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@  Einstecksystem  für  Druckprodukte. 
@  Das  Einstecksystem  enthält  ein  Zellrad,  welches  eine 
Mehrzahl  von  Zuführabschnitten  (13)  und  mindestens  zwei 
Eingabeabschnitte  (12a,  12b)  für  die  Zuführung  von  Druck- 
hauptprodukten  enthält.  Die  Eingabeabschnitte  (12a,  12b)  sind 
in  axialer  Richtung  versetzt.  Des  weiteren  besitzt  das  System 
eine  Zuführeinrichtung  (17)  mit  Verzweigungen  (40)  und/oder 
umschaltbaren  Weichen  (50-56).  Ausgangsseitig  ist  eine  Ver- 
teileinrichtung  (18)  mit  verzweigten  und/oder  umschaltbaren 
Förderstrecken  (5)  sowie  Entnahmestationen  (6)  angeordnet. 

Über  die  Eingabeabschnitte  (12a,  12b)  werden  Hauptproduk- 
te  zugeführt  in  welche  Vorprodukte  aus  den  Zuführabschnitten 
(13)  eingesteckt  werden.  Durch  geeignete  Stellung  der  Wei- 
chen  (50-56)  bzw.  Verzweigungen  (40)  können  ca.  80'000 
Endprodukte  pro  Stunde  in  flexibler  Weise  zusammengestellt 
werden.  Das  erfindungsgemässe  Verfahren  erlaubt  auch  das 
Zusammenstellen  sehr  umfangreicher  Endprodukte  mit  sehr 
grosser  Prozessgeschwindigkeit.  Ausserdem  ist  es  möglich 
unterschiedliche  Endprodukte  gleichzeitig  durch  das  Einsteck- 
system  zusammenzuführen. 
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EINSTECKSYSTEM 

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  gemäss  den  Patentansprüchen  1,  5 
bzw.  10. 

Vergleicht  man  die  Verarbeitungsgeschwindigkei- 
ten  herkömmlicher  Einsteckvorrichtungen  mit  jenen 
gebräuchlicher  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- 
orodukte-Einheiten  ausnutzen  zu  können,  ist  es 
srforderlich,  dass  das  Einstecksystem  eine  entspre- 
chend  hohe  Verarbeitungsgeschwindigkeit  besitzt, 
erschwert  wird  das  Erreichen  einer  so  hohen 
Seschwindigkeit  durch  die  Tatsache,  dass  der 
Heutzutage  geforderte  Umfang  der  Druckprodukte 
sehr  gross  ist,  bspw.  200  und  mehr  Seiten,  und  dass 
sin  einzelner  Einsteckvorgang  eine  minimale  Verar- 
3eitungszeit  erfordert. 

Herkömmliche  Einsteckvorrichtungen  erreichen 
maximale  Verarbeitungsgeschwindigkeiten  in  der 
Brössenordnung  von  zehn  bis  maximal  vierzigtau- 
send  Druckerzeugnissen  pro  Stunde.  Es  wurden 
/ersuche  gemacht,  die  Arbeitsgeschwindigkeit  und 
Anpassungsfähigkeit  solcher  Anlagen  zu  steigern, 
ioch  zeigen  diese  bekannten  Lösungen  andere 
Nachteile,  die  den  praktischen  Einsatz  einschrän- 
cen. 

Aus  der  CH-PS  659  642  ist  eine  Vorrichtung  zum 
-usammentragen  von  Zeitungen  bekannt,  die  nach 
lern  Karusselprinzip  konstruiert  ist.  Diese  Vorrich- 
ung  weist  eine  Drehbühne  mit  Aufnahmefächern 
ind  eine  Mehrzahl  von  stationären,  im  Kreis  ange- 
»rdneten  Zufuhrstationen  auf,  wobei  jeweils  eine 
Anzahl  n  (n:  üblicherweise  =  2)  Zufuhrstationen  mit 
Jmschlagblättern  und  n  Zufuhrstationen  mit  Einla- 
leblättern  beschickt  werden.  Jede  Station  muss 
lamit  nur  jeden  n-ten,  d.h.  jeden  zweiten,  Aufnah- 
nefächer  beschicken,  so  dass  die  Drehbühne 
chneller  rotieren  kann  als  bei  entsprechenden 
[arusellprinzip-Vorrichtungen.  Grundsätzlich  ist 
ber  solchen  Vorrichtungen  mit  einer  Drehbühne 
der  ähnlichen  Umlaufsystemen  der  Nachteil  imma- 
ent,  dass  die  Zuführkanäle  zu  den  Zufuhrstationen 
adial  von  der  Drehbühne  wegführen  und  die 
esamte  Anlage  sehr  viel  Platz  beansprucht.  Aus- 
erdem  können  entlang  dem  Umfang  der  Drehbühne 
ur  eine  beschränkte  Anzahl  von  Aufnahmefächern 
ngeordnet  werden,  so  dass  die  Zahl  der  gleichzeitig 
i  das  Umschlagblatt  bzw.  den  Zeitungsmantel 
insteckbaren  Druckprodukte-Einheiten  auf  wenige 
inheiten  beschränkt  ist.  Wie  dem  erwähnten  Patent 
li  entnehmen  ist,  können  bei  einer  Verarbeitungs- 
eschwindigkeit  von  40'000  Stück  pro  Stunde  ein 
mschlagblatt  und  6  Einlageblätter  und  bei  einer 
eschwindigkeit  von  80'000  Stück  gar  nur  noch  ein 
mschlagblatt  und  2  Einlageblätter  zusammenge- 
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führt  werden.  Dabei  wird  die  Verarbeitungsge- 
schwindigkeit  auf  das  Endprodukt  bezogen  verstan- 

