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69 Einstecksystem fiir Druckprodukte.

@ Das Einstecksystem enthalt ein Zellrad, welches eine
ehrzahl von Zuflihrabschnitten (13) und mindestens zwei
Eingabeabschnitte (12a, 12b) fir die Zuflhrung von Druck-
hauptprodukien enthalt. Die Eingabeabschnitte (12a, 12b) sind
in axialer Richtung versetzt. Des weiteren besitzt das System
eine Zuflhreinrichtung (17) mit Verzweigungen (40) und/oder
umschaltbaren Weichen (50-56). Ausgangsseitig ist eine Ver-
teileinrichtung (18) mit verzweigten und/oder umschaltbaren
Férderstrecken (5) sowie Entnahmestationen (6) angeordnet.

Uber die Eingabeabschnitte (12a, 12b) werden Hauptproduk-
te zugefihrt in welche Vorprodukte aus den Zufiihrabschnitten
(18) eingesteckt werden. Durch geeignete Stellung der Wei-
chen (50-56) bzw. Verzweigungen (40) kdnnen ca. 80'000
Endprodukte pro Stunde in flexibler Weise zusammengestellt
werden. Das erfindungsgemasse Verfahren erlaubt auch das
Zusammenstellen sehr umfangreicher Endprodukie mit sehr
grosser Prozessgeschwindigkeit. Ausserdem ist es mdglich
unterschiedliche Endprodukte gleichzeitig durch das Einsteck-
system zusammenzufithren.
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Beschreibung

EINSTECKSYSTEM FUER DRUCKPRODUKTE

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Einstecken von Druckproduk-
ten, insbesondere von Zeitungsvordrucken oder
Fremdbeilagen, in ein Hauptprodukt sowie auf ein
Einstecksystem geméss den Patentanspriichen 1, 5
bzw. 10.

Vergleicht man die Verarbeitungsgeschwindigkei-
ten herkémmiicher Einsteckvorrichtungen mit jenen
gebréuchlicher Zeitungsdruckmaschinen, welche
heute eine Leistung von ca. 70'000 und mehr
Zeitungen pro Stunde aufweisen, so zeigt sich, dass
letztere Geschwindigkeiten bei weitem nicht erreicht
werden. Um diese grosse Leistung der Druckma-
schinen auch beim Einstecken der einzelnen Druck-
produkte-Einheiten ausnutzen zu kénnen, ist es
erforderlich, dass das Einstecksystem eine entspre-
chend hohe Verarbeitungsgeschwindigkeit besitzt.
Erschwert wird das Erreichen einer so hohen
Geschwindigkeit durch die Tatsache, dass der
heutzutage geforderte Umfang der Druckprodukie
sehr gross ist, bspw. 200 und mehr Seiten, und dass
ein einzelner Einsteckvorgang eine minimale Verar-
beitungszeit erfordert.

Herkémmliche Einsteckvorrichtungen erreichen
maximale Verarbeitungsgeschwindigkeiten in der
Grdssenordnung von zehn bis maximal vierzigtau-
send Druckerzeugnissen pro Stunde. Es wurden
Versuche gemacht, die Arbeitsgeschwindigkeit und
Anpassungsféhigkeit solcher Anlagen zu steigern,
doch zeigen diese bekannten Lésungen andere
Nachteile, die den praktischen Einsatz einschran-
ken.

Aus der CH-PS 659 642 ist eine Vorrichtung zum
Zusammentragen von Zeitungen bekannt, die nach
dem Karusseiprinzip konstruiert ist. Diese Vorrich-
tung weist eine Drehblihne mit Aufhnahmefichern
und eine Mehrzahl von stationaren, im Kreis ange-
ordneten Zufuhrstationen auf, wobei jeweils eine
Anzahl n (n: Ublicherweise = 2) Zufuhrstationen mit
Umschlagblattern und n Zufuhrstationen mit Einla-
gebléttern beschickt werden. Jede Station muss
damit nur jeden n-ten, d.h. jeden zweiten, Aufnah-
mefacher beschicken, so dass die Drehbiihne
schneller rotieren kann als bei entsprechenden
Karusellprinzip-Vorrichtungen.  Grundsitzlich st
aber solchen Vorrichtungen mit einer Drehbithne
oder &hnlichen Umlaufsystemen der Nachteil imma-
nent, dass die Zufilhrkanéle zu den Zufuhrstationen
radial von der Drehbihne wegfithren und die
gesamte Anlage sehr viel Platz beansprucht. Aus-
serdem konnen entlang dem Umfang der Drehbiihne
nur eine beschrénkte Anzahl von Aufnahmefichern
angeordnet werden, so dass die Zah! der gleichzeitig
in das Umschlagblatt bzw. den Zeitungsmantel
einsteckbaren Druckprodukte-Einheiten auf wenige
Einheiten beschrankt ist. Wie dem erwahnten Patent
zu entnehmen ist, kénnen bei einer Verarbeitungs-
geschwindigkeit von 40’000 Stiick pro Stunde ein
Umschlagblatt und 6 Einlageblatter und bei einer
Geschwindigkeit von 80°000 Stiick gar nur noch ein
Umschlagblatt und 2 Einlageblatter zZusammenge-

