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(57)  Beieinem Verfahren zur Herstellung von indivi-
duell zusammengesetzten Druckprodukten, welche je-
weils mindestens einem Mantelprodukt und mindestens
einer Beilage bestehen, wird Uber eine Produktionslinie
(1) mindestens ein Mantelprodukt (1.1.1,1.1.2, 1.1.3) mit
einem individuellen optisch wahrnehmbaren Erken-
nungszeichen angeliefert, wobei mindestens eine weite-
re Produktionslinie (2, 3) mindestens eine regional aus-
gerichtete Beilage (2.1.1, 2.1.2, 2.1.3) und/oder minde-
stens eine zielgruppenspezifische Beilage (3.1.1, 3.1.2,
3.1.3) anliefert. In einer ersten autonom wirkenden Zu-
sammenfihrungsvorrichtung (4) wird eine Integration
des Mantelprodukts (1.1.1,1.1.2,1.1.3) miteiner regional
ausgerichteten Beilage (2.1.1, 2.1.2, 2.1.3) zu einem
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Verfahren zur Herstellung von individuell zusammengesetzten Druckprodukten

Druckprodukt (4.1.1,4.1.2,4.1.3) vorgenommen. In einer
zweiten autonom wirkenden Zusammenfiihrungsvor-
richtung (5) wird eine Integration des Mantelprodukts
(1.2.1, 1.2.2, 1.2.3) mit einer zielgruppenspezifischen
Beilage (3.1.1, 3.1.2, 3.1.3) zu einem Druckprodukt
(5.1.1,5.1.2, 5.1.3) vorgenommen. Die zielgruppenspe-
zifische Beilage (3.3.1, 3.3.2, 3.3.3) in der ersten Zusam-
menfiihrungsvorrichtung (4) wird dem aus Mantelprodukt
und regional ausgerichteter Beilage bestehenden Druck-
produkt durchgehend oder intermittierend beigefligt. Die
zielgruppenspezifische Beilage (3.2.1, 3.2.2, 3.2.3)
stromab der ersten Zusammenfihrungsvorrichtung (4)
wird dem aus Mantelprodukt und regional ausgerichteter
Beilage bestehenden Druckprodukt (4.1.1, 4.1.2, 4.1.3)
wahlweise beigefligt.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von individuell zusammengesetzten
Druckprodukten gemass Oberbegriff des Anspruchs 1.
Sie betrifft auch eine Einrichtung zur Durchfiihrung eines
solchen Verfahrens.

Stand der Technik

[0002] Werden zielgruppenspezifische Beilagenkom-
binationen produziert, stellt sich die Frage, wie im Nach-
gang die Wiedererkennung der unterschiedlichen zu-
sammengesetzten Druckprodukte erfolgen kann. Die
Wiedererkennung ist im Bereich der Weiterverarbeitung
und der Distribution der Druckprodukte von grundlegen-
der Bedeutung. Fir die Wiedererkennung wurden bis an-
hin kostenintensive Inkjet Systeme sowie RFID Ideen an-
gedacht, welche sich in der Beschaffung, Umsetzung
und Wartung als wenig effizient erwiesen haben.
[0003] Eine Zielgruppe bestehtin der Regel aus einem
Kreis von Personen, welche zu einem einheitlichen
Adressaten zusammengefasst werden. In diesem Kon-
text kann so nicht von einer personalisierten Distribution
gesprochen werden. Es hat sich herausgestellt, dass
sich der Aufwand im Zusammenhang mit einer durchge-
henden strengen Personalisierung, beispielsweise mit
Inkjet- oder RFIDs-Systemen, als zu gross erwiesen hat,
um die Bedurfnisse der sicheren Wiedererkennung ab-
decken zu kénnen. So muss bei dieser Vorgehensweise
eine Uberpriifung in der Endphase, unmittelbar vor der
gezielten Zustellung im Rahmen der festgelegten Ziel-
gruppe, vorgesehen werden. Das heisst sonach, dass
die mit der Zustellung beauftragte Person sich jeweils
fortlaufend vergewissern muss, dass Kodifizierung und
Zielgruppe Ubereinstimmen, was regelmassig durch den
Einsatz eines Lesegerates gewahrleistet werden kann.
[0004] Werden Beilagenkombinationen und individu-
elle Mantelprodukte fir Kleinstregionen produziert, so
wird die effiziente Verarbeitung dieser Printprodukte an-
hand eines dafiir vorgesehen Verfahrens umgesetzt.
[0005] AusDE 202009002109 U1 isteine Vorrichtung
zur Herstellung eines personalisierten Zeitschriftenum-
schlages bekannt geworden. Die Herstellung besteht
aus mehreren Bearbeitungsstationen zur schrittweisen
Bearbeitung einer Warenbahn, und zwar zur Herstellung
zumindest eines den Zeitschriftenumschlag bildenden
Zuschnittes aus einer vorzugsweise beidseitig bedruck-
ten Warenbahn. Am Zeitschriftenumschlag wird ein per-
sonalisiertes Element befestigt. Dabei wird hier zumin-
dest eine der Bearbeitungsstationen zur Herstellung des
Zeitschriftenumschlages und des personalisierten Ele-
mentes aus derselben Warenbahn ausgebildet. Das per-
sonalisierte Element bildet hier die Grundlage fir die po-
stalische Zustellung der Zeitschrift. Nachdem hier die Im-
plementierung des Elementes in einem Arbeitsgang
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moglich ist, Iasst sich eine nachtragliche Etikettierung
sparen. An sich sind hier vielfaltige Personalisierungs-
mdglichkeiten méglich, allerdings istdie Einbusse punkto
Produktivitat nicht zu unterschatzen, da das personali-
sierte Element aus der gleichen Warenbahn wie die Zei-
tung stammt. Es geht hier also nicht darum, ein System
fur eine zielgruppenspezifische Distribution auf regiona-
ler Ebene vorzuschlagen, bei welcher ein zielgruppen-
spezifisches Einstecken von Beilagen vorgesehen ist.
Uberdies geht es hier auch nicht darum, Vorschlége ein-
zubringen, wie eine effektive und effiziente Herstellung
von zielgruppenspezifischen Druckprodukten durchge-
fuhrt werden kénnte.