5  den,  d.h.  40'000  vollständige  Endprodukte  mit 
eingesteckten  Beilagen  fallen  pro  Stunde  am  Aus- 
gang  an.  Damit  zeigt  sich,  dass  bei  solchen 
Vorrichtungen  die  höhere  Verarbeitungsgeschwin- 
digkeit  faktisch  auf  Kosten  der  Anzahl  einsteckbarer 

10  Einheiten  geht.  Eine  solche  Vorrichtung  ist  deshalb 
nur  für  Druckerzeugnisse  mit  beschränkten  Umfang 
und,  vor  allem  auch  wegen  des  grossen  Platzbedar- 
fes,  nur  für  speziellen  Anwendungen  geeignet. 

Selbstverständlich  wurden  auch  Versuche  ge- 
15  macht,  mehrere  Einsteckvorrichtungen  funktionell 

parallel  zueinander  anzuordnen,  doch  führt  dies 
neben  dem  zusätzlichen  Platzbedarf  zu  einem 
wesentlich  grösseren  maschinellen  Aufwand  und 
damit  zu  hohen  Kosten. 

20  Die  Verarbeitung  von  Druckprodukten  mittels 
einem  Zellrad  (Einstecktrommel),  namentlich  das 
Einstecken  von  Beilagen  in  gefaltete  Druckprodukte, 
oder  das  Zusammenführen  von  Teilprodukten  zu 
einem  vollständigen  Produkt,  ist  -bspw.  aus  der 

25  CH-PS  584  153,  CH-PS  649  267  und  CH-PS 
575  303  -  vorbekannt.  Neben  dem  begrenzten  Aus- 
stoss  von  Druckprodukten  sind  diese  Vorrichtungen 
für  das  Zusammenführen  von  umfangreichen  End- 
produkten  nur  beschränkt  einsetzbar.  Um  die  Verar- 

30  beitungsgeschwindigkeit  der  Vorrichtung  zu  erhö- 
hen,  wird  in  der  CH-PS  649  267  vorgeschlagen,  dass 
zwei  Druckprodukte  gemeinsam  den  Verarbeitungs- 
weg  durchlaufen.  Offensichtlich  wird  durch  diese 
Massnahme  die  Geschwindigkeit  des  Einsteckvor- 

35  gangs  erhöht,  doch  sind  zusätzliche  Elemente  und 
Einrichtungen  notwendig  um  ein  funktionssicheres 
Einstecken  zu  gewährleisten.  Ausserdem  bestehen 
nur  beschränkte  Möglichkeiten  zum  Einstecken 
einer  Mehrzahl  von  Einlagen  bzw.  Druckprodukte- 

40  Einheiten,  insbesondere  dann,  wenn  verschiedene 
Einsteckkombinationen  erreicht  werden  sollen. 
Auch  bei  dieser  Vorrichtung  ist  der  Umfang  des 
Endproduktes  auf  eine  relativ  kleine  Seitenzahl 
beschränkt. 

45  Es  ist  Aufgabe  der  Erfindung,  ein  Einstecksystem 
zu  schaffen,  das  eine  hohe  Verarbeitsgeschwindig- 
keit  bei  verhältnismässig  geringem  Platzbedarf  auf- 
weist,  umfangreiche  Druckprodukte  aufnehmen 
kann,  eine  grosse  Flexibilität  der  Einsteckmöglich- 

50  keiten  und  -kombinationen  erlaubt  und  das  sich  im 
Sinne  eines  modularen  Teilsystems  in  einen  automa- 
tischen  Produktionsablauf  integrieren  lässt. 

Diese  Aufgabe  wird  durch  die  in  den  kennzeich- 
nenden  Teilen  der  Patentansprüche  1,  5  bzw.  10 

55  genannten  Merkmale  gelöst. 
Anhand  der  nachfolgenden  Figuren  sind  Ausfüh- 

rungsbeispiele  der  Erfindung  näher  erläutert. 
Fig.  1  zeigt  schematisch  eine  Druckerei-Anla- 

ge  mit  einem  erfindungsgemässen  Einstecksy- 
60  stem 

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

Fig.  4  zeigt  das  Ausführungsbeispiel  gemäss 
Figur  1  in  einer  anderen  Betriebsart 

