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(54) Einsteckvorrichtung und Einsteckverfahren.

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren
zum Einstecken von flachen Gegenstanden (8), z.B. gedruckte
Vor- oder Zusatzprodukten, Zeitungsteilen, Warenproben, Pro-
spekten, Flyer und sonstigen Beilagen in gefaltete Druckereipro-
dukte (2). Es wird ein Umlaufsystem (10) mit entlang einer ge-
schlossenen kreisférmigen Umlaufbahn (U) bewegbaren Abtei-
len (12) verwendet, wobei die Abteile (12) in Umlaufrichtung von
gebogenen Trennwanden (14) begrenzt sind. Dies erméglicht
es, die Druckereiprodukte (2) und die Gegenstande (8) in Um-
laufrichtung zuzufiihren, wodurch die auf die Produkte (2) wir-
kenden Kréafte reduziert werden kdnnen. Ausserdem bestehen
Vorteile bei der Formatanpassung, da sich der Offnungswinkel
des Produkts (2) bei Verstellung des Abteilbodens (13) nicht so
stark andert wie bei radial ausgerichteten Abteilen (12).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Weiterverarbeitung von Druckereiprodukten und betrifft insbesondere eine
Vorrichtung und ein Verfahren zum Einstecken von flachen Gegenstanden in ein gefaltetes Druckereiprodukt, z.B. einen
Umschlag. Solche flachen Gegenstéande sind beispielsweise weitere Druckereiprodukte, gedruckte Vor- oder Zusatzpro-
dukte, Zeitungsteile, Warenproben, Prospekte, Flyer und sonstige Beilagen. Die Erfindung dient beispielsweise zur Her-
stellung eines mehrteiligen Druckereiprodukts.

[0002] Zum Einstecken von flachen Gegenstéanden zwischen die beiden Produktteile eines gefalteten Druckereiprodukts
ist es bekannt, die von der Rotationsdruckmaschine kommenden Druckereiprodukte an eine separate Vorrichtung zu
Ubergeben, darin zu halten und zu 6ffnen, die flachen Gegenstande einzuflihren und das so entstehende Endprodukt zu
entnehmen und weiterzuférdern. Die bisher zu diesem Zweck verwendeten Vorrichtungen, z.B. gemass EP-A 0 588 764
oder EP-A 1 090 867, umfassen Umlaufsysteme mit einer Mehrzahl von Abteilen, die entlang einer kreisférmigen Um-
laufbahn um eine Drehachse bewegt werden, indem sie an einem starren Rotationskérper, z.B. einem Rad, angeordnet
sind. An der Peripherie des Umlaufsystems sind die Zufuhrstationen fur die Druckereiprodukte und die einzusteckenden
Gegensténde angeordnet. Die Druckereiprodukte werden mit dem Falz voraus in die Abteile eingefiihrt und durch eine
Offnungseinrichtung gedffnet sowie offengehalten, so dass die flachen Gegenstande in das geéffnete Produkt eingefihrt
werden kdnnen. Die Abteile sind durch Trennwande definiert, die in im Wesentlichen radialer Richtung verlaufen. Die Aus-
richtung der Abteile, d.h. die Richtung einer gedachten Linie bzw. Flache zwischen zwei benachbarten Trennwénden, ist
radial. Dies ermdglicht unter anderem eine maximal grosse Offnung der Abteile, so dass Toleranzen beim Einschieben
der Produkte bestehen.

[0003] Nachteilig an den bekannten Einrichtungen sind jedoch die grossen Beschleunigungen, denen die Produkte beim
Einflhren in die Abteile aufgrund des Richtungswechsels zwischen der Zuflihrungsrichtung und der Richtung der Férde-
rung im Umlaufsystem ausgesetzt sind. Ein weiteres Problem besteht bei der Anpassung an unterschiedliche Formate:
Der Abstand zwischen den beiden Trennwanden variiert sehr stark mit dem Radius, auf dem der Abstand gemessen wird.
Da die Produkte normalerweise an ihren radial aussen liegenden Kanten in den Abteilen fixiert werden, werden kirzere
Produkte beim Offnen starker aufgespreizt als langere Produkte und damit unter Umsténden in unerwiinschter Weise
belastet. Schliesslich missen die Abteile eine gewisse Tiefe haben, um Produkte mit einem vorgegebenen Maximalformat
verarbeiten zu kdnnen. Die radiale Ausrichtung der Abteile flihrt dabei zu verhaltnismassig grossen Durchmessern der
Anlage.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Einstecken von flachen
Gegensténden in gefaltete Druckereiprodukte anzugeben, welche die Probleme des Standes der Technik vermeidet. Die
Produkte sollen schonend behandelt werden, wobei insbesondere eine Anpassung an verschiedene Formate einfach wird
oder moglich sein soll.

