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(54) Verfahren zum Betrieb einer Druckweiterverarbeitungsanlage und Anlage zur Durchfiihrung des

Verfahrens.

(57) Es werden eine Druckweiterverarbeitungsanlage und Ver-
fahren zum Betrieb solcher Druckweiterverarbeitungsanlagen
(1) zum Herstellen und Verarbeiten von Produkteinheiten, insbe-
sondere von Druckendprodukten (P) mit Druckprodukt-Kollektio-
nen, umfassend eine Mehrzahl von Produkten, ausgewahit aus
der Gruppe von Mantelprodukten und einer Mehrzahl von Teil-
produkten und/oder Beilagen zu routengerechten Stapeln oder
Paketen, wobei zumindest ein Anteil der Druckendprodukte (P)
adressat-spezifisch individualisierte Produkteinheiten sind, vor-
geschlagen. Durch den Einsatz von Zufuhrvorrichtungen, die je-
weils einen Bereitstellungsférderer, einen Bereitschaftsrundlauf
(32) mit einer Mehrzahl von Transporteinheiten und einen Abga-
beférderer (33) umfassen, kénnen Druckprodukte (D) mit héchs-
ter Zuverlassigkeit den Aufnahmeeinheiten (21) einer Sammel-
strecke gesteuert zugefuhrt werden. Zum Korrigieren von Feh-
lern, respektive Abweichungen der Produktesequenz von der
Produktionssequenz wird der Einsatz einer Rangiervorrichtung
mit mindestens einer Richtungsgruppe mit mindestens einer
Weiche, einer Durchfuhrungsstrecke und mindestens einer Be-
reitstellungsstrecke vorgeschlagen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zum Betrieb einer Druckweiterverarbeitungsanlage zum Herstellen und Verarbeiten
von Druckprodukten, insbesondere zum Bilden von Stapeln oder Paketen aus Produkteinheiten die vorzugsweise aus
einem Mantelprodukt und einer Mehrzahl oder Kollektion von Teilprodukten und/oder Beilagen zusammengestellt sind.
Die vorliegende Erfindung betrifft zudem Druckweiterverarbeitungsanlagen zur Durchfiihrung des Verfahrens.

[0002] An die Druckweiterverarbeitung werden mit zunehmender Regionalisierung und/oder Personalisierung des redak-
tionellen Inhalts der Produkte, aber insbesondere der Werbebeilagen immer héhere Anforderungen gestellt. Einerseits
muissen zur Steigerung der Rentabilitat die Verarbeitungskapazitaten gesteigert werden, andererseits missen auch indi-
vidualisierte Produkte in korrekter Sequenz zu Paketen fUr die Verteilrouten fehlerlos mit moglichst geringem manuellem
Aufwand zusammengestellt und versandfertig gemacht werden kdnnen.

[0003] Im stark umkampften Werbemarkt werden an die Anbieter von Printwerbung und damit an die Druckweiterverar-
beitung immer héhere Anspriiche gestellt und immer weniger Fehler toleriert. Um die Werbebudgets méglichst rentabel
einsetzen zu kénnen, verlangen Werbekunden in zunehmendem Mass, dass Printwerbung also primar Druckprodukte,
aber auch Produktmuster und Datentrager, kunden- oder adressat-spezifisch zugestellt wird. Je teurer das einzelne Wer-
bemedium ist, desto héher ist der Druck den Adressatenkreis spezifisch bestimmen zu kénnen.

[0004] Fir die Druckweiterverarbeitung heisst dies, dass individualisierte, also adressat-spezifisch zusammengestellte
Druckprodukte flr eine bestimmte Verteilroute fehlerfrei und zudem in der korrekten Produktesequenz hergestellt und zu
Paketen verarbeitet werden missen.

[0005] Da Werbekunden nur noch sehr niedrige Fehlerraten (im niedrigen Promillebereich) akzeptieren, mlissen Fehler
bei der Zusammenstellung der Produkte vermieden oder aufwandig und kostspielig von Hand korrigiert werden.

[0006] Aus dem Stand der Technik sind verschiedene Verfahren bekannt, um sicherzustellen, dass die Produkte in der
korrekten Reihenfolge oder Sequenz zusammengestellt werden um den manuellen Reparaturaufwand méglichst gering
zu halten.

[0007] So wird zum Beispiel in der WO 2013/159 238 ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Erstellen eines Produkt-
stroms aus einer Mehrzahl von Produkteinheiten in einer vorgegebenen Sequenz vorgeschlagen, mittels welchem fehler-
hafte Produkteinheiten einer Sequenz ohne Produktionsunterbruch sowie unter Einhaltung der vorgegebenen Sequenz
korrigiert werden kénnen. Bei diesem Verfahren zum Erstellen eines getakteten Produktstroms von Produkteinheiten in
einer vorgegebenen Sequenz werden in einem ersten Schritt Produkte zur Gruppierungsstrecke einer ersten Forderein-
richtung zugefiihrt, dann wird ein getakteter Produktstroms von Produkteinheiten aus den zugeflhrten Produkten entlang
der Gruppierungsstrecke in einer vorgegebenen Sequenz erstellt und die Produkteinheiten werden in der vorgegebenen
Sequenz an eine Wegférdereinrichtung libergeben und in einem getakteten Produktstrom weggefordert.

[0008] Kommt es beim Erstellen der Produkteinheiten zu Fehlern, so kénnen diese nachtraglich dadurch korrigiert werden,
dass an einer Ausschleusstation eine oder mehrere fehlerhafte Produkteinheiten ausgeschleust werden. Durch das Aus-
schliissen entsteht eine Liicke im getakteten Strom der Produkteinheiten die in Abh&ngigkeit der Anzahl fehlerhafter aus-
geschleuster Produkteinheiten eine Lange von einem oder mehreren Takten hat. Fir jede fehlerhafte Produkteinheit wird
anschliessend eine neue erstellt. Insbesondere wird aber vorgeschlagen, dass beim Fehlen lediglich einzelner Produkte
in der Produkteinheit die unvollstdndigen Produkteinheit der Gruppierungsstrecke wieder zugeflihrt und vervollstandigt
werden. Die fehlenden oder fehlerhaften Produkte oder Produkteinheiten werden nachtréaglich in der Gruppierungsstrecke
korrekt erstellt und anschliessend der Wegférdereinrichtung Ubergeben. Um diese Produkteinheit zur Wiederherstellung
der vorgegebenen Produktsequenz an die korrekte Position innerhalb dieser Sequenz nachtraglich einzufligen ist in der
WO 2013/159 238 eine Uberbriickungseinrichtung vorgesehen, die es erlaubt unter Uberbriickung eines Férderstrecken-
abschnittes der Wegfdrdereinrichtung zeitlich nachfolgend der Produktllicke zuzufiihren. Auf diese Weise wird die vorge-
gebene Sequenz von Produkteinheiten aus der Wegférdereinrichtung in einer vollstéandig sortierten Abfolge fir weitere
Verarbeitungsprozesse bereitgestellt.