Die  Erfindung  bezweckt  ein  Einstecksystem  zu 
ichaffen,  das  sich  unter  anderem  im  Sinne  eines 
nodularen  Teilsystems  in  einen  automatischen  Pro- 
luktionsablauf  integrieren  lässt.  Dabei  soll  berück- 
sichtigt  werden,  dass  bei  der  Herstellung  von 
Druckprodukten  vielfach  kontinuierliche  Prozesse 
)ei  sehr  hohen  Prozessgeschwindigkeiten  ablaufen, 
iie  optimalerweise  mindestens  annähernd  die  Verar- 
jeitungsgeschwindigkeit  der  Druckpresse  errei- 
:hen  sollen.  Es  soll  mit  anderen  Worten  möglich 
»ein,  Teile  eines  Druckerzeugnisses,  bspw.  den 
Jmschlagteil  (Titelseite)  einer  Zeitung,  direkt  aus 
ler  Rotationspres  se  mit  Vordrucken  zusammenzu- 
ühren,  wobei  das  Einstecken  der  Vordrucke  mit 
ierselben  Verarbeitungsgeschwindigkeit  erfolgen 
@oll,  wie  sie  die  Druckpresse  besitzt.  Trotz  der 
lohen  geforderten  Geschwindigkeit  soll  der  Ein- 
iteckprozess  flexibel  ausgestaltbar  sein.  Beispiels- 
veise  soll  die  Möglichkeit  bestehen,  ein  Endprodukt 
:usammenzustellen,  welches  unterschiedliche  Teile 
jnthält,  bspw.  verschiedene  Regionalteile. 

Das  Einstecksystem  eignet  sich  insbesondere 
:um  Einstecken  mindestens  eines,  üblicherweise 
iber  einer  Mehrzahl  von  Vorprodukten  in  ein 
gefaltetes  Hauptprodukt.  Unter  dem  Begriff  "Haupt- 
Produkt"  sollen  in  diesem  Zusammenhang  sämtliche 
jefalteten  Druckerei-Erzeugnisse  verstanden  wer- 
ien,  die  dazu  bestimmt  sind,  beim  Endprodukt 
jewissermassen  den  Umschlagdeckel  zu  bilden.  Es 
sind  dies  zum  Beispiel  bei  Zeitungen  der  aktuelle, 
chronologisch  unmittelbar  vor  der  Ausgabe  ge- 
druckte  Teil  oder  bei  Katalogen  bzw.  Broschüren  die 
srsten  und  letzten  Blätter.  Dagegen  sollen  unter 
dem  Begriff  "Vorprodukt"  sämtliche  Erzeugnisse 
/erstanden  werden,  die  dazu  bestimmt  sind,  in  das 
Hauptprodukt  bzw.  in  bereits  in  dieses  eingebrach- 
ten  Vorprodukte  eingesteckt  zu  werden.  Zu  solchen 
Vorprodukten  gehören  selbstverständlich  Drucke- 
reiprodukte,  aber  auch  flächenartige  Beilagen  jeder 
Art.  Das  Hauptprodukt  zusammen  mit  dem  Vorpro- 
dukt  bzw.  mit  mehreren  voneinander  verschiedenen 
Vorprodukten  vereinigt,  bildet  somit  das  Endpro- 
dukt. 

Erfindungsgemäss  soll  das  Einstecksystem  so 
gestaltet  sein,  dass  aus  einer  Mehrzahl  von  Förder- 
strecken  mit  hoher  Geschwindigkeit  Druckproduk- 
te-Teile  zugeführt  werden  können,  die  dann  durch 
das  System  in  flexibler  Weise  zusammengeführt 
werden  können,  wobei  die  Verarbeitungskapazität 
bei  geringem  Platzbedarf  so  gross  sein  soll,  dass 
selbst  sehr  umfangreiche  Endprodukte  zusammen- 
gestellt  werden  können.  Der  Erfindungsgedanke 
geht  davon  aus,  als  Kernstück  des  Einstecksystems 
eine  Einstecktrommel  mit  einer  in  axialer  Richtung 
gegenüber  herkömmlichen  Zellrädem  erhöhten  An- 
zahl  von  Zuführabschnitten,  insbesondere  mit  min- 
destens  zwei  Zuführabschnitten  für  die  Hauptpro- 
dukte,  zu  verwenden.  Zusätzlich  werden  Steuer-  und 
Fördermittel  vorgesehen,  welche  wahlweise  die  den 
einzelnen  Zuführabschnitten  zugeführten  Druckpro- 
dukte-Teile  zusammenführen  bzw.  ineinander  ein- 

stecken  und  uoer  eine  veneiieinricniung  aem  Mus- 
gang  des  Einstecksystems  zuführen. 

