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@ Verfahren zum Herstellen von Druckprodukten, insbesondere Zeitungen, und Vorrichtung zur

Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Zur Bildung individueller Vorprodukte entspre-
chend einer vorgegebenen Druckprodukiverteiler-
adressfolge und einem individueilen Beilagenschlis-
sel flir jede einzelne- Empfingeradresse eines
Druckproduktes werden die Vorprodukte (33, 34)
enthaltenen Speicher (28, 29) Ubereinander angeord-
net und durch umlaufende Mitnehmer (50) Vorpro-
dukte (34, 33) mitgenommen und in einen die indivi-
duelle Vorprodukte aufnehmende Zwischenspeicher
(62) eingebracht. Dieser kann nach Fertigsteliung
des Hauptproduktes (Zeitung) abgerufen werden und
die individuellen Vorprodukte kdnnen den Hauptpro-
dukten beigelegt werden, wonach diese entspre-
chend adressiert und Verteilerfahrzeugen zugelsitet
werden.
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Verfahren zum Herstellen von Druckprodukten, insbesondere Zeitungen, und Vorrichtung zur Durch-
fihrung des Verfahrens.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Druckprodukten, insbesondere Zeitun-
gen, mit mehreren verschiedenen, getrennt bevor-
rateten Beilagen.

Wie allgemein bekannt ist, werden Zeitungen
zumindest in der letzien Produktionsphase unter
Zeitdruck hergestellt. Der Grund hierflr liegt darin,
daB die Zeitung mdglichst akiuelle Informationen
wiedergeben kann, d. h., daB beispielsweise um
Mitternacht bekannt gewordene Ereignisse in einer
in den friihen Morgenstunden auszuliefernden Zei-
tung enthalten sein sollen. Nachdem eine Zeitung
gedruckt wurde und die erforderlichen Falzvorgén-
ge abgeschlossen sind, erfolgt in Ublicher Weise
die versandgemife Aufbereitung, sodaB beispiels-
weise Fahrzeuge flir bestimmte Regionen, wie
Staditeile, Strafenziige, Vororte zustellungsgerecht
flir die jeweiligen Verteilerrouten Ubernshmen k&n-
nen. Von dem Zustellungspersonal erfoigt dann die
Zustellung zu den Zeitungsabonnenten bzw. -
empfingern.

Es ist des weiteren aligemein bekannt, daf
derartigen aktuellen Druckprodukien, wie sie bei-
spielsweise Tageszeitungen darstellen, hiufig
Einlagen- oder Beilagen z. B. in Form von gefalz-
ten oder bogenfGrmigen Werbeprospekten oder
Verkaufsangeboten beigelegt oder in diese einge-
steckt werden. Dabei wurden bisher jedem Haupt-
produkt, also einer aktuellen Zeitung flr eine be-
stimmte Region, gleiche Beilagen eingesteckt und
zwar {iblicherweise unter Termindruck, némiich im
Zeitraum der Herstellung des Hauptproduktes. So-
mit enthieiten zumindest Zeitungen, die in einer
bestimmten Region, beispielsweise in einem Stra-
Benzug den Abonnenten zugestellf wurden gleiche
Beilagen. Eine weitergehende Differenzierung oder
Beilagenselektierungen in der Weise, daf bei-

spielsweise benachbarte Zeitungsabonnenten ih-

rem Wunsch gem&8 individuelle sie interessieren-
de Beilagen erhalten, ist mit den bekannten
Zusammenirag- und Beilagentechniken zumindest
nicht rationell in der zur Verfligung stehenden Zeit
mdglich.

Aufgabe der verliegenden Erfindung ist es so-
mit, ein Verfahren zum Herstellen von Druckpro-
dukten, insbesonagere Zeitungen, aufzuzeigen,
nachdem in das stets gleiche Hauptprodukt, bei-
spielsweise einer Tageszeitung flr eine bestimmie
Region sine unterschiedliche Anzahi von verschie-
denen Vorprodukien in Form von Einlagen- oder
Beilagen zugeflihrt werden kd&nnen, wobei das
Kompletieren des Hauptproduktes mit aus den ver-
schiedenen Vorprodukten zusammengestellten Zwi-
schenproduktes unmittelbar nach der Herstellung
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des Hauptproduktes miitels eines einzigen
Einsteck- oder Beifigungsvorganges vorgenom-
men werden kann.

Diese Aufgabe wird durch die Anwendung der
Merkmale des kennzeichnenden Teils des An-
spruchs 1 gelGst. Weiterbildungen der Erfindung
ergeben sich aus den Unteranspriichen, die auch
Vorrichiungen zur Durchfihrung des Verfahrens
beinhalten, sowie aus der Beschreibung in Verbin-
dung mit den Zsichnungen.

Mit der Erfindung ist es somit md&glich, auf
rationalle Weise und in klirzester Zeit eine soge-
nannte "individuelle Zeitung" herzustellen, d. h.,
daB in einem aktuellen Hauptprodukt beispielswei-
se mit immer gleichem Zeitungskopf sich eine ver-
schiedene Anzahl von verschiedenen Vorprodukten
in Form von Beilagen befinden kann. Dadurch ist
es des weiteren mdglich, den einzelnen Kunden
bzw. Zeitungsabonnenten, deren Name und Wohn-
sitz dem Druckprodukthersteller bekannt sind, ent-
sprechend ihren individuellen Wiinschen nur soiche
Ein- bzw. Beilagen zusammen mit dem Hauptpro-
dukt, beispielsweise einer Tageszeitung, zuzustel-
len, die sie interessieren. Somit kann beispielswei-
se ein Abonnent alle akiuellen Angebote Uber
Fleischprodukie und Modeartikel erhalten und ein
anderer Reiseprospekte und Sonderangebote von
Mb&belnherstellern. Es ist auch mdglich, allen Zei-
tungsabonnenten oder allen Zeitungsabonnenten in
einem Stadtteil den gleichen Prospekt zuzustellen.

