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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Druckereierzeugnissen

(57) Zum Herstellen von Druckereierzeugnissen
(14) werden im selben Abteil (12) in ein erstes Drucke-
reiprodukt (10) ein erstes Einsteckprodukt (22) und in ein
zweites Druckereiprodukt (24) ein zweites Einsteckpro-
dukt (28) eingesteckt. Da die Druckereiprodukte (10, 24)

in Richtung ihrer Falze (16) verschoben sind, weist jedes
der Druckereiprodukte (10, 24) einen über das andere
Druckereiprodukt vorstehenden Randabschnitt (26) auf.
Dieser ermöglicht einen fehlerfreien, einfachen Zugriff
auf jedes der Druckereiprodukte (10, 24) zum Öffnen und
Einstecken der Einsteckprodukte (22, 28).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen von Druckereier-
zeugnissen gemäss dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1 beziehungsweise 10.
[0002] Ein Verfahren und eine Vorrichtung dieser Art
sind in der WO-A-98/33656 offenbart. In ein gefaltetes
Hauptprodukt wird zumindest ein gefaltetes Vorprodukt
im geschlossenen Zustand eingesteckt oder nach dem
Einstecken geschlossen. Nachfolgend wird zumindest
ein neben dem geschlossenen Vorprodukt zu liegen
kommendes weiteres Druckprodukt eingesteckt, worauf
hin ein Öffnen des Vorproduktes und schliesslich ein Ein-
stecken mindestens eines weiteren Druckproduktes in
das Vorprodukt erfolgt. Nach diesem Verfahren lassen
sich Druckereierzeugnisse herstellen mit in einem gefal-
teten Hauptprodukt neben einander angeordneten gefal-
teten zwei Vorprodukten, in die jeweils mindestens ein
Einsteckprodukt eingesteckt ist. Zur Durchführung die-
ses Verfahrens weist eine Vorrichtung taschenförmige
Abteile mit je zwei Seitenwänden auf, wobei der einen
Seitenwand ein Vorfalz-Halteelement zum Öffnen des
Hauptprodukts und der Vorprodukte und der anderen
Seitenwand ein Produkt-Halteelement zugeordnet sind.
Zum Öffnen der Produkte werden entweder die Abteile
verschwenkbar oder das Vorfalz-Halteelement von der
einen Seitenwand zur anderen Seitenwand und wieder
zurück verschwenkbar angeordnet.
[0003] Eine Einrichtung zum Sammeln, Zusammen-
tragen und Einstecken von Druckereiprodukten ist in der
EP-A-0 346 578 offenbart. Hintereinander angeordnete
Halteanordnungen weisen sattelförmige Auflagen auf.
Die Wände dieser Auflagen begrenzen taschenförmige
Aufnahmeteile. Die von einem ersten Zuförderer in die
Aufnahmeteile eingeführten Druckereiprodukte werden
von einer Öffnungsvorrichtung geöffnet, sodass mittels
weiterer Zuförderer zugeführte Druckereiprodukt in das
erste geöffnete Druckereiprodukt eingesteckt werden
können. Wird die Öffnungsvorrichtung ausgeschaltet,
kommen die von den Zufördereren einem Aufnahmeteil
zugeführten Druckereiprodukte nebeneinander zu lie-
gen. Des weiteren können die Druckereiprodukte von
den Zuförderern mit ihrer offenen Seite voraus zugeführt
werden, wobei die Druckereiprodukte mittels einer Öff-
nungseinrichtung geöffnet und rittlings auf die sattelför-
migen Auflagen abgelegt werden. Eine der Wände ist
jeweils mit einem Greifer versehen und zur anderen
Wand einer benachbarten Auflage hin verschwenkbar,
um das in das zutreffende Aufnahmeteil eingeführte
Druckereiprodukt zu öffnen.
[0004] Bei einem aus der EP-A-0 911 289 bekannten
Verfahren wird einer Tasche einer Einsteckmaschine ein
Hauptprodukt zugeführt, welches in der Tasche geöffnet
und welchem dann, zur Herstellung eines Druckereier-
zeugnisses, durch Einstecken Teilprodukte und/oder
Beilagen zugeführt werden. In einem nachfolgenden Ab-
schnitt eines Produktionspfades der Einsteckmaschine

