑΖ
Κεφάλαιο 6
6 
Αναλυτική περιγραφή της υλοποίησης του υποσυστήματος Μοντάζ

6.1 Εισαγωγή

Η ανάπτυξη της εφαρμογής υλοποιεί το υποσύστημα Μοντάζ έγινε με τη χρήση της γλώσσας προγραμματισμού Visual Basic.NET, που αποτελεί τμήμα της νέας σουίτας εργαλείων ανάπτυξης εφαρμογών Visual Studio.NET® της Microsoft ®. Η συγκεκριμένη γλώσσα προτιμήθηκε διότι συνδυάζει την ευκολία σχεδίασης γραφικού περιβάλλοντος για επαφή με το χρήστη, την απλότητα σύνδεσης με τη βάση δεδομένων για άντληση των απαραίτητων πληροφοριών και βέβαια όλα τα στοιχεία που κάνουν τις γλώσσες της οικογένειας Basic προσιτές στον προγραμματιστή και ιδιαίτερα εύχρηστες. Με χρήση των δυνατοτήτων που παρέχει λοιπόν η Visual Basic.NET δημιουργήθηκε η φόρμα εισόδου για τη λήψη πληροφοριών από το χρήστη, το κυρίως σώμα της εφαρμογής, όπου υλοποιούνται οι αλγόριθμοι που αναφέρθηκαν στο προηγούμενο κεφάλαιο και άλλοι που είναι απαραίτητοι για την ολοκληρωμένη επιθυμητή λειτουργία της εφαρμογής και βέβαια η φόρμα εξόδου που παρουσιάζει τα αποτελέσματα του ελέγχου κάθε περίπτωσης και τον βέλτιστο τρόπο μονταρίσματος κάθε δουλειάς. Συχνά, όταν αυτό έχει νόημα, γίνεται και μια πρόταση στο χρήστη για χρησιμοποίηση εκτυπωτικού χαρτιού που δεν ανήκει στα διαθέσιμα όπως αυτά καταγράφονται στη βάση δεδομένων, αλλά είναι κομμένο και ραμμένο στις ανάγκες της συγκεκριμένης δουλειάς. Όταν ο όγκος παραγωγής για μια δουλειά είναι πολύ μεγάλος, αυτή η πρόταση της εφαρμογής μπορεί να μειώσει το κόστος κατά πολύ εξοικονομώντας πολύ χαρτί, τη βασική δηλαδή πρώτη ύλη.

Στη συνέχεια  του κεφαλαίου γίνεται μια αναλυτική περιγραφή της λογικής και του τρόπου λειτουργίας της εφαρμογής, μέσα από την περιγραφή της κάθε μεθόδου – το αντίστοιχο της διαδικασίας ή της ρουτίνας για άλλες γλώσσες προγραμματισμού.

Πρέπει εδώ να σημειωθεί ότι, όταν η εφαρμογή ενσωματωθεί στο υπόλοιπο σύστημα σχεδόν όλα τα δεδομένα εισόδου θα λαμβάνονται απευθείας από τη βάση δεδομένων και έτσι η φόρμα εισόδου θα είναι πολύ πιο απλή με ένα-δύο πεδία που θα συμπληρώνονται από το χρήστη, ενώ είναι πιθανό να αλλάξουν και οι φόρμες εξόδου για να εναρμονιστούν – αισθητικά περισσότερο – με το περιβάλλον του κυρίως συστήματος.

6.2 Παράμετροι

Οι παράμετροι της εφαρμογής είναι όλα εκείνα τα δεδομένα εισόδου που είναι απαραίτητα για την κατάστρωση και επίλυση του προβλήματος της βελτιστοποίησης του μονταρίσματος μιας δουλειάς, προτού αυτή σταλεί στην παραγωγή. Οι παράμετροι αυτές είναι οι εξής:

· Διαστάσεις του εντύπου – Η πρώτη και βασική παράμετρος είναι οι διαστάσεις του εντύπου στην τελική μορφή του. Αν πρόκειται για ενιαίο έντυπο (μονόφυλλο) οι τελικές διαστάσεις είναι αυτές που χρησιμοποιούνται και για το μοντάζ. Αυτό δεν ισχύει όταν έχουμε να κάνουμε με πολυσέλιδο έντυπο. Σε αυτή την περίπτωση το έντυπο διαιρείται, όπως περιγράφηκε αναλυτικά παραπάνω, σε ένα η περισσότερα πολυσέλιδα, κατάλληλα για εκτύπωση. Για τις ανάγκες του μοντάζ λαμβάνονται υπόψη οι διαστάσεις του αναπτύγματος του καθενός από αυτά τα πολυσέλιδα, οι οποίες εξαρτώνται όχι μόνο από τις τελικές διαστάσεις του εντύπου αλλά και από άλλες παραμέτρους που αναφέρονται στη συνέχεια

· Ειδικές επεξεργασίες του εντύπου – Έχουν αναφερθεί και παραπάνω. Είναι οι:

· Βερνικοποίηση
· Πλαστικοποίηση
· UV
Καθεμιά έχει τις παραλλαγές της, σκοπός όλων όμως είναι η διαφοροποίηση της όψης και της αφής του χαρτιού του εντύπου. Η συνέπειες για το μοντάζ είναι ότι η πρέπει να υπάρχουν κάποια κενά περιθώρια γύρω γύρω από το εκτυπωτικό χαρτί, ώστε όποιο υλικό επιστρώνεται πάνω στο χαρτί να μην τρέξει έξω από αυτό και πέσει στην εκτυπωτική μηχανή, γιατί τότε θα πρέπει να σταματήσει η εκτύπωση για να καθαριστεί η μηχανή και ο χρόνος λειτουργίας της μηχανής είναι πολύτιμος. Τα ελάχιστα καθώς και τα βέλτιστα περιθώρια για κάθε είδος επεξεργασίας λαμβάνονται από τη βάση δεδομένων.

· Είδος εντύπου – Το είδος του εντύπου καθορίζει ταυτόχρονα και τις δυνατότητες και απαιτήσεις όσον αφορά την εκτύπωση και κατ’επέκταση το μοντάζ. Επίσης καθορίζει τις επιπλέον παραμέτρους που απαιτούνται για την πλήρη περιγραφή της εκάστοτε περίπτωσης μοντάζ για την οποία αναζητούμε το βέλτιστο τρόπο. Τα είδη εντύπων και οι επιπλέον παράμετροι που απαιτούνται για καθένα είναι:

· Μονόφυλλο μιας όψης – Συνήθως πρόκειται για αφίσες, φέιγ βολάν, κάρτες κλπ. Όπως φαίνεται και από το όνομά του αποτελείται από ένα φύλλο στο οποίο τυπώνεται μόνο η μία πλευρά. Αυτό καθιστά την εκτύπωσή πολύ απλή και μονοδιάστατη. Δεν υπάρχουν δηλαδή διαφορετικές δυνατότητες και τεχνικές εκτύπωσης – και μοντάζ αντίστοιχα – που πρέπει να διερευνηθούν. Οι επιπλέον παράμετροι που απαιτούνται είναι:
· Ο αριθμός των διαφορετικών μονόφυλλων – Όταν πρέπει να εκτυπωθούν πολλά διαφορετικά μονόφυλλα μιας όψης, π.χ. πολλές διαφορετικές αφίσες για μια διαφημιστική καμπάνια, τότε αποκτά νόημα η συγκεκριμένη παράμετρος, αλλιώς είναι μονάδα. Στην περίπτωση που δεν είναι μονάδα, συνήθως συμφέρει να ομαδοποιηθούν όλα τα διαφορετικά μονόφυλλα πάνω σε ένα εκτυπωτικό χαρτί, γιατί με αυτό τον τρόπο εξοικονομούνται τσίγκοι και μειώνεται το κόστος παραγωγής.
· Η ποσότητα (σε κομμάτια) – Είναι η ποσότητα, σε κομμάτια, του συγκεκριμένου μονόφυλλου, η οποία πρέπει να εκτυπωθεί. Η παράμετρος αυτή καθορίζει σε συνδυασμό με το πλήθος των διαφορετικών μονόφυλλων ή των επαναλήψεων του ίδιου μονόφυλλου που χωράνε πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί, τον αριθμό των τραβηγμάτων που χρειάζονται από την εκτυπωτική μηχανή, προκειμένου να ολοκληρωθεί η παραγγελία όσον αφορά την εκτύπωση. Κατ’επέκταση, λοιπόν καθορίζει και την απαιτούμενη ποσότητα της βασικής πρώτης ύλης, του χαρτιού.

· Μονόφυλλο διπλής όψης – Μπορεί να είναι ένα δίπτυχο, τρίπτυχο ή γενικά πολύπτυχο, μια κάρτα και γενικά οποιοδήποτε έντυπο είναι ενιαίο, δηλαδή δεν έχει αποτελείται από ξεχωριστά τμήματα που έχουν δεθεί μεταξύ τους με βιβλιοδεσία. Το γεγονός ότι τυπώνεται και από τις δύο πλευρές αυξάνει τις επιλογές για την εκτύπωση και το μοντάζ, αυξάνοντας ταυτόχρονα και τις περιπτώσεις μονταρίσματος που πρέπει να διερευνηθούν για να βρεθεί η βέλτιστη. Οι επιπλέον παράμετροι που απαιτούνται είναι:
· Ο αριθμός των διαφορετικών μονόφυλλων – Όταν πρέπει να εκτυπωθούν πολλά διαφορετικά μονόφυλλα διπλής όψης, π.χ. διαφορετικά διαφημιστικά τρίπτυχα για διαφορετικές ομάδες προϊόντων της ίδιας εταιρίας για μια διαφημιστική καμπάνια, τότε αποκτά νόημα η συγκεκριμένη παράμετρος, αλλιώς είναι μονάδα. Στην περίπτωση που δεν είναι μονάδα, συνήθως συμφέρει να ομαδοποιηθούν όλα τα διαφορετικά μονόφυλλα πάνω σε ένα εκτυπωτικό χαρτί, γιατί με αυτό τον τρόπο εξοικονομούνται τσίγκοι και μειώνεται το κόστος παραγωγής. Επίσης λόγω των περισσότερων δυνατοτήτων που υπάρχουν για τα μονόφυλλα διπλής όψης, όσον αφορά την τεχνική εκτύπωσης, αυτή η παράμετρος καθορίζει εν πολλοίς και την τεχνική εκτύπωσης που θα χρησιμοποιηθεί – Τούμπα Γωνία, Τούμπα Δόντια, Α-Β όψη.
· Η ποσότητα (σε κομμάτια) – Είναι η ποσότητα, σε κομμάτια, του συγκεκριμένου μονόφυλλου, η οποία πρέπει να εκτυπωθεί. Η παράμετρος αυτή καθορίζει σε συνδυασμό με το πλήθος των διαφορετικών μονόφυλλων ή των επαναλήψεων του ίδιου μονόφυλλου που χωράνε πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί, τον αριθμό των τραβηγμάτων που χρειάζονται από την εκτυπωτική μηχανή, προκειμένου να ολοκληρωθεί η παραγγελία όσον αφορά την εκτύπωση. Κατ’επέκταση, λοιπόν καθορίζει και την απαιτούμενη ποσότητα της πρώτης ύλης, του χαρτιού.
· Πολυσέλιδο – Εδώ εντάσσεται ο κύριος όγκος των εντύπων – βιβλία, περιοδικά, μπροσούρες, φυλλάδια κλπ. Το γεγονός ότι είναι ένα σύνθετο έντυπο που αποτελείται από περισσότερα του ενός, συχνά διαφορετικά τμήματα – πολυσέλιδα – καθιστά και την εκτύπωσή του σύνθετη, όπως και το μοντάζ. Οι πολλές περιπτώσεις κάνουν τη διερεύνηση του προβλήματος βελτιστοποίησης του μοντάζ ιδιαίτερα περίπλοκη. Το γεγονός ότι το πολυσέλιδο είναι το πιο πολύπλοκο έντυπο αντικατοπτρίζεται και στις αρκετές επιπλέον παραμέτρους που χρειάζεται να καθοριστούν για να υπάρχει μια ολοκληρωμένη εικόνα του προβλήματος. Αυτές οι παράμετροι είναι:
· Αριθμός σελίδων – Πρόκειται για τον αριθμό σελίδων του πολυσέλιδου εντύπου. Ο αριθμός αυτός πρέπει να είναι πολλαπλάσιο του 4. Αν ο αριθμός των σελίδων που θα τυπωθούν δεν είναι πολλαπλάσιο του 4, προστίθενται από μία ως τρεις λευκές σελίδες – συνήθως στο τέλος ή στην αρχή του εντύπου – ώστε να μπορεί να διαιρεθεί σε εκτυπώσιμα πολυσέλιδα.
· Βάρος χαρτιού – Όπως αναφέρθηκε παραπάνω το βάρος του χαρτιού που χρησιμοποιείται για την εκτύπωση επηρεάζει το πόσες φορές μπορεί να διπλωθεί το χαρτί από την διπλωτική μηχανή και κατ’επέκταση επηρεάζει το μέγιστο, από πλευράς σελίδων, τυπογραφικό που μπορεί να διπλωθεί. Για αυτό το λόγο το βάρος του χαρτιού καθορίζει σε μεγάλο μέρος το είδος των πολυσέλιδων που θα αποτελέσουν τα τυπογραφικά για την εκτύπωση ενός πολυσέλιδου εντύπου, επηρεάζοντας έτσι και την τεχνική εκτύπωσης και το μέγεθος του εκτυπωτικού χαρτιού και γενικά όλο το μοντάζ.
· Η ποσότητα (σε κομμάτια) – Είναι η ποσότητα, σε κομμάτια, του συγκεκριμένου πολυσέλιδου εντύπου, η οποία πρέπει να εκτυπωθεί. Η παράμετρος αυτή καθορίζει σε συνδυασμό με το πλήθος των διαφορετικών τυπογραφικών ή των επαναλήψεων του ίδιου τυπογραφικού που χωράνε πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί, τον αριθμό των τραβηγμάτων που χρειάζονται από την εκτυπωτική μηχανή, προκειμένου να ολοκληρωθεί η παραγγελία όσον αφορά την εκτύπωση. Κατ’επέκταση, λοιπόν καθορίζει και την απαιτούμενη ποσότητα της πρώτης ύλης, του χαρτιού.
· Διπλοτομή – Αποτελεί όπως αναφέρθηκε παραπάνω μια τεχνική για το διαχωρισμό των εντύπων–τυπογραφικών που εκτυπώνονται πάνω στο ίδιο εκτυπωτικό χαρτί. Το χαρακτηριστικό της είναι ότι εισάγει περιορισμούς για την ύπαρξη περιθωρίων μεταξύ των διαφορετικών τυπογραφικών πάνω σε ένα εκτυπωτικό χαρτί, σε αντίθεση με την εναλλακτική τεχνική διαχωρισμού, την μονοτομή. Το γεγονός ότι εξαρτάται από την κατανομή των χρωμάτων πάνω στην επιφάνεια των εντύπων καθιστά τη γνώση σχετικά με την αναγκαιότητα της ύπαρξής της μια παράμετρο που πρέπει να εισαχθεί από τον ίδιο το χρήστη, ο οποίος βλέπει τις χρωματικές ιδιαιτερότητες κάθε εντύπου και η οποία δεν μπορεί να αντληθεί με κανένα τρόπο από το ίδιο το σύστημα.
6.3 Κλάσεις και Μέθοδοι

Όπως προαναφέρθηκε, η εφαρμογή έχει αναπτυχθεί με χρήση της Visual Basic.NET, το σημαντικό χαρακτηριστικό της οποίας είναι η απλοποιημένη διαδικασία λήψης πληροφοριών από τον χρήστη, καθώς και οι πολλές δυνατότητες που προσφέρονται για την παρουσίαση των αποτελεσμάτων στο χρήστη. Κατά τα άλλα η δημιουργία προγραμμάτων σε Visual Basic.NET δεν διαφέρει από την αντίστοιχη διαδικασία σε άλλες γλώσσες προγραμματισμού. 

Η εφαρμογή αποτελείται από δύο αρχεία ακολουθώντας το ευρύτατα χρησιμοποιούμενο μοντέλο των κατανεμημένων εφαρμογών. Το ένα αρχείo, το Montage.exe, είναι εκτελέσιμο, όπως φαίνεται και από την επέκτασή του, και περιέχει τον κώδικα της φόρμας για την εισαγωγή των δεδομένων στο σύστημα από το χρήστη. Το άλλο αρχείο, το MontazLib.dll, περιέχει μια βιβλιοθήκη διαδικασιών, που επιτελούν τις απαραίτητες εργασίες για την ορθή λειτουργία της εφαρμογής, καθώς και τη φόρμα εξόδου, η οποία παρουσιάζει τα αποτελέσματα γραφικά, ώστε να είναι εύκολα και γρήγορα αντιληπτά από το χρήστη. 