[0006] AusEP 1578614 B1 ist Verfahren zur Herstel-
lung von adressatspezifischen Druckerzeugnissen be-
kannt geworden. Bei diesem Verfahren wird zur Fertig-
stellung eines jeweiligen Druckerzeugnisses eine Mehr-
zahl von Druckbdgen zur Bildung der Innenseiten des
fertigen Druckerzeugnisses zusammengetragen, mit ei-
nem Deckblatt versehen und dann geheftet oder gebun-
den. Eine EDV-gestitzte Datenbankstruktur stellt sicher,
dass dem jeweiligen Adressaten des betreffenden
Druckerzeugnisses zielgerichtete Informationen zuge-
ordnet werden. Wenigstens bei einem der Druckbégen
wird durch Anbringen einer adressatspezifischen Infor-
mation an wenigstens einer vorbestimmten Stelle ein
adressatspezifisches Druckerzeugnis hergestellt. Dabei
wird in dieser Druckschrift auch eine Herstellung von
adressatspezifischen Medien verfolgt, welche jeweils
statische Informationen aufweisen, die fir eine Vielzahl
von Medien identisch sind, und welche getrennt von dy-
namischen fir jedes Medium verschiedenartigen Infor-
mationen aufbereitet werden.

[0007] InEP 1911583 A1gehtesumnachgeschaltete
Individualisierungsschritte anhand einer Blog Verarbei-
tung.

[0008] In EP 1908 600 A1 geht es um gefaltete oder
faltbare Bégen zur Befestigung an einem Druckprodukt
oder an einem anderen flachen Gegenstand. Dabei wird
ein Antihaftbereich vorgesehen, der in gefaltetem Zu-
stand des Bogens auf dem Klebebereich liegt und die-
sem ganz Uberdeckt.

[0009] Aus EP 2 007 667 B1 ist ein Verfahren fir die
Zuftigen von Beilagen zur Bildung eines Druckprodukts
vorgeschlagen, die in einem Foérderstrom im wesentli-
chen kontinuierlich geférdert werden, wobei die Druck-
produkte gefaltet oder gebunden werden und dadurch je
eine Falt- oder Riickenkante aufweisen. Die Druckpro-
dukte werden in Férderstrom mit quer oder schiefzu einer
Forderrichtung ausgerichteten Falt- oder Riickenkanten
und von Greifern einzeln beispielsweise an den Falt- oder
Rickenkanten geférdert, dergestalt, dass die Beilagen
entlang eines Falzes gefaltet nacheinander zu der Zu-
gabestelle zugefiihrt, gedffnet, und dort eine gedffnete
Beilage zugefuhrt wird, und Mittel fir eine Ausrichtung
der Druckprodukte vorgesehen ist.
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Darstellung der Erfindung

[0010] Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Der Er-
findung, wie sie in den Anspriichen gekennzeichnet ist,
liegt die Aufgabe zugrunde, bei einem Verfahren und ei-
ner Vorrichtung der eingangs genannten Art, die Herstel-
lung von individuell zusammengesetzten Druckproduk-
ten, welche fiir eine regionalisierte und/oder fiir zielgrup-
penspezifische Zustellungen bestimmt sind, zu bewerk-
stelligen, ausgehend von der Tatsache, dass die Druck-
produkte bestimmungsgemass stark unterschiedliche
Inhalte aufweisen kénnen.

[0011] Eine Abgrenzung gegentber dem oben zitier-
ten Stand der Technik ergibt sich daraus, dass

a) Das Mantelprodukt einer Zielgruppe zugeordnet
wird.

b) Eine lickenlose Kombination von unterschiedli-
chen Mantelprodukten mit unterschiedlichen Beila-
gen erzielt wird.

c) Die Mantelprodukte nicht online (im Produktions-
prozess) einer Zielgruppe zugewiesen werden mis-
sen.

[0012] Die Erfindung will dariiber hinaus die Bereitstel-
lung der zur Distribution gelangenden Druckprodukte sy-
stematisieren und die vielféltigen in der Praxis sich er-
gebende Mdglichkeiten durch einfache Produktionsvor-
kehrungen abdecken.

[0013] Dabei wird grundséatzlich auf regional ausge-
richtete und/oder zielgruppenspezifische Mantelproduk-
te gesetzt, welche eine optische Kennzeichnung aufwei-
sen, und welche die Basis fiir die erfindungsgemassen
Vorschlage bilden.