Figur  1  zeigt  schematisch  eine  mögliche  Anord- 
nung  einer  Pufferanordnung  9  und  mehrerer  Wickel- 

5  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 

10  besitzen  je  eine  ausgangsseitige  Fördereinrichtung 
7,  die  in  bekannter  Weise  beispielsweise  als  Förder- 
band  oder  Fördertransporteur  ausgestaltet  sein 
können,  und  sind  über  diese  mit  dem  Einstecksy- 
stem  10  verbunden.  Das  im  wesentlichen  dreiteilige 

15  Einstecksystem  enthält  eine  eingangsseitige  Zuführ- 
einrichtung  17,  eine  Einstecktrommel  11  und  eine 
ausgangsseitige  Verteileinrichtung  18.  Die  Einsteck- 
trommel  11  besitzt  einen  hier  schematisch  darge- 
stellten,  motorbetriebenen  Antrieb  15,  Zuführab- 

?0  schnitte  13  sowie  zwei  Entnahmeabschnitte  14a, 
14b. 

Die  Zuführeinrichtung  ist  in  diesem  Ausführungs- 
beispiel  sehr  einfach  ausgestaltet  und  verbindet  die 
Fördereinrichtungen  7  der  Wickelstationen  8  über 

?5  Förderabschnitte  4  (Fig.  3)  mit  den  Zuführabschnit- 
ten  13.  Einzig  die  Fördereinrichtung  7  der  Pufferan- 
ordnung  ist  verzweigt  und  mit  zwei  verschiedenen 
Zuführabschnitten  13  verbunden.  Die  Zuführeinrich- 
tung  17  weist  damit  acht  Zuführungen  31a,  31b, 

30  32-37  zur  Einstecktrommel  auf. 
Die  Zuführungen  31-37  zur  Einstecktrommel  11 

werden  vorzugsweise  parallel  zueinander,  senkrecht 
zu  deren  Achse  vorgesehen,  so  dass  die  Förderab- 
schnitte  4  (Fig.  3)  bzw.  Fördereinrichtungen  7 

35  platzsparend  angeordnet  werden  können.  Das  Ein- 
stecksystem  10  kann  einfach  in  bestehenden  Anla- 
gen  eingesetzt  werden,  da  das  flexible  eingangssei- 
tige  Zuführkonzept  eine  problemlose  Schnittstelle 
bietet.  Ist  beispielsweise  eine  direkte  Zuführung  aus 

40  der  Rotationspresse  vorhanden,  so  wird  diese  bspw. 
eingangsseitig  auf  zwei  Zuführungsabschnitte  31a, 
31  b  aufgeteilt,  so  dass  jeder  Zuführabschnitt  anzahl- 
mässig  nur  die  Hälfte  der  zugeführten  Produkte-Tei- 
le  aufnehmen  muss. 

45  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  über  zwei  Förderstrecken  5  je  mit  diesen 

50  Entnahmestationen  verbunden.  Jede  dieser  Förder- 
strecken  5  ist  über  je  eine  Weiche  61  mit  den 
Entnahmestationen  verbunden.  Die  jeweilig  ge- 
wünschten  Stellungen  der  Weichen  61  kann  vorge- 
geben  werden  oder  aber  auch  während  dem 

55  Prozess  verändert  werden  -  bspw.  bei  Ausfällen 
einer  der  Entnahmestationen  6. 

Die  Zuführ-  17  und  Verteileinrichtung  18  werden 
hier  als  einfache  Anordnung  aufgefasst,  weil  sie  in 
diesem  Ausführungsbeispiel  nur  fixe  Verbindungen 

60  bzw.  geringe  Schaltmöglichkeiten  aufweisen.  Wie 
weiter  unten  aufgezeigt  wird,  besitzen  diese  Einrich- 
tungen  17  und  18  vorzugsweise  zusätzliche  Weichen 
und  Verstellmöglichkeiten,  die  verschiedene  Verbin- 
dungsmöglichkeiten  erlauben  und  damit  das  System 

65  in  flexibler  Weise  einsetzen  lassen. 
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Üblicherweise  wird  der  Umschlagteil  einer  Zei- 
tung  -  um  eine  möglichst  grosse  Aktualität  der 
Frontseite  zu  erreichen  -  möglichst  kurz  vor  dem 
endgültigen  Zusammentragen  der  Zeitung  gedruckt. 
In  der  Anlage  gemäss  Figur  1  werden  beispielsweise 
über  die  Fördereinrichtung  7  der  Pufferanordnung  9 
die  frisch  gedruckten  Umschlagteile  mit  einer  Ge- 
schwindigkeit  von  80'000  Einheiten  pro  Stunde 
zugeführt.  Wegen  den  bekannten  Rahmenbedingun- 
gen  beim  Einstecken  (beschränkte  Umfangsge- 
schwindigkeit  der  Einstecktrommel,  notwendige 
Operationszeit  beim  Einstecken)  wird  der  Produkte- 
strom  in  der  Zuführeinrichtung  aufgeteilt  und  zwei 
verschiedenen  Eingabeabschnitten  12a,  12b  (Fig.  3) 
der  Einstecktrommel  zugeführt.  Pro  Eingabeab- 
schnitt  fallen  damit  nur  noch  40'000  Einheiten  pro 
Stunde  an.  Aus  den  Wickelstationen  8  werden  über 
die  Zuführungen  32-37  die  Vorprodukte  in  entspre- 
chender  Geschwindigkeit  zugeführt.  Zur  besseren 
Verständlichkeit  wird  im  Zusammenhang  mit  den 
Zuführungen  für  die  Umschlagteile  von  "Eingabeab- 
schnitten''  gesprochen.  Es  ist  leicht  einzusehen, 
dass  grundsätzlich  kein  Unterschied  zwischen  den 
Eingabeabschnitten  für  die  Umschlagteile  und  den 
Zuführabschnitten  für  die  Vorprodukte  bestehen 
muss.  Über  die  Eingabeabschnitte  12a,  12b  können 
deshalb  ebensogut  Vorprodukte  zugeführt  werden 
und  in  einem  nachgeschalteten  Zuführabschnitt  in 
den  dort  zugeführten  Umschlagteil  eingesteckt 
werden. 

