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@ Vorrichtung zum Verarbeiten von Druckprodukten.

©® In die im wesentlichen radial verlaufenden Ab- — B %
teile (8) einer Trommel zum Verarbeiten von Druck- A ‘ Y

produkten (35,35’) sind entfernbar Trennwénde (40) “ Y

eingesetzt. Letztere unterteilen die Abteile (8) in zwei L 10 71

Vorschubkanile (42,43). Diese Trennwinde (40) en- WO\ ™

den in einem Abstand vom Boden (13) der Abteile E

(8). Im Bereich dieses Bodens (I13) sind Vor- b ‘: 35a

schubmittel (Grsifer 18) angeordnet, die beiden Vor- 35— 7& 35

schubkanélen (42,43) gemeinsam sind. In jeden Vor- ,

schubkanal (42,43) wird ein Druckprodukt (35,35') 0 —+ —;—' &3

eingeflhrt. Die beiden Druckprodukte (35,35') wer- ~ "

den durch die Vorschubmitiel (I8) gemeinsam in bl — W LA g5

Langsrichtung der Abteile (8) vorgeschoben und 3% “ |

gleichzeitig gedffnet und mit Beilagen versehen. |

Doch erfolgt das Oefinen der Druckprodukte ‘. ,/ ' I I 0

(35,35") und das EinfGhren von Beilagen getrennt. ] ! | 4’ T

Die Trennwinde (40) kdnnen ohne Schwierigkeiten | | ; T

entfernt werden, wodurch die Anzahl der Aufnah- / -4

merdume flir Druckprodukte halbiert wird. 'I /! A B
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Vorrichtung zum Verarbeiten von Druckprodukten

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Verarbeiten von Druckprodukten, insbe-
sondere zum Einstekken von Beilagen in die
Druckprodukte, geméss Oberbegriff des Anspru-
ches I

Eine Verarbeitungsvorrichtung dieser Art ist
aus den DE-OSen 24 47 336 und 26 O4 10l und
den letzteren inhaitlich entsprechenden US-PSen
3,951,399 bzw. 4,058,202 bekannt. Bei einer gege-
benen Drehzahl der Verarbeitungstromme! dieser
bekannten Vorrichiungen vermag diese Trommel
eine bestimmte Anzahl von Druckprodukten zu ver-
arbeiten. Fallt jedoch eine gr&ssere Anzahl von
Druckprodukten an, so muss der anfallende Druck-
produktestrom entweder auf zwei Verarbeitung-
strommein aufgeieilt oder die Drehzahl der Verar-
beitungstrommel erhGht werden. Letzteres ist nicht
oder nur hochstens in beschrinktem Umfang
mdoglich, da jede ErhShung der Drehzahl eine
kiirzere Verweilzeit der Druckprodukte in der Trom-
mel, d.h. eine kiirzere Verarbeitungszeit, zur Folge
hat.

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Auf-
gabe zugrunde, eine Vorrichiung der eingangs
genannien Art zu schaffen, deren Verarbeitungska-
paziiit ohne grossen Aufwand und ohne die Noi-
wendigkeit einer ErhShung der Umlaufge-
schwindigkeit der Verarbeitungstrommel an einen
erhdhiten Anfall von Druckprodukten angepasst
werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaiss durch
die Merkmale des kennzeichnenden Teiles des An-
spruches | gelSst.

Mittels als entfernbare Einsiize ausgebildeter
Trennwande werden in jedem Abteil zwei Vor-
schubkandle flir Druckprodukie geschaffen und
damit die Anzahl der Aufnahmeriume der Verar-
beitungstrommel verdoppelt. Diese Trennwinde er-
sirecken sich nicht bis in den Wirkbersich der
jedem Abteil zugeordneten Vorschubmittel, weiche
zum Vorschieben der Druckprodukte dienen. Dies
erlaubt ein mitheloses Entfernen der Trennwinde.

Da die Vorschubmittel jedes Abteiles in ihrer
Wirkung durch die Trennwénde nicht beeintrichtigt
werden, sind diese Vorschubmittel in der Lage, auf
die beiden im wesentlichen gleichzeitig in die Vor-
schubkanile jeweils eines Abieiles eingebrachten
Druckprodukte einzuwirken und letztere gemein-
sam vorzuschieben. Somit sind keine zusitzlichen
Vorschubeinrichtungen ndtig, um in einem Abteil
zwei Druckprodukie vorzuschieben. Fiir die Kapa-
zitdtserh6hung der Verarbeitungstromme! ist es
demzufolge nur erforderlich, die Zwischenwinde
einzusetzen. Daneben muss natlirlich auch dafiir
gesorgt werden, dass die Zuflhrungen fiir die
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Druckprodukie zur Verarbeitungsirommel in der
Lage sind, in jeden Vorschubkanal ein Druckpro-
dukt einzufhren. Dies geschieht
zweckmissigerweise durch ZufUhreinrichtungen,
die die Druckprodukte in Paketen zu zwei Produk-
ten zuflihren kdnnen, welche dann jeweils einzein
in die Vorschubkandle eines Abteiles eingebracht
und miteinander durch dieselben Varschubmittel
vorgeschoben werden.

