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(57)  Bei einem Verfahren zur Herstellung von aus
Druckprodukten bestehenden Paketen, welche aus uni-
form oder individuell zusammengestellten Druckerzeug-
nissen bestehen und/oder aus mindestens einem Man-
telprodukt und mindestens einer Beilage zusammenge-
setzt sind, wird durch eine Ubergeordnete Steuervorrich-
tung die integrale Herstellung der aus Druckprodukten
bestehenden Pakete uberwacht und geregelt. Eine im
Verlauf der Herstellung eines Hauptpaketes stattfinden-

Verfahren zur Herstellung von aus Druckprodukten bestehenden Paketen

de erste Ausscheidung von fehlerhaften Druckprodukten
und/oder eine hiervon stattfindende subsequente Aus-
scheidung von weiteren fehlerhaften Druckprodukten
I6st eine jeweils unmittelbare zahlengleiche simultane
oder quasi-simultane Nachproduktion dieser fehlerhaf-
ten Druckprodukten aus. Eine erste und/oder eine zweite
Nachproduktion fuhren zur Bildung von Teilpaketen, wel-
che an passender Stelle in das nicht vollstandige Haupt-
paket integriert werden.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von aus Druckprodukten bestehenden
Paketen gemass Oberbegriff des Anspruchs 1.

Stand der Technik

[0002] In automatisierten Versandanlagen kann es
vorkommen, dass Kombinationen aus einem Hauptpro-
dukt (HP) und den dazugehdérenden Inserts nicht korrekt
hergestellt werden kénnen, da zum Beispiel ein oder
mehrere Inserts nicht in das Hauptprodukt gelangt sind,
oder Produkte beim Ubergeben von der Einsteckmaschi-
ne (ESM) auf einen Klammertransporteur nicht exakt in
die Klammer Gbergeben wurden.

[0003] Es gibt auch Falle von fehlerhaften Klammern
in den Transporteuren, welche die Ubergabe der Pro-
dukte aus der ESM in den Transporteur verhindern. Ge-
nerell muss man davon ausgehen, dass es auch in mo-
dernsten Produktionsprozessen zu Fehlern kommen
kann, und diese sich negativ auf die Anlagenleistung aus-
wirken.

[0004] Allefehlerhaften (und fehlenden) Produkte wer-
den an einer definierten Bilanzstelle erfasstund der Uber-
geordneten Steuervorrichtung gemeldet. Dabei kann die
ESM die detektierten, fehlerhaften Exemplare selber
nachkorrigieren. Ist jedoch die Soll-Auflage am HP Ab-
zug erreicht, stoppt dieser und es endet somit eine mog-
liche Korrektur der zu verarbeitenden Exemplare die sich
noch in der ESM befinden und mit Beilagen angereichert
werden.

[0005] Die fehlerhaften Produkte werden aus dem
Klammertransporteur, der die Produkte von der Ein-
steckmaschine (ESM) zur Stapelmaschine (STM) befor-
dert werden, ausgeschleust, es entsteht dann zwangs-
laufig eine Licke und das aus der Produktfolge zu bil-
dende Paket ist unvollsténdig.

[0006] Das unvollstandige Paket (auch Teilpaket oder
unvollstédndiges Hauptpaket genannt) wurde bisher nach
der ESM und vor der Rampe ausgesondert, die fehlen-
den Produkte wurden nach dem Zonenende nachprodu-
ziert oder durch im Versandraum vorkommende Uber-
schussexemplare komplettiert. Das Hauptpaket wurde
dann manuell vervollstéandigt, wenn nétig mit dem dazu-
gehdrenden Deckblatt versehen und manuell wieder in
den Produktionsprozess eingeschleust.

[0007] Diese Art der Nachproduktion ist bei grossen
Zonen und relativ grossen Abstanden zwischen den auf-
einanderfolgenden Zonen nicht sehr problematisch, da
sich dieser Arbeitsprozess nicht sehr oft wiederholt und
es dadurch bis anhin einen vertretbaren manuellen Auf-
wand nach sich zog.