[0005] Die Aufgabe wird geldst durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen von Anspruch 1 und ein Verfahren mit den
Merkmalen von Anspruch 14. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den abhéngigen Ansprichen,
der Beschreibung und den Zeichnungen.

[0006] Die Erfindung geht aus von einem Stand der Technik, wie er eingangs geschildert wurde. Die Vorrichtung umfasst
ein Umlaufsystem mit einer Mehrzahl von entlang einer geschlossenen kreisférmigen Umlaufbahn um eine Drehachse der
geschlossenen kreisformigen Umlaufbahn bewegbaren Abteilen, die in Umlaufrichtung von Trennwéanden begrenzt sind
und entlang des Umfangs Offnungen zum Einfuhren der Druckereiprodukte und der Gegenstande in die Abteile aufweisen.
Das Umlaufsystem ist beispielsweise nach Art eines Schaufelrades ausgebildet. Zum Offnen und Offenhalten der an einer
ersten Zufihrstelle mit der Falzkante voran in die Abteile eingefilhrten Druckereiprodukte ist eine steuerbare Offnungs-
einrichtung vorhanden. Diese ist so eingerichtet, dass die gefalteten Druckereiprodukte vor einer zweiten Zufuhrstelle fur
die flachen Gegenstande geo6ffnet werden und an dieser Zufithrstelle in gedffnetem Zustand vorbeibewegt werden, so
dass die Gegensténde in das offene Produkt eingesteckt werden kénnen. Erfindungsgemass verlaufen die Trennwande
wenigstens bereichsweise im Wesentlichen nach Art einer Tangente oder Sekante zur kreisférmigen Umlaufbahn. Die
Abteile sind also in im Wesentlichen tangentialer bzw. sekantialer Richtung entgegen der Umlaufrichtung geéffnet und
vorzugsweise insbesondere unter einem Winkel von kleiner als 45° relativ zur Umlaufbahn orientiert. Die Umlaufbahn
ist dabei beispielsweise die Bahn derjenigen Enden der Trennwénde, die der Drehachse zugewandt sind, oder die Bahn
des Abteilbodens. Dieser ist von der Drehachse beabstandet, damit die Abteile in der beschriebenen Weise angeordnet
werden kdnnen. Die Richtung einer gedachten Linie bzw. Flache zwischen zwei benachbarten Trennwénden verlauft also
im Wesentlichen tangential zur Umlaufbahn oder schneidet diese unter einem kleinen Winkel.

[0007] Das erfindungsgemasse Verfahren sieht vor, dass die Druckereiprodukte und vorzugsweise auch die einzustecken-
den Gegenstande in einer Richtung zugefiihrt werden, die im Wesentlichen der Ausrichtung der nachlaufenden Trennwand
des zugeordneten Abteils entspricht, wenn sich dieses im Bereich der entsprechenden Zufihrstelle befindet. In einer nicht
beanspruchten Abwandlung der Erfindung kann der Gegenstand je nach Position der zweiten Zufiihrstelle auch parallel
zur vorlaufenden Trennwand eingefuhrt werden.

[0008] Die Erfindung erméglicht es, die Druckereiprodukte in Richtung der Abteile zuzufiihren und durch Drehung des
Umlaufsystems zunéchst ohne signifikante Richtungsanderung und damit ohne grosse Beschleunigungen weiterzufor-
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dern. Der Luftwiderstand des Druckereiprodukts wird vermindert, indem das Produkt mit der Falzkante voran quasi in
Richtung der Produktebene statt senkrecht dazu bewegt wird.

[0009] Die Erfindung hat den weiteren Vorteil, dass sich der Abstand der Trennwénde in Abhangigkeit von der Tiefe
des Abteils (von der Peripherie in Richtung zur Drehachse) nicht so stark éndert wie bei radial orientierten Abteilen. Die
eingangs geschilderten Probleme bei der Formatanpassung werden daher vermieden.

[0010] Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass der Durchmesser des Umlaufsystems zur Verarbeitung von Produkten
mit einem vorgegebenen maximalen Format durch die von der radialen Richtung abweichende Orientierung der Abteile
gegenlber solchen Systemen, bei denen die Abteile radial orientiert sind, verkleinert ist und das erfindungsgemésse
System daher kompakter als der Stand der Technik ausgefiihrt werden kann.

[0011] Diese Ausgestaltung des Umlaufsystems mit schuppenartig um das Drehzentrum herum angeordneten Abteilen
fihrt auch dazu, dass die Produkte innerhalb des Umlaufsystems in einer sehr kompakten Formation geférdert werden,
was hohe Forderraten erméglicht. Die Formation entspricht im Wesentlichen einer Schuppenformation, die eine Umlen-
kung durchlauft. Der Unterschied zu einer konventionellen Schuppenformation liegt darin, dass innerhalb des Umlaufsys-
tems Trennwande zwischen den Produkten angeordnet sind.

