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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen Von mehrteili-
gen Produkteeinheiten gemiéss den Anspriichen
1,7 und 12.

Zeitungen sind oft mit Beilagen wie Magazinen,
Broschiiren, Zeitschriften und dergleichen verse-
hen. Diese Beilagen sind Jewseils zwischen Schen-
keln der gefalteten Zeitung lose angeordnet. Beim
Handhaben dieser Zeitungen besteht die Gefahr,
dass sich die Beilagen Verschieben oder sie sogar
aus der Zeitung herausfallen. Das Problem besteht
insbesondere bei Beilagen mit einem erheblichen
Gewicht und bei einer Vielzahl von Beilagen. Die
Beilagen bestehen oft aus Papier hoher Qualitit
mit glatter Oberflache, die vielmals satiniert ist.
Dies begiinstigt das Gleiten der Beilagen in der
Zeitung. Weiter besteht bei der Verarbeitung Von
Zeitungen mit derartigen Beilagen, insbesondere
im Versandraum, das Problem, dass sich die Beila-
gen infolge ihrer Massentrdgheit in der Zeitung
Verschieben, geschieht dies in Richtung gegen den
Falz der Zeitung, wird diese aufgeplustert.

Es ist deshalb eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Herstellen von Produkteeinheiten zu schaffen, in
welchen die in einem Aussenteil angeordneten
Druckereiprodukte (Zeitungen, Zeitschriften, Teile
hievon sowie Beilagen) am Verschieben und Her-
ausfallen gehemmt oder gehindert sind.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren und
eine Vorrichtung gel®st, die die Merkmale in den
Anspriichen 1,7 und 12 aufweisen.

Erfindungsgemiss werden die Schenkel des
gefalteten Aussenteils, zwischen denen die Drucke-
reiprodukte angeordnet sind, miteinander mittelbar
oder unmittelbar Verbunden. Diese Verbindung zu-
sammen mit dem gefalteten Aussenteil bildet eine
stabile Einheit, die die Druckereiprodukte am Glei-
ten oder Herausfallen hemmt bzw. hindert.

Mit der besonders bevorzugten Ausbildungs-
form des erfindungsgemissen Verfahrens nach An-
spruch 2 wird auf einfache Weise eine zuverldssige
Verbindung der Schenkel des Aussenteils erzielt.

Der Anspruch 3 definiert eine besonders bevor-
zugte Ausfiihrungsform des erfindungsgemissen
Verfahrens. Die lose im Aussenteil angeordneten
Druckereiprodukte werden mittels eines Klebband-
abschnittes am Herausfallen gehindert. Der Kleb-
bandabschnitt bildet zusammen mit dem die Druk-
kereiprodukte umgebenden Aussenteil quasi eine
Umschnirung. Wird der Aussenteil durch ein Druk-
kereiprodukt mit einem am einen Schenkel Uber
den anderen Schenkei Vorstehenden Vorfalz gebil-
det, kann dieser umgelegt werden, um den Spalt
zwischen den beiden Schenkeln zu Uberbrlicken.
Mittels des Klebbandabschnittes wird der Vorfalz in
dieser Lage stabil gehalten.
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Eine weitere Ausbildungsform des erfindungs-
gemissen Verfahrens ist im Anspruch 4 definiert.
Dabei wird eine mittelbare Verbindung der Schen-
kel des Aussenteils erzielt, indem diese Uber die
eingelegten Druckereierzeugnisse erfolgt. Die Druk-
kereiprodukie werden dabei gegeneinander und
gegenlber den Schenkeln stabilisiert.

In bevorzugter Weise werden die Schenkel und
die dazwischen liegenden Druckereiprodukte mit-
tels eines Antigleitmittels miteinander verbunden,
wie dies im Anspruch 5 angegeben ist. Das be-
reichsweise auf die Druckereiprodukte und/oder die
Schenkel des Aussenteils aufgebrachte Antigleit-
mittel erhdht die Reibung zwischen den Druckerei-
produkten und zwischen diesen und dem Aussen-
teil. Das Oeffnen des gefalteten Aussenteils und
das Herausnehmen der Druckereiprodukie ist ge-
wihrleistet ohne Beschddigung der Druckereipro-
dukte bzw. des Aussenteils. Die Verbindung kann
auch mittels eines Haftmittels hergestellt werden.
Dazu wird vorzugsweise ein Haftmittel verwendet,
das das Oeffnen des Aussenteils und das Heraus-
I6sen der Druckereiprodukte ohne Beschiddigung
ermoglicht.

Eine weitere bevorzugte Ausflihrungsform des
erfindungsgemissen Verfahrens ist im Anspruch 6
angegeben. Das Aufbringen des Antigleit- bzw.
Haftmittels erfolgt auf einfache Art und Weise.

Der Anspruch 7 definiert eine Vorrichtung zum
Herstellen von Produkteeinheiten, bei welchen die
Schenkel des Aussenteils, zwischen denen Drucke-
reiprodukte angeordnet sind, beim offenen Rand
und/oder an den offenen Seiten miteinander ver-
bunden sind. Diese Vorrichtung dient insbesondere
zur Durchfiihrung des Verfahrens gemiss An-
spruch 2.

Besonders bevorzugte Ausbildungsformen der
Vorrichtung gemss Anspruch 7 sind in den abhén-
gigen Anspriichen 8 bis 11 angegeben.