werden die Taschen, in welchen die Druckereierzeug-
nisse verbleiben, mit einem weiteren Hauptprodukt be-
schickt, welches zum Einstecken von Teilprodukten und/
oder Beilagen geöffnet wird.
[0005] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein gattungsgemässes Verfahren und eine gattungsge-
mässe Vorrichtung derart weiter zu bilden, dass eine ein-
fache und sichere Manipulierbarkeit der Druckereipro-
dukte gewährleistet ist.
[0006] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren ge-
mäss Anspruch 1 und einer Vorrichtung gemäss An-
spruch 10 gelöst.
[0007] Erfindungsgemäss sind, wenigstens beim Ein-
stecken des zweiten Einsteckprodukts, das erste und das
zweite Druckereiprodukt relativ zueinander in Richtung
der Falze verschoben in taschenförmigen Abteilen an-
geordnet. Jedes der beiden Druckereiprodukte weist da-
durch einen seitlich über das andere Druckereiprodukt
vorstehenden Randabschnitt auf, in welchem Mittel zum
Manipulieren der Druckereiprodukte, beispielsweise
Greifer zum Öffnen der Druckereiprodukte, angreifen
können, ohne dass die Gefahr besteht, dass das andere
Druckereiprodukt unerwünschterweise beeinflusst wird.
[0008] Wird das zweite Druckereiprodukt bereits offen
in das Abteil neben das erste Druckereiprodukt einge-
führt, so ist selbstredender Weise ein Öffnen dieses zwei-
ten Druckereiprodukts im Abteil nicht mehr notwendig,
jedoch sind auch in diesem Fall die beiden Druckerei-
produkte mindestens beim Einstecken des zweiten Ein-
steckprodukts in das zweite Druckereiprodukt relativ zu-
einander verschoben. Diese Verschiebung bietet An-
griffsmöglichkeiten für nachfolgende Manipulationen,
beispielsweise das Schliessen des zweiten Druckerei-
produkts oder das Öffnen des ersten Druckereiprodukts.
[0009] Weiter wird eine hohe Produktivität erzielt, da
in jedem Abteil zwei Druckereierzeugnisse hergestellt
werden können.
[0010] Die taschenförmigen Abteile weisen keine För-
dermittel auf, um die Druckereiprodukte gemeinsam in
Längsrichtung der Abteile in ein benachbartes Abteil hin-
ein zu fördern.
[0011] Unter einem einen Falz aufweisenden Drucke-
reiprodukt wird im vorliegenden Zusammenhang auch
ein mehrblättriges Druckereiprodukt verstanden, das -
an Stelle eines Falzes - an einen Rand gebunden ist.
[0012] Werden das erste und das zweite Druckerei-
produkt relativ zueinander verschoben gleichzeitig in ein
Abteil eingeführt, ist ein einziger Zuförderer beziehungs-
weise eine einzige Zuführeinrichtung, wie beispielsweise
ein Anleger, zum Zuführen der Druckereiprodukte aus-
reichend. Auch ein Verschieben der beiden Druckerei-
produkte im Abteil ist in diesem Fall nicht notwendig.
[0013] Werden das erste und das zweite Druckerei-
produkt deckungsgleich gleichzeitig in ein Abteil einge-
führt, ist wiederum ein einziger Zuförderer zum Zuführen
der Druckereiprodukte ausreichend. In diesem Fall sind
jedoch die beiden im Abteil angeordneten Druckereipro-
dukte relativ zueinander zu verschieben. Dieses Ver-
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schieben kann auf bekannte Art und Weise erfolgen, bei-
spielsweise mittels Verschiebemittel wie sie in der EP-A-
0 301 244 und in der entsprechenden US-A-4,867,429
offenbart sind.
[0014] Da das erste und das zweite Druckereiprodukt
relativ zueinander in Richtung der Falze verschoben an-
geordnet sind, können die beiden Druckereiprodukte
auch auf äusserst einfache Art und Weise gleichzeitig
offen gehalten werden, was das gleichzeitige Einstecken
je eines Einsteckprodukts in die beiden Druckereiproduk-
te ermöglicht. Das gleichzeitige Einstecken von Ein-
steckprodukten in die beiden Druckereiprodukte führt zu
einer sehr hohen Produktivität und ermöglicht Vorrich-
tungen entsprechend platzsparend auszubilden.
[0015] Das erfindungsgemässe Verfahren lässt es je-
doch auch zu, zuerst das erste Einsteckprodukt in das
erste Druckereiprodukt und danach das zweite Einsteck-
produkt in das zweite Druckereiprodukt einzustecken. In
diesem Fall wird in bevorzugter Weise das erste Druk-
kereiprodukt nach dem Einstecken des ersten Einsteck-
produkts geschlossen und mit diesem Schliessen oder
danach das zweite Druckereiprodukt zum Einstecken
des zweiten Einsteckprodukts geöffnet.
[0016] Das Beschicken eines Abteils vorerst mit einem
ersten Druckereiprodukt und das nachfolgende Beschik-
ken dieses Abteils mit einem zweiten Druckereiprodukt
kann mittels zwei Zufördereren beziehungsweise Zuführ-
einrichtungen oder mittels eines einzigen Zuförderers er-
folgen. Im erst genannten Fall sind in bevorzugter Weise
die beiden Zuförderer beziehungsweise Zuführeinrich-
tungen relativ zueinander seitlich verschoben anzuord-
nen, um die betreffenden Druckereiprodukte seitlich ver-
schoben in die Abteile einzuführen. Im zweit genannten
Fall verläuft in bevorzugter Weise der Zuförderer bezüg-
lich eines Förderweges der Abteile derart, dass ein relativ
zueinander seitlich verschobenes Beschicken der Abtei-
le mit den Druckereiprodukten erfolgt, wobei die Drucke-
reiprodukte im Wirkbereich des Zuförderers gleich ange-
ordnet sein können, das heisst nicht relativ zueinander
seitlich verschoben angeordnet zu sein brauchen.
[0017] In bevorzugter Weise wird mindestens mit dem
Öffnen des zweiten Druckereiprodukts im seitlichen
Randabschnitt begonnen, mit welchem es über das an-
dere Druckereiprodukt vorsteht. Die Öffnungsmittel kön-
nen in eindeutiger Weise im zweiten Druckereiprodukt
angreifen, ohne dass die Gefahr eines Konflikts mit dem
ersten Druckereiprodukt besteht. Das Öffnen kann auf
allgemein bekannte Art und Weise beispielsweise mittels
Öffnungsgreifern, Saugköpfen einem Luftstrahl oder der-
gleichen erfolgen.
[0018] Eine besonders geeignete Vorrichtung zum
Herstellen von Druckereierzeugnissen nach dem erfin-
dungsgemässen Verfahren ist im Patenanspruch 10 an-
gegeben. Sind an den seitlichen Endbereichen der Ab-
teile Greifer angeordnet, können diese zuverlässig je ei-
nes der beiden seitlich versetzt im Abteil angeordneten
Druckereiprodukte ergreifen. Jede Gefahr, dass das fal-
sche Druckereiprodukt ergriffen wird, ist ausgeschlos-

sen.
[0019] Die Greifer können bezüglich der Seitenwände
der Abteile fest angeordnet sein; in diesem Fall werden
die Abteile zum Öffnen der Druckereiprodukte ver-
schwenkt, sei es durch eine Bewegungsbahn mit Stei-
gungen und Gefälle, oder durch Verschwenken der Ab-
teile um eine Trägerachse. Andererseits können in be-
vorzugter Weise die Greifer unabhängig voneinander
zwischen den beiden Seitenwänden der Abteile hin und
zurück bewegbar angeordnet sein. In diesem Fall ist zum
Öffnen der Druckereiprodukte kein Verschwenken der
Abteile notwendig.
[0020] In bevorzugter Weise sind die Greifer um eine
beim Boden oder unterhalb des Bodens angeordnete
Schwenkachse schwenkbar. Dies ermöglicht eine äus-
serst einfache Ausbildung der Schwenksteuerung, bei-
spielsweise mittels Kulissen.
[0021] Ist die Vorrichtung derart ausgebildet, dass we-
nigstens einer der beiden Greifer zwischen den beiden
Seitenwänden angehalten werden kann, ist das gleich-
zeitige Einstecken je eines Einsteckprodukts in die bei-
den Druckereiprodukte ermöglicht. Gegebenenfalls
kann dieser Greifer mit einem Halteelement ausgebildet
sein, um auch einen Teil des anderen Druckereiprodukts
zu halten.
[0022] Die Erfindung wird anhand der Zeichnungen
dargestellten Ausführungsbeispielen näher erläutert. Es
zeigen rein schematisch:

Fig. 1 in perspektivischer Darstellung und zu unter-
schiedlichen, mit a bis g bezeichneten Zeit-
punkten Schritte eines ersten erfindungsge-
mässen Verfahrens, gemäss welchem in ein
erstes Druckereiprodukt ein erstes Einsteck-
produkt eingesteckt und dann ein zweites
Druckereiprodukt zugeführt und in dieses ein
zweites Einsteckprodukt eingesteckt wird;

Fig. 2 in gleicher Darstellung wie Fig. 1, Schritte ei-
ner zweiten Ausführungsform des erfindungs-
gemässen Verfahrens bei welchem zwei
Druckereiprodukte verschoben zueinander
angeordnet sind und in die beiden Druckerei-
produkte nacheinander je ein Einsteckprodukt
eingesteckt wird;

Fig. 3 in gleicher Darstellung wie Fig. 1, Schritte ei-
ner dritten Ausführungsform des erfindungs-
gemässen Verfahrens, bei welchem die bei-
den Druckereiprodukte deckungsgleich ange-
ordnet sind, dann verschoben werden und in
jedes der Druckereiprodukte nacheinander je
ein Einsteckprodukt eingesteckt wird;

Fig. 4 in gleicher Darstellung wie Fig. 1, Schritte ei-
ner vierten Ausbildungsform des erfindungs-
gemässen Verfahrens, bei welchem gleich-
zeitig je ein Einsteckprodukt in die beiden
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Druckereiprodukte eingesteckt wird;

Fig. 5 a: in perspektivischer Darstellung, ein gefal-
tetes erstes Druckereiprodukt und ein zweites
ebenfalls gefaltetes Druckereiprodukt, das im
ersten Druckereiprodukt in Längsrichtung der
Falze verschoben angeordnet ist, und b bis f:
zu fünf unterschiedlichen Zeitpunkten eine
weitere Ausbildungsform des erfindungsge-
mässen Verfahrens, bei welchem in jedes der
in Fig. 5a gezeigten Druckereiprodukte ein
Einsteckprodukt eingesteckt wird;

Fig. 6 in perspektivischer Darstellung, einen Aus-
schnitt einer Vorrichtung zum Herstellen von
Druckereierzeugnissen, mit in einer Förder-
richtung hintereinander angeordneten ta-
schenförmigen Abteilen, welche mittels eines
Zuförderers mit je zwei flächig aneinander an-
liegenden, verschoben angeordneten Druk-
kereiprodukten beschickt werden;

