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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zur Fertigung von Druckerzeugnis-
sen. Erfindungsgemal weist die Vorrichtung ein Zusam-
mentragmittel (4) zum Zusammentragen mindestens zwei-
er Bogen (10, 10') zu einem Bogenpaket (16) auf, von de-
nen mindestens ein Bogen (10') mindestens einen individu-
alisierten Druck aufweist. Mindestens eine Kennzeichnung
(C1) ist auf dem Bogen (10') mit dem individualisierten
Druck angebracht. Durch ein Lesemittel (5) ist die Kenn-
zeichnung (C1) auslesbar. Weiterhin weist die Vorrichtung
ein Steuermittel zur automatischen Steuerung eines Adres-
siermittels (6'; 7), des Zusammentragmittels (4) und des
Lesemittels (5) in Abhangigkeit von dem mindestens einen
individualisierten Ausdruck und/oder der mindestens einen
Kennzeichnung (C1) auf.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und
ein Verfahren zur Fertigung von Druckzeugnissen.

[0002] Bei der Fertigung von Druckerzeugnissen
wie Druckschriften, Magazinen, Bluchern oder Wer-
bebroschiren werden zunachst eine bestimmte An-
zahl Bdgen, insbesondere Papierbdogen, zu einem
Stapel bzw. Bogenpaket zusammengetragen. Sind
alle einzelnen Bdgen zu dem Bogenpaket zusam-
mengetragen worden, die das fertige Druckerzeugnis
aufweisen soll, so wird das Bogenpaket zum Dru-
ckerzeugnis gebunden.

[0003] Bei Massenprodukten, wie etwa einer Tages-
zeitung oder einer Werbebroschire bestehen die ge-
fertigten Druckerzeugnisse alle aus den gleichen B6-
gen und haben somit alle den gleichen Druck. Da
sich die Druckerzeugnisse gleichen, kénnen sie in
beliebiger Reihenfolge adressiert und versandt wer-
den.

[0004] Unter Nutzung der Ruckstichheftung ist es
bekannt, das Doppelblatt in der Mitte der Zeitschrift
mit einem individualisierten Druck zu versehen, der
einen Empfanger, fur den das Druckerzeugnis vorge-
sehen ist, personlich anspricht oder speziell auf den
Empfanger ausgerichtet ist. Dabei muss bei der
Adressierung des fertigen Druckerzeugnisses darauf
geachtet werden, dass die Adresse desjenigen Emp-
fangers auf das Druckerzeugnis aufgebracht wird, fur
den der individualisierte Druck auf dem Bogen in der
Mitte des Druckerzeugnisses bestimmt ist. Dafr
mussen die Druckerzeugnisse in der gleichen Rei-
henfolge erstellt werden, in der sie hinterher adres-
siert werden.

[0005] Unterlauft bei der Synchronisation der Dru-
ckerzeugnisse beim Zusammentragen oder mit der
Adressierung einmal ein Fehler, so werden auch alle
darauffolgenden Druckerzeugnisse fehlerhaft zu-
sammengetragen oder adressiert. Der Produktions-
prozess muss gestoppt werden, die bereits falsch zu-
sammengetragenen oder adressierten Druckerzeug-
nisse entfernt und eine erneute Synchronisation der
Fertigung der Druckerzeugnisse mit der zugehérigen
Adressierung erfolgen.

Aufgabenstellung

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
eine Vorrichtung bzw. ein Verfahren bereitzustellen,
mit dem die Fertigung von Druckerzeugnissen mit in-
dividualisiertem Druck verbessert und insbesondere
der Ausschuss an fehlerhaft adressierten Drucker-
zeugnissen reduziert wird.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf von
einer Vorrichtung nach Anspruch 1 geldst. Danach
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weist die Vorrichtung ein Zusammentragmittel auf,
das mindestens zwei Bégen zu einem Bogenpaket
zusammentragt, von denen mindestens ein Bogen
mindestens einen individualisierten Druck aufweist.
Der Bogen mit dem individualisierten Druck weist
weiterhin mindestens eine Kennzeichnung auf. Die
Kennzeichnung ist von einem Lesemittel der Vorrich-
tung auslesbar. Weiterhin ist ein Steuermittel vorge-
sehen, das sowohl ein Adressiermittel, das Zusam-
mentragmittel als auch das Lesemittel automatisch in
Abhangigkeit von dem mindestens einen individuali-
siertem Druck und/oder der mindestens einen Kenn-
zeichnung steuert.

[0008] Durch die Steuerung des Lesemittels kann
das Steuermittel die Position eines Bogenpaketes mit
einem Bogen mit einem individualisiertem Druck er-
mitteln und dadurch mit einer anschlieBenden Adres-
sierung des Druckerzeugnisses synchronisieren bzw.
die Synchronitat vorproduzierter adressierter Bogen
erkennen. Dadurch, dass die Position des jeweiligen
Bogenpaketes mit dem individualisierten Druck dem
Steuermittel bekannt ist, kann ein Fehler bei der Syn-
chronisation schnell erkannt und behoben werden.