Eine weitere erfindungsgemisse Vorrichtung
ist im Anspruch 12 definiert. Sie dient insbesonde-
re zur Durchflihrung des in den Anspriichen 5 und
6 angegebenen Verfahrens.

Eine nach dem Verfahren gemiss einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 6 hergestellte Pro-
dukteeinheit ist in den Anspriichen 13 bis 16 um-
schrieben.

Die vorliegende Erfindung wird nun anhand der
Zeichnung n&her beschrieben. Es zeigen rein
schematisch:

Fig. 1 in perspektivischer Darstellung eine
Produkteeinheit mit in einer gefalte-
ten Zeitung angeordneten Beilagen
und einem die beiden Schenkel der
Zeitung miteinander verbindenden
Klebbandabschnitt;
in Ansicht eine Produkteeinheit ge-
méss Fig. 1, wobei die Zeitung einen

Fig. 2



3 EP 0 666 186 A1 4

Vorfalz aufweist;

einen Teil einer frommelartigen Ein-
richtung zum Einstecken von Beila-
gen in ein gefaltetes Druckereipro-
dukt, insbesondere eine Zeitung, und
eine Einrichtung zum Anbringen ei-
nes die Schenkel der Druckereipro-
dukte beim offenen Rand Uberbriik-
kenden Klebbandabschnitis;

in perspektivischer Darstellung und
vergrossert einen Teil der in der Fig.
3 gezeigten Einrichtung zum Anbrin-
gen des Klebbandabschnitts;

in gleicher Darstellung wie Fig. 3
eine weitere Ausbildungsform der
Einrichtung zum Anbringen des Kleb-
bandabschnitts;

eine Einrichtung zum Anbringen des
Klebbandabschnitts an mittels eines
Greiferforderers in Hingelage trans-
portierten  Druckereiprodukten  mit
darin angeordneten Beilagen;

in gleicher Darstellung wie Fig. 2
eine Produkteeinheit mit in einer ge-
falteten Zeitung angeordneten Beila-
gen, wobei die Schenkel des Drucke-
reiprodukts und die Beilagen mittels
eines Antigleitmittel miteinander ver-
bunden sind;

eine Einrichtung zum Aufspritzen von
Antigleitmittel auf Beilagen;

eine Einrichtung zum Anbringen von
als Antigleitmittel wirkenden Bandab-
schnitten auf Beilagen;

in perspektivischer Darstellung einen
Teil eines Vorraisbandes mit Band-
abschnitten;

in dhnlicher Darstellung wie Fig. 2
eine  Produkteeinheit mit einem
Schutzumschlag; und

in perspektivischer Darstellung eine
Produkteeinheit mit einer Schutzum-
hiillung.

Die in Fig. 1 gezeigte Produkieeinheit weist ein
mehrblattriges Druckereiprodukt, d.h. eine Zeitung
10 auf, das entlang eines quer verlaufenden Falzes
14 gefaltet ist.

Die jeweils auf der einen Seite des Falzes 14
angeordneten Teile der Zeitung 10 werden nachfol-
gend als Schenkel 18 bezeichnet.

Zwischen den Schenkeln 18 sind zwei Beilagen
20 in Form von Magazinen, Broschiiren, Zeitschrif-
ten oder dergleichen angeordnet. Der dem Falz 14
gegeniberliegende offenen Rand 22, die soge-
nannte Blume der Zeitung 10, ist von einem Kleb-
bandabschnitt 24 umgriffen, der mit seinen beiden
Endbereichen 24' an der Aussenseite 26 der bei-
den Schenkel 18 klebt.

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11

Fig. 12
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Fig. 2 zeigt eine Zeitung 10, deren einer
Schenkel 18 liber den anderen Schenkel vorsteht.
Der vorstehende, Vorfalz genannte Teil, ist mit 28
bezeichnet. In der Zeitung 10 sind zwischen den
beiden Schenkeln 18 wiederum zwei vielbldttrige
Beilagen 20 angeordnet. Ein mit seinen Endberei-
chen 24' an der Aussenseite der Schenkel 18 kle-
bender Klebbandabschnitt 24 Uberbriickt den offe-
nen Rand 22.

Bei den in den Fig. 1 und 2 gezeigten Produk-
teeinheiten sind die Beilagen 20 lose in die Zeitung
10 eingelegt. Der Klebbandabschnitt 24 verbindet
die beiden Schenkel 18 miteinander, so dass ein
Herausgleiten der Beilagen 20 aus der Zeitung 10
verhindert ist. Ein Oeffnen oder Aufplustern der
Zeitung 10 ist ohne Zerstérung des Klebbandab-
schnitts 24 verhindert. In bevorzugter Weise be-
steht der Trdger des Klebbandabschnitts 24 aus
einem Material, das von Hand zerrissen werden
kann, beispielsweise aus einem papierartigen Mate-
rial. Der Klebbandabschnitt 24 kann auch mit ei-
nem Klebstoff versehen sein, der ein Abldsen des
Klebbandabschnitts 24 von der Zeitung, beispiels-
weise durch Abschilen, erm&glicht.

Es ist auch denkbar, den Vorfalz 28 umzule-
gen, so dass er den Spalt zwischen den beiden
Schenkeln 18 und somit die Beilagen 20 Uber-
deckit.