[0008] BeiZonen kleiner Auflagengrosse (fine zoning)
multipliziert sich jedoch der manuelle Aufwand um ein
Vielfaches. Werden beispielsweise 2000 Zonenfolgen in
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einer Woche produziert und wird fiir die manuelle Bear-
beitung jeweils 3 Minuten gerechnet, so entsteht ein Zu-
satzaufwand von 6000 min. Die bestehenden Lésungen
auf dem Markt von anderen Anbietern von VR Anlagen
belassen jeweils ein zu komplettierendes Paket am Ende
einer Zonenfolge in einer Stapelmaschine und komplet-
tieren dieses mit einer zusatzlich in Auftrag gegebenen
Zone. Dieses Verfahren hatjedoch den grossen Nachteil,
dass die Anzahl der Stapelmaschinen auch die Anzahl
der zu komplettierenden Pakete beschrankt.

[0009] Werden Zonen kleiner Auflagengrésse gefah-
ren, kann es durchaus vorkommen, dass sich x Zonen
gleichzeitig im Verarbeitungsprozess befinden. Zwi-
schen den Zonen gibt es dann nur noch einen Abstand
von zum Beispiel 2 Leerklammern. Eine Nachproduktion
mit diesem Verfahren ist nur unter Inkaufnahme von lan-
geren Unterbrechungen und Wartezeiten gekennzeich-
net, Daruber hinaus ist dieses Verfahren nicht mehr mit
manueller Arbeit praktikabel und nur ber eine Verlang-
samung des Einsteckvorgangs durchfiihrbar.

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 der ein-
gangs genannten Art, entstehende Teilpakete durch-
wegs und kontinuierlich ohne Einschrankung zuzulas-
sen.

[0011] Der wesentliche Vorteil der Erfindung ist darin
zu sehen, dass mit dem erfindungsgemassen Vorschlag
keine Schwankungen der Produktionsleistung mehr ent-
stehen, und es ist bei allen moéglichen Zonengrdssen
nunmehr maoglich, kontinuierlich und durchgehend mit
der vollen Anlagenleistung zu produzieren, womit der
manuelle Aufwand fiir das Komplettieren der unvollstan-
digen Pakete vollumfanglich entfallt.

[0012] Zu diesem Zweck stellt die Ubergeordnete
Steuervorrichtung die wesentliche Information zur Ver-
figung, dergestalt, dass Auskunft dartber erteilt wird, ob
die urspriinglich angedachte Grésse des Pakets 1/1 voll-
standig hergestellt werden konnte, oder nicht.

[0013] Verlauft die Produktion reibungslos, so werden
die Stapelmaschinen (STM) vollumfénglich beliefert und
der Stapelungsprozess ist damit mit Erreichen der vor-
gegebenen Menge beendet.

[0014] Weist hingegen die Produktion fehlerhafte Pro-
dukte auf, so werden diese unmittelbar nach Erkennung
ausgeschieden. Gleichzeitig wird der Vorgang zur Nach-
produktion der fehlenden Paketteile, also der fehlenden
Produkte, gestartet. Die fehlenden Produkte werden so-
mit direkt nach der Fehlererkennung nachproduziert, al-
so zwischen (parallel oder sequentiell) der unmittelbar
nachfolgenden Zone. Dieses Teilpaket, bestehend aus
den nachproduzierten Produkten, wird dann dem unvoll-
stéandigen Paketteil, der in der Rampe parkiert ist, zuge-
fuhrt. Bei einer solchen Konstellation ist es lediglich not-
wendig, dass Informationen Uber die richtige Zuordnung
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dieser nachproduzierten Teilpakete zueinander sicher
gestellt werden, damit die definitive Stapelung auf der
Rampe sicher erfolgen kann.