[0012] Zum ZufUhren der Produkte im Wesentlichen in Umlaufrichtung bzw. in Richtung der momentanen Orientierung des
Abteils ist eine Zuflihrstation flr die gefalteten Druckereiprodukte vorzugsweise so relativ zum Umlaufsystem angeordnet,
dass die Druckereiprodukte im Wesentlichen tangential oder sekantial zur Umlaufbahn eingefiihrt werden, besonders
bevorzugt in im Wesentlichen horizontaler Richtung.

[0013] Es hat sich gezeigt, dass entgegen der Umlaufrichtung gebogene, sich beispielsweise spiralartig um die Drehach-
se windende Trennwénde Vorteile haben, da sie das Offnen der Produkte erleichtern. Denn beim Fixieren eines der Pro-
duktteile gegen die gebogene Trennwand spreizt sich das gefaltete Produkt aufgrund seiner Eigensteifigkeit in der Regel
ohne zusatzliche Massnahmen auf. Die Offnungseinrichtung kann daher auf einfache Weise durch ein Klemmelement
realisiert sein, das eines der Produktteile gegen die Trennwand driickt. Alternativ kann die Offnungseinrichtung durch eine
oder mehrere Saugluftdisen in der Trennwand realisiert sein, wodurch das angrenzende Produktteil gegen die Trennwand
gesaugt wird. In einer nicht beanspruchten Abwandlung der Erfindung kénnen derartige Offnungseinrichtungen, die nur
einen der Produktteile fixieren, auch bei geraden Abteilwanden eingesetzt werden.

[0014] Eine gebogene Trennwand hat den zusatzlichen Vorteil, dass der Platzbedarf (Durchmesser der Vorrichtung) ge-
genuber dem im Stand der Technik beschriebenen Fall mit geraden Trennwéanden reduziert wird.

[0015] Der Offnungsprozess wird vorzugsweise durch weitere Massnahmen unterstiitzt. Solche Massnahmen kénnen die
geeignete Anordnung der verschiedenen Stationen entlang der Umlaufbahn sein, welche es ermdglichen, die Lageande-
rung des Produktes beim Transport entlang der Umlaufbahn und damit die Schwerkraft zum Offnen auszunutzen. Des
Weiteren konnen Offnungselemente vorgesehen sein, welche zwischen die Produkiteile einschiebbar sind und diese von-
einander abheben.

[0016] Schliesslich kénnen die Produktteile auch durch Einblasen von Luft voneinander abgehoben werden.

[0017] Zum gezielten Aufnehmen eines Produkts und zur gezielten Freigabe an einer Abgabeposition dient eine Steuer-
vorrichtung, mit welcher die Offnungseinrichtung in Abhéngigkeit von der Position der Abteile entlang der Umlaufbahn
steuerbar ist. Diese ist beispielsweise durch eine stationéare Steuerkulisse realisiert, die mit an den Abteilen angeordneten
mitbewegten Elementen zusammenwirkt.

[0018] Zur Anpassung an verschiedene Formate sind vorzugsweise verschiebbare Anschlagelemente vorgesehen, die
innerhalb der Abteile als Anschlag fir die Falzkante dienen und dadurch den Abteilboden definieren. Die Anschlagelemente
werden beispielsweise in radialer Richtung verschoben, um Produkte unterschiedlichen Formats so abzustitzen, dass
sich die der Falzkante gegeniberliegende Kante formatunabhéngig im Bereich der Abteiléffnung befindet.

[0019] Zur Abgabe der vervollstandigten Produkte an eine Wegférdereinrichtung ist vorzugsweise eine Abstreifeinrichtung
vorgesehen, die die Produkte an einer Abgabeposition aus den Abteilen schiebt. Die Abstreifeinrichtung greift vorzugswei-
se an den Falzkanten an. Sie ist insbesondere ortsfest und bewegt das Produkt aufgrund der Relativbewegung zwischen
Abstreifeinrichtung und dem Umlaufsystem. Die Abstreifeinrichtung kann zur Formatanpassung verstellbar sein.

[0020] Beispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen dargestellt und nachfolgend beschrieben. Es zeigen rein sche-
matisch:

Fig. 1 eine erfindungsgemasse Vorrichtung zum Einstecken von flachen Gegenstanden in gefaltete Produkte;
Fig. 24 eine Vorrichtung gemass Fig. 1 mit verschiedenen Varianten der Zuflhrstationen und der Wegférderung;

Fig. 57 verschiedene Varianten der Offnungseinrichtung.

