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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Einfiihren zumindest einer Beilage in mehrblattrige

Druckprodukte

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einfiih-
ren von Beilagen in aus Druckbogen und/oder Einzel-
blattern bestehende jeweils einen Ricken aufweisende
mehrblattrige Druckprodukte, bei dem mehrblattrige,
zwischen zwei benachbarten Druckbogen und/oder Ein-
zelblattern eine vorbestimmte Trennstelle aufweisende
Druckprodukte zugefiihrt werden. Dabei ragen zumin-

dest ein Druckbogen und/oder zumindest ein Einzelblatt
aus dem mehrblattrigen Druckprodukt heraus und die
mehrblattrigen Druckprodukte werden an einer Trenn-
stelle gedffnet, die anschliessend erweitert wird und Bei-
lagen in die erweiterte Trennstellen eingeflhrt werden.
Ebenso betrifft die Erfindung eine entsprechende Vor-
richtung.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einfiih-
ren von Beilagen in mehrblattrige Druckprodukte, nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und eine Vorrichtung
zum Einflhren von Beilagen in mehrblattrige Druckpro-
dukte, nach dem Oberbegriff des Anspruchs 19.

[0002] Zur Erhéhung des Gebrauchswertes von am
Riicken gebundenen Druckprodukten wie Bicher, Bro-
schuren, Kataloge, Zeitschriften oder &hnliche Produkte,
ist es Ublich, solchen Druckprodukten lose Beilagen zu-
zufiihren. Unter Beilagen sind dabei flachige Gegenstan-
de zu verstehen, beispielsweise CDs/DVDs, Einzelblat-
ter, Druckbogen, diinne Hefte, Antwortkarten, flache
Beutel oder Warenmuster, die lose zwischen zwei be-
nachbarte Seiten des Druckerzeugnisses eingeflgt wer-
den.

[0003] Die EP 0577964 A1 offenbart ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Einfiihren von Beilagen zwischen
die Blatter von Druckprodukten, wobei zur Trennung der
Blatter ein Gasstrom verwendet wird, wobei der beim
Auftreffen auf der Stirnflache entstehende Staudruck die
Blatter auffachern und voneinander trennen soll. Danach
kann zwar eine Beilage zwischen die durch den Luftstrom
getrennten Seiten eingeflihrt werden. Es ist jedoch ist
keine seitengenaue Trennung der Druckprodukte und
damit keine seitengenaue Zuflihrung der Beilage mdg-
lich.

[0004] DieEP 1559573 A1 offenbart ein Verfahren, bei
dem die Beilagen auf vorbestimmte, liegend transportier-
te Druckprodukte aufgelegt werden, die anschliessend
zu einem losen Buchblock gestapelt werden. Damit las-
sen sich die Beilagen zwar reproduzierbar und seitenge-
nau zufiihren, kénnen jedoch beim anschlie3enden Bin-
den ungewollt in die Druckprodukte eingebunden wer-
den. Um dies zu verhindern, missen die Beilagen mit
zusatzlichem Aufwand innerhalb der Flache des Druck-
produkts so positioniert und gesichert werden, dass sie
aullerhalb des Bereichs der Bindung liegen.

[0005] Ineinem weiteren bekannten Verfahrenwerden
bei der Fertigung von Druckprodukten zuerst Druckbo-
gen und/oder bedruckte Einzelblatter in einer Zusam-
mentragmaschine zu losen Buchblocks zusammenge-
tragen und anschlieflend an ihrem Riicken mittels Kle-
bebindung, Draht- oder Fadenheftung gebunden. Ubli-
cherweise wird das Druckprodukt mit einem Umschlag
versehen, welcher anschlieRend mit dem Buchblock ver-
bunden wird. Die auf diese Weise roh gebundenen Buch-
blocks werden an ihrer offenen Seite, am Kopf und Ful®
beschnitten. Zum Zufiihren von Beilagen miissen die
Buchblocks vor oder nach dem Schneiden gedffnet wer-
den. Es ist bekannt, den Umschlag des Buchblocks mit-
tels Saugorganen anzuheben oder den Buchblock mit-
tels eines Schwertes zu 6ffnen und dem derart gedffne-
ten Buchblock anschlieRend eine oder mehrere Beilagen
zuzuflihren. Nachteilig an diesem Verfahren ist, dass der
Buchblock nicht seitengenau, d.h. zwischen zwei belie-
big bestimmbaren Seiten gedffnet werden kann und so-
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mit Beilagen nicht seitengenau in den Buchblock einge-
fuhrt werden kdnnen.

[0006] Nach einem weiteren bekannten Verfahren
werden eine oder mehrere Beilagen losen, ungebunde-
nen Buchblocks nach dem Zusammentragen und vor
dem Binden zugefuhrt, wobei die Buchblocks vor der Zu-
fuhrung der Beilagen ebenfalls mittels eines Schwertes
gedffnet werden. Auch mit diesem Verfahren ist es nicht
moglich, den Buchblock seitengenau zu 6ffnen und Bei-
lagen gezielt zwischen beliebig vordefinierte Seiten zu-
zufiihren. Zudem ist die Beilage innerhalb der Flache des
Buchblocks so zu positionieren und zu sichern, dass sie
auRerhalb des Bereichs der Bindung liegt weil sonst die
Gefahr besteht, dass die Beilage in den Buchblock fest
eingebunden wird.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zu schaffen, das es ermdglicht, mehrblattrige
Druckprodukte nach dem Sammeln oder Zusammentra-
gen seitengenau zu 6ffnen und Beilagen genau zwischen
zwei vorbestimmte Seiten einzufihren.

[0008] Die Aufgabe wird gemal dem kennzeichnen-
den Teil des Patentanspruchs 1 geldst.

[0009] Das erfindungsgemafe Verfahren zum Einflih-
ren zumindest einer Beilage in aus Druckbogen und/oder
Einzelblattern bestehende jeweils einen Riicken aufwei-
sende mehrblattrige Druckprodukte, welche mit in eine
Forderrichtung ausgerichtetem Ruicken transportiert
werden, umfasst folgende Schritte: In einem ersten
Schritt werden mehrblattrige, zwischen zwei benachbar-
ten Druckbogen und/oder Einzelblattern zumindest eine
vorbestimmte Trennstelle aufweisende Druckprodukte
zugefuhrt, bei der zumindest ein Druckbogen und/oder
zumindest ein Einzelblatt aus dem mehrblattrigen Druck-
produkt herausragt. In einem zweiten Schritt werden die
mehrblattrigen Druckprodukte an der zumindest einen
Trennstelle gedffnet und in einem dritten Schritt wird die
zumindest eine Trennstelle in den mehrblattrigen Druck-
produkten erweitert. Schliesslich wird in einem vierten
Schritt mindestens eine Beilage in die erweiterte Trenn-
stelle eingefiihrt. Das Offnen und Erweitern der mehr-
blattrigen Druckprodukten an einer Trennstelle bietetden
Vorteil, dass eine seitengenaue Vortrennung zum Ein-
fuhren von Beilagen erfolgt, wobei eine Verletzung der
Druckprodukte beim unkontrollierten Eindringen eines
Trennelements in deren geschlossenen Seitenbereich
vermieden wird.

