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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von individuell zusammengesetzten
Druckprodukten geméss 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. Furdie 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 Bediirfnisse 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 fiir 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 fiir die pos-
talische Zustellung der Zeitschrift. Nachdem hier die Im-
plementierung des Elementes in einem Arbeitsgang
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moglich ist, lasst sich eine nachtragliche Etikettierung
sparen. An sich sind hier vielféltige Personalisierungs-
moglichkeiten madglich, allerdings ist die 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-gestutzte Datenbankstruktur stellt sicher,
dass dem jeweiligen Adressaten des betreffenden Dru-
ckerzeugnisses zielgerichtete Informationen zugeordnet
werden. Wenigstens bei einem der Druckbégen wird
durch Anbringen einer adressatspezifischen Information
an wenigstens einer vorbestimmten Stelle ein adressat-
spezifisches Druckerzeugnis hergestellt. Dabei wird in
dieser Druckschrift auch eine Herstellung von adressat-
spezifischen Medien verfolgt, welche jeweils statische
Informationen aufweisen, die fiir eine Vielzahl von Me-
dien identisch sind, und welche getrennt von dynami-
schen fir jedes Medium verschiedenartigen Informatio-
nen 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
Zufugen von Beilagen zur Bildung eines Druckprodukts
vorgeschlagen, die in einem Fdérderstrom 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 Forderstrom mitquer oder schief zu einer
Forderrichtung ausgerichteten Falt- oder Riickenkanten
und von Greifern einzeln beispielsweise an den Falt- oder
Ruckenkanten geférdert, dergestalt, dass die Beilagen
entlang eines Falzes gefaltet nacheinander zu der Zu-
gabestelle zugefihrt, gedffnet, und dort eine gedffnete
Beilage zugefiihrt wird, und Mittel fiir eine Ausrichtung
der Druckprodukte vorgesehen ist.

[0010] Dokument WO 2004/089646 A1 offenbart ein
Verfahren gemafR dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
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Darstellung der Erfindung

[0011] 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 fir eine regionalisierte und/oder fir zielgrup-
penspezifische Zustellungen bestimmt sind, zu bewerk-
stelligen, ausgehend von der Tatsache, dass die Druck-
produkte bestimmungsgemass stark unterschiedliche
Inhalte aufweisen kénnen.

[0012] Eine Abgrenzung gegenlber 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.

[0013] Die Erfindung will dariiber hinaus die Bereitstel-
lung der zur Distribution gelangenden Druckprodukte
systematisieren und die vielfaltigen in der Praxis sich er-
gebende Mdglichkeiten durch einfache Produktionsvor-
kehrungen abdecken.

[0014] Dabei wird grundsatzlich auf regional ausge-
richtete und/oder zielgruppenspezifische Mantelproduk-
te gesetzt, welche eine optische Kennzeichnung aufwei-
sen, und welche die Basis flr die erfindungsgemassen
Vorschlage bilden.

[0015] 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 Uber
den regionalisierten Umfang hinaus zusétzliche 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 ausserliches optisches Wi-
dererkennungsmerkmal, beispielsweise durch farbliche
Komponente erganzt, gebildet werden.

[0016] Damit werden die folgenden grundséatzlichen
Bedirfnisse 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 geniigt. Je nach Aufmachung, also
Kennzeichnung, des Mantelprodukts erkennt der
Versand, der Verteiler und die Feinverteilung auf An-
hieb, zu welcher Region das jeweilige Mantelprodukt
gehdrt, wobei die Inhalte solcher Mantelprodukte
selbstverstandlich 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 zunachst eine gleiche opti-
sche Kennzeichnung aufweisen.

[0017] Das hier zugrundeliegende System lasst sich
sodann ohne Weiteres zusatzlich fir Distributionen an-
wenden, welche eine angrenzende Ubergreifende Ver-
teilung auf eine benachbarte Region vorsehen. Die kenn-
zeichnungserfassbaren Mantelprodukte fiir die angren-
zende Region werden zum Hauptkontingent beigege-
ben, so dass der Verteiler auch eine sogenannte lber-
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.

[0018] Zum anderen lasst sich die hier zugrundelie-
gende Philosophie vorteilhaftauch 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 Gbereinstim-
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.

[0019] 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 regi-
onale Distribution zugrunde gelegt, welche dann mit ziel-
gruppenspezifischen Beilagen erganzt ist.