Οι διαδικασίες περιέχονται μέσα σε μια κλάση, που λειτουργεί ως δοχείο, ενώ και ο κώδικας κάθε φόρμας περιέχεται σε μια κλάση με το όνομα της φόρμας. Οι διαδικασίες είναι ομάδες εντολών, καθεμιά από τις οποίες επιτελεί κάποια συγκεκριμένη αυτόνομη λειτουργία. Αυτές οι ομάδες εντολών ονομάζονται στη Visual Basic μέθοδοι της εφαρμογής. Μεταξύ των μεθόδων υπάρχει μια ιεραρχία. Μια μέθοδος μπορεί να χρησιμοποιεί στο εσωτερικό της κάποια άλλη μέθοδο, τη λειτουργία κάποιας άλλης μεθόδου δηλαδή, προκειμένου να εκτελέσει τη δική της λειτουργία. Έτσι, συνήθως, έχουμε μία αρχική μέθοδο, που θα μπορούσε να θεωρηθεί ως το σώμα του κυρίως προγράμματος. Αυτή η μέθοδος μεταξύ των εντολών της έχει και κλήσεις κάποιων άλλων μεθόδων της εφαρμογής. Κάποιες από αυτές τις καλούμενες μεθόδους ενδεχομένως να καλούν μέσα στο σώμα τους άλλες μεθόδους της εφαρμογής με τη σειρά τους κ.ο.κ. Η επικοινωνία μεταξύ των μεθόδων γίνεται μέσω των παραμέτρων τους. Κάθε μέθοδος έχει κάποιες παραμέτρους, οι οποίες δηλώνονται μέσα σε παρενθέσεις αμέσως μετά τη δήλωση του ονόματος της μεθόδου. Οι παράμετροι είναι τριών τύπων:

· Παράμετροι εισόδου – χρησιμοποιούνται για να λάβει η μέθοδος δεδομένα από το τμήμα προγράμματος που την καλεί. Πριν το όνομά τους στη δήλωση τους υπάρχει η λέξη ByVal που σημαίνει ότι η διαβίβαση της τιμής τους γίνεται κατ’αξία, με αποτέλεσμα η μέθοδος να μην μπορεί να αλλάξει την τιμή τους

· Παράμετροι εξόδου – χρησιμοποιούνται για να επιστρέψει η μέθοδος δεδομένα στο τμήμα προγράμματος που την καλεί. Πριν το όνομά τους στη δήλωση τους υπάρχει η λέξη ByRef που σημαίνει ότι η διαβίβαση της τιμής τους γίνεται κατ’αναφορά, που δίνει τη δυνατότητα στη μέθοδο να αλλάξει την τιμή τους

· Παράμετροι εισόδου/εξόδου – χρησιμοποιούνται για τη διαβίβαση δεδομένων από και προς το καλόν τμήμα προγράμματος. Δηλώνονται ByRef και η τιμή τους χρησιμοποιείται από τη μέθοδο, η οποία στην πορεία της εκτέλεσής της έχει τη δυνατότητα να αλλάξει αυτή την τιμή, προκειμένου να την επιστρέψει στο τμήμα προγράμματος που την καλεί

Με αυτό τον τρόπο είναι πιο εύκολη η ανάπτυξη μιας εφαρμογής, αφού κάθε στιγμή μπορεί να γράφεται ένα κομμάτι του προγράμματος – μια μέθοδος π.χ.– αυτόνομο χωρίς να πρέπει ο προγραμματιστής να έχει στο μυαλό του τις λεπτομέρειες της λειτουργίας όλου του υπόλοιπου προγράμματος παρά μόνο όσες σχετίζονται με τη συγκεκριμένη μέθοδο, ενώ, όταν πρόκειται για πολύ μεγάλες σε μέγεθος εφαρμογές, είναι δυνατό διαφορετικά κομμάτια – μέθοδοι – του προγράμματος να αναπτυχθούν από διαφορετικούς προγραμματιστές, αρκεί να ακολουθούν κάποιες προδιαγραφές όσον αφορά τη λειτουργία που θα εκτελούν και τον τρόπο επικοινωνίας μεταξύ τους, τον αριθμό και τον τύπο των παραμέτρων τους δηλαδή. Παράλληλα αυτή η αυτονομία διευκολύνει πολύ και την εύρεση και διόρθωση σφαλμάτων του προγράμματος, αφού αυτά απομονώνονται λόγω αυτού του τρόπου δόμησης του προγράμματος. Έτσι, συνήθως αρκεί να διορθωθεί μια μέθοδος και πιθανώς η αλληλεπίδρασή της με κάποιες άλλες μεθόδους και όχι κομμάτια μια αχανούς ομάδας εντολών χωρίς δομή.

Στη συγκεκριμένη εφαρμογή η έναρξη του προγράμματος δεν γίνεται με μια μέθοδο, αλλά με μια φόρμα,  κάτι που είναι αρκετά συνηθισμένο στις Visual γλώσσες, οι οποίες στηρίζονται γενικά στο γραφικό περιβάλλον.

6.3.1 InputForm
Παρακάτω φαίνεται η φόρμα εισόδου. 

Εικόνα 6.1 : Στιγμιότυπο κενής φόρμας εισόδου του υποσυστήματος μοντάζ
Η αλληλεπίδραση του χρήστη με τη φόρμα γίνεται με τη συμπλήρωση των πλαισίων κειμένου και το πάτημα των κουμπιών σύμφωνα με τις οδηγίες της φόρμας και την επιθυμία του χρήστη. Η κλάση της φόρμας εισόδου περιέχει μεθόδους, καθεμιά από τις οποίες εκτελείται με το πάτημα ενός από τα κουμπιά της φόρμας. Τα δύο κουμπιά που επιγράφονται «Εμφάνιση/Ενημέρωση δεδομένων» και «Αποθήκευση των αλλαγών στη βάση δεδομένων» αφορούν την εμφάνιση πάνω στη φόρμα και την αλλαγή των δεδομένων που χρησιμοποιούνται από το πρόγραμμα, αλλά λαμβάνονται από τη βάση δεδομένων και αφορούν τα περιθώρια που επιβάλλεται να υπάρχουν για κάθε είδους επεξεργασία και τις διαστάσεις των υπαρχόντων εκτυπωτικών χαρτιών. Το τρίτο κουμπί της φόρμας που επιγράφεται «Εκτέλεση Μοντάζ» είναι αυτό που με το πάτημά του ξεκινά η διαδικασία εύρεσης του βέλτιστου μοντάζ σύμφωνα με τα δεδομένα για το έντυπο, τους περιορισμούς και τα εκτυπωτικά χαρτιά που έχουν ληφθεί είτε από τη φόρμα εισόδου είτε από τη βάση δεδομένων.

6.3.1.1  btnShow_Click (Κουμπί «Εμφάνιση/Ενημέρωση δεδομένων»)
Είναι η μέθοδος που εκτελείται με το πάτημα του συγκεκριμένου κουμπιού ή, όπως χαρακτηριστικά αναφέρεται σε visual γλώσσες, ανταποκρίνεται στο γεγονός «πάτημα του κουμπιού». Στη μέθοδο αυτή χρησιμοποιείται το στοιχείο DataSet του ADO.NET (Active X Data Objects: σύνολο αντικειμένων για λειτουργίες σχετικές με βάσεις δεδομένων και δομές δεδομένων γενικώς). Το στοιχείο αυτό είναι μια συλλογή από πίνακες ή από ομάδες εγγραφών, ενώ περιέχει και τις μεταξύ τους σχέσεις. Θα μπορούσε να θεωρηθεί ως μια μικρή βάση δεδομένων. Το βασικό του χαρακτηριστικό είναι ότι είναι μια δομή «χωρίς σύνδεση», για αποθήκευση και χρήση δεδομένων από μια βάση δεδομένων χωρίς να χρειάζεται να υπάρχει ανοικτή σύνδεση με τη βάση δεδομένων καθ’όλη τη διάρκεια της χρήσης των δεδομένων. Συγκεκριμένα, γίνεται μια σύνδεση με τη βάση δεδομένων, λαμβάνονται, μέσω εντολών SQL, τα δεδομένα που είναι απαραίτητα, αποθηκεύονται τοπικά με δομή αντίστοιχη αυτής της βάσης και κλείνει η σύνδεση με τη βάση δεδομένων, ελευθερώνοντας έτσι πολύτιμους πόρους του συστήματος. Από εκεί και πέρα μέσα στην εφαρμογή τα δεδομένα μπορούν να χρησιμοποιηθούν και να υποστούν οποιαδήποτε επεξεργασία, άλλα όλα γίνονται τοπικά μέσα στο DataSet.
Στη συγκεκριμένη εφαρμογή υπάρχουν στη βάση δεδομένων δύο πίνακες με ονόματα Margins και Xartia, στους οποίους είναι αποθηκευμένα τα περιθώρια για τις διάφορες επεξεργασίες και οι διαστάσεις των διαθέσιμων εκτυπωτικών χαρτιών αντίστοιχα. Τα δεδομένα αυτών των πινάκων πρέπει λοιπόν να ανακτηθούν από τη βάση, για να εμφανιστούν στη φόρμα εισόδου, προς διευκόλυνση του χρήστη, και να χρησιμοποιηθούν από την εφαρμογή κατά τη διάρκεια της εκτέλεσής της.

Για να γεμίσει το Dataset – μεταβλητές objDSMargins, objDSXartia –  με δεδομένα από τη βάση χρησιμοποιούνται μερικά ακόμα αντικείμενα του ADO.NET. Η σύνδεση με τη βάση δεδομένων γίνεται μέσω του αντικειμένου OleDBConnection (ή SqlConnection, ανάλογα με το είδος της βάσης δεδομένων) – μεταβλητή dbConn – ενώ η σύνδεση του DataSet με τη βάση γίνεται μέσω του αντικειμένου DataAdapter – μεταβλητές objDΑMargins, objDΑXartia – το οποίο έχει ως παράμετρο, εκτός από το DataSet, και το OleDBConnection, που ορίζει εμμέσως τη βάση δεδομένων, αλλά και την εντολή SQL SELECT μέσω της οποίας επιλέγονται τα δεδομένα που θα αποθηκευτούν στο DataSet. Οι συγκεκριμένες εντολές SQL SELECT είναι "SELECT Margins.Eidos,Margins.Peri8wrio FROM Margins" και "SELECT Xartia.Kwdikos, Xartia.Mikos,Xartia.Platos FROM Xartia" και αποθηκεύονται σε δύο μεταβλητές τύπου String. Το DataAdapter είναι στην ουσία ο δίαυλος, μέσω του οποίου το DataSet κατασκευάζεται κατ’εικόνα της βάσης δεδομένων ή οποιασδήποτε άλλης πηγής δεδομένων.  Τέλος μέσα στο DataSet τα δεδομένα αποθηκεύονται σε μορφή πινάκων με τη βοήθεια του αντικειμένου DataTable – μεταβλητές objTableMargins, objTableXartia, που είναι ένας πίνακας δεδομένων με τη μορφή που έχει μέσα σε ένα DataSet και κατ’επέκταση και μέσα στην πηγή των δεδομένων (βάση δεδομένων)

Με τη χρήση λοιπόν δύο DataSet και δύο αντίστοιχων εντολών SQL SELECT για την επιλογή των δεδομένων, η μέθοδος btnShow_Click αποθηκεύει τον πίνακα των περιθωρίων και τον πίνακα των εκτυπωτικών χαρτιών της βάσης δεδομένων τοπικά, για χρήση μέσα στην εφαρμογή, και τους εμφανίζει πάνω στη φόρμα εισόδου, μέσω ενός άλλου στοιχείου του ADO.NET, του DataGrid, που εξυπηρετεί αυτήν ακριβώς τη σκοπιμότητα, να εμφανίζει τα δεδομένα κάποιας δομής αποθήκευσης, εν προκειμένω του DataSet, ενώ παρέχει και τη δυνατότητα πλήρους επεξεργασίας των δεδομένων που εμφανίζει.

6.3.1.2 btnUpdate_Click (Κουμπί «Αποθήκευση αλλαγών στη βάση δεδομένων»)
Όπως προαναφέρθηκε με το DataSet μπορεί κανείς να αλλάξει τα δεδομένα, για να προσαρμόσει π.χ. τα περιθώρια στις απαιτήσεις ενός συγκεκριμένου εντύπου, χωρίς να επηρεάζεται η βάση δεδομένων. Ωστόσο, υπάρχουν περιπτώσεις όπου η αλλαγή χρειάζεται να γίνει και στη βάση δεδομένων, όπως π.χ. μια καινούρια μηχανή, η οποία απαιτεί μικρότερο περιθώριο για μια συγκεκριμένη επεξεργασία, οπότε η αντίστοιχη αλλαγή στον πίνακα των περιθωρίων θα πρέπει να είναι μόνιμη. Η μέθοδος btnUpdate_Click, που εκτελείται με το πάτημα του αντίστοιχου κουμπιού κάνει ακριβώς αυτό, ενημερώνει τη βάση δεδομένων με τις αλλαγές που έχουν γίνει στο DataSet, μέσω του αντίστοιχου DataGrid. Για να γίνει αυτό, ορίζεται μια εντολή SQL UPDATE για καθένα από τους δύο πίνακες, και όταν πατηθεί το κουμπί, δημιουργείται μια σύνδεση με τη βάση δεδομένων μέσω του αντικειμένου OleDBConnection(ή SqlConnection, ανάλογα με το είδος της βάσης δεδομένων) και στη συνέχεια εκτελείται η εντολή SQL UPDATE πάνω στη βάση, με τον ίδιο τρόπο που εκτελείται η εντολή SELECT για την επιλογή των δεδομένων του DataSet. Η εντολή UPDATE έχει τέτοια μορφή, ώστε οι γραμμές των πινάκων των DataSet, οι οποίες έχουν υποστεί κάποια αλλαγή, να αντικαταστήσουν τις αντίστοιχες γραμμές της βάσης δεδομένων.

6.3.1.3 btnExecute_Click (Κουμπί «Εκτέλεση μοντάζ»)
Η συγκεκριμένη μέθοδος ανταποκρίνεται στο πάτημα του κουμπιού «Εκτέλεση Μοντάζ», με το οποίο αρχίζει η εκτέλεση του τμήματος της εφαρμογής που υλοποιεί τους αλγορίθμους εύρεσης του βέλτιστου μοντάζ για κάθε περίπτωση και εμφανίζει τα αποτελέσματα με τη μορφή φορμών εξόδου. Κατά συνέπεια, η μέθοδος btnMontage_Click είναι ουσιαστικά η αρχική μέθοδος της εφαρμογής.

Στις δηλώσεις των μεταβλητών της μεθόδου υπάρχει η δήλωση Dim objMontazClass As New MontazLib.MontazComClass(), η οποία δημιουργεί ένα νέο αντικείμενο με το όνομα objMontazClass το οποίο αποτελεί στιγμιότυπο (instance) της κλάσης MontazComClass  που βρίσκεται στο αρχείο MontazLib.dll και περιέχει της μεθόδους που χρησιμοποιεί η εφαρμογή. Με αυτό τον τρόπο η μέθοδος btnExecute_Click μπορεί να καλέσει μέσα στο σώμα της οποιαδήποτε από τις μεθόδους του MontazLib.dll.

Ακολούθως καλείται η μέθοδος objMontazClass.DB_Connect. Η λειτουργία της εξηγείται παρακάτω, αλλά επιγραμματικά μπορεί να ειπωθεί ότι χρησιμοποιείται για το πέρασμα των δεδομένων από τα DataSet της InputForm – και κατ’επέκταση από τη βάση δεδομένων – μέσα στο στιγμιότυπο (instance) objMontazClass της κλάσης MontazComClass. Στο σημείο αυτό πρέπει να αναφερθεί το γεγονός ότι οι μεταβλητές dbConn, objDSMargins, objDSXartia, objDAMargins, objDAXartia, objTableMargins, objTableXartia, που αναφέρθηκαν προηγουμένως έχουν δηλωθεί ως Public μέσα στην κλάση InputForm κάτι που σημαίνει ότι κάθε μέθοδος μέσα στον κώδικα της InputForm μπορεί να χρησιμοποιήσει και να αλλάξει την τιμή τους. 
Στη συνέχεια γίνεται η ανάθεση των τιμών των δεδομένων εισόδου (διαστάσεις εντύπου, ειδικές επεξεργασίες, τρόπος βιβλιοδεσίας αν πρόκειται για πολυσέλιδο έντυπο κλπ.) στις αντίστοιχες μεταβλητές της εφαρμογής. Μετά γίνεται έλεγχος για το αν το έντυπο είναι μονόφυλλο μιας όψης, μονόφυλλο διπλής όψης ή πολυσέλιδο.

· Αν πρόκειται για πολυσέλιδο, τότε

· Αρχικοποιείται η μεταβλητή nSelides που αντιπροσωπεύει το πλήθος των σελίδων του πολυσέλιδου εντύπου.

· Αρχικοποιείται η μεταβλητή nBaros που αντιπροσωπεύει το βάρος του χαρτιού που θα χρησιμοποιηθεί για την εκτύπωση του πολυσέλιδου εντύπου.

· Αρχικοποιείται η μεταβλητή lQuantPoly που αντιπροσωπεύει το πλήθος των αντίτυπων του πολυσέλιδου εντύπου που πρέπει να εκτυπωθούν.

· Στη συνέχεια καλείται η μέθοδος objMontazClass.Polyselida που χωρίζει το έντυπο σε τυπογραφικά, δηλαδή εκτυπώσιμα πολυσέλιδα. 

· Για κάθε διαφορετικό είδος τυπογραφικού (4σέλιδα, 8σέλιδα, 16σέλιδα, 32σέλιδα) από αυτά τα τυπογραφικά εκτελείται η παρακάτω ομάδα εντολών:

· Αρχικοποιείται η μεταβλητή nQuant που αντιπροσωπεύει το πλήθος των διαφορετικών τυπογραφικών με συγκεκριμένο αριθμό σελίδων, π.χ. 9 (=nQuant) διαφορετικά 8σέλιδα.

· Αρχικοποιείται η μεταβλητή ελέγχου bCont, που χρησιμοποιείται για να ελεγχθεί αν έχει γίνει μοντάζ για όλα τα διαφορετικά τυπογραφικά του συγκεκριμένου αριθμού σελίδων.
· Εκτελείται ένας βρόχος, μέσα στον οποίο καλείται η μέθοδος objMontazClass.PolyLayout, η οποία καθορίζει ποιο είναι το βέλτιστο μοντάζ ή ο βέλτιστος συνδυασμός μοντάζ για το συγκεκριμένο πλήθος διαφορετικών τυπογραφικών ίδιου είδους (ίδιου αριθμού σελίδων, π.χ. για όλα τα διαφορετικά 8σέλιδα) και παρουσιάζει τα αποτελέσματα σε κατάλληλες φόρμες εξόδου. Η μεταβλητή που ελέγχει την εκτέλεση του βρόχου είναι η bCont.
Έστω π.χ. ότι πρέπει να τυπωθούν 6 διαφορετικά 8σέλιδα 21cm x 14.5cm. Στην πρώτη επανάληψη του βρόχου εκτελείται η objMontazClass.PolyLayout και δείχνει ότι τα 4 τυπώνονται με Α-Β όψη πάνω σε χαρτί 96cm x 63cm. Όμως η bCont διατηρεί την τιμή True που είχε εξαρχής και δείχνει ότι δεν έχει μονταριστεί όλο το πλήθος των διαφορετικών τυπογραφικών – 8σέλιδων – που πρέπει να τυπωθούν. Έτσι εκτελείται και δεύτερη επανάληψη του βρόχου και η δεύτερη εκτέλεση της objMontazClass.PolyLayout δείχνει ότι το βέλτιστο για τα 2 8σέλιδα που έχουν απομείνει είναι να τυπωθούν με τούμπα γωνία πάνω σε χαρτί 86cm x 61cm. Η bCont παίρνει τιμή  False, δείχνοντας έτσι ότι έχουν μονταριστεί όλα τα διαφορετικά 8σέλιδα και ο βρόχος τερματίζεται.