In  Figur  2  ist  ein  Ausführungsbeispiel  der  Ein- 
stecktrommel  11  mit  zwei  Eingabeabschnitten  12a, 
12b,  vier  Zuführabschnitten  13  sowie  zwei  Entnah- 
meabschnitten  14a,  14b  dargestellt.  Die  Rotation  der 
Einstecktrommel  11  wird  durch  den  Antrieb  15 
bewirkt.  Die  Zuführungen  31-35  und  die  Förderstrek- 
ken  5  sind  hier  als  Förderbänder  ausgeführt. 
Selbstverständlich  können  auch  Klammertranspor- 
teure  oder  andere  Einrichtungen  entsprechend 
eingesetzt  werden.  Weitere  Einzelheiten  über  die 
Funktionsweise  und  den  Aufbau  einer  Einstecktrom- 
mel  ergeben  sich  bspw.  aus  der  CH-PS  649267  auf 
die  hier  vollumfänglich  verwiesen  wird.  Wie  aus  der 
Darstellung  ersichtlich  ist,  können  über  die  Zufüh- 
rungen  31a  und  31b  gleichzeitig  Hauptprodukte 
(gleiche  oder  verschiedene)  zugeführt  werden.  Über 
die  Zuführungen  32  und  33  können  Vorprodukte  in 
die  über  die  Zuführung  31a  zugeführten  Hauptpro- 
dukte  und  in  entsprechender  Weise  über  die 
Zuführungen  34  und  35  Vorprodukte  in  die  über  die 
Zuführung  31b  zugeführten  Hauptprodukte  einge- 
steckt  werden.  In  einer  anderen  Betriebsart  ist  es 
möglich,  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 
Zuführungen  32  und  33  werden  ohne  Veränderung 
durch  diesen  Entnahmeabschnitt  durchgeführt  und 
im  folgenden  können  weitere  Vorprodukte  über  die 
Zuführungen  31b,  34  und  35  eingesteckt  werden.  Es 
ist  offensichtlich,  dass  für  diese  Betriebsweise  der 
zweite  Eingabeabschnitt  31b  in  gleicher  Weise  wie 
die  Zuführabschnitte  32-35  ausgebildet  sein  muss. 
Dadurch  ist  es  möglich,  mit  der  gleichen  Einrichtung 
fünf  Vorprodukte  in  ein  Hauptprodukte  einzustecken 

und  das  Endprodukt  über  den  zweiten,  aktiven 
Entnahmeabschnitt  11  abzuführen. 

Figur  3  zeigt  ein  Prinzipschema  des  Einstecksy- 
stems,  das  die  Flexibilität  des  Systems  in  eindrückli- 

5  eher  Weise  zeigt  und  das  erfindungsgemässe  Ver- 
fahren  erläutert.  Es  ist  zu  beachten,  dass  dieses 
Schema  keine  räumliche  Anordnung  der  Vorrich- 
tungselemente  widerspiegelt  und  seinerseits  nur 
eine  beispielhafte  Variante  erfasst.  Ersichtlich  sind 

10  drei  Bereiche  des  Einstecksystems,  nämlich  die 
Zuführeinrichtung  17,  die  Einstecktrommel  11  und 
die  Verteileinrichtung  18.  Um  eine  bessere  Übersicht 
zu  erhalten,  sind  sämtliche  nicht  verfahrenswesentli- 
chen  Teile  nicht  oder  nur  schematisch  wiedergege- 

15  ben.  Eine  Mehrzahl  von  Fördereinrichtungen  21-28 
zur  Zuführung  der  Druckprodukte-Teile,  d.h.  der 
Hauptprodukte  (Umschlagteile)  und  Vorprodukte, 
ist  mit  der  Zuführeinrichtung  17  verbunden.  Die 
Zuführeinrichtung  17  bildet  die  Schnittstelle  zur 

20  Einstecktrommel  1  1  und  ermöglicht  eine  wahlweise 
Verbindung  zwischen  den  Fördereinrichtun  gen 
21-28  und  den  bereits  weiter  oben  erläuterten 
Zuführungen  31a,  31b,  32-37  zur  Einstecktrommel 
11. 