[0009] Die von der Uberbriickungseinheit Giberbriickte Lange der Wegfdrdereinrichtung muss mindestens eine Lange auf-
weisend, die es erlaubt eine Anzahl von Produkteinheiten aufzunehmen die mindestens so gross ist wie die Anzahl der
Produkte zwischen einer Llicke und der nachproduzierten oder korrigierten Produkteinheit. Die Produkte werden getaktet
und gleichmassig beabstandet voneinander in der Wegfdrdereinrichtung transportiert. Sind am oberen Trum der Gruppie-
rungsstrecke zum Beispiel 40 Férdereinrichtungen zum Zufiihren von Produkten angeordnet, so hat sie eine Mindestlange
von 40 Takten. Da die Produktkollektionen nach Durchlaufen des oberen Trums gehalten und entlang dem unteren Trum zu
einer Abgabestelle zur Ubergabe an die Wegfdrdereinrichtung transportiert werden, erhdht sich die Lange auf mindestens
80 Takte, das heisst die Uberbrickte Lange der Wegférderstrecke muss mindestens 80 Takte lang sein um die gesamte
Anzahl an Produkteinheiten zwischen der Licke und der korrigierten oder nachproduzierten Produkteinheit aufnehmen
zu kdnnen. In der Praxis wird die Strecke bereits bei geringerer Anzahl von Zufiihreinheiten an der Gruppierungsstrecke
wesentlich héher sein.

[0010] Eine Haupt-Fehlerquelle bei der Herstellung von Produkteinheiten, vorzugsweise Druckendprodukten wie Kollek-
tionen von Haupt- und/oder Teilprodukten, Beilagen, Prospekten, Karten und &hnlichem, liegt bei der Bereitstellung der
vorgenannten Produkte. So kommt es zum Beispiel bei Prospekten mit schlechter Papierqualitat haufig zu Fehlern in der



CH 710834 A1

ZufGhrvorrichtung, die dazu flihren, dass diese Produkte nicht korrekt den zu erstellenden Kollektionen oder Produktein-
heiten zugegeben werden kénnen. Dasselbe Problem stellt sich aber auch bei sehr hochwertigen Produkten mit Beschich-
tungen oder Produkten aus glattem Folienmaterial, das einerseits schwierig zu greifen ist und andererseits oft elektrosta-
tisch aufgeladen aneinander haftet.

[0011] Da die Druckweiterverarbeiter einem steigenden Qualitatsdruck ausgesetzt sind, besteht weiterhin ein Bedirfnis
die Fehlerraten bei der Herstellung routengerecht paketierter Produktestréme weiter zu reduzieren und gleichzeitig die
vorhandenen Anlagekapazitaten, insbesondere auch die der Stapeleinrichtungen optimal auszunutzen.

[0012] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Erstellen eines
paketierten Produktestroms aus einer Mehrzahl von Produkteinheiten in einer vorgegebenen Sequenz zur Verfiigung zu
stellen, bei dem korrekte routengerecht paketierte Produkteinheiten in einer vorgegebenen Sequenz mit einer sehr tiefen
Fehlerrate herstellbar sind. Wobei das Beheben von Fehlern bei der Erstellung der Produkteinheiten erméglicht wird ohne
dass die Gesamtleistung oder die Verarbeitungsgeschwindigkeit der Druckweiterverarbeitungsanlage wesentlich reduziert
werden muss.

[0013] Gemass der vorliegenden Erfindung werden diese Ziele durch die Elemente der unabhangigen Anspriiche erreicht.
Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen gehen ausserdem aus den abhangigen Anspriichen und der Beschreibung hervor.

[0014] Die oben genannten Ziele werden durch die vorliegende Erfindung gemass einer ersten Ausflihrungsform ins-
besondere dadurch erreicht, dass ein Verfahren zum Betrieb einer Druckweiterverarbeitungsanlage zum Herstellen und
Verarbeiten von Produkteinheiten, insbesondere von Druckendprodukten mit Druckprodukt-Kollektionen umfassend eine
Mehrzahl von Produkten, ausgewéhlt aus der Gruppe von Mantelprodukten und einer Mehrzahl von Teilprodukten und/
oder Beilagen, zu routengerechten Stapeln oder Paketen S, wobei zumindest ein Anteil der Druckendprodukte adressat-
spezifisch individualisierte Produkteinheiten sind, zur Verfligung gestellt wird.

[0015] Das Verfahren umfasst folgende Schritte:

i) Sammeln von Druckprodukt-Kollektionen aus einer Mehrzahl von Druckprodukten in Aufnahmeeinheiten ent-
lang einer Sammelstrecke, wobei die Druckprodukte von Zufiihrvorrichtungen mit jeweils einem Bereitstel-
lungsférderer, einem Bereitschaftsrundlauf mit einer Mehrzahl von Transporteinheiten und einem Abgabe-
férderer den Aufnahmeeinheiten gesteuert zugefiihrt werden. Dabei wird jeweils ein Druckprodukt an einer
Abgabestelle des Bereitstellungsférderers an eine Transporteinheit des Bereitschaftsrundlaufs Gbergeben,
von dieser zum Abgabefdrderer transportiert und an diesen abgegeben. Anschliessend werden die Produkte
vom Abgabeférderer an die jeweils vorgesehenen Aufnahmeeinheiten der Sammelstrecke abgegeben; und

ii) Ubergabe der Druckendprodukte und der Transport an die mindestens eine Stapelvorrichtung zum Herstellen
von Stapeln oder Paketen, die gemass einer Produktsequenz Si; erfolgen, die Dank des Einsatzes des Be-
reitschaftsrundlaufs und der Kontrolleinheit mit hoher Sicherheit der Produktionssequenz Sq entspricht.

[0016] Gemass bevorzugter Ausflihrungsformen des Verfahrens zum Betrieb einer Druckweiterverarbeitungsanlage ge-
ben die Abgabefoérderer die Druckprodukte gesteuert an den vorgesehenen Aufnahmeeinheiten der Sammelstrecke ab.
Das heisst, der Abgabeférderer férdert nur dann ein Produkt in eine ankommende Aufnahmeeinheit, wenn ein solches Pro-
dukt fir die Kollektion in dieser Aufnahmeeinheit vorgesehen ist. Ist dies nicht der Fall, werden keine Produkte abgegeben.

[0017] Gemass weiteren bevorzugten Ausflihrungsformen gibt der Bereitschaftsrundlauf die Druckprodukte gesteuert an
den Abgabeférderer ab. Das heisst, die Produkte werden so lange im Bereitschaftsrundlauf gehalten, bis ein Produkt vom
bereitgehaltenen Typ flr eine Kollektion in einer Aufnahmeeinheit bendtigt wird. Bei der Steuerung der Abgabe gilt es
die Lange des Abgabefdrderers zu beachten, um sicherzustellen, dass das benétigte Produkt mit ausreichend Vorlauf an
den Abgabeférderer abgegeben wird, so dass es anschliessend rechtzeitig von diesem an die korrekte Aufnahmeeinheit
abgegeben werden kann. Vorzugsweise werden die Abgabeférderer kontinuierlich betrieben.

[0018] Gemass einer weiteren Ausfiihrungsform kontrolliert eine Kontrolleinheit, dass die Transporteinheiten des Bereit-
schaftsrundlaufs die Abgabestelle nur verlassen, wenn sie ein Druckprodukt Ubernommen haben. Eine leere Transport-
einheit, d.h. eine Transporteinheiten ohne Produkt, erreicht vorzugsweise die Abgabestelle gleichzeitig mit einem vom
Bereitstellungsférderer zur Abgabestelle geférderten Druckprodukt, wird an einer vorlaufenden Kante vom Haltemittel der
Transporteinheit, vorzugsweise einer Greiferklammer, ergriffen und abtransportiert. Falls kein Produkt vorhanden ist, wird
die Transporteinheit solange an der Abgabestelle zuriickgehalten, bis ein Druckprodukt zur Ubernahme bereitgestellt ist.
Die im Folgenden noch genauer erluterte Entkopplung der Transporteinheiten untereinander erlaubt dies.