[0009] Bei der Fertigung wird u.U. die Taktung und
somit die Verfolgbarkeit der einzelnen Bogenpakete
durch den Fertigungsprozess hindurch unterbrochen.
Besonders vorteilhaft ist daher die Kennzeichnung
des Bogens im zusammengetragenen Bogenpaket
so angeordnet, dass sie auch im zusammengetrage-
nen Zustand durch das Lesemittel auslesbar ist. So
ist auch die Position des fertig zusammengetragenen
Bogenpaketes durch das Lesemittel auslesbar und
an das Steuermittel weiterleitbar. Das Produkt kann
also erneut identifiziert werden, und die Information
vom Steuermittel fur die Optimierung der Fertigung
und Sicherung fehlerfreier Produktion verwertet wer-
den.

[0010] Ein solches Bogenpaket besteht zunachst
nur aus losen Bogen, die durch das Zusammentrag-
mittel bereits in der richtigen Reihenfolge angeordnet
sind, in der sie auch an den Empfanger versandt wer-
den sollen, an den sich der individualisierte Druck
richtet. Gegebenenfalls wird das Bogenpaket noch
zu einem Druckerzeugnis gebunden.

[0011] Mit dem Ausdruck ,individualisierter Druck"
wird eine personliche Ansprache des Empfangers
bzw. einer Zielgruppe eines Produktes Uber Elemen-
te wie Namen, Geschlecht, Adresse, Bild oder Ver-
haltensmerkmale verstanden.

[0012] In einer Ausgestaltungsform ist der Bogen
mit dem individualisiertem Druck an vorbestimmbarer
Stelle im Druckerzeugnis angeordnet. Im Gegensatz
zu der aus dem Stand der Technik bekannten Anord-
nung des individualisierten Druckes in der Mitte des
Druckerzeugnisses kann der Bogen an einer beliebi-
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gen, vorbestimmbaren Stelle im Bogenpaket ange-
ordnet sein. Dabei muss das Zusammentragmittel so
von dem Steuermittel angesteuert werden, dass der
Bogen mit dem individualisierten Druck an die vorge-
sehene Position gelangt. Eine Méglichkeit fir eine
vorbestimmbare Stelle im Druckerzeugnis stellt auch
eine zufallige Anordnung im Druckerzeugnis dar, also
eine Stelle, die bei jedem Druckerzeugnis beispiels-
weise durch einen Zufallsgenerator vorbestimmt
wird.

[0013] In einer Weiterbildung dieser Ausflihrungs-
form sind mehrere Bdgen mit individualisiertem
Druck an vorbestimmbarer Stelle im Druckerzeugnis
angeordnet. Der individualisierte Druck kann bei-
spielsweise aus Werbung bestehen, die speziell auf
den Empfanger abgestimmt ist.

[0014] Vorteilhaft weist die Vorrichtung ein Adres-
siermittel zum Adressieren des zusammengetrage-
nen Bogenpaketes mit einer Adresse auf, die mit den
individuellen Drucken des Bogenpaketes korrespon-
diert, also aus der Adresse desjenigen Empfangers
besteht, fur die der Druck des Bogenpaketes indivi-
dualisiert worden ist.

[0015] Dabei ist das Lesemittel bevorzugt zwischen
dem Zusammentragmittel und dem Adressiermittel
angeordnet, so dass ein Fehler bei der Synchronisa-
tion der Fertigung der Druckserzeugnisse mit ihrer
Adressierung vor dem Durchfiihren der Adressierung
erkannt werden kann. Ein fehlerhaftes Adressieren
der Druckerzeugnisse ist somit verhinderbar.

[0016] Das Adressiermittel erfullt die Aufgabe, ein
Bogenpaket mit mindestens einem Bogen mit indivi-
dualisiertem Druck mit der zugehoérigen Adresse zu
versehen. Es kann beispielsweise ein Umschlaganle-
ger sein, der das Bogenpaket mit einem bereits vor-
produzierten adressierten Umschlag versieht, oder
eine Verpackungsvorrichtung, die das Druckerzeug-
nis in einem adressierten Postumschlag anordnet.
Alternativ dazu kann das Druckerzeugnis auch mit ei-
nem Aufdruck versehen werden, auf den die entspre-
chende Adresse aufgedruckt ist. Optional kann die
Adresse auch direkt auf das Druckerzeugnis aufge-
druckt werden. Durch die Vornahme der Adressie-
rung im Anschluss an das Fertigen des Druckerzeug-
nisses wird das Druckerzeugnis fiir den Versand vor-
bereitet.

[0017] In einer bevorzugten Ausfihrungsform weist
das Zusammentragmittel mindestens einen Anleger
zum Anlegen der Bogen zu einem Bogenpaket auf.
Dabei kénnen beispielsweise mehrere Normalanle-
ger verwendet werden, die jeweils genau einen Bo-
gen eines Stapels auf das Bogenpaket legen. Beim
Zusammentragen werden hier so viele Normalanle-
ger bendtigt, wie das Druckerzeugnis Bégen haben
soll. Die Bogen mit den individualisierten Drucken
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mussen dabei bereits sortiert in den Stapeln ange-
ordnet sein, von denen die Normalanleger jeweils ein
Blatt nehmen und zu dem Bogenpaket hinzufiigen.