25  Die  Zuführeinrichtung  kann  entweder  feste  För- 
derabschnitte  4  zwischen  den  Fördereinrichtungen 
21-28  und  den  Zuführungen  31-37  enthalten  oder 
aber  vorzugsweise,  wie  in  Fig.  3  dargestellt,  schalt- 
bare  Verbindungen  50  -  nur  drei  dieser  Verbindun- 

30  gen  sind  bezeichnet  -  in  den  Förderabschnitten  4 
innerhalb  der  Zuführeinrichtung  aufweisen.  Das 
Hauptprodukt  wird  bspw.  über  die  Fördereinrichtung 
21  zugeführt,  welche  eine  nicht  schaltbare  Verzwei- 
gung  40  aufweist  und  mit  zwei  separaten  Zuführun- 

35  gen  31a  und  31b  verbunden  ist.  Es  ist  selbstver- 
ständlich  möglich,  weitere  Verzweigungen  innerhalb 
der  Zuführeinrichtung  17  vorzusehen,  die  es  ermög- 
lichen,  den  über  eine  der  Fördereinrichtung  21-28 
zugeführten  Produktestrom  aufzuteilen  und  zwei 

40  oder  mehr  getrennten  Zuführungen  31-37  zuzufüh- 
ren.  Zur  Illustration  ist  eine  mögliche  Verzweigungs- 
strecke  49  zwischen  den  beiden  Fördereinrichtun- 
gen  24  und  28  dargestellt.  Mittels  dieser  Verzwei- 
gungsstrecke  kann  der  Produktestrom  der  Förder- 

45  einrichtung  24  und/oder  der  Fördereinrichtung  28 
aufgeteilt  werden. 

Im  dargestellten  Beispiel  sind  die  Zuführungen 
31-37  über  die  mit  den  Bezugsziffern  51-56  bezeich- 
neten,  mit  einem  Kreis  markierten  Verbindungen  mit 

50  den  Fördereinrichtungen  21-28  verbunden.  Diese 
schaltbaren  Verbindungen  50-56  ermöglichen  es, 
wahlweise  Verbindungen  zwischen  den  Förderein- 
richtungen  21-28  und  den  Zuführungen  31-37  herzu- 
stellen  und  damit  die  Anordnung  der  eingesteckten 

55  Druckprodukte-Teile  zu  beeinflussen.  Zur  Erläute- 
rung  sei  angenommen,  dass  ein  Umschlagteil  U  über 
die  Förderstrecke  21  und  Vorprodukte  A-C  je  über 
die  Fördereinrichtungen  22-24  und  26-28  zugeführt 
werden.  Werden  die  über  die  Zuführungen  31-37 

60  zugeführten  Druckprodukte-Teile  in  der  Einsteck- 
trommel  1  1  bspw.  hintereinander  in  den  Umschlag- 
teil  U  eingesteckt,  so  sind  im  Endprodukt,  das  über 
den  ersten  Entnahmeabschnitt  14a  abgeführt  wer- 
den  die  einzelnen  Teile  in  der  Reihenfolge  A-B-C 

65  angeordnet,  im  zweiten  Entnahmeabschnitt  14b 



r EP  0  344  102  A2 i 

edoch  in  der  Reihenfolge  C-B-A.  Es  ist  mit  anderen 
Worten  möglich,  durch  Umschalten  der  Verbindun- 
gen  50-56  beliebige  Permutationen  der  zugeführten 
Druckprodukte-Teile  zu  erhalten  wobei  die  ge- 
wünschte  Anordnung  durch  gezieltes  Schalten  der 
Verbindungen  50-56  erreicht  wird.  Die  erfindungsge- 
mässe  Zuführeinrichtung  ermöglicht  sogar  ein  Ver- 
ändern  der  Verbindungen  während  des  Einsteckpro- 
zesses,  so  dass  in  der  gleichen  Anlage,  ohne 
Auswechseln  der  Wickel  in  den  Wickelstationen, 
verschiedene  Endprodukte  zusammengestellt  wer- 
den  können.  Je  flexibler  die  Möglichkeiten  bei  den 
Fördereinrichtungen  21-28  sind,  d.h.  sofern  es  in 
einfacher  Weise  möglich  ist  Druckprodukte-Teile 
einer  wahlweisen  Fördereinrichtung  zuzuführen,  de- 
sto  weniger  Flexibilität  ist  bei  der  Zuführeinrichtung 
17  erforderlich.  Stimmt  die  Permutation  der  Druck- 
Drodukte-Teile  bspw.  schon  eingangsseitig,  so 
<önnten  anstelle  von  schaltbaren  Verbindungen  fixe 
Förderstrecken  zwischen  den  Fördereinrichtungen 
21-28  und  den  Zuführabschnitten  31-37  vorgesehen 
werden. 

Durch  entsprechende  Verzweigung  mehrerer  För- 
derabschnitte  4  ist  es  möglich,  sowohl  Umschlagteil 
als  auch  verschiedene  Vorprodukte  mit  einer  hohen 
Geschwindigkeit  zusammenzuführen.  Es  ist  mög- 
lich,  die  Weichen  50-56  so  auszugestalten,  dass  mit 
diesen  ebenfalls  die  erforderlichen  Verzweigungen 
erreicht  werden  können. 