Fig. 7 ebenfalls in perspektivischer Darstellung,
zwei Ausschnitte einer Vorrichtung zum Her-
stellen von Druckereierzeugnissen, mit in ei-
ner Förderrichtung hintereinander angeord-
neten taschenförmigen Abteilen, welche mit-
tels eines ersten Zuförderers mit je einem er-
sten Drukkereiprodukt und mittels eines zwei-
ten Zuförderers seitlich verschoben mit einem
zweiten Druckereiprodukt beschickt werden;

Fig. 8 in Ansicht einen Ausschnitt einer Vorrichtung
zum Herstellen von Druckereierzeugnissen,
mit in einer Förderrichtung hintereinander an-
geordneten taschenförmigen Abteilen und ei-
nem Zuförderer, der zuerst jedes der Abteile
mit einem ersten Druckereiprodukt und da-
nach jedes der Abteile seitlich versetzt mit ei-
nem zweiten Druckereiprodukt beschickt;

Fig. 9 in Draufsicht, die in der Fig. 8 dargestellte Vor-
richtung;

Fig. 10 in Ansicht und darunter in Draufsicht ein ta-
schenförmiges Abteil einer erfindungsgemäs-
sen Vorrichtung zu unterschiedlichen Zeit-
punkten beim Bestükken der Druckereipro-
dukte mit je einem Einsteckprodukt; und

Fig. 11 in Ansicht und darunter in Draufsicht ebenfalls
ein taschenförmiges Abteil einer erfindungs-
gemässen Vorrichtung, zu drei unterschiedli-
chen Zeitpunkten, wobei gleichzeitig die bei-
den Druckereiprodukte mit je einem Einsteck-
produkt bestückt werden.

[0023] Fig. 1a zeigt ein mit einem ersten Druckereipro-

dukt 10 bestücktes, gestrichelt angedeutetes, taschen-
förmiges Abteil 12 einer Vorrichtung zum Herstellen von
Druckereierzeugnissen 14. Die Vorrichtung weist eine
Anzahl in einer Förderrichtung F hintereinander ange-
ordnete Abteile 12 auf, deren Längsrichtung L quer, ins-
besondere rechtwinklig zu Förderrichtung F verläuft.
Beim ersten Druckereiprodukt 10 handelt es sich um ein
gefalztes Druckereiprodukt, beispielsweise ein Haupt-
produkt einer herzustellenden Zeitung. Das erste Druk-
kereiprodukt 10 wurde mit seinem Falz 16 voraus in das
Abteil 12 eingeführt, sodass es mit seinem Falz 16 auf
einem Boden 18 des Abteils 12 und mit einer Flachseite
an einer von zwei an den Boden 18 anschliessenden
Seitenwänden 20 des Abteils 12 anliegt.
[0024] Wie Fig. 1b zeigt, wird das erste Druckereipro-
dukt 10 im Abteil 12 geöffnet und wird, in Einsteckrichtung
E, ein erstes Einsteckprodukt 22 in das geöffnete erste
Druckereiprodukt 10 eingesteckt. Beim ersten Einsteck-
produkt 22 kann es sich beispielsweise um ein ebenfalls
gefalztes Vorprodukt für die Zeitung, eine Beilage oder
dergleichen handeln. Unter erstem Einsteckprodukt 22
soll auch verstanden werden, dass gleichzeitig oder
nacheinander mehrere Einsteckprodukte in das erste
Druckereiprodukt 10 eingesteckt werden können.
[0025] Anschliessend an das Einstecken des ersten
Einsteckprodukts 22 in das erste Druckereiprodukt 10
wird dieses geschlossen - wie dies Fig. 1c zeigt - und an
eine der Seitenwände 20, im vorliegenden Fall an die, in
Förderrichtung F gesehen, nachlaufende Seitenwand 20
angelehnt.
[0026] Anschliessend wird, wie Fig. 1d zeigt, ein eben-
falls gefaltetes zweites Druckereiprodukt 24 in das Abteil
12 derart neben das erste Druckereiprodukt 10 einge-
führt, dass es mit seinem Falz 16 auf dem Boden 18 zur
Anlage kommt, jedoch in Richtung der Falze 16 und somit
der Längsrichtung L des Abteils 12 bezüglich des ersten
Druckereiprodukts 10 derart seitlich verschoben ist, dass
es mit einem Randabschnitt 26 über das erste Drucke-
reiprodukt 10 vorsteht. Entsprechend steht auch das er-
ste Druckereiprodukt 10 mit einem Randabschnitt 26
über das zweite Druckereiprodukt 24 vor.
[0027] Nach dem Öffnen des zweiten Druckereipro-
dukts 24 - siehe Fig. 1e - wird ein zweites Einsteckprodukt
28 in das geöffnete zweite Druckereiprodukt 24 in Ein-
steckrichtung E eingesteckt. Es kann sich dabei um ein
dem ersten Einsteckprodukt 22 entsprechendes Produkt
oder auch um mehrere Produkte handeln.
[0028] Die beiden, durch Einstecken des ersten Ein-
steckprodukts 22 und zweiten Einsteckprodukts 28 in das
erste Druckereiprodukt 10 beziehungsweise zweite
Druckereiprodukt 24 hergestellten Druckereierzeugnis-
se 14 können nun in ihrer relativ zueinander verschobe-
nen Lage den betreffendem Abteil 12 entnommen und
weggefördert, oder, wie in Fig. 1f angedeutet, im Abteil
12, wie mit dem Pfeil S gezeigt, derart relativ zueinander
verschoben werden, dass sie deckungsgleich aneinan-
der anliegen, wie dies Fig. 1g zeigt. Die beiden Drucke-
reierzeugnisse 14 können dann, beispielsweise mittels
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eines als Klammertransporteur ausgebildeten Wegför-
derers, dem Abteil 12 zur Weiterverarbeitung entnom-
men werden.
[0029] Bei einer in der Fig. 2 dargestellten Ausfüh-
rungsform des Verfahrens zum Herstellen von Drucke-
reierzeugnissen 14 werden - wie Fig. 2a zeigt - mitein-
ander das erste Druckereiprodukt 10 und das zweite
Druckereiprodukt 24 in ein, der besseren Übersichtlich-
keitshalber nicht gezeigtes, Abteil 12 eingeführt. Die bei-
den Druckereiprodukte 10, 24 liegen flächig aneinander
an und sind in Richtung der Falze 16 derart verschoben,
dass die beiden Druckereiprodukte 10, 24 je mit einem
seitlichen Randabschnitt 26 über das andere Druckerei-
produkt 10, 24 vorstehen.
[0030] Anschliessend wird, Fig. 2b entsprechend, das
erste Druckereiprodukt 10, im vorliegenden Fall das in
Förderrichtung F gesehen vorlaufende der beiden Druk-
kereiprodukte 10, 24, geöffnet und in dieses geöffnete
erste Druckereiprodukt 10 ein erstes Einsteckprodukt 22
in Einsteckrichtung E eingesteckt.
[0031] Das durch Einstecken des ersten Einsteckpro-
dukts 22 zu einem Druckereierzeugnis 14 komplettierte
erste Druckereiprodukt 10 wird geschlossen - wie dies
Fig. 2c zeigt - und anschliessend wird das zweite Druk-
kereiprodukt 24 geöffnet, siehe dazu Fig. 2d. In das ge-
öffnete zweite Druckereiprodukt 24 wird dann ein zweites
Einsteckprodukt 28, wie mit dem Pfeil E angedeutet, ein-
gesteckt.
[0032] Die durch Einstecken zu Druckereierzeugnis-
sen 14 komplettierten Druckereiprodukte 10, 24 können
nun, wie in Fig. 2e mit dem Pfeil S angedeutet, relativ
zueinander verschoben werden, sodass sie deckungs-
gleich zum Wegtransport aneinander anliegen, wie dies
Fig. 2f zeigt.
[0033] Bei einer in Fig. 3 dargestellten Ausführungs-
form des Verfahrens zum Herstellen von Druckereier-
zeugnissen 14 werden jeweils ein erstes Druckereipro-
dukt 10 und zweites Druckereiprodukt 24 zusammen,
deckungsgleich aneinander anliegend in ein Abteil 12
eingeführt. Wie mit dem Pfeil S in Fig. 3a angedeutet,
werden die beiden Druckereiprodukte 10 und 24 im Abteil
12 relativ zueinander in Richtung der Falze 16 verscho-
ben, sodass das erste Druckereiprodukt 10 und das zwei-
te Druckereiprodukt 24 mit je einem Randabschnitt 26
über das andere Druckereiprodukt vorstehen; siehe dazu
Fig. 3b.
[0034] Wie in Fig. 3c angedeutet ist, wird dann das
erste Druckereiprodukt 10 geöffnet und in dieses ein er-
stes Einsteckprodukt 22 in Einsteckrichtung E einge-
steckt. Das zu einem Druckereierzeugnis 14 komplettier-
te erste Druckereiprodukt 10 wird dann wieder geschlos-
sen, wie das Fig. 3d zeigt.
[0035] Nachdem anschliessenden Öffnen des zweiten
Druckereiprodukts 24 - siehe Fig. 3e - wird in dieses ein
zweites Einsteckprodukt 28 in Einsteckrichtung E einge-
steckt.
[0036] Danach wird das zu einem Druckereierzeugnis
14 komplettierte zweite Druckereiprodukt 24 geschlos-

