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(57)  Die Vorrichtung dient zum Einkuvertieren von
Bdgen aus Papier, Karton, Kunststoff und dergleichen
in ein Kuvert, das in der Vorrichtung aus einem Bogen
aus Papier und dergleichen hergestellt wird. Sie hat ei-
nen Feeder (4), eine Transporteinheit (44) fur das zu
transportierende Gut (1') und eine Klebemittel-Station
(15, 37), die eine Auftrageinheit (16, 17) aufweist. Mit
ihr wird das Klebemittel auf das zur Herstellung der Um-
hillung vorgesehene Gut (1') aufgebracht, aus dem
ohne Verschnitte die Umhillung herstellbar ist. Die Vor-
richtung ermdglicht bei einfacher Ausbildung eine pro-
blemlose Einkuvertierung der Einlagen, da die Auftrags-
einheit (16, 17) wahrend des Klebemittelauftrags orts-
fest angeordnet ist. Das mit dem Klebemittel zu verse-
hende Gut (1') bewegt sich an der Auftragseinheit (16,
17) vorbei. Dabei wird das Klebemittel von der Einheit
(16, 17) auf das Gut (1') Iangs einer Linie aufgebracht,
die sich in Transportrichtung (50) des Gutes (1') durch
die Vorrichtung erstreckt. Eine aufwendige Steuerung
der Auftragseinheit (16, 17) in Abhangigkeit von der
Transportgeschwindigkeit des Gutes (1') entfallt. Mit der
Vorrichtung lassen sich Bdgen aus Papier, Karton,
Kunststoff und dergleichen problemlos in ein Kuvert ein-
kuvertieren.

Vorrichtung zum Einkuvertieren von Einlagen in eine Umhiillung
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Einkuvertieren von Einlagen in eine Umhillung nach
dem Oberbegriff des Anspruches 1.

[0002] Es sind Vorrichtungen bekannt, bei denen ein
Papierbogen in der Vorrichtung bei seinem Durchlauf zu
einer Umhillung gefaltet wird. Die umgelegten Lappen
des Papierbogens werden mit Leim versehen. Die hier-
fur eingesetzte Klebemittel-Station hat Auftrageinhei-
ten, die das Klebemittel schrag zur Transportrichtung
auf dem Papierbogen aufbringen. Die Steuerung zur
Bewegung der Auftrageinheit in Abstimmung auf die
Transportgeschwindigkeit des Papierbogens ist auf-
wendig.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
gattungsgemaRe Vorrichtung so auszubilden, dal} sie
bei einfacher Ausbildung eine problemlose Einkuvertie-
rung der Einlagen ermdglicht.

[0004] Diese Aufgabe wird bei der gattungsgemafien
Vorrichtung erfindungsgemafl mit den kennzeichnen-
den Merkmalen des Anspruches 1 geldst.

[0005] Beidererfindungsgemafen Vorrichtung ist die
Auftrageinheit wahrend des Klebemittelauftrages orts-
fest angeordnet. Das mit dem Klebemittel zu versehen-
de Gut bewegt sich an der Auftrageinheit vorbei. Dabei
wird das Klebemittel von der Auftrageinheit auf das Gut
langs einer Linie aufgebracht, die sich in Transportrich-
tung des Gutes durch die Vorrichtung erstreckt. Auf-
grund der erfindungsgemafRen Ausbildung ist eine auf-
wendige Steuerung der Auftrageinheit in Abhangigkeit
von der Transportgeschwindigkeit des Gutes nicht not-
wendig.

[0006] Bei einer Ausbildung gemafl Anspruch 9 wird
mit der Saugtrommel das Gut gegen einen Anschlag
transportiert und dort ausgerichtet. Die Saugtrommel
wird vorteilhaft stdndig gedreht, so dal ein Prellen des
Gutes am Anschlag verhindert wird.

[0007] Die Vorrichtung gemaf Anspruch 16 zeichnet
sich dadurch aus, daR die Umlenkeinheit fir das Gut
das Walzenpaar aufweist, dessen Walzen gegensinnig
angetrieben werden. Das in der einen Richtung zuge-
fuhrte Gut gelangt zwischen die Walzen des Walzen-
paares und wird von ihnen in einer anderen Richtung
weitertransportiert.

[0008] Die Vorrichtung nach Anspruch 20 hat die
Falzeinheit, die mit dem quer zur Transportrichtung des
Gutes verstellbaren Falzelement versehen ist. Mit ihm
wird ein Teil des Gutes durch Verstellen des Falzele-
mentes gefalzt, um beispielsweise eine Umhtillung aus
einem Papierbogen herzustellen.

[0009] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den weiteren Ansprichen, der Beschreibung und
den Zeichnungen.

[0010] Die Erfindung wird anhand eines in den Zeich-
nungen dargestellten Ausfilhrungsbeispieles naher er-
lautert. Es zeigen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Fig. 1 in schematischer Darstellung eine Draufsicht
auf eine erfindungsgemafe Vorrichtung zum
Einkuvertieren,

Fig. 2 in schematischer und vergroRerter Darstel-
lung eine Ansicht in Richtung des Pfeils Il in
Fig. 1,

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine Umlenkeinheit der
erfindungsgemafen Vorrichtung,

Fig. 4 eine Draufsicht auf einen Akkumulator der er-
findungsgemaRen Vorrichtung,

Fig. 5 eine Ansichtin Richtung des Pfeils Vin Fig. 4,

Fig. 6 eine Ansicht in Richtung des Pfeils VI in Fig.
4,

Fig. 7 in schematischer Darstellung eine Falzein-
heit der erfindungsgemafen Vorrichtung,

Fig. 8 eine Draufsicht auf einen Papierbogen mit ei-
nem von der erfindungsgemafien Vorrich-
tung aufgebrachten Leimbild bei Verwen-
dung von Heillleim,

Fig. 9 in einer Darstellung entsprechend Fig. 8 das
Leimbild bei Verwendung von Kaltleim,

Fig. 10  eine Draufsicht auf ein Insertfalzwerk der er-
findungsgemaRen Vorrichtung,

Fig. 11 eine Seitenansicht des Insertfalzwerkes ge-
mal Fig. 10,

Fig. 12  eine Vorderansicht des Insertfalzwerkes ge-
man Fig. 10.