Zusdtzlich zum Klebbandabschnitt 24 am Rand
22 kdnnen auch an den rechtwinklig zum Rand 22
verlaufenden Seitenkanten 29 Klebbandabschnitte
angebracht werden, um auch ein seitliches Heraus-
gleiten der Beilagen 20 zu verhindern. Solche seitli-
chen Klebbandabschnitte sind in den Fig. 1 und 2
gestrichelt angedeutet und mit 224 bezeichnet.
Diese Klebbandabschnitte 224 kleben mit ihren
Endbereichen 224" an der Aussenseite 26 der
Schenkel 18.

Fig. 3 zeigt im Schnitt einen Teil einer trom-
melartigen Verarbeitungseinrichtung, die zum Ein-
stecken von Beilagen 20 in gefaltete Zeitungen 10
geeignet ist. Verarbeitungseinrichtungen dieser Art
sind beispielsweise in der CH-A-584 153 und der
EP-A-0 341 423 bzw. den entsprechenden US-
Patentschriften Nrn. 3,951,399 und 4,981,291 offen-
bart. Bezliglich dem Aufbau und der Funktionswei-
se der Verarbeitungseinrichtung 30 wird ausdriick-
lich auf diese Ver&ffentlichungen verwiesen.

Die Verarbeitungseinrichtung 30 weist taschen-
artige Aufnahmeteile 32 auf, die um eine gemein-
same Umlaufachse 34 angeordnet sind, sich in
Richtung der Umlaufachse erstrecken und in radia-
ler Richtung gegen aussen offen sind. Die Aufnah-
meteile 32 sind durch Wénde 36 und radial innen
durch einen Boden 38 begrenzt. In dieser Verarbei-
tungseinrichtung 30 werden auf die in den vorste-
hend erwdhnten Vorverdffentlichungen beschriebe-
ne Weise die aus der Zeitung 10 und den einge-
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steckten Beilagen 20 bestehenden Endprodukte
hergestellt.

In der Fig. 3 ist nun der letzte Abschnitt der
Verarbeitungseinrichtung 30 gezeigt, von welchem
mittels der Greifer 42 eines Wegfdrderers 44 die
Zeitungen 10 mit den darin angeordneten Beilagen
20 entnommen und in Fdrderrichtung W wegtrans-
portiert werden. Bei diesem Abschnitt der Verarbei-
tungseinrichtung 30 ist, in Umlaufrichtung U gese-
hen dem Wegfdrderer 44 Vorgeschaltet, eine Ein-
richtung 46 zum Aufbringen der Klebbandabschnit-
te 24 angeordnet. Sie weist eine Klebbandab-
schnittspendeeinheit 48 sowie ein Uebertragungs-
rad 50 auf, das zum Verbringen der von der Kleb-
bandabschnittspendeeinheit 48 abgegebenen Kleb-
bandabschnitte 24 zu den in den Aufnahmeteilen
32 angeordneten und in diesen transportierten Zei-
tungen 10 und Anbringen der Klebbandabschnitte
24 an die Zeitungen 10 bestimmt ist.

Die Klebbandspendeeinheit 48 weist einen La-
gerschaft 52 auf, an dem eine Klebbandvorratsrolle
54 gelagert ist, von der mittels eines F&rderrollen-
paars 56 schrittweise Klebband 54' abgezogen
wird, von dem mittels der Messer 58 einer drehend
antreibbaren Schneidwalze 60 Klebbandabschnitte
24 abgetrennt werden.

Wie dies insbesondere auch aus der Fig. 4
hervorgeht, weist das im wesentlichen kreisrunde
Uebertragungsrad 50 am Umfang verteilte Einbuch-
tungen 62 auf, deren Mittenabstand in Umfangs-
richtung gemessen im wesentlichen dem Abstand
der Wiénde 36 der Verarbeitungseinrichtung 30 ent-
spricht. Das Uebertragungsrad 50 ist um eine zur
Umlaufachse 34 parallele Drehachse 64 in Pfeil-
richtung V, die der Umlaufrichtung U entgegenge-
setzt ist, drehend angetrieben. Die Umfangsge-
schwindigkeit des Uebertragungsrades 50 ent-
spricht in etwa der Umlaufgeschwindigkeit der
Winde 36 und das Uebertragungsrad 50 ist mit
der Verarbeitungseinrichtung 30 derart synchroni-
siert, dass Jeweils der offene Rand 22 einer Zei-
tung 10 in eine Einbuchtung 62 zu liegen kommt,
wie dies insbesondere aus der Fig. 3 hervorgeht.