sen, wie dies in Fig. 3f angedeutet ist. Die beiden Druk-
kereierzeugnisse 14 können wiederum in relativ zuein-
ander verschobener Lage weggefördert oder, wie mit
dem Pfeil S angedeutet, in eine relativ zueinander im
Abteil deckungsgleiche Lage, die in Fig. 3g gezeigt ist,
zum Wegtransport verschoben werden.
[0037] Bei einer in der Fig. 4 gezeigten Ausführungs-
form des Verfahrens zum Herstellen von Druckereier-
zeugnissen 14 werden wiederum das erste Druckerei-
produkt 10 und das zweite Druckereiprodukt 24 gleich-
zeitig und deckungsgleich aneinander anliegend in ein
Abteil 12 eingeführt. Wie in Fig. 4a mit dem Pfeil S an-
gedeutet, werden wiederum die beiden Druckereipro-
dukte 10, 24 in Richtung ihrer Falze 16 relativ zueinander
verschoben, sodass das erste Druckereiprodukt 10 mit
einem Randabschnitt 26 über das zweite Druckereipro-
dukt 24 vorsteht. Entsprechend steht dann auch das
zweite Druckereiprodukt 24 mit einem Randabschnitt 26
über das erste Druckereiprodukt 10 vor.
[0038] Nun werden, wie Fig. 4c zeigt, gleichzeitig oder
kurz nacheinander das erste Druckereiprodukt 10 und
das zweite Druckereiprodukt 24 geöffnet und gleichzeitig
in diese Druckereiprodukte 10, 24 ein erstes beziehungs-
weise zweites Einsteckprodukt 22, 28 in Einsteckrich-
tung E eingesteckt.
[0039] Anschliessend werden die durch Einstecken zu
einem Druckereierzeugnis 14 komplettierten beiden
Druckereiprodukte 10, 24 geschlossen - Fig. 4d - und in
ihrer relativ zueinander verschobenen Lage weggeför-
dert oder zum Wegfördern, wie mit dem Pfeil S angedeu-
tet, in eine in Fig. 4e gezeigte, deckungsgleiche Lage
verbracht.
[0040] Bei der in der Fig. 4 dargestellten Ausführungs-
form ist es auch möglich die Einsteckprodukte 22, 28
nicht gleichzeitig, sondern nacheinander in die geöffne-
ten und offen gehaltenen Druckereiprodukte 10 bezie-
hungsweise 24 einzustecken.
[0041] In der Fig. 5 ist eine Ausführungsform des Ver-
fahrens zum Herstellen von Druckereierzeugnissen 14
dargestellt, bei welche ein gefalztes erstes Druckereipro-
dukt 10 und ein in diesem angeordnetes, in Richtung der
Falze 16 verschobenes, ebenfalls gefalztes zweites
Druckereiprodukt 24 miteinander in ein Abteil 12 einge-
führt werden. Es ist auch möglich das Abteil 12 mit dem
ersten Druckereiprodukt 10 zu bestücken und in dieses
das zweite Druckereiprodukt 24 in Richtung der Falze 16
verschoben einzuführen, sodass wiederum die in Fig. 5a
gezeigte Situation gegeben ist, wobei diese beiden Druk-
kereiprodukte 10, 24 geschlossen sein können wie in Fig.
5b gezeigt.
[0042] Ausgehend von Fig. 5a wird das innen liegende
zweite Druckereiprodukt 24 geschlossen oder, ausge-
hend von Fig. 5b, nur das aussen liegende erste Druk-
kereiprodukt 10 geöffnet. In das erste geöffnete Drucke-
reiprodukt 10 wird dann, wie mit dem Pfeil E in Fig. 5c
angedeutet, ein erstes Einsteckprodukt 22 in das erste
Druckereiprodukt 10 eingesteckt, wobei dieses erste Ein-
steckprodukt 22 neben das zweite Druckereiprodukt 24
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zu liegen kommt, wie dies Fig. 5d zeigt.
[0043] Anschliessend wird das zweite Druckereipro-
dukt 24 geöffnet und in dieses, wie mit dem Pfeil E an-
gedeutet, ein zweites Einsteckprodukt 28 eingesteckt;
Fig. 5e. Fig. 5f zeigt das erste Druckereiprodukt 10 mit
dem darin eingesteckten ersten Einsteckprodukt 22 und
dem, neben diesem angeordneten, geöffneten zweiten
Druckereiprodukt 24 mit dem darin eingesteckten zwei-
ten Einsteckprodukt 28.
[0044] Es besteht die Möglichkeit, das zweite Drucke-
reiprodukt 24 mit den darin angeordneten zweiten Ein-
steckprodukt 28 dem ersten Druckereiprodukt 10 als
Druckereierzeugnis 14 zu entnehmen. Es besteht jedoch
auch die Möglichkeit, die beiden Druckereiprodukte 10,
24 mit den entsprechenden Einsteckprodukten 22, 28 in
Richtung der Falze 16 zu verschieben, sodass sie dek-
kungsgleich angeordnet sind. In diesem Fall ist das Druk-
kereierzeugnis 14 durch das erste Druckereiprodukt 10,
das zweite Druckereiprodukt 24 und die beiden Einsteck-
produkte 22, 28 gebildet.
[0045] In der in der Fig. 5 gezeigten Ausführungsform
sind das erste Druckereiprodukt 10 und das zweite Druk-
kereiprodukt 24 aussermittig gefaltet, sodass ein, mit
Vorfalz 30 bezeichneter, bandförmiger Randbereich des
einen Produkteteils über den anderen Produkteteil vor-
steht. Das zweite Druckereiprodukt 24 ist derart im ersten
Druckereiprodukt 10 angeordnet, dass die die Vorfalze
30 aufweisenden Produkte Teile einander zugewandt
sind.
[0046] Da jeweils das zweite Druckereiprodukt 24 be-
züglich des ersten Druckereiprodukts 10 in Richtung der
Falze 16 verschoben angeordnet ist, kann mittels Öff-
nungseinrichtungen auf das erste Druckereiprodukt 10
beziehungsweise das zweite Druckereiprodukt 24 im zu-
treffenden Randabschnitt 26 zugegriffen werden, ohne
das die Gefahr besteht, dass das falsche Druckereipro-
dukt 10, 24 geöffnet wird. Weisen die Druckereiprodukte
10, 24 einen Vorfalz 30 auf, so kann durch Angreifen am
Vorfalz 30 im betreffenden Randabschnitt 26 das betref-
fende Druckereiprodukt 10, 24 auf einfache Art und Wei-
se mittig geöffnet werden. Spielt es bei mehrblättrigen
Druckereiprodukten 10, 24 keine Rolle, zwischen welche
Seiten die Einsteckprodukte 22 beziehungsweise 28 zu
liegen kommen, so brauchen die Druckereiprodukte 10,
24 keinen Vorfalz 30 aufzuweisen und können die Druk-
kereiprodukte 10, 28 an beliebiger Stelle, beispielsweise
durch Einstechen mittels eines Öffnungsschwertes,
durch einen Luftstrahl oder dergleichen, geöffnet wer-
den. Auch in diesem Fall beginnt der Öffnungsvorgang
der Druckereiprodukte 10, 24 im betreffenden Randab-
schnitt 26.
[0047] Der obigen Beschreibung der Figuren 1 bis 5
liegt die Systematik zu Grunde, dass ein einziges ta-
schenförmiges Abteil 12 betrachtet wird, welches mit ei-
nem ersten Druckereiprodukt 10 und mit einem zweiten
Druckereiprodukt 24 beschickt wird, wobei die aufeinan-
der folgenden Verfahrensschritte zu aufeinanderfolgen-
den Zeitpunkten dargestellt sind. Die Figuren 1 bis 5 las-