· Αν πρόκειται για μονόφυλλο διπλής όψης, τότε 

· Αρχικοποιείται η μεταβλητή nDiffMono που αντιπροσωπεύει το πλήθος των διαφορετικών μονόφυλλων διπλής όψης που πρέπει να τυπωθούν.

· Αρχικοποιείται η μεταβλητή lQuantMono που αντιπροσωπεύει το πλήθος των αντίτυπων που πρέπει να εκτυπωθούν για κάθε μονόφυλλο διπλής όψης.

· Αρχικοποιείται η μεταβλητή ελέγχου bCont, που χρησιμοποιείται για να ελεγχθεί αν έχει γίνει μοντάζ για όλα τα διαφορετικά μονόφυλλα διπλής όψης.
· Εκτελείται ένας βρόχος, μέσα στον οποίο καλείται η μέθοδος objMontazClass.MonoLayout, η οποία καθορίζει ποιο είναι το βέλτιστο μοντάζ ή ο βέλτιστος συνδυασμός μοντάζ για το συγκεκριμένο πλήθος διαφορετικών μονόφυλλων διπλής όψης που πρέπει να εκτυπωθούν και παρουσιάζει τα αποτελέσματα σε κατάλληλες φόρμες εξόδου. Η μεταβλητή που ελέγχει την εκτέλεση του βρόχου είναι η bCont.
· Αν πρόκειται για μονόφυλλο μιας όψης, τότε 

· Αρχικοποιείται η μεταβλητή nDiffMono που αντιπροσωπεύει το πλήθος των διαφορετικών μονόφυλλων μιας όψης που πρέπει να τυπωθούν.

· Αρχικοποιείται η μεταβλητή lQuantMono που αντιπροσωπεύει το πλήθος των αντίτυπων που πρέπει να εκτυπωθούν για κάθε μονόφυλλο μιας όψης.

· Αρχικοποιείται η μεταβλητή ελέγχου bCont, που χρησιμοποιείται για να ελεγχθεί αν έχει γίνει μοντάζ για όλα τα διαφορετικά μονόφυλλα μιας όψης.
· Εκτελείται ένας βρόχος, μέσα στον οποίο καλείται η μέθοδος objMontazClass.MonoLayout, η οποία καθορίζει ποιο είναι το βέλτιστο μοντάζ ή ο βέλτιστος συνδυασμός μοντάζ για το συγκεκριμένο πλήθος διαφορετικών μονόφυλλων μιας όψης, που πρέπει να εκτυπωθούν, και παρουσιάζει τα αποτελέσματα σε κατάλληλες φόρμες εξόδου. Η μεταβλητή που ελέγχει την εκτέλεση του βρόχου είναι η bCont.
Πριν από τη χρήση κάθε μεταβλητής που λαμβάνεται από χρήστη μέσω κάποιου Πλαίσιο Κειμένου (TextBox), γίνεται έλεγχος για το αν η τιμή που έχει δοθεί είναι αρνητική, κάτι που θα προκαλέσει σφάλμα στην εκτέλεση της εφαρμογής. Αν συμβαίνει αυτό τότε δίνεται στην αντίστοιχη μεταβλητή η τιμή –1 και προκαλείται από το πρόγραμμα το σφάλμα με αριθμό 13 ( εντολή Error(13) ). Με την εντολή On Error GoTo ErrorOccured, που υπάρχει στην αρχή κάθε μεθόδου, σε περίπτωση εμφάνισης σφάλματος η ροή του προγράμματος μεταφέρεται στη γραμμή με την ετικέτα ErrorOccured. Εκεί είναι γραμμένος κώδικας που αναγνωρίζει ποια μεταβλητή είναι που έχει τιμή –1 και εμφανίζει μήνυμα στο χρήστη ότι η τιμή που έχει δώσει στο αντίστοιχο Πλαίσιο Κειμένου (TextBox) δεν είναι έγκυρη, δίνοντάς του παράλληλα την ευκαιρία να ξαναπροσπαθήσει ή να τερματίσει την εφαρμογή.
6.3.2 MontazComClass
Είναι η κλάση που περιέχει μέσα της όλες τις υπόλοιπες μεθόδους που χρησιμοποιεί η εφαρμογή. Όπως πολυ συχνά συνηθίζεται, δεν κάλουνται όλες οι μέθοδοι της κλάσης από τον κώδικα της φόρμας εισόδου παρά μόνο τέσσερις. Κατά τα άλλα οι μέθοδοι επικοινωνούν μεταξύ τους, ώστε να πραγματοποιηθεί η λειτουργία που απαιτείται από την εφαρμογή κατά περίπτωση. Ακολουθεί ανάλυση της λειτουργίας και του περιεχομένου κάθε μεθόδου, μέσα από την οποία θα φανεί και ο τρόπος υλοποίησης των αλγορίθμων που παρουσιάστηκαν παραπάνω. Όπως προαναφέρθηκε σε κάθε εκτέλεση της εφαρμογής, δημιουργείται από τη μέθοδο btnExecute_Click ένα αντικείμενο με όνομα objMontazClass το οποίο αποτελεί ένα στιγμιότυπο της κλάσης MontazComClass. Μέσω αυτού του αντικειμένου γίνεται κλήση των μεθόδων που περιέχει η κλάση – στην ουσία εκτελούνται οι μέθοδοι του αντικειμένου – π.χ. objMontazClass.MonoLayout. Για αποφυγή της επανάληψης του objMontazClass παρακάτω θα αναφέρονται μόνο τα ονόματα των μεθόδων της κλάσης.

Πριν την ανάλυση των μεθόδων θα γίνει αναφορά σε τρεις δομές που έχουν δημιουργηθεί για ομαδοποιημένη αποθήκευση των τιμών συγκεκριμένων μεταβλητών σε ομάδες μεταβλητών που σχετίζονται μεταξύ τους. Ο τύπος αυτός των δομών στην VB.NET είναι Structure. Οι δομές αυτές και οι περιγραφές τους είναι:

1. Polyselido – πρόκειται για μια δομή που αφορά μεταβλητές που σχετίζονται και όλες μαζί περιγράφουν ένα πολυσέλιδο έντυπο, για τις ανάγκες της εφαρμογής. Τα πεδία αυτής της δομής είναι:
i. Quant – ο αριθμός των διαφορετικών πολυσέλιδων του συγκεκριμένου τύπου (αριθμού σελίδων) που πρέπει να εκτυπωθούν
ii. AnYpsos – το ύψος του αναπτύγματος του πολυσέλιδου
iii. AnPlatos – το πλάτος του αναπτύγματος του πολυσέλιδου
iv. Karfitsa_Donti – το περιθώριο (σε mm) που πρέπει να υπάρχει στο ανάπτυγμα του πολυσέλιδου για το δόντι της μηχανής που κάνει τη βιβλιοδεσία με καρφίτσα. Έχει τιμή είτε μηδέν είτε όση είναι η τιμή του αντίστοιχου περιθωρίου στη βάση δεδομένων
v. Kollhto_Raxes – το περιθώριο (σε mm) που πρέπει να υπάρχει στο ανάπτυγμα του πολυσέλιδου και συγκεκριμένα στην ακμή που θα αποτελέσει τη ράχη του μετά το δίπλωμα για βιβλιοδεσία τύπου κολλητό. Έχει τιμή είτε μηδέν είτε όση είναι η τιμή του αντίστοιχου περιθωρίου στη βάση δεδομένων
vi. Kollhto_Raxes – ο αριθμός των σελίδων του πολυσέλιδου
vii. PolyMontaz – αυτή η δομή περιέχει μεταβλητές που αφορούν το μοντάζ ενός συγκεκριμένου πολυσέλιδου πάνω σε ένα συγκεκριμένο εκτυπωτικό χαρτί
viii. Mikos – το μήκος του εκτυπωτικού χαρτιού ( η μεγαλύτερή του διάσταση)
ix. Platos – το πλάτος του εκτυπωτικού χαρτιού
x. WorkYpsos – το ύψος του πολυσέλιδου
xi. WorkPlatos – το πλάτος του πολυσέλιδου
xii. Fores – πόσες φορές χωράει το ανάπτυγμα του πολυσέλιδου στο εκτυπωτικό χαρτί με το συγκεκριμένο μοντάζ – τρόπο τοποθέτησης
xiii. Effic – η τιμή του δείκτη αποδοτικότητας του μοντάζ
xiv. ForesMikos – πόσες φορές χωράει στο μήκος του χαρτιού η διάσταση του αναπτύγματος του πολυσέλιδου που είναι παράλληλη με το μήκος του χαρτιού (με τον τρόπο που είναι τοποθετημένο στο συγκεκριμένο μοντάζ)
xv. ForesPlatos – πόσες φορές χωράει στο πλάτος του χαρτιού η διάσταση του αναπτύγματος του πολυσέλιδου που είναι παράλληλη με το πλάτος του χαρτιού (με τον τρόπο που είναι τοποθετημένο στο συγκεκριμένο μοντάζ)
xvi. YpsosMikos – προσδιορίζει τον τρόπο τοποθέτησης των επαναλήψεων του αναπτύγματος του πολυσέλιδου πάνω στο χαρτί. Αν δηλαδή παράλληλα με το μήκος του χαρτιού είναι τοποθετημένο το ύψος ή το πλάτος του αναπτύγματος. Αν έχει τιμή True, συμβαίνει το πρώτο. Αν έχει τιμή False, συμβαίνει το δεύτερο
xvii. Peris – είναι τύπου String και αποθηκεύει μια συμβολοσειρά. Η τιμές που μπορεί να πάρει είναι «Mikos», «Platos», «-». Δείχνει αν εκτός από την πλειοψηφία των αναπτυγμάτων που τοποθετούνται με ένα συγκεκριμένο τρόπο στο χαρτί π.χ. το ύψος τους παράλληλα με το μήκος του χαρτιού, υπάρχουν κάποια αναπτύγματα που τοποθετούνται ανάποδα π.χ. στην προαναφερθείσα περίπτωση με το πλάτος τους παράλληλα στο μήκος του χαρτιού. Η τιμή του δείχνει συγκεκριμένα σε ποια πλευρά του χαρτιού - «Mikos» ή «Platos» - περισσεύει χώρος ώστε να τοποθετηθούν κάποια αναπτύγματα ανάποδα από την πλειοψηφία, η όποια και καθορίζει την τιμή της μεταβλητής YpsosMikos. Η τιμή «-» σημαίνει ότι όλα τα αναπτύγματα τοποθετούνται με τον ίδιο προσανατολισμό στο χαρτί
xviii. ForesMikosAnapoda – το αντίστοιχο του ForesMikos για τα «ανάποδα» τοποθετημένα αναπτύγματα
xix. ForesPlatosAnapoda – το αντίστοιχο του ForesPlatos για τα «ανάποδα» τοποθετημένα αναπτύγματα
2. MontazContainer – η δομή αυτή περιλαμβάνει μεταβλητές που περιγράφουν ένα μοντάζ και διάφορες παραμέτρους του. Τα πεδία της είναι:
i. Montaz – είναι τύπου PolyMontaz και περιέχει τις λεπτομέρειες ενός μοντάζ
ii. WorkType – είναι τύπου String μπορεί να έχει τρεις τιμές «ΑΒ», «TG», «TD» και δείχνει την τεχνική εκτύπωσης που χρησιμοποιείται για το συγκεκριμένο μοντάζ – Α-Β όψης, Τούμπα Γωνία, Τούμπα Δόντια αντίστοιχα
iii. Montarismata – δείχνει πόσες φορές επαναλαμβάνεται το συγκεκριμένο μοντάζ με διαφορετικά έντυπα κάθε φορά, π.χ. αν θέλουμε να εκτυπώσουμε 10 διαφορετικά μονόφυλλα μιας όψης και με το βέλτιστο μοντάζ χωράνε 5 μονόφυλλα πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί, το μοντάζ αυτό θα επαναληφθεί δύο φορές με διαφορετικές πεντάδες μονόφυλλων κάθε φορά, δηλαδή η τιμή του πεδίου Montarismata θα είναι 2

iv. Travigmata – δείχνει πόσα εκτυπωτικά φύλλα θα τυπωθούν – θα «τραβηχτούν» στη γλώσσα του τυπογραφείου – με το συγκεκριμένο μοντάζ από την εκτυπωτική μηχανή

Στις δηλώσεις της κλάσης MontazComClass εκτός από τις νέες δομές που ορίζονται υπάρχουν κάποιες μεταβλητές που δηλώνονται ως Public, ώστε να μπορούν να χρησιμοποιηθούν από όλες τις μεθόδους χωρίς να χρειάζεται να διαβιβάζονται ως παράμετροι σε καθεμιά από αυτές, αποφεύγοντας έτσι άσκοπες επαναλήψεις. Αυτές οι μεταβλητές είναι οι:

· MontazTG(20) – πίνακας 20 μεταβλητών τύπου MontazContainer. Χρησιμοποιείται για την αποθήκευση των παραμέτρων που περιγράφουν το μοντάζ κάποιου εντύπου – μονόφυλλου ή πολυσέλιδου – για εκτύπωση με την τεχνική Τούμπα Γωνία σε καθένα από τα υπάρχοντα εκτυπωτικά χαρτιά (ο αριθμός 20 είναι γενικά επαρκής για να καλύψει την γκάμα των εκτυπωτικών χαρτιών στάνταρ διαστάσεων που χρησιμοποιούνται ευρέως στην τυπογραφία)

· MontazTD(20) – πίνακας 20 μεταβλητών τύπου MontazContainer. Χρησιμοποιείται για την αποθήκευση των παραμέτρων που περιγράφουν το μοντάζ κάποιου εντύπου – μονόφυλλου ή πολυσέλιδου – για εκτύπωση με την τεχνική Τούμπα Δόντια σε καθένα από τα υπάρχοντα εκτυπωτικά χαρτιά

· MontazAB(20) – πίνακας 20 μεταβλητών τύπου MontazContainer. Χρησιμοποιείται για την αποθήκευση των παραμέτρων που περιγράφουν το μοντάζ κάποιου εντύπου – μονόφυλλου ή πολυσέλιδου – για εκτύπωση με την τεχνική Α-Β όψη σε καθένα από τα υπάρχοντα εκτυπωτικά χαρτιά 

· MontazT(40) – πίνακας 40 μεταβλητών τύπου MontazContainer. Χρησιμοποιείται για την ένωση των MontazTG και MontazTD και αφορά μοντάζ για εκτύπωση με τεχνική που χρησιμοποιεί Τούμπα σε καθένα από τα υπάρχοντα εκτυπωτικά χαρτιά, καθώς οι δύο αυτές τεχνικές έχουν κοινά χαρακτηριστικά όσον αφορά το κέρδος σε χαρτί και άλλους παραγωγικούς συντελεστές της παραγωγικής διαδικασίας μιας εταιρίας γραφικών τεχνών

· nTgwnia, nTdontia, nDontia, nTritomia, nBerniki, nPlastik, nUV,nTravigmataBound,nDiplotomi,nMaxairia, nOrio_Typ_Karfitsa, nKarfitsa_Donti, nKollhto_Raxes, nOpti – αυτές οι μεταβλητές έχουν τις τιμές των ορίων (σε mm) για τις διάφορες επεξεργασίες, που ενδεχομένως να υποστεί ένα έντυπο, όπως αυτές είναι αποθηκευμένες στη βάση δεδομένων

Στη συνέχεια ακολουθεί η ανάλυση των μεθόδων της κλάσης που συνδυάζονται για να υλοποιήσουν τους αλγόριθμους που παρατέθηκαν παραπάνω και να παρουσιάσουν τα αποτελέσματα σε γραφικό περιβάλλον με τη βοήθεια της OutputForm. Στην ανάλυση της κάθε μεθόδου αναφέρονται η παράμετροί της που αποτελούν τον τρόπο επικοινωνίας της με το υπόλοιπο πρόγραμμα και ακολουθεί η περιγραφή των λειτουργιών της με αναφορές στα βήματα των αλγορίθμων των παραγράφων 5.2 - 5.5, όπου υπάρχει αντιστοιχία βήματος – υλοποίησης.

6.3.2.1 DB_Connect

Η συγκεκριμένη μέθοδος εξυπηρετεί το σκοπό της λήψης των δεδομένων από τη βάση, με την παρέμβαση της InputForm που περιγράφηκε παραπάνω. Η μέθοδος DB_Connect χρησιμοποιεί ως παραμέτρους τις objDSMargins, objDSXartia, που απεικονίζουν τα δύο αντίστοιχα DataSet της κλάσης InputForm. Στη συνέχεια μέσω αυτών αποδίδονται στις μεταβλητές objTableMargins, objTableXartia οι τιμές των αντίστοιχων πινάκων της βάσης δεδομένων. Με αυτό τον τρόπο περνάνε οι τιμές των δύο αυτών πινάκων μέσα στο στιγμιότυπο objMontazClass  της κλάσης MontazComClass. Εφόσον οι objTableMargins, objTableXartia έχουν δηλωθεί και μέσα στην MontazComClass ως Public,  μπορούν να χρησιμοποιηθούν από οποιαδήποτε μέθοδό του objMontazClass λαμβάνοντας τις ίδιες τιμές που έχουν λάβει με το πάτημα του κουμπιού «Εμφάνιση/Ενημέρωση δεδομένων» οι μεταβλητές με το ίδιο όνομα μέσα στην κλάση InputForm. Πρώτη από όλες τις χρησιμοποιεί η DB_Connect για να δώσει σε Public  μεταβλητές τις τιμές των διάφορων περιθωρίων. Αυτές οι μεταβλητές χρησιμοποιούνται στη συνέχεια από άλλες μεθόδους της κλάσης. Για να γίνει η εκχώρηση των σωστών τιμών στις μεταβλητές αυτές, ορίζεται αρχικά ως πρωτεύον κλειδί του πίνακα objTableMargins η στήλη που περιέχει το είδος της επεξεργασίας στην οποία αντιστοιχεί το κάθε περιθώριο και έχει τίτλο «Eidos». Μετά δίνοντας το όνομα της κάθε επεξεργασίας, όπως είναι αποθηκευμένο στον πίνακα βρίσκεται η τιμή του αντίστοιχου περιθωρίου και αποθηκεύεται στην κατάλληλη μεταβλητή.

