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@ Verfahren und Einrichtung zum Einschieben von Objekten in mehrblédttrige Erzeugnisse,

insbesondere in Druckprodukte.

@ Mehrbldttrige Erzeugnisse (D), insbesondere
Druckprodukte werden beispielsweise zum Einstek-
ken von Beilagen geGffnet. Dazu werden gemiss
dem erfindungsgemissen Verfahren in einem ersten
Schritt im geschlossenen Erzeugnis aufeinanderlie-
gende Blattkanten durch einen auf diese Kanten
gerichteten Gasstrom féacherartig voneinander ge-
trennt und in einem zweiten Schritt wird zwischen
zwei der aufgeficherten Blattkanten ein Offnungsele-
ment (71) geschoben, wihrend die Kanten durch die
andauernde Wirkung des Gasstromes in einer ge-
trennten Stellung stabil gehalten werden, bis wenig-
stens ein Teil des Offnungselementes zwischen die
Blatter geschoben ist.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Einrichtung gemiss den Oberbegriffen der entspre-
chenden, unabhéngigen Patentanspriiche, die dazu
dienen, Einschubobjekte in mehrblitirige Erzeug-
nisse, insbesondere in mehrbldtirige Druckprodukte
einzuschieben.

Ein mehrbldtiriges Erzeugnis besteht aus einer
Mehrzahl von Bldttern, beispielsweise rechteckigen
Blattern aus Papier, die (im geschlossenen Zu-
stand des Erzeugnisses) stapelférmig zusammen-
gefigt und im Bereiche einer Kante zusammenge-
halten werden. Jedes der Bldtter hat also eine
Kante, die von den entsprechenden Kanten anderer
Bldtter nicht trennbar ist (Fixkante), und beispiels-
weise drei Kanten, die von den entsprechenden
Kanten der anderen Blatter frennbar sind
(trennbare Kanten). Ein mehrbldtiriges Erzeugnis
wird beispielsweise gedfnet, indem ein Offnungs-
element zwischen die Blitter geschoben wird, der-
art, dass eine Anzahl der Bldtter gegeniiber einer
weiteren Anzahl der Blitter oder gegeniiber den
restlichen Bldttern derart um eine Achse parallel zu
den Fixkanten der Blitter geschwenkt wird, dass
zwei oder mehrere Stapel von Bldttern entstehen.

Die Fixkanten mehrblatiriger Druckprodukte
kénnen zusammengehalten werden durch bei-
spielsweise einen oder mehrere, ineinanderliegen-
de Falze, Bindung, Heftung oder ein nicht zum
Druckprodukt gehdrendes, die Kanten temporar zu-
sammenhaltendes Werkzeug. Zeitungen, Zeitschrif-
ten, Biicher, Hefte, ineinander gefaltete Bogen oder
tempordr zusammengehaltene Stapel von losen
Blattern sind also alles mehrblatirige Druckproduk-
te.

Zwischen die Blatter von mehrbladttrigen Druck-
produkten werden flir verschiedene Zwecke Ein-
schubelemente geschoben. Beispielsweise werden
Offnungselemente eingeschoben, um die Produkte
zu Offnen, damit Beilagen eingesteckt werden k&n-
nen. Zu diesem Zwecke werden Ublicherweise zu-
erst an mindestens einer Stelle im geschlossenen
Produkt aufeinanderliegende Blattkanten voneinan-
der getrennt, derart, dass mindestens zwischen
zwei benachbarten Blattern des Erzeugnisses min-
destens im Bereiche einer ihrer trennbaren Kanten
ein Abstand entsteht, in den dann ein Offnungsele-
ment geschoben wird. Durch das Einschieben des
Offnungselementes werden die Blitter oder ein Teil
davon um die Fixkante verschwenkt, das heisst,
das Druckprodukt wird gedffnet und, wenn notwen-
dig, in dieser gedffneten Stellung gehalten.

Vorteilhafterweise wird die dem Einschieben
des Offnungselementes vorausgehende Kanten-
trennung an einer Stelle m&glichst entfernt von der
Fixkante der Blatter durchgefiihrt.

Soll in das gebffnete Druckprodukt beispiels-
weise eine Beilage eingesteckt werden, dann wird
Ublicherweise ein Offnungselement mit Einsteck-
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schlitz verwendet, wobei der Einsteckschlitz im we-
sentlichen parallel zur Fixkante des mehrblattrigen
Druckproduktes angeordnet und die Beilage durch
den Einsteckschlitz eingesteckt wird.

Es sind verschiedene Verfahren und Vorrich-
tungen zum Einschieben von Offnungselementen in
kontinuierlich gefbrderte, mehrblatirige Erzeugnis-
se, insbesondere Druckprodukte bekannt, die als
ersten Schritt eine mindestens stellenweise Blatt-
kantentrennung und als zweiten Schritt das Ein-
schieben des Offnungselementes zwischen die ge-
frennten Kanten vorsehen. Von diesen Verfahren
und Vorrichtungen sollen einige kurz vorgestelit
werden.

Beispielsweise wird auf die Oberseite von lie-
gend gefbrderten, mehrblittrigen Druckprodukten
an einer von den Fixkanten entfernten Stelle ein
Sog ausgeilibt, der das oberste Blatt flir einen
Einschiebvorgang anzuheben vermag. Nach die-
sem Verfahren k6nnen mehrbléttrige Druckproduk-
te nur zwischen dem zu oberst liegenden Blatt und
dem Rest der Blatter gedffnet werden.