[0010] In einem formatvorbereitenden Schritt werden
zumindest zwei Druckbogen und/oder Einzelblatter mit
jeweils einem Format hergestellt, wobei:

- zumindest einer der Druckbogen oder zumindest ei-
nes der Einzelblatter ein von den anderen Druckbo-
gen und/oder Einzelblattern unterschiedliches For-
mat aufweist und

- die Druckbogen und/oder Einzelblatter zu mehrblatt-
rigen Druckprodukten zusammengetragen werden,
wobei durch unmittelbar zueinander benachbartes
Anordnen von mindestens zwei Druckbogen oder
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Einzelblattern unterschiedlichen Formats oder
Druckbogen und Einzelblattern unterschiedlichen
Formats mindestens eine Trennstelle ausgebildet
wird, bei der zumindest ein Druckbogen und/oder
zumindest ein Einzelblatt aus dem mehrblattrigen
Druckprodukt herausragt.

[0011] Der formatvorbereitende Schritt des oben dar-
gestellten Verfahrens erfolgt raumlich und/oder zeitlich
getrennt oder unmittelbar vor dem Zufiihren der mehr-
blattrigen Druckprodukte.

[0012] In dem vorliegenden Verfahren werden zur
Ausbildung der Trennstelle vorzugsweise der zumindest
eine Druckbogen und/oder das zumindest eine Einzel-
blatt im formatvorbereitenden Schritt mit einer von den
anderen Druckbogen und/oder Einzelblattern unter-
schiedlichen Ruckenlange und/oder einer unterschiedli-
chen Breite hergestellt. Eine glinstige Voraussetzung fur
die weitere Verarbeitung ergibt sich dadurch, dass die
mehrblattrigen Druckprodukte in einer Férdereinrichtung
nach zwei Referenzkanten ausgerichtet und mit nach un-
ten weisenden Ricken mittels Mitnehmern schiebend in
Férderrichtung transportiert werden.

[0013] Die mehrblattrigen Druckprodukte bestehen
vorzugsweise aus Buchblocks, die aus zusammengetra-
genen, losen oder mittels Klebebindung, Draht- oder Fa-
denheftung roh gebundenen Druckbogen und/oder Ein-
zelblatter gebildet werden. In einem bevorzugten Verfah-
rensschritt werden Druckprodukte, welche einen Druck-
bogen und/oder ein Einzelblatt mit einer von den anderen
Druckbogen und/oder Einzelblattern unterschiedlichen
Rickenlange enthalten, an einer Vorderkante mittels
seitlich in die Trennstelle eingefiihrten Offnerelementen
gedffnet. Ein noch genaueres Trennen erfolgt dann,
wenn die Offnerelemente in einem spitzen Winkel zu ei-
ner Senkrechten zur Férderrichtung in die Trennstelle
der mehrblattrigen Druckprodukte eingeflihrt werden.
[0014] Weil der Bewegungsablauf der Offnerelemente
einer in Forderrichtung verlaufenden Steuerkurve folgt,
kann genau festgelegt werden wann, wo und wie die Off-
nerelemente in das mehrbléattrige Druckprodukt eingrei-
fen. Vorteilhaft werden die Offnerelemente mit einer er-
sten Geschwindigkeit und die Mithehmer mit einer zwei-
ten Geschwindigkeit angetrieben, wobei die beiden Ge-
schwindigkeiten in Forderrichtung zumindest annahernd
gleich grof3 sind. Dadurch kann die gewtinschte Vortren-
nung durchgefihrt werden, ohne dass eine Relativge-
schwindigkeit in Férderrichtung aufgebracht wird oder
ein Verbiegen oder Verletzen der mehrblattrigen Druck-
produkte erfolgt. Bevorzugt kdnnen die Geschwindigkei-
ten der Mitnehmer und der Offnerelemente zyklisch und
synchron verandert werden, um auf Abweichungen oder
Stoérungen entsprechend flexibel reagieren zu kdnnen.
Dies ermdglicht eine noch genauere Abstimmung der
parallel zueinender laufenden Fdérdereinrichtung mit den
Offnereinrichtungen.

[0015] In einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel sind in
Férderrichtung beidseitig Offnerelemente angeordnet,
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wodurch die mehrblattrigen Druckprodukte von den Off-
nerelementen beidseitig gedffnet werden. Dadurch kon-
nen gleichzeitig auch mehrere Beilagen in genau vorbe-
stimmte, nebeneinander liegende Offnungen im mehr-
blattrigen Druckprodukt eingefiihrt werden.

[0016] In einem zweiten Ausfluhrungsbeispiel werden
die Druckprodukte, welche einen Druckbogen und/oder
ein Einzelblatt mit einer von den anderen Druckbogen
und/oder Einzelblattern unterschiedlichen Breite aufwei-
sen, an einer Oberkante von einem in die Trennstelle
eingefiihrten und als Offnerklinge ausgebildeten Offne-
relement geéffnet. Der Abstand des Offnerelements zum
Ricken der mehrblattrigen Druckprodukte wird entspre-
chend deren Breite eingestellt. Dabei wird die Trennstelle
mit einem Trennschwert erweitert und die mindestens
eine Beilage durch eine Zuflhréffnung des Trenn-
schwerts in die mehrblattrigen Druckprodukte eingefiihrt.
Vorteilhaft wird die Hohenlage der Offnerelemente zur
Fordereinrichtung entsprechend der Breite der mehr-
blattrigen Druckprodukte eingestellt. Indem die Héhen-
lage des Offnerelements entsprechend den zu verarbei-
tenden Druckprodukten bezogen auf eine Auflage und
parallel zu dieser Auflage einstellbar ist, erfolgt eine An-
passung der Vorrichtung zum Einflihren der zumindest
einen Beilage in die mehrblattrigen Druckprodukte an
verschiedene Arten von Druckprodukten.

[0017] Die Zufihrung von Beilagen in das mehrblatt-
rige Druckprodukt erfolgt vorzugsweise mit einer Ge-
schwindigkeitskomponente einer Zufiihrgeschwindig-
keit, welche zumindest annahernd einer Forderge-
schwindigkeit der mehrblattrigen Druckprodukte in For-
derrichtung entspricht. Dies bietet den Vorteil, dass im
Augenblick des Hineingleitens der Beilagen in die geoff-
neten mehrblattrigen Druckprodukte das Auftreten einer
Relativgeschwindigkeit in Fdérderrichtung vermieden
wird, die sonst ein Herausfallen, Verrutschen oder Be-
schadigen der Beilagen zur Folge haben kdnnte.
[0018] Ineinem weiteren Ausflhrungsbeispiel werden
in einem mehrblattrigen Druckprodukt mehrere Trenn-
stellen ausgebildet, wobei das Druckprodukt an diesen
Trennstellen gedffnet und zumindest je eine der Beilagen
hier eingefiihrt wird.