Die Mantelfliche 66 des Uebertragungsrades
50 weist jeweils an der Wurzel jeder Einbuchtung
62 und im zylinderférmigen Teil zwischen den Ein-
buchtungen 62, jeweils benachbart zum in Pfeilrich-
tung V gesehen vorlaufenden Ende jeder Einbuch-
tung 62, eine Saugdffnung 68 bzw. 68' auf. Die
Saugd6ffnungen 68,68' sind Uber radiale Saugkani-
le 70 mit einer Ventilanordnung 72 verbunden, um
die Saugdffnungen 68,68" vorlibergehend mit einer
nicht gezeigten Unterdruckquelle zu verbinden. Die
Ventilanordnung 72 weist eine Steuerscheibe 74
mit einer in radialer Richtung gegen aussen offe-
nen Steuernut 76 auf, die sich in Umfangsrichtung
Uber einen bestimmten Bereich erstreckt. Die Steu-
ernut 76 ist einerseits Uber eine Saugleitung 78 mit
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der Unterdruckquelle und andererseits jeweils mit-
tels der Saugkanile 70 mit den Saug&ffnungen
68,68' verbunden, wenn beim Drehen des Ueber-
tragungsrades 50 um die Steuerscheibe 74 die
inneren Enden der Saugkanile 70 sich im Bereich
der Steuernut 76 befinden.

Wie dies insbesondere aus der Fig. 4 hervor-
geht, steht ein Teil des Klebbandes 54' lber das
F&rderrollenpaar 56 vor und liegt mit seiner dem
Uebertragungsrad 50 zugewandten, klebstofffreien
Flachseite an dessen Mantelfliche 66 an. Kommt
eine Saugbffnung 68 in den Bereich dieses Teils
des Klebbandes 54" wird diese Saug6ffnung 68
mittels der Ventilanordnung 72 mit der Unterdruck-
quelle verbunden und wird gleichzeitig das F&rder-
rollenpaar 56 in Forderrichtung Z angetrieben. Da-
durch wird der vorlaufende Endbereich des Kieb-
bandes 54' an der Mantelfliche 66 gehalten und
der nachfolgende Teil in die Einbuchtung 62 einge-
legt. Dazu ist die F&rdergeschwindigkeit des For-
derrollenpaares 56 vorlibergehend entsprechend
gr&sser als die Umlaufgeschwindigkeit des Ueber-
fragungsrades 50. Um das Klebband 54' in der
Einbuchtung 62 zu halten, wird dann auch die
Saug6ffnung 68" mit der Unterdruckquelle verbun-
den. Mittels der nun ebenfalls angetriebenen
Schneidwalze 60 wird das Klebband 54' durch-
frennt, um einen Klebbandabschnitt 24 abzutren-
nen, wobei als mit dem Messer 58 zusammenwir-
kende Auflage der Abschnitt der Mantelfliche 66
zwischen zwei Einbuchtungen 62 dient. Beim Dre-
hen Ubernimmt somit das Uebertragungsrad 50
jeweils mit jeder Einbuchtung 62 einen Klebband-
abschnitt 24, der sich mit seinen Endabschnitten
Uber die Einbuchtung 62 hinaus erstreckt.

In Zuge des Drehens der Verarbeitungseinrich-
tung 30 und des Ueberiragungsrades 50 kommt
jeweils eine Zeitung 10 mit ihrem offenen Rand 22
in eine Einbuchtung 62 zu liegen. Die Distanz zwi-
schen der Drehachse 64 und der Zeitungen 10 ist
dabei derart eingestellt, dass der Klebbandab-
schnitt 24 mit seinen bezlglich dem Uebertra-
gungsrad 50 radial dusseren Klebstoffbelag an die
Zeitung im Bereich des offenen Rands 22 zur
Anlage kommt und leicht angepresst wird. Durch
Luften der Saugdffnungen 68 und 68" wird der nun
an der Zeitung 10 klebende Klebbandabschnitt 24
freigegeben. Im Zuge der Weiterdrehung der Ver-
arbeitungseinrichtung 30 umgreift nun jeweils ein
Greifer 42 des Wegfdrderers 44 von oben die
Zeitung 10 mit den darin angeordneten Beilagen 20
und driickt beim Schliessen des Greifermauls die
Uber den offenen Rand 22 vorstehenden Endberei-
che 24' des Klebbandabschnittes 24 an die Schen-
kel 18 an und halt die Produkteeinheit zum Weg-
transport fest.

Fig. 5 zeigt in gleicher Darstellung wie Fig. 3
eine weitere mdgliche Ausbildungsform des Ueber-
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tragungsrades 50. Es weist eine um die Drehachse
64 in Pfeilrichtung V drehend angetriebene Trag-
scheibe 80 auf, an der in Umfangsrichtung verteilt
Uebertragungszangen 82 angeordnet sind. An den
Enden der Zangenbacken 84 der Uebertragungs-
zangen 82 sind SaugkOpfe 86 angeordnet, die
ebenfalls Uber Saugkandle 70 mit einer Ventilan-
ordnung 72 verbunden sind, wie dies weiter oben
im Zusammenhang mit der Fig. 4 beschrieben ist.
Mittels eines Federelements 88 sind die Zangen-
backen 84 in Offenstellung vorgespannt und sie
sind mittels einer Kulisse 90, die mit Gleitschuhen
92 an den Zangenhebeln 94 zusammenwirkt, in
Abhingigkeit von der Drehlage der Tragscheibe 80
in die Schliessstellung verbringbar.