[0015] Nun kann es aber vorkommen, dass bei der
Herstellung der nachproduzierten Produkte wiederum
Fehler auftreten kdnnen, welche eine erneute Teilaus-
scheidung nétig macht. Auch in diesem Fall sorgt die
Fehlererkennung dafiir, dass sofort eine erneute Nach-
produktion gestartet wird. Mit der Lieferung und Zuord-
nung dieses zweiten nachproduzierten Teilpakets kann
der entsprechende unvollstandige Paketteil in der Ram-
pe vollstdndig gestapelt werden.

[0016] Da die Nachproduktion der Produkte unmittel-
bar schnellstméglich erfolgen muss, kann es vorkom-
men, dass in der nachfolgenden Zone auch zwei Teilpa-
kete gebildet werden mussen. Dies kommt daher, dass
sich beispielsweise bei nur einer Stapelmaschine die
Nachproduktion nur sequentiell einfiigen I1asst und somit
die nachfolgende Zone unterbricht. Dies kann durchaus
auf der Basis einer Auflage vorgenommen werden, die
sich paketgenau im weiteren Verarbeitungsprozess ab-
bilden lasst.

[0017] Jedoch kann es im Einsteckprozess wiederum
zu sogenannten Fehleinsteckungen kommen, wodurch
ein Teil der Exemplare ausgeschleust werden muss. So-
mit entsteht in diesem Fall ein Teilpaket der nachfolgen-
den Zone, welches wiederum mit einem Teilpaket kom-
plettiert werden muss.

[0018] So gesehen kann also der Vorgang bei Bedarf
wiederholt werden, sollte es zum Beispiel, wie oben be-
reits erwahnt, bei der Nachproduktion der Produkte fir
das TP2 nochmals zu einer Stérung kommen, wird ein
weiteres Teilpaket (TP3) erzeugt. Das Ziel wird also
durch eine fortlaufende ergédnzende Nachproduktion er-
reicht, was effizient und produktensparend ist.

[0019] Sind die Pakete an den Verladepositionen der
Rampe angekommen, kann dort die oben angesproche-
ne Zuordnung an Hand der paketbezogenen Informatio-
nen auf einem Deckblatt der einzelnen Teilpakete sofort
erfasst werden; diese Zuordnung der einzelnen Teilpa-
kete kann auch durch Informationen auf optionalen An-
zeigeelementen erfolgen, wo angezeigt wird, welche
Teilpakete zusammengehdrend sind.

[0020] Die Ubergeordnete Steuervorrichtung sorgt fiir
eine angemessene Information aller beteiligten Perso-
nen im Weiterverarbeitungsprozess. Dem Einsteckper-
sonal wird durch eine geeignete Visualisierung der Kor-
rekturvorgang nachhaltig angezeigt.

[0021] Insbesondere muss dem LKW Fahreroderdem
Palletierer dieser Vorgang an einer quasi Echtzeit-An-
zeigevorrichtung visualisiert werden. Somit wird dieser
in der Lage versetzt, zu disponieren, dass fir eine be-
stimmte Ablage anstelle von einem Paket zwei oder meh-
rere Teilpakete Platz finden missen. Selbstverstandlich
missen auch die entsprechenden Lieferpapiere dahin-
gehend mutiert werden, d.h. dann, dass diese grundsétz-
lich nicht mehr im Voraus ausgedruckt werden kénnen.
Die Ubergeordnete Steuervorrichtung besitzt deswegen
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einen Quasi-Echtzeitabgleich, womit auch das vollauto-
matische Ausdrucken der Lieferpapiere moglich ist.
[0022] Die wesentlichen weiteren Vorteile der Erfin-
dung sind zusammenfassend die folgenden:

Es konnen Einsteckkombinationen im Kleinstaufla-
genbereich ohne Effizienzverlust produziert werden.

[0023] Esist keine manuelle Nacharbeit fiir die Paket-
komplettierung mehr erforderlich.

Die Wartezeiten an der Rampe werden minimiert resp.
aufgehoben.

Ein damit erzielbarer konstanter Produktfluss sorgt dafir,
dass die Maschinenleistungen immer voll bis zu den je-
weiligen maximalen Kapazitaten gefahren werden kén-
nen.