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

flihrt werden. Dabei wird die Verarbeitungsge-
schwindigkeit auf das Endprodukt bezogen verstan-
den, d.h. 40'000 vollstindige Endprodukte mit
eingesteckten Beilagen fallen pro Stunde am Aus-
gang an. Damit zeigt sich, dass bei solchen
Vorrichtungen die héhere Verarbeitungsgeschwin-
digkeit faktisch auf Kosten der Anzahl einsteckbarer
Einheiten geht. Eine solche Vorrichtung ist deshalb
nur flr Druckerzeugnisse mit beschrénkten Umfang
und, vor allem auch wegen des grossen Platzbedar-
fes, nur fiir speziellen Anwendungen geeignet.

Selbstversténdlich wurden auch Versuche ge-
macht, mehrere Einsteckvorrichtungen funktionell
parallel zueinander anzuordnen, doch fiihrt dies
neben dem zusatzlichen Platzbedarf zu einem
wesentlich grésseren maschinellen Aufwand und
damit zu hohen Kosten.

Die Verarbeitung von Druckprodukten mittels
einem Zellrad (Einsteckirommel), namentlich das
Einstecken von Beilagen in gefaltete Druckprodukte,
oder das Zusammenfiihren von Teilprodukten zu
einem volistdndigen Produkt, ist-bspw. aus der
CH-PS 584 153, CH-PS 649 267 und CH-PS
575 308 - vorbekannt. Neben dem begrenzten Aus-
stoss von Druckprodukten sind diese Vorrichtungen
fir das Zusammenfihren von umfangreichen End-
produkten nur beschrénkt einsetzbar. Um die Verar-
beitungsgeschwindigkeit der Vorrichtung zu erhé-
hen, wird in der CH-PS 649 267 vorgeschlagen, dass
zwei Druckprodukte gemeinsam den Verarbeitungs-
weg durchlaufen. Offensichilich wird durch diese
Massnahme die Geschwindigkeit des Einsteckvor-
gangs erhéht, doch sind zuséizliche Elemente und
Einrichtungen notwendig um ein funktionssicheres
Einstecken zu gewéhrleisten. Ausserdem bestehen
nur beschriankte Méoglichkeiten zum Einstecken
einer Mehrzahl von Einlagen bzw. Druckprodukte-
Einheiten, insbesondere dann, wenn verschiedene
Einsteckkombinationen erreicht werden solien.
Auch bei dieser Vorrichtung ist der Umfang des
Endprodukites auf eine relativ kleine Seitenzahl
beschranki.

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Einstecksystem
zu schaffen, das eine hohe Verarbeitsgeschwindig-
keit bei verhaltnisméssig geringem Platzbedarf auf-
weist, umfangreiche Druckprodukte aufnehmen
kann, eine grosse Flexibilitat der Einsteckméglich-
keiten und -kombinationen erlaubt und das sich im
Sinne eines modularen Teilsystems in einen automa-
tischen Produktionsablauf integrieren lasst.

Diese Aufgabe wird durch die in den kennzeich-
nenden Teilen der Patentanspriiche 1, 5 bzw. 10
genannten Merkmale gel6st.

Anhand der nachfolgenden Figuren sind Ausfiih-
rungsbeispiele der Erfindung néher erlutert.