[0020] 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 ndmlichen Region ist somit auch mdglich.
[0021] 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 kénnen, wobei die einzelnen be-
reitgestellten Gebinden mit der effektiv vorzunehmenden
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Zustellung Ubereinstimmen.
[0022] 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.

[0023] Es ist an dieser Stelle jedoch zu bericksichti-
gen, dass es je nach Gebindegrésse und Zustellraum
durchaus sinnvollist, 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.

[0024] Wirdeine kombinierte Zustellung zu Grunde ge-
legt, welche gleichzeitig sowohl regionale als auch ziel-
gruppenspezifische Kriterien erfiillen soll, so sind die da-
fur vorgesehenen Mantelprodukte vorteilhaft entspre-
chend zu kennzeichnen. Eine solche Kennzeichnung
kann gegentiber den urspriinglichen Mantelprodukten
fur die reine regionale resp. zielgruppenspezifische Zu-
stellung zuséatzliche Elemente aufweisen, womit eine si-
chere Unterscheidung bei der Distribution gewahrleisten.
[0025] Um alle diese Bedingungen erfillen zu kénnen,
wird ein Verfahren und eine Vorrichtung vorgeschlagen,
deren Merkmale so beschaffen sind, dass die aufgaben-
gemasse Losung umgesetzt werden kann.

[0026] Insbesondere beider regionalen oder zielgrup-
pengerichtete Zusammenflihrung der einzelnen Mantel-
produkte mit den entsprechenden Beilagenkombinatio-
nen zu einem Druckprodukt wird vorgeschlagen, eine
Einrichtung zu Grunde zu legen, welche Zufiihrungs-
strange aufweist, die in etwa nach dem umgekehrten
Prinzip eines Boxermotors funktioniert.

[0027] 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
derbeiden operierenden Stréange 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.

[0028] Eine Uber einen weiteren Strang zusétzliche
Zufuhrung wird dann vorgenommen, wenn die Regiona-
lisierung gleichzeitig mit einer zielgruppenspezifische
Distribution kombiniert werden soll, wobei diese Einfi-
gung in eine erste Zusammenfiihrungsvorrichtung inte-
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griert sein kann, oder stromab disponiert ist.
[0029] 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 bestilickt werden, insbesondere dann, wenn
es darum geht, angrenzende Regionen punktuell
durch dieselbe Distribution zu bedienen.

3.  Unterschiedliche Mantelprodukte fur 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 zusammengefihrt.

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

7. Durch die Steuervorrichtung kénnen die so exakt
produzierten Beilagenkombinationen den Stapel-
maschinen zugefihrt 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 tbergeben werden, welche dann zu
verschiedenen Gebinden verarbeitet werden kon-
nen.

[0030] 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 véllig verzichtet werden. Da-
durch ergeben sich unter anderen tiefere Investiti-
onsvolumina und gréssere Effizienzen.

[0031] Eineeinfache Erkennung der unterschiedlichen
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zielgruppenspezifischen oder der regional ausgerichte-
ten Kombinationen durch den Zusteller Iasst sich so er-
zielen. Wird beispielsweise die distributive Unterschei-
dung anhand einer unterschiedlichen Farbgebung oder
Musterung des Umschlags, also des Mantelproduktes,
vorgenommen, so ist auch der sichere distributive Zugriff
durchden Zusteller gewahrleistet, womit auch keine Wie-
dererkennungsvorrichtungen (Lesevorrichtungen), wie
dies beispielsweise bei Barcode oder RFID der Fall ist,
mehr in der Distribution eingesetzt werden miissen, was
die Zustellung effizienter gestaltet. Fernerlassen sich bei
einem unmittelbaren Bedarf komplementdre Erken-
nungsmittel immer noch zusatzlich einsetzen.

[0032] Fir die Zielgruppen oder allgemein fir die
Adressaten als solche entstent dann die Gewissheit,
dass es sich hierin allen Belangen um eine anonymisier-
te Zustellung handelt, welche die Akzeptanz insbeson-
dere auch gegenliber dem Inhalt der Druckprodukte stark
erhdhen durfte.

[0033] Die Produktion der zielgruppenspezifischen
oder der regional ausgerichteten Mantelprodukte sowie
deren Beilagen Iasst sich auch zeitlich unabhangig von-
einander durchfiihren, was die effiziente Belegung der
Produktionsmaschinen ermdéglicht, und dariiber hinaus
sicher stellt, dass die regionalen Aktualitdten miteinge-
schlossen werden kdnnen.