[0021] Fig. 1 zeigt eine Einsteckvorrichtung 1 mit einem Umlaufsystem 10, welches eine Mehrzahl von Abteilen 12 umfasst.
Jeweils ein Abteil 12 ist durch zwei benachbarte flachige oder eine Flache aufspannende Trennwénde 14 gebildet, die an
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wenigstens einem Rotationskdrper (hier nicht dargestellt) um eine Drehachse D drehbar gelagert sind. Die Trennwénde
14 definieren Aufnahmetaschen flr Produkte, die sich von der Peripherie des Umlaufsystems 10 bzw. der Abteil6ffnung
16 zum Abteilboden 13 hin verjingen.

[0022] Durch die Drehung um die hier horizontal verlaufende Drehachse D beschreiben die Abteile 12 eine kreisférmige
Umlaufbahn U mit einem Radius r. Als Umlaufbahn U ist vorliegend die Bahn desjenigen Trennwandendes 15 bezeichnet,
das in geringstem Abstand r zur Drehachse D liegt (r>0). Wird die Bahn eines anderen Punktes auf der Trennwand 14
betrachtet, z.B. des aussenliegenden Trennwandendes 15°, so liegt die entsprechende Umlaufbahn U konzentrisch zur
innersten Umlaufbahn U, hat aber einen grésseren Radius r'.

[0023] Erfindungsgemass sind die Abteile 12 bzw. die Trennwénde 14 nicht wie beim Stand der Technik radial zur Dreh-
achse D bzw. zur Umlaufbahn U, U orientiert. Die Trennwénde 14 verlaufen im Bereich ihres innen liegenden Endes
15 im Wesentlichen tangential zur Umlaufbahn U mit dem kleinsten Radius r, der zugleich den minimalen Abstand der
Abteilbéden 13 zur Drehachse D angibt. Die entsprechende Tangente T ist im oberen Teil des Umlaufsystems 10 sche-
matisch fir eines der Abteile 12 eingezeichnet. Wird eine Umlaufbahn U” mit grésserem Radius r” betrachtet, verlaufen die
Trennwande 14 sekantial zur Umlaufbahn U". Es ist auch mdglich, dass die Trennwénde 14 unter einem mdglichst kleinen
Winkel sekantial zur inneren Umlaufbahn U verlaufen. Die Abteile 12 6ffnen sich entgegen der Umlaufrichtung (hier im
Uhrzeigersinn), d.h. die Abteildéffnung 16 lauft dem Abteilboden 13 nach.

[0024] Im Bereich der radial aussen liegenden Enden 15° der Trennwande 14 sind Halteelemente 22 angeordnet, die Teil
einer Offnungseinrichtung 20 sind. Diese umfasst ausserdem eine hier nicht naher gezeigte Steuereinrichtung in Form
einer Steuerkulisse und damit zusammenwirkenden Steuerelementen, mit denen die Halteelemente 22 zwischen einer
Offenstellung und einer Klemmstellung bewegt werden kénnen.

[0025] Im Bereich des Abteilbodens 13 sind Anschlagelemente 18 angeordnet, die eine insgesamt zylindermantelférmige
Anschlagflache fir die Falzkante 5 der Produkte definieren. Der Abstand a der Anschlagelemente 18 von der Drehachse D
ist vorzugsweise zur Anpassung an unterschiedliche Produktformate verstellbar, so dass die aussen liegenden Kanten der
Produkte 2 stets dieselbe Position einnehmen. Im unteren Bereich der Umlaufbahn U befindet sich eine Abstreifeinrichtung
24 zum Herausschieben der Produkte 2 aus den Abteilen. Die Abstreifeinrichtung 24 ist vorliegend stationar, kdnnte jedoch
auch ein oder mehrere mitlaufende Elemente umfassen, z.B. ein Rad, einen Nockenriemen oder eine Greiferkette.

[0026] Im oberen Bereich der Umlaufbahn U, hier links von deren Scheitelpunkt, ist eine Zuflhrstation 30 fur gefaltete
Druckereiprodukte 2 angeordnet. Stromabwarts davon im rechten Teil der Umlaufbahn U befindet sich eine Zuflihrstation
40 fur in die Produkte 2 einzusteckende Gegenstande 8. Diese Gegensténde 8 kénnen auf verschiedene Weise ausgebildet
und zusammengestellt sein. Unterhalb des Umlaufsystems 10 befindet sich ein Wegférderer 50 zum Wegtransport der
Produkte 2 mit den eingesteckten Gegensténden 8.