Fig. 1 zeigt schematisch eine Druckerei-Anla-
ge mit einem erfindungsgeméssen Einstecksy-
stem

Fig. 2 zeigt eine vereinfachte perspektivische
Darstellung einer Einstecktrommel des erfin-
dungsgeméssen Einstecksystems
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Fig. 3 zeigt ein Prinzipschema des erfin-
dungsgeméssen Verfahrens

Fig. 4 zeigt das Ausflhrungsbeispiel gemass
Figur 1 in einer anderen Betriebsart

Die Erfindung bezwecki ein Einstecksystem zu
schaffen, das sich unter anderem im Sinne eines
modularen Teilsystems in einen automatischen Pro-
duktionsablauf integrieren lasst. Dabei soll berlck-
sichtigt werden, dass bei der Herstellung von
Druckprodukten vielfach kontinuierliche Prozesse
bei sehr hohen Prozessgeschwindigkeiten ablaufen,
die optimalerweise mindestens annéhernd die Verar-
beitungsgeschwindigkeit der Druckpresse errei-
chen sollen. Es soll mit anderen Worten moglich
sein, Teile eines Druckerzeugnisses, bspw. den
Umschiagteit (Titelseite) einer Zeitung, direkt aus
der Rotationspres se mit Vordrucken zusammenzu-
fiihren, wobei das Einstecken der Vordrucke mit
derselben Verarbeitungsgeschwindigkeit erfolgen
soll, wie sie die Druckpresse besitzt. Trotz der
hohen geforderten Geschwindigkeit soll der Ein-
steckprozess flexibel ausgestaltbar sein. Beispiels-
weise soll die Méglichkeit bestehen, ein Endprodukt
zusammenzustellen, welches unterschiedliche Teile
enthalt, bspw. verschiedene Regionalteile.

Das Einstecksystem eignet sich insbesondere
zum Einstecken mindestens eines, Ublicherweise
aber einer Mehrzahl von Vorprodukten in ein
gefaltetes Hauptprodukt. Unter dem Begriff "Haupt-
produkt” sollen in diesem Zusammenhang sémtliche
gefalteten Druckerei-Erzeugnisse verstanden wer-
den, die dazu bestimmt sind, beim Endprodukt
gewissermassen den Umschlagdeckel zu bilden. Es
sind dies zum Beispiel bei Zeitungen der akiuelle,
chronologisch unmittelbar vor der Ausgabe ge-
druckte Teil oder bei Katalogen bzw. Broschiiren die
ersten und letzten Blatter. Dagegen sollen unter
dem Begriff "Vorprodukt” samtliche Erzeugnisse
verstanden werden, die dazu bestimmt sind, in das
Hauptprodukt bzw. in bereits in dieses eingebrach-
ten Vorprodukte eingesteckt zu werden. Zu solchen
Vorprodukten gehdren selbstversténdlich Drucke-
reiprodukte, aber auch flachenartige Beilagen jeder
Art. Das Hauptprodukt zusammen mit dem Vorpro-
dukt bzw. mit mehreren voneinander verschiedenen
Vorprodukten vereinigt, bildet somit das Endpro-
dukt.

Erfindungsgemass soll das Einstecksystem so
gestaltet sein, dass aus einer Mehrzahl von Férder-
strecken mit hoher Geschwindigkeit Druckproduk-
te-Teile zugefihrt werden kdnnen, die dann durch
das System in flexibler Weise zusammengeflhrt
werden konnen, wobei die Verarbeitungskapazitét
bei geringem Platzbedarf so gross sein soll, dass
selbst sehr umfangreiche Endprodukte zusammen-
gestellt werden kénnen. Der Erfindungsgedanke
geht davon aus, als Kernstlick des Einstecksystems
eine Einstecktrommel mit einer in axialer Richtung
gegeniber herkdmmlichen Zellradern erhdhten An-
zahl von Zuflihrabschnitten, insbesondere mit min-
destens zwei Zufiihrabschnitten fiir die Hauptpro-
dukte, zu verwenden. Zusétzlich werden Steuer- und
Fordermittel vorgesehen, welche wahlweise die den
einzelnen Zuflhrabschnitten zugefiihrten Druckpro-
dukte-Teile zusammenflhren bzw. ineinander ein-
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stecken und Uber eine Verteileinrichtung dem Aus-
gang des Einstecksystems zuflhren.