[0014] Mantelprodukte lassen sich am Besten mit ei-
nem Umschlag (Couvert, mehrseitiges Printprodukt, wie
beispielsweise ein Wochenblatt oder ein regionaliertes
Printprodukt) vergleichen, welcher eine charakterisierte
Grundaufmachung aufweist, wobei diese mindestens ei-
ne zielgruppenspezifische oder regionalisierte Kenn-
zeichnung aufweist, welche als Zustelladresse dient, wo-
bei dieser Umschlag in der Lage ist, beispielsweise tber
den regionalisierten Umfang hinaus zusatzliche Inhalte
aufzunehmen, welche sich von Fall zu Fall, entsprechend
den Zustellkriterien, ohne Weiteres stark voneinander
unterscheiden kénnen. Die Adresse kann sonach im
Ubertragenen Sinn durch ein dusserliches optisches Wi-
dererkennungsmerkmal, beispielsweise durch farbliche
Komponente erganzt, gebildet werden.

[0015] Damit werden die folgenden grundsatzlichen
Bediirfnisse abgedeckt:

Zum einen geht es darum, bei einer regionalisierten
Distribution, die in der Regel sehr unterschiedlich
zusammengesetzten Druckprodukte aufweist, Vor-
kehrungen zu treffen, welche die gezielte regionale
Zustellung sicherstellen, wobei hier als Kriterium ei-
ne optische Kennzeichnung der Mantelprodukte zu-
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nachst vollauf genlgt. Je nach Aufmachung, also
Kennzeichnung, des Mantelprodukts erkennt der
Versand, der Verteiler und die Feinverteilung auf An-
hieb, zu welcher Region das jeweilige Mantelprodukt
gehort, wobei die Inhalte solcher Mantelprodukte
selbstversténdlich in Ubereinstimmung mit den ent-
sprechenden Zustelladressaten stehen. Wenn also
die Feinverteilung streng regionalisiert durchgefihrt
wird, dann werden die im jeweiligen Umfeld anfal-
lenden Mantelprodukte zunédchst eine gleiche opti-
sche Kennzeichnung aufweisen.

[0016] Das hier zugrundeliegende System lasst sich
sodann ohne Weiteres zusatzlich fur Distributionen an-
wenden, welche eine angrenzende Ubergreifende Ver-
teilung auf eine benachbarte Region vorsehen. Die kenn-
zeichnungserfassbaren Mantelprodukte fir die angren-
zende Region werden zum Hauptkontingent beigege-
ben, so dass der Verteiler auch eine sogenannte Uber-
regionale Zustellung sicher vornehmen oder vornehmen
lassen kann. Also werden Bereitstellung und Feinvertei-
lung der Druckprodukte streng genommen allein mit der
bei den Mantelprodukten vorliegenden Kennzeichnung
erfolgen. Von dieser Warte aus betrachtet wird deutlich,
dass das ganze System auf einer einfachen wahrzuneh-
menden Kennzeichnung der Mantelprodukte aufgebaut
ist.

[0017] Zum anderen lasst sich die hier zugrundelie-
gende Philosophie vorteilhaft auch bei der Zustellung von
zielgruppenspezifischen Druckprodukten realisieren.
Hier geht es darum, die Zielgruppen mit zugeschnittenen
Druckprodukten zu bedienen, wobei diese Zielgruppen
nicht mit streng festgelegten Zustellkreisen Gibereinstim-
men missen. Diese Zustellung erfolgt sonach einzig und
allein nach zielgruppenspezifischen Kriterien, bei wel-
chen sich die Beilagen der Mantelprodukte ohne Weite-
res innerhalb eines eingeschrankten Umkreises extrem
stark voneinander unterscheiden kénnen.

[0018] Eine weitere Umsetzungist hier darin zu sehen,
dass sich die zielgruppenspezifischen Beilagen mit den
regional vorgesehenen Bestandteilen der Mantelproduk-
te kombinieren lassen. Es wird also einerseits eine re-
gionale Distribution zugrunde gelegt, welche dann mit
zielgruppenspezifischen Beilagen erganzt ist.

[0019] Bei einer solchen Konstellation ist es dann vor-
teilhaft, wenn solche Mantelprodukte, welche sowohl re-
gionalisierte als auch zielgruppenspezifische Beilagen
enthalten, eine zusatzliche optische Kennzeichnung tra-
gen, so dass deren Verteilung gleichzeitig mit den reinen
regionalisierten Druckprodukten erfolgen kann. Ein Aus-
bau auf mehrere zielgruppenspezifische Zustellungenin-
nerhalb der namlichen Region ist somit auch méglich.
[0020] So lasst sich damit ohne Weiteres erreichen,
dass die Mantelprodukte mit einfachen regionalisierten
oder zielgruppenspezifischen Beilagen sowie mit Kom-
binationen aus den beiden in Anzahl und Reihenfolge
bereitgestellt werden kdnnen, wobei die einzelnen be-
reitgestellten Gebinden mit der effektiv vorzunehmenden
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Zustellung ubereinstimmen.
[0021] Somit ergeben sich folgende Konkretisierun-
gen der Erfindung:

Soll die Zustellung streng nach regionalen Kriterien
erfolgen, dann weisen die dafiir vorgesehenen Ge-
binden einheitlich gekennzeichnete Mantelprodukte
auf, deren Anzahl mit den vorzunehmenden Zustel-
lungen Ubereinstimmt.