[0019] In einer bevorzugten Ausfihrungsform werden
die Beilagen in einem Winkel zwischen 0 Grad und 180
Grad, vorzugsweise etwa senkrecht zu einer durch den
Riicken verlaufenden Ebene in das gedffnete mehrblatt-
rige Druckprodukt eingefiihrt. Aufgrund der Schwerkraft
des Druckproduktes sind beim senkrechten Einfiihren
hoéhere Einfuhrgeschwindigkeiten der Beilagen méglich.
Wenn z.B. andere konstruktive Gegebenheiten diese Art
des Einfihrens erschweren sollten, kdnnen die Beilagen
auch in einem beliebigen Winkel zwischen 0 Grad und
180 Grad in das gedffnete Druckprodukt eingefiihrt wer-
den. Dabei kénnten die Ricken der Druckprodukte quer
zur Férderrichtung in einem beliebigen Winkel zwischen
0 Grad und 360 Grad ausgerichtet sein.

[0020] Vorzugsweise konnen die mehrblattrigen
Druckprodukte wahrend des im Einfiihrbereich erfolgen-
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den Transports im Bereich ihres Rlickens seitlich zusam-
mengepresst sein, damit eine Auffacherung in diesem
Bereich und eine Beschadigung der Druckprodukte ver-
mieden werden.

[0021] Ein Ausflihrungsbeispiel einer erfindungsge-
mafen Einflhrvorrichtung zum Einflihren zumindest ei-
ner Beilage in aus Druckbogen und/oder Einzelblattern
bestehende, mit einem parallel zu einer Férderrichtung
der Einflihrvorrichtung, mehrblattrige Druckprodukte be-
steht aus:

- einer Férdereinrichtung zum Férdern der mehrblatt-
rigen Druckprodukte,

- einer Offnereinrichtung zum Offnen der mehrbléttri-
gen Druckprodukte an zumindest einer vorbestimm-
ten Trennstelle, bei der zumindest ein Druckbogen
und/oder zumindest ein Einzelblatt aus dem mehr-
blattrigen Druckprodukt herausragt und

- einerZufuhreinrichtung zum Einfiihren einer Beilage
in die Trennstelle,
wobei die Offnereinrichtung zumindest ein in eine in
die Trennstelle einfilhrbares Offnerelement auf-
weist. Die Offnereinrichtung erméglicht dabei ein
seitengenaues Offnen der mehrblattrigen Druckpro-
dukte, in die anschliessend in der Zuflhreinrichtung
Beilagen eingefiihrt werden.

[0022] Die Einfuhrvorrichtung weist in einem Ausfih-
rungsbeispiel einen formatvorbereitenden Bereich auf
mit zumindest einer Stapeleinrichtung zum Bilden der
Trennstelle in den mehrblattrigen Druckprodukten.
[0023] Die Einfiihrvorrichtung kann mit einer Steuer-
vorrichtung zum Ansteuern von Druckmaschinen und/
oder einer Schneideinrichtung und der Stapeleinrichtung
ausgestattet sein. Diese Ubernimmt dann das Ansteuern
der Uber Steuerverbindungen angeschlossenen Vorrich-
tungen, um beispielsweise auf dem Druckbild Markierun-
gen erzeugen zu lassen, damit die Schneideinrichtungen
die Schnitte an den vorausberechneten Stellen ausfih-
ren. Gleichzeitig wird die Stapeleinrichtung so angesteu-
ert, dass beim Zusammentragen der Druckbogen und/
oder der Einzelblatter mit unterschiedlichen Rickenlan-
gen und/oder unterschiedlichen Breiten in einer Reihen-
folge, die durch die Ausbildung der gewtiinschten Trenn-
stellen fiir das Einflihren der Beilagen entstehen.
[0024] In einem ersten Ausfiihrbeispiel weist das zu-
mindest eine Offnerelement zumindest ein Filhrungsele-
ment auf, das mit einem umlaufenden Zugmittel verbun-
den ist, wobei im Fihrungselement ein Schieber quer
zur Férderrichtung der Druckprodukte verschiebbar an-
geordnet ist. Eine solche Einflihrvorrichtung erméglicht
ein seitengenaues Offnen mehrbléattriger Druckprodukte,
die im formatvorbereitenden Bereich mit unterschiedli-
chen Rickenlangen versehen wurden. Die Zufiihrein-
richtung kann dabei mit einem Trennschwert ausgestat-
tet sein.

[0025] In einem zweiten Ausfiihrungsbeispiel ist die
Offnereinrichtung an einem stromaufwértigen Ende des
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Trennschwerts angeordnet und als schwenkbares Off-
nerelement ausgebildet, durch die herausragende
Druckbogen und/oder Einzelblatter der mehrblattrigen
Druckprodukte wahlweise nach rechts oder links, quer
zur Férderrichtung ablenkbar sind. Eine solche Einfiihr-
vorrichtung ermdglicht ein seitengenaues Offnen mehr-
blattriger Druckprodukte, die im formatvorbereitenden
Bereich mit Druckbogen und/oder Einzelblattern unter-
schiedlicher Breite versehen wurden.

[0026] Vorzugsweise weist die Einflihrvorrichtung ei-
nen Férderkanal mit Kanalwanden auf, welche eine ma-
ximale Hohe besitzen, die kleiner ist als eine Breite der
mehrblattrigen Druckprodukte.

[0027] In einer weiteren Ausfiihrungsform kdénnen
auch mehrere Einflhreinrichtungenin Forderrichtung se-
riell hintereinander angeordnet sein, wodurch beispiels-
weise unterschiedliche Beilagen in unterschiedliche
Trennstellen der mehrblattrigen Druckprodukte einge-
fuhrt werden kdnnen.

[0028] Nachfolgend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung anhand von Ausflihrungsbei-
spielen erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine raumliche Ansicht einer erfindungsge-
massen Einflihrvorrichtung zum Einfiihren zu-
mindest einer Beilage in mehrblattrige Druck-
produkte in einer ersten Ausfiihrungsform,
Fig. 2 die Einflhrvorrichtung nach Fig. 1 von oben
betrachtet,

Fig. 3 die Fordereinrichtung und die Zufihreinrich-
tung der Einflhrvorrichtung nach Fig. 1 von
der Seite betrachtet,

Fig. 4a  ein mehrblattriges Druckprodukt in einer er-
sten Ausfihrungsform,

Fig. 4b  Vorrichtungen zur Herstellung eines mehr-
blattrigen Druckprodukts der ersten Ausflh-
rungsform,

Fig. 5a  einmehrblattriges Druckprodukt in einer zwei-
ten Ausfiihrungsform,

Fig. 5b  Vorrichtungen zur Herstellung eines mehr-
blattrigen Druckprodukts der zweiten Ausfih-
rungsform,

Fig. 6 einen Schnitt VI-VI durch eine Vorrichtung
nach Fig. 2, entgegen der Forderrichtung be-
trachtet,

Fig. 7 einen Schnitt VII-VII durch eine Vorrichtung
nach Fig. 2 entgegen der Forderrichtung be-
trachtet,

Fig. 8 einen Schnitt VIII-VIII durch eine Vorrichtung
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nach Fig. 2, entgegen der Férderrichtung be-
trachtet,
Fig. 9 eine erfindungsgemasse Vorrichtung in einer
zweiten Ausflihrungsform von der Seite be-
trachtet und
Fig. 10  die Vorrichtung nach Fig. 9 von oben betrach-
tet.