Figur 1 zeigt schematisch eine mégliche Anord-
nung einer Pufferanordnung 9 und mehrerer Wickeil-
stationen 8 wie sie beispielsweise aus den Patentan-
meldungen CH 860/87-5 und CH 580/88-6 bekannt
sind. Der Pufferanordnung 9 ist eine in dieser Figur
nicht dargestellte Rotationspresse vorgeschaltet.
Die Wickelstationen 8 und die Pufferanordnung 9
besitzen je eine ausgangsseitige Fdrdereinrichtung
7, die in bekannter Weise beispielsweise als Forder-
band oder Férdertransporteur ausgestaltet sein
kénnen, und sind lber diese mit dem Einstecksy-
stem 10 verbunden. Das im wesentlichen dreiteilige
Einstecksystem enthélt eine eingangsseitige Zuflhr-
einrichtung 17, eine Einsteckirommel 11 und eine
ausgangsseitige Verteileinrichtung 18. Die Einsteck-
trommel 11 besitzt einen hier schematisch darge-
stellten, motorbetriebenen Antrieb 15, Zuflhrab-
schnitte 13 sowie zwei Eninahmeabschnitte 14a,
14b.

Die Zuflihreinrichtung ist in diesem Ausflhrungs-
beispiel sehr einfach ausgestaltet und verbindet die
Fordereinrichtungen 7 der Wickelstationen 8 Uber
Forderabschnitie 4 (Fig. 3) mit den Zuflhrabschnit-
ten 13. Einzig die Fordereinrichtung 7 der Pufferan-
ordnung ist verzweigt und mit zwei verschiedenen
Zufiihrabschnitten 13 verbunden. Die Zuflihreinrich-
tung 17 weist damit acht ZufGhrungen 31a, 31b,
32-37 zur Einstecktrommel auf.

Die Zufiihrungen 31-37 zur Einstecktrommel 11
werden vorzugsweise parallel zueinander, senkrecht
zu deren Achse vorgesehen, so dass die Férderab-
schnitte 4 (Fig. 3) bzw. Férdereinrichtungen 7
platzsparend angeordnet werden kénnen. Das Ein-
stecksystem 10 kann einfach in bestehenden Anla-
gen eingesetzt werden, da das flexible eingangssei-
tige Zufilhrkonzept eine problemiose Schnittstelle
bietet. Ist beispielsweise eine direkte Zufihrung aus
der Rotationspresse vorhanden, so wird diese bspw.
eingangsseitig auf zwei Zuflihrungsabschnitte 31a,
31b aufgeteilt, so dass jeder Zuflihrabschnitt anzahl-
massig nur die Hilfte der zugeflhrten Produkte-Tei-
le aufnehmen muss.

Auch die ausgangsseitige Verteileinrichtung be-
steht im Beispiel nach Figur 1 aus einer relativ
einfachen Anordnung mit acht Entnahmestationen 6.
Die Entnahmeabschnitte 14a, 14b der Einstecktrom-
mel sind Uber zwei Férderstrecken 5 je mit diesen
Entnahmestationen verbunden. Jede dieser Forder-
strecken 5 ist Uber je eine Weiche 61 mit den
Entnahmestationen verbunden. Die jeweilig ge-
wiinschten Stellungen der Weichen 61 kann vorge-
geben werden oder aber auch wéhrend dem
Prozess verandert werden - bspw. bei Ausféllen
einer der Entnahmestationen 6.

Die Zufuhr- 17 und Verteileinrichtung 18 werden
hier als einfache Anordnung aufgefasst, weil sie in
diesem Ausfiihrungsbeispiel nur fixe Verbindungen
bzw. geringe Schaltméglichkeiten aufweisen. Wie
weiter unten aufgezeigt wird, besitzen diese Einrich-
tungen 17 und 18 vorzugsweise zusétzliche Weichen
und Verstellmdglichkeiten, die verschiedene Verbin-
dungsméglichkeiten erlauben und damit das System
in flexibler Weise einsetzen lassen.
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Ublicherweise wird der Umschiagteil einer Zei-
tung -um eine mdglichst grosse Aktualitat der
Frontseite zu erreichen - méglichst kurz vor dem
endgliltigen Zusammentragen der Zeitung gedruckt.
In der Anlage gemass Figur 1 werden beispielsweise
Uber die Férdereinrichtung 7 der Pufferanordnung 9
die frisch gedruckten Umschlagteile mit einer Ge-
schwindigkeit von 80’000 Einheiten pro Stunde
zugefihrt. Wegen den bekannten Rahmenbedingun-
gen beim Einstecken (beschrankie Umfangsge-
schwindigkeit der Einstecktrommel, notwendige
Operationszeit beim Einstecken) wird der Produkte-
strom in der Zufilhreinrichtung aufgeteilt und zwei
verschiedenen Eingabeabschnitten 12a, 12b (Fig. 3)
der Einstecktrommel zugefiihrt. Pro Eingabeab-
schnitt fallen damit nur noch 40’000 Einheiten pro
Stunde an. Aus den Wickelstationen 8 werden Uber
die Zufihrungen 32-37 die Vorprodukte in entspre-
chender Geschwindigkeit zugefiihri. Zur besseren
Verstandlichkeit wird im Zusammenhang mit den
Zufahrungen fiir die Umschlagteile von “Eingabeab-
schnitten” gesprochen. Es ist leicht einzusehen,
dass grundsétzlich kein Unterschied zwischen den
Eingabeabschnitten flr die Umschlagteile und den
Zufihrabschnitten fur die Vorprodukte bestehen
muss. Uber die Eingabeabschnitte 12a, 12b kdnnen
deshalb ebensogut Vorprodukte zugefithrt werden
und in einem nachgeschalteten Zufiihrabschnitt in
den dort zugeflihrten Umschlagteil eingesteckt
werden.