Die  Verteileinrichtung  enthält  Förderstrecken  5 
über  welche  die  Endprodukte  den  Entnahmeab- 
schnitten  14a,  14b  entnommen  werden.  Diese 
Förderstrecken  besitzen  vorzugsweise  eine  Mehr- 
zahl  von  Weichen  60  (von  denen  in  der  Figur  nur  drei 
beziffert  sind),  über  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  können,  so  dass  die  Endproduk- 
te  aus  diesen  Abschnitten  über  dieselbe  Entnahme- 
station  6  abgeführt  werden  können.  Selbstverständ- 
lich  können  auch  feste  Verzweigungen  in  diesen 
Förderstrecken  5  vorgesehen  werden. 

In  Figur  4  ist  das  Einstecksystem  gemäss  Figur  1 
in  einer  weiteren  Betriebsart  dargestellt.  Die  Be- 
zugszahlen  wurden  übernommen,  so  dass  auf  die 
entsprechenden  Ausführung  bei  Figur  1  verwiesen 
werden  kann.  Wie  aus  Figur  4  hervorgeht,  ist  hier  die 
Zuführung  31b,  die  grundsätzlich  für  die  Zufuhr  von 
Hauptprodukten  vorgesehen  ist,  frei  oder  kann  mit 
Wickelstationen  verbunden  werden  um  Vorprodukte 
von  diesen  zuzuführen.  Die  Hauptprodukte  werden 
über  die  Zuführung  31a  beigebracht  und  über  die 
Zuführungen  32-37  und  allenfalls  31b  können  bei 
dieser  Betriebsweise  bis  zu  sieben  Vorprodukte 
eingesteckt  werden.  Der  Entnahmeabschnitt  14a  ist 
passiv  und  die  Endprodukte  werden  nur  am  zweiten 
Entnahmeabschnitt  14b  entnommen  und  über  die 
Förderstrecke  5  den  Entnahmestationen  6  zuge- 
führt. 

Vorzugsweise  sind  gleich  viele  Entnahmeab- 
schnitte  14a,  14b  für  die  Endprodukte  wie  Eingabe- 
abschnitte  12a,  12b  vorhanden.  Im  wohl  gebräuch- 
lichsten  Einsatz  werden  identische  Hauptprodukte 

über  die  Eingabeabschnitte  zugetunrt  una  die 
entsprechenden  Endprodukte  mit  eingesteckten 
Vorprodukten  an  den  jeweils  "zugehörigen"  Entnah- 
meabschnitten  entnommen.  Bei  spezielle  Anwen- 

5  düngen  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 

10  auch  Ausführungsvarianten  miteinbezogen  werden, 
bei  denen  die  Druckprodukteteile  nur  zusammenge- 
führt,  bspw.  übereinandergelegt,  werden  und  erst 
dann  -  allenfalls  in  einem  zusätzlichen  Arbeits- 
schritt  -  in  einen  Umschlagteil  eingelegt  werden. 

15  Beispielsweise  können  in  der  Ausführungsvariante 
gemäss  Figur  _1  zuerst  mehrere,  über  die  Zuführun- 
gen  31-33  zugeführte  Vordrucke  ineinander  einge- 
steckt  oder  übereinandergelegt  werden  und  in  einen 
über  die  Zuführung  34  geförderten  Umschlagteil 

20  eingebracht  werden. 
Es  besteht  für  sehr  grosse  Systeme  die  Möglich- 

keit,  die  Einstecktrommel  noch  weiter  auszubauen 
oder  aber  auch  Druckprodukte  gleichzeitig  aus  mehr 
als  einer  Druckpresse  dem  System  zuzuführen. 

25 

Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  zum  Zusammenführen  von 
30  mindestens  zwei  Druckprodukteteilen,  mit  ei- 

nem  umlaufenden  Zellrad  mit  einem  Eingabeab- 
schnitt  für  den  Umschlagteil  und  Zuführab- 
schnitten  für  die  Druck-Vorprodukte  sowie 
einer  Fördereinrichtung  zum  Transportieren  der 

35  Druckprodukteteile  entlang  eines  Verarbei- 
tungsweges  und  mindestens  einer  Einrichtung 
zum  Öffnen  der  Druckprodukteteile  während 
deren  Transportes,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  das  Zellrad  als  Einstecktrommel  mit  einer 

40  Mehrzahl  von  Zuführabschnitten  ausgebildet  ist 
und  mindestens  einen  zweiten  Eingabeab- 
schnitt  (12b)  für  den  Umschlagteil  aufweist,  der 
gegenüber  dem  ersten  Eingabeabschnitt  (12a) 
in  axialer  Richtung  versetzt  ist. 

45  2.  Vorrichtung  gemäss  Anspruch  1  ,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  zwischen  jedem  Einga- 
beabschnitt  (12a,  12b)  für  die  Umschlagteile 
mindestens  ein  Zuführabschnitt  (13)  für  die 
Druck-Vorprodukte  angeordnet  ist. 