Eine exakte Wiedergabe des Ablaufs bei der Entstehung
der Produkte bis hin zu deren Istzustand ist immer ga-
rantiert, womit der aktualisierte Informationstand vollum-
fanglich gewahrleistet ist.

[0024] Ein weiterer Vorteil der Erfindung ergibt sich
aus dem erfindungsgemassen System, wonach es nicht
nur moglich ist, eine Vervollstdndigung der Stapelung
der Teilpakete vorzunehmen, sondern auch dahinge-
hend, dass eine urspriinglich festgelegte Reihenfolge
der Druckprodukte innerhalb der Stapelung erstellt wer-
den kann. Zu diesem Zweck wird vorgesehen, dass die
Teilpakete intermedidr und abschnittsweise aufgefan-
genwerden, und dann die Reihenfolge bei der anschlies-
senden Schlussstapelung gezielt vorgenommen wird.
Diese Vorgehensweise bietet immer dann unschatzbare
Vorteile, wenn die Stapelung beispielsweise Druckpro-
dukte enthalt, welche nach personalisierten Kriterien in-
nerhalb der Stapelung eingereiht werden miissen.
[0025] Vorteilhafte und zweckmassige Weiterbildun-
genund Ausfiihrungsvarianten der erfindungsgemassen
Aufgabenldsung sind in den weiteren abhangigen An-
spriichen gekennzeichnet.

Kurze Darstellung der Figuren

[0026] Beispielhafte Ausflihrungsformen des Verfah-
rens und der Vorrichtung gemass Erfindung werden an-
hand der folgenden Figuren naher beschrieben. Alle fiir
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  einen Produktionsablauf nach Stand der Tech-
nik,

Fig. 2  einenoptimierten Produktionsablauf mit Teilpa-
keten,

Fig. 3  ein Flussdiagramm uber die Vorgehensweise

bei der Stapelung von Teilpaketen.
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Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung, gewerbliche
Verwendbarkeit

[0027] Fig. 1 zeigt die Funktionsweise eines Produkti-
onsablaufs P2 nach Stand der Technik, bei welchem die
fehlerhaften Produkte aus einem ersten Paket ausge-
schleust wurden, wie dies durch die Licke im Paket 1
gezeigt wird. Dies fuhrt dazu, dass zwangslaufig eine
Licke entsteht, und das aus der Produktfolge zu bildende
Paket 1 zunachst unvollstandig ist. Das heisst die Sta-
pelmaschine STM weist eine unvollstdndige Anzahl auf,
und von daher kann sie nicht freigegeben werden.
[0028] Es liegt auf der Hand, dass dieses unvollstan-
dige Paket, dass nunmehr bloss die Qualifikation eines
Teilpakets erfillt, zunachst ausgesondert werden muss,
um in eine Warteposition = WP Uberflihrt zu werden, wie
dies aus dargestellten Warteposition fiir Paket 1 = WP-
P1 aus Fig. 1 hervorgeht.

[0029] Die fehlenden Produkte missen somit nach
dem Zonenende (Zonenwechsel und Nachproduktion =
Z+N) nachproduziert werden, deren Anzahl derjenigen
der ausgesonderten Exemplare entspricht, wie dies aus
Fig. 1 gut gezeigt wird. Das sich in Warteposition = WP
befindende Paket 1 =P1 muss dann manuell vervollstan-
digt werden, wenn nétig mit dem dazugehérenden Deck-
blatt versehen, und manuell wieder in den Produktions-
prozess eingeschleust werden.