Soll die Zustellung streng nach zielgruppenspezifi-
schen Kriterien erfolgen, dann weisen die Gebinden
einheitlich gekennzeichnete Mantelprodukte auf,
deren Anzahl konform mit dem Umfang der jeweili-
gen Zielgruppe ist.

[0022] Es ist an dieser Stelle jedoch zu beriicksichti-
gen, dass es je nach Gebindegrdsse und Zustellraum
durchaus sinnvoll ist, bei streng zielgruppenspezifischen
Kriterien auch Gebinde herzustellen, die nicht einheitlich
gekennzeichnete Mantelprodukte aufweisen. Dies be-
deutet, dass eine oder mehrere Zielgruppe(n) durch ein
Gebinde abgedeckt werden kann.

[0023] Wird eine kombinierte Zustellung zu Grunde
gelegt, welche gleichzeitig sowohl regionale als auch
zielgruppenspezifische Kriterien erfillen soll, so sind die
daflir vorgesehenen Mantelprodukte vorteilhaft entspre-
chend zu kennzeichnen. Eine solche Kennzeichnung
kann gegentber den urspriinglichen Mantelprodukten
fur die reine regionale resp. zielgruppenspezifische Zu-
stellung zusatzliche Elemente aufweisen, womit eine si-
chere Unterscheidung bei der Distribution gewahrleisten.
[0024] Um alle diese Bedingungen erfiillen zu kénnen,
wird ein Verfahren und eine Vorrichtung vorgeschlagen,
deren Merkmale so beschaffen sind, dass die aufgaben-
gemasse Lésung umgesetzt werden kann.

[0025] Insbesondere bei der regionalen oder zielgrup-
pengerichtete Zusammenfiihrung der einzelnen Mantel-
produkte mit den entsprechenden Beilagenkombinatio-
nen zu einem Druckprodukt wird vorgeschlagen, eine
Einrichtung zu Grunde zu legen, welche Zufiihrungs-
strdnge aufweist, die in etwa nach dem umgekehrten
Prinzip eines Boxermotors funktioniert.

[0026] In unserem Fall konvergieren also die beiden
arbeitenden Strange mit ihrem Inhalt zur Mitte hin, wo
das einzelne Druckprodukt taktméssig komplettiert wird,
wobei diese Komplettierung fortlaufend unter Einbezug
der beiden operierenden Strange gesteuert wird, und wo-
bei der eine Strang grundséatzlich die Mantelprodukte an-
liefert, und der andere Strang die Einlagen resp. Beilagen
fur die abschliessende Bildung der regional ausgerich-
teten oder zielgruppenspezifischen Druckprodukte her-
anfuhrt.

[0027] Eine Uber einen weiteren Strang zusatzliche
Zuftihrung wird dann vorgenommen, wenn die Regiona-
lisierung gleichzeitig mit einer zielgruppenspezifische
Distribution kombiniert werden soll, wobei diese Einfl-
gung in eine erste Zusammenfuhrungsvorrichtung inte-
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griert sein kann, oder stromab disponiert ist.
[0028] Damit weist ein solches System die folgenden
Charakteristiken auf:

1. Es wird mindestens ein &dusserliches optisches
Wiedererkennungsmerkmal beim jeweiligen Man-
telprodukt zu Grunde gelegt.

2. Ausserliche identische Mantelprodukte kénnen je-
doch mit einem unterschiedlichen regionalisierten
Inhalt bestiickt werden, insbesondere dann, wenn
es darum geht, angrenzende Regionen punktuell
durch dieselbe Distribution zu bedienen.

3. Unterschiedliche Mantelprodukte fiir eine Region
werden dann vorgesehen, wenn zielgruppenspezi-
fische Beilagen beigegeben sind.

4. Die bendtigten Werbe- und Redaktionelle- Beila-
gen werden uber einem Einstecksystem beigege-
ben, und je nach Beilage korrekt auf den Anleger
abgestimmt.

5.  Durch eine Ubergreifend vorzusehende Steuervor-
richtung werden regional ausgerichtete und/oder
zielgruppenspezifische Beilagen mit dem jeweili-
gen Mantelprodukt taktgenau zusammengefiihrt.

6. Das Mantelprodukt kann als herkdmmliches HP,
als Umschlag oder als Wochenblatt betrachtet wer-
den.

7.  Durch die Steuervorrichtung kdnnen die so exakt
produzierten Beilagenkombinationen den Stapel-
maschinen zugeflhrt werden.

8.  Durch die Steuervorrichtung lassen sich regional
ausgerichtete und/oder zielgruppenspezifische
Gebinden herstellen. Dabei kénnen einzelne Ex-
emplare anhand verschiedener Verfahren der Sta-
pelmaschine ibergeben werden, welche dann zu
verschiedenen Gebinden verarbeitet werden kon-
nen.