6.3.2.2 MonoLayout
Η μέθοδος MonoLayout καθορίζει ποιο είναι το βέλτιστο μοντάζ ή ο βέλτιστος συνδυασμός μοντάζ για ένα δεδομένο πλήθος διαφορετικών μονόφυλλων μονής ή διπλής όψης και παρουσιάζει τα αποτελέσματα σε κατάλληλες φόρμες εξόδου. 

Οι παράμετροι της μεθόδου είναι:

1. lWorkYpsos – το ύψος του μονόφυλλου
2. lWorkPlatos – το πλάτος του μονόφυλλου
3. bVerniki – μεταβλητή τύπου Boolean, δείχνει αν θα υπάρξει επεξεργασία του μονόφυλλου με βερνίκι
4. bUV – μεταβλητή τύπου Boolean, δείχνει αν θα υπάρξει επεξεργασία του μονόφυλλου με ειδικό βερνίκι και ακτίνες UV
5. bPlastik – μεταβλητή τύπου Boolean, δείχνει αν θα υπάρξει πλαστικοποίηση του μονόφυλλου
6. sEidos – μεταβλητή τύπου String (έχει μια από τις τιμές «Mono1», «Mono2»), δείχνει αν πρόκειται για μονόφυλλο μιας ή δύο όψεων
7. lQuantity – η ποσότητα του μονόφυλλου ή των μονόφυλλων – σε αντίτυπα – που πρέπει να εκτυπωθεί 
8. nDiff – είναι παράμετρος εισόδου/εξόδου. Δείχνει το πλήθος των διαφορετικών μονόφυλλων, με ίδια όμως χαρακτηριστικά – διαστάσεις, αντίτυπα, χρώματα, επεξεργασίες – που πρέπει να εκτυπωθεί. Παίρνει κατάλληλη τιμή μετά από κάθε εκτέλεση της MonoLayout, αν πρόκειται να ακολουθήσουν και άλλες εκτέλεσεις της μεθόδου για την ίδια ομάδα διαφορετικών μονόφυλλων
9. bDiplotomi – μεταβλητή τύπου Boolean, δείχνει αν οι τομές πρέπει να γίνουν με διπλοτομή
10. bMore – είναι μεταβλητή εισόδου/εξόδου. Είναι τύπου Boolean και δείχνει αν θα πρέπει να υπάρξει επανάληψη της κλήσης της μεθόδου MonoLayout από το κυρίως πρόγραμμα, μετά το τέλος μιας εκτέλεσής της. Αντιστοιχεί στη μεταβλητή bCont της μεθόδου btnExecute_Click, που ελέγχει το βρόχο εκτέλεσης της MonoLayout, όπως αναφέρθηκε παραπάνω
Στην αρχή της μεθόδου αρχικοποιούνται όλα τα πεδία των στοιχείων του πίνακα MontazAB()  (μηδενίζονται όλα εκτός από το MontazAB().WorkType που παίρνει την τιμή «ΑΒ»). Ακολούθως στις γραμμές 159 – 198 εκτελείται ένας επαναληπτικός βρόχος For μέσα στον οποίο, βρίσκεται το βέλτιστο μοντάζ του συγκεκριμένου εντύπου – που τα στοιχεία του έχουν διαβιβαστεί ως παράμετροι στη μέθοδο – σε καθένα από τα διαθέσιμα εκτυπωτικά χαρτιά και οι παράμετροι του κάθε μοντάζ αποθηκεύονται και σε ένα στοιχείο του πίνακα MontazAB. Τέλος τα στοιχεία αυτού του πίνακα διατάσσονται κατά φθίνουσα σειρά του πεδίου MontazAB().Fores. Για να γίνει αυτό, σε κάθε εκτέλεση του βρόχου αρχικά εκχωρούνται σε μεταβλητές οι τιμές του μήκους και πλάτους του εκάστοτε εκτυπωτικού χαρτιού. Μετά καλείται η μέθοδος Μargins, η οποία υπολογίζει την «ωφέλιμη επιφάνεια» του εκτυπωτικού χαρτιού, αφού αφαιρέσει τα απαραίτητα περιθώρια γύρω γύρω, σύμφωνα με τις μεταβλητές που δείχνουν τι επεξεργασίες απαιτούνται. Στη συνέχεια καλείται η μέθοδος BestFit, η οποία δεδομένου ενός τυπογραφικού – ενός μονόφυλλου ή του αναπτύγματος ενός πολυσέλιδου – και της «ωφέλιμης επιφάνειας» ενός εκτυπωτικού χαρτιού, υπολογίζει και επιστρέφει τις παραμέτρους του βέλτιστου μονταρίσματος του τυπογραφικού στο εκτυπωτικό χαρτί. Τέλος στις γραμμές 180 – 196 βρίσκεται η κατάλληλη θέση στον πίνακα MontazAB() για την εισαγωγή του νέου στοιχείου που περιγράφει το μοντάζ στο συγκεκριμένο εκτυπωτικό χαρτί, μετατοπίζονται –αν χρειάζεται – κάποια άλλα στοιχεία του πίνακα, ώστε να αδειάσει η θέση και γίνεται η εισαγωγή του νέου στοιχείου. Μετά και από αυτή την ενέργεια η εκτέλεση του βρόχου For φτάνει στο τέλος της και επαναλαμβάνεται από την αρχή, εφόσον υπάρχουν και άλλα εκτυπωτικά χαρτιά για τα οποία δεν έχει εκτελεστεί.

Στη συνέχεια γίνεται έλεγχος αν πρόκειται για μονόφυλλο διπλής όψης και ακολουθεί ένα μπλοκ εντολών που αφορούν αυτή την κατηγορία. Σε αυτό το μπλοκ γίνονται τα εξής:

Καταρχήν αρχικοποιούνται τα πεδία των στοιχείων των πινάκων MontazT(),MontazTG(),MontazTD() όμοια με τον MontazAB() (μηδενίζονται όλα τα πεδία εκτός του .WorkType, που παίρνει αντίστοιχα τιμές «-»,«TG», «TD»). Μετά, σε αντιστοιχία με το βρόχο For που αναφέρθηκε προηγουμένως για το μοντάζ που θα εκτυπωθεί με τεχνική Α-Β όψη, εκτελείται ένας όμοιος βρόχος στις γραμμές 258 – 298 για το μοντάζ που θα εκτυπωθεί με τεχνική Τούμπα Γωνία. Η μόνη διαφορά τους είναι η ύπαρξη μεταξύ της κλήσης της μεθόδου Margins και της BestFit στη γραμμή 265 μιας εντολής που ορίζει το ωφέλιμο μήκος για την Bestfit, αφαιρώντας το προβλεπόμενο στη μέση περιθώριο για Τούμπα Γωνία και διαιρώντας το αποτέλεσμα με το δύο. Έτσι ουσιαστικά η BestFit κάνει το βέλτιστο μοντάζ στο ένα μισό του εκτυπωτικού χαρτιού, κάτι που αρκεί, αφού το ίδιο μοντάζ επαναλαμβάνεται και στο άλλο μισό. Τέλος το μοντάζ τοποθετείται στον πίνακα MontazTG() έτσι ώστε να έχουμε φθίνουσα σειρά με βάση το πεδίο MontazTG().Fores. Ακολουθεί ένας όμοιος βρόχος στις γραμμές 303 – 345 για το μοντάζ που θα εκτυπωθεί με τεχνική Τούμπα Δόντια, μόνο που εδώ μετά την κλήση της Margins στη γραμμή 311 αφαιρείται από το πλάτος του εκτυπωτικού χαρτιού το περιθώριο για Τούμπα Δόντια στη μέση και το περιθώριο για τα δόντια της εκτυπωτικής μηχανής (το τελευταίο αφαιρείται μια φορά, αφού έχει αφαιρεθεί άλλη μία φορά μέσα στη Margins που προηγείται) και το αποτέλεσμα διαιρείται με το δύο για να δώσει το ωφέλιμο πλάτος για την BestFit.

Στις γραμμές 351 – 387 τοποθετούνται τα στοιχεία των MontazTG()και MontazTD() στον πίνακα MontazT(). Η τοποθέτηση ακολουθεί δύο βασικούς κανόνες. Ο πρώτος είναι η φθίνουσα σειρά με βάση το πεδίο Fores. Ο δεύτερος είναι ότι αν ένα στοιχείο του MontazTG() και ένα στοιχείο του MontazTD() έχουν την ίδια τιμή στο πεδίο Fores, τότε τοποθετείται στην κατάλληλη θέση του πίνακα MontazT() από τα δύο στοιχεία αυτό που έχει μεγαλύτερη τιμή στο πεδίο Effic, που είναι ο δείκτης αποδοτικότητας του μοντάζ. Στις γραμμές 389 – 391 υπάρχει κώδικας για εκτύπωση των στοιχείων του πίνακα MontazAB(), που χρησιμοποιείται για την αποσφαλμάτωση (Debugging) του προγράμματος και ο οποίος πολύ εύκολα μπορεί να μετατραπεί για να εμφανίζονται τα στοιχεία αυτά σε μια φόρμα στο χρήστη της εφαρμογής, αν αυτό είναι επιθυμητό. Έτσι μπορεί να δει ο χρήστης τα στοιχεία του βέλτιστου μοντάζ σε κάθε εκτυπωτικό χαρτί που διαθέτει για εκτύπωση με την τεχνική Α-Β όψη. Μετά υπάρχει μια εντολή Select και εφόσον το μονόφυλλο είναι διπλής όψης εμφανίζει και τα στοιχεία των πινάκων MontazTG() και MontazTD()με τον ίδιο τρόπο.
Στη συνέχεια ακολουθεί η υλοποίηση των βημάτων του αλγορίθμου της παραγράφου 5.3. Για διευκόλυνση της κατανόησης αναφέρονται η μεταβλητές που χρησιμοποιούνται και τι αντιπροσωπεύουν:

· bFound – αν έχει βρεθεί το βέλτιστο μοντάζ βάση του αλγορίθμου. Αρχικά είναι False
· bOneVoid – αν το βέλτιστο μοντάζ περιέχει μια επανάληψη του τυπογραφικού (μονόφυλλου) περισσότερη από όσες χρειάζονται
· Max_Travigmata – ο μέγιστος αριθμός τραβηγμάτων που προκύπτει μέχρι στιγμής για κάποιο από τα εξετασθέντα μοντάζ, σε περίπτωση που κανένα από αυτά δεν ικανοποιεί τη συνθήκη για τον ελάχιστο αριθμό τραβηγμάτων, ο οποίος λαμβάνεται από τη βάση δεδομένων και είναι αποθηκευμένος στη μεταβλητή nTravigmataBound.
· Temporary – μεταβλητή τύπου MontazContainer, αντιπροσωπεύει το προσωρινά βέλτιστο μοντάζ
· MontazCont – μεταβλητή τύπου MontazContainer, αντιπροσωπεύει το βέλτιστο μοντάζ στο τέλος του αλγορίθμου
Αναφορικά με τον αλγόριθμο της παραγράφου 5.3, στις γραμμές 410 – 435 υλοποιείται το βήμα 3, στις γραμμές 436 – 465 υλοποιείται το βήμα 4, στις γραμμές 466 – 496 υλοποιείται το βήμα 5, στις γραμμές 497 – 527 υλοποιείται το βήμα 6. Στις γραμμές 528 – 566 υλοποιείται το βήμα 7 και πιο συγκεκριμένα στις γραμμές 540 – 554 υλοποιείται το υποβήμα 7.1 και στις γραμμές 555 – 566 το υποβήμα 7.2. Στις γραμμές 567 – 586 υλοποιείται το βήμα 8, στις γραμμές 587 – 606 το βήμα 9 και στις γραμμές 607 – 620 το βήμα 10 του αλγορίθμου.

Ακολουθεί ο αλγόριθμος της παραγράφου 5.2 για μονόφυλλα μιας όψης, εάν πρόκειται για τέτοιο είδος μονόφυλλου. Αναφορικά με αυτό τον αλγόριθμο στις γραμμές 627 – 652 υλοποιείται το βήμα 2, στις γραμμές 653 – 683 υλοποιείται το βήμα 3, στις γραμμές 684 – 706 υλοποιείται το βήμα 4, στις γραμμές 707 – 729 υλοποιείται το βήμα 5, στις γραμμές 730 – 742 υλοποιείται το βήμα 6 και τέλος στις γραμμές 743 – 749 υλοποιείται το βήμα 7.

Μετά από την υλοποίηση των αλγορίθμων εκχωρούνται στα πεδία Mikos,Platos του MontazCont οι κατάλληλες τιμές ανάλογα με την τεχνική εκτύπωσης. Στη συνέχεια υπολογίζεται και αποθηκεύεται στη μεταβλητή nEpexMargin η τιμή του περιθωρίου που πρέπει να υπάρχει γύρω γύρω από το εκτυπωτικό χαρτί ανάλογα με τις επεξεργασίες που πρόκειται να υποστεί το μονόφυλλο. Μετά καλείται η μέθοδος Recalc_Margins, η οποία μοιράζει το χώρο που περισσεύει στο εκτυπωτικό χαρτί μετά την τοποθέτηση των επαναλήψεων του μονόφυλλου – σύμφωνα με το βέλτιστο μοντάζ – σε περιθώριο γύρω γύρω από το χαρτί επιπλέον του nEpexMargin, αν περισσεύει αρκετός χώρος. Ακολουθεί κλήση της μεθόδου SpecialPaper. Σκοπός της είναι, όταν περισσεύει αρκετός χώρος στο χαρτί και τα περιθώρια μετά το μοίρασμα αυτού του χώρου είναι μεγάλα, να υπολογίζει ποιες είναι εκείνες οι διαστάσεις του χαρτιού που θα ελάττωναν αυτά τα περιθώρια στις βέλτιστες τιμές τους – λίγο μεγαλύτερες από τις ελάχιστες και συχνά ίσες με αυτές – και βέβαια θα μείωναν το κόστος της εκτύπωσης. Τέλος καλείται η μέθοδος Display που αναλαμβάνει να παρουσιάσει το βέλτιστο ή τα βέλτιστα, αν πρόκειται για συνδυασμό, μοντάζ στο χρήστη σε γραφικό περιβάλλον διαμορφώνοντας κατάλληλα τη φόρμα εξόδου OutputForm.

6.3.2.3 PolyLayout

Η μέθοδος PolyLayout έχει σκοπό να βρει το βέλτιστο μοντάζ ή τον βέλτιστο συνδυασμό μοντάζ για την εκτύπωση ενός δεδομένου πλήθους διαφορετικών πολυσέλιδων τυπογραφικών (των αναπτυγμάτων δηλαδή ενός από τα εκτυπώσιμα πολυσέλιδα έντυπα – 4σέλιδο, 8-σέλιδο, 16-σέλιδο, 32-σέλιδο) με κοινά στοιχεία.

Οι παράμετροι της μεθόδου είναι:

1. Poly – μεταβλητή τύπου Polyselido. Περιλαμβάνει τις παραμέτρους του πολυσέλιδου για το οποίο πρέπει να βρεθεί το βέλτιστο μοντάζ
2. nQuant – παράμετρος εισόδου/εξόδου . Δείχνει το πλήθος των διαφορετικών πολυσέλιδων, με τα ίδια όμως στοιχεία – διαστάσεις, επεξεργασίες, χρώματα, αντίτυπα, που πρέπει να εκτυπωθεί. Παίρνει κατάλληλη τιμή μετά από κάθε εκτέλεση της PolyLayout, αν πρόκειται να ακολουθήσουν και άλλες για το ίδιο πλήθος διαφορετικών πολυσέλιδων
3. bMore – παράμετρος εισόδου/εξόδου. Είναι τύπου Boolean και δείχνει αν θα πρέπει να υπάρξει επανάληψη της κλήσης της μεθόδου PolyLayout από το κυρίως πρόγραμμα, μετά το τέλος μιας εκτέλεσής της. Αντιστοιχεί στη μεταβλητή bCont της μεθόδου btnExecute_Click, που ελέγχει το βρόχο εκτέλεσης της PolyLayout, για κάθε πολυσέλιδο τυπογραφικό
4. lQuantity – η ποσότητα του πολυσέλιδου ή των διαφορετικών πολυσέλιδων, σε αντίτυπα, που πρέπει να εκτυπωθεί
5. bVerniki – μεταβλητή τύπου Boolean, δείχνει αν θα υπάρξει επεξεργασία του εντύπου με βερνίκι
6. bUV – μεταβλητή τύπου Boolean, δείχνει αν θα υπάρξει επεξεργασία του εντύπου με ειδικό βερνίκι και ακτίνες UV
7. bPlastik – μεταβλητή τύπου Boolean, δείχνει αν θα υπάρξει πλαστικοποίηση του εντύπου
8. bDiplotomi – μεταβλητή τύπου Boolean,δείχνει αν οι τομές θα γίνουν με διπλοτομή
9. lSelidaYpsos – το ύψος της σελίδας του πολυσέλιδου
10. lSelidaPlatos – το πλάτος της σελίδας του πολυσέλιδου
Στην αρχή της μεθόδου εκχωρούνται σε κάποιες τοπικές μεταβλητές οι τιμές των αντίστοιχων, ονομαστικά, πεδίων της παραμέτρου Poly της μεθόδου. Στη συνέχεια καλείται η μέθοδος Check_Typografiko. Αυτή υλοποιεί τον αλγόριθμο της παραγράφου 5.4 για την εύρεση του βέλτιστου συνδυασμού μοντάζ για ένα πλήθος διαφορετικών πολυσέλιδων τυπογραφικών με κοινά στοιχεία. Η Check_Typografiko επιστρέφει το βέλτιστο μοντάζ ή το πρώτο μοντάζ του βέλτιστου συνδυασμού μέσω της μεταβλητής Montage. Αναλόγως με την τεχνική εκτύπωσης για την οποία προορίζεται το μοντάζ καλούνται με τη σειρά η Recalc_Margins, η SpecialPaper και τέλος η Display με τις κατάλληλες, ανά τεχνική εκτύπωσης παραμέτρους, με αποτέλεσμα να εμφανιστεί γραφικά στο χρήστη το συγκεκριμένο μοντάζ με τη βοήθεια της OutputForm.
6.3.2.4 Margins

Όπως έχει ήδη αναφερθεί η μέθοδος Margins υπολογίζει για ένα δεδομένο εκτυπωτικό χαρτί την «ωφέλιμη επιφάνειά» του, ανάλογα με τις επεξεργασίες που πρέπει γίνουν στο έντυπο το οποίο θα μονταριστεί πάνω στο συγκεκριμένο χαρτί. Με τον όρο «ωφέλιμη επιφάνεια» εννοείται το τμήμα εκείνο της επιφάνειας του χαρτιού πάνω στο οποίο μπορούν να τοποθετηθούν επαναλήψεις του προς εκτύπωση εντύπου, σε αντίθεση με το τμήμα της επιφάνειας του χαρτιού που πρέπει να μείνει κενό για τα απαραίτητα περιθώρια. Οι παράμετροι της μεθόδου είναι:

1. lMikos – το μήκος του εκτυπωτικού χαρτιού
2. lPlatos – το πλάτος του εκτυπωτικού χαρτιού
3. bVerniki – μεταβλητή τύπου Boolean, δείχνει αν θα υπάρξει επεξεργασία του εντύπου με βερνίκι
4. bUV – μεταβλητή τύπου Boolean, δείχνει αν θα υπάρξει επεξεργασία του εντύπου με ειδικό βερνίκι και ακτίνες UV
5. bPlastik – μεταβλητή τύπου Boolean, δείχνει αν θα υπάρξει πλαστικοποίηση του εντύπου
6. lEffMikos – το μήκος της «ωφέλιμης επιφάνειας» του εκτυπωτικού χαρτιού
7. lEffPlatos – το πλάτος της «ωφέλιμης επιφάνειας» του εκτυπωτικού χαρτιού
Η μέθοδος, με φωλιασμένες εντολές if then else, υπολογίζει ποιο είναι το ελάχιστο περιθώριο που πρέπει να υπάρχει γύρω γύρω από το χαρτί – μεταβλητή nEpexMargin. Στη συνέχεια, βάση αυτού του περιθωρίου, υπολογίζει το μήκος και το πλάτος της «ωφέλιμης επιφάνειας» του εκτυπωτικού χαρτιού.