[0034] Eslasstsichalso eine effiziente Produktion von
zielgruppenspezifischen oder regional ausgerichteten
Beilagenkombinationen durch eine fortlaufende Produk-
tion aufrecht erhalten.

[0035] Ein wesentlicher Vorteilist hier auch noch darin
zu sehen, dass eine einfachste Erkennung der zielgrup-
penspezifischen oder der regional ausgerichteten Druck-
produkte anhand der Mantelprodukte auch bei Storsitu-
ationen in der Weiterverarbeitung méglich ist, wodurch
unmittelbar gezielte Massnahmen zu deren Behebung
eingeleitet werden kénnen.

[0036] Es lasst sich dann, dariber hinaus, eine Mikro-
regionalisierung bei den Mantelprodukten vorsehen, oh-
ne deswegen Effizienzverluste in Kauf nehmen zu miis-
sen.

Kurze Darstellung der Figuren

[0037] Beispielhafte Ausfiihrungsformen des Verfah-
rens und der Vorrichtung gemass Erfindung werden an-
hand der folgenden Figuren naher beschrieben. Alle fur
das unmittelbare Verstandnis 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 Bildungder

verschiedenen Druckprodukte darlegt.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung , gewerbliche
Verwendbarkeit

[0038] 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 Strange konvergieren in eine Zusammenfih-
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-
steckmd@glichkeiten dient. Dadurch kénnen die Platzver-
héltnisse 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 Zusammenfihrungsvorrichtung 4 wird eine Aus-
schleusungsstation 10 vorgesehen, welche Fehleinste-
ckungen 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 Gibernehmen. Ein Ausschleu-
sungsaggregat 7 sorgt dafir, dass eine Evakuierung von
einwandfreien Beilagenkombinationen bei auftretenden
Fehlern in der Stapelmaschine 6 oder bei anderen Situ-
ationen erfolgen kann. Eine Steuerungsvorrichtung 8
wird so ausgelegt, dass eine logistische Koordination und
Visualisierung der Produktion stattfinden kann. Zusatz-
liche Visualisierungen sind mdglich, werden aber hier
nicht naher fokussiert. Wesentlich bei der vorliegenden
Einrichtung ist ferner die Betriebsweise der ersten und
der zweiten mechanischen Vorrichtung 1, 2, welche au-
tonom die Heranflihrung der Teildruckprodukte Giberneh-
men, dergestalt, dass Teildruckprodukte entlang der je-
weiligen Strange die Zusammenfiihrungsvorrichtung 4
so speisen, dass dort immer regionale ausgerichtete
und/oder zielgruppenspezifische Druckprodukte konfek-
tioniertwerden kénnen. Die Disposition mindestens einer
weiteren hier nicht gezeigten Zusammenfiihrungsvor-
richtung ist auch méglich, 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-
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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 erméglicht. Dies ist aber nur méglich, weil
die zweite mechanische Vorrichtung 2 gegenuber der
ersten mechanischen Vorrichtung 1 autonom Beilagen-
kombinationen fir die Mantelprodukte in der richtigen
Reihenfolge anliefert. Somit flhren die beiden Strange
im Ubertragenen Sinn eine Boxerbewegung zur Mitte
aus, welche so ausgerichtet ist, dass gegeniber der da-
zwischen liegenden Zusammenfiihrungseinrichtung 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 dannvorteilhaft, wenn der Maschinenpark damit
minimiert werden kann, indem auch auf Vorrat produziert
werden kann, und die Einschleusung der Teilprodukte
dann jeweils spater erfolgen kann.

[0039] Auch Iasst sich damit elegant die Aktualitat bei
der Regionalisierung der Druckprodukte erhéhen, indem
die allerneusten Nachrichten Bestandteil einer zuletzt
gedruckten Beilage sind.

[0040] 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
STMA1 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 flhrt. Fernerist 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. Darlber 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.