[0019] Die Kontrolle, ob ein Produkt zur Ubernahme von einer Transporteinheit bereitgestellt ist oder sein wird, kann
vorzugsweise optisch erfolgen. Sie kann vorzugsweise direkt an der Abgabestelle, oder stromaufwérts im Abgabeférderer
erfolgen.

[0020] Eine Kontrolle, ob eine Transporteinheit zur Ubernahme des bereitgestellten Druckprodukts vorhanden ist oder
sein wird, kann ebenfalls an der Abgabestelle oder bereits stromaufwérts im Bereitschaftsrundlauf erfolgen.
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[0021] Mit einer Druckweiterverarbeitungsanlage zum Herstellen und Verarbeiten von Produkteinheiten gemass dem vor-
gangig beschriebenen Verfahren, kénnen aus Produkteinheiten, insbesondere aus Druckendprodukten mit Produktkollek-
tionen umfassend eine Mehrzahl von Produkten, ausgewahlt aus der Gruppe von Mantelprodukten und einer Mehrzahl
von Teilprodukten und/oder Beilagen, in mindestens einer Stapelvorrichtung routengerechte Stapeln oder Paketen her-
gestellt werden. Dabei sind zumindest ein Anteil der Druckendprodukte adressat-spezifisch individualisierte Produktein-
heiten. Die Druckweiterverarbeitungsanlage umfasst eine Sammelstrecke, mit einer Mehrzahl von Zufiihrvorrichtungen
und einen Sammelrundlauf mit einer Mehrzahl von Aufnahmeeinheiten. Zumindest eine Zuflihrvorrichtung umfasst einen
Bereitstellungsfoérderer, einen Bereitschaftsrundlauf mit einer Mehrzahl von Transporteinheiten und einen Abgabeférderer.
Die Zufuhrvorrichtungen der Druckweiterverarbeitungsanlage sind derart ausgebildet, dass sie die abzugebenden Pro-
dukteinheiten gesteuert an die geméss Produktionsplan vorgesehene Aufnahmeeinheit des Sammelrundlaufs abgeben.
Dazu kann der Abgabeférderer der Zuflihrvorrichtung derart ausgebildet sein, dass er die Produkte an die vorgesehene
Aufnahmeeinheiten der Sammelstrecke gesteuert, also bei Bedarf abgibt.

[0022] Gemass bevorzugten Ausflihrungsformen ist der Bereitschaftsrundlauf derart ausgebildet, dass er die Druckpro-
dukte gesteuert an den Abgabeférderer abgeben kann.

[0023] Vorzugsweise umfasst die Druckweiterverarbeitungsanlage eine Kontrolleinheit, die kontrolliert, dass die Transpor-
teinheiten des Bereitschaftsrundlaufs die Abgabestelle nur verlassen, wenn sie ein Produkt Gbernommen haben. Steht
kein Produkt zur Ubernahme durch eine Transporteinheit bereit, so sind Riickhaltemittel vorgesehen, die die Transport-
einheit an der Abgabestelle zurlckhalten, und erst freigeben, sobald das Druckprodukt vorliegt.

[0024] Gemass einer bevorzugten Ausfihrungsform sind die Transporteinheiten des Bereitschaftsrundlaufs als Greifer
zum Greifen und lésbaren Halten der Produkte ausgebildet.

[0025] Vorzugsweise sind die Transporteinheiten auf dem Bereitschaftsrundlauf unabh&ngig voneinander und im Abstand
zueinander veranderlich férderbar angeordnet sind.

[0026] Gemass einer weiteren Ausflihrungsform sind die Transporteinheiten als in einer Laufschiene frei bewegliche Lauf-
wagen mit Greifern ausgebildet.

[0027] Ein weiteres Verfahren zum Betrieb einer Druckweiterverarbeitungsanlage zum Herstellen und Verarbeiten von
Produkteinheiten, insbesondere von Druckendprodukten mit Druckprodukt-Kollektionen umfassend eine Mehrzahl von
Produkten, ausgewahlt aus der Gruppe von Mantelprodukten und einer Mehrzahl von Teilprodukten und/oder Beilagen, zu
routengerechten Stapeln oder Paketen, wobei zumindest ein Anteil der Druckendprodukte adressat-spezifisch individua-
lisierte Produkteinheiten sind, umfasst folgende Schritte:

i) das Sammeln von Produktkollektionen aus einer Mehrzahl von Druckprodukten in Aufnahmeeinheiten einer
Sammelstrecke, wobei Druckprodukte von Zuflihrvorrichtungen den Aufnahmeeinheiten zugefihrt werden

ii) Fertigstellen der Produkteinheiten umfassend die Produktkollektionen
iii) Ubergabe der Produkteinheiten geméss einer Produktesequenz an eine Rangiervorrichtung

iv) Vergleich der tatsachlichen Sequenz der einzelnen Produkteinheiten der Produktesequenz (Siit) mit der ge-
planten Sequenz von Produkteinheiten gemaéss einer Produktionssequenz (Ssor)

v-a) Transport der Prokukteinheiten ohne Anderung der Sequenz durch die Rangiervorrichtung bei Ubereinstim-
mung der Produktesequenz (Sist) mit der Produktionssequenz (Ssqn), oder

v-b) Zwischenspeichern einer Reparaturgruppe umfassend eine Mehrzahl von Produkteinheiten mit von der Pro-
duktionssequenz (Ssqi) abweichender Sequenz in einer Bereitstellungsstrecke einer Richtungsgruppe und
nachfolgendem sequenzrichtigem Zusammenfiihren von korrigierten und/oder nachproduzierten Produktein-
heiten mit den Produkteinheiten der Reparaturgruppe und

vi) Transport der sequenzrichtigen Prokukteinheiten an mindestens eine Stapelvorrichtung (5) zum Herstellen
routengerechter Pakete.

[0028] Solange beim Herstellen der Produkteinheiten keine Fehler geschehen und die P(pduktesequenz (Sist) mit der Pro-
duktionssequenz (Sq) Ubereinstimmt kénnen die angelieferten Produkteinheiten ohne Anderung in ihrer Sequenz durch
die Rangiervorrichtung durchgefliihrt werden. Dies erfolgt vorzugsweise auf einer daflir ausgewéahlten Durchflihrstrecke.

[0029] Baulich muss sich diese Durchflihrstrecke nicht von den Bereitstellungsstrecken unterscheiden und bei Bedarf
kann diese auch als Bereitstellungsstrecke dienen. Ebenso kann eine Bereitstellungsstrecke als Durchfiihrstrecke dienen.

[0030] Eine Druckweiterverarbeitungsanlage zum Herstellen und Verarbeiten von Produkteinheiten, insbesondere von
Druckendprodukten mit Druckprodukt-Kollektionen umfassend eine Mehrzahl von Produkten, ausgewahlt aus der Gruppe
von Mantelprodukten und einer Mehrzahl von Teilprodukten und/oder Beilagen, in mindestens einer Stapelvorrichtung zu
routengerechten Stapeln oder Paketen, wobei zumindest ein Anteil der Druckendprodukte adressat-spezifisch individuali-
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sierte Produkteinheiten sind, umfasst eine Sammelstrecke, mit einer Mehrzahl von Zuflihrvorrichtungen und einem Sam-
melrundlauf mit einer Vielzahl von Aufnahmeeinheiten zum Herstellen von Druckproduktkollektionen, mindestens einen
Zwischenférderer zum Transportieren der Druckproduktkollektionen von der Sammelstrecke zur mindestens einen Sta-
peleinrichtung, wobei der Zwischenférderer eine Vielzahl von Transporteinheiten zum Greifen und Iésbaren Halten der
Produkte und eine Rangiervorrichtung umfasst.