6.3.2.5 Greater
Είναι μια συνάρτηση που παίρνει ως είσοδο δύο αριθμούς και επιστρέφει ως τιμή τον μεγαλύτερο από τους δύο. Τα ορίσματά της καθώς και η επιστρεφόμενη τιμή είναι τύπου Integer.

6.3.2.6 BestFit
Η μέθοδος BestFit βρίσκει το βέλτιστο μοντάζ, από πλευράς εκμετάλλευσης χαρτιού, ενός τυπογραφικού – μονόφυλλου ή πολυσέλιδου – πάνω σε ένα συγκεκριμένο εκτυπωτικό χαρτί. Οι παράμετροι της μεθόδου είναι:

1. lWorkYpsos – το ύψος του τυπογραφικού
2. lWorkPlatos – το πλάτος του τυπογραφικού
3. lMikos – το μήκος του εκτυπωτικού χαρτιού
4. lPlatos – το πλάτος του εκτυπωτικού χαρτιού
5. fEfficiency – η τιμή του δείκτη αποδοτικότητας του μοντάζ
6. nForesMikos – πόσες φορές χωράει στο μήκος του χαρτιού η διάσταση του αναπτύγματος του πολυσέλιδου που είναι παράλληλη με το μήκος του χαρτιού (με τον τρόπο που είναι τοποθετημένο στο συγκεκριμένο μοντάζ)
7. nForesPlatos – πόσες φορές χωράει στο πλάτος του χαρτιού η διάσταση του αναπτύγματος του πολυσέλιδου που είναι παράλληλη με το πλάτος του χαρτιού (με τον τρόπο που είναι τοποθετημένο στο συγκεκριμένο μοντάζ)
8. lPeris – πόσο από το εκτυπωτικό χαρτί μένει αχρησιμοποίητο (σε mm2) 
9. bDiplotomi – μεταβλητή τύπου Boolean,δείχνει αν οι τομές θα γίνουν με διπλοτομή
10. bYpsosMikos – προσδιορίζει τον τρόπο τοποθέτησης των επαναλήψεων του αναπτύγματος του πολυσέλιδου πάνω στο χαρτί. Αν δηλαδή παράλληλα με το μήκος του χαρτιού είναι τοποθετημένο το ύψος ή το πλάτος του αναπτύγματος. Αν έχει τιμή True, συμβαίνει το πρώτο. Αν έχει τιμή False, συμβαίνει το δεύτερο
11. nForesMikosAnapoda – το αντίστοιχο του ForesMikos για τα «ανάποδα» τοποθετημένα τυπογραφικά
12. nForesPlatosAnapoda – το αντίστοιχο του ForesPlatos για τα «ανάποδα» τοποθετημένα τυπογραφικά
13. sPeris – είναι τύπου String και αποθηκεύει μια συμβολοσειρά. Η τιμές που μπορεί να πάρει είναι «Mikos», «Platos», «-». Δείχνει αν εκτός από την πλειοψηφία των αναπτυγμάτων που τοποθετούνται με ένα συγκεκριμένο τρόπο στο χαρτί π.χ. το ύψος τους παράλληλα με το μήκος του χαρτιού, υπάρχουν κάποια αναπτύγματα που τοποθετούνται ανάποδα π.χ. στην προαναφερθείσα περίπτωση με το πλάτος τους παράλληλα στο μήκος του χαρτιού. Η τιμή του δείχνει συγκεκριμένα σε ποια πλευρά του χαρτιού - «Mikos» ή «Platos» - περισσεύει χώρος ώστε να τοποθετηθούν κάποια αναπτύγματα ανάποδα από την πλειοψηφία, η όποια και καθορίζει την τιμή της μεταβλητής YpsosMikos. Η τιμή «-» σημαίνει ότι όλα τα αναπτύγματα τοποθετούνται με τον ίδιο προσανατολισμό στο χαρτί
Ο αλγόριθμος της μεθόδου είναι ο εξής: 

· Υπολογίζονται οι παράμετροι του μοντάζ όταν τα τυπογραφικά είναι τοποθετημένα ώστε το ύψος τους να είναι παράλληλο με το μήκος του χαρτιού. Στις παραμέτρους συμπεριλαμβάνεται και έλεγχος για το αν χωράνε να τοποθετηθούν κάποια τυπογραφικά ανάποδα από την πλειοψηφία
· Μετά υπολογίζονται οι ίδιες παράμετροι για το μοντάζ με τοποθέτηση των τυπογραφικών ώστε το πλάτος τους να είναι παράλληλο με το μήκος του χαρτιού
· Τέλος συγκρίνεται ο δείκτης αποδοτικότητας των δύο μοντάζ και οι παράμετροι του μοντάζ που έχει το μεγαλύτερο δείκτη αποτελούν τις τιμές που επιστρέφει η μέθοδος στο καλόν τμήμα προγράμματος.
Πιο συγκεκριμένα, αρχικά υπολογίζεται πόσες φορές χωράει το ύψος του τυπογραφικού στο μήκος του χαρτιού. Αν υπάρχει διπλοτομή, λαμβάνεται υπόψη το ελάχιστο περιθώριο που πρέπει να υπάρχει μεταξύ των τυπογραφικών  και αν χρειαστεί μειώνεται ο λόγος ύψος/μήκος κατά ένα. Μετά υπολογίζεται πόσες φορές χωράει το πλάτος του τυπογραφικού στο πλάτος του χαρτιού. Αν υπάρχει διπλοτομή, γίνεται ο ίδιος έλεγχος και, αν απαιτείται, η μείωση του λόγου πλάτος/πλάτος όπως πριν. Έτσι έχει υπολογιστεί πόσες επαναλήψεις του τυπογραφικού χωράνε στο χαρτί με το ύψος του τυπογραφικού παράλληλο στο μήκος του χαρτιού. Στη συνέχεια υπολογίζεται πόσο περισσεύει από το μήκος του χαρτιού μετά την τοποθέτηση των επαναλήψεων του τυπογραφικού που χωράνε με ύψος//μήκος καθώς και πόσο περισσεύει από το πλάτος του χαρτιού. Μετά εξετάζεται αν σε αυτό το μήκος που περισσεύει χωράει και πόσες φορές το πλάτος του τυπογραφικού, ώστε να τοποθετηθούν κάποια τυπογραφικά ανάποδα από τα άλλα. Όμοια, εξετάζεται αν στο πλάτος που περισσεύει χωράει και πόσες φορές το μήκος του τυπογραφικού, ώστε να τοποθετηθούν εκεί κάποια τυπογραφικά ανάποδα από τα άλλα. Εφόσον σε κάποια από τις δύο περιπτώσεις χωράει έστω και μία φορά η «ανάποδη» πλευρά του τυπογραφικού στον περισσευούμενο χώρο, ελέγχεται αν και πόσες φορές χωράει η άλλη πλευρά του στην άλλη πλευρά του χαρτιού, δηλαδή περισσ.μήκος/πλάτος – πλάτος/μήκος ή περισσ.πλάτος/μήκος – μήκος/πλάτος. Με αυτό τον τρόπο υπολογίζεται και πόσα τυπογραφικά μπορούν να τοποθετηθούν ανάποδα, καθώς και σε ποια διάσταση του χαρτιού υπάρχει ο διαθέσιμος χώρος για κάτι τέτοιο, στην περίπτωση που κανονικά τοποθετούνται με το ύψος τους παράλληλο στο μήκος του χαρτιού.

Ακολούθως επαναλαμβάνεται η ίδια διαδικασία για την περίπτωση που η «κανονική» τοποθέτηση των τυπογραφικών είναι με το πλάτος τους παράλληλο στο μήκος του χαρτιού και το ύψος παράλληλο στο πλάτος του χαρτιού.

Τέλος συγκρίνονται τα δύο μοντάζ με βάση το δείκτη αποδοτικότητας και επιλέγεται αυτό με το μεγαλύτερο δείκτη. Η επιλογή σημαίνει ότι στις παραμέτρους εξόδου της μεθόδου εκχωρούνται οι τιμές των αντίστοιχων παραμέτρων του επιλεχθέντος μοντάζ.

Ο δείκτης αποδοτικότητας ενός μοντάζ όπως ορίζεται στην εφαρμογή δεν είναι τίποτε άλλο παρά ο λόγος του πλήθους των επαναλήψεων του τυπογραφικού που χωράνε στο χαρτί με το συγκεκριμένο μοντάζ προς την επιφάνεια του χαρτιού που μένει ανεκμετάλλευτη επί ένα συντελεστή που απλώς μετατοπίζει το δείκτη σε τιμές μεγαλύτερες του 1. Ουσιαστικά εκφράζονται με έναν τύπο οι δύο συνιστώσες που κάνουν μια τοποθέτηση ενός τυπογραφικού σε ένα συγκεκριμένο χαρτί αποδοτική – οι επαναλήψεις του τυπογραφικού (το κέρδος) και το χαρτί που περισσεύει (η ζημία) – με τέτοιο τρόπο ώστε να αυξάνεται ο δείκτης όταν αυξάνεται το «κέρδος» ή όταν μειώνεται η «ζημία» και να μειώνεται όταν συμβαίνουν τα αντίστροφα. Σημειώνεται, τέλος, ότι στην ανεκμετάλλευτη επιφάνεια του χαρτιού δεν συμπεριλαμβάνεται όσο χαρτί αφήνεται κενό λόγω περιθωρίων που είναι κοινά στα διαφορετικά μοντάζ, αφού αυτό μένει ανεκμετάλλευτο σε όλα τα μοντάζ.
6.3.2.7 Recalc_Margins
Η μέθοδος αυτή μοιράζει το χαρτί που μένει ανεκμετάλλευτο από ένα μοντάζ σε περιθώρια, όπου αυτά υπάρχουν ώστε να είναι μεγαλύτερα από τις ελάχιστες τιμές τους με βάση τις οποίες έχει γίνει το μοντάζ. Ουσιαστικά θα λέγαμε ότι κατά μια έννοια κάνει λίγο πιο χρήσιμο το άχρηστο τμήμα ενός εκτυπωτικού χαρτιού, πάνω στο οποίο δεν χωράει να εκτυπωθεί τίποτα.

Γενικά για τα κάθε είδους περιθώρια υπάρχουν συνήθως δύο τιμές. Η ελάχιστη τιμή (Minimum) και η βέλτιστη τιμή (Optimum), οι οποίες καθορίζονται από τις προδιαγραφές των διαφόρων μηχανημάτων, αφού αυτά είναι που απαιτούν την ύπαρξη περιθωρίων, για να μπορούν να πιάσουν το χαρτί με κάποιο δόντι ή για να μπορούν να το κόψουν με κάποιο μαχαίρι. Κατά τον υπολογισμό των παραμέτρων ενός μοντάζ από την εφαρμογή, αρχικά λαμβάνονται υπόψη οι ελάχιστες τιμές των περιθωρίων. Αφού επιλεγεί το βέλτιστο μοντάζ, δεν υπάρχει λόγος να μην εκμεταλλευτούμε το χαρτί που περισσεύει μετά την τοποθέτηση των τυπογραφικών πάνω του για πετύχουμε τιμές των περιθωρίων όσο πιο κοντά γίνεται στις βέλτιστες. Αυτή ακριβώς τη δουλειά κάνει η μέθοδος Recalc_Margins. 

Πολλές από τις παραμέτρους της μεθόδου είναι κοινές με προηγούμενες μεθόδους, όπως με την Margins και δεν θα αναφερθούν. Οι υπόλοιπες παράμετροι είναι:

1. fMarginsMikos – το περιθώριο στις άκρες του εκτυπωτικού χαρτιού σε διεύθυνση παράλληλη με το μήκος του χαρτιού
2. fMarginPlatos – το περιθώριο στο ένα μόνο άκρο του εκτυπωτικού χαρτιού, εκείνο στο οποίο δεν θα πιάσουν τα δόντια της εκτυπωτικής μηχανής, σε διεύθυνση παράλληλη με το πλάτος του χαρτιού 
3. fMarginsMikosBetween – η απόσταση μεταξύ των τυπογραφικών σε διεύθυνση παράλληλη με το μήκος του χαρτιού
4. fMarginspPlatosBetween – η απόσταση μεταξύ των τυπογραφικών σε διεύθυνση παράλληλη με το πλάτος του χαρτιού
5. sWorkType – μεταβλητή τύπου String που δείχνει την τεχνική εκτύπωσης. Μπορεί να πάρει τρεις τιμές – «AB», «TG», «TD» – για Α-Β όψη, Τούμπα Γωνία και Τούμπα Δόντια αντίστοιχα
6. fMarginMiddle – το περιθώριο στη μέση του χαρτιού, όταν πρόκειται για εκτύπωση με τούμπα
7. nEpexMargin – το περιθώριο που πρέπει να υπάρχει γύρω γύρω στο εκτυπωτικό χαρτί σύμφωνα με τις επεξεργασίες που θα γίνουν στο έντυπο
Για το μοίρασμα του περισσευούμενου χώρου πάνω στο χαρτί σε περιθώρια που υπάρχουν στο μοντάζ ακολουθείται μια ιεραρχία των διαφόρων περιθωρίων με βάση την οποία αποδίδεται  ο χώρος αυτός. Πιο συγκεκριμένα, όταν έχουμε τεχνική εκτύπωσης με τούμπα, πρώτα εξετάζεται αν μπορεί να επιτευχθεί το βέλτιστο για το περιθώριο στη μέση. Αν δεν φτάνουν τα περισσευούμενα χιλιοστά, αποδίδονται όλα σε αυτό περιθώριο και τα άλλα διατηρούν τις ελάχιστες τιμές τους. Αν επιτευχθεί το βέλτιστο στη μέση και περισσέψουν και άλλα χιλιοστά, εξετάζεται αν μπορεί να επιτευχθεί το βέλτιστο στις άκρες του χαρτιού. Αν δεν φτάνουν, εξαντλούνται όλα εκεί. Αν όμως φτάσουν και περισσέψουν, τα επιπλέον χιλιοστά αποδίδονται στα περιθώρια μεταξύ των τυπογραφικών, αν υπάρχουν (αν δηλαδή έχουμε διπλοτομή). Αν μπορέσουν να φτάσουν στο βέλτιστο όλα τα περιθώρια και περισσεύει και άλλος χώρος, αυτός κατανέμεται γύρω γύρω στα άκρα του χαρτιού.

Με διαδοχικά μπλοκ εντολών Select Case και If Then Else, υλοποιείται ο παραπάνω αλγόριθμος για κάθε περίπτωση μοντάζ. Αρχικά γίνεται διαχωρισμός ως προς το αν υπάρχει διπλοτομή ή όχι. Μετά αν τα τυπογραφικά είναι τοποθετημένα ύψος//μήκος ή πλάτος//μήκος και τέλος αν έχουμε Α-Β όψη, Τούμπα Γωνία ή Τούμπα Δόντια.

6.3.2.8 SpecialPaper
Όπως αναφέρθηκε στην ανάλυση της προηγούμενης μεθόδου, ενδέχεται, μετά το μοίρασμα του περισσευούμενου χώρου για να λάβουν τα περιθώρια τις βέλτιστες τιμές τους, να περισσεύει αρκετό χαρτί που μένει αχρησιμοποίητο σε ένα συγκεκριμένο μοντάζ. Όταν τα αντίτυπα που πρέπει να τυπωθούν – άρα και τα εκτυπωτικά φύλλα που θα χρησιμοποιηθούν – είναι λίγα, τότε ίσως να μην είναι ιδιαίτερα υψηλό το κόστος του αχρησιμοποίητου χαρτιού. Όταν όμως εκτυπώνονται μεγάλες ποσότητες αντιτύπων, τότε η ελαχιστοποίηση του χαρτιού που μένει αχρησιμοποίητο είναι σημαντικός παράγοντας μείωσης του κόστους της εκτύπωσης. Για αυτό το λόγο υπάρχει στην εφαρμογή η μέθοδος SpecialPaper.