[0018] Besonders bevorzugt kénnen jedoch auch
ein oder mehrere Hochleistungsanleger verwendet
werden, die jeweils mehrere Bdgen von der Obersei-
te eines Stapels nehmen und zu dem Bogenpaket zu-
fugen. So kénnen z.B. mehrere Bégen mit individua-
lisiertem Druck, die in einem Bogenpaket hinterein-
ander zu liegen kommen sollen, in der richtigen Rei-
henfolge vorproduziert und im Hochleistungsanleger
angeordnet werden. Durch den Hochleistungsanle-
ger werden die Bdgen genau in dieser Reihenfolge
dem Bogenpaket hinzugefiigt. Damit wird die Uber-
einstimmung der Bogen mit individualisiertem Druck
innerhalb eines Bogenpaketes gewahrleistet. Der
Hochleistungsanleger kann dabei ein Falzaggregat
umfassen, dass die anzulegenden Bdgen falzt. Der
Hochleistungsanleger zieht dabei einzelne, nicht vor-
gefalzte Bogen von einem Stapel ab, die von dem
Falzaggregat gefalzt werden. Das Abziehen unge-
falzter Bogen im Hochleistungsanleger erfolgt we-
sentlich schneller als das Abziehen vorgefalzter B6-
gen im Normalanleger und erhéht damit die Produk-
tionsgeschwindigkeit.

[0019] Die Vorrichtung kann einen Handanleger
aufweisen, durch den ein erst teilweise zusammen-
getragenes Bogenpaket nach einem Durchlaufen
des Zusammentragmittels wieder am Anfang des Zu-
sammentragmittels positioniert wird, so dass dem
Bogenpaket vom Zusammentragmittel weitere Bo-
gen hinzugefiigt werden. Die Anzahl an Anlegern, die
das Zusammentragmittel umfasst, kann dadurch
niedrig gehalten werden. Ein Handanleger kann das
erst teilweise zusammengetragene Bogenpaket auch
an einer anderen Position des Zusammentragmittels
dem Fertigungsprozess wieder hinzufligen.

[0020] Vorteilhaft ist das zusammengetragene Bo-
genpaket durch ein Bindemittel bindbar. Dabei kann
das Bindemittel das Bogenpaket mittels Rickstich-
heftung, Fadenheftung oder Klebebindung binden.
Alternativ zum Binden des Bogenpaketes kann das
Druckerzeugnis aber auch eine ungebundene, Lo-
se-Blatt-Sammlung sein. Insbesondere bei der Kle-
bebindung erweist sich das erfindungsgemafe Ver-
fahren als besonders ginstig, da beim Fertigungs-
prozess mittels Klebebindung die Taktung und somit
die Verfolgbarkeit der einzelnen Produkte unterbro-
chen wird. Durch das Lesemittel kann die Position ei-
nes Bogenpaketes neu ermittelt werden und ber das
Steuermittel mit dem Adressiermittel synchronisiert
werden.

[0021] Bevorzugt ist die Kennzeichnung als Ma-
trix-Code, Barcode, Lochcode, fluoreszierende
Kennzeichnung (bspw. UV-Tinte) und/oder elek-
tro-magnetische Kennzeichnung ausgebildet. Ent-
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scheidend ist, dass das Lesegerat auf die Kennzeich-
nung abgestimmt ist und die Kennzeichnung einem
Bogen mit einem individualisierten Druck zuordnen
kann.

[0022] Das Adressiermittel kann als Umschlaganle-
ger ausgebildet sein, der das Bogenpaket in einem
adressierten Umschlag anordnet, dessen Adressie-
rung mit dem individualisierten Druck eines Bogens
des Bogenpaketes korrespondiert. Dabei wird der
Umschlaganleger mit vorproduzierten Umschlagen
bestlickt, die mit der Adresse des Empfangers verse-
hen sind, und auch weitere individualisierte Elemente
enthalten kénnen. Die Umschlage sind in der glei-
chen Reihenfolge produziert, wie die in der Zusam-
mentragmaschine eingefligten Bégen mit individuali-
siertem Druck.

[0023] In einer Weiterbildung dieser Ausgestal-
tungsform weist der Umschlaganleger, der bei der
Klebebindung Ublicherweise auch als Bindemittel
dient und das Produktpaar Umschlag und Bogenpa-
ket bindet, einen Zwischenspeicher auf, in dem min-
destens ein adressierter Umschlag nach dem Ausle-
sen der Position des Bogenpaketes durch das Lese-
mittel zwischengespeichert wird. Das Steuermittel
vergleicht mithilfe von zwei Lesemitteln das mittels
Kennzeichnung identifizierte Bogenpaket mit dem
vorgesehenen Umschlag auf Ubereinstimmung. Da
im Falle eines Fehlers alle im Bindemittel befindli-
chen Produkte verarbeitet/gebunden werden mus-
sen, kann die Produktionsunterbrechung nur fir die
Produkte erfolgen, die zum Zeitpunkt der Fehlerer-
kennung noch nicht in Zangen des Bindemittels ein-
gespannt waren.

[0024] Der Vergleich auf Ubereinstimmung von Um-
schlag und Bogenpaket mithilfe der beiden Lesemit-
tel kdnnte z.B. beim Zeitpunkt des Zusammenfih-
rens von Umschlag und Bogenpaket erfolgen. Damit
ist die Ubereinstimmung zu 100% garantiert. Wird da-
bei ein Fehler festgestellt, werden alle dem fehlerhaf-
ten Produktpaar Umschlag und Bogenpaket folgen-
den Produkte, die bereits in den Zangen des Binde-
mittels eingespannt sind, zu Makulatur. Die Anzahl
der Makulaturprodukte ist also abhangig von der Zan-
genzahl des Bindemittels.