In Figur 2 ist ein Ausflihrungsbeispiel der Ein-
stecktrommel 11 mit zwei Eingabeabschniiten 12a,
12b, vier Zuflihrabschnitten 13 sowie zwei Entnah-
meabschnitten 14a, 14b dargestellt. Die Rotation der
Einstecktrommel 11 wird durch den Antrieb 15
bewirkt. Die Zufiihrungen 31-35 und die Férdersirek-
ken 5 sind hier als Foérderbé&nder ausgefiihri.
Selbstverstandlich kénnen auch Klammertranspor-
teure oder andere Einrichtungen entsprechend
eingesetzt werden. Weitere Einzelheiten (ber die
Funktionsweise und den Aufbau einer Einstecktrom-
mel ergeben sich bspw. aus der CH-PS 649267 auf
die hier vollumfénglich verwiesen wird. Wie aus der
Darstellung ersichtlich ist, kénnen lber die Zufiih-
rungen 31a und 31b gleichzeitig Hauptprodukte
{gleiche oder verschiedene) zugefilhrt werden. Uber
die Zufiilhrungen 32 und 33 kénnen Vorprodukte in
die Uber die Zufiihrung 31a zugefiihrten Hauptpro-
dukte und in entsprechender Weise (iber die
ZufGihrungen 34 und 35 Vorprodukte in die (iber die
Zuflhrung 31b zugefiihrten Hauptprodukte einge-
steckt werden. In einer anderen Betriebsart ist es
mdglich, den ersten Entnahmeabschnitt 5 passiv zu
lassen, mit anderen Worten es werden dort keine
Endprodukte entnommen. Die Hauptprodukte mit
bereits zwei eingesteckten Vorprodukten aus den
Zufthrungen 32 und 33 werden ohne Veranderung
durch diesen Entnahmeabschnitt durchgefiihrt und
im folgenden kénnen weitere Vorprodukte {iber die
Zufiihrungen 31b, 34 und 35 eingesteckt werden. Es
ist offensichtlich, dass flir diese Betriebsweise der
zweite Eingabeabschnitt 31b in gleicher Weise wie
die Zufiihrabschnitte 32-35 ausgebildet sein muss.
Dadurch ist es mdglich, mit der gleichen Einrichtung
funf Vorprodukte in ein Hauptprodukte einzustecken

10

15

20

25

30

35

40

50

556

60

65

und das Endproduki (ber den zweiten, aktiven
Entnahmeabschnitt 11 abzufiihren.

Figur 3 zeigt ein Prinzipschema des Einstecksy-
stems, das die Flexibilitat des Systems in eindriickli-
cher Weise zeigt und das erfindungsgeméasse Ver-
fahren erlautert. Es ist zu beachten, dass dieses
Schema keine raumliche Anordnung der Vorrich-
tungselemente widerspiegelt und seinerseits nur
eine beispielhafte Variante erfasst. Ersichtlich sind
drei Bereiche des Einstecksystems, namlich die
Zufthreinrichtung 17, die Einstecktrommel 11 und
die Verteileinrichtung 18. Um eine bessere Ubersicht
zu erhalten, sind sdmtliche nicht verfahrenswesentii-
chen Teile nicht oder nur schematisch wiedergege-
ben. Eine Mehrzah! von Férdereinrichtungen 21-28
zur Zufihrung der Druckprodukte-Teile, d.h. der
Hauptprodukte (Umschlagteile) und Vorprodukie,
ist mit der Zufthreinrichtung 17 verbunden. Die
Zufihreinrichtung 17 bildet die Schnittstelle zur
Einstecktrommel 11 und ermdglicht eine wahlweise
Verbindung zwischen den Férdereinrichtun gen
21-28 und den bereits weiter oben erlduterten
Zufiihrungen 31a, 31b, 32-37 zur Einsteckirommel
11.