Σκοπός της είναι, όταν περισσεύει χώρος μετά τη βελτιστοποίηση των περιθωρίων, να υπολογίσει τις διαστάσεις εκείνες του χαρτιού που θα εξαλείψουν την ύπαρξη αυτού του επιπλέον χώρου. Στην, ουσία δηλαδή, κόβει και ράβει ένα χαρτί στα μέτρα του μοντάζ που της διαβιβάζεται ως είσοδος και επιστρέφει της διαστάσεις αυτού του χαρτιού ως έξοδο.

Οι  περισσότερες παράμετροι της μεθόδου έχουν αναφερθεί και παραπάνω. Οι νέες παράμετροι είναι:

1. lspecialMikos – το μήκος του ειδικού (σπέσιαλ) χαρτιού
2. lSpecialPlatos – το πλάτος του ειδικού χαρτιού
3. bSpecialExists – μεταβλητή τύπου Boolean, που δείχνει αν υπάρχει ειδικό χαρτί ή όχι (αν δεν είναι αρκετός ο χώρος που περισσεύει πάνω στο υπάρχον χαρτί)
Η μέθοδος εξετάζει κατά περίπτωση αν τα διάφορα περιθώρια έχουν τις βέλτιστες τιμές τους. Μάλιστα, εξετάζει τα περιθώρια κατά διάσταση, γιατί μπορεί στη μία διάσταση π.χ. πλάτος να χωράει ίσα ίσα το μοντάζ στον υπάρχον χαρτί και στο μήκος να περισσεύει πολύς χώρος. Αν λοιπόν βρεθεί ότι σε μία διάσταση περισσεύει χώρος, αυτός αφαιρείται και η διαφορά ορίζεται ως η αντίστοιχη διάσταση του ειδικού χαρτιού. Αν δεν συμβαίνει αυτό η παράμετρος bSpecialExists  έχει τιμή False.

6.3.2.9 Polyselida

Η μέθοδος Polyselida χρησιμοποιείται για το χωρισμό ενός πολυσέλιδου εντύπου προς εκτύπωση σε πολυσέλιδα τυπογραφικά, δηλαδή πολυσέλιδα που μπορούν να εκτυπωθούν και, κυρίως, να διπλωθούν. Επίσης βάση των προδιαγραφών της εκτύπωσης υπολογίζει και επιστρέφει και τις διαστάσεις του αναπτύγματος κάθε πολυσέλιδου τυπογραφικού.

Οι παράμετροι της μεθόδου είναι:

1. nSelides – ο συνολικός αριθμός σελίδων του πολυσέλιδου εντύπου
2. nBaros – το βάρος(ανά cm2) του χαρτιού που θα χρησιμοποιηθεί για την εκτύπωση
3. lWorkYpsos – το ύψος της σελίδας του πολυσέλιδου εντύπου
4. lWorkPlatos – το πλάτος της σελίδας του πολυσέλιδου εντύπου
5. n32page – μεταβλητή τύπου Polyselido,περιέχει τις παραμέτρους του 32-σέλιδου τυπογραφικού, μεταξύ των οποίων και την ποσότητα, αν δηλαδή υπάρχει 32-σέλιδο
6. n16page – μεταβλητή τύπου Polyselido,περιέχει τις παραμέτρους του 16-σέλιδου τυπογραφικού, μεταξύ των οποίων και την ποσότητα, αν δηλαδή υπάρχει 16-σέλιδο
7. n8page – μεταβλητή τύπου Polyselido,περιέχει τις παραμέτρους του 8-σέλιδου τυπογραφικού, μεταξύ των οποίων και την ποσότητα, αν δηλαδή υπάρχει 8-σέλιδο
8. n4page – μεταβλητή τύπου Polyselido, περιέχει τις παραμέτρους του 4-σέλιδου τυπογραφικού, μεταξύ των οποίων και την ποσότητα, αν δηλαδή υπάρχει 4-σέλιδο
9. bKollhto – μεταβλητή τύπου Boolean, δείχνει αν θα γίνει βιβλιοδεσία τύπου κολλητό
10. bKarfitsa – μεταβλητή τύπου Boolean, δείχνει αν θα γίνει βιβλιοδεσία με καρφίτσα
11. bRafto – μεταβλητή τύπου Boolean, δείχνει αν θα γίνει βιβλιοδεσία τύπου ραφτό
Αρχικά μέσα στη μέθοδο καλείται μια άλλη μέθοδος η Check_Baros, η οποία υπολογίζει την ποσότητα του κάθε τυπογραφικού σύμφωνα με τον συνολικό αριθμό σελίδων και το βάρος του χαρτιού, το οποίο θέτει περιορισμούς σχετικά με το ποιος είναι ο μέγιστος αριθμός σελίδων που μπορεί να έχει ένα τυπογραφικό ώστε να είναι δυνατό να διπλωθεί από τη διπλωτική μηχανή. Στη συνέχεια, για κάθε τυπογραφικό που μπορεί να εκτυπωθεί σύμφωνα με τις σελίδες του εντύπου και το βάρος του χαρτιού, εκτελείται η ίδια ομάδα εντολών. Σε αυτή την ομάδα εντολών γίνεται έλεγχος για τον τρόπο βιβλιοδεσίας του εντύπου. Ανάλογα με το είδος της βιβλιοδεσίας ορίζεται η αντίστοιχη παράμετρος του κάθε τυπογραφικού στην κατάλληλη μεταβλητή – n32page, n16page, n8page, n4page – και καλείται η μέθοδος Polyselido_Diastaseis. H Polyselido_Diastaseis υπολογίζει τις διαστάσεις του αναπτύγματος ενός τυπογραφικού, λαμβάνοντας υπόψη εκτός από τις διαστάσεις της σελίδας και τη διάταξη του αναπτύγματος του κάθε τυπογραφικού, τα περιθώρια που ενδεχομένως επιβάλλονται από τον τρόπο βιβλιοδεσίας. Αφού επιστραφούν και οι διαστάσεις του αναπτύγματος καθενός από τα τυπογραφικά που πρόκειται να εκτυπωθούν, γίνεται ένας τελευταίος έλεγχος πάνω σε αυτά τα τυπογραφικά. Ελέγχεται αν το ανάπτυγμα καθενός από αυτά χωράει έστω και μία φορά στο μεγαλύτερο εκτυπωτικό χαρτί που υπάρχει και είναι  διαστάσεων 1000mm x 700mm. Αν κάποιο τυπογραφικό δεν χωράει μηδενίζεται το πεδίο Quant της αντίστοιχης μεταβλητής και διαιρείται σε τυπογραφικά της αμέσως μικρότερης τάξης – αριθμού σελίδων. Έτσι, έχοντας περάσει από όλους τους ελέγχους, καθορίζονται οι παράμετροι του κάθε τυπογραφικού και επιστρέφονται στο τμήμα προγράμματος που έχει καλέσει τη μέθοδο Polyselida.
6.3.2.10 Check_Baros
Όπως αναφέρθηκε παραπάνω η συγκεκριμένη μέθοδος χωρίζει ένα έντυπο με δεδομένο αριθμό σελίδων σε πολυσέλιδα τυπογραφικά, ανάλογα με το βάρος του χαρτιού που θα χρησιμοποιηθεί για την εκτύπωση και το οποίο θέτει περιορισμούς στο ποιος είναι ο μέγιστος αριθμός σελίδων ενός τυπογραφικού ώστε να μπορεί αυτό να διπλωθεί από τη διπλωτική μηχανή. Οι παράμετροι της μεθόδου έχουν τα ίδια ονόματα με αυτές της Polyselida και δεν θα αναφερθούν εκ νέου. 

Η λειτουργία της μεθόδου υλοποιείται με φωλιασμένες If Then Else εντολές. Η εξωτερική ελέγχει το βάρος του χαρτιού, η αμέσως επόμενη διαιρεί τον αριθμό σελίδων του εντύπου με τον αριθμό σελίδων του μέγιστου τυπογραφικού, στη συνέχεια η επόμενη if then else εντολή διαιρεί το υπόλοιπο αυτής της διαίρεσης με τον αριθμό σελίδων του επόμενου – σε σελίδες – τυπογραφικού κ.ο.κ. μέχρι να χωριστεί όλο το έντυπο σε τυπογραφικά.

6.3.2.11 Polyselido_Diastaseis
 Η συγκεκριμένη μέθοδος, όπως φανερώνει και το όνομά της, υπολογίζει τις διαστάσεις του αναπτύγματος ενός δεδομένου τυπογραφικού. Οι παράμετροι της μεθόδου είναι:

1. nPages – ο αριθμός σελίδων του πολυσέλιδου τυπογραφικού
2. lWypsos – το ύψος της σελίδας του πολυσέλιδου τυπογραφικού
3. lWplatos – το πλάτος της σελίδας του πολυσέλιδου τυπογραφικού
4. bKollhto – δείχνει αν θα γίνει βιβλιοδεσία τύπου κολλητό
5. lPolyYpsos – το ύψος του αναπτύγματος του πολυσέλιδου τυπογραφικού
6. lPolyPlatos – το πλάτος του αναπτύγματος του πολυσέλιδου τυπογραφικού
7. bKarfitsa – δείχνει αν θα γίνει βιβλιοδεσία με καρφίτσα
8. bRafto – δείχνει αν θα γίνει βιβλιοδεσία τύπου ραφτό
Για κάθε τυπογραφικό εκτελείται ένα μπλοκ εντολών, που υπολογίζουν το ανάπτυγμά του αθροίζοντας εκτός από τις διαστάσεις των σελίδων, τα περιθώρια για τριτομία που πρέπει να υπάρχουν σε κάποιες ακμές ή στην άκρη του αναπτύγματος καθώς και τα απαραίτητα περιθώρια για το είδος της βιβλιοδεσίας που θα γίνει. Αν έχουμε κολλητό στις ακμές που θα γίνουν ράχες, ενώ αν έχουμε βιβλιοδεσία με καρφίτσα στις ακμές απέναντι από τις ράχες, εφόσον το πλήθος των τυπογραφικών υπερβαίνει ένα πλήθος κατωφλίου. Με αυτό τον τρόπο υπολογίζεται το ανάπτυγμα κάθε τυπογραφικού που έχει το πεδίο Quant μεγαλύτερο του μηδενός.

6.3.2.12 Check_Typografiko
Η μέθοδος Check_Typografiko κάνει για τα πολυσέλιδα τυπογραφικά ό,τι η MonoLayout για τα μονόφυλλα εκτός από την παρουσίαση που γίνεται από την PolyLayout, αφού της επιστρέψει η Check_Typografiko τα απαραίτητα δεδομένα. Με άλλα λόγια η Check_Typografiko βρίσκει το βέλτιστο μοντάζ ή το βέλτιστο συνδυασμό μοντάζ για ένα πολυσέλιδο τυπογραφικό ή για ένα πλήθος διαφορετικών πολυσέλιδων τυπογραφικών με κοινά στοιχεία – αριθμός σελίδων, διαστάσεις, επεξεργασίες, βιβλιοδεσία, χρώματα, υλοποιώντας κάποια από τα βήματα του αλγορίθμου της παραγράφου 5.4. Οι παράμετροι της μεθόδου είναι:

1. lTypYpsos – το ύψος του τυπογραφικού
2. lTypPlatos – το πλάτος του τυπογραφικού
3. nTypografika – το πλήθος των διαφορετικών τυπογραφικών που πρέπει να εκτυπωθούν
4. Montage – παράμετρος εξόδου τύπου MontazContainer, περιέχει τις παραμέτρους του βέλτιστου μοντάζ που προκύπτει μετά την εκτέλεση της μεθόδου
5. nNewTypografika – το πλήθος των τυπογραφικών που απομένουν για μοντάρισμα μετά το βέλτιστο μοντάζ στο οποίο καταλήγει η μέθοδος
6. bMore – παράμετρος εισόδου/εξόδου, δείχνει αν έχουν απομείνει τυπογραφικά αμοντάριστα και πρέπει να εκτελεστεί ξανά η μέθοδος
7. lQuantPoly – η ποσότητα, σε αντίτυπα, που πρέπει να εκτυπωθεί για κάθε τυπογραφικό
8. bVerniki – μεταβλητή τύπου Boolean, δείχνει αν θα γίνει βερνικοποίηση
9. bPlastik – μεταβλητή τύπου Boolean, δείχνει αν θα γίνει πλαστικοποίηση
10. bUV – μεταβλητή τύπου Boolean, δείχνει αν θα γίνει επεξεργασία με ειδικό βερνίκι και ακτίνες UV
Εδώ πρέπει να σημειωθεί ότι μέσα στο σώμα της Check_Typografiko έχουν δηλωθεί οι MontazAB(), MontazTG(), MontazTD(), MontazT() ως πίνακες μεταβλητών τύπου PolyMontaz και είναι τοπικές μεταβλητές και όχι οι Public μεταβλητές με τα ίδια ονόματα που είναι πίνακες μεταβλητών τύπου MontazContainer. Στην αρχή της μεθόδου αρχικοποιούνται όλα τα πεδία των στοιχείων των πινάκων MontazAB(), MontazTG(), MontazTD(), MontazT() (μηδενίζονται όλα). Ακολούθως στις γραμμές 2868 – 2974 εκτελείται ένας επαναληπτικός βρόχος For μέσα στον οποίο, βρίσκεται το βέλτιστο μοντάζ για εκτύπωση με τη μέθοδο Τούμπα Γωνία του συγκεκριμένου τυπογραφικού – που τα στοιχεία του έχουν διαβιβαστεί ως παράμετροι στη μέθοδο – σε καθένα από τα διαθέσιμα εκτυπωτικά χαρτιά και οι παράμετροι του κάθε μοντάζ αποθηκεύονται και σε ένα στοιχείο του πίνακα MontazTG, έτσι ώστε τα στοιχεία αυτού του πίνακα να είναι διατεταγμένα κατά φθίνουσα σειρά του πεδίου MontazTG().Fores. 

Πιο συγκεκριμένα, σε κάθε εκτέλεση του βρόχου αρχικά εκχωρούνται σε μεταβλητές οι τιμές του μήκους και πλάτους του εκάστοτε εκτυπωτικού χαρτιού. Μετά εκτελείται μια σειρά από φωλιασμένες εντολές If Then Else μέσα από τις οποίες υπολογίζονται το μήκος και το πλάτος της «ωφέλιμης επιφάνειας» του εκτυπωτικού χαρτιού, λαμβάνοντας υπόψη τα περιθώρια για τις επεξεργασίες καθώς και περιθώριο για τριτομία που υπάρχει πάντα στα πολυσέλιδα τυπογραφικά. Αφού έχουν αφαιρεθεί τα απαραίτητα περιθώρια γύρω γύρω από το χαρτί, στη γραμμή 2936 υπάρχει μια εντολή που ορίζει το ωφέλιμο μήκος για την Bestfit, αφαιρώντας από το μήκος που έχει υπολογιστεί μέχρι εκεί το προβλεπόμενο στη μέση περιθώριο για Τούμπα Γωνία και διαιρώντας το αποτέλεσμα με το δύο. Έτσι ουσιαστικά η BestFit κάνει το βέλτιστο μοντάζ στο ένα μισό του εκτυπωτικού χαρτιού, κάτι που αρκεί, αφού το ίδιο μοντάζ επαναλαμβάνεται και στο άλλο μισό. Παράλληλα το ωφέλιμο πλάτος για την BestFit υπολογίζεται αφαιρώντας από το πλάτος το περιθώριο για τα δόντια της εκτυπωτικής μηχανής. Στη συνέχεια καλείται η μέθοδος BestFit, η οποία δεδομένου ενός τυπογραφικού και της «ωφέλιμης επιφάνειας» ενός εκτυπωτικού χαρτιού, υπολογίζει και επιστρέφει τις παραμέτρους του βέλτιστου μονταρίσματος του τυπογραφικού στο εκτυπωτικό χαρτί. Τέλος στις γραμμές 2955 – 2974 βρίσκεται η κατάλληλη θέση στον πίνακα MontazTG() για την εισαγωγή του νέου στοιχείου που περιγράφει το μοντάζ στο συγκεκριμένο εκτυπωτικό χαρτί, μετατοπίζονται – αν χρειάζεται – κάποια άλλα στοιχεία του πίνακα, ώστε να αδειάσει η θέση και γίνεται η εισαγωγή του νέου στοιχείου. Μετά και από αυτή την ενέργεια η εκτέλεση του βρόχου For φτάνει στο τέλος της και επαναλαμβάνεται από την αρχή, εφόσον υπάρχουν και άλλα εκτυπωτικά χαρτιά για τα οποία δεν έχει εκτελεστεί. Στις γραμμές 2975 – 2977 υπάρχει κώδικας για εκτύπωση των στοιχείων του πίνακα MontazTG(),που χρησιμοποιείται για την αποσφαλμάτωση (Debugging) του προγράμματος και ο οποίος πολύ εύκολα μπορεί να μετατραπεί για να εμφανίζονται τα στοιχεία αυτά σε μια φόρμα στο χρήστη της εφαρμογής, αν αυτό είναι επιθυμητό. Έτσι μπορεί να δει ο χρήστης τα στοιχεία του βέλτιστου μοντάζ σε κάθε εκτυπωτικό χαρτί που διαθέτει για εκτύπωση με την τεχνική Τούμπα Γωνία.
Στη συνέχεια, στις γραμμές 2981-3073 υπάρχει ένας παρόμοιος με τον προηγούμενο βρόχος For για μοντάζ που θα εκτυπωθεί με την τεχνική Τούμπα Δόντια. Η μόνη διαφορά τους είναι ότι στο συγκεκριμένο βρόχο στη γραμμή 3036 το ωφέλιμο πλάτος ορίζεται ως το πλάτος του εκτυπωτικού χαρτιού αφαιρώντας δυο φορές το περιθώριο για τα δόντια της εκτυπωτικής μηχανής και μια φορά το προβλεπόμενο περιθώριο για Τούμπα Δόντια στη μέση του χαρτιού και διαιρώντας το αποτέλεσμα με το δύο, πριν την κλήση της BestFit. Ουσιαστικά δηλαδή η BestFit υπολογίζει το μοντάζ στο μισό – ως προς τη διάσταση του πλάτους αυτή τη φορά – χαρτί. Στις γραμμές 3074 – 3076 υπάρχει κώδικας για εκτύπωση των στοιχείων του πίνακα MontazTD(), όμοιος με τον αντίστοιχο για τον πίνακα MontazTG().