[0025] In der oben beschriebenen Ausfiihrungsform
eines Umschlaganlegers mit Zwischenspeicher wird
der Vergleich auf Ubereinstimmung von Umschlag
und Bogenpaket mithilfe der beiden Lesemittel zeit-
lich vorverlegt. Ein Zwischenspeicher fiur bereits
Uberprifte Umschlage wird in den Umschlaganleger
eingefligt. Dadurch wird der Zeitpunkt des Uberpri-
fens so weit vorverlegt, dass ein Produktpaar kontrol-
liert wird, bevor es in die Zangen des Binders einge-
spannt wird. Wird zu diesem Zeitpunkt ein Fehler er-
kannt, stoppt die Vorrichtung zur Fertigung von Dru-
ckerzeugnissen. Die noch im Bindemittel befindli-

4/9

2006.02.23

chen Produkte werden noch verarbeitet. Dann wird
der Fehler behoben, d.h. die richtige Zuordnung wird
wieder sichergestellt und ohne Makulaturexemplar
bzw. Veranderung einer ggf. portooptimierten Rei-
henfolge die Fertigung wiederaufgenommen.

[0026] Die Erfindung wird weiterhin durch ein Ver-
fahren zum Fertigen von Druckerzeugnissen nach
Anspruch 14 gel6st. Danach werden mindestens
zwei Bogen zu einem Bogenpaket zusammengetra-
gen, von denen mindestens ein Bogen mindestens
einen individualisierten Druck und mindestens eine
Kennzeichnung aufweist. Die Kennzeichnung wird im
Laufe des Fertigungsprozesses von einem Lesemit-
tel ausgelesen. Durch ein Steuermittel wird sowohl
das Zusammentragmittel als auch das Lesemittel au-
tomatisch gesteuert. Das Steuermittel sorgt fir eine
Synchronisierung des Produktionsablaufes inklusive
einer Adressierung der Druckerzeugnisse. Dazu
kann es mithilfe der Kennzeichnung und des Lese-
mittels erkennen, an welcher Position sich der Bogen
mit dem individualisierten Druck befindet, die Steue-
rung erfolgt also in Abhangigkeit von dem mindes-
tens einen individualisierten Druck und / oder der
mindestens einen Kennzeichnung.

[0027] Besonders bevorzugt synchronisiert das
Steuermittel das Zusammentragen mehrerer Bogen
mit individualisiertem Druck zu einem Bogenpaket.
Durch die Kennzeichnung wird die Steuerung des
Fertigungsprozesses erleichtert.

[0028] In einer Ausfliihrungsform vergleicht das
Steuermittel beim Auslesen der Kennzeichnung
durch das Lesemittel eine Ist-Position des zusam-
mengetragenen Bogenpaketes mit einer Soll-Positi-
on des Bogenpaketes. Weicht die Ist-Position von der
Soll-Position so weit ab, dass Gefahr besteht, ein Bo-
genpaket wirde falsch zugeordnet und somit falsch
adressiert werden, wird die Fertigung vom Steuermit-
tel angehalten. Beispielsweise vergleicht das Steuer-
mittel durch zwei Lesemittel die Kennzeichnung im
zusammengetragenen Bogenpaket mit einer Kenn-
zeichnung eines Umschlages, der dem Bogenpaket
im folgenden Bindeprozess zugeordnet werden soll.
Weist die Ist-Position von der Soll-Position ab besteht
Gefahr, dass ein Bogenpaket dem falschen Um-
schlag zugeordnet wirde und somit eventuell falsch
adressiert wirde. Dann wird die Fertigung vom Steu-
ermittel angehalten. Der Herstellungsprozess wird
hieraufhin neu synchronisiert und, nachdem der Feh-
ler beseitigt worden ist, wieder aufgenommen.

[0029] Vorteilhaft liest das Lesemittel die Kenn-
zeichnung eines zusammengetragenen Bogenpake-
tes aus, bevor das Bogenpaket gebunden wird.
Weicht die Ist-Position des Bogenpaketes von seiner
Soll-Position zu weit ab, kann die Fertigung der Dru-
ckerzeugnisse gestoppt werden, bevor das entspre-
chende Bogenpaket Uiberhaupt gebunden ist. Durch
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die frihe Erkennung der Fehlposition wird ein Aus-
schuss an Druckerzeugnissen minimiert. Dabei gilt,
dass der Ausschuss umso mehr minimiert wird, je
eher die Fehlposition des Bogenpaketes erkannt
wird. Besonders vorteilhaft ist die Kennzeichnung auf
der Seite des Bogens bzw. auf der Seite des zusam-
mengetragenen Bogenpaketes angeordnet, die als
erstes nach dem Fertigstellen der Zusammentragung
von dem Lesemittel ausgelesen werden kann. Insbe-
sondere wenn eine Kennzeichnung im Bogenpaket
nicht mit einem adressierten Umschlag, mit dem das
Bogenpaket gebunden werden soll, korrespondiert,
wird die Fertigung gestoppt. Dies erfordert, dass
auch der Umschlag zu dem friihen Zeitpunkt wie das
Bogenpaket identifiziert wird. Dazu muss der Um-
schlag vom Umschlaganleger abgezogen, gelesen
und zwischengespeichert werden, bevor das Bogen-
paket vom Bindemittel vorbereitet ist und mit dem
Umschlag zusammengefihrt werden kann.