Im folgenden wird die Erfindung anhand von
Ausflihrungsbeispielen im einzelnen beschrieben,
wobei Bezug auf die beiliegenden Zeichnungen
genommen wird. In diesen zeigen:

Figur 1 - 3 in Blockschaltbildform zwei prin-
zipielle Systeme zur Herstellung von Druckproduk-
ten gemaB der vorliegenden Erfindung,

Figuren 4 u. 5 eine einfache Vorrichtung zur
Durchiflihrung des Verfahrens zur Bildung individu-
eller Vorprodukie, bei der manuelie Schritte erfor-
derlich sind,

Figuren 6 - 8 eine Vorrichtung zur halbauto-
matischen Herstellung von individuellen Zwischen-
produkten und

Figuren 9 - 26 eine Vorrichtung flir ein voll-
automatisches Verfahren zur Bildung individueller
Zwischenprodukte bzw. Beilagen.

in Figure 1 ist eine erste Ausflihrungsform der
Erfindung als Blockschaltbild dargestellt, mid der
das erfindungsgeméfe Verfahren durchflihrbar ist.
Von beispielsweise unterschiedlichen Produzenten
werden gefalzte oder bogenfSrmige Vorprodukte
100 und 102 in Form von bogenfSrmigen oder
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gefalzten Prospekten oder Werbebeilagen in Palet-
ten 101, 103 beispielsweise bei einem Zeitungsher-
steller bereitgestellt, um nach Fertigsteilung des
aktuellen Hauptprodukies, vorzugsweise in Form
einer Zeitung 118, diesem beigelegt oder in dieses
eingelegt zu werden. Die Vorprodukte 100, 102
werden einer Vorsammeleinrichtung 104 mit Anle-
gern zugefiihrt. Derartige Vorrichtungen enthalten
produktbezogene steuerbare Mischvorrichtungen
und/oder elektronisch gesteuerte Anleger. In der
Vorsammeleinrichtung 104 werden die Vorprodukte
100, 102 entsprechend einer durch einen Rechner
112 (Figur 3) vorgegebenen Druckproduktverteiler-
adressfolge und einem individuellen Beilagen-
schiiissel fUr jede einzelne Empfingeradresse zu
Zwischenprodukten 115 zusammengestellt und ge-
gebenenfalls anschlieBend in einem Speicher 106
ab- bzw. zwischengespeichert. Wie bereits ausge-
fihrt, sind dem Druckprodukthersteller alle An-
schrifien der Empfinger der Druckprodukte, bei-
spielsweise Zeitungsabonnenten, bekannt. Daraus
|4At sich ohne weiteres entsprechend einer Vertei-
lerroute, beispielsweise einer WohnstraBe eine Ver-
teileradressfolge ermitteln. Nachdem dem Druck-
produkthersteller gegebenenfalls nach vorheriger
Anfrage bei beispielsweise Zeitungsabonnenten,
auch die individuellen Beilagenwiinsche der Abon-
nenten bekannt sind, 148t sich in dem Rechner 112
ohne weiteres ermitteln, in welcher Weise flir eine
vorgegebene Verteilerroute die Vorprodukte 100,
102 also die jeweils gewliinschten Beilagenkombi-
nationen zusammenzustellen sind. Fir zwei Vorpro-
dukte 100, 102 ergeben sich flir jede Adresse, d. h.
flir jeden Zeitungsabonnenten vier M&glichkeiten,
namlich ein bestimmter Empfinger des Haupipro-
duktes 118, beispielsweise einer Tageszeitung,
wiinscht beide Vorprodukte 100, 102 oder er
wilinscht nur 100 der 102 oder er wiinscht keines
von beiden. Entsprechend dieser vier Mdglichkei-
ten wird somit "Zwischenprodukipakete” 115 in der
Vorsammeleinrichtung 104 erzeugt. Diese Kombi-
nationsméglichkeiten steigen mit Erhdhung der An-
zah! der Vorprodukte entsprechend schnell an.

Die Vorsammeleinrichtung 104 kann auch eine
herkdmmliche Einsteckvorrichtung umfassen, wenn
die miteinander zu mischenden Vorprodukte 100,
102 ineinandergesteckt werden sollen. Ist fiir eine
bestimmte Adresse bzw. flr einen bestimmien
Kunden ein derartiges individuelles Vorprodukipa-
ket zusammengestelit, so wird dieses mittels einer
Codiervorichtung 105 individueli gekennzeichnet.
AnschlieBend wird fiir die ndchstfolgende Adresse,
also Ublicherwsise dem néchsten Abonnentennach-
bar, in der gleichen Weise ein individuelles
"Zwischenprodukipaket” 115 aus den Vorproduk-
ten 100, 102 zusammengestellt, das ebenfalls mit
Hilfe der Codiervorrichtung 105 gekennzeichnet
wird. Somit stellt die Vorsammeleinrichtung 104
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nacheinander entsprechend einer vorgegebenen
Verteilerroute unter Berlicksichtigung der hierflr
bekannten Druckprodukiverteileradressfolge und
dem individuellen BeilagenschiUssei eine Folge von
individuellen Zwischenprodukten 115 her, die ein-
zeln codiert sind und die in einem Zwischenspei-
cher 106 abgespeichert werden knnen. Derartige
Zwischenspeicher 106 kdnnen ebenfalls wieder co-
diert werden, wenn flr einen grofen Zustellungsbe-
reich mehrere solche Speicher bendtigt werden.
Der erfindungsgemdBe Vorteil des vorangehend
beschriebenen Vorganges besteht darin, daB diese
Herstellung von individuslien Zwischenprodukten
unabhingig von der Produktion des Hauptproduk-
tes (Zeitung) 118 vorgenommen werden kann, bei-
speilsweise Stunden, Tage oder Wochen vorher.
Ein weiterer Vorteil liegt darin, daB auch eine Ober-
priifung ohne Zeitdruck dieser individuellen Zwi-
schenspeicher 106 mdglich ist, sodaB Fehlerquel-
len beseitigt werden kdnnen.