[0031] Vorzugsweise umfasst die Rangiervorrichtung mindestens eine Richtungsgruppe mit mindestens einer Weiche,
eine Durchfiihrstrecke und mindestens eine Bereitstellungsstrecke.

[0032] Vorzugsweise ist mindestens eine der Mehrzahl von Zuflihrvorrichtungen eine Zuflihrvorrichtung mit einem Bereit-
stellungsférderer, einem Bereitschaftsrundlauf mit einer Mehrzahl von Transporteinheiten und einem Abgabeférderer, wie
sie vorgangig beschrieben wurden.

[0033] Die Lange der Bereitstellungsstrecke ist vorzugsweise so gewahlt, dass eine Mehrzahl von Produkteinheiten, res-
pektive eine Mehrzahl von Produkteinheiten tragenden Transporteinheiten in der Bereitstellungsstrecke zwischengespei-
chert werden kdnnen.

[0034] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die Lange der Bereitstellungsstrecke das Zwischenspeichern einer An-
zahl von Produkteinheiten zulasst, die geméass Produktionsplan zu mindestens einem Paket gehéren. Gemass weiterer
bevorzugter Ausflihrungsformen lasst die Lange der Bereitstellungsstrecke das Zwischenspeichern einer Anzahl von Pro-
dukteinheiten zu, die geméss Produktionsplan zu mehr als einem Paket gehdren. Kommt es bei der Herstellung der Pro-
dukteinheiten zu einem Fehler, so kénnen alle korrekt produzierten Produkteinheiten in der Bereitstellungsstrecke zwi-
schengespeichert werden, solange bis die fehlerhafte korrigiert oder eine korrekte Produkteinheit nachproduziert ist. Diese
korrigierte oder nachproduzierte Produkteinheit wird zur Rangiervorrichtung transportiert und dort mit den wartenden Pro-
dukteinheiten zur korrekten Sequenz fir ein Paket vereinigt.

[0035] Dazu wird die korrigierte oder nachproduzierte Produkteinheit zusammen mit weiteren Produkteinheiten in Abwei-
chung von der Produktionssequenz (SS0I,) zur Rangiervorrichtung transportiert. Um sicherzustellen, dass jeweils die kor-
rekten Produkteinheiten flr ein in der Stapeleinrichtung herzustellendes Paket in der richtigen Sequenz der Stapeleinheit
zugefuhrt werden kdnnen, wird in diesem Fall das die korrigierte oder nachproduzierte Produkteinheit mittels der mindes-
tens einen Weiche von den Ubrigen Produkteinheiten getrennt vorzugsweise auf die Durchflhrungsstrecke geflihrt. Die
Ubrigen Produkteinheiten, die zusammen ein Paket in korrekter Sequenz bilden, werden vorzugsweise auf eine weitere
Bereitstellungsstrecke gefuhrt.

[0036] Mittels einer Einschleussweiche werden die in der korrekten Sequenz vor der korrigierten oder nachproduzierten
Produkteinheit liegenden Produkteinheiten von der Bereitstellungsstrecke auf die Durchflihrungsstrecke geschleust. Die
korrigierte oder nachproduzierte Produkteinheit kann dabei vor der Einschleussweiche abgebremst und/oder zuriickge-
halten werden.

[0037] Anschliessend wird die Weiche so geschaltet, dass die korrigierte oder nachproduzierte Produkteinheit sequenz-
richtig an die vorlaufenden Produkteineiten geflihrt werden kann und letztlich werden die Gbrigen, in der korrekten Paket-
sequenz nachfolgenden, Produkteinheiten nach nochmaligem Umschalten der Weiche aus der Bereitstellungsstrecke hin-
ter der korrigierten oder nachproduzierten Produkteinheit zugefiihrt und die nun in korrekter Sequenz vorliegende Gruppe
von Produkteinheiten flir ein Paket kann weitergeférdert werden zur Stapeleinheit.

[0038] Besonders bevorzugt sind die Transporteinheiten des Zwischenférderers unabhéngig voneinander und im Abstand
zueinander veranderlich férderbar angeordnet und zum Beispiel als in einer Laufschiene frei bewegliche Laufwagen mit
Greifern ausgebildet.

[0039] Gemass einer weiteren Ausfiihrungsform ist mittels einer oder mehrerer Weichen ein Laufwagen in der Richtungs-
gruppe auf jeweils eine aus einer Mehrzahl von Bereitstellungsstrecken einspeicherbar.

[0040] Bevorzugt ist ein Laufwagen in der Richtungsgruppe aktiv oder passiv aus der jeweils einen von einer Mehrzahl
von Bereitstellungsstrecken ausspeicherbar und mittels einer oder mehrerer Weichen mit weiteren Laufwagen aus dersel-
ben und/oder weiteren Bereitstellungsstrecken zu einer vorgegebenen Sequenz zusammenstellbar, wobei diese mit der
Produktionssequenz Ubereinstimmt.

[0041] In einer weiteren Ausfuhrungsform erfolgt die Individualisierung der herzustellenden Produkteinheiten nicht oder
nicht nur durch individuelles, d.h. adressat-spezifischen Zusammenstellen der Produktkollektionen, sondern es wird ein
eine Produkteinheit in Form eines individualisierten Druckendprodukts derart hergestellt, dass dieses ein individuell flr
den Adressaten hergestelltes (vorzugsweise im Digitaldruck) Druckprodukt umfasst.

[0042] Dieses individuell hergestellte Druckprodukt kann ein Beilage in der Produktkollektion und/oder ein Mantelpro-
dukt oder ein Umschlag sein, welche die Druckproduktkollektion ummantelt oder welcher die Druckproduktkollektion um-
schliesst.

[0043] Das Mantelprodukt kann ein personalisiertes Druckprodukt sein, das vorzugsweise ausgewahlt ist aus der Gruppe:
gefalzter Druckbogen, Haupt- oder ein Teilprodukt, Umschlag, die vorzugsweise jeweils adressat-spezifisch personalisiert
sind.
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[0044] Gemass weiteren Ausflihrungsformen werden die Druckprodukt-Kollektionen anstelle der Ummantelung oder zu-
satzlich zu dieser mit einem Klebeelement I6sbar verbunden.

[0045] In einer Ausflihrungsform wird ein personalisiertes Druckendprodukt derart hergestellt, dass das personalisierte
Druckendprodukt eine Druckproduktkollektion und ein individuell hergestelltes Druckprodukt aufweist, welche miteinander
verklebt sind. Die Druckproduktkollektion und das personalisierte Druckprodukt sind miteinander insbesondere 18sbar
verklebt, wobei die Verklebung derart ausgebildet ist, dass sie sich 16sen lasst ohne die Produkte zu beschadigen.