Gemdss der schweizerischen Patentschrift Nr.
584153 werden die Blitter eines gefalteten Druck-
produktes durch ein Druckelement zusammenge-
presst, wobei durch die durch das Falten bedingte
Vorspannung in den Bladttern die trennbaren Blatt-
kanten auseinander gedrlickt werden, sodass ein
Einschubelement dazwischen geschoben werden
kann. Das Verfahren kann nur auf gefaltete Produk-
te bestimmter Art angewendet werden und das
Einschubobjekt kann nur in der Mitte eingeschoben
werden.

Gemiss der europdischen Patentschrift Nr.
80185 werden Produkte mit Vorfalz (nicht genau
mittig gefaltete Bogen) oder entsprechende Er-
zeugnisse mit schmaleren und breiteren Blidttern
dadurch gebffnet, dass die breiteren Blatter ge-
staucht werden, sodass sie sich gegen die schma-
leren Blatter aufwdlben und diese dadurch von sich
wegbewegen, wodurch die entsprechenden Kanten
getrennt werden und ein Offnungselement einge-
schoben werden kann. Dieses Verfahren ist nur flr
Produkte mit verschieden breiten Bldttern (bspw.
mit Vorfalz) und schadlos deformierbaren Bl&ttern
anwendbar. Das Produkt wird immer zwischen
schmaleren und breiteren Blattern, ein Produkt mit
Vorfalz also immer mittig gedffnet.

Gemdss der schweizerischen Patentschrift Nr.
521911 wird ein mit den Fixkanten der Bldtter in
F&rderrichtung gegen hinten, liegend gefdrdertes
Druckprodukt dadurch gedffnet, dass von oben
eine bremsende Kraft eingesetzt wird, die die obe-
ren Bldtter gegenliber den unteren verzdgert und
dadurch die entsprechenden Kanten frennt, zwi-
schen die dann ein Offnungselement geschoben
werden kann. Auch dieses Verfahren ist nur ein-
setzbar flr Produkte mit schadlos deformierbaren
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Blattern. Ein gefaltetes Produkt wird nach diesem
Verfahren mittig gedffnet. Um das Offnen an einer
bestimmten anderen Stelle sicherzustellen, missen
die entsprechenden Bldtter an den aufeinanderlie-
genden Seiten vorbehandelt werden, derart, dass
ihre gegenseitige Reibung verkleinert wird.

Die genannten Verfahren und Vorrichtungen
sind alle beschrankt anwendbar auf mehrblittrige
Erzeugnisse mit bestimmten Eigenschaften und nur
flr einen Einschiebvorgang an einer ganz bestimm-
ten Stelle (bspw. mittig) geeignet. Fiir ein Offnen
von beliebigen mehrbldttrigen Erzeugnissen, das
keine Vorbehandlung der Bldtter notwendig macht
und das trotzdem das Offnen zwischen zwei belie-
big vorgegebenen Bldttern ermdglicht, stehen die
Verfahren gemiss den beiden schweizerischen Pa-
tentschriften Nr. 641113 und 644815 zur Verfi-
gung, die beide darauf basieren, dass mit einem
spitzen Kantentrennelement zwischen die aufeinan-
derliegenden Blattkanten des geschlossenen
Druckproduktes gestochen wird. Das Kantentrenn-
element hemmt im ersten Fall die Bewegung einer
Anzahl der Blatter, die sich dadurch wenigstens an
einer Stelle wdlben, wodurch die Ubrigen Blatter
angehoben und dadurch an einem Offnungsele-
ment ausgelenkt werden. Im zweiten Fall wird zur
Trennung der Blattkanten eine Anzahl der Blatter
durch eine Bewegung des zwischen die Blatter
eingefiihrten Kantentrennelementes von den restli-
chen Blittern getrennt, sodass ein Offnungsele-
ment eingeschoben werden kann. In beiden Fillen
bestimmt der Abstand zwischen der kantentrennen-
den Spitze des Kantentrennelementes und der Auf-
lagefliche des Druckproduktes, an welcher Stelle
das Druckprodukt gedffnet wird.

Der gemeinsame Nachteil der beiden Verfah-
ren besteht darin, dass die Trennung aufeinander-
liegender Blattkanten durch Einfiihren eines spitzen
Objektes bewerkstelligt wird, was leicht zu Verlet-
zungen der Blatter fiihren kann. Ferner ist die
Einstechgenauigkeit je nach Qualitdt der Blume
des zu Offnenden Produktes mehr oder weniger
beschrankt.

Es ist nun die Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren aufzuzeigen, mit dem in mehrblitirige Er-
zeugnisse, insbesondere Druckprodukten, Ein-
schubobjekte, beispielsweise Offnungselemente,
eingeschoben werden kdnnen und zwar zwischen
beliebig vorgebbare Blatter. Verfahren und Vorrich-
tung sollen anwendbar sein weitestgehend unab-
h3ngig von der Art der Verbindung zwischen den
Fixkanten der Blatter (Falz, Heftung, Bindung, tem-
pordres Zusammnehalten etc), weitestgehend un-
abhidngig von den mechanischen Eigenschaften
der Blatter (Deformierbarkeit, Steifheit, Reibung)
und weitestgehend unabhingig von der Anzahl
Blatter, die das Erzeugnis aufweist. Insbesondere
soll das Verfahren auch anwendbar sein an konti-
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nuierlich gefdrderten Erzeugnissen. Das Verfahren
soll es auch ermdglichen, in Erzeugnisse, die eine
entsprechende Anzahl Blatter aufweisen, an mehre-
ren Stellen gleichzeitig Einschubobjekte einzu-
schieben. Die zur Durchfiihrung des erfindungsge-
méssen Verfahrens zu schaffende Einrichtung soll
einfach sein und sich in bestehende Einrichtungen
zur Weiterverarbeitung von mehrbléttrigen Erzeug-
nissen in einem mehr oder weniger gedffneten
Zustand, beispielsweise Einrichtungen zum Ein-
stecken von Beilagen, integrieren lassen.