[0029] In Fig. 1 und Fig. 2 ist eine Einflihrvorrichtung
5in einer ersten Ausfiihrungsform dargestellt, bestehend
aus einer Férdereinrichtung 2, einer Offnereinrichtung
18 und einer Zuflhreinrichtung 26.

[0030] Die Fordereinrichtung 2 ist, wie in Fig. 2 ersicht-
lich, aus einem umlaufenden Antriebsorgan 16, Mitneh-
mern 15, sowie aus einem im Wesentlichen senkrecht
stehenden U-férmigen Foérderkanal 1 gebildet. Der For-
derkanal 1, wie in Fig. 1 dargestellt, umfasst dabei eine
vordere Kanalwand 13, eine hintere Kanalwand 14, so-
wie eine Auflage 12.

[0031] Die Offnereinrichtung 18, wie in Fig. 2 gezeigt,
umfasst eine Steuerkurve 24, ein Zugmittel 19, an dem
in regelmassigen Abstinden befestigte Offnerelemente
20 mit den dazugehérigen Fihrungselementen 21,
Schieber 22 und Rollen 23 angebracht sind. Ein solches
Offnerelement 20 weist das Fithrungselement 21 auf,
das mit dem Zugmittel 19 verbunden und in einer nicht
dargestellten Fihrungsanordnung gefiihrt ist, wobei im
Fuhrungselement 21 der Schieber 22 angeordnet ist, der
im stromaufwartigen Abschnitt der Einfuhrvorrichtung 5
im Wesentlichen quer zur Foérderrichtung F der Druck-
produkte 3 verschiebbar gefiihrt ist. Vorzugsweise bildet
die Bewegungsrichtung des Schiebers 22 einen spitzen
Winkel oo mit einer Senkrechten S zur Férderrichtung F.
Der Antrieb der Schieber 22 erfolgt mittels an den Schie-
bern 22 angeordneten Rollen 23, die der entlang der For-
dereinrichtung 2 verlaufenden Steuerkurve 24 folgen,
wobei zwischen den Schiebern 22 und den Fihrungs-
elementen 21 nicht dargestellte Federn die Rollen 23 ge-
gen die Steuerkurve 24 driicken.

[0032] InFd&rderrichtung F sind die Geschwindigkeiten
der Mitnehmer 15 und damit der mehrblattrigen Druck-
produkte 3, sowie der Offnerelemente 20 vorzugsweise
gleich grof3. Wenigstens im stromaufwartigen Abschnitt
der Einfihrvorrichtung 5 sind die Kanalwande 13, 14 nur
so hoch, dass die mehrblattrigen Druckprodukte 3 mit
ihrer offenen Seite 11 (Fig. 1) aus dem Fdrderkanal 1
vorstehen. Stromab einer Eingreifposition des Schiebers
22 ist im Bereich der Fordereinrichtung 2 die Zufiihrein-
richtung 26 fur Beilagen 25 (Fig. 1) vorgesehen, wie in
den Fig. 1 und 2 gezeigt, bestehend aus einem Trenn-
schwert 29 und einer Zufiihréffnung 31.

[0033] Oberhalb der Einflihrvorrichtung 5 ist ein Bei-
lagenanleger 28 angeordnet, mittels dem die Beilagen
25 in die Zufiihreinrichtung geférdert werden. Aus Dar-
stellungsgriinden wird der Beilagenanleger 28 in Fig. 1
raumlich weiter entfernt gezeigt. Vorteilhaft ist dieser je-
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doch unmittelbar Gber der Zufuhréffnung 31 des Trenn-
schwerts 29 rdumlich angeordnet.

[0034] Ein stromauf der Einflihrvorrichtung 5 vorgese-
hener formatvorbereitender Bereich 58 ist in den Fig. 4b
und 5b dargestellt. Dieser umfasst eine Druckmaschine
50 und/oder eine weitere Druckmaschine (nicht gezeigt),
Schneideinrichtungen 53, 54, eine Stapeleinrichtung 55
und einen Puffer 56.

[0035] Mit der in den Fig. 1 bis Fig. 3 dargestellten
Fordereinrichtung 2, werden die aus dem formatvorbe-
reitenden Bereich 58 Ubernommenen, mehrblattrigen
Druckprodukte 3, welche mit mindestens einer Beilage
25 versehen werden sollen, mit nach unten weisendem
Ricken 4 durch die Einfihrvorrichtung 5 zum Einflihren
der Beilagen 25 in die Druckprodukte, in einer Férder-
richtung F transportiert. Als mehrbléattrige Druckprodukte
3, wie beispielsweise Blicher, Broschuren, Kataloge oder
Zeitschriften die auch in den Fig. 4b und 5b dargestellt
sind, werden dabei aus Druckbogen 27 und/oder Einzel-
blattern 6 gebildete, zusammengetragene, lose Buch-
blocks oder ebenfalls aus Druckbogen 27 oder Einzel-
blattern 6 gebildete und mittels Klebebindung, Draht-
oder Fadenheftung roh gebundene Buchblocks verstan-
den. Als Druckbogen 27 werden gefalzte oder ungefalzte
Einzelblatter 6 oder eine Anordnung von mehreren in-
einander gefligten Einzelblattern 6 bezeichnet, die durch
einen Falz an einer Seitenkante oder anderweitig mitein-
ander verbunden sind. Die Einzelblatter 6 entstammen
beispielsweise der Druckmaschine 50. Hier werden die
einzelnen Seiten eines spateren Druckerzeugnisses fort-
laufend hintereinander (sequentiell) auf eine von einer
Papierrolle 51 abgerollten Bahn eines Bedruckstoffs, bei-
spielsweise Papier, bedruckt. AnschlieRend wird die be-
druckte Bahn 52 in Férderrichtung F4 mit den Schneid-
einrichtungen 53, 54 zu Einzelblattern 6 geschnitten. Die
Druckbogen 27 entstammen beispielsweise einer (hier
nicht dargestellten) Druckmaschine, die einzelne Druck-
bogen 27 eines spateren Druckerzeugnisses auf ahnli-
che Weise bedruckt. Nach dem Druck kénnen diese
Druckbogen 27 gefalzt und/oder mit Schneideinrichtun-
gen geschnitten und in Férderrichtung F,, der Stapelein-
richtung 55 zugefiihrt werden.