Μετά, στις γραμμές 3082 – 3122, υπάρχουν δύο άλλοι βρόχοι For. Με την εκτέλεση αυτών των βρόχων τοποθετούνται στον πίνακα MontazT() τα στοιχεία των πινάκων MontazTG()και MontazTD(). Η τοποθέτηση ακολουθεί δύο βασικούς κανόνες. Ο πρώτος είναι η φθίνουσα σειρά με βάση το πεδίο Fores. Ο δεύτερος είναι ότι αν ένα στοιχείο του MontazTG() και ένα στοιχείο του MontazTD() έχουν την ίδια τιμή στο πεδίο Fores, τότε τοποθετείται στην κατάλληλη θέση του πίνακα MontazT() από τα δύο στοιχεία αυτό που έχει μεγαλύτερη τιμή στο πεδίο Effic, που είναι ο δείκτης αποδοτικότητας του μοντάζ. Στις γραμμές 3124 – 3126 υπάρχει κώδικας για εκτύπωση των στοιχείων του πίνακα MontazT(), όμοιος με τον αντίστοιχο για τους πίνακες MontazTG() και MontazTD().

Στη συνέχεια, στις γραμμές 3131-3227 υπάρχει ένας βρόχος For για τον υπολογισμό του μοντάζ για εκτύπωση με τεχνική Α-Β όψη, όμοιος με τους αντίστοιχους για Τούμπα Γωνία και Τούμπα Δόντια, με τη μόνη διαφορά ότι πριν την κλήση της BestFit – στη γραμμή 3193 – το ωφέλιμο πλάτος ορίζεται ως το πλάτος που έχει υπολογιστεί μέχρι εκεί μείον το περιθώριο για τα δόντια της εκτυπωτικής μηχανής. Στις γραμμές 3228-3230 υπάρχει κώδικας για εκτύπωση των στοιχείων του πίνακα MontazΑΒ(), όμοιος με τον αντίστοιχο για τους πίνακες MontazTG(), MontazTD(), MontazT().

Στη συνέχεια ακολουθεί η υλοποίηση των βημάτων του αλγορίθμου της παραγράφου 5.4.  Για διευκόλυνση της κατανόησης αναφέρονται οι μεταβλητές που χρησιμοποιούνται και τι αντιπροσωπεύουν:

· fEffic – μεταβλητή για την προσωρινή αποθήκευση του δείκτη αποδοτικότητας κάποιου μοντάζ
· fMaxEffic – ο καλύτερος δείκτης αποδοτικότητας μεταξύ των μοντάζ που έχουν εξεταστεί μέχρι στιγμής
· nMaxFores – ο μέγιστος αριθμός επαναλήψεων του τυπογραφικού που χωράει σε  κάποιο από μέχρι στιγμής τα εξετασθέντα μοντάζ
· nMinFores – ο ελάχιστος αριθμός επαναλήψεων του τυπογραφικού που χωράει σε  κάποιο από μέχρι στιγμής τα εξετασθέντα μοντάζ
· BestMontT() – πίνακας μεταβλητών τύπου MontazContainer, περιέχει τα μοντάζ για εκτύπωση με Τούμπα που ικανοποιούν τις απαιτήσεις σε κάποιο βήμα του αλγορίθμου. Κάποιο από τα στοιχεία αυτού ή του BestMontΑΒ() είναι το βέλτιστο μοντάζ που θα επιλεγεί στο τέλος
· BestMontΑΒ() – πίνακας μεταβλητών τύπου MontazContainer, περιέχει τα μοντάζ για εκτύπωση με Α-Β όψη που ικανοποιούν τις απαιτήσεις σε κάποιο βήμα του αλγορίθμου.
· nMaxForCount – αριθμός που δείχνει τη θέση μέσα στον BestMontT() ή στον BestMontΑΒ() του μοντάζ με το μέγιστο αριθμό επαναλήψεων του τυπογραφικού
· nMinForCount – αριθμός που δείχνει τη θέση μέσα στον BestMontT() ή στον BestMontΑΒ() του μοντάζ με τον ελάχιστο αριθμό επαναλήψεων του τυπογραφικού
· nMaxEffCount – αριθμός που δείχνει τη θέση μέσα στον BestMontT() ή στον BestMontΑΒ() του μοντάζ με το μέγιστο δείκτη αποδοτικότητας
Αναφορικά με τον αλγόριθμο της παραγράφου 5.4, στις γραμμές 3243 – 3269 υλοποιείται το βήμα 8 και πιο συγκεκριμένα στις γραμμές 3243 – 3247 υλοποιείται το υποβήμα 8.1, στις γραμμές 3248 – 3259 υλοποιείται το υποβήμα 8.2, στη γραμμή 3265 υλοποιείται το υποβήμα 8.3. Στις γραμμές 3273 – 3299 υλοποιείται το βήμα 9 σε αντιστοιχία με το προηγούμενο κομμάτι κώδικα και το βήμα 8. Στις γραμμές 3301-3306 υλοποιείται το βήμα 10. Στις γραμμές 3307-3337 υλοποιείται το βήμα 11 και πιο συγκεκριμένα στις γραμμές 3315-3337 υλοποιείται το υποβήμα 11.1, στις γραμμές 3316-3319 υλοποιείται το υποβήμα 11.2, στις γραμμές 3320-3334 υλοποιείται το υποβήμα 11.3 και τέλος στη γραμμή 3333 υλοποιείται το υποβήμα 11.4. Στις γραμμές 3339-3344 υλοποιείται το βήμα 12 του αλγορίθμου. Στις γραμμές 3345-3397 υλοποιείται το βήμα 13 και πιο συγκεκριμένα στις γραμμές 3354-3377 υλοποιείται το υποβήμα 13.1, στις γραμμές 3380-3386 υλοποιείται το υποβήμα 13.2, στις γραμμές 3381-3384 υλοποιείται το υποβήμα 13.3, στις γραμμές 3389-3395 υλοποιείται το υποβήμα 13.4 και τέλος στη γραμμή 3396 υλοποιείται το υποβήμα 13.5
6.3.2.13 Display

Η μέθοδος Display είναι αυτή που παρουσιάζει τα αποτελέσματα της εκτέλεσης της εφαρμογής στο χρήστη. Η παρουσίαση αυτή γίνεται σε γραφικό περιβάλλον με τη βοήθεια της φόρμας OutputForm, κάποια από τα στοιχεία της οποίας χρησιμοποιεί η Display, αλλάζοντας κάποιες ιδιότητές τους, ώστε να απεικονίζουν το επιθυμητό αποτέλεσμα. 

Πιο συγκεκριμένα, η φόρμα εξόδου OutputForm περιέχει κάποια γραφικά στοιχεία φορμών. Αυτά είναι τύπου Panel και Label. Τα πρώτα φαίνονται οπτικά σαν χρωματιστά ορθογώνια, ενώ τα δεύτερα είναι ορθογώνια πλαίσια που περιέχουν κάποιο κείμενο, το οποίο είναι μόνο για ανάγνωση και δεν μπορεί να το επεξεργαστεί ο χρήστης. Υπάρχει ένα μεγάλο Panel με όνομα Frame1, ένας πίνακας με όνομα Frame2 που περιέχει 120 άλλα Panel τα οποία αναφέρονται με ονόματα Frame2_0, Frame2_1 κλπ, ένας πίνακας με όνομα Pic1 που περιέχει 120 στοιχεία τύπου PictureBox καθένα από τα οποία αντιστοιχεί σε ένα στοιχείο του Frame2, ένας πίνακας με όνομα Label1 που περιέχει 50 στοιχεία τύπου Label.Το μεγάλο Panel χρησιμοποιείται για την απεικόνιση του εκτυπωτικού χαρτιού ως φόντο, ενώ κάποια από τα Panel του πίνακα Frame2 απεικονίζουν τα τυπογραφικά που τοποθετούνται πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί. Τα στοιχεία τύπου PictureBox είναι θέσεις για την τοποθέτηση κάποιας εικόνας και χρησιμεύουν για την τοποθέτηση της εικόνας ενός βέλους πάνω σε κάθε Panel του Frame2 για να δείχνουν τον προσανατολισμό του τυπογραφικού που απεικονίζεται. Τέλος τα στοιχεία τύπου  χρησιμοποιούνται για την εμφάνιση των τιμών των διαφόρων περιθωρίων του μοντάζ. Εδώ πρέπει να αναφέρουμε ότι τα στοιχεία των φορμών έχουν διάφορες ιδιότητες που καθορίζουν τη συμπεριφορά τους. Για τα συγκεκριμένα στοιχεία μας ενδιαφέρουν οι εξής ιδιότητες:

· Visible – είναι τύπου Boolean, καθορίζει αν το στοιχείο είναι ορατό στο χρήστη (τιμή True) ή όχι (τιμή False)

· Location.X – καθορίζει την οριζόντια θέση της πάνω αριστερής γωνίας του στοιχείου μέσα στη φόρμα που το περιέχει

· Location.Υ – καθορίζει την κατακόρυφη θέση της πάνω αριστερής γωνίας του στοιχείου μέσα στη φόρμα που το περιέχει

· Size.Width – καθορίζει το πλάτος του στοιχείου

· Size.Height – καθορίζει το ύψος του στοιχείου

· BackColor – καθορίζει το χρώμα του στοιχείου, για χρωματιστά στοιχεία

· Text – καθορίζει το κείμενο που απεικονίζεται από το στοιχείο, για στοιχεία που περιέχουν κείμενο

· Image – ιδιότητα του στοιχείου PictureBox. Καθορίζει τη θέση ενός αρχείου εικόνας μέσα στο σύστημα αρχείων του υπολογιστή. Αυτό το αρχείο θα εμφανιστεί από το συγκεκριμένο στοιχείο PictureBox
Όλα τα Panel της OutputForm έχουν την τιμή False στην ιδιότητα Visible, πράγμα που σημαίνει ότι αν εμφανιστεί ένα στιγμιότυπο (instance) της OutputForm ως έχει, δεν θα είναι ορατά στο χρήστη. H Display αλλάζει τις τιμές των προαναφερθέντων ιδιοτήτων κάποιων από τα Panel της OutputForm, για να απεικονίσει την τοποθέτηση των τυπογραφικών πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί σύμφωνα με το βέλτιστο μοντάζ, όπως αυτό έχει υπολογιστεί από την εφαρμογή. Αλλάζουν οι διαστάσεις του Frame1 για να είναι ανάλογες με αυτές του εκτυπωτικού χαρτιού, αλλάζουν αντίστοιχα και οι διαστάσεις κάποιων στοιχείων του πίνακα Frame2 (τόσων όσα είναι και τα τυπογραφικά που τοποθετούνται πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί βάση του βέλτιστου μοντάζ) ώστε να είναι ανάλογα του αντίστοιχου τυπογραφικού κάθε φορά. Τέλος αλλάζει η θέση αυτών των στοιχείων του πίνακα Frame2 για να τοποθετηθούν κατάλληλα σε σχέση με το Frame1 όπως τα τυπογραφικά τοποθετούνται πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί.

Παρακάτω θα περιγραφεί σε γενικές γραμμές ο αλγόριθμος που χρησιμοποιείται για να διαμορφώσει η Display κατάλληλα την OutputForm.
Αρχικά όσον αφορά τις παραμέτρους της μεθόδου, μόνο δύο δεν έχουν αναλυθεί σε προηγούμενες μεθόδους:

· fKarfitsa_Donti – η τιμή του περιθωρίου για το δόντι της μηχανής που κάνει τη βιβλιοδεσία με καρφίτσα. Έχει τιμή μηδέν αν δεν χρειάζεται αυτό το περιθώριο, αλλιώς έχει την τιμή του απαραίτητου περιθωρίου. Η τιμή αυτή της εκχωρείται από το τμήμα προγράμματος που καλεί την Display. Για μονόφυλλα αυτή η τιμή είναι πάντα μηδέν
· fKollhto_Raxes – η τιμή του περιθωρίου πρέπει να υπάρχει στις ράχες για βιβλιοδεσία τύπου κολλητό. Έχει τιμή μηδέν αν δεν γίνεται τέτοια βιβλιοδεσία, αλλιώς έχει την τιμή του απαραίτητου περιθωρίου. Η τιμή αυτή της εκχωρείται από το τμήμα προγράμματος που καλεί την Display. Για μονόφυλλα αυτή η τιμή είναι πάντα μηδέν
Οι τοπικές μεταβλητές της μεθόδου είναι:

· Outputfrm – μεταβλητή τύπου Object. Απεικονίζει ένα στιγμιότυπο (instance) της φόρμας OutputForm
· Work, SubWork – μεταβλητές τύπου 
Microsoft.VisualBasic.Compatibility.VB6.PanelArray. Αντιστοιχούν στον πίνακα Frame2 της OutputForm. H Work χρησιμοποιείται όταν πρόκειται για απεικόνιση μονόφυλλων ή του περιγράμματος κάποιου πολυσέλιδου τυπογραφικού και η SubWork όταν πρόκειται για την απεικόνιση επιμέρους σελίδων ενός πολυσέλιδου τυπογραφικού
· StartingPoint – μεταβλητή τύπου System.Drawing.Point. Απεικονίζει ένα σημείο πάνω στη φόρμα με βάση το οποίο στοιχίζονται και τοποθετούνται τα διάφορα Panel που απεικονίζουν τα τυπογραφικά
· OutLabel – μεταβλητή τύπου 
Microsoft.VisualBasic.Compatibility.VB6.LabelArray. Αντιστοιχεί στον πίνακα Label1 της OutputForm 
· LeftSide, RightSide, UpSide, DownSide – τους εκχωρούνται τιμές συντεταγμένων σε συγκεκριμένη απόσταση από τις άκρες του Frame1 που χρησιμοποιούνται για τη στοίχιση των Label που εμφανίζουν τις τιμές των διαφόρων περιθωρίων
· Image – μεταβλητή τύπου 
Microsoft.VisualBasic.Compatibility.VB6.PictureBoxArray. Αντιστοιχεί στον πίνακα Pic1 της OutputForm
· sUpLocation, sRightLocation – μεταβλητές τύπου string που περιέχουν τη θέση μέσα στο σύστημα αρχείων του υπολογιστή των αρχείων εικόνας ενός βέλους κατακόρυφου και ενός βέλους οριζόντιου αντίστοιχα για εκχώρηση στην ιδιότητα Image των στοιχείων τύπου PictureBox
Η εκτέλεση της Display έχει ως εξής. 

Αρχικά αποθηκεύονται σε τοπικές μεταβλητές όλες οι διαστάσεις και τα περιθώρια του μοντάζ διαιρεμένες με έναν παράγοντα (που βάση των διαστάσεων του μεγαλύτερου εκτυπωτικού φύλλου το οποίο ενδεχομένως θα χρειαστεί να απεικονιστεί, έχει οριστεί να είναι το 1,5). Στη συνέχεια δίνονται οι κατάλληλες τιμές σε στοιχεία τύπου Label που εμφανίζουν τα στοιχεία του μοντάζ με τη γλώσσα των αριθμών. Μετά εκχωρούνται τιμές στις μεταβλητές που απεικονίζουν το στιγμιότυπο και τα στοιχεία της φόρμας OutputForm καθώς και σε όλες τις άλλες μεταβλητές που αναλύονται παραπάνω.
Στη συνέχεια με διαδοχικές, φωλιασμένες εντολές Do While και If Then Else γίνεται διαχωρισμός των περιπτώσεων κάθε μοντάζ. Ο διαχωρισμός γίνεται πρώτα με βάση τη μεταβλητή Peris του μοντάζ που δείχνει αν περισσεύει χώρος για «ανάποδη» τοποθέτηση κάποιων τυπογραφικών και στη συνέχεια με βάση τη μεταβλητή YpsosMikos του μοντάζ που δείχνει τον προσανατολισμό της «κανονικής» τοποθέτησης των τυπογραφικών πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί (για καλύτερη ανάλυση των δύο αυτών μεταβλητών μπορείτε να ανατρέξετε στην παράγραφο 6.3.2.6). Αφού βρεθεί η κατηγορία στην οποία εμπίπτει το μοντάζ με βάση τον παραπάνω διαχωρισμό, στη συνέχεια γίνεται η τοποθέτηση στοιχείων Panel του πίνακα Frame2 πάνω στο Frame1 σε αντιστοιχία με την τοποθέτηση των τυπογραφικών πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί. Η τοποθέτηση γίνεται από αριστερά προς τα δεξιά και από πάνω προς τα κάτω, δηλαδή γίνεται σε γραμμές από πάνω προς τα κάτω. Για κάθε στοιχείο του  που πρόκειται να τοποθετηθεί και να εμφανιστεί, πρώτα ορίζονται οι διαστάσεις με τη βοήθεια τοπικών μεταβλητών που έχουν αρχικοποιηθεί στην αρχή της μεθόδου. Στη συνέχεια καθορίζεται η θέση του. Γενικά η θέση ενός στοιχείου καθορίζεται με καθορισμό των συντεταγμένων της πάνω αριστερά γωνίας του. Όταν αναφέρεται καθορισμός της θέσης από εδώ και μπρος θα εννοείται καθορισμός των συντεταγμένων του σημείου της πάνω αριστερά γωνίας. Αν το στοιχείο είναι τοποθετημένο άκρη αριστερά, η τεταγμένη της θέσης του καθορίζεται με βάση την τεταγμένη του StartingPoint, αλλιώς καθορίζεται με βάση την τεταγμένη του προηγούμενου στοιχείου συν το πλάτος του. Αν το στοιχείο είναι τοποθετημένο στην πάνω άκρη του Frame1, τότε η τετμημένη της θέσης του καθορίζεται με βάση την τετμημένη του StartingPoint, αλλιώς καθορίζεται με βάση την τετμημένη του προηγούμενου στοιχείου συν το μήκος του. Μέσα σε αυτούς τους υπολογισμούς λαμβάνονται υπόψη και τα εκάστοτε περιθώρια. Μάλιστα μετά την τοποθέτηση κάθε στοιχείου του πίνακα Frame2, τοποθετούνται εκτός της επιφάνειας του Frame1 και στοιχεία του πίνακα Label1 με τις τιμές των περιθωρίων γύρω από το αντίστοιχο τυπογραφικό είτε είναι περιθώρια από την άκρη του χαρτιού είτε από τα διπλανά τυπογραφικά.