Diese Aufgabe wird geldst durch das Verfahren
und die Einrichtung gemdss den entsprechenden,
unabhingigen Patentanspriichen.

Der Anmeldungsgegenstand wird nun anhand
der Figuren detailliert beschrieben werden. Dabei
zeigt rein schematisch:

Fig.1 das Verfahrensprinzip anhand einer
beispielhaften Anwendung in dreidi-
mensionaler Darstellung;
einen Schnitt durch das mehrblattrige
Erzeugnis ohne Wirkung des die Blatt-
kanten frennenden Luftstromes
(Schnittlinie Il in Figur 1);
einen Schnitt durch das mehrblattrige
Erzeugnis mit Wirkung des die Blatt-
kanten frennenden Luftstromes
(Schnittlinie Ill in Figur 1);
eine Einsteckirommel ausgeriistet zur
Durchfiihrung des erfindungsgemaissen
Verfahrens;
eine weitere Einsteckeinrichtung aus-
gerUstet zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgemissen Verfahrens;

Fig.6 das erfindungsgemisse Verfahren
durchgefiinrt an liegend gefbrderten
Erzeugnissen;

das erfindungsgemisse Verfahren dar-
gestellt als zeitliche oder &rtliche Ab-
folge;

Begrenzungsmittel zur symmetrischen
Aufficherung der Blattecken;

den Ablauf des erfindungsgemissen
Verfahrens zum gleichzeitigen Offnen
von in Gruppen (bspw. Paaren) gef&r-
derten Erzeugnissen.

Das Hauptmerkmal des erfindungsgemdssen
Verfahrens zum Einschieben von Objekten zwi-
schen die Bldtter mehrbldttriger Erzeugnisse, ins-
besondere zwischen die Blatter von mehrblittrigen
Druckprodukten, an mindestens einer beliebig vor-
gebbaren Stelle, besteht darin, dass zur minde-
stens stellenweisen Trennung von Blattkanten im
ersten Verfahrensschritt nicht wie gemiss dem
Stande der Technik ein mechanisches Instrument
in der Form eines spitzen Trennelementes sondern
ein Gasstrom, insbesondere ein Luftstrom, verwen-
det wird. Der Luftstrom wird im wesentlichen paral-

Fig.2

Fig.3

Fig.4

Fig.5

Fig.7

Fig.8

Fig.9
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lel zu den Fldchen der Bldtter gegen eine Stirnfla-
che des geschlossenen, mehrblattrigen erzeugnis-
ses, die durch aufeinanderliegende frennbare Blatt-
kanten gebildet wird, gerichtet. Durch den beim
Auftreffen des Luftstromes auf der Stirnfliche ent-
stehenden Staudruck werden die Blattkanten von-
einander getrennt und von der in die entstehenden
Zwischenrdume zwischen die Bldtter stromenden
Luft in dieser getrennten Stellung stabil gehalten,
solange der Luftstrom wirksam ist.

In einem zweiten Verfahrensschritt wird dann
ein Einschubobjekt, beispielsweise ein Offnungs-
element, zwischen die durch den Luftstrom ge-
frennten Kanten geschoben, wodurch das Druck-
produkt beispielsweise entsprechend den Anforde-
rungen der weiteren Verarbeitung mehr oder weni-
ger gedffnet und offen gehalten wird.

Das erfindungsgemisse Verfahren ist nicht auf
das Einschieben von Offnungselementen be-
schrdnkt, sondern kann, wie im folgenden noch
dargelegt werden soll, fir andere Objekte, die in
mehrblatirige Erzeugnisse eingeschoben werden
sollen, zur Anwendung kommen.

Es zeigt sich, dass in dem Bereiche, in dem
der Luftstrom auf die Stirnfliche des mehrblattri-
gen Erzeugnisses auftrifft, die trennbaren Blattkan-
ten einzeln auseinandergefdchert werden. Diese
Aufficherung ist umso regelmissiger, das heisst,
die entstehenden Abstidnde zwischen den getrenn-
ten Blattkanten werden umso regelmissiger, je
ahnlicher sich die Blatter in ihren mechanischen
Eigenschaften und in der Qualitdt der zu trennen-
den Kanten sind und je uniformer der Lufistrahl
Uber die ganze Dicke des aufgeficherten Produk-
tes wirkt. Die Kanten werden dabei umso breiter
aufgefichert, je kleiner der Widerstand der Blatter
gegen die fur die Auffidcherung notwendige Defor-
mation (von deformierbaren Blatter) oder Verschie-
bung (von steifen Bldtter) und je stérker der wir-
kende Luftstrom ist.

Um die Aufficherung der Blattkanten m&glichst
unabhingig zu machen von Ausseneinflliissen und
von Leistungsschwankungen im Luftstrom, ist es
vorteilhaft, die Auseinanderficherung der Blattkan-
ten mit beispielsweise mechanischen Begren-
zungsmitteln beidseitig zu beschrdnken und die
mittlere Leistung des Luftstromes derart einzustel-
len, dass die aufgeficherten Kanten den Raum
zwischen den Begrenzungsmitteln regelmissig
ausfillen.

Wird der Luftstrom derart begrenzi, dass er
nicht auf die ganze Dicke des mehrblattrigen
Druckproduktes wirkt, werden nicht die Kanten aller
Blatter sondern nur die Kanten einiger Bldtter auf-
gefichert, im Extremfall nur die Kanten von zwei
benachbarten Blattern voneinander getrennt.