[0036] Alle Einzelblatter 6 und Druckbogen 27 inner-
halb eines mehrblattrigen Druckprodukts 3 sind Ublicher-
weise nach zwei Referenzkanten 7, 8 ausgerichtet, bei-
spielsweise am Ricken 4 und an einer Kopfseite 9 des
Druckprodukts 3, wie dies in den Fig. 4a und Fig. 5a
dargestelltist. An einer der Kopfseite 9 gegenuberliegen-
den Fussseite 10 resp. Vorderkante 33 und der dem Riik-
ken 4 gegentiberliegenden offenen Seite 11 resp. Ober-
kante 34 des Druckprodukts 3 sind die Einzelblatter 6
und die Druckbogen 27 so ausgebildet, dass sie entspre-
chend ihrer unterschiedlichen Rickenlédnge R; ... Ry
und/oder ihrer unterschiedlichen Breite B, ... Bg unter-
schiedlich weit vorstehen.

[0037] Anhand je eines bevorzugten Ausflihrungsbei-
spiels wird die Herstellung von Einzelblattern 6 unter-
schiedlichen Formats dargestellt, d.h. von Einzelblattern
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6, die entweder unterschiedliche Ruckenlédngen R, ... Rg
und/oder unterschiedliche Breiten B, ... B5 aufweisen.
Die Fertigung derartiger Einzelblatter 6 stellt den vorbe-
reitenden Verfahrensschritt zur Ausbildung von Trenn-
stellen T, ... Tg im Druckprodukt 3, d.h. zwischen be-
nachbarten Einzelblattern 6 unterschiedlichen Formats
dar.

[0038] Die Druckprodukte/Buchblocks 3 kdnnen statt
aus Einzelblattern 6 auch aus Druckbogen 27 und/oder
aus Einzelblattern 6 ausgebildet sein. Die Druckbogen
27 koénnen ebenfalls unterschiedliche Riickenlangen
R4 ... Rs und/oder unterschiedliche Breiten By ... B; und
zusatzlich noch mindestens einen Falz aufweisen.
[0039] Die Druckmaschine 50, die in den Fig. 4b und
5b dargestellt ist, bedruckt eine von einer Papierrolle 51
zugeflhrte Papierbahn 52 entweder langs oder quer zum
Riicken 4 des kiinftigen mehrblattrigen Druckprodukts 3.
AnschlieBend trennt die als Ladngsschneider ausgebilde-
te Schneideinrichtung 53 die Papierbahn 52 dem Druck-
bild entsprechend in Teilbahnen 52a, 52b, 52c etwa glei-
cher Breite entsprechend der Breite des kiinftigen Druck-
produkts 3, wie in Fig. 4b dargestellt, oder Teilbahnen
52d, 52e gleicher Lange R entsprechend der Ricken-
lange des kunftigen Druckprodukts 3, wie in Fig. 5b dar-
gestellt. Die als Querschneider ausgebildete Schneid-
einrichtung 54 Ubernimmt anschlieRend die Trennung
der zuvor in Férderrichtung F; aufgetrennten Papierbah-
nen 52a, 52b, 52c, 52d, 52e und erzeugt Einzelblatter 6
unterschiedlichen Formats, d.h. entweder mit unter-
schiedlichen Rickenléngen R ... Rg oder unterschiedli-
chen Breiten B, ... Bg. Das Ansteuern der Schneidein-
richtungen 54 fir die Trennung an den gewilinschten Stel-
len erfolgt Uber eine Steuervorrichtung 61. Diese kann
beispielsweise Uber Steuerverbindungen das Ansteuern
der Druckmaschine 50 (ibernehmen, um auf dem Druck-
bild Markierungen erzeugen zu lassen, die die Schneid-
einrichtung 54 veranlassen, die Schnitte an den voraus-
berechneten Stellen ausfiihren. Ebenfalls denkbar ist,
dass die Steuervorrichtung 61 aufgrund von Messergeb-
nissen einer mit dieser verbundenen Wegmessvorrich-
tung die Schneideinrichtung 54 positionsgenau ansteu-
ert. Zudem kann nach der Schneideinrichtung 54 eine
Langs- und/oder Querfalzeinrichtung angeordnet sein,
zur Bildung mehrblattriger Druckbogen 27.

[0040] In der nicht naher dargestellten, an sich be-
kannten Stapeleinrichtung 55 werden die in Férderrich-
tung F; zugefiihrten Einzelblatter 6 und/oder die in For-
derrichtung F, zugefiihrten Druckbogen 27 zu mehrblatt-
rigen Druckprodukten 3 zusammengetragen. Die einem
Puffer 56 in Férderrichtung F5 zugeflihrten mehrblattri-
gen Druckprodukte 3 werden danach in Forderrichtung
F einem ebenfalls nicht ndher dargestellten Aufstellele-
ment 57 zugefihrt und hier fir den anschlielenden
Transport im Forderkanal 1 vorbereitet.

[0041] Der Stapeleinrichtung 55 werden, in einem zeit-
lich vorgeschalteten Prozess gefertigte, Druckbogen 27
zugefihrt. Diese Druckbogen 27 werden dazu in einem
Stapel bereitgestellt und sind mittels einer nicht darge-
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stellten Vereinzelungsvorrichtung in Férderrichtung F,,
der Stapeleinrichtung 55 zufuihrbar. Die vorgefertigten
Druckbogen 27 kdnnen ebenfalls von den restlichen
Druckbogen 27 abweichende Riickenldngen R, ... Rj
und/oder Breiten B, ... B; aufweisen. Die Koordination
des Ablaufs zur Zuflihrung von Druckbogen 27 an die
richtige Stelle im Druckprodukt 3, erfolgt durch die Steu-
ervorrichtung 61.

[0042] Die Stapeleinrichtung 55 ibernimmt das Zu-
sammentragen der Druckbogen 27 und/oder der Einzel-
blatter 6 mit unterschiedlichen Rickenlangen R, ... Rg
und/oder unterschiedlichen Breiten B, ... B in einer Rei-
henfolge, die fir die Ausbildung der gewlinschten Trenn-
stellen T, ... Tg flir das Einfuhren der Beilagen 25 erfor-
derlich ist. In der Steuervorrichtung 61 kénnen beispiels-
weise die dafiir bendtigten Informationen und Verarbei-
tungsalgorithmen abgelegt sein. Die Steuervorrichtung
61 kann mit anderen Steuervorrichtungen vor- oder
nachgeschalteter Vorrichtungen vernetzt sein.