Die Zufiihreinrichtung kann entweder feste For-
derabschnitte 4 zwischen den Férdereinrichtungen
21-28 und den Zufithrungen 31-37 enthalten oder
aber vorzugsweise, wie in Fig. 3 dargestellt, schali-
bare Verbindungen 50 - nur drei dieser Verbindun-
gen sind bezeichnet - in den Forderabschnitten 4
innerhalb der ZufUhreinrichtung aufweisen. Das
Hauptprodukt wird bspw. tiber die Férdereinrichtung
21 zugefihrt, welche eine nicht schaltbare Verzwei-
gung 40 aufweist und mit zwei separaten Zuflihrun-
gen 31a und 31b verbunden ist. Es ist selbstver-
sténdlich moglich, weitere Verzweigungen innerhalb
der Zuflihreinrichtung 17 vorzusehen, die es ermég-
lichen, den Uber eine der Fdrdereinrichtung 21-28
zugeflihrten Produktestrom aufzuteilen und zwei
oder mehr getrennten Zufiihrungen 31-37 zuzufih-
ren. Zur lllustration ist eine mégliche Verzweigungs-
strecke 49 zwischen den beiden Fordereinrichiun-
gen 24 und 28 dargestellt. Mittels dieser Verzwei-
gungsstrecke kann der Produkiestrom der Férder-
einrichtung 24 und/oder der Férdereinrichtung 28
aufgeteilt werden.

Im dargesteliten Beispiel sind die Zufiihrungen
31-37 Uber die mit den Bezugsziffern 51-56 bezeich-
neten, mit einem Kreis markierten Verbindungen mit
den Fordereinrichtungen 21-28 verbunden. Diese
schaltbaren Verbindungen 50-56 ermdglichen es,
wahlweise Verbindungen zwischen den Férderein-
richtungen 21-28 und den Zufiihrungen 31-37 herzu-
stellen und damit die Anordnung der eingesteckten
Druckprodukte-Teile zu beeinflussen. Zur Erlaute-
rung sei angenommen, dass ein Umschlagteil U Uiber
die Férderstrecke 21 und Vorprodukte A-C je tber
die Fordereinrichtungen 22-24 und 26-28 zugefiihrt
werden. Werden die (ber die Zufihrungen 31-37
zugefiihrten Druckprodukte-Teile in der Einsteck-
trommel 11 bspw. hintereinander in den Umschlag-
teil U eingesteckt, so sind im Endprodukt, das tber
den ersten Entnahmeabschnitt 14a abgefiihrt wer-
den die einzelnen Teile in der Reihenfolge A-B-C
angeordnet, im zweiten Entnahmeabschniit 14b
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jedoch in der Reihenfolge C-B-A. Es ist mit anderen
Worten méglich, durch Umschalten der Verbindun-
gen 50-56 beliebige Permutationen der zugeflihrten
Druckprodukte-Teile zu erhalten wobei die ge-
wiinschte Anordnung durch gezieltes Schalten der
Verbindungen 50-56 erreicht wird. Die erfindungsge-
mésse Zufiihreinrichtung ermdglicht sogar ein Ver-
andern der Verbindungen wéhrend des Einsteckpro-
zesses, so dass in der gleichen Aniage, ohne
Auswechseln der Wickel in den Wickelstationen,
verschiedene Endprodukie zusammengestellt wer-
den kénnen. Je flexibler die Mdglichkeiten bei den
Férdereinrichtungen 21-28 sind, d.h. sofern es in
einfacher Weise méglich ist Druckprodukte-Teile
einer wahlweisen Férdereinrichtung zuzufihren, de-
sto weniger Flexibilitat ist bei der ZufGhreinrichtung
17 erforderlich. Stimmt die Permutation der Druck-
produkte-Teile bspw. schon eingangsseitig, so
kénnten anstelle von schaltbaren Verbindungen fixe
Forderstrecken zwischen den Fordereinrichtungen
21-28 und den Zufiihrabschnitten 31-37 vorgesehen
werden.

Durch entsprechende Verzweigung mehrerer For-
derabschnitte 4 ist es mdglich, sowoh! Umschlagteil
als auch verschiedene Vorprodukte mit einer hohen
Geschwindigkeit zusammenzufiihren. Es ist még-
lich, die Weichen 50-56 so auszugestalten, dass mit
diesen ebenfalls die erforderlichen Verzweigungen
erreicht werden kdnnen.