[0011] Die Vorrichtung dient dazu, Bégen aus Papier,

Karton, Kunststoff und dergleichen in ein Kuvert einzu-
kuvertieren, das in der Vorrichtung aus einem Bogen
aus Papier, Karton, Kunststoff oder dergleichen herge-
stellt wird. Das Ausfiihrungsbeispiel 1 wird anhand der
Verwendung von Papierbdgen erlautert.

[0012] Der Vorrichtung werden beispielsweise be-
druckte Papierbdgen 1 zugefiihrt, die als Blattware oder
endlos von einer Rolle zugefiihrt werden. Beim Ausfiih-
rungsbeispiel nach Fig. 1 werden die Papierbdogen zu-
nachst endlos von der Rolle zugefiihrt und in bekannter
Weise in Langs- und Querrichtung der Rolle abgetrennt.
Die jeweils entstehenden Papierbdgen 1', 1" werden als
Einlagen (Papierbogen 1") sowie zur Herstellung eines
Kuverts (Papierbogen 1') fir diese Einlagen verwendet.
Die Papierbogen 1'/1" werden zunéchst in ihrer Langs-
richtung zu einer Umlenkeinheit 3 transportiert. Hier
wird die Transportrichtung der Papierbdgen geéndert.
Wie Fig. 1 zeigt, werden die Papierbdgen in der Umlen-
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keinheit 3 im Vergleich zur Zufiihrrichtung um 90° wei-
tertransportiert. Die Papierbdgen 1', 1" werden senk-
recht zu ihrer Langsrichtung in einen Feeder 4 transpor-
tiert und im Ausfiihrungsbeispiel gestapelt. Die Ausbil-
dung und Arbeitsweise des Feeders 4 ist bekannt und
wird darum auch nicht ndher beschrieben. Die einzel-
nen Papierbdgen 1'/1" liegen im Stapel 2 schuppenartig
aufeinander und werden nach der Vereinzelung an ei-
nem Anschlag 11 senkrecht zu ihrer Langsrichtung ei-
nem Akkumulator 5 zugefiihrt. Er hat einen Anschlag 6,
an dem die Papierbdgen 1" mit ihrer in Transportrich-
tung vorderen Langsseite zur Anlage kommen. Im Ak-
kumulator 5 werden die Papierbégen 1" zu einzelnen
Satzen gesammelt, die in das Kuvert 1' einkuvertiert
werden sollen. Wie Fig. 2 zeigt, wird der Anschlag 6 fur
die Papierbdégen 1" durch einen rechtwinklig abgewin-
kelten Rand einer plattenférmigen Auflage 7 fiir die Pa-
pierbdgen 1" gebildet. Der Akkumulator 5 ist mit einer
Saugtrommel 8 versehen, die um eine horizontale,
senkrecht zur Zufuhrrichtung der Papierbégen 1" aus
dem Feeder 4 angeordnet ist. Die Saugtrommel 8 hat,
wie die Fig. 4 und 5 zeigen, in ihrem Mantel Offnungen
9, die gleichmaRig tUber den Umfang der Saugtrommel
verteilt angeordnet sind und durch welche Unterdruck
auf die Papierbdgen 1" wirken kann. Die Saugtrommel
8 ist an eine Unterdruckquelle angeschlossen und wird
standig so um ihre Achse drehbar angetrieben, dal} die
Papierbégen gegen den Anschlag 6 transportiert und
dort gehalten werden. Fir unterschiedlich schwere Pa-
pierbdgen ist die Hohe des Vakuums vorteilhaft einstell-
bar. Die Saugtrommel 8 kann unterhalb oder oberhalb
der zu transportierenden Papierbdgen 1" vorgesehen
sein, je nachdem, ob unter- oder tiberstapelt wird. Durch
die standige Drehbewegung der Saugtrommel 8 werden
die Papierbdgen zuverldssig gegen den Anschlag 6 ge-
drickt und dadurch ein Prellen der Papierbdgen verhin-
dert. Die Saugtrommel 8 ist vorteilhaft mit einem Reib-
belag versehen, damit der jeweilige Papierbogen zuver-
I&ssig transportiert wird. Der Saugtrommel 8 im Akku-
mulator 5 ist wenigstens ein Sensor 31 (Fig. 4) zugeord-
net, der beispielsweise eine Fotozelle ist. Sobald der
Papierbogen 1" im Bereich dieses Sensors 31 liegt und
von ihm erfallt wird, wird der Unterdruck der Saugtrom-
mel 8 abgeschaltet. Da der Papierbogen 1" bzw. der im
Akkumulator 5 gesammelte Papierbogensatz in seiner
Transportrichtung um 90° umgelenkt werden muf3, ist
der Akkumulator mit einer Transporteinrichtung 93 ver-
sehen, die aus zwei Reihen von Transportwalzen 94 be-
steht, die mit Abstand einander gegenuberliegen und je-
weils fluchtende Achsen haben. Die Walzen 94 sind am
Umfang abgeflacht und haben dementsprechend einen
ebenen Abschnitt 95. Wenn der Papiersatz bzw. der Pa-
pierbogen 1" zugefihrt wird, nehmen die Transportwal-
zen 94 die in Fig. 5 dargestellte Lage ein, in der ihre
ebenen Seiten 95 einander zugewandt sind und parallel
zueinander verlaufen. Dadurch berihren die Transport-
walzen 94 der beiden Reihen einander nicht, sondern
begrenzen einen Freiraum 96, der quer zur Achse der
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Transportwalzen 94 so grol3 ist, daR die Papierbdgen 1"
in den Freiraum 96 zwischen die Transportwalzenreihen
94 gelangen kdnnen (Fig. 5 und 6). Die Transportwalzen
94 sind nahe der Schmalseite 21 der Papierbdgen
1" angeordnet. In der beschriebenen Ausgangsstellung
der Transportwalzen 94 kdnnen die Papierbdgen 1" ein-
wandfrei vom Feeder 4 in Transportrichtung 97 (Fig. 4)
bis zum Anschlag 6 transportiert werden. Sobald die Pa-
pierbdgen 1" am Anschlag 6 zur Anlage kommen, wird
der Unterdruck der Saugtrommel 8 abgeschaltet.
Gleichzeitig werden die Transportwalzen 94 in Richtung
der in Fig. 5 eingezeichneten Pfeile gegensinnig ange-
trieben. Nach einem kurzen Drehwinkel erfassen die
Transportwalzen 94 mit ihrem zylindrischen Mantel 98
die zwischen ihnen liegenden Papierbégen 1" und
transportieren sie in Transportrichtung 99 zu einem
noch zu beschreibenden Falzwerk 54 (Fig. 1). Die Dreh-
achsen der beiden Walzenreihen liegen senkrecht zum
Anschlag 6, so daf} die Papierbdgen 1" durch die Trans-
portwalzen 94 senkrecht zur Schmalseite 21 der Papier-
bdgen 1" weitertransportiert werden.