[0027] Die Drehung des Umlaufsystems 10 sowie der Produktevorschub der Zufiihrstationen 30, 40 wird durch Austausch
geeigneter Steuersignale vorzugsweise aufeinander abgestimmt von einer gemeinsamen Steuereinrichtung 60 gesteuert.

[0028] Im Folgenden wird die Funktion der Einsteckvorrichtung 1 beschrieben:

[0029] Durch die Zufuhrstation 30 werden die gefalteten Produkte 2 in geschlossenem Zustand mit der Falzkante 5 voran
an einer ersten Zuflihrstelle S1 in die Abteile 12 eingeflihrt. Die Produkte 2 werden beim Zufiihren in im Wesentlichen
horizontaler Zuflihrrichtung Z1 vorgeschoben und aus dem Zuflihrungsstrom vereinzelt. Die Position der Zufuhrstelle S1
ist so gewahlt, dass das Abteil 12 bzw. die nachlaufende Trennwand 14 eines Abteils 12 dort eine ebenfalls im Wesent-
lichen horizontale Ausrichtung hat. Die Produkte 2 behalten daher auch innerhalb des Umlaufsystems 10 zunéachst ihre
urspriingliche Bewegungsrichtung, so dass grosse Relativbewegungen sowie starke Brems- und Reibungskrafte auf das
Produkt 2 vermieden werden.

[0030] Die Produkte 2 bestehen aus zwei Produktteilen 4, 6, die unter Bildung eines Vorfalzes 3 am nachlaufenden Pro-
duktteil 6 gefaltet sind. Der Vorfalz 3 wird in geschlossenem Zustand des Produkts 2 durch das Klemmelement 22 gegen
die Trennwand 14 geklemmt. Bei der Drehung des Abteils 12 im Uhrzeigersinn wird das Produkt 2 so bewegt, dass es
durch die Schwerkraft gesffnet wird. Wie Fig. 7 zeigt, kann der Offnungsvorgang durch Blasluft unterstiitzt werden. Der
nicht gehaltene Produktteil 4 wird dabei von der vorlaufenden Trennwand 14 des Abteils 12 gestiitzt. In dieser Situation
wird der flache Gegenstand 8 an der zweiten Zufiihrstelle S2 in das geoffnete Produkt 2 eingefiihrt. Die Zuflihrrichtung
Z2 der Gegenstande 8 stimmt ebenfalls im Wesentlichen mit der an der Zufuhrstelle S2 vorliegenden Ausrichtung der
Abteile 12 lberein.

[0031] Nach dem Einschieben des Gegenstands 8 wird das Klemmelement 22 gelst, so dass das Produkt 2 durch die
Abstreifeinrichtung 24 aus dem Abteil 12 herausgeschoben und an die Wegférdereinrichtung 50 abgegeben werden kann.
Vorliegend werden die Produkte 2 in Schuppenformation auf einem Férderband abgelegt, es ist aber auch eine Ubergabe
an einen Greiferférderer moglich, wie in Fig. 4 gezeigt.

[0032] Das Anschlagelement 18 wird zur Anpassung an unterschiedliche Formate z.B. in radialer Richtung verschoben
(Anpassung des Abstands a). Dies ermdglicht es, die Produkie 2 stets an derselben Stelle, hier am Vorfalz 3, zu fixieren.
Auch die Ubergabe an die Wegférdereinrichtung 50 kann dadurch ohne Anpassungen erfolgen. Dies hat insbesondere
bei Ubergabe an einen Greiferfdrderer Vorteile, denn die Steuerung der Greiferbewegung muss so nicht an verschiedene
Produktpositionen innerhalb des Abteils 12 angepasst werden (siehe Fig. 4).
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[0033] Durch Verschieben des Anschlagelements 18 &ndert das Abteil 12 seine Tiefe. Der Offnungswinkel des Produkts 2
andert sich jedoch nicht so stark in Abhangigkeit von der Tiefe wie bei Anlagen mit radial orientierten Trennwanden 14, so
dass eine unerwiinschte starke Aufweitung des Produkts 2 vermieden wird. Die effektive Offnungsweite d der Abteile 12,
die die Aufweitung des Produkts 2 begrenzt, ist aufgrund der tangentialen Ausrichtung der Trennwénde 14 deutlich kleiner
als die Breite der Offnung 16 gemessen in Umfangsrichtung, die bei radial ausgerichteten Produkten massgeblich wére.

[0034] Die Trennwéande 14 des Umlaufsystems aus Fig. 1 sind entgegen der Umlaufrichtung, d.h. zur Drehachse D hin,
gebogen. Da die Produkte 2 an der nachlaufenden Trennwand 14 eines Abteils 12 fixiert werden, wird durch die Biegung
der Trennwand 14 und die Eigensteifigkeit des Produkts 2 auf einfache Weise erreicht, dass sich das Produkt 2 &ffnet.