L3uft der in Drehrichtung V gesehen Vorlaufen-
de Saugkopf 86 einer gebffneten Uebertragungs-
zange 82 bei der Klebbandabschnitispendeeinheit
48 vorbei, wird das Forderrollenpaar 56 in Gang
gesetzt und der Saugkopf 86 mit der Unterdruck-
quelle verbunden. Sobald auch der nachlaufende
Saugkopf 86 dieser Uebertragungszange 82 bei
der Klebbandabschnittspendeeinheit 48 Vorbeilduft,
saugt dieser das Klebband 54' an und das in
diesem Fall auch als Schneidewerkzeug ausgebil-
dete F&rderrollenpaar 56 trennt den nun von der
Uebertragungszange 82 gehaltenen Klebbandab-
schnitt 24 vom Klebband 54'. Im Zuge der Weiter-
drehung wird die Uebertragungszange 82 sukzessi-
ve geschlossen, wie dies mit den Pfeilen S ange-
deutet ist. Dadurch wird der Klebbandabschnitt 24
U-férmig gebogen und umgreift den offenen Rand
22 der Zeitung 10, sobald die Bewegungsbahn der
Zangenbacken 84 die Bewegungsbahn des offenen
Randes 22 schneidet. Anschliessend wird die Ue-
bertragungszange 82 vollstdndig geschlossen, um
den Klebbandabschnitt 24 an der Aussenseite 26
der Schenkel 18 anzudrlicken. Dann werden die
beiden Saugkdpfe 86 der betreffenden Uebertra-
gungszange 82 geliiftet und die Zangenbacken 84
in die Offenstellung zurlickbewegt (Pfeile S').

Auch hier befinden sich die Zeitungen 10 mit
den darin angeordneten Beilagen 20 in Aufnahme-
teilen 32 einer Verarbeitungseinrichtung 30, wie sie
in der Fig. 3 gezeigt und weiter oben beschrieben
ist. Auch hier werden die gebildeten Produkteein-
heiten mittels eines Wegforderers 44 erfasst und
zur Weiterverarbeitung wegtransportiert. Damit die
Uebertragungszangen 82 und die Greifer 42 des
Wegfdrderers 44 sich an die Zeitung 10 anlegen
kénnen, weisen die Winde 36 der Verarteitungs-
einrichtung 30 Ausnehmungen 96 auf (siehe auch
Fig. 3).

Bei der Vorrichtung geméss der Fig. 6 werden
die Zeitungen 10 mit den darin angeordneten Bei-
lagen 20 in vertikaler Hangelage mittels eines
Klammerf&rderers 98 in F&rderrichtung F transpor-
tiert. Die Klammern 100 des Klammerf&rderers 98
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umgreifen dabei die Zeitungen 10 und halten die-
se. Der oben liegende Falz 14 der Zeitungen 10
verlauft rechtwinklig zur F&rderrichtung F und der
unten liegende offene Rand 22 ist von unten frei
zugénglich.

Unterhalb des Klammerf&rderers 98 befindet
sich eine Einrichtung 46 zum Anbringen jeweils
eines Klebbandabschnitis 24 an die Zeitungen 10,
der den offenen Rand 22 Uberbriickt. Diese Ein-
richtung 46 ist genau gleich ausgebildet wie die in
der Fig. 5 gezeigte und weist an einer in Drehrich-
tung V angetriebenen Tragscheibe 80 angeordnete
Zangenbacken 84 auf. Diese Ubernehmen von der
Klebbandabschnittspendeeinheit 48 jeweils einen
Klebbandabschnitt 24 und legen diesen, den offe-
nen Rand 22 umgreifend, an die Zeitung 10 an.

Fig. 7 zeigt, wie die Fig. 1 und 2, eine gefaltete
Zeitung 10 mit zwei darin angeordneten Beilagen
20. Die Beilagen 20 und gegebenenfalls die Schen-
kel 18 der Zeitung 10 sind in einem vorbestimmten
Bereich mit einem Antigleitmittel 102 versehen,
beispielsweise einem fransparenten Silikonbelag.
Dabei befindet sich jeweils mindestens ein solcher
Bereich in jeder Berlhrungsfliche der Beilagen 20
untereinander und der Beilagen 20 mit den Schen-
keln 18 der Zeitung 10. Dadurch sind die Beilagen
20 beziglich der Schenkel 18 und untereinander
am Verschieben gehemmt.

Fig. 8 zeigt eine Ausbildungsform einer Einrich-
tung zum Auftragen eines Antigleitmittels 102 auf
die Aussenseite einer Beilage 20. Die Beilagen 20
werden mittels eines Greiferférderers 104 individu-
ell, in bezliglich der horizontalen F&rderrichtung F
mit nach hinten und schrdg abfallender Lage trans-
portiert, wobei die Greifer 105 die Beilagen 20
beim in Fd&rderrichtung F vorlaufenden Falz 20’
halten. Unterhalb des Greiferférderers 104 ist eine
Spriheinrichtung 106 angeordnet, die auf jede dar-
an vorbeitransportierte Beilage 20 in einem vorbe-
stimmten, vom Falz 20" entfernten Bereich 108,
Antigleitmittel 102 auftrigt.