[0046] Eine Produktionsvorrichtung zum Herstellen von solchen individualisierten Druckendprodukten umfasst vorzugs-
weise eine Steuerzentrale, die fur die folgenden Schritte eingerichtet ist: Erstellen von Endprodukt-Spezifikationen, wel-
che jeweils mindestens ein individualisiertes Druckendprodukt definieren, Erstellen von Vertriebs-Auftragen auf der Ba-
sis von Endprodukt-Spezifikationen, wobei ein Vertriebs-Auftrag mindestens eine Sequenz von Druckproduktkollektionen
definiert, und Auslésen des Erstellens und Erstellen von Digitaldruck-Auftrégen auf der Basis von Endprodukt-Spezifika-
tionen und Vertriebs-Auftrdgen, wobei ein Digitaldruck-Auftrag mindestens ein individualisiertes Druckprodukt definiert.
Die Steuerzentrale ist ferner fir die Steuerung folgender Herstellungsschritte eingerichtet ist: Herstellen, unter Benutzung
der Sammelstrecke und den Zufiihrvorrichtungen, von Druckproduktkollektionen entsprechend den Vertriebs-Auftragen,
Herstellen, unter Benutzung einer Digitaldruckmaschine, von individualisierten Druckprodukten entsprechend den Digital-
druck-Auftragen, und Herstellen, unter Benutzung der Sammelstrecke und/oder der Ummantelungsvorrichtung und/oder
einer Einsteckvorrichtung, von individualisierten Druckendprodukten aus den hergestellten Druckproduktkollektionen und
individualisierten Druckprodukten.

KURZE ERLAUTERUNG DER FIGUREN

[0047] Die Erfindung soll nachfolgend anhand von Ausflihrungsbeispielen im Zusammenhang mit den Zeichnungen naher
erlautert werden. Es zeigen:

Fig. 1 in einer schematischen Draufsicht ein erstes Ausflihrungsbeispiel einer Druckweiterverarbeitungsanlage ge-
mass der Erfindung mit einer Sammelstrecke mit flinf Zuflihrvorrichtungen mit jeweils einem Bereitschafts-
rundlauf und einem Sammelférderer, einer Ummantelungsstation, einem Zwischenfdrderer, zwei Stapelein-
richtungen und einer Abgabeeinrichtung;

Fig. 2 in einer schematischen Draufsicht ein zweites Ausflihrungsbeispiel einer Druckweiterverarbeitungsanlage
gemass der Erfindung mit einer Sammelstrecke mit acht Zuflihrvorrichtungen, einem Sammelférderer, einer
Ummantelungsstation, einem Zwischenférderer mit einer Rangiervorrichtung, umfassend sechs Bereitstel-
lungsstrecken in einer Richtungsgruppe, zwei Stapeleinrichtungen und einer Abgabeeinrichtung;

Fig. 3  eine schematische Seitenansicht auf einen Abschnitt eines Bereitschaftsrund-laufs geméss Fig. 1 mit einem
Abschnitt einer Laufschiene auf der vier frei bewegliche Transporteinheiten in Form von Laufwagen mit Grei-
fern einen ersten Typ von Druckprodukten héngend transportieren;

Fig. 4  eine schematische Seitenansicht auf einen Abschnitt einer Bereitstellungsstrecke einer Richtungsgruppe
einer Rangiervorrichtung geméss Fig. 2 mit einem Abschnitt einer Laufschiene auf der vier frei bewegliche
Transporteinheiten in Form von Laufwagen mit Greifern einen ersten Typ von Druckendprodukten transpor-
tieren;

Fig. 5a in einer schematischen Ansicht ein weiteres Ausfihrungsbeispiel einer Sammelstrecke gemass der Erfin-
dung mit Zufuhrvorrichtungen von denen zwei als Zuflihrvorrichtungen mit jeweils einem Bereitstellungsfor-
derer, einem Bereitschaftsrundlauf und einem Sammelférderer ausgebildet sind;

Fig. 5b in einer perspektivischen Ausschnittsvergrésserung die Abgabe eines Druckprodukts in einer Abgabestelle
des Bereitstellungsférderers an eine Transporteinheit eines Bereitschaftsrundlaufs gemass Fig. 5a; und

Fig. 5¢  in einer perspektivischen Ausschnittsvergrésserung einen Abgabeférderer einer Zuflihrvorrichtung gemass
der Fig. 5a, wobei die Ubergabe von Druckprodukten von einer Transporteinheit des Bereitschaftsrundlaufs
an den Abgabeférderer und die Abgabe von Druckprodukten an Aufnahmeeinheiten der Sammelstrecke dar-
gestellt sind.

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

[0048] Inder Fig. 1 ist ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer Druckweiterverarbeitungsanlage geméss der Erfindungin einer
schematischen Draufsicht gezeigt. In einer Sammelstrecke 2 mit flinf Zuflihrvorrichtungen 3.1-3.5 werden Kollektionen
von Druckprodukten D hergestellt. Die Zufuhrvorrichtungen 3.1-3.5 umfassen jeweils einen Bereitstellungsférderer 31.1,
einen Bereitschaftsrundlauf 32.1 mit einer Mehrzahl von Transporteinheiten und einen Abgabeférderer, der in der Fig. 1
nicht dargestellt ist. Mit den finf Zuflhrvorrichtungen 3.1-3.5 werden bis zu finf verschiedene Typen von Druckprodukten
an einen Sammelrundlauf mit einer Mehrzahl von Aufnahmeeinheiten 21 abgegeben.
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[0049] Derart werden vorzugsweise adressat-spezifisch zusammengestellte Kollektionen von Druckprodukten hergestellt,
die nach Durchlaufen der Sammelstrecke im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel in einer Ummantelungsstation 8 mit einem
vorzugsweise adressat-spezifisch hergestellten Mantelprodukten, zum Beispiel digital gedruckten gefalzten Druckbogen,
ummantelt werden.

[0050] Nach der Ummantelungsstation 8 werden die nun fertig gestellten in der korrekten Produktesequenz vorliegenden
Produkteinheiten P von einem Zwischenférderer 4, vorzugsweise einem Greifertransporteur, ibernommen, der die Pro-
dukteinheiten im dargestellten Beispiel wahlweise an eine der beiden Stapeleinheiten 5.1, 5.2 transportieren und abgeben
kann. Der Transport und die Abgabe erfolgt geméss einer vorgangig festgelegten Produktionsplanung, so dass alle Pro-
dukteinheiten in der korrekten Sequenz in das Korrekte Produkt ihrer Verteilroute kommen.

[0051] Details zu einem Abgabeférderer 33 gemass einer bevorzugten Ausflhrungsform lassen sich der Fig. 5¢ entneh-
men. Der Abgabeférderer 33 ist als Bandférderer derart ausgebildet, dass er die Produkte D4, D, D3, D4 einzeln von oben
her an die vorgesehenen Aufnahmeeinheiten 21 der Sammelstrecke 2" abgibt. Die Druckprodukte D4, D,, D3, D, werden
von einzelnen Transporteinheiten 324.4 des Bereitschaftsrundlaufs auf einen oberseitig angeordneten Ablagebereich des
Abgabeférderers abgelegt. Mittels nicht in der Figur dargestellter Steuermittel wird die Abgabe der Produkte D4, Dy, D3,
D, aus dem Bereitschaftsrundlauf derart gesteuert, dass der Abgabeférderer kontinuierlich in der an die Férdergeschwin-
digkeit der Aufnahmeeinheiten angepassten Geschwindigkeit laufen kann. Wird fiir eine Aufnahmeeinheit kein Produkt
bendtigt, so kann bereits die Abgabe des Produkts aus dem Greifer der entsprechenden Transporteinheit unterbleiben.
Im dargestellten Beispiel der Fig. 5c¢ ist dies nach der Abgabe des Produkts D, passiert. Das nachfolgende Produkt D;
wurde erst nach einer Pause von zwei Takten abgegeben, so dass im Produktestrom auf dem Abgabeférderer 33 eine
Lucke von zwei Produkttakten entstanden ist. Nach Abgabe der Produkte D4 und D, in zwei aufeinanderfolgende Aufnah-
meeinheiten 21 werden die zwei nachfolgenden aufeinanderfolgende Aufnahmeeinheiten 21 nicht mit Produkten beliefert.
Anschliessend werden wieder zwei Produkte D5 und D, in die Aufnahmeeinheiten abgegeben.