Die Ortliche Auffacherung der Blattkanten
durch einen gegen diese Blattkanten gerichteten
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Luftstrom ist m&glich mit beinahe beliebigen Win-
keln zwischen den zu trennenden Kanten und dem
Luftstrom, solange dieser im wesentlichen parallel
zur Hauptebene der Blatter des geschlossenen
Produktes wirkt. Gute Resultate mit einer stabilen
Aufficherung werden fiir kontinuierlich gefdrderte
Produkte beispielsweise erzielt, wenn der Luftstrom
derart schief gegen eine Stirnfliche aus trennbaren
Kanten gerichtet ist, dass er mit der F&rderrichtung
der Produkte einen spitzen Winkel bildet (keine
Komponente gegen die Férderrichtung) und er von
der Stirnflache, auf die er auftrifft, Uiber eine trenn-
bare Ecke der Bldtter gegen eine weitere Stirnfla-
che aus frennbaren Blattkanten gerichtet ist. Auf
diese Weise werden Blattecken und damit zwei
trennbare Blattkanten aufgefdchert. Ein weiterer
Vorteil einer derartigen Kantentrennung liegt darin,
dass der Luftstrom auf die eine Stirnfliche aus
trennbaren Blattkanten auftrifft, wihrend ein einzu-
schiebendes Objekt von einer anderen Stirnfliche
aus zwischen die Bldtter eingeschoben werden
kann.

Eine weniger stabile und deshalb fiir das Off-
nen weniger brauchbare Aufficherung wird mit ei-
nem Luftstrom, der direkt gegen eine frennbare
Ecke gerichtet ist, erzielt.

Da bei gut eingestellter Einrichtung eine quasi
dquidistante Auffdcherung der Blattkanten erreicht
werden kann, ist es ohne weitere Hilfsmittel m&g-
lich, in einem zweiten Verfahrensschritt zwischen
die durch den Luftstrom getrennt gehaltenen Blatt-
kanten ein oder mehrere Elemente, beispielsweise
Offnungselemente, zu schieben und damit das
mehrblatirige Erzeugnis an einer oder mehreren
beliebig vorgegebenen Stellen zu &ffnen. Da die
Distanz zwischen den einzelnen, aufgeficherten
Blattkanten bedeutend gr&sser ist als die Distanz
zwischen den Blattkanten des geschlossenen Pro-
duktes, ist es mit dem erfindungsgeméssen Verfah-
ren mit bedeutend hdherer Sicherheit mdglich, das
Element genau zwischen zwei vorgegebenen Bl4t-
tern einzuschieben, als das mit einem Einstich in
das geschlossene Produkt (Stand der Technik)
mdglich ist.

Da durch den Luftstrom die betroffenen Kanten
aller Blatter des Erzeugnisses voneinander getrennt
werden kdnnen, ist es einfach und sinnvoll, wenn
notwendig mehrere Objekte gleichzeitig an ver-
schiedenen Stellen zwischen die getrennten Blatt-
kanten zu schieben und derart das Erzeugnis bei-
spielsweise gleichzeitig an verschiedenen Stellen
zu Offnen. Auf dieselbe Weise ist es mit dem
erfindungsgemissen Verfahren auch mdoglich, bei-
spielsweise in Paaren oder Gruppen von drei und
mehr Exemplaren geférderte Erzeugnisse gleich-
zeitig zu 6ffnen.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemdssen
Verfahrens besteht darin, dass die Blattkanten fir
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die Trennung nicht mechanisch manipuliert werden
missen, dass es also auch flir Produkte hoher
Qualitdt aus empfindlichem Material zur Anwen-
dung kommen kann.

Die Figuren zeigen nun das erfindungsgemés-
se Verfahren an einer beispielhaften Anwendung.
Diese ist das Einschieben eines Offnungselemen-
tes in mehrbldttrige Druckprodukte, um diese fiir
das Einstecken von Beilagen zu &ffnen. Daflir wer-
den die Druckprodukte meist in einer Rinne mit
einem V- oder U-fdrmigen Querschnitt mit dem
Ricken oder Falz (Fixkanten der Bldtter) gegen die
Scheitellinie der Rinne gefdrdert und dabei gedff-
net und flr das Einstecken offengehalten. Je nach
Lage der Rinne im Raum kann oder muss das
Produkt in der Gegend des Riickens oder Falzes
festgehalten werden.