[0030] Bevorzugt erfolgt eine Adressierung des
Druckerzeugnisses entweder durch einen adressier-
ten Umschlag oder durch einen Aufdruck, wobei die
Adresse jeweils auf den individualisierten Druck der
Bogen abgestimmt ist.

[0031] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Er-
findung werden nachfolgend anhand von Figuren er-
lautert. Es zeigen:

[0032] Fig. 1 eine schematische Darstellung einer
Vorrichtung zur Erzeugung eines klebegebunden
Druckerzeugnisses, bei dem die Bogenpakete mit ei-
nem adressierten Umschlag versehen werden; und

[0033] Fig. 2 eine schematische Darstellung einer
Vorrichtung zur Erzeugung von klebegebundenen
Druckerzeugnissen mit statischen Umschlagen, die
erst nach dem Binden mit einer Adresse bedruckt
werden.

[0034] FEia.1 zeigt in einer schematischen Darstel-
lung eine Vorrichtung zur Fertigung von Drucker-
zeugnissen. Auf einer Fertigungsstrale 20 wird be-
ginnend von links nach rechts ein Druckerzeugnis 16
mit individualisiertem Druck gefertigt. Ein Zusam-
mentragmittel 4 sorgt fir das Zusammentragen ein-
zelner Bégen 10, 10' zu einem Bogenpaket 15. Das
Zusammentragmittel 4 besteht aus zwei Normalanle-
gern 2 und einem Normalanleger 2'. Die Normalanle-
ger 2 enthalten Bégen 10 mit statischen Drucken.
Statischer Druck bedeutet, dass die Bégen 10 alle
den gleichen Druck haben. Zwischen den beiden
Normalanlegern 2 ist der Normalanleger 2' angeord-
net, welcher Bogen 10" mit individualisierten Drucken
enthalt. Jeder der beiden Normalanleger 2 und der
Normalanleger 2' entnimmt dem Stapel von Bogen,
den er enthalt, jeweils den untersten Bogen und legt
ihn zu einem Bogenpaket auf die Fertigungsstralie
20.
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[0035] Ein fertiges Bogenpaket 15 besteht hier zu-
unterst aus einem Bogen mit statischem Druck (mit
einem durchgezogen Strich dargestellt), einem Bo-
gen mit individualisiertem Druck (gestrichelt gezeich-
net dargestellt) und wieder einem Bogen mit stati-
schem Druck. Diese drei Bogen liegen in dem Bogen-
paket 15 Ubereinander.

[0036] Der Bogen 10' mit dem individualisierten
Druck weist eine Kennzeichnung C1 auf. Diese
Kennzeichnung befindet sich an einem Ende des Bo-
gens 10, welches im zusammengetragenen Zustand
Uber die anderen Bégen 10 des Bogenpaketes 15 hi-
naussteht.

[0037] Sowie das Bogenpaket 15 fertig zusammen-
getragen ist, durchlauft es auf der Fertigungsstralle
20 eine Position, an der es ein Lesemittel 5 passiert.
Das Lesemittel 5 liest die Kennzeichnung C1 aus, die
beispielsweise aus einem Barcode besteht. Jedes
Bogenpaket ist fir einen bestimmten Empfanger vor-
gesehen. Jedem Empfanger ist ein Barcode zuge-
ordnet. Der vom Lesemittel 5 ausgelesene Barcode
wird an ein nicht dargestelltes Steuermittel Gbermit-
telt, das Uberprift, ob das Bogenpaket 15 an der rich-
tigen Position ist. Weicht die Position zu sehr von ei-
ner Sollposition ab, so wird die Fertigung vom Steu-
ermittel gestoppt. Andernfalls wird die Fertigung fort-
gesetzt. Eine solche Sollposition kann z.B. dadurch
festgelegt werden, dass gleichzeitig zum Auslesen
der Kennzeichnung C1 auch eine Kennzeichnung ei-
nes fur das Bogenpaket 15 vorbestimmten Umschla-
ges 11" ausgelesen wird und somit tberprift wird, ob
Umschlag 11' und Bogenpaket 15 aufeinander abge-
stimmt sind.

[0038] In einer Variante kdnnte auch ein oder meh-
rere Lesemittel verwendet werden, die die Kenn-
zeichnung C1 an mehreren Positionen in der Ferti-
gungsstrasse 20 auslesen kénnen. Somit kdnnte die
Position der Kennzeichnung C1 und dadurch des Bo-
genpaketes 15 durch das Steuermittel verfolgt wer-
den.

[0039] Eine Vorrichtung 8, die auf der Fertigungs-
stralle hinter dem Lesemittel 5 angeordnet ist, frast
und beleimt das Bogenpaket 15. Hierauf durchlauft
das Bogenpaket 15 auf der Fertigungsstralie 20 eine
Position, an der es von einem Umschlaganleger 6 mit
einem Umschlag 11' versehen wird. Dieser Um-
schlag 11" weist eine Adresse 12 auf, die die Adresse
des Empfangers darstellt, dem die zuvor ausgelese-
ne Kennzeichnung C1 zugeordnet ist. Der Umschlag
11" weist somit auch einen individualisierten Druck,
namlich die Adresse, auf. Der Umschlag 11" wird an
dem von der Vorrichtung 8 aufgetragenen Leim ange-
legt. Dadurch wird das Bogenpaket 15 zu dem Dru-
ckerzeugnis 16 gebunden, auf dessen Umschlag die
Adresse 12 angebracht ist, die mit dem individuali-
sierten Druck des Druckerzeugnisses korrespondiert.
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Hierauf durchlauft das Druckerzeugnis 16 die Tro-
ckenstralle 9 zum Trocknen des Leims. Danach wird
es an drei Seiten beschnitten und ist fertiggestellt.
Dabei wird auch die uberstehende Kennzeichnung
C1 von dem Bogen 10" mit dem individualisierten
Druck abgeschnitten.