[0035] In einer nicht beanspruchten Abwandlung der Erfindung kénnten die Trennwéande 14 auch gerade ausgefihrt sein.
Es ist moglich, dass die erfindungsgemassen Trennwande nicht vollflachig sind, sondern aus mehreren Elementen beste-
hen, die eine Stltzflache definieren. Ebenso kénnten nicht Vor- und Rickseite einer Trennwand 14 jeweils einem Abteil
12 zugeordnet sein, sondern jedes Abteil 12 kdnnte separate Stltzelemente firr die vorlaufende und die nachlaufende
Abteilwand aufweisen. Eine weitere Variante besteht darin, Transporttaschen an einem Fordermittel, z.B. einer Kette, zu
befestigen, welches z.B. schienengefuhrt entlang der Umlaufbahn bewegt wird. In einer nicht beanspruchten Abwandlung
der Erfindung kénnte die Umlaufbahn in diesem Fall auch anders als kreisférmig sein. Die in Fig. 1 gezeigte Konstruktion
des Umlaufsystems ist allerdings konstruktiv besonders einfach.

[0036] Fig. 2 zeigt eine Vorrichtung 1 gemass Fig. 1 mit einer Zuflhrstation 30, die Produkte 2 wahlweise online von einem
Greiferforderer 32, der z.B. mit dem Ausgang einer Druckmaschine verbunden ist, oder offline aus einem Produktespei-
cher 36 erhalt. Die Produkte 2 werden auf einem Férderband 34 zur Zufihrstelle S1 geférdert und dabei beispielsweise
beschleunigt.

[0037] Die in Fig. 2 skizzierte Zufuhrstation 40 fUr die einzusteckenden Gegenstande 8 besteht aus zwei gegenlaufig an-
getriebenen Forderb&ndern 42, 44, zwischen denen auch gréssere oder komplexere Gegensténde 8 aufgenommen und
gefordert werden kénnen. Die Férderbander 42, 44 verlaufen im Bereich der Zufiihrstelle S2 so, dass die Férderrichtung
Z2 der Gegensténde 8 der momentanen Orientierung der Abteile 12 ungefahr entspricht, hier sind sie schrag nach unten
geneigt. Die ZufUhrstation 40 kann beispielsweise wie in EP-A 1 475 329 beschrieben ausgebildet sein. Zum Zusammen-
stellen und Einflihren komplexerer Gegenstéande kann eine Vorrichtung gemass EP-B 1 456 106 verwendet werden.

[0038] Die Wegférdereinrichtung 50 umfasst wie oben beschrieben ein Férderband 52, dessen Férderrichtung im Bereich
der Produktabgabe der momentanen Férderrichtung (Umlaufrichtung) der Produkte 2 entspricht. Die in einer Schuppen-
formation abgelegten Produkte 2 kénnen anschliessend durch weitere Férderer Gbernommen oder iber Umlenkungen 54
gefluhrt werden, z.B. wie in EP-A 1 411 011 beschrieben.

[0039] Fig. 3 zeigt eine Variante der Anordnung aus Fig. 2, bei der die Férderrichtung der Produkte 2 in der Zufilhrung 30
umgekehrt wird. Die Schuppenformation der Produkte 2 wird oberhalb des Umlaufsystems 10 entgegen der Drehrichtung
im oberen Teil zugefuhrt und durch eine Umlenkung 38, hier realisiert durch zwei kreisférmig umgelenkte gegenlufig an-
getriebene Forderbénder, um 180° gedreht. Die Produkte 2 werden dann wie oben beschrieben in die Abteile 12 eingefiihrt.

[0040] Die in Fig. 3 gezeigte Wegférdereinrichtung 50 umfasst neben den in Fig. 2 gezeigten Komponenten einen Grei-
ferférderer 56, der die Produkte 2 in einer im Wesentlichen aufrechten Lage, in die sie durch die Umlenkung 54 gebracht
wurden, Ubernimmt. Die Greifer fassen die Produkte 2 am Bund bzw. an der Falzkante.

[0041] Fig. 4 zeigt eine Variante, bei der die Produkte 2 vom Umlaufsystem 10 direkt von einem Greiferférderer 58 Uiber-
nommen werden. Die Produkte 2 werden hier an ihrer der Falzkante 5 gegeniiberliegenden offenen Kante durch die Greifer
59 ergriffen. Sie werden dazu von einem Abstreifelement 24 leicht aus den Abteilen 12 geschoben, so dass die Kante
tibersteht und von den Greifern 59 erfasst werden kann. Die Ubergabestelle befindet sich seitlich vom Umlaufsystem 10 an
einer Position, in der die Abteile 12 noch nach oben hin orientiert sind, so dass sich die offene Produktkante noch oberhalb
der Falzkante 5 befindet. Das Produkt 2 wird also entgegen der Schwerkraft aus dem Abteil geschoben. Hierdurch wird
eine sehr prazise Kontrolle der Produktbewegung ermdglicht.