[0029] Die Vorteile des erfindungsgeméassen Systems
lassen sich wie folgt zusammenfassen:

Es braucht bei der Zustellung und Feinverteilung kei-
ne Erkennungseinrichtungen mehr herangezogen
zu werden, welche die Unterscheidung der zielgrup-
penspezifischen und/oder der regional ausgerichte-
ten Kombinationen sicherstellt. Also kann auf Inkjet-
(in der Kette oder im Einlauf der Stapelmaschinen)
oder RFID-Hilfsmittel vollig verzichtet werden. Da-
durch ergeben sich unter anderen tiefere Investiti-
onsvolumina und gréssere Effizienzen.

[0030] Eine einfache Erkennung der unterschiedli-
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chen zielgruppenspezifischen oder der regional ausge-
richteten Kombinationen durch den Zusteller I8sst sich
so erzielen. Wird beispielsweise die distributive Unter-
scheidung anhand einer unterschiedlichen Farbgebung
oder Musterung des Umschlags, also des Mantelproduk-
tes, vorgenommen, so ist auch der sichere distributive
Zugriff durch den Zusteller gewabhrleistet, womit auch kei-
ne Wiedererkennungsvorrichtungen (Lesevorrichtun-
gen), wie dies beispielsweise bei Barcode oder RFID der
Fall ist, mehr in der Distribution eingesetzt werden miis-
sen, was die Zustellung effizienter gestaltet. Ferner las-
sen sich bei einem unmittelbaren Bedarf komplementare
Erkennungsmittel immer noch zuséatzlich einsetzen.
[0031] Fir die Zielgruppen oder allgemein fir die
Adressaten als solche entsteht dann die Gewissheit,
dass es sich hier in allen Belangen um eine anonymisier-
te Zustellung handelt, welche die Akzeptanz insbeson-
dere auch gegeniiber dem Inhaltder Druckprodukte stark
erh6hen dirfte.

[0032] Die Produktion der zielgruppenspezifischen
oder der regional ausgerichteten Mantelprodukte sowie
deren Beilagen lasst sich auch zeitlich unabhangig von-
einander durchfilhren, was die effiziente Belegung der
Produktionsmaschinen erméglicht, und dariiber hinaus
sicher stellt, dass die regionalen Aktualitdten miteinge-
schlossen werden kdénnen.

[0033] Eslasstsichalso eine effiziente Produktion von
zielgruppenspezifischen oder regional ausgerichteten
Beilagenkombinationen durch eine fortlaufende Produk-
tion aufrecht erhalten.

[0034] Einwesentlicher Vorteil ist hier auch noch darin
zu sehen, dass eine einfachste Erkennung der zielgrup-
penspezifischen oder der regional ausgerichteten Druck-
produkte anhand der Mantelprodukte auch bei Storsitua-
tionenin der Weiterverarbeitung moglich ist, wodurch un-
mittelbar gezielte Massnahmen zu deren Behebung ein-
geleitet werden kénnen.

[0035] Es lasst sich dann, dartber hinaus, eine Mikro-
regionalisierung bei den Mantelprodukten vorsehen,
ohne deswegen Effizienzverluste in Kauf nehmen zu
missen.

Kurze Darstellung der Figuren

[0036] Beispielhafte Ausfiihrungsformen des Verfah-
rens und der Vorrichtung geméss Erfindung werden an-
hand der folgenden Figuren ndher beschrieben. Alle fur
das unmittelbare Verstédndnis der Erfindung nicht we-
sentlichen Elemente sind weggelassen worden. In den
verschiedenen Figuren sind gleiche Elemente mit den
gleichen Bezugszeichen versehen. Es zeigt:

Fig. 1  einschematisches Bild, das die Vorgehenswei-
se bei der Bildung von Druckprodukten zeigt,
Fig.2 ein schematisches Bild, bei welchem die Sta-

pelung der Druckprodukte dargelegt ist,
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Fig. 3  einFlussdiagramm, welches die die Bildung der

verschiedenen Druckprodukte darlegt.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung , gewerbliche
Verwendbarkeit