sen sich jedoch auch derart lesen, dass die gleichzeitig
an verschiedenen Stellen einer entsprechenden Vorrich-
tung ausgeführten Verfahrensschritte dargestellt sind.
[0048] Fig. 6 zeigt in perspektivischer Darstellung ei-
nen Beschickungsabschnitt 32 einer Vorrichtung zum
Herstellen von Druckereierzeugnissen 14, mit in Förder-
richtung F umlaufend angetriebenen, hintereinander an-
geordneten, taschenförmigen Abteilen 12. Jedes dieser
Abteile 12 weist einen Boden 18 und zwei daran an-
schliessende Seitenwände 20 auf. Die Längsrichtung L
der Abteile 12 verläuft rechtwinklig zur Förderrichtung F.
[0049] Im Beschickungsabschnitt 32 verläuft oberhalb
der Vorrichtung ein als Klammertransporteur ausgebil-
deter Zuförderer 34. An einem in Zufördererrichtung Z
umlaufend angetriebenen Förderorgan 36 sind im Ab-
stand hintereinander Klammern 38 angeordnet, welche
je mit einem ersten Druckereiprodukt 10 und einem zwei-
ten Druckereiprodukt 24 bestückt sind. Die beiden Druk-
kereiprodukte 10, 24 liegen flächig aneinander an, sind
jedoch in Richtung der Falze 16 verschoben angeordnet,
sodass wiederum jedes der Druckereiprodukte 10, 24
einen über das andere Druckereiprodukt 10, 24 vorste-
henden Randabschnitt 26 aufweist. Die Bewegungsbahn
der Klammern 38 weist, in Zuführrichtung Z gesehen,
zuerst Gefälle auf die Umlaufbahn der Abteile 12 zu auf,
sodass die von jeder der Klammern 38 gehaltenen Druk-
kereiprodukte 10, 24 mit dem Innenraum eines zugeord-
neten Abteils 12 zusammen treffen. Am tiefsten Punkt
der Bewegungsbahn der Klammern 38 ist eine Öffnungs-
einrichtung 40 angeordnet, welche jede daran vorbei füh-
rende Klammer 38 öffnet, die ihrerseits die beiden von
ihr gehaltenen Druckereiprodukte 10, 24 freigibt. Die den
Beschickungsabschnitt 32 verlassenden Abteile 12 sind
je mit einem ersten Druckereiprodukt 10 und einem, be-
züglich diesem verschoben angeordneten, zweiten
Druckereiprodukt 24 bestückt, das der in Fig. 2a gezeig-
ten Ausgangsposition des Verfahrens zum Herstellen
von Druckereierzeugnissen 14 entspricht.
[0050] Fig. 7 zeigt einen ersten Beschickungsab-
schnitt 32 und einen zweiten Beschickungsabschnitt 32’
einer weitern Ausbildungsform der Vorrichtung zum Her-
stellen von Druckereierzeugnissen 14. Diese Vorrich-
tung weist wiederum in Förderrichtung F umlaufend an-
getriebene, hintereinander angeordnete Abteile 12 auf.
Im ersten Beschickungsabschnitt 32 werden mittels ei-
nes ersten Zuförderers 34, der wie im Zusammenhang
mit der Figur 6 beschrieben ausgebildet ist, jedem der
Abteile 12 ein erstes Druckereiprodukt 10 zugeführt. Im
zweiten Beschickungsabschnitt 32’ wird mittels eines
zweiten Zuförderers 34’, welcher gleich ausgebildet wer-
den kann wie der erste Zuförderer 34, jedes der Abteile
12 mit einem zweiten Druckereiprodukt 24 beschickt. Da-
mit diese zweiten Druckereiprodukte 24 bezüglich der
ersten Druckereiprodukte 10, in Längsrichtung L der Ab-
teile 12 und somit in Richtung der Falze 16 der Drucke-
reiprodukte 10, 24 verschoben in die Abteile 10 zu stehen
kommen, ist der zweite Zuförderer 34’ bezüglich der Um-
laufbahn der Abteile 12 entsprechend seitlich versetzt
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angeordnet.
[0051] Nach dem zweiten Beschickungsabschnitt 32’
ist in jedem der Abteile 12 die in der Fig. 2a gezeigte
Ausgangsposition der Druckereiprodukte 10, 24 erreicht.
[0052] Der zweite Beschickungsabschnitt 32’ kann je-
doch vom ersten Beschickungsabschnitt 32 weiter ent-
fernt sein, sodass zwischen diesen beiden Beschik-
kungsabschnitten das erste Druckereiprodukt 10 geöff-
net und mit einem ersten Einsteckprodukt 22 bestückt
werden kann, wie dies in den Figuren 1a - 1c dargestellt
ist. Im zweiten Beschickungsabschnitt 32’ kommt dann
das zweite Druckereiprodukt 24 neben das zu einem
Druckereierzeugnis 14 komplettierte, erste Druckerei-
produkt 10 zu stehen; Fig. 1d.
[0053] Die Figuren 8 und 9 zeigen zwei unmittelbar
aufeinander folgende Beschickungsabschnitte 32, 32’
der Vorrichtung zum Herstellen von Druckereierzeugnis-
sen 14. Diese weist wiederum im Abstand hintereinander
angeordnete, in Förderrichtung F umlaufend angetriebe-
ne, taschenförmige Abteile 12 auf. Der Zuförderer 34 ist
wiederum als Klammertransporteur ausgebildet, wobei
die Klammern 38 in einem Abstand T am in Zuführrich-
tung Z umlaufend angetriebenen Förderorgan 36 ange-
ordnet sind. Relativ zu den Klammern 38 sind die Abteile
12 in einem doppelt so grossen Mittenabstand zueinan-
der angeordnet, was mit dem Pfeil 2T angedeutet ist. Die
Klammern 38 sind abwechslungsweise mit einem ersten
und einem zweiten Druckereiprodukt 10, 24 bestückt. Im
ersten Beschickungsabschnitt 32 kommen die von jeder
zweiten Klammer 38 gehaltenen ersten Druckereipro-
dukte 10 in Kämmung mit einem Abteil 12, während die
von den dazwischen liegenden Klammern 38 gehaltenen
zweiten Druckereiprodukte 10 zwischen je benachbarte
Abteile 12 zu liegen kommen. Am tiefsten Punkt der Be-
webungsbahn der Klammern 38 werden die betreffenden
Klammern 38 geöffnet, sodass jedes Abteil 12 mit einem
ersten Druckereiprodukt 10 bestückt wird.
[0054] Zwischen dem ersten Beschickungsabschnitt
32 und dem zweiten Beschickungsabschnitt 32’ verläuft
die Bewegungsbahn des Zuförderers 34 buckelartig, so-
dass die von den betreffenden Klammern 38 gehaltenen
zweiten Druckereiprodukte 10, in vertikaler Richtung,
ausser Überlappung mit den Abteilen 12 gelangen. Wie
dies insbesondere der Fig. 9 entnehmbar ist, weist der
Zuförderer 34 im Bereich des Buckels, in Draufsicht ge-
sehen, einen S-förmigen Verlauf auf, sodass im zweiten
Beschickungsabschnitt 32’ der Zuförderer 34, verglichen
mit dem ersten Beschickungsabschnitt 32, seitlich ver-
schoben verläuft. Die Buckelform der Bewegungsbahn
und die seitliche Versetzung führen dazu, dass nun jede,
ein zweites Druckereiprodukt 24 haltende Klammer 38
im Beschickungsabschnitt 32 mit einem Abteil 12 zusam-
mentrifft. Dies führt dazu, dass im zweiten Beschickungs-
abschnitt 32 jedem, bereits mit einem ersten Druckerei-
erzeugnis 10 bestücktem Abteil 12 ein zweites Drucke-
reiprodukt 24 seitlich verschoben zugeführt wird. Aus-
gangs des zweiten Beschickungsabschnitts 32’ sind so-
mit in jedem Abteil 12 ein erstes Druckereiprodukt 10,