[0040] Die Adresse 12 kann dabei ebenfalls mit ei-
ner Kennzeichnung, beispielsweise in Form eines
Barcodes, versehen sein, die vor dem Anlegen des
Umschlages 11" an das Bogenpaket 15 in dem Mo-
ment mit der Kennzeichnung C1 verglichen wird, in-
dem die Kennzeichnung C1 vom Lesegerat 5 ausge-
lesen wird. Das nicht dargestellte Steuermittel kann
somit den Empfanger, dem die Kennzeichnung C1
zugeordnet ist, mit der Adresse 12 desjenigen Um-
schlages 11' vergleichen, der nach dem Fras- und
Beleimprozess durch die Vorrichtung 8 an das Bo-
genpaket 15 angelegt wird. Stimmen die beiden
Empfanger nicht miteinander Uberein, so wird der
Fertigungsprozess gestoppt. Bei einem Stopp des
Fertigungsprozesses missen alle Bogenpakete, die
im Klebebinder bereits bearbeitet werden (frasen, be-
leimen etc.) entfernt werden. Da sie danach nicht
wieder verwendet werden kdnnen, mussen die Teile
mit individualisiertem Aufdruck nachproduziert wer-
den. Somit ist es bei der erfindungsgemafien Vorrich-
tung bzw. dem erfindungsgemafien Verfahren beson-
ders vorteilhaft, wenn die Kennzeichnung C1 vom Le-
semittel 5 moglichst direkt nach dem Zusammentra-
gen des Bogenpaketes 15 durch das Zusammentrag-
mittel 4 ausgelesen und mit der Adresse 12 vergli-
chen wird. Dann kann das Steuermittel den Ferti-
gungsprozess auf der Fertigungsstralle 20 sofort
stoppen und die Anzahl der zu entfernenden Bogen-
pakete 15 wird minimiert.

[0041] Die Fig. 2 zeigt eine weitere Vorrichtung zur
Fertigung von Druckerzeugnissen mit individualisier-
tem Druck in schematischer Darstellung. Wie in
Eig. 1 erfolgt die Fertigung des Druckerzeugnisses
16 auf einer Fertigungsstralie 20, die sich vom linken
bis zum rechten Rand der Figur erstreckt. Die Be-
zugszeichen der Eig. 1 und Eig. 2 entsprechen ein-
ander, bezeichnen also gleiche Vorrichtungen.

[0042] Ein Zusammentragmittel 4 besteht aus ei-
nem Hochleistungsanleger 3 und einem Normalanle-
ger 2. Die Anzahl der Hochleistungsanleger und Nor-
malanleger des Zusammentragmittels 4 ist in den
Ausfuhrungsformen der Fig. 1 und Fig. 2 beispielhaft
zu verstehen und kann je nach dem zu fertigenden
Produkt gewahlt werden. Das Zusammentragmittel
muss aber mindestens aus einem Hochleistungsan-
leger oder mindestens zwei Normalanlegern beste-
hen, um eine Mehrzahl an Bégen 10, 10" zusammen-
tragen zu kdénnen.

[0043] Wenn das Zusammentragmittel 4 aus Nor-
malanlegern besteht, kdnnen die Normalanleger mit
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einem Kennzeichnungslesemittel ausgestattet wer-
den. Falzbogen oder Einzelblatter, die in einem Di-
gitaldrucksystem in festgelegter Reihenfolge vorpro-
duziert werden, werden von den Normalanlegern ver-
arbeitet, also zusammengetragen. Durch das Ausle-
sen der Kennzeichnungen (beispielsweise Bar-
codes), die in einer Ausfuhrungsvariante auf allen
Bdgen mit individualisiertem Druck angebracht sind
(und nicht nur, wie vorangegangen beschrieben, aus-
schlief3lich auf einem Bogen), kann die Synchronitat
der einzelnen Bogen in einem Bogenpaket kontrol-
liert werden und durch das Steuermittel gesteuert
werden, ob einzelne Bogen dem jeweiligen Bogenpa-
ket hinzugefiigt werden sollen oder nicht (sog. Selec-
tive Binding). Durch die Taktung des Zusammentrag-
mittels kann berechnet werden, ob der Bogen mit in-
dividualisiertem Druck, der dem Bogenpaket gerade
hinzugefligt wird, in der Individualisierung mit den be-
reits gesammelten Bégen Ubereinstimmt.

[0044] Hochleistungsanleger, wie sie in Falzmaschi-
nen verwendet werden, ziehen mehrere Einzelbégen
von einem Stapel ab, sammeln diese und fuhren sie
einem Schacht des Zusammentragmittels auf der
FertigungsstralRe zu. Uber eine Signatur der einzel-
nen Bogen kann das Steuermittel feststellen, ob und
wie viele Blatter dem einzelnen Bogenpaket hinzuge-
fugt werden sollen. Die Bégen sind zuvor auf einem
Digitaldrucksystem in der richtigen Reihenfolge pro-
duziert und kénnen im Hochleistungsanleger ange-
ordnet werden.