Die Verteileinrichtung enthalt Forderstrecken 5
Uber welche die Endprodukte den Entnahmeab-
schnitten 14a, 14b entnommen werden. Diese
Férdersirecken besitzen vorzugsweise eine Mehr-
zahl von Weichen 60 (von denen in der Figur nur drei
beziffert sind), Uber welche wahlweise Verbindun-
gen mit einer oder mehreren Entnahmestationen 6
hergestellt werden kann. Die Entnahmestationen
sind vor zugsweise so ausgebildet, dass sie gleich-
zeitig mit zwei oder mehr Entnahmeabschnitten 14
verbunden werden kénnen, so dass die Endproduk-
te aus diesen Abschnitten Gber dieselbe Entnahme-
station 6 abgefiihrt werden kdnnen. Selbstverstand-
lich kénnen auch feste Verzweigungen in diesen
Férderstrecken 5 vorgesehen werden.

In Figur 4 ist das Einstecksystem geméss Figur 1
in einer weiteren Betriebsart dargestellt. Die Be-
zugszahlen wurden bernommen, so dass auf die
entsprechenden Ausflihrung bei Figur 1 verwiesen
werden kann. Wie aus Figur 4 hervorgeht, ist hier die
Zufiihrung 31b, die grundsétzlich fir die Zufuhr von
Hauptprodukten vorgesehen ist, frei oder kann mit
Wickelstationen verbunden werden um Vorproduktie
von diesen zuzufiihren. Die Hauptprodukte werden
Gber die Zufiihrung 31a beigebracht und {iber die
Zufithrungen 32-37 und allenfalls 31b kdnnen bei
dieser Betriebsweise bis zu sieben Vorprodukte
eingesteckt werden. Der Entnahmeabschnitt 14a ist
passiv und die Endprodukie werden nur am zweiten
Entnahmeabschnitt 14b entnommen und Uber die
Forderstrecke 5 den Entnahmestationen 6 zuge-
fuhrt.

Vorzugsweise sind gleich viele Entnahmeab-
schnitte 14a, 14b fir die Endprodukte wie Eingabe-
abschnitte 12a, 12b vorhanden. Im wohl gebréuch-
lichsten Einsatz werden identische Hauptprodukte
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Uber die Eingabeabschnitte zugeflhrt und die
entsprechenden Endprodukte mit eingesteckien
Vorprodukten an den jeweils "zugehérigen” Entnah-
meabschnitten entnommen. Bei spezielle Anwen-
dungen kann die jeweilige Zahl von Eingabe- und
Entnahmeabschnitten jedoch auch differieren:

Der im Rahmen der vorliegenden Patentschrift
verwendete Begriff "Einstecken” wird in seinem
weitesten Sinn verstanden. Insbesondere sollen
auch Ausflihrungsvarianten miteinbezogen werden,
bei denen die Druckprodukteteile nur zusammenge-
flihrt, bspw. Ubereinandergelegt, werden und erst
dann - allenfalls in einem zusaizlichen Arbeits-
schritt -in einen Umschlagteil eingelegt werden.
Beispielsweise kénnen in der Ausflhrungsvariante
gemdss Figur 1 zuerst mehrere, Uber die Zuflhrun-
gen 31-33 zugefihrte Vordrucke ineinander einge-
steckt oder Uibereinandergelegt werden und in einen
Uber die Zuflihrung 34 geférderten Umschlagteil
eingebracht werden.

Es besteht fiir sehr grosse Systeme die Méglich-
keit, die Einstecktrommel noch weiter auszubauen
oder aber auch Druckprodukte gleichzeitig aus mehr
als einer Druckpresse dem System zuzufiihren.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Zusammenfiihren von
mindestens zwei Druckprodukteteilen, mit ei-
nem umiaufenden Zellrad mit einem Eingabeab-
schnitt fir den Umschlagteil und Zufiihrab-
schnitten fir die Druck-Vorprodukte sowie
einer Férdereinrichtung zum Transportieren der
Druckprodukteteile entlang eines Verarbei-
tungsweges und mindestens einer Einrichtung
zum Offnen der Druckprodukteteile wahrend
deren Transportes, dadurch gekennzeichnet,
dass das Zellrad als Einstecktrommel mit einer
Mehrzahl von Zufilhrabschnitten ausgebiidet ist
und mindestens einen zweiten Eingabeab-
schnitt (12b) fiir den Umschlagteil aufweist, der
gegentiiber dem ersten Eingabeabschnitt (12a)
in axialer Richtung versetzt ist.