Αν τα τυπογραφικά είναι μονόφυλλα τότε με την παραπάνω διαδικασία έχει εμφανιστεί σε γραφικό περιβάλλον η τοποθέτηση τους πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί καθώς και τα περιθώρια στα διάφορα σημεία που πρέπει να υπάρχουν. 

Αν όμως τα τυπογραφικά είναι πολυσέλιδα, τότε η προηγούμενη διαδικασία εμφανίζει τα αναπτύγματα των πολυσέλιδων και πώς αυτά τοποθετούνται πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί. Πρέπει όμως να εμφανίζονται και οι σελίδες του κάθε πολυσέλιδου. Για το λόγο αυτό υπάρχει έλεγχος σε κάθε περίπτωση μοντάζ αν πρόκειται για πολυσέλιδο. Αν αυτό ισχύει υπάρχει έλεγχος για το είδος (βάση αριθμού σελίδων) του πολυσέλιδου και για κάθε πολυσέλιδο υπάρχει κώδικας που εμφανίζει τις σελίδες του. Η διαδικασία που ακολουθείται είναι όμοια με τη διαδικασία για την εμφάνιση των μονόφυλλων ή των αναπτυγμάτων των πολυσέλιδων πάνω στο εκτυπωτικό χαρτί. Εδώ όμως η τοποθέτηση γίνεται πάνω στο ανάπτυγμα του πολυσέλιδου, που παίζει το ρόλο του εκτυπωτικού χαρτιού, ενώ η κάθε σελίδα παίζει το ρόλο του τυπογραφικού. Και εδώ λαμβάνονται υπόψη τα περιθώρια που πρέπει να υπάρχουν μέσα στο ανάπτυγμα ενός πολυσέλιδου μεταξύ των σελίδων του και εμφανίζονται στοιχεία του Label1 με τις τιμές αυτών των περιθωρίων στις αντίστοιχες θέσεις.

Με αυτό τον τρόπο εμφανίζεται σε γραφικό περιβάλλον το βέλτιστο μοντάζ που υπολογίζει το σύστημα σε κάθε περίπτωση, κάνοντας την κατανόηση του από τον χρήστη ιδιαίτερα εύκολη. Πολύ βολικό είναι το γεγονός ότι παρουσιάζονται και όλα τα περιθώρια στη φυσική τους θέση (τηρουμένων των αναλογιών), κάτι που κάνει την εφαρμογή του μοντάζ στην πράξη μια απλή αντιγραφή! Επιπλέον έχει μεγάλη σημασία ότι παρουσιάζονται με αριθμούς όλα τα δεδομένα του μοντάζ που έχουν να κάνουν με την οργάνωση της παραγωγής (τεχνική εκτύπωσης από όπου προκύπτει ο αριθμός των τσίγκων και αριθμός τραβηγμάτων). Έτσι το Υποσύστημα Μοντάζ είναι ένα εύχρηστο εργαλείο για τον Μηχανικό Παραγωγής της επιχείρησης.
6.4 Διαπροσωπεία εισόδου/εξόδου – Φόρμες
Παρακάτω φαίνεται ένα στιγμιότυπο της φόρμας εισόδου της εφαρμογής :
Εικόνα 6.2 : Στιγμιότυπο της φόρμας εισόδου του υποσυστήματος μοντάζ

Στη συνέχεια φαίνεται το αντίστοιχο στιγμιότυπο της φόρμας εξόδου που παράγεται από το πρόγραμμα με βάση τα στοιχεία της παραπάνω φόρμας εισόδου:


ΚΕΦΑΛΑΙΟ 7ο
ΠΑΡΑΔΕΙΓΜΑΤΑ
Κεφάλαιο 7
7 Παραδείγματα

7.1 Παράδειγμα 1 – Μονόφυλλο μιας όψης

Στην παράγραφο αυτή παρατίθενται εικόνες με στιγμιότυπα των φορμών εισόδου και εξόδου για ένα παράδειγμα εκτέλεσης του προγράμματος για μονόφυλλο μιας όψης. Τα δεδομένα για το μονόφυλλο είναι :

· Ύψος = 29,4 cm (294 mm)
· Πλάτος = 21 cm (210 mm)
· Επεξεργασίες: Βερνικοποίηση

· Διπλοτομή: Ναι

· Πλήθος διαφορετικών μονόφυλλων = 8

· Ποσότητα = 1000 αντίτυπα

Η φόρμα εισόδου φαίνεται παρακάτω

 Σχήμα 7.1 : Φόρμα εισόδου παραδείγματος 1

Στη συνέχεια φαίνεται η φόρμα εξόδου που προκύπτει από την εκτέλεση του συγκεκριμένου παραδείγματος

Σχήμα 7.2 : Φόρμα εξόδου παραδείγματος 1

Παρατηρήσεις

Καταρχήν βλέπουμε ότι η τεχνική εκτύπωσης που χρησιμοποιείται είναι η Α-Β όψη. Αυτό είναι αναμενόμενο εφόσον έχουμε μονόφυλλο μιας όψης. Στην ουσία πρόκειται για εκτύπωση μιας όψης, αλλά το μοντάζ είναι όμοιο με αυτό της εκτύπωσης Α-Β όψης. Επίσης βλέπουμε ότι το εκτυπωτικό χαρτί έχει διαστάσεις 86cm x 61cm. Το περιθώριο κάτω είναι 12 mm για τα δόντια της εκτυπωτικής μηχανής. Πάνω είναι 5 mm και αριστερά και δεξιά είναι 5,5 mm. Αυτά τα περιθώρια υπάρχουν λόγω της βερνικοποίησης. Μεταξύ των τυπογραφικών το περιθώριο είναι 3 mm κατά μήκος και 5 mm κατά πλάτος. Αυτά τα περιθώρια υπάρχουν λόγω της διπλοτομής. Η τοποθέτηση των τυπογραφικών στο συγκεκριμένο παράδειγμα σημαίνει ότι η μεταβλητή YpsosMikos για το συγκεκριμένο μοντάζ είναι False, αφού βλέπουμε ότι Πλάτος τυπογραφικού//Μήκος χαρτιού. Μια τελευταία παρατήρηση είναι ότι επειδή τα περιθώρια γύρω γύρω στο χαρτί δεν είναι πολύ μεγάλα δεν έχουμε πρόταση για σπέσιαλ χαρτί, εφόσον το στάνταρ χαρτί με διαστάσεις 86cm x 61cm είναι σχεδόν κομμένο και ραμμένο στα μέτρα του συγκεκριμένου μοντάζ.

7.2 Παράδειγμα 2 – Μονόφυλλο διπλής όψης

· Στην παράγραφο αυτή παρατίθενται εικόνες με στιγμιότυπα των φορμών εισόδου και εξόδου για ένα παράδειγμα εκτέλεσης του προγράμματος με δύο παραλλαγές για μονόφυλλο διπλής όψης. 

7.2.1 Παραλλαγή 1

Τα δεδομένα για το μονόφυλλο για την πρώτη παραλλαγή είναι:

· Ύψος = 18 cm (180 mm)
· Πλάτος = 21 cm (210 mm)
· Επεξεργασίες : Πλαστικοποίηση

· Διπλοτομή : Ναι

· Πλήθος διαφορετικών μονόφυλλων = 14

· Ποσότητα = 1000 αντίτυπα

Η φόρμα εισόδου φαίνεται παρακάτω

Σχήμα 7.3 : Φόρμα εισόδου παραδείγματος 2, παραλλαγή 1

Στη συνέχεια φαίνεται η φόρμα εξόδου που προκύπτει από την εκτέλεση του συγκεκριμένου παραδείγματος

Σχήμα 7.4 : Φόρμα εξόδου παραδείγματος 2, παραλλαγή 1

Παρατηρήσεις

Καταρχήν βλέπουμε ότι και εδώ η τεχνική εκτύπωσης που χρησιμοποιείται είναι η   Α-Β όψη, εφόσον όλα τα διαφορετικά τυπογραφικά που πρέπει να εκτυπωθούν χωράνε πάνω σε ένα εκτυπωτικό χαρτί. Για τα περιθώρια γύρω γύρω στο χαρτί και μεταξύ των τυπογραφικών ισχύει ό,τι και στο προηγούμενο παράδειγμα, αφού και εδώ έχουμε επεξεργασία και διπλοτομή. Παρατηρούμε όμως ότι δεν έχουν όλα τα τυπογραφικά τον ίδιο προσανατολισμό. Η «κανονική» τοποθέτηση των τυπογραφικών στο συγκεκριμένο παράδειγμα είναι τέτοια ώστε η μεταβλητή YpsosMikos για το συγκεκριμένο μοντάζ να έχει τιμή True, αφού βλέπουμε ότι Ύψος τυπογραφικού//Μήκος χαρτιού. Εδώ όμως έχουμε και κάποια τυπογραφικά τοποθετημένα «ανάποδα».  Στη συγκεκριμένη περίπτωση η μεταβλητή Peris έχει τιμή “Platos”, αφού κατά πλάτος περισσεύει χώρος στο χαρτί για την «ανάποδη» τοποθέτηση κάποιων τυπογραφικών. Επίσης επειδή τα περιθώρια γύρω γύρω είναι μεγαλύτερα από το βέλτιστο και έχουμε πετύχει και το βέλτιστο στα περιθώρια μεταξύ των τυπογραφικών, το σύστημα κάνει πρόταση για σπέσιαλ χαρτί, το οποίο θα μειώσει στο ελάχιστο την ποσότητα χαρτιού που θα μείνει αχρησιμοποίητο.

7.2.2 Παραλλαγή 2

Τα δεδομένα για το μονόφυλλο για τη δεύτερη παραλλαγή είναι:

· Ύψος = 18 cm (180 mm)
· Πλάτος = 21 cm (210 mm)
· Επεξεργασίες : Καμία

· Διπλοτομή : Όχι

· Πλήθος διαφορετικών μονόφυλλων = 6

· Ποσότητα = 1000 αντίτυπα

Η φόρμα εισόδου φαίνεται παρακάτω

Σχήμα 7.5 : Φόρμα εισόδου παραδείγματος 2, παραλλαγή 2

Στη συνέχεια φαίνεται η φόρμα εξόδου που προκύπτει από την εκτέλεση του συγκεκριμένου παραδείγματος

Σχήμα 7.6 : Φόρμα εξόδου παραδείγματος 2, παραλλαγή 2

Παρατηρήσεις

Εδώ παρατηρούμε ότι η τεχνική εκτύπωσης που χρησιμοποιείται είναι η Τούμπα Γωνία. Όπως έχει αναφερθεί σε προηγούμενο κεφάλαιο, η εκτύπωση με Τούμπα είναι προτιμότερη από την εκτύπωση Α-Β όψης, όταν χωράνε όλα τα διαφορετικά τυπογραφικά στο μισό χαρτί. Η τοποθέτηση των τυπογραφικών στο συγκεκριμένο παράδειγμα είναι τέτοια ώστε η μεταβλητή YpsosMikos για το συγκεκριμένο μοντάζ να έχει τιμή False, αφού βλέπουμε ότι Πλάτος τυπογραφικού//Μήκος χαρτιού. Επίσης, βλέπουμε ότι δεν υπάρχουν περιθώρια ανάμεσα στα τυπογραφικά. Αυτό συμβαίνει γιατί δεν έχουμε διπλοτομή. Επιπλέον ξεχωρίζει το περιθώριο των 10 mm στη μέση κατά μήκος, που υπάρχει εκεί γιατί απαιτείται από την τεχνική εκτύπωσης – Τούμπα Γωνία. Τέλος βλέπουμε ότι και σε αυτή την περίπτωση έχουμε αρκετά μεγάλο περιθώριο στην πάνω άκρη του χαρτιού, για αυτό και το σύστημα κάνει πρόταση για σπέσιαλ χαρτί. Το χαρακτηριστικό είναι ότι το σπέσιαλ χαρτί έχει μικρότερη μόνο τη μία διάσταση, το πλάτος, σε σχέση με το στάνταρ χαρτί, αφού σε μήκος το μοντάζ χωράει ίσα ίσα στο στάνταρ χαρτί, οπότε εκεί δεν υπάρχει περιθώριο για μείωση της διάστασης στο σπέσιαλ χαρτί.

7.3 Παράδειγμα 3 – Πολυσέλιδο

Σε αυτό το παράδειγμα εκτελούμε το πρόγραμμα για την εύρεση του βέλτιστου μοντάζ ενός πολυσέλιδου εντύπου. Τα δεδομένα για το έντυπο είναι :

· Ύψος = 14 cm (140 mm)
· Πλάτος = 21 cm (210 mm)
· Επεξεργασίες: Πλαστικοποίηση

· Διπλοτομή: Όχι

· Πλήθος σελίδων = 106

· Ποσότητα = 1000 αντίτυπα

Η φόρμα εισόδου φαίνεται παρακάτω

Σχήμα 7.7 : Φόρμα εισόδου παραδείγματος 3

Ακολουθεί η εικόνα των φορμών εξόδου που εμφανίζονται μετά την εκτέλεση του συγκεκριμένου παραδείγματος

Σχήμα 7.8 : 1η Φόρμα εξόδου παραδείγματος 3

Σχήμα 7.9 : 2η Φόρμα εξόδου παραδείγματος 3

Παρατηρήσεις

Η πρώτη παρατήρηση αφορά τη φόρμα εισόδου. Πρέπει να διευκρινιστεί εδώ ότι τα στιγμιότυπα όλων των φορμών (και της φόρμας εισόδου) παίρνονται μετά την εκτέλεση της εφαρμογής. Βλέπουμε λοιπόν στο κάτω μέρος της φόρμας εισόδου 4 πλαίσια κειμένου – ένα για κάθε πιθανό πολυσέλιδο τυπογραφικό – τα οποία περιέχουν το πλήθος των αντίστοιχων τυπογραφικών στα οποία χωρίζεται το πολυσέλιδο έντυπο που πρέπει να εκτυπωθεί. Στην προκειμένη περίπτωση το έντυπο χωρίζεται σε έξι 16σέλιδα και ένα 8σέλιδο. Στην πρώτη φόρμα εξόδου βλέπουμε το μοντάρισμα του 16σέλιδου τυπογραφικού. Όπως φαίνεται, χωράνε δύο 16σέλιδα (το ένα κάτω από το άλλο) σε ένα εκτυπωτικό χαρτί διαστάσεων 86cm x 61cm. Πρέπει όμως να τυπωθούν έξι διαφορετικά 16σέλιδα για τη συγκεκριμένη εκτύπωση, άρα αυτό το μοντάζ θα πρέπει να επαναληφθεί τρεις φορές με τρία διαφορετικά ζευγάρια 16σέλιδων κάθε φορά. Αυτό φαίνεται στην ετικέτα που γράφει «Επαναλήψεις του συγκεκριμένου μοντάζ : 3». Μια άλλη παρατήρηση που αξίζει να γίνει εδώ αφορά τα περιθώρια των 6 mm που υπάρχουν μεταξύ κάποιων από τις σελίδες του αναπτύγματος του 16σέλιδου. Αν ανατρέξουμε στο σχήμα 4.3 και το συγκρίνουμε με την εικόνα 7.8 θα δούμε ότι τα περιθώρια υπάρχουν εκεί όπου δεν υπάρχουν ράχες, δηλαδή εκεί όπου μετά το δίπλωμα του 16σέλιδου θα γίνει ξάκρισμα, δηλαδή τομή μερικά χιλιοστά (3 στην προκειμένη περίπτωση) μέσα από την άκρη σε κάθε μια από τις 3 ελεύθερες πλευρές των σελίδων – εκτός της πλευράς όπου θα γίνει βιβλιοδεσία. Η εξήγηση καταρχήν για την μη ύπαρξη περιθωρίων στις ράχες είναι ότι θα γίνει βιβλιοδεσία τύπου ραφτό, η οποία δεν απαιτεί κάποιο περιθώριο στις ράχες. Όσο για τα περιθώρια στις άλλες ακμές μεταξύ των σελίδων στο ανάπτυγμα, αυτά είναι 6 mm γιατί θα μειωθούν στο μισό μετά το δίπλωμα του 16σέλιδου και όπως είπαμε χρειάζονται 3 mm για ξάκρισμα, ώστε να χωριστούν οι σελίδες εκεί που θα είναι ενωμένες μεταξύ τους.

Εκτός όμως από αυτή τη φόρμα έχουμε και μια δεύτερη φόρμα, η οποία, όπως φαίνεται από την ετικέτα που γράφει «Σελίδες πολυσέλιδου : 8», αφορά το μοντάζ του ενός 8σέλιδου που πρέπει να εκτυπωθεί. Βλέπουμε λοιπόν ότι καθώς το ανάπτυγμα του 8σέλιδου χωράει – και μάλιστα 2 φορές – στο μισό εκτυπωτικό χαρτί, έχουμε τεχνική εκτύπωσης Τούμπα Γωνία. Μια γενική παρατήρηση για τα περιθώρια όπως αυτά αποτυπώνονται στις ετικέτες γύρω από το γραφικό που απεικονίζει το χαρτί με τα τυπογραφικά και στις ετικέτες που γράφουν «Περιθώρια στάνταρ χαρτιού», «Αριστερά : ...», «Δεξιά : ...», «Πάνω : ...» και «Κάτω : ...» είναι οι εξής: όταν έχουμε πολυσέλιδα οι δεύτερες ετικέτες εμφανίζουν τα περιθώρια από την άκρη του αναπτύγματος του τυπογραφικού μέχρι την άκρη του εκτυπωτικού χαρτιού. Οι πρώτες ετικέτες απεικονίζουν το περιθώριο από την πιο κοντινή στην άκρη σελίδα του τυπογραφικού μέχρι την άκρη του χαρτιού. Όμως μεταξύ της πιο ακρινής σελίδας και της άκρης του αναπτύγματος υπάρχει πάντα ένα περιθώριο για ξάκρισμα μετά το δίπλωμα του πολυσέλιδου. Κατά συνέπεια τα μεν με τα δε όρια δεν συμπίπτουν. Ο κάθε χρήστης μπορεί να λάβει υπόψη του και να χρησιμοποιήσει όποια από τα δύο τον βολεύουν, αλλά γενικώς αυτά που χρησιμοποιούνται είναι αυτά μεταξύ των ακρινών σελίδων και των άκρων του χαρτιού.
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