Eine weitere beispielhafte Anwendung (ohne
Figuren) des erfindungsgemissen Verfahrens be-
steht darin, dass das Einschubobjekt, das zwischen
die Bldtter des mehrbldtirigen Erzeugnisses ge-
schoben wird, direkt das einzusteckende Produkt
ist. Das heisst mit anderen Worten, dass die Blati-
kanten mit einem Luftstrom aufgefichert werden
und zwischen die durch den Luftstrom in aufgefs-
cherter Stellung gehaltenen Blattkanten ein Ein-
steckprodukt eingeschoben wird, ohne dass das
mehrblittrige Produkt mit Hilfe eines Offnungsele-
mentes gedbffnet wird. Diese Anwendung des erfin-
dungsgemissen Verfahrens ist vor allem denkbar
fur das Einstecken relativ kleinformatiger, diinner
Einsteckprodukie wie beispielsweise das Einstek-
ken von einzelnen Postkarten. Figur 1 zeigt das
Prinzip des erfindungsgemissen Verfahrens in der
ersten, oben erwdhnten, beispielhaften Anwendung
in dreidimensionaler Darstellung. Dargestellt ist ein
aus einer Mehrzahl ineinandergefalteter Bogen be-
stehendes, beispielhaftes Druckprodukt D in einer
U-férmigen Rinne 10 mit zwei Seitenwdnden 10.1
und 10.2. Das Druckprodukt D wird beispielsweise
von einem entlang der Rinne 10 laufenden Schie-
ber 11 in der Fo&rderrichtung (Pfeil F) gefdrdert.
Gegen die dem Falz gegeniiberliegende Stirnfla-
che des Druckproduktes ist mit einem spitzen Win-
kel a zur Forderrichtung F und im wesentlichen
parallel zu den Hauptebenen der Blatter des ge-
schlossenen Produkies D eine Diise 20 angeord-
net, durch die ein Luftstrom LS gegen das Druck-
produkt gerichtet stromt. Der Luftstrom LS f4chert
die trennbaren Blattkanten des Druckproduktes im
Bereich der in F&rderrichtung F vorderen Ecke E
auf, das heisst, er fachert beidseitig der Ecke E die
Blattkanten auf. In F&rderrichtung vor der Dise 20
und von dieser beabstandet ist ein Offnungsele-
ment 30 derart ortsfest angeordnet, dass es sich
bei der Weiterférderung des Produktes an einer
vorgegebenen Stelle zwischen die aufgeficherten
Blattkanten schiebt.
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Es ist vorteilhaft, wenn die Rinne fiir den Off-
nungsvorgang derart (nicht symmetrisch zu einer
senkrechten Ebene) angeordnet ist, dass das ge-
schlossene Druckprodukt D auf einer ihrer Wan-
dungen aufliegt und dadurch beim Aufireffen des
Luftstromes auf seine Stirnseite eine definierte Po-
sition einnimmt. Dabei kann das Druckprodukt im
Bereiche des Falzes auch in der Rinne gehalten
werden.

Selbstverstidndlich ist es auch md&glich, nicht
das Druckprodukt gegen das Offnungselement son-
dern umgekehrt das Offnungselement gegen das
Druckprodukt zu bewegen, wobei in beiden Fillen
die Bewegung derart mit der Steuerung das Luft-
stromes synchronisiert sein muss, dass beim Auf-
treffen des Offnungselementes auf die Stirnseite
des Druckproduktes die Blattkanten an der entspre-
chenden Stelle stabil und regelmissig aufgefachert
sind. Wie die Figuren 2 und 3 zeigen, k&nnen die
beiden seitlichen Wiande 10.1 und 10.2 der Rinne
10 gleichzeitig als Begrenzungsmittel flir die Auffi-
cherungder Blattkanten funktionieren. Figur 2 zeigt
einen Schnitt senkrecht zur F&rderrichtung F
(Schnittlinie 1l in Figur 1) durch einen Teil der
Rinne, da, wo die Blattkanten nicht aufgefichert
sind, also beispielsweise im Bereich der in F&rder-
richtung hinteren Blattecken. Das Druckprodukt
liegt hier in geschlossenem Zustand an der einen
seitlichen Wandung 10.1 der Rinne an. Figur 3
zeigt einen entsprechenden Schnitt (Schnittlinie IlI
in Figur 1) durch die Rinne 10 und das Produkt D
in einem Bereiche mit aufgefacherten Blattkanten.
Diese sind im wesentlichen mit gleichen Abstdnden
Uber den zwischen den seitlichen W&nden 10.1
und 10.2 zur Verfigung stehenden Raum verteilt.
Die Blattkanten k&nnen unabhidngig von der Stirke
des wirkenden Luftstromes LS nicht mehr aufgefd-
chert werden als derart, dass sie den ganzen Raum
zwischen den seitlichen Wandungen der Rinne ein-
nehmen. Ein beispielsweise mittig zwischen den
beiden Wandungen angebrachtes Offnungselement
wird jedes Produkt in der Mitte &ffnen.

Figuren 4 und 5 zeigen nun Einsteckeinrichtun-
gen, in denen das erfindungs gemisse Verfahren
zum Einschieben eines Offnungselementes zum
Offnen von mehrblittrigen Erzeugnissen, insbeson-
dere Druckprodukten, die in einer V- oder U-f6rmi-
gen Rinne gef6rdert werden, zur Anwendung
kommt.

Figur 4 zeigt schematisch eine Einsteckirom-
mel 40, wie sie beispielsweise in der schweizeri-
schen Patentschrift Nr. 584153 beschrieben ist.
Mehrbldttrige Druckprodukte DD werden einzeln
oder in Gruppen kontinuierlich in die Zellen der
rotierenden Trommel 40 eingeflihrt und widhrend
einer ersten Umdrehung (F&rderrichtung FF) in den
Zellen, die der Rinne der Figuren 1 bis 3 im
wesentlichen entsprechen, in achsialer Richtung
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(Forderrichtung F) der Trommel gefbrdert und
gleichzeitig gebffnet, das heisst in den Bereich
eines stationdren Offnungselementes (nicht darge-
stellt) geflihrt. Flr die erfindungsgemésse Tren-
nung der Blattkanten mit einem Luftstrom vor und
wihrend dem Einschieben des Offnungselementes
ist Uber einem Bereich der Trommel eine Reihe
von Disen oder eine einzige schlitzférmige Dise
41 derart angeordnet, dass die sowohl mit der
Trommel 40 (Frderrichtung FF) drehenden als
auch in achsialer Richtung (F&rderrichtung F) ge-
férderten Druckprodukte wihrend dem vorgesehe-
nen Zeitintervall immer an derselben Stelle von
einem mdglichst gleichmissigen Luftstrom getrof-
fen werden. Die Wirkung des Luftstromes auf die
Stirnflichen der Druckprodukte muss dabei vor de-
ren Zusammentreffen mit dem Offnungselement
beginnen und zwar um einen derartigen Zeitraum,
dass die Einstellung einer stabilen Aufficherung
der Blattkanten bzw. Blattecken md&glich ist, bevor
das Offnungselement zwischen die Blitter gescho-
ben wird. Sobald sich nur ein kleiner Teil des
Offnungselementes (oder der Offnungselemente)
zwischen den Bldttern befindet, kann die Wirkung
des Luftstromes aufh&ren.