An einem bestimmten Zeitpunkt, beispielswei-
se am Morgen, werden in einer Druckmaschine
108, die aktuellen Druckhauptprodukte 118 erzeugt
und gelangen, gegebenentalls nach Durchflihrung
entsprechender Falzvorgénge 2u einer
Beilagenzufiihr- oder Einsteckvorrichtung 107. Fur
eine bestimmte Verteilerroute, die beispielsweise
ein Transportfahrzeug 111 bedient, wird nun nach
der Erzeugung des Druckhauptproduktes 118 ‘der
dieser Verteilerroute zugeordnete Zwischenspei-
cher in Form einer Kassette oder sines Speicher-
wickels 106 zugefiinrt und mit Hilfe einer Codele-
sevorrichtung 109 erfoigt die Feststellung der ein-
zelnen Zwischenprodukipakete in diesem Zwi-
schenspeicher 106. Nach der Beifligung oder nach
dem Einstecken der individuellen Zwischenprodukt-
pakete 115 in ein akiuelles Hauptprodukt 118 er-
folgt dann die Adressierung des Druckhauptproduk-
tes entsprechend der zuvor festgestellten Codie-
rung am individuellen Zwischenprodukt 115. Dabei
kann das Druckhauptproduki, also die Zeitung ent-
weder selbst adressiert werden oder die Adressie-
rung erfolgt nach Folierung oder Verpackung des
nunmehr das individuselle Druckzwischenprodukt
115 enthaltende Druckhaupiproduktes 118. Durch
die Beifligung des individuellen Druckzwischenpro-
duktes 115 zu den aktuellen Druckhauptprodukten
118 wurde mit einem einzigen Schritt ein Druck-
haupiprodukt 118 individualisiert und {rdgt nunmehr
exaki die Namen des Empféngers, fUr den das
individuelle Zwischenprodukt 115 seinem Wunsch
entsprechend zusammengestellt wurde und zwar in
routengerechter Folge, d. h. entsprechend der
Druckproduktverteileradressfolge.

Das endglitige erfindungsgemiB hergestelite
Druckprodukt 119, das adressiert ist und jeweils ein
Druckhauptprodukt 118 und ein individuelles Druck-
zwischenprodukt 115 enthélt, gelangt Uber eine
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Verpackungsvorrichtung 110, die beispielsweise ei-
nen Ublichen Kreuzleger enthaiten kann, zu der
Abfertigungsstelle, beispielsweise einem Fahrzeug
111,

Es versteht sich, daB die dargestelite Vorrich-
tung gemiB Figur 1 mit einem in Figur 3 darge-
stellten Rechner 112 verbunden ist, der enispre-
chende Leitungen, wie durch Pfeile angedeutst, zu
den einzelnen Vorrichtungsteilen aufweist,

Mit der erfindungsgem&Ben Vorrichtung gemas
Figur 1 ist es somit mdglich, daB bei Ankunft eines
Transportfahrzeuges 111 {iir eine bestimmte Route
der dieser Route zugeordnete Zwischenspeicher
106 abgerufen wird und wahrend der Erzeugung
der Druckhauptprodukte 118 (Zeitungen) erfolgt mit
hoher Geschwindigkeit das Beilegen bzw. das Ein-
fligen der individuellen Zwischenprodukie 115 in
sinem Schritt und deren Adressierung und Verpak-
kung, sodaB bei einem hohen Sicherheitsgrad in
rationeller Weise und in kiirzester Zeit fur das
Fahrzeug 111 die individuellen Zeitungen flr die
Route, die das Fahrzeug 111 zu bedienen hat, zur
Verfiigung gestellt werden kénnen.

In Figur 2 ist eine vorteilhafte Variante der
Vorrichtung des Verfahrens gem&sB Figur 1 darge-
stelit. Identische in Figur 1 bereits dargestellte und
beschricbene Teile wurden mit dem gleichen Be-
zugszeichen versehen. Auch bendtigt die Ausflh-
rungsform gemdB der Figur 2 ebenfalls einen
Rechner 112, wie er in Figur 3 angedeutet ist. Der
wesentliche Unterschied zu der Ausflihrungsform
geméB Figur 1 besteht darin, da8 besondere Spei-
chersirukturen verwendet werden, in denen speziel-
le und charakterisierbare, d. h. codierbare Spei-
cherpldize flr individuelle Vorprodukte bzw. Zwi-
schenprodukte vorhanden sind, so daB die Codie-
rung der zusammengesteilien Zwischenprodukie
115 gem&B Figur 1, mit Hilfe der Codiervorrichtung
105 und das anschliefende Lesen mit der Lesevor-
richtung 109 nicht erforderlich sind.