[0045] In Fig.2 legt der Hochleistungsanleger 3
vom oberen Ende des in ihm angeordneten Stapels
Bdgen 10, 10" einen Bogen mit individualisiertem
Druck, einen mit statischem und einen dritten Bogen
mit individualisiertem Druck und einer Kennzeich-
nung C1 an. Ein nachgeschalteter Normalanleger 2
legt einen weiteren Bogen mit statischem Druck da-
zu, wodurch das bestehende Bogenpaket 15 insge-
samt aus zwei Bégen mit individualisiertem Druck
und zwei Bégen mit statischem Druck besteht. Der
Zusammentragmaschine 4 ist eine Vorrichtung 8
nachgeschaltet, die das Bogenpaket 15 frast und be-
leimt. Nach dem Beleimen durch die Vorrichtung 8
wird ein Umschlag 11 mit statischem Druck an das
Bogenpaket 15 von dem Umschlaganleger 6 ange-
legt. Es entsteht ein gebundenes Druckzwischener-
zeugnis, aus dem eine Seite 10" mit individualisier-
tem Druck und der Kennzeichnung C1 hervorsteht.
Die hervorstehende Kennzeichnung wird von einem
Lesemittel 5 ausgelesen und an ein Steuermittel wei-
tergeleitet. Das Steuermittel teilt daraufhin den ent-
sprechenden Empfanger einem Drucker 7 mit, der
auf der Fertigungsstrae 20 dem Lesemittel nachfol-
gend angeordnet ist. Der Drucker 7 druckt die zu der
Kennzeichnung C1 korrespondierende Adresse auf
den Umschlag 11. Nach Druck der Adresse ist ein
klebegebundenes Druckerzeugnis 16 entstanden,
das nachfolgend auf einer Trockenstralle 9 trocknen
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und wie oben beschrieben beschnitten werden kann.

[0046] In allen Anlegern 2, 2' und 3' liegen die B6-
gen 10, 10" bereits vorsortiert vor, so dass sie von
den Anlegern nur noch zu einem Bogenpaket zusam-
mengetragen werden mussen, ohne die Reihenfolge
zu andern.

[0047] Alternativ zu der Lésung mit einer aus dem
Bogenpaket 15 hervorstehenden Kennzeichnung C1
kann die Kennzeichnung C1 auch auf einem Bogen
10" mit individualisiertem Druck angeordnet sein,
dessen Ausmalle den anderen Bdgen 10, 10' des
Bogenpaketes 15 entspricht, also nicht aus dem Bo-
genpaket 15 hervorsteht. Dies kann beispielsweise
bei einer Vorrichtung nach der Ausfihrungsform 1
dann erfolgen, wenn die Kennzeichnung C1 auf dem
obersten Bogen des Bogenpaketes 15 angeordnet
ist, der oberste Bogen also ein Bogen mit individuali-
siertem Druck ist. Dann kann das Lesegerat leicht die
Kennzeichnung auslesen, und die Vorrichtung 8
muss die hervorstehende Kennzeichnung C1 nicht
von dem Bogenpaket 15 abschneiden. Alternativ
kann auch eine elektromagnetische Kennzeichnung
verwendet werden, die auch im Innern eines Bogen-
paketes 15 von einem entsprechenden Detektor als
Lesemittel ausgelesen werden kann.

[0048] Die Erfindung ist nicht auf die beiden voran-
gegangenen Ausflhrungsbeispiele beschrankt, ge-
nauso wenig ist sie auf eine Klebebindung be-
schrankt. Sie kann ebenso bei einer Rickstichhef-
tung oder einer Fadenheftung verwendet werden.
Genauso gut ist die Erfindung auch dann anwendbar,
wenn nur ein loser Stapel Bégen zu einem Bogenpa-
ket zusammengetragen wird, der nicht gebunden,
aber adressiert wird.

Bezugszeichenliste

1 Vorrichtung zur Fertigung von Drucker-
zeugnissen

Normalanleger mit statischen Drucken
Normalanleger mit individualisierten Dru-
cken

Hochleistungsanleger
Zusammentragmittel

Lesemittel

Umschlaganleger

Drucker

Vorrichtung zum Frasen und Beleimen
Trockenstralle

Bogen mit statischem Druck
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10’ Bogen mit individualisiertem Druck
1,11 Umschlag
12 Adresse
15 Bogenpaket
16 Klebegebundenes Druckerzeugnis
20 Fertigungsstralle
Cc1 Kennzeichnung auf Bogen mit individuali-

siertem Druck

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Fertigung von Druckerzeugnis-
sen mit:
— einem Zusammentragmittel (4) zum Zusammentra-
gen mindestens zweier Bégen (10, 10') zu einem Bo-
genpaket (16), wobei mindestens ein Bogen (10"
mindestens einen individualisierten Druck aufweist;
— mindestens einer Kennzeichnung (C1) auf dem Bo-
gen (10") mit dem individualisierten Druck;
— einem Lesemittel (5) zum Auslesen der mindestens
einen Kennzeichnung (C1); und
— einem Steuermittel zur automatischen Steuerung
eines Adressiermittels (6"; 7), des Zusammentragmit-
tels (4) und des Lesemittels (5) in Abhangigkeit von
dem mindestens einen individualisierten Druck
und/oder der mindestens einen Kennzeichnung (C1).

2. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die min-
destens eine Kennzeichnung (C1) des Bogens (10")
mit individualisiertem Druck im zusammengetrage-
nen Bogenpaket (15) durch das Lesemittel (5) aus-
lesbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens ein Bogen (10"
mit individualisiertem Druck an vorbestimmbarer
Stelle im Bogenpaket (15) angeordnet ist.

4. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, gekennzeichnet durch ein Adressiermit-
tel (6"; 7) zum Adressieren des zusammengetrage-
nen Bogenpaketes (15) oder des Druckerzeugnisses
(16) mit einer Adresse, die mit dem individualisierten
Druck des Bogenpaketes (15) korrespondiert.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Lesemittel (5) zwischen Zu-
sammentragmittel (4) und dem Adressiermittel (6"; 7)
angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das Adressiermittel (6'; 7) das
Bogenpaket (15) in einem adressierten Umschlag
anordnet.

7. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Zu-
sammentragmittel (4) mindestens einen Anleger (2,
2', 3'") zum Anlegen der Bégen (10, 10") zu einem Bo-
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genpaket (15) aufweist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Anleger als Normalanleger
(2, 2'") oder Hochleistungsanleger (3') ausgebildet ist.

9. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen
Anspriche, gekennzeichnet durch einen Handanle-
ger, durch den ein erst teilweise zusammengetrage-
nes Bogenpaket (15) nach einem Durchlaufen des
Zusammentragmittels (4) wieder am Anfang des Zu-
sammentragmittels (4) positioniert wird und dem Bo-
genpaket (15) vom Zusammentragmittel (4) weitere
Bdgen (10, 10') hinzugefugt werden.

10. Vorrichtung nach einem der vorangegange-
nen Anspriche, gekennzeichnet durch ein Bindemit-
tel (6"; 6), durch das das zusammengetragene Bo-
genpaket mittels Ruckstichheftung, Fadenheftung
oder Klebebindung bindbar ist.

11. Vorrichtung nach einem der vorangegange-
nen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kennzeichnung (C1) als Matrixcode, Barcode, Loch-
code, fluoreszierende Kennzeichnung und/oder elek-
tro-magnetische Kennzeichnung ausgebildet ist.

12. Vorrichtung nach einem der vorangegange-
nen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Adressiermittel (6'; 7) als Umschlaganleger (6') aus-
gebildet ist, der das Bogenpaket (15) in einem adres-
sierten Umschlag (11') anordnet, dessen Adressie-
rung mit dem individualisierten Druck eines Bogens
(10") des Bogenpaketes (15) korrespondiert.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Umschlaganleger (6') einen
Zwischenspeicher aufweist, in dem mindestens ein
adressierter Umschlag (11') nach dem Auslesen der
Position des Bogenpaketes (15) durch das Lesemit-
tel (5) zwischengespeichert wird.

14. Verfahren zum Fertigen von Druckerzeugnis-
sen, wobei
— mindestens zwei Bogen (10, 10') zu einem Bogen-
paket (15) zusammengetragen werden, von denen
mindestens ein Bogen (10') einen individualisierten
Druck und eine Kennzeichnung (C1) aufweist;
— die Kennzeichnung (C1) von einem Lesemittel (5)
ausgelesen wird; und
— durch ein Steuermittel eine automatische Steue-
rung eines Adressiermittels (6'; 7), des Zusammen-
tragmittels (4) und des Lesemittels (5) in Abhangig-
keit von dem mindestens einen individualisierten
Druck und/oder der mindestens einen Kennzeich-
nung (C1) erfolgt.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass durch das Steuermittel das Zu-
sammentragen mehrerer Bégen (10') mit individuali-
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siertem Druck zu einem Bogenpaket (15) synchroni-
siert wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 oder
14, dadurch gekennzeichnet, dass durch das Ausle-
sen der Kennzeichnung (C1) durch das Lesemittel (5)
das Steuermittel eine IST-Position eines zusammen-
getragenen Bogenpaketes (15) mit einer SOLL-Posi-
tion des Bogenpaketes (15) vergleicht.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei einem Abweichen der
IST-Position eines zusammengetragenen Bogenpa-
ketes (15) von seiner SOLL-Position die Fertigung
vom Steuermittel angehalten wird.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass das zusammen-
getragene Bogenpaket (15) mittels Ruckstichhef-
tung, Fadenheftung oder Klebebindung gebunden
wird.

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Lesemittel (5) die Kenn-
zeichnung (C1) eines zusammengetragenen Bogen-
paketes (15) ausliest, bevor das Bogenpaket (15) ge-
bunden wird.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass das Bogenpaket
(15) in einem adressierten Umschlag (11') angeord-
net wird, dessen Adressierung mit dem individuali-
sierten Druck eines Bogens (10') des Bogenpaketes
(15) korrespondiert.

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass das Bogenpaket
(15) durch einen Aufdruck (12) mit einer Adressie-
rung versehen wird, die mit dem individualisierten
Druck eines Bogens (10') des Bogenpaketes (15)
korrespondiert.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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