[0042] Zur Formatanpassung ist das Abstreifelement 24 vorzugsweise ebenfalls verstellbar, so dass sich die zu ergreifen-
de Produktkante immer an derselben Position befindet.

[0043] Die direkte Ubernahme von Produkten 2 durch Greifer aus einem Umlaufsystem 10 ist in der Anmeldung Nr. WO
2009/092 175 beschrieben, auf die hier bezliglich der Gestaltung des Umlaufsystems und der Steuerung der Greifer
erganzend verwiesen wird.

[0044] Fig. 5-7 zeigen verschiedene Mdglichkeiten, wie ein in ein Abteil 12 eingefihrtes Produkt 2 gehalten und geéffnet
werden kann.

[0045] Im Beispiel von Fig. 5 befindet sich am aussen liegenden Ende 15" der Trennwand 14 ein Klemmelement 22,
das relativ zur Trennwand 14 gesteuert verschwenkbar ist und eines der Produktteile 6 an seinem Vorfalz 3 gegen die
Trennwand 14 klemmen kann. Die Produkte 2 &éffnen sich, indem das Abteil 12 durch Bewegung entlang der Umlaufbahn
U seine Orientierung &ndert. Im Bereich des Taschenbodens 13 sind bewegliche Anschlagelemente 18 angeordnet, an
denen die Falzkante 5 wahrend des Férderns durch das Umlaufsystem 10 anliegt.
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[0046] Gestrichelt eingezeichnet sind Anschlagelemente 18°, die einen grésseren Abstand a von der Drehachse D auf-
weisen und ein Produkt 2" mit geringerer Lange (Falzkante 5°) so halten, dass sein Vorfalz 3" vom Klemmelement 22
erfasst werden kann.

[0047] Im Beispiel von Fig. 6 sind in der Trennwand 14 Dlsen 26 angeordnet, die mit einer Unterdruckquelle 27 verbunden
sind. Das in Umdrehungsrichtung nachlaufende Produktteil 6 wird durch Saugluft an der entsprechenden Abteilwand
gehalten. Das Produkt 2 6ffnet sich wiederum bei einer Orientierungsénderung des Abteils 12. Die Saugluftzufuhr kann
vorzugsweise gesteuert hergestellt bzw. unterbrochen werden, um das Produkt 2 erst dann anzusaugen, wenn es ganz
in das Abteil 12 eingefiihrt ist und es an der Ubergabestelle wieder freizugeben. Bei dieser Variante ist kein Vorfalz 3
notwendig.

[0048] Fig. 7 zeigt ein Beispiel, bei dem der Offnungsvorgang eines schon an einem Produktteil 6 gehaltenen Produkts
2 durch zusétzliche Mittel unterstitzt wird. Diese sind vorliegend durch weitere Disen 28 realisiert, die mit einer Druck-
luftquelle 29 verbunden sind. Die Dusen 28 blasen Luft vorzugsweise zwischen die beiden Produktteile 4, 6 ein, d.h. in
Richtung der Falzkante 5, so dass sich diese voneinander abheben. Die Disen 28 sind ortsfest oder mit den Abteilen
12 mitbewegt; im letzteren Fall ist die Druckluftzufuhr vorzugsweise steuerbar. Statt Druckluft kbnnten auch mechanische
Mittel verwendet werden, um das Produkt 2 zu &ffnen, z.B. ein Offnungsschwert.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zum Einstecken von flachen Gegensténden (8) in ein gefaltetes Druckereiprodukt (2), umfassend
ein Umlaufsystem (10) mit einer Mehrzahl von entlang einer geschlossenen kreisférmigen Umlaufbahn (U) um eine
Drehachse (D) der geschlossenen kreisférmigen Umlaufbahn (U) bewegbaren Abteilen (12), die in Umlaufrichtung
von Trennwanden (14) begrenzt sind und entlang des Umfangs Offnungen (16) zum Einfiihren der Druckereiprodukte
(2) und der Gegenstande (8) in die Abteile (12) aufweisen, und mit einer steuerbaren Offnungseinrichtung (20) zum
Offnen und Offenhalten von an einer ersten Zufihrstelle (S1) in die Abteile (12) eingefiihrten Druckereiprodukten (2)
derart, dass die flachen Gegensténde (8) an einer zweiten Zuflhrstelle (S2) in die gedffneten gefalteten Druckerei-
produkte (2) einsteckbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Trennwénde (14) gebogen sind und die Abteile (12)
um die Drehachse (D) herum angeordnet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungen (16) der Abteile (12) entgegen der Um-
laufrichtung orientiert sind.

3. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Trennwénde (14) ent-
gegen der Umlaufrichtung gebogen sind.

4. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Ansprliche, gekennzeichnet durch eine Zufuhrstation (30) fur die ge-
falteten Druckereiprodukte, welche so relativ zum Umlaufsystem angeordnet ist, dass die Druckereiprodukte (2) an
der ersten Zufihrstelle (S1) im Wesentlichen parallel zur in Umdrehungsrichtung nachlaufenden Trennwand (14) des
entsprechenden Abteils (12) und vorzugsweise in Umlaufrichtung eingefihrt werden.

5. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Ansprlche, dadurch gekennzeichnet, dass der Boden (13) der Abtei-
le (12) durch Anschlagelemente (18) definiert ist, die in einem vorgegebenen Abstand (a) von der Drehachse (D)
angeordnet sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand (a) der Anschlagelemente (18) von der
Drehachse (D) zur Anpassung an unterschiedliche Formate variabel ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Umlaufsystem (10) ein
um die Drehachse (D) drehbares Schaufelrad ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungseinrichtung
(20) ein steuerbares Klemmelement (22) umfasst, welches eines der Produktteile (4, 6) des gefalteten Druckereipro-
dukts (2) im Abteil (12) zu fixieren imstande ist, vorzugsweise das in Umlaufrichtung nachlaufende Produktteil (6) im
Bereich seiner radial aussen liegenden Kante (3).

9. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungseinrichtung
(20) eines der Produktteile (4, 6) des gefalteten Druckereiprodukts (2), vorzugsweise das in Umlaufrichtung nachlau-
fende Produktteil (6), mittels Saugluft im Abteil (12) zu fixieren imstande ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungseinrichtung (20) das
nicht fixierte Produktteil (4) mittels Blasluft vom fixierten Produktteil (6) abzuheben imstande ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, gekennzeichnet durch eine Steuervorrichtung, mit welcher die Off-
nungseinrichtung (20) in Abhangigkeit von der Position der Abteile (12) entlang der Umlaufbahn (U) steuerbar ist.

12. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen Anspriiche, gekennzeichnet durch eine stationére Abstreifeinrichtung
(24), welche die Druckereiprodukte (2) mit den eingesteckten Gegenstanden (8) durch Einwirken auf die Falzkante
(5) derart aus den Abteilen (12) zu schieben imstande ist, dass die Druckereiprodukte (2) durch eine Wegférderein-
richtung (50) Ubernommen und weitergeférdert werden kénnen.
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Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Abstreifeinrichtung (24) zur Anpassung an unter-
schiedliche Produktformate relativ zum Umlaufsystem (10) verschiebbar ist.

Verfahren zum Einstecken von flachen Gegensténden in gefaltete Druckereiprodukte mit den folgenden Schritten:

— Zufuhren der Druckereiprodukte (2) an einer ersten Zufuhrstelle (S1) zu einem Umlaufsystem (10) mit einer Mehr-
zahl von entlang einer geschlossenen kreisférmigen Umlaufbahn (U) um eine Drehachse (D) der geschlossenen
kreisférmigen Umlaufbahn (U) bewegten Abteilen (12), die in Umlaufrichtung von Trennwanden (14) begrenzt sind,
wobei die Trennwénde (14) gebogen sind und die Abteile (12) um die Drehachse (D) herum angeordnet sind, und
wobei die Druckereiprodukte (2) in einer Richtung (Z1) zugeflihrt werden, die im Wesentlichen parallel zur nachlau-
fenden Trennwand (14) des Abteils (12) verlauft, wenn dieses die erste Zufiihrstelle (S1) passiert;

— Offnen der Druckereiprodukte (2) in den Abteilen (12) wahrend der Bewegung entlang der Umlaufbahn (U);

— Einflihren der flachen Gegenstéande (8) an einer zweiten Zuflhrstelle (S2) in die gedffneten Druckereiprodukte (2);
— Abgeben der Druckereiprodukte (2) mit den eingesteckten flachen Gegensténden (8) aus dem Umlaufsystem.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die flachen Gegensténde (8) an der zweiten Zuflihrstelle
(S2) in einer Richtung (Z2) zugefihrt werden, die im Wesentlichen parallel zur nachlaufenden Trennwand (14) des
Abteils (12) verlauft, wenn dieses die zweite Zuflihrstelle (§2) passiert, wobei die Gegensténde (8) vorzugsweise in
Umlaufrichtung zugefuhrt werden.
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