[0013] Die Transportrichtung 97, in welcher die Pa-
pierbdgen 1" in den Akkumulator 5 transportiert werden,
liegt parallel zur Achse 100 der Transportwalzen 94. Da-
durch ist gewahrleistet, dafl die Papierbogen 1" mit ih-
rem einen Randbereich in den Freiraum 96 zwischen
den in Ausgangsstellung befindlichen Transportwalzen
94 gelangen. Die Transportrichtung kann auf diese Wei-
se einfach geandert werden, da nur noch die Transport-
walzen 94 drehbar angetrieben werden missen, um die
Papierbégen 1" in Transportrichtung 99 aus dem Akku-
mulator 5 herauszutransportieren.

[0014] Da in dem Papierstapel 2 auch der Papierbo-
gen 1' zur Herstellung des Kuverts liegt, wird dieser Pa-
pierbogen beim Ubergang vom Feeder 4 zum Akkumu-
lator 5 durch einen Diverter 10 (Fig. 1 und 2) auf einen
anderen Transportweg umgelenkt als die einzukuvertie-
renden Einlagen 1". Der Diverter 10 ist an einen (nicht
dargestellten) Lesekopf im Feeder 4 angeschlossen,
mit dem die Papierbdgen 1', 1" beispielsweise mit Hilfe
eines Barcodes gelesen werden kénnen. Je nach Bar-
code wird der jeweilige Papierbogen mittels des Diver-
ters 10 zur Auflage 7 des Akkumulators 5 oder auf eine
schréag nach unten geneigte Transportbahn 14 gelenkt,
auf welcher dieser Papierbogen 1'im Bereich unterhalb
des Akkumulators 5 weiter zu einer Leimauftrageinheit
15 transportiert wird. Die auf der Auflage 7 des Akku-
mulators 5 befindlichen Papierbégen 1" werden durch
die Saugtrommel 8 gegen den Anschlag 6 in der be-
schriebenen Weise transportiert. Wie Fig. 1 zeigt, ist die
Leimauftrageinheit 15 mit zwei mit Abstand senkrecht
zur Transportrichtung des Papierbogens 1' voneinander
liegenden Leimauftragvorrichtungen 16, 17 versehen,
mit denen drei Leimspuren 18 bis 20 (Fig. 8) auf den
Papierbogen 1' aufgebracht werden. Die Leimspuren
erstrecken sich parallel zueinander und zu den Schmal-
seiten 21, 22 des Papierbogens 1'. Die Leimspuren 18
bis 20 sind unterschiedlich lang. Die Lange dieser Leim-
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spuren 18 bis 20 richtet sich nach der Form der beim
Falzen des Papierbogens entstehenden Lappen.
[0015] Wahrend die in das Kuvert einzukuvertieren-
den Einlagen 1" im Akkumulator 5 gesammelt werden,
erfolgt der Leimauftrag in der Leimauftrageinheit 15.
Nach dem Leimauftrag wird der Papierbogen 1' zwi-
schen zwei Walzen 23, 24 gefuhrt (Fig. 2), deren Dreh-
achsen horizontal und senkrecht zur Zufiihrrichtung des
Papierbogens 1' liegen und durch welche der Papierbo-
gen 1' aus seiner horizontalen Lage in eine stehende
Lage gebracht wird. Der Transport des Papierbogens 1'
Uber die Transportbahn 14 in die Leimauftrageinheit 15
erfolgt in bekannter Weise beispielsweise mittels min-
destens eines Saugbandes 25, wie es beispielhaft in
Fig. 3 dargestellt ist, oder mittels Transportrollen.
[0016] Derum 90° in eine aufrechte Lage umgelenkte
Papierbogen 1' wird in eine Halte- und Flihrungseinheit
27 gefordert, die zwei parallel zueinander und in verti-
kaler Richtung sich erstreckende Seitenwande 28, 29
hat, zwischen denen der Papierbogen 1' liegt. Die Sei-
tenwande 28, 29 halten den Papierbogen 1' in seiner
aufrechten Lage. Damit der Papierbogen 1' zuverlassig
in die Einheit 27 gelangt, ist das untere Ende der Sei-
tenwand 28 in Richtung auf die Walze 23 abgebogen.
Die von der Walze 23 weiter entfernt liegende Seiten-
wand 29 verlauft Uber ihre H6he gerade und ragt Gber
das abgebogene Ende der Seitenwand 28 nach unten.
Auf diese Weise ist sichergestellt, dal} der Papierbogen
1' ohne Gefahr des Hangenbleibens zwischen die bei-
den Seitenwéande 28, 29 gelangt. Am oberen Ende sind
die beiden Seitenwande 28, 29 durch eine Querwand
30 miteinander verbunden, die als vorzugsweise ver-
stellbarer Anschlag flir den Papierbogen 1' dient. An der
Querwand 30 liegt der Papierbogen 1' mit seiner einen
Langsseite an.

[0017] Zum Transport des Papierbogens 1' bis zur
Anlage an der Querwand 30 ist wenigstens eine Saug-
trommel 25 vorgesehen (Fig. 1 und 2), die gleich aus-
gebildet ist wie die Saugtrommel 8 des Akkumulators 5.
In der Einheit 27 ist die Saugtrommel 8 um eine hori-
zontale Achse drehbar, die parallel zu den Drehachsen
der Walzen 23, 24 liegt. Die Saugtrommel 8 wird so
drehbar angetrieben, dall der Papierbogen 1' nach oben
zur Anlage an der Querwand 30 gebracht wird. Der Un-
terdruck, der tiber die Offnungen 9 in der Saugtrommel
8 auf den Papierbogen 1' wirkt, ist vorteilhaft einstellbar.
Dadurch kann der Unterdruck einfach auf das Gewicht
des Papierbogens abgestimmt werden.