[0041] 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 Verfuigung stellen kann. Im vor-
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liegenden Fallbeschrankt 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 Strange A, B, C und a, b, c, konvergieren in eine Zu-
sammenfihrungseinrichtung 4 zusammen, aus welcher
integrierte Druckprodukte 4.1 hervorgehen. Die zusam-
mengefiigten 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 daftr,
dass Beilagenkombinationen mit den einzelnen dafir
vorgesehenen Mantelprodukten zusammengefihrt wer-
den, welche nach Bedarf mit wechselseitigen regional
ausgerichteten Beilagen erganzt werden kénnen. Dies
wird insbesondere dann mit Vorteil umgesetzt, wenn es
darum geht, die Zustellung tber verschiedene Regionen,
die nicht unbedingt angrenzend sind, sicher zu stellen.
Ob in der Praxis alle Méglichkeiten 4.1.1-4.1.3 in An-
spruch genommen resp. ausgeschopft werden, hangt
vom Einzelfall ab, wobei die Aktivierung der sich mit die-
sem System anbietenden Md&glichkeiten 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 Zusammenfiihrungsvorrichtung 5
sorgt dafiir, 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 abhéngen.
Die bereits erwdhnten regionalisierten Druckprodukte
4.1.1-4.1.3 kénnen nach Bedarf Uber einen Zuflhrung
3.2 mit speziellen zielgruppenabhangigen Beilagen
3.2.1-3.2.3 erweitert werden, womit die Mdglichkeit ent-
steht, dass die regionale Distribution mit einer Ubergela-
gerten zielgruppenspezifische Zustellung erweitert wer-
den kann. Die weiterfiihrenden 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 kénnen. 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
urspriinglichen 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 (4, 5) miteinander zu einem Druckprodukt inte-
griert werden, wobei eine erste Produktionslinie (1)
mindestens ein Mantelprodukt (1.1.1,...) mit einem
individuellen optisch wahrnehmbaren Erkennungs-
zeichen anliefert, wobei weitere Produktionslinien
(2, 3) regional (2.1.1, ...) und/oder zielgruppenspe-
zifisch (3.3.1, ...) ausgerichtete Beilagen anliefern,
wobei eine erste Zusammenfiihrungsvorrichtung (4)
intermediar zwischen der ersten Produktionslinie (1)
und der zweiten, dritten Produktionslinie (2, 3) be-
trieben wird, dadurch gekennzeichnet, dass eine
zweite Zusammenfiihrungsvorrichtung (5) interme-
diar zwischen der ersten Produktionslinie (1) und der
dritten Produktionslinie (3) betrieben wird, wobei in
der ersten autonom wirkenden Zusammenfihrungs-
vorrichtung (4) eine Integration des Mantelprodukts
(1.1.1,...) aus der ersten Produktionslinie (1) mit re-
gional ausgerichteten Beilagen (2.1.1,...) aus der
zweiten Produktionslinie (2) und/oder mit zielgrup-
penspezifischen Beilagen (3.3.1, ...) aus der dritten
Produktionslinie (3) zu einem Druckprodukt
(4.1.1,...) vorgenommen wird, und/oder in der zwei-
ten autonom wirkenden Zusammenfiihrungsvorrich-
tung (5) eine Integration eines zweiten Mantelpro-
dukts (1.2.1,...) aus der ersten Produktionslinie (1)
mit einer zielgruppenspezifischen Beilage (3.1.1,...)
aus der dritten Produktionslinie (3) zu einem Druck-
produkt (5.1.1, ...) vorgenommen wird, oder die ziel-
gruppenspezifische Beilage (3.3.1, ...) aus der drit-
ten Produktionslinie (3) durchgehend oder intermit-
tierend in die erste Zusammenfiihrungsvorrichtung
(4) eingeleitet wird, oder eine zielgruppenspezifi-
sche Beilage (3.2.1, ...... ) aus der dritten Produkti-
onslinie (3) stromab der ersten Zusammenfiihrungs-
vorrichtung (4) dem aus Mantelprodukt und regional
ausgerichteter Beilage bestehenden Druckprodukt
(4.1.1, ...) wahlweise beigefligt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Heranfihrung der einzelnen
Mantelprodukte und Beilagen und die Zusammen-
fuhrung derselben durch eine Steuervorrichtung (8)
gesteuert werden, und dass die Steuerung die exakt
abgerufenen Beitagenkombinationen gegeniiber
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 intermittierend der Sta-
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pelmaschine tibergeben werden, welche diese dann
inverschiedenen 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.