und verschoben dazu, ein zweites Druckereiprodukt 24
angeordnet, wie dies der Fig. 2a entspricht.
[0055] Fig. 10 zeigt jeweils in Ansicht und in Draufsicht
ein Abteil 12 mit einem darin angeordneten ersten Druk-
kereiprodukt 10 und zweiten Druckereiprodukt 24 zu sie-
ben unterschiedlichen, mit a bis g bezeichneten Zeit-
punkten des Einsteckablaufs eines ersten Einsteckpro-
dukts 22 und eines zweiten Einsteckprodukts 28 gemäss
den in Fig. 2 und in Fig. 3 - zum Zeitpunkt gemäss Fig.
3b beginnend - dargestellten Verfahren.
[0056] Das Abteil 12 weist einen Boden 18 und zwei
daran anschliessende, v-förmig angeordnete Seiten-
wände 20 auf, von welchen, in Förderrichtung F gesehen,
die eine Seitenwand 20 vorlaufend und die andere nach-
laufend ist. Die nachlaufende Seitenwand 20 weist, in
der zur Förderrichtung F rechtwinklig verlaufenden
Längsrichtung L gemessen, eine Ausdehnung auf, die
der, in Richtung der Falze 16 gemessenen Länge, der
beiden relativ zueinander verschobenen angeordneten
Druckereiprodukte 10 und 24 entspricht. Die beiden
Druckereiprodukte 10 und 24 liegen mit ihrem Falz 16
auf dem Boden 18 und das erste Druckereiprodukt 10
mit seiner den Vorfalz 30 aufweisenden Aussenseite flä-
chig an der nachlaufenden Seitenwand 20 an. Das zweite
Druckereiprodukt 24 liegt mit seiner dem Vorfalz 30 auf-
weisenden Seite am ersten Druckereiprodukt 10 an. Ab
dem Boden 18 gemessen entspricht die Höhe der Sei-
tenwände 20 etwa der entsprechenden Ausdehnung der
Druckereiprodukte 10, 24.
[0057] Das Abteil 12 weist in seinen, in Längsrichtung
L voneinander abgewandten Endbereichen 42, 42’ je ei-
nen Greifer 44, 46 auf. Der sich im ersten Endbereich 42
befindende erste Greifer 44 ist dazu bestimmt, mit dem
Vorfalz 30 des ersten Druckereiprodukts 10 in seinem
über das zweite Druckereiprodukt 24 vorstehenden
Randabschnitt 26 zusammenzuwirken. Entsprechend ist
der im anderen Endbereich 42’ angeordnete zweite Grei-
fer 46 dazu bestimmt, mit dem Vorfalz 30 des zweiten
Druckereiprodukts 24 in seinem über das erste Drucke-
reiprodukt 10 seitlich vorstehenden Randabschnitt 26 zu-
sammenzuwirken.
[0058] Die beiden Greifer 44, 46 befinden sich, wie der
Fig. 10a entnehmbar ist, in ihrer Ruheposition 48 bei der
nachlaufenden Seitenwand 20, bei deren oberen freilie-
genden Eckbereichen. Jeder der Greifer 44, 46 ist an
einem Schwenkhebel 50 angeordnet, welcher seitlich
ausserhalb der nachlaufenden Seitenwand 20 verläuft
und unterhalb des Bodens 18, - oder beim Boden - an
einem der besseren Übersichtlichkeitshalber nicht ge-
zeigten Träger für das Abteil 12 gelagert ist. Die
Schwenkachse 50’ der Schwenkhebel 50 verläuft in
Längsrichtung L. Die Schwenkhebel 50 sind als zweiar-
mige Hebel ausgebildet, wobei der eine Hebelarm an
seinem freien Ende den zugeordneten Greifer 44, 46 und
der andere Hebelarm an seinem Ende eine frei drehbar
gelagerte Steuerrolle 52 trägt. Die Steuerrollen 52 sind
dazu bestimmt, mit Schwenkkulissen 54 zusammenzu-
wirken.