Bei der in der Fig. 9 gezeigten Ausbildungs-
form werden die Beilagen 20 ebenfalls mittels ei-
nes Greiferférderers 104 mit bezlglich der F&rder-
richtung F schrdg nach hinten abfallender Hingela-
ge transportiert. Unterhalb des Greiferfrderers 104
ist ein umlaufend angetriebenes Stiitzband 110 an-
geordnet, dessen oberer stitzaktiver Trum parallel
zum Greiferforderer 104 14uft und mit gleicher Ge-
schwindigkeit wie der Greiferférderer 104 angetrie-
ben ist. Am Stlitzband 110 sind im Abstand der
Greifer Haltenocken 112 angeordnet, die dazu be-
stimmt sind, zusammen mit dem Stltzband 110,
die Beilagen 20 im Bereich des offenen Randes 22
zu umfassen. Unterhalb des Stiitzbandes 110 ist an
einem Lagerschaft 52' eine Vorratsspule 114 ange-
ordnet, von der ein selbstklebendes Antigleitband
um zwei Umlenkwalzen 118 gefiihrt zu einer Auf-
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wickelspule 120 verlduft. Wie dies aus der Fig. 10
erkennbar ist, begrenzen Perforationen 122 im Anti-
gleitband 116 etikettenartige Bandabschnitte 124.
Zwischen den beiden Umlenkwalzen 118 ist ein
beispielsweise mittels eines Zylinderkolbenaggre-
gates angetriebener Stdssel 126 angeordnet, der
jeweils einen selbstklebenden Bandausschnitt 124
vom Antigleitband 116 unter Auftrennen der Perfo-
ration 122 frennt und an die unten liegende Flach-
seite der Beilage 20 anbringt. Die Haltenocken 112
dienen dabei als Gegenhaltemittel. Der Vollstdndig-
keit halber sei erwdhnt, dass das Antigleitband 116
im Takt des Greiferférderers 104 angetrieben ist,
so dass fir jede Beilage 20 jeweils ein Bandaus-
schnitt 124 zur Verfligung steht.

Selbstverstidndlich kann mittels einer der Fig. 8
oder 9 analogen Einrichtung auch auf der anderen
Seite der Beilage 20 ein Antigleitmittel 102 aufge-
fragen werden.

Die mit Antigleitmittel 102 versehenen Beilagen
20 werden einer Verarbeitungseinrichtung 30 zuge-
fihrt, wie sie beispielsweise in der Fig. 3 gezeigt
ist. Dort werden die Beilagen 20 in Zeitungen 10
eingesteckt. Die so gebildeten Produkteeinheiten
werden dann mittels des Wegforderers 44 weg-
transportiert.

Es ist auch denkbar, die beiden Schenkel 18
der Zeitungen 10 an mehreren Stellen miteinander
zu verbinden.

Bei den gezeigten Ausfiihrungsbeispielen sind
die Beilagen 20 mittig in der gefalteten Zeitung 10
angeordnet. Es ist aber auch mdglich, die Beilagen
20 zwischen verschiedenen Teilen der Zeitung 10
anzuordnen. Unter dem Begriff Schenkel sind dann
die auf beiden Seiten der Beilagen 20 angeordne-
ten Teile der Zeitung 10 zu verstehen.

Es ist auch denkbar, statt einer Zeitung 10 ein
andersartiges  Druckereiprodukt, beispielsweise
eine Zeitschrift, zu verwenden.

In Fig. 11 ist eine Produkieeinheit gezeigt, bei
der gleich wie bei der Produkteeinheit gemiss Fig.
1 zwischen den Schenkeln 18 der entlang des
Falzes 14 gefalteten Zeitung oder Zeitschrift 10
drei Beilagen 20 angeordnet sind. Im Gegensatz
zur Ausfihrungsform gemiss Fig. 1 ist um die
Zeitung 10 ein Umschlag 128 gelegt, der am offe-
nen Rand 22 ebenfalls offen ist. Der Umschlag 128
wird im Bereich des offenen Randes 22 durch
einen Klebbandabschnitt 24 zusammengehalten,
dessen Endbereiche 24’ an der Aussenseite 130
des Umschlages 128 haften. Zusédtzlich zu diesem
Klebbandabschnitt 24 k&nnen im Bereich der Sei-
tenkanten 29 der Produkteeinheit zusétzliche Kleb-
bandabschnitte 224 angebracht werden, wie das in
Fig. 11 gestrichelt angedeutet ist und anhand der
Fig. 1 und 2 bereits beschrieben wurde.

Bei der in Fig. 12 gezeigten Produkieeinheit
sind zwei nebeneinander liegende, 1angs der Kante
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214 gefaltete Druckereierzeugnisse 132,134 von ei-
ner Umhillung 136 umschlossen. Der eine Seitent-
eil 138 der Umhillung 136 Ubergreift dabei die
Druckereiprodukte 132,134 an derem offenen Rand
222 mit einem Verschlusslappen 140, der am an-
deren Seitenteil 138" der Unhiillung 136 befestigt
ist. An den offenen Seiten 142 der Produkteeinheit
sind wie bei den Ausflihrungsformen gemiss den
Fig. 1 und 2 Klebbandabschnitte 224 vorhanden,
die mit ihren Endbereichen 224' aussen an den
Seitenteilen 138,138 der Umhillung 136 haften.
Die Klebbandabschnitte 224 verhindern, dass die
Druckereiprodukte 132,134 seitlich herausrutschen
kénnen.

Die Druckereiprodukte 132,134 k&nnen Zeitun-
gen oder Zeitschriften oder aber auch Teile davon,
z.B. Beilagen, sein.

Der Umschlag 128 und die Umhiillung 136
dienen einerseits zum Zusammenhalten sowie dem
Schutz der Pakete oder Biindel von Druckereipro-
dukten 10,20,132,134 und bestehen beispielsweise
aus Papier oder Kunststoff.