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, weiche in
eine Zusammenfuhrungsvorrichtung miteinander zu
einem Druckprodukt integrierbar sind, wobei min-
destens das Mantelprodukt mindestens ein Erken-
nungsmerkmal aufweist, welches mit einem be-
stimmten Adressaten Ubereinstimmt, wobei das
Mantelprodukt (1.1, 1.2, 1.3) mindestens ein dusser-
liches optisch wahmehmbares Erkennungsmerkmal
aufweist, wobei die Bildung eines aus dem Manter-
produkt und den regional ausgerichteten und/oder
zielgruppenspezifischen Beilagen (2.1; 3.1, 3.2, 3.3)
zusammengesetzten Druckprodukts in mindestens
einer Zusammenflhrungsvorrichtung (4, 5) vorge-
nommen ist, und wobei die Zusammenfiihrungsvor-
richtung taktmassig die zugeflihrten Mantelprodukte
und Beilagen zu regional ausgerichteten und/oder
zielgruppenspezifischen Druckprodukten integriert,
wobei eine erste Zusammenfiihrungsvorrichtung (4)
intermediar zwischen einer ersten Produktionslinie
(1) und einer zweiten, dritten Produktionslinie (2, 3)
angeordnet ist, und wobei eine zweite Zusammen-
fihrungsvorrichtung (5) intermediar zwischen der
ersten Produktionslinie (1) und der dritten Produkti-
onslinie (3) angeordnet ist.

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
erste Vorrichtung (1) den einen Strang der Einrich-
tung bildet, dass der andere Strang der Einrichtung
durch eine zweite mechanische Vorrichtung (2, 3)
gebildetist, welche fiir die Erstellung einer Beilagen-
kombination zustandig ist, und dass die beiden durch
erste und/oder zweite und/oder dritte Vorrichtung (1,
2, 3) gebildeten Strange zueinander in eine Zusam-
menfihrungsvorrichtung (4, 5) konvergieren, in wel-
cher die zielgruppenspezifische und/oder die regio-
nal ausgerichtete Integration des jeweiligen Mantel-
produkts mit der entsprechenden Beilagenkombina-
tion stattfindet.
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Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass je eine Zusammenfiihrungsvorrich-
tung (4, 5) furr regionalisierte und zielgruppenspezi-
fische Druckprodukte arbeitet.

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

Claims

1.

Method of producing individually assembled printed
products consisting of at least one jacket product
and at least one insert combined to form a printed
product in an assembling device (4, 5), wherein a
first production line (1) supplies at least one jacket
product (1.1.1, ...) having an individual visually per-
ceptible identifying marking, wherein further produc-
tion lines (2, 3) supply regionally oriented inserts
(2.1.1,...) and/or target-group specific inserts
(3.3.1, ...) and wherein a first assembling device (4)
is operated intermediately between the first produc-
tion line (1) and the second and third production lines
(2, 3), characterised in that a second assembling
device (5) is operated intermediately between the
first production line (1) and the third production line
(3), wherein the jacket product (1.1.1, ...) from the
first production line (1) is combined with regionally
oriented inserts (2.1.1, ...) from the second produc-
tion line (2) and/or with target group-specific inserts
(3.3.1, ...) from the third production line (3) to form a
printed product (4.1.1, ...) in the first autonomously
operating assembling device (4) and/or a second
jacket product(1.2.1, ...) from thefirst productionline
(1) is combined with a target group-specific insert
(3.1.1, ...) from the third production line (3) to form a
printed product (5.1.1, ...) in the second autono-
mously operating assembling device (5) or the target
group-specificinsert (3.3.1, ...) from the third produc-
tion line (3) is introduced continuously or intermit-
tently into the first assembling device (4) or a target
group-specificinsert (3.2.1, ...) from the third produc-
tion line (3) is optionally added to the printed product
(4.1.1, ...) consisting of a jacket product and a re-
gionally oriented insert downstream of the first as-
sembling device (4).

Method according to claim 1, characterised in that
the advance of the individual jacket products and
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inserts and the assembly thereof are controlled by a
control device (8) and that the control unit controls
the movement to the stacking machines of the pre-
cise insert combinations called for relative to the ad-
vanced jacket products.

Method according to one of claims 1-2, character-
ised in that target group-specific or regionally ori-
ented packages are prepared by the control device
and that individual copies are transferred continu-
ously or intermittently to the stacking machine which
then processes them into packages by different
methods.

Method according to one of claims 1-3, character-
ised in that the jacket product is produced as a con-
ventional main product, as a cover or as a weekly.

Method according to one of claims 1-4, character-
ised in that the precisely produced insert combina-
tions are supplied to the stacking machines by the
control device.