11 12 



EP 1 637 491 A1

8

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0059] Jeder der beiden Greifer 44, 46 weist einen si-
chelartig geformten Greiferarm 56 auf, welcher von einer
Freigabestellung 58 - in Fig. 10g befinden sich die Grei-
ferarme 56 beider Greifer 44, 46 in Freigabestellung 58
- in eine Haltestellung 58’ - wie in Fig. 10d und e gezeigt
- und wieder zurück verschwenkbar ist. Das Verschwen-
ken der Greiferarme 56 erfolgt in bekannter Art und Wei-
se Kulissen gesteuert, wobei in Fig. 10 von dieser Kulis-
sensteuerung einzig ein mit dem betreffenden Greifer-
arm 56 verbundener Steuerhebel 60, und eine an diesem
frei drehbar gelagerte Folgerolle 62 gezeigt sind. Die
Greiferarme 56 wirken mit einer bezüglich des zugeord-
neten Schwenkhebels 50 fest angeordneten Greiferbak-
ke 64 zusammen. Diese kann zungenartig ausgebildet
sein, sodass sie, bei sich in Ruheposition 48 befindlichen
Greifern 44, 46, an der nachlaufenden Seitenwand 20
flächig anliegt. Sie kann jedoch auch andersartig ausge-
bildet sein und sich in Ruheposition 48 in einem Aus-
schnitt in den Eckbereichen der nachlaufenden Seiten-
wand 20 befinden. Es ist auch denkbar, dass die nach-
laufende Seitenwand 20 in Längsrichtung L, kürzer als
gezeigt ausgebildet ist, sodass die Druckereiprodukte
10, 24 seitlich über die nachlaufende Seitenwand 20, vor-
stehen und sich die Greifer 44, 46 seitlich neben der
nachlaufenden Seitenwand 20 befinden.
[0060] Es versteht sich von selbst, dass beim Beschik-
ken der Abteile 12 mit Druckereiprodukten 10, 24 sich
die Greifer 44, 46 in Ruheposition 48 und die Greiferarme
56 sich in Freigabestellung 58 befinden, um kein Hinder-
nis bei dem Einführen der Druckereiprodukte 10, 24 in
die Abteile 12 zu bilden.
[0061] Die Funktionsweise der Vorrichtung zum Her-
stellen von Druckereierzeugnissen 14 mit derartigen Ab-
teilen 12 funktioniert wie folgt. Als erstes wird, wie dies
in der Fig. 10a angedeutet ist, der Greiferarm 56 des
ersten Greifers 44 in die Haltestellung 58’ verbracht. Da-
bei fasst er im Randabschnitt 26 den Vorfalz 30 des er-
sten Druckereiprodukts 10. Anschliessend wird mittels
der zugeordneten Schwenkkulisse 54, wie in Fig. 10a mit
dem Pfeil P angedeutet, der erste Greifer 44 in Richtung
zur vorauslaufenden Seitewand 20 verschwenkt, so-
dass, bei aneinander anliegenden Druckereiprodukten
10, 24, das zweite Druckereiprodukt 24 an der voraus-
laufenden Seitenwand 20 zur Anlage gelangt, wie dies
Fig. 10b zeigt.
[0062] Anschliessend wird, wie in Fig. 10c gezeigt, mit-
tels der zugeordneten Schwenkkulisse 54 der den Vor-
falz 30 des ersten Druckereiprodukts 22 haltende erste
Greifer 44 in Pfeilrichtung P’ in die Ruheposition 48 zu-
rück verschwenkt, wodurch das erste Druckereiprodukt
10 geöffnet wird. Dann wird in Einsteckrichtung E das
erste Einsteckprodukt 22 in das erste Druckereiprodukt
10 eingesteckt. Selbstverständlich können in das geöff-
nete erste Druckereiprodukt 10 mehrere Einsteckpro-
dukte eingesteckt werden.
[0063] Während der Greiferarm 56 des ersten Greifers
44 in Haltestellung 58’ verbleibt, wird - wie dies Fig. 10d
zeigt - der zweite Greifer 46 mittels der zugeordneten

Kulisse 54 in Richtung des Pfeiles P zur vorauslaufenden
Seitenwand 20 verschwenkt und der Greiferarm 56 des
zweiten Greifers 46 in die Haltestellung 58’ verschwenkt,
sodass der Vorfalz 30 des zweiten Druckereiprodukts 24
im über das erste Druckereiprodukt 10 vorstehenden
Randabschnitt 26 erfasst wird. Durch das nachfolgende
Zurückverschwenken des geschlossenen zweiten Grei-
fers 46 in Pfeilrichtung P’ in die Ruheposition 48 mittels
der zugeordneten Schwenkkulisse 54 - Fig. 10e - wird
das zweite Druckereiprodukt 24 geöffnet. In dieses wird
nun in Einsteckrichtung E ein zweites Einsteckprodukt
28, oder werden auch mehrere zweite Einsteckprodukte
eingesteckt.
[0064] Nach dem Öffnen des zweiten Greifers 46
durch Verschwenken dessen Greiferarms 56 in die Frei-
gabestellung 58 wird der immer noch geschlossene erste
Greifer 44 mittels der zugeordneten Schwenkkulisse 54
in Pfeilrichtung P verschwenkt - Fig. 10f - derart, dass
das zu einem Druckereierzeugnis 14 ergänzte zweite
Druckereiprodukt 24 geschlossen wird, und gleichzeitig
das vorgängig zu einem Druckereierzeugnis 14 ergänzte
erste Druckereiprodukt 10 zur Seitenwand 20 verbracht
wird. Nachdem Öffnen des ersten Greifers 44 durch Ver-
schwenken des Greiferarms 56 in die Freigabestellung
58 wird der erste Greifer 44 in Pfeilrichtung P’ mittel der
zugeordneten Steuerkulisse 54 in die Ruheposition 48
bei der nachlaufenden Seitenwand 20 verbracht. Die bei-
den hergestellten Druckereierzeugnisse 14 liegen nun
aneinander anliegend an der vorauslaufenden Seiten-
wand 20 an; Fig. 10g. Sie können, falls eine weitere Ver-
arbeitung notwendig ist, weiter im Abteil 10 verbleiben
oder in ihrer relativ zueinander verschobenen Lage weg-
gefördert oder durch Verschieben in deckungsgleiche
Lage verbracht werden.
[0065] Auch die Fig. 10 lässt sich derart lesen, dass
sie einen Abschnitt einer Vorrichtung zum Herstellen von
Druckereierzeugnissen 14 mit in Förderrichtung F um-
laufend angetriebenen, hintereinander angeordneten ta-
schenförmigen Abteilen 12 zeigt, wobei zum gleichen
Zeitpunkt dargestellt ist, was in den verschiedenen Ab-
teilen 12 passiert.
[0066] Bei der in der Fig. 11 ausschnittsweise gezeig-
ten Vorrichtung zum Herstellen von Druckereierzeugnis-
sen 14 sind die in Förderrichtung F hintereinander ange-
ordneten, umlaufendend angetriebenen taschenförmi-
gen Abteile 12 sehr ähnlich den, in der Fig. 10 gezeigten
und weiter oben beschriebenen Abteilen 12 ausgebildet.
Der Boden 18 der Abteile weist, in Förderrichtung F ge-
sehen, eine grössere Ausdehnung auf und die beiden
Seitenwände 20 sind ebenfalls v-förmig, jedoch in einem
grösseren Öffnungswinkel zueinander, angeordnet. In
den beiden seitlichen Endbereichen 42, 42’ jedes Abteils
12 ist ein erster Greifer 44 beziehungsweise zweiter Grei-
fer 46 vorhanden, welche gleich ausgebildet und gleich
angesteuert sind wie in der Fig. 10 gezeigt.
[0067] Am den zweiten Greifer 46 tragenden
Schwenkhebel 50 ist eine Haltezunge 66 angeordnet,
welche ebenfalls Kulissen gesteuert aus einer Ruhestel-
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lung in eine Aktivstellung und zurück verschwenkbar ist.
Wie in Fig. 11a andeutet, werden, nachdem ein Abteil 12
mit einem ersten Druckereiprodukt 10 und einem zweiten
Druckereiprodukt 24 bestückt ist, der erste Greifer 44
und der zweite Greifer 46 aus ihrer Ruheposition 48 bei
der nachlaufenden Seitenwand 20 in Richtung zur vor-
auslaufenden Seitenwand 20 verschwenkt, sodass der
geöffnete erste Greifer 44 mit seiner Greiferbacke 64 am
Vorfalz 30 des ersten Druckereiprodukts 10 im vorste-
henden Randabschnitt 26 zur Anlage gelangt. Entspre-
chendes gilt für den zweiten Greifer 46 und das zweite
Druckereiprodukt 24. Durch Verschwenken der beiden
Greiferarme 56 in die Haltestellung 58’ werden das erste
Druckereiprodukt 10 an seinem Vorfalz 30 und das zwei-
te Druckereiprodukt 24 an seinem Vorfalz 30 durch den
ersten beziehungsweise zweiten Greifer 44, 46 erfasst.
Danach wird, wie in Fig. 11a mit dem Pfeil P angedeutet,
mittels der entsprechenden Schwenkkulisse 54 der erste
Greifer 44 etwa in eine Mittelstellung zwischen den bei-
den Seitenwänden 20 verschwenkt, wie dies in der Fig.
11b dargestellt ist. Dadurch wird das erste Druckereipro-
dukt 10 geöffnet. In das geöffnete erste Druckereiprodukt
10 hinein wird nun die Haltezunge 66 verschwenkt, wel-
che den keinen Vorfalz 30 aufweisenden Teil des ersten
Druckereiprodukts 10 in Anlage am den Vorfalz 30 auf-
weisenden Teil des zweiten Druckereiprodukts 24 hält.
Wie mit den zwei Pfeilen P’ in Fig. 11b angedeutet, wer-
den dann beide Greifer 44, 46 zusammen in Richtung
gegen die nachlaufende Seitenwand 20 verschwenkt.
Wodurch das erste Druckereiprodukt 10 vollständig und
auch das zweite Druckereiprodukt 24 geöffnet werden.
Dabei wird der erste Greifer 44 bis in seine Ruheposition
48 bei der nachlaufenden Seitenwand 20 verbracht, wo-
gegen der zweite Greifer 46 in einer Mittelstellung zwi-
schen den beiden Seitenwänden 20 angehalten wird, wie
dies Fig. 11c zeigt. Nun können gleichzeitig in das erste
geöffnete Druckereiprodukt 10 ein erstes Einsteckpro-
dukt 22 und in das geöffnete zweite Druckereiprodukt 24
ein zweites Einsteckprodukt 28 in Einsteckrichtung E ein-
gesteckt werden, wie dies im Zusammenhang mit der
Fig. 4 bereits erläutert worden ist.
[0068] Sowohl die in der Fig. 10 gezeigte Vorrichtung
als auch die in der Fig. 11 gezeigte Vorrichtung eignen
sich zur Durchführung sämtlicher weiter oben beschrie-
benen Verfahren. Es sind einzig die Schwenkkulissen 54
entsprechend anzupassen.
[0069] Die Greifer 44, 46 können auch, insbesondere
wenn die Druckereiprodukte 10, 24 nicht mittig zu öffnen
sind, als Saugköpfe ausgebildet sein.
[0070] Die Abteile 12 können, falls dies erwünscht ist,
auch mit Schiebemitteln versehen sein, um das erste
Druckereiprodukt 10 und das zweite Druckereiprodukt
24 relativ zueinander in Längsrichtung L der Abteile 12
zu verschieden, um entweder die deckungsgleich in die
Abteile 12 eingeführten Druckereiprodukte 10, 24, zur
Bildung vorstehender, freier Randabschnitte 26 zu ver-
schieben, oder, nach der Bildung der Druckereierzeug-
nisse 14, diese deckungsgleich aufeinander zu zu schie-