[0030] Eine weitere Erschwerung im kontinuierlichen
Ablauf wird dann virulent, wenn die Druckprodukte aus
verschiedenen Druckerzeugnissen bestehen, welche
taktbezogen zusammengefligt werden miissen. Wenn
also die Zusammenfiigung der einzelnen und verschie-
denen Druckerzeugnisse iber mehrere Strange durch-
geflhrt wird, und Transport und Bereitstellung eine be-
liebige Beilagenkombination sicher stellen miissen, so
wird augenfallig, welche zusétzlich manuellen Operatio-
nen disponiert werden missen, bis die einzelnen Pakete
qualitativ und in gewiinschter Quantitat weiterbeférdert
werden kdnnen. Des Weiteren darf nicht unterschatzt
werden, dass unter Umsténden eine Visualisierung der
fehlenden Produkte = FP vorgesehen werden muss, da-
mit die manuelle oder halbautomatische Komplettierung
der fertigen Pakete sicher vonstatten gehen kann. Das
Ganze wird dann noch schwieriger und im Nachgang ar-
beitsintensiver, wenn kundenspezifische Gebinde zur
Verfligung gestellt werden mussen. Eine Produktion auf
Vorrat ware an sich mdglich, hatte aber den gravierenden
Nachteil, dass eine ganze Infrastruktur fiir eine nicht be-
kannte Anzahl fehlerhafter Produkte vorgesehen werden
musste. Abgesehen davon, dass die Einschleusung der
nachproduzierten Produkte immer noch anfallen wiirde.
[0031] Fig. 2 zeigt den Ablauf des Produktionsvorgan-
ges mit Teilpaketen, welcher das oberste Ziel verfolgt,
keine manuelle Nacharbeit fiir die Komplettierung der
fertigen Pakete mehr durchzufiihren.

[0032] Zu diesem Zweck stellt die zum Produktions-
vorgang ausgehend von einem Paket P(3) gehérend
Ubergeordnete Steuervorrichtung die wesentliche Infor-
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mation zur Verfligung, so prioritar die Information, dass
ein bestimmtes Paket nicht vollstédndig hergestellt wer-
den konnte. Gleichzeitig ist die Steuervorrichtung in der
Lage, dem Operateur Informationen zu vermitteln, wel-
che Art von Fehlern bei den Produkten aufgetreten sind
resp. vorliegen. Der Vorgang zur Bildung von Teilpaketen
wird indessen sofort und ohne Verzug gestartet, sobald
die Information operationell erfolgt ist, womit jene fehlen-
den Produkte = FP bis zeitlich parallel zum tbrigen Vor-
gang nachproduziert werden kénnen, dergestalt, dass
eine strikte Interdependenz zwischen Fehlererkennung
und Nachproduktion in einer unmittelbar nachfolgenden
Zone vorliegt. Das Teilpaket, im Wesentlichen beste-
hend aus den nachproduzierten Produkten, wird in der
STM gestapelt, anschliessend mit den notwendigen In-
formationen versehen (TP2 des Paketes XY) und zur
Rampe transportiert. Da die Nachproduktion der Produk-
te schnellstmoglichst erfolgt, kann es dazu fiihren, dass
in der nachfolgenden Zone Z, nach Bedarf, auch zwei
Teilpakete gebildet werden kénnen. Dies ist ohne Wei-
teres maoglich, weil sich beispielsweise bei nur einer Sta-
pelmaschine die Nachproduktion nur sequentiell einfi-
gen lasst, womit hier dann Befehl ergeht, die nachfolgen-
de Zone zeitweise zu unterbrechen. Dies kann durchaus
auf der Basis einer Auflage vorgenommen werden, die
sich paketgenau im weiteren Verarbeitungsprozess ab-
bilden Iasst.