Derariige Speicherstrukiuren fUr die Aufnahme
verschiedener Vorprodukte 100, 102 sind bei 113
und 114 angedeutet. Die Speicherstrukturen 113,
114 kénnen entweder vollstindig mit Vorprodukien
100, 102 geflillt sein, oder sie kdnnen bereits in
der vorgegebenen Produktverteileradressfolge und
entsprechend dem individuellen Beilagenschiiissel
in bestimmten Speicherplédtzen Vorprodukte enthal-
ten, die bestimmte Adressaten erhaiten sollen. Die
individuellen Zwischenprodukte 115 werden dann
in einer gieichartigen Speicherstruktur 117 gebildet,
in die sie durch Obereinanderfahren derartiger
Speicherstrukturen, beispielsweise zundchst 113
{iber 117 und dann 114 Uber 117, unter Beibehal-
tung ihrer Reihenfolge von der Speicherstrukiur
113 bzw. 114 {ibergeben werden. Jede individuelle
Zwischenprodukipakete 115 enthaltende Speicher-
strukiur 117 kann cbenfalls wieder abgespeichert
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und selbst gekennzeichnet werden, so daB beim
Abruf einer bestimmten Verteilerroute, (Fahrzeug
111) diese Speicherstrukiur 117 einer ebenfalls
eine Einsteckvorrichtung 116 zugefiihrt werden
kann, der auch in der bereits beschriebenen Weise
die aktuellen Hauptprodukte 118 mitiels einer
gleichartigen Speicherstruktur zugeflihrt werden.
Die individuellen Vorprodukte 115 werden somit in
der Einsteckvorrichtung 116 unter Beibehaltung der
individuellen Reihenfolge und der Zusammenstel-
lungskombinationen jeweils einem Hauptprodukt
118 beigefiigt oder in dieses eingesteckt. Die nach-
folgenden Vorgdnge, beispielsweise Folieren, Ver-
packungen usw. k&nnen in der bereits beschriebe-
nen Weise durchgeflihrt werden.

Im nachfolgenden wird eine vorteilhafte Ausfiih-
rungsform unter Bezugnahme auf Fig. 2 und Fig. 4
und 5 mit speziellen Speicherstrukturen im einzel-
nen beschrieben. Derartige Speicherstrukiuren sind
beispielsweise aus den DE-Patenten 3 621 832, 3
621 834 und 3 644 423 bekannt.

Die Figuren 4 und 5 zeigen eine einfache Vor-
richtung zum Erzeugen von individuellen Zwischen-
produkten, wobei Figur 5 eine Ansicht in Richtung
eines Pfeiles A der Figur 4 darstellt. Aus einer den
Zwischenspeicher bildenden Speicherkassetie 1
wird mit Hilfe einer Takikette 2 und einer Taki-
scheibe 3 eine zickzackfSrmige Speicherstrukiur 4
in ihrer ganzen Linge herausgezogen. Die einzel-
nen Kammern dieser Speicherstruktur 4 sind identi-
fizierbar, beispielsweise codierbar, sodaf stets fest-
gestellt werden kann, weiche Produkte sich in wel-
cher Kammer befinden. Dies ist z. B. auch durch
einfaches elekironisches AbzZhlen der einzelnen
Kammern mdglich, sodaB gezielt in bestimmte
Kammern eine entsprechende Anzahl von Vorpro-
dukten, beispielsweise in Form von Prospekien ent-
sprechend einer vorgegebenen Druckproduktvertei-

-leradressenfoige und einem individuellen Beilagen-

schltissel fur jede einzelne Empfangeradresse zur
Erzeugung spezieller Zwischenprodukie in den
Kammern der Speicherstrukiur 4 einsteckbar ist,
wobei zur spdteren Adressierung <es kompleiten
auch das Hauptprodukt enthaltende Druckprodukt
eine eindeutige Zuordnung zu einem bestimmten
Zwischenprodukipaket erfolgen kann.

Von einem Rechner, hier dem Rechner 5, wird
bei dieser einfachen Ausflhrungsform mittels An-
zeigeldmpchen 6, die an einer Leiste 7 befestigt
sind, angezeigt, in welcher Kammer der Speicher-
struktur 4 manuell, d. h. von Hand ein Produki,
beispeilsweise ein Modeprospekt, eingesteckt bzw.
eingelegt werden soll. Dieser Vorgang ist beliebig
oft flir jedes Produki, d. h. Beilagenart wiederhol-
bar. Wenn in den einzelnen Kammern die entspre-
chende Anzahl der beizulegenden Produkie vor-
handen sind, so daB die Speicherstrukiur 4 die
gewinschten individuellen Zwischenprodukte ent-
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hilt, kann nach Einschieben der zickzack- bzw.
ziehharmonikaférmigen Speicherstruktur 4 in die
Kassette 5 eine Abspeicherung erfolgen, wobei
zwecks spéterer ldentifizierung und Zuordnung zu
bestimmten Verteilerrouten es- zweckmigig ist, die
Speicherkassetten 1 sbenfalls zu adressieren bzw.
zu codieren.

In den Figuren 6 bis 8 ist eine halbautomatisch
arbeitende Vorrichtung dargestellt, mit der individu-
ell entsprechend den Abonnenten-bzw. Kunden-
wiinschen und geméB der routenmipig vorgegebe-
nen Folge Zwischenprodukie aus Vorprodukten
bzw. Beilagen erstelit werden kdnnen. GemiB Fi-
gur 6 werden Druckbdgen oder Falzprodukte 8
automatisch oder von Hand aufgelegt und Uber
sine Bandleitung 9 in die einzelnen Kammern der
unter diesem Stapel aus Produkten 8 vorbeilaufen-
den zickzackiSrmigen Speicherstruktur 10 individu-
ell eingebracht, d. h. die einzelnen Kammern und
deren Folge sind bereits dem Kunden bzw. der
Routenfolge zugeordnet, sodaB8 durch entsprechen-
de Steuerung des Einsteckvorgangs nur in die
Kammern Falzprodukte 8 eingeschoben werden,
deren zugeordneter Kunde dieses Produkis 8 zu
empfangen wiinscht. Die Speicherstrukturen 10 be-
wegen sich dabei jeweils mit gleichmégiger Ge-
schwindigkeit in Richtung des Pfeiles 11. Die Kam-
mern werden dabei wahlweise mit den Falzproduk-
ten 8 oder entsprechenden bogenf&rmigen Produk-
ten beschicki. Wie Figur 7 im einzeinen erkennen
i48t, werden die von Blechen 12 und 13 gehaltenen
Druck- oder Falzprodukie 8 von an einer Schwinge
14 angeordneten und um einen Drehpunkt 15
schwenkbaren Sauger 16 erfaft und gegen eine
stindig umiaufende Bandleitung 9 gezogen, wobei
nach Abschaltung des Vakuums von dem Sauger
16 die Falzprodukte ausgelassen werden, so daf
sie sich entspannen und dabei mit ihrem vorderen
Ende in die Bandleitung 9 gelangen, wodurch sie
sich vom Stapel 16sen und beschleunigt werden, in
der Weise, da das jeweilige Falzprodukt 8 in die
richtige Kammer der darunter vorbeilaufenden
Speicherstruktur fallt (Figur 6).