[0052] Dass die Produkte D+, D,, D3, Dy in llickenloser Folge von den Transporteinheiten antransportiert und gesteuert
abgegeben werden kénnen wird dadurch sichergestellt, dass an einer Abgabestelle des Bereitstellungsférderers 31 jeweils
ein Druckprodukt D+, Do, D3 an jeweils eine Transporteinheit eines Bereitschaftsrundlaufs 32 Ubergeben wird, wie es in
der Fig. 5b dargestellt ist. Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel hat die auf dem Laufwagen 324.1 angeordnete Klammer
ein Produkt D4 gegriffen und wurde mit dem Laufwagen von nicht in der Figur dargestellten Mitteln in Férderrichtung von
der Ubernahmestelle weg in Richtung zum Abgabeforderer geférdert. Das vom Bereitstellungsforderer 31 als nachstes
bereitgestellte Produkte D, kam mit Verzégerung zur Abgabestelle und kann nun von der wartenden Transporteinheit mit
Laufwagen 324.2 ubernommen werden. Die kurze Wartezeit wirkt sich dank des ungetakteten Férdersystems im Bereit-
schaftsrundlauf nicht negativ aus.

[0053] In der Fig. 3 ist in einer schematischen Seitenansicht auf einen Abschnitt des Bereitschaftsrundlaufs geméass Fig.
1 oder Fig. 5 angedeutet, dass durch die Wartezeit entstehende Absténde zwischen den einzelnen Transporteinheiten
321 dank der freien Beweglichkeit der Laufwagen 324.1-324.4 auf der Laufschiene 323 problemlos ausgeglichen, res-
pektive verringert werden kénnen. In der Abbildung gem. Fig. 3 laufen die Laufwagen 324.1-324.4 in Férderrichtung F
auf der Laufschiene 323 von rechts nach links durch das Bild. Die an den Laufwagen angebrachten Greiferklammern
sind alle geschlossen und halten alle ein Druckprodukt Dy—D,4. Der vorlaufende Wagen 324.1 ist von nicht in der Figur
dargestellten Verzdgerungsmitteln abgebremst worden, so dass sich der Abstand zum nachfolgenden Laufwagen 324.2
deutlich verringert hat im Vergleich zu den nachlaufenden Wagen 324.3 und 324.4, die jeweils grossere Abstande unter-
einander aufweisen. Da die vier frei beweglichen Transporteinheiten in Form von Laufwagen 324.1-324.4 je einen ersten
Typ von Druckprodukten D+—D4 h&ngend transportieren verringert sich entsprechend auch der Abstand zwischen diesen
Produkten Produkte D+—D4. Auf diese Weise |8sst sich sehr einfach sicherstellen, dass die Produkte in bendtigter Anzahl
und ohne Unterbruch oder Liicken an den Ubergabeférderer und damit an die Aufnahmeeinheiten des Sammelrundlaufs
abgegeben werden kénnen.

[0054] In Fig. 2 ist in einer schematischen Draufsicht ein zweites Ausflihrungsbeispiel einer Druckweiterverarbeitungs-
anlage gemass der Erfindung dargestellt. In einer Sammelstrecke mit acht Zuflihrvorrichtungen 3.1" bis 3.8" werden Kol-
lektionen von Druckprodukten hergestellt. Die Zufiihrvorrichtungen 3.1° bis 3.8 kdnnen konventionelle Anleger und/oder
Zufuhrvorrichtungen vom vorgangig beschriebenen Typ mit einem Bereitschaftsrundlauf sein. Dem Sammelférderer 2
nachfolgend ist eine Ummantelungsstation 8 angeordnet, in der die Kollektionen ummantelt werden kdnnen. Nach dem
Ummanteln Ubernimmt eine Ubernahmeeinheit 4 eines Zwischenfdrderers die fertigen Produkteinheiten, die vorzugswei-
se als Druckendprodukte mit einer adressat-spezifischen Produktkollektion und/oder einem adressat-spezifischen Mantel
vorliegen. Der Zwischenférderer umfasst eine Rangiervorrichtung 6, die im dargestellten Ausflihrungsbeispiel eine Durch-
fuhrungsstrecke 621 und je drei links und drei rechtsseitig angeordnete Bereitstellungsstrecken 611 aufweist. Den sechs
Bereitstellungsstrecken 611 ist eine Richtungsgruppe mit finf Einlaufweichen, némlich einer 3-Weg Weiche 62 und vier
nachgeschalteten 2-Weg Weichen 622 vorgelagert. Uber die Einlaufweichen 62, 622 kénnen einlaufende Transporteinhei-
ten in Form von Laufwagen gesteuert auf die Durchflihrungsstrecke oder auf eine der Bereitstellungsstrecken 611 verteilt
werden.
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[0055] Korrekt zusammengestellte Produkteinheiten in der korrekten Produktionssequenz werden vorzugsweise ohne
Weichenbewegung auf der Durchfuhrungsstrecke 612 durch die Rangiervorrichtung geflihrt und in den stromabwérts
angeordneten zwei Stapeleinrichtungen zu sequenzrichtigen Paketen verarbeitet.

[0056] Kommt es bei der Herstellung der Produkteinheiten zu Fehlern, und miissen einzelne oder mehrere davon korrigiert
oder nachproduziert werden, so kdnnen die korrekt hergestellten Produkteinheiten einer Gruppe in der Rangiervorrichtung
6 Uber die Einlaufweichen 62, 622 auf eine Bereitstellungsstrecke umgeleitet und dort zwischengespeichert werden.

[0057] Eine solche Reparaturgruppe wird Ublicherweise eine Gruppe von Produkteinheiten umfassen, die flr ein gemein-
sames Paket vorgesehen sind.

[0058] Die korrigierte oder nachproduzierte Produkteinheit wird in der Rangiervorrichtung an die richtige Sequenzposition
innerhalb ihrer Gruppe gebracht. Dazu wird sie vorzugsweise auf der Durchfiihrungsstrecke durch die Rangiervorrichtung
zu einer Einschleussweiche 63 gefuhrt. Je nach ihrer Position im vordefinierten Paket werden die ihr vorangehenden
Produkteinheiten der Reparaturgruppe aus der Bereitstellungsstrecke 611 Uber die Einschleussweichen 631, 63 auf eine
Ausschleusstrecke 64 gebracht, dann wird die Weiche 63 auf die Durchflihrungsstrecke geschaltet und die korrigierte oder
nachproduzierte Produkteinheit wird sequenzrichtig zugefligt. Anschliessend wird die Weiche 63 wieder auf die Bereitstel-
lungsstrecke mit den restlichen Produkteinheiten der Reparaturgruppe geschaltet und diese werden sequenzrichtig der
Gruppe flir das gemeinsame Paket zugefiihrt.

[0059] Wenn die korrigierte oder nachproduzierte Produkteinheit gerade zwischen zwei Paketsequenzgruppen angefér-
dert wird, dann gestaltet sich das Zusammenfiihren sehr einfach. Die Produkteinheiten der vorlaufenden Gruppe werden
Uber die Einschleussweiche gefiihrt und die nachfolgende Gruppe wird vorzugsweise in der Durchfiihrungsstrecke ab-
gebremst und zurlickgehalten/aufgestaut, bis die korrigierte oder nachproduzierte Produkteinheit sequenzrichtig in ihre
Gruppe eingeflgt ist.