Es ist auch denkbar, bei den Produkteeinheiten
gemiss den Fig. 11 und 12 anstelle der Klebband-
abschnitte 24,224 oder zusitzlich dazu die Aussen-
seiten der Druckereiprodukte 10,20,132,134 mit ei-
nem Antigleitschutz zu versehen, wie das anhand
der Fig. 7 bis 10 erldutert wurde.

Schliesslich sei noch darauf hingewiesen, dass
es mdglich ist, bei der in Fig. 11 gezeigten Produk-
teeinheit die einzelnen Druckereiprodukte 10,20,
gleich wie in Fig. 12 gezeigt, nebeneinander anzu-
ordnen. Entsprechend k&nnen bei der Produkteein-
heit gemiss Fig. 12 die Druckereiprodukte 132,134
ineinander gelegt werden, wie das in Fig. 11 ge-
zeigt ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von mehrteiligen
Produkteeinheiten, die aus einem gefalteten
Aussenteil (10,128, 136), insbesondere einem
Druckereiprodukt oder einem Umschlagele-
ment, und zwischen den Schenkeln (18,138,
138') des Aussenteils (10,128,136) angeordne-
ten Druckereiprodukien (20,132,134) bestehen,
die ineinander und/oder nebeneinander liegen,
bei dem die Schenkel (18,138,138') des Aus-
senteils (10,128,136) direkt oder indirekt Uber
die dazwischenliegenden Druckereiprodukte
(20,128,136) trennbar miteinander verbunden
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schenkel (18,138,138') beim
dem Falz (14) des Aussenteils (10,128,136)
gegeniberliegenden  offenen Rand  (22)
und/oder bei den an diesen Falz (14) an-
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schliessenden offenen Seiten (29,142) mitein-
ander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schenkel (18,138,138") mit-
tels eines den offenen Rand (22) bzw. die
offenen Seiten (29,142) Ubergreifenden Kleb-
bandabschnitts (24,224) miteinander verbun-
den werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sowohl die  Schenkel
(18,138,138") mit den dazwischen liegenden
Druckereiprodukten (20) sowie letztere mitein-
ander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schenkel
(18,138,138") und die dazwischenliegenden
Druckereiprodukte (20,132,134) mittels eines
Antigleitmittels (102) oder eines Haftmittels in
vorbestimmten Bereichen (108) miteinander
verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Antigleitmittel (102) bzw.
das Hafimittel auf die Druckereiprodukte
(20,132,134) und/oder die Schenkel
(18,138,138") aufgespritzt oder in Form von
Bandabschnitten (124) aufgebracht wird.

Vorrichtung zum Herstellen von mehrteiligen
Produkteeinheiten, die aus einem gefalteten
Aussenteii (10, 128,136), insbesondere einem
Druckereiprodukt oder einem Umschlagele-
ment und zwischen den Schenkeln (18,
138,138') des Aussenteils (10,128,136) ange-
ordneten Druckereiprodukten (20,132,134) be-
stehen, die ineinander und/oder nebeneinander
liegen, mit Verarbeitungs- bzw. Transportmit-
teln (30,98) zum einzelweisen Transportieren
der Aussenteile (10,128,136) mit den darin an-
geordneten Druckereiprodukten (20,132,134)
und einer Einrichtung (46) zum Anbringen ei-
nes die Schenkel (18,138,138") des Aussentells
(10,128,136) beim dem Falz (14) des Aussen-
teils (10,128,136) gegenlberliegenden offenen
Rand (22) und/oder bei den an diesen Falz
(14) anschliessenden offenen Seiten (29,142)
miteinander trennbar verbindenden Verbinde-
mittels (24, 224).

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einrichtung (46) zum An-
bringen eines Verbindemittels (24,224) eine
Klebbandabschnittspendeeinheit  (48), Mittel
zum Anbringen eines von der Klebbandab-
schnittspendeeinheit (48) ausgegebenen Kleb-
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10.