[0018] Die Saugtrommel 8 der Einheit 27 ist in einem
solchen Abstand zu den drehbar angetriebenen Walzen
23, 24 angeordnet, dal® die Saugtrommel 8 den Papier-
bogen 1'schon dann erfalt, wenn er noch zwischen den
beiden Walzen 23, 24 liegt. Dadurch ist ein zuverlassi-
ger Transport des Papierbogens 1' bis zum Anschlag an
der Querwand 30 gewahrleistet.

[0019] In der Halte- und Fihrungseinheit 27 wird der
aufgestellte Papierbogen 1' durch (nicht dargestellte)
Transportrollen senkrecht zu seiner durch die Saug-
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trommel 8 bestimmten Zufiihrrichtung in Transportrich-
tung 34 weitertransportiert (Fig. 1). In der beschriebe-
nen Weise erfolgt vorteilhaft die Abschaltung des Unter-
druckes der Saugtrommel 8, wenn der Papierbogen 1'
von den Transportrollen erfal3t wird, wozu der (nicht dar-
gestellte) Sensor herangezogen wird, der den zugefiihr-
ten Papierbogen in der Einheit 27 erkennt und die Ab-
schaltung des Unterdruckes bewirkt.

[0020] Der hochgestellte Papierbogen 1' wird durch
die (nicht dargestellten) Transportrollen zwischen zwei
Walzen 35, 36 gefiihrt, die um vertikale Achsen drehbar
angetrieben sind und den Papierbogen 1' einer zweiten
Leimauftrageinheit 37 zufiihren. Auf den aufgerichteten
Papierbogen 1' werden in der Leimauftrageinheit 37 die
Leimspuren 38 und 39 (Fig. 8) aufgebracht, die mit ge-
ringem Abstand parallel zu den beiden Langsréandern
des Papierbogens 1' verlaufen. Beide Leimspuren 38,
39 erstrecken sich von der Schmalseite 21 des Papier-
bogens aus. Die Leimspur 38 ist hierbei wesentlich I&n-
ger als die gegentuberliegende und parallel zu ihr ver-
laufende Leimspur 39. Die Lange der beiden Leimspu-
ren 38, 39 richtet sich nach den beim Falzen des Pa-
pierbogens zur Herstellung des Kuverts entstehenden
Lappen.

[0021] Nach der Beleimung in der Leimauftragsein-
heit 37 gelangt der Papierbogen 1' zur Herstellung des
Kuverts zwischen zwei vertikale, drehbar angetriebene
Walzen 40, 41, die den Papierbogen zwischen zwei ver-
tikale Seitenwande 42, 43 transportieren. In der diese
Seitenwande aufweisenden Transporteinheit 44 wird
der stehende Papierbogen 1' zu zwei weiteren vertika-
len und drehbar angetriebenen Walzen 45, 46 transpor-
tiert, denen mit geringem Abstand in Transportrichtung
zwei weitere vertikale, drehbar angetriebene Walzen
47, 48 nachgeordnet sind. Mit ihnen wird der Papierbo-
gen 1'einer Umlenkeinheit 49 zugefihrt, mit welcher der
Papierbogen 1' etwa um 90° in Transportrichtung 50 in
ein Insertfalzwerk 51 transportiert wird. Es hat Walzen
52, 53, vor welche der geleimte Papierbogen 1' gestellt
wird.

[0022] Wahrend der Beleimung des fiir das Kuvert
vorgesehenen Papierbogens 1' werden die im Akkumu-
lator 5 satzweise gesammelten Papierbégen einem
Falzwerk 54 zugefiihrt, mit dem die Papierbogen 1" in
bekannter Weise auf das Format des herzustellenden
Kuverts gefalzt werden. Die gefalzten Papierbdgen 1"
werden mit Transportriemen 55 oder dergleichen in
Richtung auf das Insertfalzwerk 51 transportiert. Im Be-
reich neben der Transporteinrichtung 55 kénnen Insert-
anleger 56 vorgesehen sein, aus denen Inserts 57 quer
zur Transportrichtung der Transportriemen 55 den ge-
falzten Papierbégen 1" zugefihrt werden. Die Transpor-
triemen 55 transportieren die gefalzten Papierbogen 1"
parallel zum Papierbogen 1', der tber die Transportein-
heit 44 und die Umlenkeinheit 49 parallel zu den gefalz-
ten Papierbdgen 1" transportiert wird.

[0023] Im Insertfalzwerk 51 werden der Papierbogen
1', dessen Leimspuren 18 bis 20, 38, 39 inzwischen ge-
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trocknet sind, und die einzukuvertierenden Dokumente
1", 57 zusammengefihrt. Der Papierbogen 1' wird so
dem Insertfalzwerk 51 zugefiihrt, dal seine Schmalsei-
ten 21, 22 stumpfwinklig zur Transportrichtung der
Transportriemen 55 liegen. Im Insertfalzwerk 51 wird
dann ein erster Falz im Papierbogen 1' hergestellt, wo-
durch ein dreieckiger Lappen 58 gebildet wird, der tber
die Dokumente 1", 57 gelegt wird. An der Falzkante 58a
liegen die Dokumente 1", 57 mit ihrem Langsrand an
(Fig. 8). In Fig. 8 ist die Lage der Dokumente 1", 57
durch eine punktierte Linie gekennzeichnet.