Flr eine stabile Aufficherung der Blattkanten
bzw. Blattecken ist es vorteilhaft, die Dise derart
Uber der spiralférmigen Bewegungsspur der Druck-
produkte anzuordnen, dass der Luftstrom wihrend
dem Zeitraum seiner Wirkung immer auf denselben
Bereich der Stirnfliche auftrifft (siehe dazu auch
Figur 7 und entsprechende Beschreibung).

Figur 5 zeigt schematisch eine Einsteckstrecke
50 zum Einstecken, wie sie beispielsweise in der
schweizerischen Patentschrift Nr. 669944 beschrie-
ben ist. Der Unterschied zur Einsteckirommel be-
steht darin, dass die Zellen, die die mehrblattrigen
Druckprodukte enthalten, nicht mit einer Trommel
rotieren sondern von entsprechenden Fdrderorga-
nen Uber eine im wesentlichen gradlinige F&rder-
strecke (F&rderrichtung FF) bewegt werden. Wih-
rend dieser F&rderung werden die Druckprodukte
ebenfalls innerhalb der Zellen senkrecht zur For-
derrichtung FF bewegt (F&rderrichtung F) und
gleichzeitig gedffnet. Auch in einem derartigen Sy-
stem ldsst sich das erfindungsgemisse Verfahren
vorteilhaft anwenden. Zu diesem Zwecke wird Uber
den Zellen wiederum eine Reihe von Diisen oder
eine entsprechende, schlitzférmige Diise 51 ange-
ordnet, derart, dass der Luftstrom flir das Auffi-
chern der Blattkanten bzw. Blattecken und das
Einflihren des oder der Offnungselemente kontinu-
ierlich auf dieselbe Stirnflichenstelle der sowohl in
F&rderrichtung FF mit den Zellen als auch quer
dazu (F&rderrichtung F) in den Zellen gefdrderten
Druckprodukte wirkt. Um dies zu erreichen ist auch
hier die Reihe der Disen oder die schlitzférmige
Dise 51 in einem Winkel zur F&rderrichtung FF
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anzuordnen (siehe auch Figur 7 und entsprechende
Beschreibung).

Figur 6 zeigt noch eine Einrichtung, in der die
mehrblatirigen Erzeugnisse D hintereinander lie-
gend auf einer Transportunterlage 60 in F&rderrich-
tung F gefbrdert werden, beispielsweise mit den
Fixkanten der Bldtter parallel zur Férderrichtung F
ausgerichtet. Der Luftstrom LS wirkt im wesentli-
chen parallel zur Transportunterlage 60 und in ei-
nem Winkel o, der kleiner ist als 90° zur F&rder-
richtung F, auf die parallel zur F&rderrichtung F
liegende, durch frennbare Blattkanten gebildete
Stirnflache der Druckprodukte. Die Dise (nicht dar-
gestellt) kann bei entsprechend grossem Produkte-
abstand (wie dargestellt) stationidr sein, oder sich
mit jedem Produkt wdhrend der notwendigen Zeit-
spanne, in der die Blattkanten bzw. Blattecken auf-
gefichert und flir das Einschieben beispielsweise
eines Offnungselementes 61 offen gehalten wer-
den, mitbewegt werden.

Figur 7 zeigt nun mit Blickwinkel in die Offnung
der Zellen im Detail den Ablauf des erfindungsge-
missen Offnungsverfahrens beispielsweise in den
Zellen einer Einstecktrommel, wie sie in der Figur
4 dargestellt ist oder in den Zellen einer Einstecks-
trecke gemiss Figur 5. Die Figur 7 kann als Dar-
stellung einer Anzahl aufeinanderfolgender Zellen
mit in den Forderrichtungen F und FF gefrderten
Druckprodukten oder als zeitliche Abfolge des Vor-
ganges in einer Zelle (Fdrderrichtung F und Zeit-
achse t) aufgefasst werden. In der Form der zeitli-
chen Abfolge kann die Figur auch verstanden wer-
den als Abbildung des Vorganges in einer einzel-
nen Rinne, in der linear aufeinanderfolgend Druck-
produkte, dhnlich wie in der Figur 6 dargestelit,
geférdert werden.

Das mehrblatirige Erzeugnis in der Zelle a liegt
in geschlossener Form an der einen der Zellen-
winde an. Es ndhert sich in Forderrichtung F ei-
nem stationdren Offnungselement 71 mit einem
Einsteckschlitz 71.1. Die in F&rderrichtung F vorde-
re Ecke E des Druckproduktes D wird in der Zelle
b von einem im Bereiche B auf die Stirnfliche des
Produktes auftreffenden Lufistrom aufgeféchert.
Das Druckprodukt in der Zelle c trifft mit aufgefi-
cherter Ecke E auf das Offnungselement 71 auf,
das sich entsprechend seinem Abstand von den
beiden Zellwdnden zwischen zwei bestimmte der
aufgefidcherten Blattkanten schiebt (Zelle d). Um
die Auffacherung der Blattecken stabil zu halten, ist
es vorteilhaft, wie dargestellt, den Stirnflichenbe-
reich B, auf den der Luftstrom auftrifft beizubehal-
ten, das heisst, die Disenreihe (41, 51), wie bereits
im Zusammenhang mit den Figuren 4 und 5 er-
wihnt, auf der Bewegungsspur der Druckprodukte,
die sich als Resultierende aus den beiden F&rder-
richtungen (F und FF) und den entsprechenden
Geschwindigkeiten ergibt, anzuordnen.
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Fir Anordnungen mit stationdren Offnungsele-
menten, in denen die Druckprodukte sowohl in
Richtung FF als auch in Richtung F gef&rdert wer-
den ergibt sich eine Anordnung der Disen wie
abgebildet mit einem Winkel 8 zur F&rderrichtung
FF. Fir eine Anordnung mit beweglichen Offnungs-
elementen, in denen die Druckprodukie nur in
Richtung FF gefbrdert werden, ergibt sich eine
Anordnung der Dise parallel zu FF.