[0060] Fur den Fall, dass die korrigierte oder nachproduzierte Produkteinheit inmitten einer Gruppe von Produkteinhei-
ten flr ein fremdes Paket angeliefert wird, werden diese zusammengehérigen Produkteinheiten in der Richtungsgruppe
sequenzrichtig auf eine Bereitstellungsstrecke 611 umgeleitet, die korrigierte oder nachproduzierte Produkteinheit wird
allein auf die Durchfuhrungsstrecke geleitet und wie oben beschrieben sequenzrichtig mit ihrer Paketgruppe vereinigt.
Anschliessend kann die zwischengespeicherte Gruppe aus der Bereitstellungsstrecke 611 den Stapeleinrichtungen zur
Paketbildung zugeflihrt werden.

[0061] Falls die Produktion der korrigierten oder nachproduzierten Produkteinheiten sehr schnell erfolgt und falls die
Grosse und Speicherkapazitat der Rangiervorrichtung dies erlaubt, kann die Korrekturgruppe und alle nachfolgenden Pa-
ketgruppen bis zum Eintreffen der korrigierte oder nachproduzierte Produkteinheit auf den Bereitstellungsstrecken zwi-
schengespeichert werden. In diesem Fall kdnnen die Produkteinheiten inklusive der korrigierten oder nachproduzierten
Produkteinheit in der vollstandig korrekten Produktionssequenz an die Stapelvorrichtungen abgegeben werden und es
muss keinerlei manuelle Korrektur vorgenommen werden.

[0062] Falls die Produktion der korrigierten oder nachproduzierten Produkteinheiten nicht schnell genug erfolgt und/oder
falls die Grosse und Speicherkapazitat der Rangiervorrichtung nicht ausreicht die Korrekturgruppe und alle nachfolgenden
Paketgruppen bis zum Eintreffen der korrigierte oder nachproduzierte Produkteinheit auf den Bereitstellungsstrecken zwi-
schenzuspeichern, so ist dennoch die korrekte Sequenz der Produkteinheiten innerhalb aller Pakete sichergestellt. Das
aus der korrigierten Sequenz von Produkteinheiten hergestellte Paket muss jedoch noch an die korrekte Position innerhalb
der Sequenz von Paketen flir die entsprechende Lieferroute gebracht werden.

[0063] In der Fig. 4 ist in einer schematischen Seitenansicht dargestellt, wie wiederum die Absténde zwischen den frei
beweglichen Transporteinheiten in Form von Laufwagen 324.5-324.8 variiert werden kénnen. Die Greifer 322.5-322.8
halten jeweils eine komplette Produkteinheit Ps—Pg. Wahrend sich die Produkteinheiten Ps und Pg noch gering beabstandet,
platzsparend auf der Laufschiene 323 einer Bereitstellungsstrecke befindet werden die Produkte P; und Pg schon von nicht
dargestellten Férdermitteln beschleunigt in Richtung einer ausserhalb des Bildausschnitts befindlichen Einschleussweiche
geférdert. Die Férderung kann komplett unterstltzt aktiv, oder bereichsweise auch schwerkraftgetrieben passiv erfolgen.

[0064] In der Fig. 5a ist in schematischer Ansicht ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer Sammelstrecke 2" gemass der
Erfindung mit funf Zufihrvorrichtungen gezeigt, von denen drei als konventionelle Zuflihrférderer und zwei als Zufuhrvor-
richtungen 3.1 und 3.2 mit jeweils einem Bereitstellungsférderer, einem Bereitschaftsrundlauf und einem Abgabeférderer
ausgebildet sind.

[0065] Dank ihrer tiefen Fehlerquote hat es sich als vorteilhaft erwiesen die neuen Zufiihrvorrichtungen jeweils einem
Bereitstellungsférderer, einem Bereitschaftsrundlauf und einem Abgabeférderer auch bei bestehenden Sammelstrecken
nachzuristen. Sie werden dann vorzugsweise zum Zuférdern von sehr schwierigen Druckprodukten, zum Beispiel von
sehr dinnen Produkten, Produkten mit sehr schlechter Papierqualitat oder sehr glatten oder schwer zu vereinzelnden
Produkten eingesetzt.
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Patentanspriiche

1.

10.

11.

Verfahren zum Betrieb einer Druckweiterverarbeitungsanlage (1) zum Herstellen und Verarbeiten von Produkteinhei-
ten, insbesondere von Druckendprodukten (P) mit Druckprodukt-Kollektionen umfassend eine Mehrzahl von Produk-
ten, ausgewahlt aus der Gruppe von Mantelprodukten und einer Mehrzahl von Teilprodukten und/oder Beilagen, zu
routengerechten Stapeln oder Paketen, wobei zumindest ein Anteil der Druckendprodukte (P) adressat-spezifisch
individualisierte Produkteinheiten sind,

umfassend folgende Schritte:

i) Sammeln von Druckprodukt-Kollektionen aus einer Mehrzahl von Druckprodukten (D) in Aufnahmeeinheiten (21)
entlang einer Sammelstrecke (2), wobei Druckprodukte (D) von Zuflihrvorrichtungen (3) umfassend jeweils einen
Bereitstellungsférderer (31), einen Bereitschaftsrundlauf (32) mit einer Mehrzahl von Transporteinheiten (321) und
einen Abgabeférderer (33) den Aufnahmeeinheiten (21) zugefiihrt werden und wobei jeweils ein Druckprodukt (D) an
einer Abgabestelle des Bereitstellungsférderers (31) an eine Transporteinheit (321) eines Bereitschaftsrundlaufs (32)
Ubergeben, von dieser zum Abgabefdrderer (33) transportiert und an diesen abgegeben wird, und anschliessend der
Abgabeférderer (33) die Produkte (D) an die vorgesehene Aufnahmeeinheiten (21) der Sammelstrecke (2, 2°') abgibt,
wobei die Zuflihrvorrichtung die Druckprodukte gesteuert an die Sammelstrecke abgibt,

ii) Ubergabe der Druckendprodukte (P) geméss einer tatsachlichen Produktsequenz (Sit) an mindestens eine Sta-
pelvorrichtung (5.1, 5.2) zum Herstellen von Stapeln oder Paketen.

Verfahren zum Betrieb einer Druckweiterverarbeitungsanlage (1) geméass Anspruch 1, wobei der Bereitschaftsrund-
lauf (32) die Druckprodukte gesteuert an den Abgabeférderer (33) abgibt.

Verfahren zum Betrieb einer Druckweiterverarbeitungsanlage (1) geméass Anspruch 1 oder 2, wobei der Abgabefér-
derer (33) die Produkte (D) gesteuert an die vorgesehene Aufnahmeeinheiten (21) der Sammelstrecke (2) abgibt.

Verfahren zum Betrieb einer Druckweiterverarbeitungsanlage (1) gemass einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei eine
Kontrolleinheit kontrolliert, dass die Transporteinheiten (321) des Bereitschaftsrundlaufs (32) die Abgabestelle nur
verlassen, wenn sie ein Produkt (D) Ubernommen haben.