[0024] Der Papierbogen 1' wird bei der Ubergabe von
der Umlenkeinheit 49 zum Insertfalzwerk 51 schrag
nach unten gefoérdert, wie Fig. 12 zeigt. Der Neigungs-
winkel ist so gewahlt, dal die Falzkante 58a, langs der
der Papierbogen 1' im Insertfalzwerk 51 gefaltet wird,
die fiir den Falzvorgang notwendige Lage einnimmt. Die
Falzkante 58a liegt spitzwinklig zur Langsseite 104 und
zur rechtwinklig an diese anschlieBenden Schmalseite
21 des Papierbogens 1'. Wie Fig. 12 zeigt, wird der Pa-
pierbogen 1 in der Umlenkeinheit 49 aus seiner stehen-
den vertikalen Lage in die Schraglage umgelenkt. Das
Insertfalzwerk 51 ist mit einem Anschlag 105 fiir den Pa-
pierbogen 1' versehen. Der Anschlag 105 hat zwei
rechtwinklig zueinander liegende Anschlagteile 106,
107. Der Papierbogen 1' kommt mit seiner einen
Schmalseite 22 am Anschlagteil 106 zur Anlage und
liegt mit seiner Langsseite 108 auf dem Anschlagteil 107
auf. Die beiden Anschlagteile 106, 107 liegen derart
schrag in bezug auf den Walzenspalt zwischen den bei-
den Falzwalzen 52, 53, da} die Falzkante 58a zwischen
den beiden Falzwalzen 52, 53 hergestellt werden kann.
[0025] Den beiden Falzwalzen 52, 53 ist ein Falz-
schwert 109 vorgeschaltet, auf dem die Einlage 1" quer
zur Zufuhrrichtung des Papierbogens 1' den Falzwalzen
52, 53 zugeflhrt wird. Vorteilhaft ist das Falzschwert
109 bis in den Bereich zwischen den beiden Falzwalzen
52, 53 verstellbar. Der dem Walzenspalt zugewandte
Rand 107 des Falzschwertes 109 dient zur Unterstut-
zung der Falzgenauigkeit, mit der der Papierbogen 1'
zwischen den Falzwalzen 52, 53 langs der Falzkante
58a gefalzt wird. Die Einlage 1" wird zusammen mit dem
Papierbogen 1' gleichzeitig den beiden Falzwalzen 52,
53 zugefihrt, wobei der Papierbogen 1' durch die quer
zugeflihrte Einlage 1", unterstitzt durch das Falz-
schwert 109, in den Walzenspalt zwischen die beiden
Falzwalzen 52, 53 gedriickt wird, welche den Papierbo-
gen 1' erfassen und so den dreieckigen Lappen 58 im
Papierbogen 1' falzen.

[0026] Dem Insertfalzwerk 51 ist ein Diverter 59 nach-
geschaltet, mit dem falsch zusammengefuhrte Doku-
mente und Kuverts, ohne dal die Vorrichtung gestoppt
werden mul}, ausgesteuert werden konnen. Da die Ein-
lagen 1", 57 und der zur Herstellung des Kuverts ver-
wendete Papierbogen 1' in der beschriebenen Weise
getrenntbis zum Insertfalzwerk 51 transportiert werden,
kdénnen diese Einlagen und der Papierbogen 1', zum
Beispiel Uber eine Druckmarke, wie einen Barcode, dar-
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aufhin Gberwacht werden, daf} die Einlagen und der Pa-
pierbogen 1' zusammengehoéren. AuRerdem kann tGber-
wacht werden, ob die Einlage und der Papierbogen zur
Herstellung der Briefsendung uberhaupt vorhanden
sind. Zur Uberwachung kénnen Sensoren, wie Fotozel-
len, verwendet werden. Melden sie einen Fehler, wird
die entsprechende Einlage 1", 57 und/oder der Papier-
bogen 1' vorzugsweise nach oben abgelenkt, wahrend
die ordnungsgemafl zusammengefiihrten Einlagen und
Papierbdgen auf eine Transporteinrichtung 60 gelan-
gen. Die nach oben abgelenkten, im Bereich oberhalb
dieser Transporteinrichtung 60 transportierten ausge-
sonderten Einlagen und/oder Papierb6gen werden aus
der Vorrichtung herausgefiihrt.

[0027] Die Transporteinrichtung 60 hat zwei parallel
zueinander liegende, endlos umlaufende Saugbander
61, 62 (Fig. 1 und 7), die Uber ihre Lange mit Offnungen
63, 64 versehen sind. Im Ausfiihrungsbeispiel liegen
diese Offnungen 63, 64 mit geringem Abstand hinter-
einander in halber Breite der Saugbander 61, 62. Uber
die Offnungen 63, 64 kann der Unterdruck auf den auf
ihm aufliegenden Papierbogen 1' wirken, der dadurch
zuverlassig zusammen mit der Einlage 1", 57 und dem
umgelegten Lappen 58 transportiert wird. Wie Fig. 1
zeigt, ragt der Papierbogen 1' seitlich Gber die beiden
Saugbander 61, 62. Die Gberstehenden seitlichen Lap-
pen 65, 66 des Papierbogens 1' werden mit einer nach-
folgenden Falzeinheit 67 umgelegt. Die Falzeinheit 67
hat zwei entgegen Zufihrrichtung gerichtete und diver-
gierend verlaufende Flligel 68, 69 (Fig. 1), mit denen die
seitlichen Lappen 65, 66 hochgestellt werden. Im An-
schlul} an diese Flugel 68, 69 ist die Falzeinheit 67 mit
frei drehbaren Bugelrollen 70, 71 (Fig. 1 und 7) verse-
hen, die sich mit geringem Abstand im Bereich oberhalb
der Saugbander 61, 62 befinden und quer zur Transpor-
trichtung der Saugbéander in Richtung der eingezeich-
neten Doppelpfeile 72, 73 verstellbar sind. Sobald die
hochgestellten seitlichen Lappen 65, 66 des Papierbo-
gens 1'in den Bereich der Bigelrollen 70, 71 gelangen,
werden diese in Richtung zueinander verstellt, wodurch
die Lappen 65, 66 umgelegt werden. Die Falzkanten 74,
75 liegen, in Draufsicht auf die Transporteinrichtung 60
gesehen, mit geringem Abstand neben dem jeweils be-
nachbarten Saugband 61, 62. Die Drehachsen der Bi-
gelrollen 70, 71 liegen parallel zur Férderrichtung der
Saugbander 61, 62. Im Bereich oberhalb der Transport-
bahn ist die Falzeinheit 67 mit einem Niederhalter 101
versehen, der den Papierbogen 1' und die darauf be-
findliche Einlage 1", 57 beim Falzvorgang sichert. Die
in Forderrichtung sich erstreckenden Langsrander 102,
103 des blechférmigen Niederhalters 101 erleichtern
den Falzvorgang beim Umlegen der seitlichen Lappen
65, 66, da die Lappen langs dieser Rander 102, 103 ge-
falzt werden. Um unterschiedliche Kuvertformate her-
stellen zu kdnnen, ist der Niederhalter 101 vorzugswei-
se so einstellbar, da der Abstand zwischen den Langs-
randern 102, 103 verandert werden kann.