[0033] Der Produktionsablauf gemass Fig. 2 ist fiir den
Fachmann klar erkennbar, so dass weitergehende Er-
l&uterungen an sich nicht mehr notwendig sind. Klar er-
kennbar ist hier die Vorgehensweise wie die fehlenden
Produkte in das unvollstandige Teilpaket TP1 (1) inte-
griert werden, bevor sie zur Verladung gelangen. Die An-
zahl dieser fehlenden Produkte FP entspricht derjenigen
Menge TP3(1), welche im Produktionsablauf eine Auf-
spaltung zwischen den geférderten Teilpaketen TP4(2)
und TP2(2) bewirkt hat. Es ist dann klar, dass ein zwi-
schengeschalteter aquivalenter Zonenwechsel Z strom-
auf des Teilpakets TP1 (1) vorgesehen werden muss.
[0034] Der Vorgang kann bei Bedarf wiederholt wer-
den, sollte es zum Beispiel bei der Nachproduktion der
Produkte fiir das Teilpaket TP2(2) nochmals zu einer Sto-
rung kommen, wird ein weiteres Teilpaket entsprechend
der oben beschriebenen Vorgehensweise hergestellt.
[0035] Die Ubergeordnete Steuervorrichtung sorgt
auch dafir, dass samtliche relevante Informationen un-
mittelbar zur Verfligung stehen, beispielsweise fiir das
Einsteckpersonal, welchem durch eine geeignete Visua-
lisierung des Korrekturvorgangs angezeigt wird, welche
Vorkehrungen getroffen worden sind. Gleichzeitig wird
auch dem LKW Fahrer oder dem Palletierer (manuellund
automatisch) an einer quasi Echtzeit-Anzeigevorrich-
tung dieser Vorgang angezeigt. Falls sich produktions-
technische Vorteile ergeben sollten, erhalt die Verlade-
rampe fiir eine bestimmte Ablage anstelle von einem Pa-
ket zwei Teilpakete, die aber genau gekennzeichnet sind.
Die ubergeordnete Steuervorrichtung emittiert in einen
quasi-Echtzeitabgleich vollautomatische die neuen Lie-
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ferpapiere. Damit lassen sich nachhaltig die folgenden
Vorteile erkennen:

- Es kénnen Einsteckkombinationen im Kleinstaufla-
genbereich ohne Effizienzverlust produziert werden

- Es ist keine manuelle Nacharbeit mehr fiir die Pa-
ketkomplettierung erforderlich;

- Wartezeiten an der Rampe werden verringert;

- Einkonstanter Produktenfluss ist gewahrleistet, wo-
mit immer eine volle Maschinenleistung méglich ist;

- Eine exakte Verfolgung der Produkte innerhalb des
ganzen Produktionsablaufs ist som it garantiert.

[0036] Fig. 3 zeigt ein Flussdiagramm, aus welchem
die Verladeprozesse hervorgehen. Zunachst werden
Uber die Station 10 die ankommenden Pakete zu der
Rampe R 100 geleitet. Da es sich hier um eine integrale,
nicht mit Fehlern behaftete Produktion handelt, findet die
Zustellung 100%ig statt. Damit ist der Vorgang dann ab-
geschlossen, weitergehende Massnahmen drangen sich
nicht mehr auf.

[0037] Kommt es aber wahrend dieser Produktion zu
fehlerhaften Produkten, dann tritt die nicht naher gezeig-
te Steuervorrichtung LT in Funktion, welche daflr sorgt,
dass die fehlerhaften Produkte simultan nachproduziert
werden. Uber die Station 20 wird zunichst das reduzierte
urspriingliche Teilpaket 1/1-X weitergeleitet, gleichzeitig
ergeht Befehl an die Station 30 die fehlende Menge X
nachzuproduzieren. Die beiden Teilpakete (1/1-X) und
X werden dann zu einer einzigen Menge in Rampe R 100
zusammengefihrt. Die Stapelung geschieht hier kon-
ventionell, da es hier lediglich auf die Vollstandigkeit an-
kommt.