2. Vorrichtung gemass Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen jedem Einga-
beabschnitt (12a, 12b) fir die Umschlagteile
mindestens ein Zuflhrabschnitt (13) fur die
Druck-Vorprodukte angeordnet ist.

3. Vorrichtung gemass Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Einsteckirommel
(11) mindestens zwei Entnahmeabschnitte
(14a, 14b) flr das Endprodukt aufweist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass pro
Eingabeabschnitt (12a, 12b) fir die Umschiag-
teile eine gleich grosse Zahl von Zufiihrab-
schnitten (13) vorgesehen ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass bezogen
auf die axiale Férderrichtung der Druckproduk-
te mindestens je vor einem der zusétzlichen
Eingabeabschnitte (12b) ein Entnahmeab-
schnitt {14a, 14b) angeordnet ist.

8. Einstecksystem mit einer Einsteckvorrich-
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tung geméss Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Einstecksystem eine Zu-
fOhreinrichtung (17) mit Verzweigungen (40)
und/oder umschaltbaren Weichen (50-56) und
eine Verteileinrichtung (18) mit verzweigten
und/oder umschaltbaren Fdérderstrecken (5)
sowie Entnahmestationen (6) enthalt.

7. Einstecksystem nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zufihrung fiir die
Hauptprodukte mindestens eine Verzweigung
in der Zufthreinrichtung (17) aufweist und mit
mindestens zwei Eingabeabschnitten (12a,
12b) verbunden ist.

8. Einstecksystem nach einem der Anspri-
che 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein Forderabschnitt (4) fur die
Vordrucke und/oder der Haupiprodukte je
mindestens eine Weiche (50-56) enthalt, ber
welche die Fordereinrichtung wahlweise mit
einem der Zuflhrabschnitte (31-37) der Ein-
steckirommel (11) verbindbar ist.

9. Einstecksystem nach einem der Anspri-
che 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens eine Fordersirecke (5) der Verieil-
einrichtung mindestens eine Weiche (61) ent-
halt, mittels welcher die Fordersirecke wahlwei-
se mit Entnahmestationen (6) verbindbar ist.

10. Einstecksystem nach einem der Anspri-
che 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
ZufGhrabschnitte (31-37) und die Férderab-
schnitte (4) der Zuflhreinrichtung (17) minde-
stens annéhernd parallel zueinander ausgerich-
tet sind.

11. Verfahren zum Einstecken einer Mehrzahl
von Druckerei-Vorprodukten in einen Um-
schlagteil unter Verwendung eines Einstecksy-
stems gemass Anspruch 6, gekennzeichnet
durch folgende Verfahrensschritte:

a) Die Fordereinrichtungen (21-28), die
dem Transport der Umschlagteile bzw. der
Vorprodukte dienen, werden mittels den
Weichen (50-56) und/oder Verzweigungen
(40) mit je mindestens einem Zufiihrab-
schnitt (31-37) wéhlbar verbunden;

b) Uber die Férdereinrichtungen (21-28)
werden der Zufihreinrichtung (17) Druck-
produkie-Teile zugefihrt und entspre-
chend den Weichenstellungen an die Zu-
fUhrabschnitie (31-37) weitergeleitet.

c) Die Endprodukte aus den zusammen-
gefiihrten Druckprodukte-Teilen werden
den Entnahmeabschnitten (14) entnom-
men.

d) Wahiweises Stellen der Weich.n (61)
der Verteileinrichtung (18) und Zuflhren
der Endprodukte zu den Entnahmcstatio-
nen (6).

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass wahrend der Zufuhr von
Druckprodukte-Teilen Uber die Fordereinrich-
tungen (7) die Weichen (50-56) der Zufihrein-
richtung (17) und/oder der Verteileinrichtung
(18) gestellt werden und die Férdereinrichtun-
gen wahlweise mit den Zufihrabschnitten
(31-37) bzw. den Entnahmestationen (6) ver-
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10

bunden werden.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 11
oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass (ber
mindestens den zweiten oder einen der weite-
ren Eingabeabschnitte (12b) Druck-Vorproduk-
te zugefihrt werden und die je bezogen auf die
axiale Foérderrichtung der Druckprodukte vor-
hergehenden Entnahmeabschnitte (14a) inaktiv
sind.
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