Arrangement for the operation of a method of pro-
ducing individually assembled printed products con-
sisting of at least one jacket product and at least one
insert that can be combined to form a printed product
in an assembling device, wherein at least the jacket
product comprises at least one identifying feature
corresponding to a specific addressee, wherein the
jacket product (1.1, 1.2, 1.3) comprises at least one
external visually perceptible identifying feature,
wherein a printed product assembled from the jacket
product and the regionally oriented and/or target
group-specificinserts (2.1; 3.1, 3.2, 3.3) isformed in
at least one assembling device (4, 5), wherein the
assembling device combines the supplied jacket
products and inserts to form regionally oriented
and/or target group-specific printed products in
timed operation, wherein a first assembling device
(4) is arranged intermediately between a first pro-
duction line (1) and second and third production lines
(2, 3) and wherein a second assembling device (5)
is arranged intermediately between the first produc-
tion line (1) and the third production line (3).

Arrangement according to claim 6, characterised
in that a first mechanical device (1) draws off the
differently marked jacket products (1.1.1, 1.1.2,
1.1.3) without idle strokes between two jacket prod-
ucts, that this first device (1) forms one line of the
arrangement, that the other line of the arrangement
is formed by a second mechanical device (2, 3) re-
sponsible for the preparation of an insert combina-
tion and that the two lines formed by first and/or sec-
ond and/or third devices (1, 2, 3) converge towards
one another in an assembling device (4, 5) in which
the respective jacket products are combined with the
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corresponding target group-specific and/or region-
ally oriented insert combinations.

Arrangement according to claim 6, characterised
by respective assembling devices (4, 5) operating
for regionalised and target-group specific printed
products.

Arrangement according to claim 6, characterised
in that the jacket product is provided with one pre-
determined identifying feature for the incorporation
of regionally oriented inserts.

Arrangement according to claim 6, characterised
in that the jacket product is provided with one pre-
determined identifying feature for the incorporation
of target group-specific inserts.

Revendications

Procédé de fabrication de produits d’'impression as-
semblés individuellement, composés d’au moins un
produit d’enveloppement et d’au moins uninsert, qui
sont mutuellement intégrés dans un dispositif de re-
groupement (4, 5) afin d’obtenir un produit d'impres-
sion, sachant qu’'une premiere ligne de production
(1) délivre au moins un produit d’enveloppement
(1.1.1, ...) pourvu d’un signe individuel d’identifica-
tion optiquement perceptible, d’autres lignes de pro-
duction (2, 3) délivrant des inserts a vocation régio-
nale (2.1.1, ...) et/ou spécifiques de groupes ciblés
(3.3.1, ...), sachant qu’un premier dispositif de re-
groupement (4) est exploité en mode intermédiaire
entre ladite premiére ligne de production (1) et la
deuxiéme ou troisiéme ligne de production (2, 3),
caractérisé par le fait qu’un second dispositif de
regroupement (5) est exploité en mode intermédiaire
entre la premiére ligne de production (1) et la troi-
siéme ligne de production (3), sachant qu’une inté-
gration du produit d’enveloppement (1.1.1, ...) éma-
nant de ladite premiére ligne de production (1), avec
des inserts (2.1.1, ...) a vocation régionale émanant
de la deuxieme ligne de production (2) et/ou avec
des inserts (3.3.1, ...) spécifiques de groupes ciblés
et émanant de la troisieme ligne de production (3),
est opérée dans le premier dispositif de regroupe-
ment (4) a action autonome, en vue d’obtenir un pro-
duit d'impression (4.1.1, ...) ; et/ou qu’une intégra-
tion d’'un second produit d’enveloppement (1.2.1, ...)
émanant de ladite premiére ligne de production (1),
avecuninsert(3.1.1, ...) spécifique d’'un groupe ciblé
et émanant de ladite troisieme ligne de production
(3), est opérée dans ledit second dispositif de re-
groupement (5) a action autonome, en vue d’obtenir
un produit d’impression (5.1.1, ...) ; ou que l'insert
(3.3.1, ...) spécifique d’'un groupe ciblé et émanant
de ladite troisieme ligne de production (3) est intro-
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duit dans ledit premier dispositif de regroupement
(4), en continu ou par intermittence ; ou bien qu’un
insert(3.2.1, ...) spécifique d’'un groupe ciblé et éma-
nant de ladite troisieme ligne de production (3) est
sélectivement ajouté, en aval dudit premier dispositif
de regroupement (4), audit produit d’impression
(4.1.1, ...) composé d’'un produit d’enveloppement
et d’un insert a vocation régionale.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que la présentation des produits d’envelop-
pement et inserts individuels, et le regroupement de
ces derniers, sont pilotés par I'intermédiaire d’un dis-
positif de commande (8) ; et par le fait que la com-
mande pilote les combinaisons d’inserts précisé-
ment appelées par rapport aux produits d’envelop-
pement présentés gagnant les machines d’empile-
ment.