50  3.  Vorrichtung  gemäss  Anspruch  1  ,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  Einstecktrommel 
(11)  mindestens  zwei  Entnahmeabschnitte 
(14a,  14b)  für  das  Endprodukt  aufweist. 

4.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1 
55  bis  3,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  pro 

Eingabeabschnitt  (12a,  12b)  für  die  Umschlag- 
teile  eine  gleich  grosse  Zahl  von  Zuführab- 
schnitten  (13)  vorgesehen  ist. 

5.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1 
60  bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  bezogen 

auf  die  axiale  Förderrichtung  der  Druckproduk- 
te  mindestens  je  vor  einem  der  zusätzlichen 
Eingabeabschnitte  (12b)  ein  Entnahmeab- 
schnitt  (14a,  14b)  angeordnet  ist. 

65  6.  Einstecksystem  mit  einer  Einsteckvorrich- 

5 
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tung  gemäss  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Einstecksystem  eine  Zu- 
führeinrichtung  (17)  mit  Verzweigungen  (40) 
und/oder  umschaltbaren  Weichen  (50-56)  und 
eine  Verteileinrichtung  (18)  mit  verzweigten  5 
und/oder  umschaltbaren  Förderstrecken  (5) 
sowie  Entnahmestationen  (6)  enthält. 

7.  Einstecksystem  nach  Anspruch  6,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  Zuführung  für  die 
Hauptprodukte  mindestens  eine  Verzweigung  10 
in  der  Zuführeinrichtung  (17)  aufweist  und  mit 
mindestens  zwei  Eingabeabschnitten  (12a, 
12b)  verbunden  ist. 

8.  Einstecksystem  nach  einem  der  Ansprü- 
che  6  oder  7,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  15 
mindestens  ein  Förderabschnitt  (4)  für  die 
Vordrucke  und/oder  der  Hauptprodukte  je 
mindestens  eine  Weiche  (50-56)  enthält,  über 
welche  die  Fördereinrichtung  wahlweise  mit 
einem  der  Zuführabschnitte  (31-37)  der  Ein-  20 
stecktrommel  (1  1  )  verbindbar  ist. 

9.  Einstecksystem  nach  einem  der  Ansprü- 
che  6  bis  8,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
mindestens  eine  Förderstrecke  (5)  der  Verteil- 
einrichtung  mindestens  eine  Weiche  (61)  ent-  25 
hält,  mittels  welcher  die  Förderstrecke  wahlwei- 
se  mit  Entnahmestationen  (6)  verbindbar  ist. 

10.  Einstecksystem  nach  einem  der  Ansprü- 
che  6  bis  9,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die 
Zuführabschnitte  (31-37)  und  die  Förderab-  30 
schnitte  (4)  der  Zuführeinrichtung  (17)  minde- 
stens  annähernd  parallel  zueinander  ausgerich- 
tet  sind. 

1  1  .  Verfahren  zum  Einstecken  einer  Mehrzahl 
von  Druckerei-Vorprodukten  in  einen  Um-  35 
schlagteil  unter  Verwendung  eines  Einstecksy- 
stems  gemäss  Anspruch  6,  gekennzeichnet 
durch  folgende  Verfahrensschritte  : 

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

b)  Über  die  Fördereinrichtungen  (21-28)  45 
werden  der  Zuführeinrichtung  (17)  Druck- 
produkte-Teile  zugeführt  und  entspre- 
chend  den  Weichenstellungen  an  die  Zu- 
führabschnitte  (31-37)  weitergeleitet. 

c)  Die  Endprodukte  aus  den  zusammen-  50 
geführten  Druckprodukte-Teilen  werden 
den  Entnahmeabschnitten  (14)  entnom- 
men. 

d)  Wahlweises  Stellen  der  Weichs  i  (61) 
der  Verteileinrichtung  (18)  und  Zuführen  55 
der  Endprodukte  zu  den  Entnahmestatio- 
nen  (6). 

12.  Verfahren  nach  Anspruch  11,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  während  der  Zufuhr  von 
Druckprodukte-Teilen  über  die  Fördereinrich-  60 
tungen  (7)  die  Weichen  (50-56)  der  Zuführein- 
richtung  (17)  und/oder  der  Verteileinrichtung 
(18)  gestellt  werden  und  die  Fördereinrichtun- 
gen  wahlweise  mit  den  Zuführabschnitten 
(31-37)  bzw.  den  Entnahmestationen  (6)  ver-  65 

bunden  werden. 
13.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  11 

oder  12,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  über 
mindestens  den  zweiten  oder  einen  der  weite- 
ren  Eingabeabschnitte  (12b)  Druck-Vorproduk- 
te  zugeführt  werden  und  die  je  bezogen  auf  die 
axiale  Förderrichtung  der  Druckprodukte  vor- 
hergehenden  Entnahmeabschnitte  (14a)  inaktiv 
sind. 

6 
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