[0043] Zum Anpassen der Weite des Forderkanals 1
an die Dicke der mehrblattrigen Druckprodukte 3, ist we-
nigstens eine Kanalwand 13, 14 quer zur Férderrichtung
F einstellbar, wie in den Fig. 6 bis Fig. 8 dargestellt.
[0044] Das in Fig. 2 dargestellte, in regelmaRigen Ab-
stdnden die Mitnehmer 15 aufweisende, umlaufende An-
triebsorgan 16, beispielsweise eine Kette, fordert die
mehrblattrigen Druckprodukte 3 schiebend entlang der
Fordereinrichtung 2, wobei die Mitnehmer 15 die Kanal-
wande 13, 14 durchdringen. Aufgrund dieser schieben-
den Forderung werden die Druckbogen 27 und/oder die
Einzelblatter 6 an den Mitnehmern 15 ausgerichtet und
liegen an diesen an. Entlang eines stromaufwartigen Ab-
schnitts der Einflihrvorrichtung 5 ist gemass einem er-
sten Ausfiihrungsbeispiel seitlich parallel zur Férderein-
richtung 2 die Offnereinrichtung 18 angeordnet, die an
dem umlaufenden Zugmittel 19 die Offnerelemente 20
aufweist. Wegen der besseren Ubersichtlichkeit istin Fig.
1 lediglich eine Offnereinrichtung 18 dargestellt. Natir-
lich kann beidseitig der Einflihrvorrichtung 5 eine solche
Offnereinrichtung 18 angeordnet sein, d.h. die Druckpro-
dukte 3 kdnnen von beiden Seiten mitden Offnerelemen-
ten 20 gedffnet werden.

[0045] Wahrend ihrer Vorwartsbewegung, quer zur
Forderrichtung F, treffen die Schieber 22 auf aus den
mehrblattrigen Druckprodukten 3 vorstehende Druckbo-
gen 27 oder Einzelblatter 6 oder Teile davon und bewir-
ken damit eine Vortrennung der mehrblattrigen Druck-
produkte 3. Auf diese Weise lassen sich mehrblattrige
Druckprodukte 3 mit der Offnereinrichtung 18 seitenge-
nau dort 6ffnen, wo wenigstens ein Einzelblatt 6 oder ein
Druckbogen 27 gegenuber Druckbogen 27 oder Einzel-
blattern 6 vorsteht. Werden demnach bei der Herstellung
der Einzelblatter 6 deren Riickenldngen R1 ... R4 derart
gewahlt, dass genau dort, wo die Beilage 25 einzustek-
ken ist, zwei ungleich lange Einzelblatter 6 aneinander
liegen, lassen sich die mehrblattrigen Druckprodukte 3
an vorbestimmten Stellen seitengenau 6ffnen. Durch die
Einstellung einer Distanz D zwischen dem Schieber 22
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des ein Druckprodukt 3 beaufschlagenden Offnerele-
ments 20 und dem dieses Druckprodukt 3 transportie-
renden Mitnehmer 15 kann eine beabsichtigte Trennstel-
le T4, Ty, T3, T4 im Druckprodukt 3 gewahlt werden. Soll
das Druckprodukt 3 beispielsweise an der Trennstelle T,
geoffnet werden, ist die Distanz D auf einen Wert zwi-
schen der Riickenlénge R4 und der Riickenlange R, ein-
zustellen.

[0046] Das in der Fig. 4a dargestellte Druckprodukt 3
weist insgesamt vier mégliche Trennstellen T, ... T, auf,
die durch unterschiedliche Rickenléangen Ry ... Rg, der
Druckbogen 27 oder Einzelblatter 6 definiert sind. Zum
Offnen an den Trennstellen T, T4 ist vorzugsweise eine
der Offnereinrichtung 18 spiegelbildlich gegeniiberlie-
gende, in Fig. 1 lediglich in Form eines der Offnerele-
mente 20 dargestellte Offnereinrichtung vorzusehen. Al-
ternativ lassen sich die Druckprodukte 3 auch an den
Trennstellen T, T, mittels der Offnereinrichtung 18 &ff-
nen, wobei die Schieber 22 dazu eine ebenfalls nicht
dargestellte Nase zum Hintergreifen der vorstehenden
Druckbogen 27 oder Einzelblatter 6 aufweisen. Die be-
reits vorgetrennten, mehrblattrigen Druckprodukte 3 wer-
den iber das Trennschwert 29 gefiihrt und bei ihrem wei-
teren Transport in Forderrichtung F weiter gedffnet, wah-
rend der Schieber 22 des Offnerelements 20 wieder zu-
rickgezogen wird. Das oberhalb des Schiebers 22 an-
geordnete Trennschwert 29 6ffnet das Druckprodukt 3
soweit, dass durch die im Trennschwert 29 stromabwarts
angeordnete Zufiihréffnung 31 eine oder mehrere Beila-
gen 25 in das gedffnete Druckprodukt 3 eingefiihrt wer-
den kénnen (Fig. 2).

[0047] Bei in Forderrichtung F konstanter Geschwin-
digkeit von Férdereinrichtung 2 und Offnereinrichtung 18
sind sowohl die mehrblattrigen Druckprodukte 3 als auch
die Beilagen 25 weder Beschleunigungen noch Verzé-
gerungen in Forderrichtung F ausgesetzt, was hohe Pro-
duktionsgeschwindigkeiten erlaubt. Vorteilhaft ist, wenn
wahrend der Zufiihrung der Beilagen 25 in das Druck-
produkt 3, eine Geschwindigkeitskomponente Z¢ der Zu-
fuhrgeschwindigkeit Z der Beilagen 25 in Forderrichtung
F etwa der Fordergeschwindigkeit der mehrblattrigen
Druckprodukte 3 entspricht. Bei kleineren Produktions-
geschwindigkeiten ist jedoch ebenfalls denkbar, die Ge-
schwindigkeit von Férdereinrichtung 2 und Offnereinrich-
tung 18 zyklisch und synchron zu verandern, um bei-
spielsweise die Beilagen 25 in ein still stehendes Druck-
produkt 3 einzufiihren.

[0048] Nach einer Ausgestaltung der Erfindung lassen
sich mehrere Offnereinrichtungen 18 und Zufiihreinrich-
tungen 26 in Forderrichtung F seriell hintereinander an-
ordnen, so dass einem Druckprodukt 3 an unterschied-
lichen Stellen die Beilagen 25 von Hand oder mittels Bei-
lagenanlegern 28 zugefiihrt werden kbnnen. Zudem kén-
nen durch entsprechendes Verandern der Distanz D zwi-
schen den Schiebern 22 der Offnerelemente 20 und den
dazugehorigen Mitnehmern 15 des Antriebsorgans 16
mehrblattrige Druckprodukte 3 wahlweise an unter-
schiedlichen Stellen gedffnet, d.h. die Beilagen 25 an
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unterschiedlichen Stellen der Druckprodukte 3 zugefiihrt
werden. Die Offnereinrichtung 18 ist zum Anpassen an
unterschiedliche Breiten mehrblattriger Druckprodukte 3
in Bezug auf ihre Héhenlage gegeniiber der Auflage 12
des Foérderkanals 1 einstellbar.