ben. Für letzteres ist es auch denkbar, stationäre Schie-
bekulissen vorzusehen, welche durch entsprechende
Schlitze in den Seitenwänden, beim Vorbeibewegen der
Abteile 12 in diese eingreifen und dadurch die Drucke-
reierzeugnisse 14 aufeinander zuschieben.
[0071] Die in einem Abteil 12 angeordneten Drucke-
reiprodukte 10, 24 werden jedoch nicht gemeinsam in
Längsrichtung L der Abteile 12 von einem Abteil in ein
daran anschliessendes anderes Abteil gefördert.
[0072] Das erfindungsgemässe Verfahren und die er-
findungsgemässe Vorrichtung erlauben es, mit grosser
Verarbeitungskapazität, gleiche oder unterschiedliche
Druckereierzeugnisse 14 herzustellen. Für die Herstel-
lung gleicher Druckereierzeugnisse 14 sind die ersten
und zweiten Druckereiprodukte 10, 24 gleich und die er-
sten und zweiten Einsteckprodukte 22, 24 gleich. Sind
die ersten und zweiten Druckereiprodukte 10, 24 und/
oder die ersten und zweiten Einsteckprodukte 22, 28 un-
gleich, werden unterschiedliche Druckereierzeugnisse
14 hergestellt.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen von Druckereierzeugnis-
sen (14), bei welchem im selben taschenförmigen
Abteil (12) in ein einen Falz (16) aufweisendes erstes
Druckereiprodukt (10) ein erstes Einsteckprodukt
(22) und in ein ebenfalls einen Falz (16) aufweisen-
des zweites Druckereiprodukt (24) ein zweites Ein-
steckprodukt (28) eingesteckt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass beim Einstecken des zweiten
Einsteckprodukts (28) das erste und das zweite
Druckereiprodukt (10, 24) relativ zueinander in Rich-
tung der Falze (16) verschoben sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste und das zweite Drucke-
reiprodukt (10, 24) relativ zueinander verschoben
gleichzeitig in das Abteil (12) eingeführt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste und das zweite Drucke-
reiprodukt (10, 24) deckungsgleich gleichzeitig in
das Abteil (12) eingeführt und im Abteil (12) relativ
zueinander verschoben werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste und das
zweite Einsteckprodukt (22, 28) gleichzeitig einge-
steckt werden.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste Einsteck-
produkt (22) und danach das zweite Einsteckprodukt
(28) eingesteckt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass das erste Druckereiprodukt (10) und
danach das zweite Druckereiprodukt (24), bezüglich
des ersten Druckereiprodukts (10) verschoben, in
das Abteil (12) eingeführt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Einsteckprodukt (22) ein-
gesteckt und danach das zweite Druckereiprodukt
(24) in das Abteil (12) eingeführt wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste und das
zweite Druckereiprodukt (10, 24), zum Einstecken
des jeweiligen ersten beziehungsweise zweiten Ein-
steckproduktes (22, 28), an einem dem Falz (16) ge-
genüberliegenden Rand (30) geöffnet werden, und
mit dem Öffnen des zweiten Druckereiprodukts (24)
in einem seitlichen Randabschnitt (26) begonnen
wird, welcher über das erste Druckereiprodukt (10),
in Richtung der Falze (16) gesehen, vorsteht.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste und das
zweite Druckereiprodukt (10, 24) im Abteil (12) in-
einander oder nebeneinander angeordnet werden.

10. Vorrichtung zum Herstellen von Druckereierzeug-
nissen (14), mit in einer Förderrichtung (F) hinterein-
ander angeordneten, taschenförmigen Abteilen
(12), welche einen Boden 18), zwei Seitenwände
(20) und in Längsrichtung (L) der Abteile (12) von-
einander beabstandete seitliche Endbereiche (42,
42’) aufweisen, und pro Abteil (12) zwei Greifern (44,
46), die dazu bestimmt sind, mit in das Abteil (12)
eingeführten Druckereiprodukten (10, 24) zusam-
men zu wirken, dadurch gekennzeichnet, dass die
Greifer (44, 46) in je einem der Endbereiche (42)
angeordnet und dazu bestimmt sind, mit je einem
von zwei relativ zueinander in Längsrichtung (L) ver-
schoben im Abteil (12) angeordneten Druckereipro-
dukten (10, 24) in einem über das jeweils andere
Druckereiprodukt (10, 24) vorstehenden seitlichen
Randabschnitt (26) zusammenzuwirken.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beide Greifer (44, 46) unabhängig
voneinander aus einer Ausgangsstellung (48) bei ei-
ner der Seitenwände (20) zur andern der Seitenwän-
de (20) und wieder zurück bewegbar sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beide Greifer (44, 46) um eine beim
Boden (18) oder unter unterhalb des Bodens (18)
angeordnete Schwenkachse (50’) schwenkbar sind.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens einer
der Greifer (44, 46), vorzugsweise mittig zwischen

den beiden Seitenwänden (20) angehalten wird.
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