Die Schwinge 14 und damit die Sauger 16
werden stindig von einem umlaufenden Kurbeltrieb
17 hin- und herbewegt. Wird ein Produkt 8 bend-
tigt, so wird Uber ein Elekiroventil 18 das Vakuum
von esinem Behidlter 19 zugeschaltet und Uber ei-
nen Schiauch 20 zu dem Sauger 16 geleitet. Der
Zeitpunkt der Bogenerfassung ist so abgestimmt,
daB die Bogen- oder Falzprodukte 8 zum richtigen
Zeitpunkt in die richtige Kammer der gleichmaBig
bewegten Speicherstrukiur 10 gelangen Flgur 7
zeigt die verschiedenen Positionen 16', 16  des
Saugers 16.

Wihrend die Anordnung in Figur 7 flr verform-
bare Einzelbogen oder dlinne Falzprodukte gesig-
net ist, gestattet die etwas aufwendigere Ausbil-
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dung der Vorrichtung gem&B Figur 8 die Verarbei-
tung auch von dickeren Falzprodukten oder Bogen.
Ein Teil einer Bandleitung 21 bildet hier eine
Schwinge, die von einem Kurbeltrieb 22 taktmamg
so bewegt wird, so daB in ihrer Endlage 21 das
Falzprodukt 8 sicher erfaBt wird. Das Elekiroventil
18 wird von einem Rechner aus {ber ein Pro-
gramm gesteuert, um die vorgewadhite Kammerbe-
legung der Speicherstruktur 10 zu erreichen.

Die Figure 9 bis 26 zeigen eine besonders
vorteithafte vollautomatische Vorrichtung zur Bil-
dung individuelier Beilagen. Dabei zeigen Figur 9
und 10 einen Uberblick Uber die gesamte Anlags,
wobei Figur 10 eine Ansicht in Richtung eines
Pfeiles B der Figur 9 darstellt. Ubereinander ange-
ordnete Kassetten 23, 24 enthalten jeweils eine
zickzack- bzw. ziehharmonikaartige Speicherstruk-
tur 28, 29, die jeweils mit unterschiedlichen Vorpro-
dukten, beispeilsweise Herrenmodeprospekie oder
Beilagen in der oberen Speicherstruktur 28 und
Damenmodenprospekte oder Beilagen in der unter-
en Speicherstrukiur 29. Mittels Transportketten 25
und 26 werden die Speicherstrukturen 28, 29 entla-
den, d. h. aus den Kassetten 23, 24 in Richtung
gines Pieiles 27 herausgezogen. In Bereichen C
und D werden die Speicherstrukturen 28 und 29
durch schneller laufende Transportketten 30 und 31
mit Hilfe von Takischeiben 32 (Figur 11) takimaBig
auseinandergezogen und auf Fhrungsschienen 87
bzw. 88 weiteriransportiert.

Die untere Speicherstruktur 28 enthilt als Vor-
produkte beispeilsweise Falzprodukte 33 und die
obere Speicherstruktur 29 beispielsweise Werbe-
blatter in Form von Einzelbogen 34.

Figur 11 zeigt einen vergréferten Ausschnit
der Figur 9 und |48t ndhere Einzelheiten erkennen.
Durch eine Bandleitung 35 werden die Falzproduk-
te 33 angehoben und mit ihren offenen Enden
zwischen die an den Transportkeiten 30 befindli-
chen Zungen 36 geschoben (Figur 20 und 21). Die
Falzprodukte 33 wurden geméf der in DE-Patent
3382 (PB) beschrisbenen Weise mittels Zungen
37, 38 (Figur 12) beim Auseinanderziehen in dem
Bereich D ge&finet. Wihrend des Anhebevorgan-
ges umschliefien gedffnete Greifer 39, die an einer
gleichsinnig umlaufenden Greiferkette 40 befestigt
sind, den gefalzten unteren Teil der Falzprodukie
33.

Im Bereich E lenken die Schienen 87 die Spei-
cherstrukturen 28 bogenitrmig aus dem Bereich
der gedffneten Falzprodukte 33 soweit heraus, daf
diese seitlich noch miigenommen und gehalten
werden, aber nach unten hin frei sind. Damit die
Exemplare dabei nicht verrutschen, werden sie von
Greifern 39 der Greiferkette 40 festgehalten und
von einer Bandieitung 35 abgestiizt.

Figur 12 zeigt das bogenfdrmige Auslenken im
Bereich E in siner Draufsicht.
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Die Figuren 14 und 15 lassen den Auibau der
Greiferkette 40 mit den gesteuerten Greifern 39
erkennen. Verldngerte Kettenbolzen 41 tragen die
Greifer 39, die Uber Kurvenstlicke 42 und Kurven-
rollen 43 im Bereich des Offnens und SchlieBens
mit Hilfe einer Druckfeder 44 und einem Federlager
45 und 46 gesteuert werden. Rollen 47 mit einer
Rollenbahn 48 bilden dabei das Wiederlager. Die
Greiferkette 40 stiitzt sich in einer Fiihrung 49 ab.