Druckweiterverarbeitungsanlage (1) zum Herstellen und Verarbeiten von Produkteinheiten (P), insbesondere von Dru-
ckendprodukten (P) mit Druckprodukt-Kollektionen umfassend eine Mehrzahl von Produkten (D), ausgewéhlt aus der
Gruppe von Mantelprodukten und einer Mehrzahl von Teilprodukten und/oder Beilagen, in mindestens einer Stapel-
vorrichtung (5.1, 5.2) zu routengerechten Stapeln oder Paketen, wobei zumindest ein Anteil der Druckendprodukte (P)
adressat-spezifisch individualisierte Produkteinheiten sind, umfassend eine Sammelstrecke (2, 2°"), mit einer Mehr-
zahl von Zufuhrvorrichtungen (3) jeweils umfassend einen Bereitstellungsférderer (31), einen Bereitschaftsrundlauf
(32) mit einer Mehrzahl von Transporteinheiten (321) und einen Abgabeférderer (33) sowie einen Sammelrundlauf
mit einer Mehrzahl von Aufnahmeeinheiten (21) wobei die Zuflhrvorrichtungen derart ausgebildet sind, dass sie die
Produkte (D) an die vorgesehenen Aufnahmeeinheiten (21) der Sammelstrecke (2, 2”") gesteuert abgeben.

Druckweiterverarbeitungsanlage (1) geméss Anspruch 5, wobei i) der Bereitschaftsrundlauf (32) zur gesteuerten
Abgabe der Druckprodukte (D) an den Abgabefdrderer (33) und/oder der Abgabeférderer (33) zur gesteuerten Abgabe
der Druckprodukte (D) an die vorgesehene Aufnahmeeinheiten (21) der Sammelstrecke (2, 2°') ausgebildet ist,

Druckweiterverarbeitungsanlage (1) gemass Anspruch 5 oder 6, wobei eine Kontrolleinheit vorgesehen ist, die kon-
trolliert, dass die Transporteinheiten (321) des Bereitschaftsrundlaufs (32) die Abgabestelle nur verlassen, wenn sie
ein Produkt (D) Ubernommen haben.

Druckweiterverarbeitungsanlage (1) gemass einem der Anspriiche 5 bis 7, wobei die Transporteinheiten (321) des
Bereitschaftsrundlaufs (32) Greifer (322) zum Greifen und I16sbaren Halten der Produkte (D) umfassen.

Druckweiterverarbeitungsanlage (1) gemass einem der Ansprliche 5 bis 8, wobei die Transporteinheiten (321) auf dem
Bereitschaftsrundlauf (32) unabhéngig voneinander und im Abstand zueinander veranderlich férderbar angeordnet
sind.

Druckweiterverarbeitungsanlage (1) geméass einem der Anspriiche 5 bis 9, wobei die Transporteinheiten (321) als in
einer Laufschiene (323) frei bewegliche Laufwagen (324) mit Greifern (322) ausgebildet sind.

Verfahren zum Betrieb einer Druckweiterverarbeitungsanlage (1°) zum Herstellen und Verarbeiten von Produkteinhei-
ten, insbesondere von Druckendprodukten (P) mit Druckprodukt-Kollektionen umfassend eine Mehrzahl von Produk-
ten, ausgewahlt aus der Gruppe von Mantelprodukten und einer Mehrzahl von Teilprodukten und/oder Beilagen, zu
routengerechten Stapeln oder Paketen (S), wobei zumindest ein Anteil der Druckendprodukte (P) adressat-spezifisch
individualisierte Produkteinheiten sind,

umfassend folgende Schritte:

i) Sammeln von Produktkollektionen aus einer Mehrzahl von Druckprodukten (D) in Aufnahmeeinheiten (21) einer
Sammelstrecke (2°, 2°"), wobei Druckprodukte (D) von Zufihrvorrichtungen (3) den Aufnahmeeinheiten zugefihrt
werden

ii) Fertigstellen der Produkteinheiten (P) umfassend die Produktkollektionen

iiiy Ubergabe der Produkteinheiten (P) geméss einer Produktesequenz (S;) an eine Rangiervorrichtung (6)



12.

13.

14.

15.

16.
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iv) Vergleich der tatséchlichen Sequenz der einzelnen Produkteinheiten der Produktesequenz (Sist) mit der geplanten
Sequenz von Produkteinheiten gemass einer Produktionssequenz (Sson)

v—a) Transport der Produkteinheiten (P) ohne Anderung der Sequenz durch die Rangiervorrichtung bei Ubereinstim-
mung der Produktesequenz (Sig) mit der Produktionssequenz (Se.), oder

v-b) Zwischenspeichern einer Reparaturgruppe (R) umfassend eine Mehrzahl von Produkteinheiten (P) mit von der
Produktionssequenz (Ssoi) abweichender Sequenz in einer Bereitstellungsstrecke (611) einer Richtungsgruppe und
nachfolgendem sequenzrichtigem Zusammenfiihren von korrigierten und/oder nachproduzierten Produkteinheiten
mit den Produkteinheiten der Reparaturgruppe und

vi) Transport der sequenzrichtigen Produkteinheiten (P) an mindestens eine Stapelvorrichtung (5.1, 5.2) zum Herstel-
len routengerechter Pakete.

Druckweiterverarbeitungsanlage (1) zum Herstellen und Verarbeiten von Produkteinheiten (P), insbesondere von
Druckendprodukten (P) mit Druckprodukt-Kollektionen umfassend eine Mehrzahl von Produkten (D), ausgewéhlt aus
der Gruppe von Mantelprodukten (A) und einer Mehrzahl von Teilprodukten und/oder Beilagen, in mindestens einer
Stapelvorrichtung (5.1, 5.2) zu routengerechten Stapeln oder Paketen, wobei zumindest ein Anteil der Druckendpro-
dukte (P) adressat-spezifisch individualisierte Produkteinheiten sind, umfassend eine Sammelstrecke (2°, 27"), mit
einer Mehrzahl von Zufiihrvorrichtungen (3) und einem Sammelrundlauf mit einer Vielzahl von Aufnahmeeinheiten
(21) zum Herstellen von Druckproduktkollektionen, mindestens einen Zwischenférderer (4) zum Transportieren der
Druckproduktkollektionen von der Sammelstrecke (2) zur mindestens einen Stapeleinrichtung (5.1, 5.2), wobei der
Zwischenférderer (4) eine Vielzahl von Transporteinheiten (321) zum Greifen und Iésbaren Halten der Produkte (D)
und eine Rangiervorrichtung (6) umfasst.

Druckweiterverarbeitungsanlage (1°) geméss Anspruch 10, wobei die Rangiervorrichtung (6) mindestens eine Rich-
tungsgruppe mit mindestens einer Weiche (62) und mindestens eine Bereitstellungsstrecke (611) umfasst.

Druckweiterverarbeitungsanlage (1°) gemass Anspruch 10 oder 11, wobei die Transporteinheiten (321) des Zwischen-
férderers (4) unabhéngig voneinander und im Abstand zueinander veranderlich férderbar angeordnet und vorzugs-
weise als in einer Laufschiene (323) frei bewegliche Laufwagen (324) mit Greifern (322) ausgebildet sind.

Druckweiterverarbeitungsanlage (1) geméss Anspruch 12, wobei mittels einer oder mehrerer Weichen (62, 622)
ein Laufwagen (324) in der Richtungsgruppe auf jeweils eine aus einer Mehrzahl von Bereitstellungsstrecken (611)
einspeicherbar ist.

Druckweiterverarbeitungsanlage (1°) gemass Anspruch 13, wobei ein Laufwagen (324) in der Richtungsgruppe aktiv
oder passiv aus der jeweils einen von einer Mehrzahl von Bereitstellungsstrecken (611) ausspeicherbar und mittels
einer oder mehrerer Weichen (63, 631) mit weiteren Laufwagen (324) aus derselben oder weiteren Bereitstellungs-
strecken (611) zu einer vorgegebenen Sequenz zusammenstellbar ist.

10
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