[0028] In Transportrichtung der Saugbander 61, 62
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hinter der Falzeinheit 67 ist eine Heizeinheit 76 vorge-
sehen, in der sich Heizstempel 77, 78 (Fig. 1) befinden.
Sie werden auf die einander Uberlappenden Randberei-
che der gefalzten Lappen 58, 65, 66 gelegt. In diesem
Bereich liegen die gefalzten Lappen mit ihren Leimspu-
ren aufeinander. Durch Anwendung von Druck und Hit-
ze werden Uber die Heizstempel 77, 78 die gefalzten
Lappen 58, 65, 66 miteinander verklebt. In diesem Sta-
dium ist nur noch der in Transportrichtung der Saugban-
der 61, 62 nach hinten iberstehende Lappen 79 des Pa-
pierbogens 1' ungefalzt.

[0029] Wie Fig. 1 zeigt, sind in der Falzeinheit 67 die
Blgelrollen 70, 71 jeweils paarweise vorhanden. Die
beiden Bligelrollen 70, 71 auf jeder Seite der Transport-
einrichtung 60 werden unabhangig voneinander in Ver-
stellrichtung 72, 73 (Fig. 7) bewegt. Dies hat den Vorteil,
daf die in Zufiihrrichtung des Papierbogens 1' ersten
Bligelrollen 70, 71 nach dem Umlegvorgang sofort in ih-
re Ausgangslage zuriickgefahren werden kénnen, um
den nachfolgenden Papierbogen 1' mit den Einlagen 1",
57 aufzunehmen. Die in Transportrichtung nachfolgen-
den Bigelrollen 70, 71 bleiben so lange in Richtung auf
die Saugbander 61, 62 vorgefahren, bis der Papierbo-
gen 1' mit den umgelegten seitlichen Lappen 65, 55 zur
Heizeinheit 76 weitertransportiert worden ist. Somit ist
gewahrleistet, dal die seitlichen Lappen 65, 66 des Pa-
pierbogens 1' zuverlassig umgelegt werden, auch wenn
die Papierbogen mit den Einlagen in rascher Reihenfol-
ge zugefihrt werden.

[0030] Mit der Transporteinrichtung 60 werden die
Papierbégen 1' mit den nunmehr teilweise einkuvertier-
ten Einlagen 1", 57 bis zu einem Anschlag 80 weiter-
transportiert (Fig. 1 und 3). Das aus dem Papierbogen
1' teilweise hergestellte Kuvert wird durch eine Saug-
trommel 81 gegen den Anschlag 80 gedriickt. Die Saug-
trommel 81 ist gleich ausgebildet wie die Saugtrommel
8. Die Drehachse der Saugtrommel 81 liegt senkrecht
zur Zufuhrrichtung 32 der Kuverts 1'. Mit einem Sensor
31, zum Beispiel einer Fotozelle, wird der Unterdruck
von der Saugtrommel 81 auf ein Saugband 82 umge-
schaltet, sobald das Kuvert 1' am Anschlag 80 zur An-
lage kommt. Das Saugband 82 mit den Offnungen 26
ist gleich ausgebildet wie die Saugbander 61, 62. Mit
dem Saugband 82 wird das Kuvert 1'langs des Anschla-
ges 80 senkrecht (Pfeil 33 in Fig. 3) zur Transportrich-
tung 32 der Transporteinrichtung 60 zu einer Auslage
83 transportiert. Das Saugband 82 lauft endlos um und
ist an eine Unterdruckquelle angeschlossen. Uber die
Schlitze 26 wirkt der Unterdruck auf das zu transportie-
rende Gut. Wahrend mit der Saugtrommel 81, deren
Drehachse parallel zum Anschlag 80 liegt, das Gut ge-
gen den Anschlag transportiert wird, férdert das Saug-
band 82 das Gut parallel zum Anschlag 80 in Forder-
richtung 33. Der Papierbogen 1' wird dadurch auf das
Saugband 82 gezogen und ist hierbei bereits ausgerich-
tet. Mitdem Saugband 82 kann der Papierbogen 1'dann
um 90° weitertransportiert werden. Wie Fig. 3 zeigt, wird
der Papierbogen 1' durch die Saugtrommel 81 in Trans-
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portrichtung 32 bis zur Anlage am Anschlag 80 trans-
portiert. Infolge des beschriebenen Umschaltens des
Unterdruckes von der Saugtrommel 81 auf das Saug-
band 82 wird der Papierbogen 1' dann senkrecht zur
Transportrichtung 32 in Transportrichtung 33 weiter-
transportiert. Auf dem Saugband 82 kann der Papierbo-
gen 1' nicht mehr verschoben werden. Dadurch sind kei-
ne aufwendigen und langen Ausrichteinrichtungen mit
Ausrichtschienen und Transportkugeln notwendig.
[0031] Das teilweise geschlossene Kuvert 1' gelangt
zunéchst zu einer Perforiereinheit 84, mit der am Uber-
stehenden Lappen 79 des Kuverts eine Perforierung 85
hergestellt wird, die als Falzkante zum Umlegen des
Lappens 79 in der nachsten Station verwendet wird. Die
Perforierung 85 verlauft in Transportrichtung des Saug-
bandes 82 und erleichtert das spatere Offnen des Ku-
verts.

[0032] Der Perforiereinheit 84 nachgeschaltet ist eine
Falzeinheit 86, die im wesentlichen gleich ausgebildet
ist wie die Falzeinheit 76. Da mit der Falzeinheit 86 nur
noch der eine Lappen 79 des Papierbogens 1' umgelegt
werden muf3, hat die Falzeinheit 86 nur an einer Seite
die beiden frei drehbaren Bligelrollen 87, 88, die senk-
recht zur Transportrichtung des endlos umlaufenden
Saugbandes 82 verstellbar sind. AulRerdem ist die Falz-
einheit 86 am Einlaufende mit dem schrag nach aulen
gerichteten Fligel 89 versehen, der entgegen Zufihr-
richtung des Papierbogens 1' schrag nach auflen ge-
richtet ist und auf den der seitlich Giber das Saugband
82 Uiberstehende Lappen 79 trifft. Mittels des Fliigels 89
wird dieser Lappen 79 beim Transport aufgerichtet und
gelangt in den Bereich der Bugelrollen 87, 88. Die im
Bereich oberhalb des Saugbandes 82 befindlichen Bi-
gelrollen 87, 88 werden in Richtung auf das Saugband
82 verstellt, wodurch der durch den Fligel 89 hochge-
stellte Lappen 79 umgelegt wird. Die zuvor in der Per-
foriereinheit 84 erzeugte leichte Perforierung 85 erleich-
tert diesen Umlegevorgang. Auch die Falzeinheit 86 hat
vorteilhaft die beiden in Transportrichtung hintereinan-
der liegenden Bigelrollen 87, 88. Die in Zuflhrrichtung
erste Bugelrolle 88 kann sofort nach dem Umlegevor-
gang zurlickgefahren werden, wahrend die nachfolgen-
de Biigelrolle 87 in ihrer vorgefahrenen Stellung so lan-
ge bleibt, bis das geschlossene Kuvert zur nachsten
Station weitertransportiert worden ist. Somit kann be-
reits der nachste Papierbogen 1' mit der Einlage zuge-
fuhrt werden, wahrend sich die Bugelrolle 87 noch in ih-
rer vorgefahrenen Lage befindet.