12

bandabschnitts (24,224), den offenen Rand
(22) bzw. die offenen Seiten (29,142) liberbriik-
kend, an der Aussenseite (26,130) des Aussen-
teils (10,128,136) und Andriickmittel zum An-
driicken der Endbereiche (24',224") des Kleb-
bandabschnittes (24,224) an die Schenkel
(18,138,138") aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verarbeitungsmittel (30) ta-
schenartige Aufnahmeteile (32) aufweisen, die
dazu) bestimmt sind, jeweils einen Aussenteil
(10,128,136) mit den darin angeordneten Druk-
kereiprodukten (20,132,134) und mit am Boden
(38) des Aufnahmeteils (32) anliegenden Falz
(14) aufzunehmen, die Mittel zum Anbringen
des Klebbandabschnitts (24,224) ein drehend
angetriebenes Uebertragungsrad (50) aufwei-
sen, das dazu bestimmt ist, mit seiner Mantel-
fliche (66) einen Klebbandabschnitt (24,224)
mit radial aussenliegendem Klebbelag von der
Klebbandabschnittspendeeinheit (48) zu Uber-
nehmen und an den offenen Rand (22) bzw.
die offene Seite (29,142) des Aussenteils
(10,128,136) anzulegen, und ein Greiferftrde-
rer (44), In Transportrichtung (F) gesehen, dem
Uebertragungsrad (50) nachgelagert, an den
Verarbeitungsmitteln (30) vorbeiflihrt, der dazu
bestimmt ist, mit seinen Greifern (42) jeweils
einen Aussenteil (10,128,136) und den in die-
sem enthaltenen Druckereiprodukten
(20,132,134) zum Wegtransport im Bereich des
offenen Randes (22) zu erfassen und zu halten
und dabei die Endbereiche (24') des Kileb-
bandabschnittes (24) mit den Greiferzungen an
die Aussenseite (26,130) des Aussenteils
(10,128,136) zu pressen.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel zum Anbringen des
Klebbandabschnitts (24,224) ein zangenartiges
Uebertragungsmittel (82) aufweisen, das dazu
bestimmt ist, in gedffnetem Zustand einen
Klebbandabschnitt (24,224) mit einem auf der
dem Uebertragungsmittel (82) abgewandten
Seite aufgebrachten Klebbelag von der Kleb-
bandabschnittspendeeinheit (48) zu Uberneh-
men und vorlibergehend zu halten, und dass
Steuermittel (90,92) die Uebertragungsmittel
(82) in eine den Aussenteil (10,128,136) mit-
samt den in diesem enthaltenen Druckereipro-
dukten (20, 132,134) beim offenen Rand (22)
umgreifende Lage verbringen und die Ueber-
tragungsmittel (82) schliessen, um den Kileb-
bandabschnitt (24,224), den offenen Rand (22),
bzw. die offenen Seiten (29,142) Ubergreifend,
an die Aussenseite (26,130) der Schenkel
(18,138,138'") anzulegen und anzupressen.
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Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verarbeitungsmittel
(30) taschenartige Aufnahmeteile (32), die dazu
bestimmt sind, jeweils einen Aussenteil
(10,128,136) mit den darin angeordneten Druk-
kereiprodukten (20,132,134) und mit an Boden
(38) des Aufnahmeteils (32) anliegendem Falz
(14) aufzunehmen, bzw. die Transportmittel
(98) einen Klammerforderer aufweisen, der
dazu bestimmt ist, mit seinen Klammern (100)
jeweils einen Aussenteil (10,128,136) mit den
darin angeordneten Druckereiprodukten
(20,132, 134) den Falz (14) umgreifend zu hal-
ten.

Vorrichtung zum Herstellen von mehrteiligen
Produkteeinheiten, die aus einem gefalteten
Aussenteil (10, 128,136), insbesondere einem
Druckereiprodukt oder einem Umschlagele-
ment und zwischen den Schenkeln (18,
138,138') des Aussenteils (10,128,136) ange-
ordneten Druckereiprodukten (20,132,134) be-
stehen, die ineinander und/oder nebeneinander
liegen, mit einer Foérdereinrichtung (104) zum
einzelweisen Transportieren der Druckereipro-
dukte (20,132,134), einer Verbindemittelauf-
bringeinrichtung (106,126) zum Aufbringen ei-
nes Verbindemittels (102,124) in einem be-
stimmten Bereich (108) an der Aussenseite der
Druckereiprodukte (20, 132,134), Verarbei-
tungsmitteln (30) zum Zusammenbringen der
von der F&rdereinrichtung (104) freigegebe-
nen, mit dem Verbindemittel (102,124) verse-
henen Druckereiprodukte (20,132,134) mit dem
Aussenteil (10,128,136) und einem Wegfbrde-
rer (44) zum Wegflihren der Produkteeinheiten
vom Vearbeitungsmittel (30).

Mehrteilige Produkteeinheit, hergestellt nach
dem Verfahren geméss einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 6, gekennzeichnet durch
einen gefalteten, am dem Falz (14) gegeniiber-
liegenden Rand (22) und/oder an den am Falz
(14) anschliessenden Seiten (29,142) offenen
Aussenteil (10,128,136), zwischen dessen
Schenkeln (18,138,138') ineinander und/oder
nebeneinander liegende  Druckereiprodukte
(20,132,134), wie Zeitungen, Zeitschriften und
Teile hievon, sowie Beilagen angeordnet sind,
wobei die Schenkel (18,138,138") des Aussen-
teils (10,128,136) direkt oder indirekt Uber die
dazwischenliegenden Druckereiprodukte
(20,128,136) trennbar miteinander verbunden
sind.

Produkteeinheit nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schenkel
(18,138,138') des Aussenteils (10,128,136) mit-
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15.

16.

14

tels eines den offenen Rand (22) bzw. die
offenen Seiten (29,142) Ubergreifenden Kleb-
bandabschnitts (24,224) miteinander verbun-
den sind.

Produkteeinheit nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schenkel
(18,138,138') des Aussenteils (10,128,136) und
die dazwischenliegenden Druckereiprodukte
(20,132,134) mittels eines Antigleitmittels (102)
oder eines Haftmittels in vorbestimmten Berei-
chen (108) miteinander verbunden sind.

Produkteeinheit nach einem der Anspriiche 13
bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass der Aus-
senteil durch ein Druckereiprodukt (20), z.B.
eine Zeitung, eine Zeitschrift oder einen Teil
hievon, oder durch ein Umschlagelement
(128,136) gebildet ist.
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