Nach dem bogenf&rmigen Auslenken der Spei-
cherstrukturen 28, 29 (Figure 12) geben die Greifer
39 die Faizprodukte 33 wieder frei. Die Falzproduk-
te 33 werden nun mit Hilfe der Bandleitung 35, der
Zungen 36 und der Speicherstruktur 28 weiter-
transportiert und geraten in den Bereich von Mit-
nehmern 50. Wie Figur 10 zeigt, sind diese Mitneh-
mer 50 um ihren Aufhdngepunkt 51 drehbar an in
Richtung eines Pfeiles 56 umlaufenden Ketten 52,
53 befestigt. Zur Mitnahme eines gedffneten Falz-
produktes 33 tauchen diese Mitnehmer 50 in das
Falzprodukt 33 von oben her ein und ziehen es aus
der Speicherstrukiur 28 heraus. Eine Zunge 54
verhindert dabei das Herabfallen und das Falzpro-
dukt 33 gleitet bei der Abwiartsbewegung an dieser
Zunge 54 entlang. Des weiteren zeigt Figur 20
auch die Aufnahme der Bogen 34 durch die Mit-
nehmer 50. Sie werden von der Speicherstruktur
29, den Greifern 38 und der Bandleitung 35 in
gleicher Weise transportiert wie die Falzexemplare
33 in der unteren Speicherstruktur 28. Zum Uber-
geben an die Mitnehmer 50 werden die Einzelbe-
gen 34 dann von einer schnellaufenden Bandlei-
tung 55 erfaBt und von oben in die offenen Mitneh-
mer 50, die biigelférmig ausgebildet sind, gesteckt.
Ein Mitnehmer kann somit in Bewegungsrichtung
{Pfeil 56) quasi Sammeivorgédnge ausfiihren und
zwar sammelt er auf seiner Vorderseite sdmtliche
gebffneten Falzb&gen 33 und auf seiner Rickseite
im blgelfrmig ausgebildeten offenen Mitnehmer
50 similiche geschlossenen Falzexemplare sowie
Einzelbogen 34 (Figur 22).

Das gesamie jeweils ein individuelles Zwi-
schenprogukt darstellende Paket 78 wird dann in
der Mitte von der mit gleicher Geschwindigkeit wie

die Ketten 52 und 53 umlaufenden Bandleitung 57 .

umfapt, die das Paket 78 hilt, wihrend die Mitneh-
mer 50 mit Hilfe der an ihnen befestigten Zapfen
58 und Kurvenstlicke 59 seitwirts ausgelenkt wer-
den (Figur 10 und 13).

Figur 23 zeigt die Auslenkunsphase in einem
vergréferten Ausschnitt. Danach werden die Mit-
nehmer 50 nach dem seitlichen Austauchen aus
dem Bogenrand 60 von Leiiflichen 61 gefiihrt.
Durch dieses beidseitige seitliche Ausfiihren aus
dem Paket 78 ist dieses an den Réndern gedfinet.
Es taucht dann in der in dem eingangs erwdhnten
Stand der Technik beschriebenen Weise so in die
leere zickzack-Speicherstruktur 62 ein, daB die
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Zungen 37 und 38 (Figur 12) zwischen die Exem-
plarhdliten dringen k8nnen. Die bogenfdrmig aus-
gelenkte Struktur 62 bewegt sich dabei in Richtung
des Pfeiles 63 mit gleichfdrmiger Geschwindigkeit.
Sie wird fortwihrend aus der kompakten Speicher-
strukturpaket 64 abgelst (Figur 13), das mit ent-
sprechendem Vorschub durch eine Transportkette
65 ebenfalls in Richtung eines Pfeiles 63 bewegt
wird.

Die Figuren 16 bis 18 zeigen im einzelnen den
mdglichen Aufbau einer solchen Kette. Am verlén-
gerten Kettenbolzen 66 siizen die Fihrungen 67,
die die von einer Kurvenbahn 68 mit Hilfe eines
Zapfens 69 gesteuerten Auf- und Abbewegung des
Bolzens 20 aufnehmen. Die messeridrmige Spitze
des Bolzens 66 ist somit in der Lage, von oben her
in die geschlossensn Speicherstrukturen 64 einzu-
dringen und sie zu bewegen. Gleichgeartete Trans-
portketten flir geschiossene Strukturen sind eben-
falls die Ketten 71, 72, 73 sowie 25 und 26 in der
vorangehend beschriebenen Vorrichtung.

Wie Figur 19 im einzelnen zeigt, erfaBt ein=
Transportkette 74 mit Hilfe von Mitnehmern 75
sowie einer Taktscheibe 76 die Speicherstrukturen
62 und zieht sie von Paket 64 ab, wobei eine
Federzunge das unkonirollierte Abspalten verhin-
dert. Da die Speichersirukiur 62 sich kontinuierlich
in Richtung des Pfeiles 63 bewegt, das Exemplar-
paket (individuelles Zwischenprodukt) 78 aber zu-
ndchst nur in senkrechter Richtung, mufl es beim
Eintauchen in die Richtung des Pfeiles 63 be-
schieunigt werden. Das geschieht einerseits durch
die aufnehmende Speicherstruktur 62, andererseits
durch eine taktformig umlaufende Exzenterscheibe
79, die das Paket 78 sicher in Richtung des Pfeiles
63 wegdriickt, bevor das ndchste Paket 78 ein-
taucht.

Die Figuren 24 und 25 zeigen den Vorgang im
einzelnen.

Figur 13 zeigt auBerdem eine in Richtung des
Pfeiles 63 umlaufende Greiferkette 80, die mit ge-
Sffneten Greifern das eintauchende Paket 78 auf-
nimmt, um es beim seitlichen Eindringen der Zun-
gen 37 und 38 (Figur 12) festzuhalten.