[0033] Der Falzeinheit 86 nachgeschaltet ist eine
Heizeinheit 90, die wenigstens einen Heizstempel 91
aufweist. Er liegt am Rand des umgelegten Lappens 79
des Papierbogens 1 an. Der Heizstempel 91 ist entspre-
chend dem Verlauf dieses Randes winkelférmig ausge-
bildet. Es ist aber auch mdglich, zwei winklig zueinander
liegende Heizstempel zu verwenden. Der Heizstempel
91 drlickt auf die entsprechenden Leimspuren und er-
warmt diese, wodurch nunmehr das aus dem Papierbo-
gen 1' hergestellte Kuvert geschlossen wird.
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[0034] AnschlieRend wird das geschlossene Kuvert 1'
mit der Einlage der Auslage 83 zugefiihrt. Zwischen
dem Saugband 82 und der Auslage 83 kann ein (nicht
dargestellter) Diverter vorgesehen sein, mit dem
schlecht verschlossene Kuvert ausgesteuert werden
kénnen.

[0035] Mit der beschriebenen Vorrichtung werden die
Einlagen 1", 57 satzweise gesammelt und gleichzeitig
aus einem Papierbogen das zugehdérige Kuvert 1' her-
gestellt. Der zur Herstellung des Kuverts vorgesehene
Papierbogen kann bereits die Anschrift, gegebenenfalls
auch den Absender und sonstige Angaben tragen. Die
Beleimung des Papierbogens 1' erfolgtin zwei Abschnit-
ten mittels der beiden Leimauftragseinheiten 15 und 37,
die sich vor dem Insertfalzwerk 51 befinden. Dadurch
kann auf eine aufwendige Schragbeleimung verzichtet
werden. In den beiden Leimauftragseinheiten 15, 37
wird der Leim parallel zu den Seitenrandern des Papier-
bogens 1' aufgebracht (Fig. 8). Der verwendete Leim ist
Heilleim.

[0036] Es ist auch mdglich, Kaltleim zu verwenden
und so auf Heizeinheiten zu verzichten. Der Kaltleim
kann dann allerdings erst im Ablauf hinter dem Insert-
falzwerk 51 aufgebracht werden. Der Kaltleim wird auch
in diesem Fall vorteilhaft in zwei Abschnitten aufge-
bracht. Zunachst werden die seitlichen Lappen 65, 66
des Papierbogens 1'im Bereich vor der Falzeinheit 67
in einem ersten Abschnitt beleimt. Hier werden gemaf
Fig. 9 die Leimspuren 20, 39 aufgebracht. Die zweite
Beleimung findet im Anschlufd nach der Perforierung in
der Perforiereinheit 84 und vor dem Umlegen des Lap-
pens 79 in der Falzeinheit 86 statt. Zwischen der Perfo-
riereinheit 84 und der Falzeinheit 86 werden die Leim-
spuren 18, 19, 38 aufgebracht. Anschlielend wird der
so geleimte Lappen 69 in der Falzeinheit 86 umgelegt.
[0037] Zum Auftrag des Kaltleims kommen Mehrfach-
leimkoépfe zum Einsatz, die punktformige Leimtropfen in
geringen Abstanden auftragen kénnen. Die entspre-
chenden Auftragdisen kénnen einzeln angesteuert
werden. Bei Verwendung derartiger Mehrfachleimkdpfe
ist auch ein schrager Leimauftrag mdglich, d.h. die
Leimspuren kdnnen auch schrag zu den Seitenréandern
des Papierbogens 1' verlaufen, indem die entsprechen-
den Auftragdiisen geschlossen bzw. gedffnet werden.
Die Leimspuren 18 bis 20, 38, 39 kénnen in diesem Fall
mit einer einzigen Leimstation aufgebracht werden.
[0038] Die Transporteinrichtung 93 mit den abge-
flachten Transportwalzen 94 (Fig. 4 bis 6) kann in der
Vorrichtung uberall dort eingesetzt werden, wo die
Transportrichtung der Papierbégen gedndert werden
muf3, vorzugsweise um 90°. So kann eine solche Trans-
porteinrichtung auch im Bereich des Anschlages 80 vor-
gesehen sein, an dem das teilweise geschlossene Ku-
vert 1' nach dem Durchlauf durch die Heizeinheit 76 zur
Anlage gebracht wird, oder im Bereich der Halteund
Fuhrungseinheit 27.

[0039] Mit den beschriebenen Saugtrommeln 8, 81
kénnen gefalzte oder ungefalzte Papierbdgen 1' mit

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

oder ohne Einlage 1", 57 transportiert werden. Die Pa-
pierbdgen 1' kdnnen auch aus Kunststoff, Karton und
dergleichen bestehen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Einkuvertieren von Einlagen in ei-
ne Umhillung, mit mindestens einem Feeder, we-
nigstens einer Transporteinheit fir das zu transpor-
tierende Gut und mit wenigstens einer Klebemittel-
Station, die mindestens eine Auftrageinheit auf-
weist, mit der Klebemittel auf das zur Herstellung
der Umhiillung vorgesehene Gut aufgebracht wird,
aus dem ohne Verschnitt die Umhdllung herstellbar
ist,
dadurch gekennzeichnet, daB die Auftrageinheit
(16, 17) wahrend des Klebemittelauftrages ortsfest
angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Auftrageinheit
(16, 17) im Bereich des in Transportrichtung sich
erstreckenden Randes (21, 22) des Gutes (1') an-
geordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Klebemittel-
Station (15) zwei, vorteilhaft im Bereich der in
Transportrichtung sich erstreckenden Rander (21,
22) des Gutes (1') angeordnete Auftrageinheiten
(16, 17) aufweist.