Procédé selon I'une des revendications 1-2, carac-
térisé par le fait que des liasses spécifiques de
groupes ciblés, ou a vocation régionale, sont procu-
rées par le dispositif de commande ; et par le fait
que des exemplaires individuels sont transférés, en
mode continu ou intermittent, a la machine d’empi-
lement qui traite ensuite ces derniers selon différents
procédés, en vue d’obtenir des liasses.

Procédé selon I'une des revendications 1-3, carac-
térisé par le fait que le produit d’enveloppement est
fabriqué en tant que produit HP classique, en tant
qu’enveloppe ou en tant qu’hebdomadaire.

Procédé selon I'une des revendications 1-4, carac-
térisé par le fait que les combinaisons d'’inserts,
précisément produites, sont délivrées aux machines
d’empilement par lintermédiaire du dispositif de
commande.

Appareil dévolu a la mise en oeuvre d’'un procédé
de fabrication de produits d’'impression assemblés
individuellement, composés d’au moins un produit
d’enveloppement et d’au moins un insert, qui peu-
vent étre mutuellement intégrés dans un dispositif
de regroupement afin d’obtenir un produit d'impres-
sion, sachant qu’au moins ledit produit d’enveloppe-
ment est pourvu d’au moins une caractéristique
d’identification qui coincide avec un destinataire dé-
terminé, ledit produit d’enveloppement (1.1, 1.2, 1.3)
comportant au moins une caractéristique extérieure
d’identification optiquement perceptible ; sachant
que laformation d’un produit d'impression, composé
dudit produit d’enveloppement et des inserts (2.1 ;
3.1, 3.2, 3.3) a vocation régionale et/ou spécifiques
de groupes ciblés, est opérée dans au moins un dis-
positif de regroupement (4, 5) ; et sachant que ledit
dispositif de regroupement provoque, en mode cy-
clique, I'intégration des produits d’enveloppement et
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des inserts délivrés, afin d’obtenir des produits d’im-
pression a vocation régionale et/ou spécifiques de
groupes ciblés, un premier dispositif de regroupe-
ment (4) occupant une position intermédiaire entre
une premiere ligne de production (1) et une deuxie-
me ou troisieme ligne de production (2, 3), et un se-
cond dispositif de regroupement (5) occupant une
position intermédiaire entre ladite premiére ligne de
production (1) et la troisieme ligne de production (3).

Appareil selon la revendication 6, caractérisé par
le fait qu’un premier dispositif mécanique (1) extrait
les produits d’enveloppement (1.1.1, 1.1.2, 1.1.3) a
caractérisations différentes, sans cycles inopérants
entre deux produits d’enveloppement ; par le fait
que ce premier dispositif (1) forme I'un des brins de
I'appareil ; par le fait que I'autre brin dudit appareil
est formé par un deuxiéme dispositif mécanique (2,
3) assigné a linstauration d'une combinaison
d’inserts ; et par le fait que les deux brins, formés
par un (des) premier et/ou deuxiéme et/ou troisiéme
dispositif(s) (1, 2, 3), convergent mutuellement vers
un dispositif de regroupement (4, 5) dans lequel
s’opére lintégration du produit d’enveloppement
considéré, spécifique d’'un groupe ciblé et/ou a vo-
cation régionale, avec la combinaison d’inserts cor-
respondante.

Appareil selon la revendication 6, caractérisé par
le fait qu’un dispositif respectif de regroupement (4,
5) est actif pour des produits d’'impression régiona-
lisés, ou spécifiques de groupes ciblés.

Appareil selon la revendication 6, caractérisé par
le fait que le produit d’enveloppement est muni
d’'une caractéristique respective d’identification fer-
mement établie au préalable, en vue de recevoir des
inserts a vocation régionale.

Appareil selon la revendication 6, caractérisé par
le fait que le produit d’enveloppement est muni
d’'une caractéristique respective d’identification fer-
mement établie au préalable, en vue de recevoir des
inserts spécifiques de groupes ciblés.
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Fig. 2
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