In den Zellen e bis g ist eine Aufficherung
nicht mehr notwendig. Das Offnungselement
schiebt sich zwischen die Bldtter des Druckproduk-
tes und Offnet dieses. Wenn das Druckprodukt
vollstdndig gebffnet ist (nicht dargestellt), kann
durch den Einsteckschlitz 71.1 des Offnungsele-
mentes 71 eine Beilage in das gedffnete Druckpro-
dukt eingesteckt werden.

Es ist offensichtlich, dass anstelle der Fdrde-
rung der Druckprodukte in F&rderrichtung F eine
Bewegung der Offnungselemente in entgegenge-
setzter Richtung zur Anwendung kommen kann,
wihrend die Druckprodukte mit den Zellen nur in
F&rderrichtung FF gefdrdert werden.

Mehrbldttrige Erzeugnisse k6nnen mit dem er-
findungsgemissen Verfahren nicht nur zum Ein-
stecken von Beilagen sondern fiir jegliche, zwi-
schen zwei Bldttern durchzufiihrende Manipulation
gedffnet werden.

Ein Luftstrahl, der auf die mit B bezeichneten
Stirnflichenbereiche der Druckprodukte wirkt, kann
mit einer Reihe von Diisen, die auf einer entspre-
chenden Linie angeordnet sind, oder mit einer ent-
sprechenden, schlitzférmigen Dise erzielt werden.
Dabei kann die Luft kontinuierlich oder entspre-
chend diskontinuierlich (pulsierend) aus der oder
den Dusen strédmen.

In allen dargestellten Anwendungsfillen (ausser
Figur 6) wird die Aufficherung der Blattkanten bzw.
Blattecken begrenzt durch die beiden Zellenwinde.

In der in der Figur 7 dargestellten Ausflihrungs-
form dieser Wiande ist die Auffdcherung derart,
dass ein dusserstes Blatt des mehrblatirigen Er-
zeugnisses seine Position im wesentlichen beibe-
halt.

Figur 8 zeigt dagegen eine beispielhafte Anord-
nungen, in der die Wand 10.1, an der das Produkt
in geschlossenem Zustand anliegt, im Wirkungsbe-
reiche des Luftstromes derart ausgebildet ist, dass
die Blattkanten bzw. Blattecken derart aufgefachert
werden, dass die mittleren Bldtter im wesentlichen
ihre Lage beibehalten. Dazu trigt ebenfalls die zur
Wand 10.1 symmetrisch in bezug auf eine Mittel-
ebene M der F&rderrinne ausgestaltete Gegenwand
10.2.

Es ist auch denkbar, die Aufficherung einstell-
bar mit gegen die dussersten Blitter des Druckpro-
duktes gerichteten, regulierbaren Luftstromen zu
begrenzen. Die Breite der Aufficherung kann in
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einem solchen Falle durch das einstellbare Verhilt-
nis der Leistungen des auffichernden und der be-
grenzenden Luftstrome eingestellt werden. Die
Stelle, an der ein Einschubobjekt in das Produkt
eingeschoben wird, kann bestimmt werden durch
das ebenfalls einstellbare Verhilinis der Leistungen
der beiden begrenzenden Luftstrome.