[0049] Eine vorteilhafte Anwendung der Erfindung er-
gibt sich bei der Verarbeitung von mittels unmittelbar vor
dem Binden auf einer als Digitaldruckmaschine ausge-
bildeten Druckmaschine 50 bedruckten und geschnitte-
nen Einzelblattern 6. Digitaldruckmaschinen drucken
fortlaufend hintereinander (sequentiell) Seite um Seite
eines spateren Druckprodukts 3 auf die von einer Pa-
pierrolle 51 abgewickelte Papierbahn 52, aus der die Ein-
zelblatter 6 ausgeschnitten werden, wobei sowohl das
Druckbild als auch die Rickenlédnge R; ... Ry (Fig. 4b)
oder die Breite B ... B5 (Fig. 5b) von Einzelblatt 6 zu
Einzelblatt 6 laufend veranderbar sind. Wenn das zu-
sammengetragene Druckprodukt 3 neben Einzelblattern
6 auch Druckbogen 27 umfasst oder nur aus Druckbogen
27 besteht, kénnen die Trennstellen T, ... T, vor und/
oder nach und/oder in der Mitte der Druckbogen 27 ge-
wahlt werden. Wenn beispielsweise Einzelblatter 6 mit
unterschiedlichen Breiten B, ... B gefertigt werden, las-
sen sich damit gezielt Trennstellen Tg ... Tg zwischen
benachbarten Einzelblattern 6 schaffen. Ein auf diese
Weise hergestelltes und in der Fig. 5a gezeigtes Druck-
produkt 3 Iasst sich gemass einem zweiten Ausflihrungs-
beispiel, wie in den Fig. 9 und Fig. 10 dargestellt, auf
einfache Art und Weise direkt durch eine Offnervorrich-
tung 18’ in Form eines Offnerelements 30 an den vier
Trennstellen T; ... Tg 6ffnen. Die Trennstellen T5 ... Tg
lassen sich dabei (iber eine Hohe H zwischen der Auflage
12 des Férderkanals 1 und der Offnerelement 30 aus-
wahlen. Soll das Druckprodukt 3 beispielsweise an der
Trennstelle T5 gedffnet werden, ist die Hohe H auf einen
Wert zwischen der Breite B4 und der Breite B, einzustel-
len.

[0050] Geméss dem zweiten Ausfiuhrungsbeispiel
wird die Offnereinrichtung 18’ am stromaufwarts liegen-
de Ende des Trennschwerts 29 als schwenkbare Offne-
relement 30 ausgebildet, wie in Fig. 9 und Fig. 10 ge-
zeigt. Dadurch kénnen auf eine einfache Weise Uberste-
hende Teile der Einzelblatter 6 und/oder der Druckbogen
27 wahlweise nach hinten oder vorn abgelenkt und ge-
offnet werden. Der Forderkanal 1 der Férdereinrichtung
2 weist dabei Kanalwande 13, 14 auf, deren maximale
Hoéhe Hy kleiner ist als die Breite der mehrblattrigen
Druckprodukte 3.

[0051] Die Zufihrung der Beilagen 25 kann anschlie-
Rend wie vorgangig beschrieben erfolgen. In allen Figu-
ren ist das Druckprodukt 3 bei der Verarbeitung mit nach
unten gerichtetem Riicken 4 dargestellt. Diese senkrech-
te Ausrichtung hat den Vorteil, dass die Beilagen 25
durch die Schwerkraft unterstiitzt in das ge6ffnete Druck-
produkt 3 zufiihrbar sind. Die vorliegende Erfindung ist
jedoch nicht auf die senkrechte Ausrichtung der mehr-
blattrigen Druckprodukte 3 eingeschrankt, sondern um-
fasst ebenfalls in einem beliebigen Winkel zur Senkrech-
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ten geférderte mehrblattrige Druckprodukte 3. Eine von
der senkrechten abweichende Lage erfordert allerdings
entsprechend angepasste, aufwandigere Fordereinrich-
tungen 2 und Zufihreinrichtungen 26.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Einflihren zumindest einer Beilage
(25) in aus Druckbogen (27) und/oder Einzelblattern
(6) bestehende jeweils einen Riicken (4) aufweisen-
de mehrblattrige Druckprodukte (3), welche mit par-
allel zu einer Forderrichtung (F) ausgerichtetem
Rucken (4) transportiert werden, bei dem

-in einem ersten Schritt mehrblattrige, zwischen
zwei benachbarten Druckbogen (27) und/oder
Einzelblattern (6) zumindest eine vorbestimmte
Trennstelle (T1 ... T8) aufweisende Druckpro-
dukte (3) zugefuhrt werden, bei der zumindest
ein Druckbogen (27) und/oder zumindest ein
Einzelblatt (6) aus dem mehrblattrigen Druck-
produkt (3) herausragt,

- in einem zweiten Schritt die mehrblattrigen
Druckprodukte (3) an der zumindest einen
Trennstelle (T, ... Tg) gedffnet werden,

- in einem dritten Schritt die zumindest eine
Trennstelle (T4 ... Tg) in den mehrblattrigen
Druckprodukten (3) erweitert wird und

- in einem vierten Schritt mindestens eine Bei-
lage (25) in die erweiterte Trennstelle (T ... Tg)
eingefihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass

- in einem formatvorbereitenden Schritt zumin-
dest zwei Druckbogen (27) und/oder Einzelblat-
ter (6) mit jeweils einem Format hergestellt wer-
den, wobei zumindest einer der Druckbogen
(27) oder zumindest eines der Einzelblatter (6)
ein von den anderen Druckbogen (27) und/oder
Einzelblattern (6) unterschiedliches Format auf-
weist und

- die Druckbogen (27) und/oder Einzelblatter (6)
zu mehrblattrigen Druckprodukten (3) zusam-
mengetragen werden, wobei durch unmittelbar
zueinander benachbartes Anordnen von minde-
stens zwei Druckbogen (27) oder Einzelblattern
(6) unterschiedlichen Formats oder Druckbogen
(27) und Einzelblattern (6) unterschiedlichen
Formats mindestens eine Trennstelle (T ... Tg)
ausgebildet wird, bei der zumindest ein Druck-
bogen (27) und/oder zumindest ein Einzelblatt
(6) aus dem mehrblattrigen Druckprodukt (3)
herausragt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
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10.