[0037] Fig. 1 zeigt die Funktionsweise einer Einrich-
tung, welche aus verschiedenen Elementen besteht,
welche in Wirkverbindung zueinander stehen. Eine erste
mechanische Vorrichtung 1 erfillt die Aufgabe, die un-
terschiedlichen Mantelprodukte A, B, C ohne Leertakte
zwischen zwei Mantelprodukten abzuziehen. Diese me-
chanische Vorrichtung 1 bildet den einen Strang der Ein-
richtung. Der andere Strang der Einrichtung wird durch
eine zweite mechanische Vorrichtung 2 gebildet, welche
die Aufgabe Ubernimmt, Transport und Bereitstellung ei-
ner beliebigen Beilagenkombination sicher zu stellen.
Die beiden durch erste und zweite Vorrichtung 1, 2 ge-
bildeten Strénge konvergieren in eine Zusammenfuh-
rungsvorrichtung 4 zusammen, in welcher die Integration
eines bestimmten Mantelprodukts mit einer bestimmten
Beilagenkombination stattfindet. Des Weiteren wird die
Einrichtung durch eine weitere mechanische Vorrichtung
9 erweitert, welche zur modularen Erweiterung der Ein-
steckmdéglichkeiten dient. Dadurch kénnen die Platzver-
haltnisse innerhalb einer solchen Einrichtung optimal ge-
nutzt werden. Es ergibt sich dabei eine Kombination von
zwei Zusammentragungselementen unter Bildung eines
beliebigen Winkels. Unmittelbar in Wirkverbindung mit
der Zusammenfiihrungsvorrichtung 4 wird eine Aus-
schleusungsstation 10 vorgesehen, welche Fehleinstek-
kungen aus dem weiteren Prozess ausscheidet. Strom-
ab der Ausschleusungsstation 10 wirken Stapelmaschi-
nen 6, welche die Weiterverarbeitung der Beilagenkom-
binationen inklusive Mantelprodukt auf Grund von kun-
denspezifischen Gebinden iibernehmen. Ein Ausschleu-
sungsaggregat 7 sorgt dafiir, dass eine Evakuierung von
einwandfreien Beilagenkombinationen bei auftretenden
Fehlern in der Stapelmaschine 6 oder bei anderen Situa-
tionen erfolgen kann. Eine Steuerungsvorrichtung 8 wird
so ausgelegt, dass eine logistische Koordination und Vi-
sualisierung der Produktion stattfinden kann. Zusatzliche
Visualisierungen sind mdglich, werden aber hier nicht
naher fokussiert. Wesentlich bei der vorliegenden Ein-
richtung ist ferner die Betriebsweise der ersten und der
zweiten mechanischen Vorrichtung 1, 2, welche auto-
nom die Heranfihrung der Teildruckprodukte Gberneh-
men, dergestalt, dass Teildruckprodukte entlang der je-
weiligen Strange die Zusammenfiihrungsvorrichtung 4
sospeisen, dass dortimmer regionale ausgerichtete und/
oder zielgruppenspezifische Druckprodukte konfektio-
niert werden kénnen. Die Disposition mindestens einer
weiteren hier nicht gezeigten Zusammenfiihrungsvor-
richtung ist auch mdéglich, wie dies aber aus Fig. 3 her-
vorgeht. Damit lassen sich mannigfache Kombinationen
vorsehen, welche im Wesentlichen darin bestehen, dass
die von der ersten Vorrichtung 1 bereit gestellten Man-
telprodukte A, B, C, fortlaufend und unterschiedlich auf-



9 EP 2 433 808 A1 10

einander folgend angeliefert werden kénnen. Dies hat
den Vorteil, dass im Voraus jene Stapelungen disponiert
werden kénnen, welche eine regionale ausgerichtete
und/oder zielgruppenspezifische Bereitstellung der
Druckprodukte ermdglicht. Dies ist aber nur méglich, weil
die zweite mechanische Vorrichtung 2 gegentber der
ersten mechanischen Vorrichtung 1 autonom Beilagen-
kombinationen fiir die Mantelprodukte in der richtigen
Reihenfolge anliefert. Somit fihren die beiden Strange
im Ubertragenen Sinn eine Boxerbewegung zur Mitte
aus, welche so ausgerichtet ist, dass gegeniber der da-
zwischen liegenden Zusammenflihrungseinrichtung 4
immer taktgenau jene Produkte angeliefert werden, wel-
che zur Bildung des jeweiligen Druckprodukts bestimmt
sind. Das heisst auch, dass die Herstellung der Mantel-
produkte véllig unanhangig von der Herstellung der Bei-
lagen erfolgen kann. Bei Printprodukten ist dies insbe-
sondere dann vorteilhaft, wenn der Maschinenpark damit
minimiert werden kann, indem auch auf Vorrat produziert
werden kann, und die Einschleusung der Teilprodukte
dann jeweils spater erfolgen kann.

[0038] Auch lasst sich damit elegant die Aktualitat bei
der Regionalisierung der Druckprodukte erhéhen, indem
die allerneusten Nachrichten Bestandteil einer zuletzt
gedruckten Beilage sind.

[0039] Fig. 2 zeigt den Strukturierungsvorgang der
Einrichtung, welcher zum Ziel hat, die Beilagenkombina-
tionen 11 zu handhaben. Die Beilagenkombination 11
mit dem Mantelprodukt C entspricht exakt der Anzahl
Exemplare eines Gebindes mit der Stapelmaschine
STM1 als Zielort. Gezeigt wird dann eine andere Beila-
genkombination 12 mit dem Mantelprodukt B, welches
exakt der Anzahl Exemplare eines Gebindes mit der Sta-
pelmaschine STM2 als Zielort entspricht. Ein getakteter
Transporteur 13 Ubernimmt die Identifizierung eines je-
den Mantelprodukts inklusive Beilagenkombination, wo-
mit die Bereitstellung der Druckprodukte stattfinden
kann. Darauf folgt eine Stapelmaschine 14, welche die
konfektionierten Exemplare zu einem kundenspezifi-
schen Gebinde STM1 fihrt. Ferner ist eine Beilagenkom-
bination 15 mit dem Mantelprodukt B vorgesehen, wel-
ches exakt der Anzahl Exemplare eines Gebindes mit
der Stapelmaschine STM 2 als Zielort entspricht. Die Bei-
lagenkombination 16 weist das Mantelprodukt A auf, wel-
ches exakt der Anzahl Exemplare eines Gebindes ent-
spricht und welches bereits in der Stapelmaschine STM2
verarbeitet wurde. Dariber hinaus ist eine Beilagenkom-
bination 17 mit dem Mantelprodukt A vorgesehen, wel-
ches exakt der Anzahl Exemplare eines Gebindes ent-
spricht, und sich teils im Transporteur 13 und teils in der
Stapelmaschine STM3 befindet.