Figur 9 zeigt in einer dhnlichen Darstellungs-
weise wie Figur 7, die Anwendung des erfindungs-
gemissen Verfahrens zum gleichzeitigen Offnen
von zwei als Paar geférderten Druckprodukten oder
zum gleichzeitigen Offnen eines entsprechend dik-
ken Produktes an zwei Stellen. Das Verfahren wird
in genau analoger Weise durchgefihrt, wobei zwei
(oder entsprechend auch mehr als zwei) éffnungs-
elemente 81 und 82 zur Anwendung kommen. Wie
in der Figur 9 dargestellt, kdnnen in die gedffneten
Produkte oder das doppelt gedffnete Produkt dann
an derselben Stelle zwei beispielsweise verschie-
dene Beilagen B.1 und B.2 eingesteckt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einschieben von Einschubob-
jekten zwischen die Bldtter von mehrblattrigen
Erzeugnissen, insbesondere von mehrblattri-
gen Druckprodukten (D), mit einem ersten Ver-
fahrensschritt, in dem mindestens zwei im ge-
schlossenen Zustand des Erzeugnisses aufein-
anderliegende Blattkanten zweier benachbarter
Blatter wenigstens stellenweise voneinander
getrennt werden, und einem zweiten Verfah-
rensschritt, in dem das Einschubobjekt zwi-
schen die getrennten Blattkanten geschoben
wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
im ersten Verfahrensschritt zur wenigstens
stellenweisen Trennung der Kanten von mehre-
rer oder mindestens zwei benachbarten Blat-
tern des mehrblattrigen Erzeugnisses ein Gas-
strom (LS) im wesentlichen parallel zu den
Hauptebenen der Blatter gegen eine durch auf-
einanderliegende, trennbare Blattkanten gebil-
dete Stirnfliche des geschlossenen Erzeugnis-
ses gerichtet wird und dass im zweiten Verfah-
rensschritt zwischen zwei durch den Gasstrom
getrennt gehaltene Blattkanten ein Einschubob-
jekt eingeschoben wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das im zweiten Verfahrens-
schritt zwischen die Bldtter geschobene Ein-
schubobjekt ein Einsteckprodukt ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das im zweiten Verfahrens-
schritt zwischen die Bldtter geschobene Ein-
schubobijekt ein Offnungselement (30, 61, 71,
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81/82) ist, mit dem das mehrblittrige Erzeug-
nis gedffnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Blattkanten
durch anhaltende Wirkung des Gasstromes
(LS) getrennt gehalten werden, bis das Ein-
schubobjekt wenigstens teilweise zwischen
zwei Bldtter des Erzeugnisses eingeschoben
ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Einschub-
objekt durch entsprechende &rtliche Anord-
nung zwischen zwei vorgegebene Blatter des
mehrblatirigen Erzeugnisses eingeschoben
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der Gasstrom
(LS) im Bereiche der durch erste und zweite,
trennbare Blattkanten gebildeten Blattecken (E)
derart schief auf die durch die ersten Blattkan-
ten gebildete Stirnfliche des mehrbldttrigen
Erzeugnisses (D) gerichtet wird, dass die er-
sten und die zweiten Blattkanten getrennt wer-
den, und dass das Einschubobjekt im Bereiche
der durch den Gasstrom (LS) getrennten, zwei-
ten Blattkanten zwischen zwei Blatter gescho-
ben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Gasstrom
(LS) auf eine Stirnfliche des Erzeugnisses (D)
gerichtet wird, die im wesentlichen parallel zu
einer Forderrichtung (F), in der das Erzeugnis
kontinuierlich gefdrdert wird, angeordnet ist,
derart, dass zwischen der Strémungsrichtung
des Gasstromes und der Forderrichtung (F)
des Erzeugnisses ein spitzer Winkel (a) ent-
steht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Gasstrom
(LS) auf eine Stirnfliche des mehrblittrigen
Erzeugnisses gerichtet ist, die im wesentlichen
parallel zu einer Bewegungsrichtung, in der
das Einschubobjekt gegen das Erzeugnis be-
wegt wird, angeordnet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das mehrblattri-
ge Erzeugnis (D) wdhrend den beiden Verfah-
rensschritten mindestens im Bereiche der
durch den Gasstrom zu trennenden Blattkanten
zwischen zwei Begrenzungsmitteln zur Begren-
zung einer Aufficherung der Blattkanten ange-
ordnet ist.
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10.

11.

12,

13.

14.

15.

16.

17.

18.

14

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Begrenzungsmittel Winde
(10.1 und 10.2) einer rinnenférmigen Zelle (10)
sind.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Begrenzungsmittel in ihrer
Leistung einstellbare Gasstrdme sind, die ge-
gen die dussersten Blatter des mehrblattrigen
Erzeugnisses gerichtet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass der Gasstrom
(LS) wihrend dem fiir die beiden Verfahrens-
schritte notwendigen Zeitraum immer auf die-
selbe Stelle (B) einer Stirnfliche des mehrbldt-
trigen Erzeugnisses gerichtet bleibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass im zweiten Ver-
fahrensschritt parallel zum Einschubobjekt (81)
ein oder mehrere weitere Einschubobjekte (82)
zwischen je zwei Bldtter des mehrblattrigen
Erzeugnisses eingeschoben werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass das mehrblattri-
ge Erzeugnis aus mindestens zwei aufeinan-
derliegenden, mehrbldttrigen Druckprodukten
besteht und dass im zweiten Verfahrensschritt
in jedes der Druckprodukie mindestens ein
Einschubobjekt (81, 82) eingeschoben wird.

Anwendung des Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 14 zum Einstecken von Beila-
gen in mehrblattrige Druckprodukte.

Einrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
nach einem der Ansprliiche 1 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass sie Mittel aufweist, mit
denen mindestens ein mehrblittriges Erzeug-
nis und mindestens ein Einschubobjekt derart
gegeneinander bewegt werden kdnnen, dass
das Einschubobjekt zwischen die Bldtter des
Erzeugnisses geschoben werden kann, und
dass sie ferner mindestens eine Diise aufweist,
aus der ein Gasstrom im wesentlichen parallel
zu den Hauptflichen der Blatter gegen eine
Stirnfldche des Erzeugnisses gerichtet werden
kann.

Einrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Diise derart angeordnet
ist, dass der Gasstrom (LS) trennbare Blattek-
ken auffdchert.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 16 und
17, dadurch gekennzeichnet, dass das Ein-
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schubobijekt ein Offnungselement (30, 61, 71,
81/82) ist und dass es derart ausgebildet ist,
dass es das mehrbldttrige Erzeugnis an einer
oder mehreren vorgegebenen Stellen &ffnet.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 16
oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass das
Einschubobjekt ein in ein mehrblitiriges Er-
zeugnis einzusteckendes Produkt ist.

Einstecksystem (40, 50) mit einer Einrichtung
nach einem der Anspriiche 16 bis 19.

Einstecksystem (40, 50) nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dise (20)
aus einer Reihe von Einzeldlsen oder einer
schlitzférmigen Dlse (41, 51) besteht, die pa-
rallel zu einer Bewegungsspur der Erzeugnisse
am Einstecksystem angeordnet ist.

Einstecksystem (40, 50) nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet, dass an jeder Zelle
des Einstecksystems eine Dise (20) vorgese-
hen ist, die sich mit der Zelle Uber die Ein-
steckstrecke bewegt.
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