11.

zeichnet, dass der formatvorbereitende Schritt
raumlich und/oder zeitlich getrennt oder unmittelbar
vor dem Zufiihren der mehrblattrigen Druckprodukte
(3) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der zumindest eine Druckbo-
gen (27) und/oder das zumindest eine Einzelblatt (6)
im formatvorbereitenden Schritt mit einer von den
anderen Druckbogen (27) und/oder Einzelblattern
(6) unterschiedlichen Riickenlédnge (R ... Rg) und/
oder einer unterschiedlichen Breite (B, ... Bg) her-
gestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die mehrblattrigen
Druckprodukte (3) in einer Fordereinrichtung (2)
nach zwei Referenzkanten (7, 8) ausgerichtet und
mit nach unten weisenden Riicken (4) mittels Mit-
nehmern (15) schiebend in Forderrichtung (F) trans-
portiert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass Druckprodukte (3),
welche einen Druckbogen (27) und/oder ein Einzel-
blatt (6) mit einer von den anderen Druckbogen (27)
und/oder Einzelblattern (6) unterschiedlichen Riik-
kenlédnge (R, ... Rs) enthalten, an einer Vorderkante
(33) mittels seitlich in die Trennstelle (T, ... T,) ein-
gefiihrten Offnerelementen (20) gedffnet werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Offnerelemente (20) in einem
spitzen Winkel o zu einer Senkrechten (S) zur For-
derrichtung (F) indie Trennstelle (T, ... T,) dermehr-
blattrige Druckprodukte (3) eingefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Bewegungsablauf der Off-
nerelemente (20) in Foérderrichtung (F) einer Steu-
erkurve (24) folgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Offnerelemente
(20) mit einer ersten Geschwindigkeit und die Mit-
nehmer (15) mit einer zweiten Geschwindigkeit an-
getrieben werden, wobei die beiden Geschwindig-
keiten in Forderrichtung (F) zumindest ann&hernd
gleich grof sind.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Geschwindigkeiten der Mitneh-
mer (15) und der Offnerelemente (20) zyklisch und
synchron verandert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass in Forderrichtung (F)
beidseitig Offnerelemente (20) angeordnet sind und
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

15

die mehrblattrigen Druckprodukte (3) von den Off-
nerelementen (20) beidseitig getffnet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass Druckprodukte (3),
welche einen Druckbogen (27) und/oder ein Einzel-
blatt (6) mit einer von den anderen Druckbogen (27)
und/oder Einzelblattern (6) unterschiedlichen Breite
(B4 ... Bg) aufweisen, an einer Oberkante (34) von
einem in die Trennstelle (T5 ... Tg) eingeflhrten Off-
nerelement (30) gedffnet werden.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Abstand des Offnerelements
(30) zum Riicken (4) der mehrblattrigen Druckpro-
dukte (3) entsprechend deren Breite (B, ... Bs) ein-
gestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Trennstelle (T ...
Tg) mit einem Trennschwert (29) erweitert und die
mindestens eine Beilage (25) durch eine Zuflihroff-
nung (31) des Trennschwerts (29) in die mehrblatt-
rigen Druckprodukte (3) eingefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zufiihrung von
Beilagen (25) in das mehrblattrige Druckprodukt (3)
mit einer Geschwindigkeitskomponente (Zg) einer
Zufiihrgeschwindigkeit (Z) erfolgt, welche zumindest
annahernd einer Fordergeschwindigkeit der mehr-
blattrigen Druckprodukte (3) in Forderrichtung (F)
entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass in einem mehrblatt-
rigen Druckprodukt (3) mehrere Trennstellen (T...
Tg) ausgebildet werden, wobei das mehrblattrige
Druckprodukt (3) an diesen Trennstellen (T,... Tg)
gedffnetund zumindest je eine der Beilagen (25) ein-
gefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass die Beilagen (25) in
einem Winkel zwischen 0 Grad und 180 Grad, vor-
zugsweise etwa senkrecht zu einer durch den Ruk-
ken (4) verlaufenden Ebene in das getffnete mehr-
blattrige Druckprodukt (3) eingefiihrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass die mehrblattrigen
Druckprodukte (3) wahrend ihres Transports im Be-
reich ihres Riickens (4) seitlich zusammengepresst
werden.

EinfUhrvorrichtung (5) zum Einfiihren zumindest ei-
ner Beilage (25) in aus Druckbogen (27) und/oder
Einzelblattern (6) bestehende, mit einem parallel zu
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20.

21.

22,

23.

24,

25.

16

einer Forderrichtung (F) der Einflhrvorrichtung (5),
mehrblattrige Druckprodukte (3) mit

- einer Fordereinrichtung (2) zum Fordern der
mehrblattrigen Druckprodukte (3),

- einer Offnereinrichtung (18, 18’) zum Offnen
der mehrblattrigen Druckprodukte (3) an zumin-
dest einer vorbestimmten Trennstelle (T ... Tg),
bei derzumindest ein Druckbogen (27) und/oder
zumindest ein Einzelblatt (6) aus dem mehrblatt-
rigen Druckprodukt (3) herausragt und

- einer Zufuihreinrichtung (26) zum Einfiihren ei-
ner Beilage (25) in die Trennstelle (T, ... Tg),
wobei die Offnereinrichtung (18, 18°) zumindest
einin die Trennstelle (T4 ... Tg) einfuhrbares Off-
nerelement (20, 30) aufweist.

Einfhrvorrichtung (5) nach Anspruch 20, dadurch
gekennzeichnet, dass diese einen formatvorberei-
tenden Bereich (58), mit zumindest einer Stapelein-
richtung (55) zum Bilden der Trennstelle (T ... Tg)
in den mehrblattrigen Druckprodukten (3) aufweist.

EinfGhrvorrichtung (5) nach Anspruch 21, dadurch
gekennzeichnet, dass diese eine Steuervorrich-
tung (61) zum Ansteuern einer Druckmaschine (50)
und/oder einer Schneideinrichtung (53, 54) und der
Stapeleinrichtung (55) aufweist.

EinfGhrvorrichtung (5) nach Anspruch 20 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, dass das zumindest eine
Offnerelement (20) zumindest ein Fiihrungselement
(21) aufweist, das mit einem umlaufenden Zugmittel
(19) verbunden ist, wobei im Flihrungselement (21)
ein Schieber (22) quer zur Forderrichtung (F) der
Druckprodukte (3) verschiebbar angeordnet ist.

EinfGhrvorrichtung (5) nach einem der Anspriiche 20
bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufiihr-
einrichtung (26) ein Trennschwert (29) aufweist.

EinfUhrvorrichtung (5) nach Anspruch 24, dadurch
gekennzeichnet, dass die Offnereinrichtung (18’)
an einem stromaufwartigen Ende des Trenn-
schwerts (29) angeordnet und als schwenkbares
Offnerelement (30) ausgebildet ist, durch die her-
ausragende Druckbogen (27) und/oder Einzelblatter
(6) der mehrblattrigen Druckprodukte (3) wahlweise
nach rechts oder links, quer zur Foérderrichtung (F)
ablenkbar sind.

Einfhrvorrichtung (5) nach einem der Anspriiche 20
bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass sie einen
Foérderkanal (1) mit Kanalwanden (13,14) aufweist,
welche eine maximale Héhe (H) besitzen, die kleiner
ist als eine Breite (B1... B5) der mehrblattrigen
Druckprodukte (3).
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26. Einfuhrvorrichtung (5) nach einem der Anspriiche 20
bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere
EinfUhrvorrichtungen (5) in Forderrichtung seriell
hintereinander angeordnet sind.
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