[0040] Fig. 3 zeigt ein Flussdiagramm hinsichtlich der
Ablaufe bei regionaler, zielgruppenspezifischer, oder re-
gionaler mit punktuellen oder fortlaufenden Zugaben von
zielgruppenspezifischen Beilagen. Zunachst ist eine au-
tonom produzierende Anlage 1 von Mantelprodukten
vorgesehen, welche verschiedene ausgestaltete Mantel-
produkte 1.1, 1.2, 1.3 zur Verfligung stellen kann. Im vor-
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liegenden Fall beschrankt sich die Darlegung der Ablaufe
auf drei verschiedenen Mantelprodukte A, B, C. Selbst-
verstandlich kann das System so ausgebaut werden,
dass eine grossere oder kleinere Anzahl verschieden ge-
kennzeichneter Mantelprodukte angeliefert werden, wo-
mit sich dies auch auf die dafiir vorgesehenen Beilagen
niederschlagt. Auf der anderen Seite ist eine Produktion
2 von regionalisierten Beilagen a, b, c, vorgesehen. Bei-
de Strénge A, B, C und a, b, c, konvergieren in eine Zu-
sammenfihrungseinrichtung 4 zusammen, aus welcher
integrierte Druckprodukte 4.1 hervorgehen. Die zusam-
mengefligten Druckprodukte weisen jeweils ein prado-
minantes Mantelprodukt A oder B oder C auf, welches
jeweils mit einer regionalen Beilage a oder b oder ¢ kom-
biniert wird. Die Steuerung (Siehe Fig. 1) sorgt dafir,
dass Beilagenkombinationen mit den einzelnen dafir
vorgesehenen Mantelprodukten zusammengefiihrt wer-
den, welche nach Bedarf mit wechselseitigen regional
ausgerichteten Beilagen erganzt werden kdénnen. Dies
wird insbesondere dann mit Vorteil umgesetzt, wenn es
darum geht, die Zustellung tGber verschiedene Regionen,
die nicht unbedingt angrenzend sind, sicher zu stellen.
Ob in der Praxis alle Moglichkeiten 4.1.1-4.1.3 in An-
spruch genommen resp. ausgeschdpft werden, hangt
vom Einzelfall ab, wobei die Aktivierung der sich mit die-
sem System anbietenden Maéglichkeiten auch interme-
diar abgerufen werden kann. Gleichzeitig weist die Be-
reitstellungsanlage 1 auch Produktionsstrange auf, wel-
che Mantelprodukte 1.2 bereitstellen, die mit einer ziel-
gruppenspezifische Produktion 3 in Wirkverbindung
steht. Eine weitere Zusammenflhrungsvorrichtung 5
sorgt dafir, dass diese Mantelprodukte 1.2.1-1.2.3 mit
den zielgruppenspezifischen Beilagen 3.1.1-3.1-3 er-
ganzt werden. Daraus entstehen verschiedene zielgrup-
penspezifische Druckprodukte 5.1.1.1-5.1.3.3, welche
sowohl vom jeweiligen Mantelprodukt als auch von den
eng spezifizierten Beilagen der Zielgruppen abhangen.
Die bereits erwdhnten regionalisierten Druckprodukte
4.1.1-4.1.3 kdnnen nach Bedarf Gber einen Zufiihrung
3.2 mit speziellen zielgruppenabhangigen Beilagen
3.2.1-3.2.3 erweitert werden, womit die Mdéglichkeit ent-
steht, dass die regionale Distribution mit einer tGbergela-
gerten zielgruppenspezifische Zustellung erweitert wer-
den kann. Die weiterflihrenden Pfeile nach links entlang
dieser Zustellungspfade wollen versinnbildlichen, dass
diese zielgruppenspezifischen Beilagen 3.2.1-3.2.3
auch zu anderen Stationen oder Mantelprodukten wei-
tergeleitet werden kdnnen. Bei einer solchen Zusam-
menfligung ist es vorteilhaft, wenn die Mantelprodukte
1.3.1, 1.3.2, 1.3.3 individuell gekennzeichnet sind, und
die urspriinglichen 1.1.1-1.1.3 damit ersetzt werden. Die
zielgruppenspezifische Produktion 3.3 kann ihre Beila-
gen auch direkt zu der ersten Zusammenfiihrungsein-
richtung 4 leiten, wo nach Bedarf die Integration mit den
ursprunglichen Mantelprodukten 1.1.1-1.1.3 vorgenom-
men werden kann.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von individuell zusam-
mengesetzten Druckprodukten, bestehend aus min-
destens einem Mantelprodukt und mindestens einer
Beilage, welche in eine Zusammenfiihrungsvorrich-
tung miteinander zu einem Druckprodukt integriert
werden, dadurch gekennzeichnet, dass eine Pro-
duktionslinie (1) mindestens ein Mantelprodukt
(1.1.1, 1.1.2, 1.1.3) mit einem individuellen optisch
wahrnehmbaren Erkennungszeichen anliefert, dass
mindestens eine weitere Produktionslinie (2, 3) min-
destens eine regional ausgerichtete Beilage (2.1.1,
2.1.2,2.1.3) und/oder mindestens eine zielgruppen-
spezifische Beilage (3.1.1, 3.1.2, 3.1.3) anliefert,
dassin einer ersten autonom wirkenden Zusammen-
fuhrungsvorrichtung (4) eine Integration des Mantel-
produkts (1.1.1, 1.1.2, 1.1.3) mit einer regional aus-
gerichteten Beilage (2.1.1, 2.1.2, 2.1.3) zu einem
Druckprodukt (4.1.1, 4.1.2, 4.1.3) vorgenommen
wird, und/oder dass in einer zweiten autonom wir-
kenden Zusammenfihrungsvorrichtung (5) eine In-
tegration des Mantelprodukts (1.2.1,1.2.2, 1.2.3) mit
einer zielgruppenspezifischen Beilage (3.1.1, 3.1.2,
3.1.3) zu einem Druckprodukt (5.1.1, 5.1.2, 5.1.3)
vorgenommen wird, oder dass die zielgruppenspe-
zifische Beilage (3.3.1, 3.3.2, 3.3.3) in der ersten Zu-
sammenfuhrungsvorrichtung (4) dem aus Mantel-
produkt und regional ausgerichteter Beilage beste-
henden Druckprodukt durchgehend oder intermittie-
rend beigefiigt wird, oder dass die zielgruppenspe-
zifische Beilage (3.2.1, 3.2.2, 3.2.3) stromab der er-
sten Zusammenfiihrungsvorrichtung (4) dem aus
Mantelprodukt und regional ausgerichteter Beilage
bestehenden Druckprodukt (4.1.1, 4.1.2, 4.1.3)
wahlweise beigefligt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Heranflihrung der einzelnen
Mantelprodukte und Beilagen und die Zusammen-
fuhrung derselben durch eine Steuervorrichtung (8)
gesteuert werden, und dass die Steuerung die exakt
abgerufenen Beilagenkombinationen gegeniber
den herangefiihrten Mantelprodukten zu den Stapel-
maschinen steuert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-2, dadurch
gekennzeichnet, dass durch die Steuervorrichtung
zielgruppenspezifische oder regional ausgerichtete
Gebinde bereitgestellt werden, und dass einzelne
Exemplare fortlaufend oder intermediar der Stapel-
maschine Gibergeben werden, welche diese dann in
verschiedenen Verfahren zu Gebinden verarbeitet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, dadurch
gekennzeichnet, dass das Mantelprodukt als her-
kémmliches HP, als Umschlag oder als Wochenblatt
hergestellt wird.
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5.