[0038] Wenn nunvorkommt, dass aus der nachprodu-
zierten Teilmenge X wiederum zu einer fehlerhaften Pro-
duktion kommt, dann tibernimmt eine nachste Station 40
die verbleibende Teilmenge (X-Y), die demnach kleiner
als die Teilmenge X ist. Bei dieser Ausgangssituation
wird Befehl an die Station 50 erteilt, eine simultane Pro-
duktion einer Teilmenge Y einzuleiten. Gleichzeitig er-
geht Befehl an die nachste nachgeordnete Station 60,
die restliche in Warteposition stehende Teilmenge (1/1-
X-Y) herbeizuschaffen. Die drei Teilmengen bilden dann
wiederum die Totalmenge in Rampe R 100. Auch hier
genigt es, wenn die Stapelung der drei Teilpakete (1/1-
X-Y) und (X-Y) und Y konventionell erfolgt, da wiederum
allein auf die Vollstandigkeit des Hauptpakets ankommt.
[0039] Wenn nun aber die Vorgabe besteht, die ur-
sprunglich gewollte Reihenfolge bei einer soeben be-
schriebenen Aufsplitterung auch im Schlusspaket wieder
herzustellen, miissen die einzelnen Teil-STM 40, 50, 60
individuell und teilpaketbezogen so zusammengefiihrt
werden, dass die erwiinschte Reihenfolge wieder erstellt
werden kann. Es ist klar, dass zu diesem Zweck weitere
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Teil-STM aktiviert werden missen, dergestalt, dass die
Aufsplitterung der Teilpakete immer ein Mass flr die Se-
quenz innerhalb der angestrebten Reihenfolge bildet,
womit dann alle Teilpakete liickenlos zusammengefiihrt
werden kénnen. Ein solches Beispiel geht aus Rampe R
200 hervor. Das Teilpaket (1/1-X-Y) wird an der Stelle
der aufgetretenen fehlerhaften Produktion seinerseits in
zwei Unterteilpakete a und b aufgeteilt. Dasselbe ge-
schieht mit dem Teilpaket (X-Y), welches auch in zwei
Unterteilpakete ¢ und d aufgeteilt wird. Schliesslich ver-
bleibt noch das Teilpaket Y, welche das einzige Unter-
teilpaket e bildet, da eine weitere fehlerhafte Produktion
nicht aufgetreten ist. Sollte dies indessen der Fall sein,
mussten auch hier an Stelle der aufgetretenen fehlerhaf-
ten Produktion wiederum zwei Unterteilpakete gebildet
werden. Diese Vorgehensweise ist nur dann nicht an-
wendbar, wenn die fehlerhafte Produktion gerade die in-
tegrale Randzone eines Teilpakets bildet. R 200 zeigt
nun, wie die einzelnen Unterteilpakete a-e zur abschlies-
senden Stapelung kommen. Diese Stapelung entspricht
dann der urspriinglich zugrunde gelegten Reihenfolge
des Hauptpakets.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von aus Druckprodukten
bestehenden Paketen, welche aus uniform oder in-
dividuell zusammengestellten Druckerzeugnissen
bestehen und/oder aus mindestens einem Mantel-
produkt und mindestens einer Beilage zusammen-
gesetzt sind, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Ubergeordnete Steuervorrichtung die integrale Her-
stellung der aus den Druckprodukten bestehenden
Pakete tGberwacht und regelt, dergestalt, dass eine
im Verlauf der Herstellung eines Hauptpaketes statt-
findende erste Ausscheidung von fehlerhaften
Druckprodukten sowie jede weitere hiervon stattfin-
dende subsequente Ausscheidung von weiteren
fehlerhaften Druckprodukten eine jeweils unmittel-
bare zahlengleiche simultane oder quasi-simultane
Nachproduktion dieser fehlerhaften Druckprodukten
auslést, dass jede Nachproduktion mindestens zur
Bildung eines Teilpakets flihrt, welches in das nicht
vollstandige Hauptpaket integriert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Teilpaket an passender Stelle
in das nicht vollstdndige Hauptpaket integriert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Bildung einer im Voraus vorge-
gebenen Reihenfolge der Druckprodukte im Haupt-
paket die anfallenden nachproduzierten Druckpro-
dukte so zu einzelnen Teilpaketen aufgeteilt werden,
dass deren Zusammenfiihrung gleichzeitig die vor-
gegebene Reihenfolge der Druckprodukte im Haupt-
paket bildet.
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Verfahren nach einem der Anspruch 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zusammengeho-
rigkeit aller Teilpakete zueinander oder von minde-
stens einem Teilpaket zu einem nicht vollstandigen
Hauptpaket durch eine visuelle Information be-
stimmt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die visuelle Information mindestens
eine manuelle Stapelung zu einem Hauptpaket zu-
|asst.
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