Wihrend die leere Speicherstruktur 62 kontinu-
jerlich in Richtung des Pfeiles 63 transportiert wird,
werden die Transportketten 25 und 26, 30 und 31
sowie 71 und 72 und die Greiferkette 40 nur dann
(von einem Rechner gesteuert) eingeschaltet, wenn
Falzprodukte 33 bzw. Bogen 34 an die Mitnehmer
50 libergeben werden sollen (Fig. 9). Der takim&gi-
ge Vorschub entspricht dabei einer Kammerldnge
der zickzackidrmigen Speicherstrukiuren 28 bzw.
29. Die Position der stéindig umlaufenden Mitneh-
mer 50 wird dabei sténdig von Sensoren 81 abge-
tastet. In Figur 10 z. B. veraniaBt ein Sensor 81 in
dem Moment den Weitertransport der Struktur 28,
wenn die vorbeilaufenden Mitnehmer 50 ein Faiz-
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produkt 33 aufnehmen sollen.

Dadurch erhdlt man individuelle, von einem
Rechner gesteuerte Kammerfiillungen an vorbe-
stimmten bzw. definierten Speicherpldtzen der
Speicherstruktur 62 entsprechend einer durch ei-

nen Rechner vorgegebenen Produkiverteileradress-

folge und einem individuelien Beilagenschilssel flr
jede einzelne Empféngeradresse, die dann in der
Speicherkassette 82 abgespeichert werden. Diese
Kassette 82 ist damit wieder eine Vorproduktkas-
sette (Speicher) mit individueller Kammertlillung.
Die Zufuhr bzw. der Abtransport der leeren zick-
zackférmigen Speichersirukiur geschieht dabei
durch Transporteinrichtungen 83, 84 und 85.

Die Figur 9 und Figur 26 zeigen auBerdem den
taktfdrmigen Zu-bzw. Abtransport der leeren, baw.
geflillten Kassetten durch Senkrechtfdrderer 86.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Druckproduk-
ten, insbesondere Zeitungen, mit mehreren ver-
schiedenen, getrennt bevorrateten Beilagen, da-
durch gekennzeichnet, daB verschiedene, vereinzeit
giner Mischvorrichiung (104) zugefiihrte Beilagen
(100, 101) entsprechend siner durch einen Rechner
(112) vorgegebenen Druc-
kprodukiverteileradressfolge und einem individuel-
len Beilagenschilissel fUr jede einzeine Empfénge-
radresse zu Zwischenprodukien (115) zusammen-
gestellt und abgespeichert werden, daB die abge-
speicherten Zwischenprodukte (115) entsprechend
der Druckproduktverteileradressfolge codiert wer-
den, daB diese Zwischenprodukte (115) aus einem
Zwischenproduktspeicher (106, 117) gleichartigen
aktuellen Druckhauptprodukten (118) unter Beibe-
haltung ihrer Druckprodukiverieileradressfolge zu-
gefihrt werden und daB die so entstandenen
Druckprodukte (119) entsprechend der Codierung
der Zwischenprodukie (115) adressiert werden.

2. Verfahren zum Herstellen von Druckproduk-
ten nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf
jeweils gieichartige Beilagen (Figur 1, 100, 102) in
Paletten (101, 103) einem eine VorsammelstraBe
umfassenden elekironisch gesteuerten Anlegern
(104) zur Erzeugung der Vorprodukte (117) zuge-
fiihrt werden und daB durch eine Codiervorrichtung
(105) die Zwischenprodukte (115) entsprechend
der Druckprodukiverteileradressfolge codiert und in
ginem Speicher (106) abgespeichert werden.

3. Verfahren zum Herstellen von Druckproduk-
ten nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB die Vorprodukte (115) mit einer Einsteck-
vorrichtung (107) den Druckhauptprodukten (118)
beigelegt werden und daB nach dem Lesen der auf
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den Vorprodukien (115) befindlichen Codierung
durch eine Lesevorrichtung (109) die Druckhaupt-
produkte (118) adressiert werden.

4. Verfahren zum Herstellen von Druckproduk-
ten nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8
unterschiedliche Beilagen (Figur 2, 100, 102) sinem
Vorproduktspeicher (117) zugeflihrt werden, der
der Druckprodukiverteileradressfolge zugeordnete
Speicherpldtze aufweist und daB die in diesem
gebildeten Vorprodukie (115) in einem gleicharti-
gen Speicher (116) den Druckhauptprodukten (108)
unter Aufrechterhaltung der Druckproduktverteiler-
adressfolge beigemischt werden.

5. Verfahren zum Herstellen von Druckproduk-
ten nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daf
die unterschiedlichen Beilagen (Fig. 2, 100, 102) in
Speicherkassetien (113, 114) zugefilhrt werden, die
entsprechend der Druckprodukiverteileradressfoige
codierte Speicherpldize aufweisen.

6. Verfahren zur Herstellung von Druckproduk-
ten nach einem der vorhin genannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen Verfah-
rensschritte zur Herstellung von Druckprodukten
durch einen Rechner (112) gesteuert werden.

7. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens zum Herstellen von Druckprodukten nach ei-
nem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeich-
net, daR die Speicher (113, 114, 117, 1186) zick-
zackfSrmige oder ziehharmonikaartige Speicher-
strukturen sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zur Herstellung der Zwischen-
produkte (Figur 4, 5), die einer Kassette (1) ent-
nehmbare auseinander- und zusammenschiebbare
zickzack- oder ziehharmonikafrmige Speicher-
struktur (4) manuell mit unterschiedlichen Beilagen
entsprechend vorgegebener Druckproduktverteiler-
adressfolge und dem individuellen Beilagenschils-
sel fiir jede einzeine Empfdngeradresse fiillbar
sind, wobei von einem Rechner (5) gesteuerte An-
zeigevorrichtung (6, 7) jeweils eine Kammer der
Speicherstrukiur (4) angezeigbar ist, in die die ein-
zelnen unterschiedlichen Beilagen sinlegbar sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zur Erzeugung der Vorprodukie
oberhalb einer zusammenschiebbaren und einer
auseinanderziehbaren zickzackfdrmigen Speicher-
struktur (10) unterschiedliche Beilagen (8) schrig-
stehend oder etwas senkrecht positioniert sind, und
daB durch eine Trennvorrichtung (9, 17, 18, 19, 20)
jeweils von einer Seite beim Vorbeilaufen der Spei-
cherstruktur (10) eine Beilage in eine vorbestimmie
Kammer eingebracht wird.

10. Vorrichtung von Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Trennvorrichtung (9, 17, 18,
19, 20) zur Einflihrung von steifen Beilagen (Figur
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8) mit einer verschwenkbaren Bandleitung (21,21 ')
zusammenwirkt und daB die Trennvorrichtung (16)
vakuumbeaufschlagt ist.

11. Vorrichtung von Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, da mindestens zwei unterschiedli-
che Beilagen (34, 33) aufwsisende Speicherstruktu-
ren (29, 28) aus zwei (ibereinander angeordneten
Kassetten (24, 23) auseinanderziehbar sind (Figur
9, 10) und daB durch umiaufende Mitnehmer (50)
aus den Speicherstrukiuren (29, 28) entsprechend
der vorgegebenen Druckprodukteverteileradressfol-
ge und des Beilagenschilissels Beilagen (34, 33)
herausnenmbare sind und daB diese Beilagen in
einer unterhalb angeordneten Speicherstruktur (62)
unter Beibehaltung der Druckproduktverteiler-
adressfoige einbringbar sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dag die Mitnehmer (50) an konti-
nuierlich umlaufenden Ketten (52, 53) angeordnet
sind und daB die Speicherstrukiuren (24, 23) ent-
sprechend der Druckproduktverteileradressfolge in-
dividuell schritiweise vorschiebbar sind (Pfeil 27),
sodafl zu sammeinde Beilagen (34, 33) in den V-
férmigen Mitnahmebereich der Mitnehmer (50) ge-
langen.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, daB beidseitig der Spei-
cherstrukturen (24, 23) jeweils eine Keite (52, 53)
umlduft und daB die beiden benachbarten Ketten
(52, 53) jeweils zwischen den beiden Hilften der
Speicherstrukiuren (24, 23, Figur 10) vorbeilaufen
und durch die V-fSrmige Form der Mitnehmer (50)
geGfinet in einer Struktur (29) liegende Beilagen in
Form von Falzprodukten (33) genommen werden,
wobei die in der anderen Speicherstrukiur (28) be-
findlichen blattférmigen Beilagen (34) durch eine
mit den Mitnehmern (50) zusammenwirkende
Bandleitung (55) bei auseinandergefahrenen Spei-
cherstrukturen (29, 28, Figur 12) nach unten mitge-
nommen werden.

14, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11
bis 13, dadurch gekennzeichnet, da zwecks Frei-
gabe der mitgenommenen Beilagen (34, 33) die
Mitnehmer (50) verschwenkbar sind (Figur 10) und
daB neben der Bandleitung (55) Fiihrungszungen
(54) angeordnet sind.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB unterhalb der
Speicherstrukiuren (29, 28) diese anhebende um-
laufende Binder (40) angeordnet sind, die kurz vor
dem Miinahmebereich der Mitnehmer (50, Figur 9)
enden und daB neben oder zwischen den Béndern
(40) die Beilagen (34, 33) jeweils von unten erfas-
sende in einer umlaufenden Kette (35, Figur 11)
befestigie Greifer (39) angeordnet sind, um beim
Auseinanderfahren der Strukiuren (Fig. 12) die Bei-
tagen (34, 33) zu erfassen, wobei die Greifer (39)
kurz vor dem Erfassungsbereich der Mitnehmer
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(50) die Beilagen (34, 33) freigeben und am Um-
kehrpunkt der Greiferkette (40) wieder zurlickge-
flihrt werden.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, daf die Mitnehmer (50) L-formig
ausgebildet sind.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11
bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Aus-
ginanderfahren der Speicherstrukiuren (z. B. 28,
Figure 21) an Transportketten (30) befestigte Zun-
gen (36) in die V-férmig gedffneten Falzprodukie
(33) einfahrbar sind (Figur 10, 21).

18. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche 11 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB
codierte die Speicherstrukturen (24, 23, 82) umfas-
sende Kassetten durch Transportvorrichtungen (86,
Figur 9, 26) der Mischstation (Fig. 9) zuflihrbar
sind, entsprechend einer ausgewdhlten Verteiler-
route. :

19. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche 11 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daf
die geleerten Speicherstrukturen (24, 23) in Leer-
kassetten entlang von Fihrungsschienen (88, 87)
flihrbar sind und daB entgegen der Transportrich-
tung der Speicherstrukturen (29, 28} die mit den
Vorpordukten zu flllende Speicherstruktur (62) aus
einem Leerspeicher (64) in eine Speicherkassette
(82) transportierbar ist.

20. Vorrichtung nach einem der verangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB durch ei-
nen Rechner entsprechend eines vorfahrenden
Transportmittels (111, Figur 1) einer vorgegebenen
Route zugeordnete Vorproduktkassetten (z. B. 82)
auswihlbar sind und mit den akiuellen Hauptpro-
dukten (118) zusammengefiihrt werden, wonach
die so entstandenen Produkte adressiert und foliert
(110, Figur 1) und abtransportiert werden.
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