10.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch
gekennzeichnet, dass durch die Steuervorrichtung
die exakt produzierten Beilagenkombinationen den
Stapelmaschinen zugefiihrt werden.

Einrichtung zum Betrieb eines Verfahrens zur Her-
stellung von individuell zusammengesetzten Druck-
produkten, bestehend aus mindestens einem Man-
telprodukt und mindestens einer Beilage, welche in
eine Zusammenfuhrungsvorrichtung miteinander zu
einem Druckprodukt integrierbar sind, wobei minde-
stens das Mantelprodukt mindestens ein Erken-
nungsmerkmal aufweist, welches mit einem be-
stimmten Adressaten Ubereinstimmt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Mantelprodukt (1.1, 1.2,
1.3) mindestens ein &dusserliches optisch wahr-
nehmbares Erkennungsmerkmal aufweist, dass die
Bildung eines aus dem Mantelprodukt und den re-
gional ausgerichteten und/oder zielgruppenspezifi-
schen Beilagen (2.1; 3.1, 3.2, 3.3) zusammenge-
setzten Druckprodukts in mindestens einer Zusam-
menflhrungsvorrichtung (4, 5) vorgenommen ist,
und dass die Zusammenfihrungsvorrichtung takt-
massig die zugefiihrten Mantelprodukte und Beila-
gen zu regional ausgerichteten und/oder zielgrup-
penspezifischen Druckprodukten integriert.

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine erste mechanische Vorrichtung
(1) die unterschiedlich gekennzeichneten Mantel-
produkte (1.1.1, 1.1.2, 1.1.3) ohne Leertakte zwi-
schen zwei Mantelprodukten abzieht, dass diese er-
ste Vorrichtung (1) den einen Strang der Einrichtung
bildet, dass der andere Strang der Einrichtung durch
eine zweite mechanische Vorrichtung (2, 3) gebildet
ist, welche fir die Erstellung einer Beilagenkombi-
nation zusténdig ist, und dass die beiden durch erste
und/oder zweite und/oder dritte Vorrichtung (1, 2, 3)
gebildeten Strdnge zueinander in eine Zusammen-
fiihrungsvorrichtung (4, 5) konvergieren, in welcher
die zielgruppenspezifische und/oder die regional
ausgerichtete Integration des jeweiligen Mantelpro-
dukts mit der entsprechenden Beilagenkombination
stattfindet.

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass je eine Zusammenfiihrungsvorrich-
tung (4, 5) fir regionalisierte und zielgruppenspezi-
fische Druckprodukte arbeitet.

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Mantelprodukt fir die Aufnahme
von regional ausgerichteten Beilagen je mit einem
im voraus festgelegten Erkennungsmerkmal ausge-
stattet ist.

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Mantelprodukt fir die Aufnahme
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von zielgruppengerichteten Beilagen je mit einemim
voraus festgelegten Erkennungsmerkmal ausge-
stattet ist.
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