4. \Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB zwei Klebemittel-
Stationen (15, 37) vorgesehen sind, die winklig ver-
setzt zueinander angeordnet sind, bezogen auf die
Transportrichtung des Gutes (1').

5. Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen beiden
Klebemittel-Stationen (15, 37) eine Aufrichteinheit
(27) vorgesehen ist, die das Gut (1') beim Ubergang
von der einen zur anderen Klebemittel-Station (15,
37) aufstellt.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die vorteilhaft fr
HeilRklebemittel vorgesehene Klebemittel-Station
(15, 37) im Transportweg des Gutes (1') vor einem
Insertfalzwerk (51) angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Klebemittel-
Station (15, 37) in einem Nebenweg zum Transport-
weg der Einlagen (1", 57) liegt.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
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dadurch gekennzeichnet, daB die vorteilhaft fur
Kaltklebemittel vorgesehene Klebemittel-Station
(15, 37) in Transportrichtung des Gutes (1') hinter
dem Insertfalzwerk (51) angeordnet ist.

Vorrichtung, insbesondere nach einem der Anspri-
che 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, da im Transportweg
des zu transportierenden Gutes (1, 1', 1", 57) we-
nigstens eine Saugtrommel (8, 81) vorgesehen ist,
die das Gut in Richtung auf einen Anschlag (6, 80)
transportiert.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, daB die vorteilhaft in ih-
rem Mantel DurchlaRéffnungen (9) aufweisende
Saugtrommel (8, 81) an eine Unterdruckquelle an-
geschlossen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet, daBR der Mantel der
Saugtrommel (8, 81) mit einem Reibbelag versehen
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der
Saugtrommel (8, 81) wenigstens ein Sensor (31)
vorgesehen ist, der im Transportweg des Gutes (1,
1', 1", 57) liegt und vorteilhaft den Antrieb von der
Saugtrommel (8, 81) auf eine Transporteinrichtung
(82, 93) umschaltet.

Vorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, daB die Férderrichtung
(33, 99) der Transporteinrichtung (82, 93) senkrecht
zur Férderrichtung (32, 97) der Saugtrommel (8, 81)
liegt.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet, daB die Transportein-
richtung durch wenigstens ein, vorteilhaft endlos
umlaufendes und mit Offnungen (26) versehenes
Saugband (82) gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, daB das Saugband (82)
an eine Unterdruckquelle angeschlossen ist.

Vorrichtung, insbesondere nach einem der Anspri-
che 1 bis 15,

dadurch gekennzeichnet, daR die Vorrichtung
wenigstens eine Umlenkeinheit (93) aufweist, mit
der die Transportrichtung des Gutes veranderbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet, daR die Umlenkeinheit
(93) wenigstens ein Walzenpaar (94) aufweist, des-
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sen Walzen gegensinnig antreibbar sind und deren
Drehachsen (100) vorteilhaft in Zufiihrrichtung (99)
des Gutes (1, 1', 1", 57) liegen.

Vorrichtung nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet, daB die Walzen (94) ei-
ne abgeflachte Seite (95) haben und daf vorteilhaft
die Walzen (94) in einer Ausgangslage mit ihren ab-
geflachten, vorzugsweise parallel zueinander lie-
genden Seiten (94) einen Freiraum (96) begrenzen,
inden das Gut (1', 1", 57) in Zuflhrrichtung (99) ein-
greift.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18,

dadurch gekennzeichnet, daB die Drehachsen
(100) der Walzen (94) senkrecht zu einem Anschlag
(6) fur das Gut (1', 1", 57) und vorteilhaft in einer
senkrecht zu ihrer Transportrichtung (99) verlaufen-
den Ebene liegen.

Vorrichtung, insbesondere nach einem der Anspri-
che 1 bis 19,

dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung mit
wenigstens einer Falzeinheit (67, 86) versehen ist,
die wenigstens ein Falzelement (70, 71; 87, 88) auf-
weist, das quer zur Transportrichtung des Gutes
verstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet, daR das Falzelement
(70, 71; 87, 88) eine Rolle ist, die um eine in Trans-
portrichtung des Gutes (1', 1", 57) liegende Achse
drehbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21,

dadurch gekennzeichnet, daB das Falzelement
(70, 71; 87, 88) im Bereich oberhalb einer Trans-
portbahn fiir das Gut vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis 22,

dadurch gekennzeichnet, daB die Falzeinheit (67,
86) in Transportrichtung des Gutes (1', 1", 57) zwei
hintereinander liegende, vorteilhaft unabhangig
voneinander quer zur Transportrichtung des Gutes
(1', 1", 57) verstellbare Falzelemente (70, 71; 87,
88) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis 23,

dadurch gekennzeichnet, daB das Falzelement
(70, 71; 87, 88) in Transportrichtung des Gutes (1',
1", 57) hinter einem, vorteilhaft fligelartig ausgebil-
deten Aufsteller (68, 69; 89) liegt, der im Bewe-
gungsweg von seitlich Gberstehenden Lappen (65,
66; 79) des Gutes (1') angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 24,
dadurch gekennzeichnet, daB der, vorteilhaft ste-
hend angeordnete Aufsteller (68, 69; 89) sich ent-
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gegengesetzt zur Transportrichtung des Gutes (1',
1", 57) schrag nach aulien erstreckt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, daB das Insertfalzwerk
(51) zwei Falzwalzen (52, 53) aufweist, denen vor-
teilhaft ein Falzschwert (106) vorgeschaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 26,

dadurch gekennzeichnet, daB das Falzschwert
(106) in Richtung auf den Walzenspalt zwischen
den Falzwalzen (52, 53) verstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 26 oder 27,

dadurch gekennzeichnet, da auf dem Falz-
schwert (106) das einzukuvertierende Gut (1", 57)
zuflhrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 28,
dadurch gekennzeichnet, daB das einzukuvertie-
rende Gut (1", 57) und das zur Umhdillung einzuset-
zende Gut (1') quer zueinander dem vorteilhaft ei-
nen Anschlag (102) fir das zur Umhillung einzu-
setzende Gut (1') aufweisende Insertfalzwerk (51)
zufihrbar sind.
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