Bei einem geringeren Anfall von Druckproduk-
ten kdnnen die Trennwinde mihelos entfernt wer-
den, so dass ein Abteil nurmehr ein Druckprodukt
aufnimmt. Bei unverénderter Umlaufge-
schwindigkeif wird auf diese Weise die Verarbei-
tungskapazitdt der Trommel auf die Hilfte vermin-
dert. Dabei kann die Seitenzahl der Endprodukie
vergrGssert werden, da die Abteile breiter sind und
dickere Produkie aufnehmen k&nnen.

Der erfindungsgemiss ausgebildete Verarbei-
tungsvorrichtung &8sst sich wie beschrieben sehr
einfach an den Ausstoss modemer
Rotationsdruckmaschinen -anpassen, welche be-
kannt lich beim Drucken von diinnen Produkten mit
grosserer Geschwindigkeit arbeiten als beim
Drucken von dicken Produkten. Das beim Untertsi-
len der Abteile mittels Zwischenwinden
zwangsi&ufig erfolgende Vermindern der Breite der
Aufnahmerdume flr die Druckprodukte wirkt sich in
diesem Fall nicht nachteilig aus, da ja die in
grosserer Anzahl anfailenden Druckprodukte wie
erwdhnt dilinner sind und ohne weiteres Platz in
den schmiieren Vorschubkanilen finden.

Bevorzugte Weiterausgestaltungen der erfin-
dungsgeméssen Vorrichtung bilden Gegenstand
der abhdngigen Anspriiche.

Im folgenden werden Ausfiihrungsbeispiele des
Erfindungsgegenstandes anhand der Zeichnung
nadher erldutert. Es zeigen rein schematisch:

Fig. | In Stirnansicht, und

Fig. 2 In Seitenansicht, teiiweise im Schnitt
und mit weggebrochenen Teilen, eine Verarbei-
tungsvorrichiung mit horizontalachsiger Verarbei-
tungstrommel;

Fig. 3 In gegeniiber der Figur | ver-
grdssertem Massstab und ebenfalls in Stirnansicht
einen Teil der Verarbeitungsvorrichtung;

Fig. 4 - 6 In vergrSssertem Massstab ein
Abteil der Verarbeitungstrommel im Schnitt an in
Achsrichtung der Verarbeitungstrommel versetzten
Stellen; ’

Fig. 7 In einer der Fig. 3 entsprechenden
Darstellung die Verarbeitungsvorrichtung ohne ein-
gesetzie Trennwinde;
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Fig. 8 - 10 In einer den Fig. 4 - 6 entspre-
chender Darstellung Schnitte durch die Abteile der
Verarbeitungstrommel gemiss Fig. 7, und

Fig. Il In einer der Fig. 3 entsprechenden
Darstellung eine Variante siner Verarbeitungsvor-
richtung. )

Die in den Figuren | und 2 in Stirnansicht und
Seitenansicht gezeigte Verarbeitungsvorrichtung flir
Druckprodukte weist eine in einem Gestell | gela-
gerte Verarbeitungstrommel 2 mit sich in Horizo-
ntalrichtung erstreckender Lingsachse 2a auf.
Diese Verarbeitungstrommel 2 entspricht in ihrem
grudnsétzlichen Aufbau der Verarbeitungstrommel,
die der in den DE-OSen 24 47 336 und 26 04 (Ol
und den entsprechenden US-PSen 3,951,399 und
4,058,202 ausfihrlich erlduterten Verarbeitung-
strommel entspricht. Aus diesem Grunde wird hin-
sichtlich Aufbau und Funktionsweise der Verarbei-
tungsirommel 2 auf diese Offenlegungs-und
Patentschriften verwiesen. Die Verarbeitungstrom-
mei 2 ist drehbar in zwei Lagern 3,4 gelagert, die
am Gestell | befestigt sind. Das Gestell | frigt
weiter einen aus einem Motor und einem Getriebe
bestehenden Antrieb 5, der Uber eine in Figur | nur
schematisch dargestelite Antriebskette 6, weiche
liber ein mit der Trommel 2 verbundenes Kettenrad
7 lduft, die Trommel 2 in Richtung des Pfeiles A
drehend antreibt.

Die Trommel 2 weist eine Anzahl von Abteilen
8 auf, die sich in Richtung der Trommelldngsachse
2a erstrecken und die am Trommelumfang 9 offen
sind. Benachbarte Abteile 8 sind durch Winde 10
voneinander getrennt. Letztere sind an C-férmigen
Profilschienen Il befestigt, die ihrerseits mit einem
Trommeigrundkdrper 12 verbunden sind, wie das
insbesondere aus den Figuren 4 bis 6 hervorgeht.
In diesen Profilschienen Il sind in den Figuren 4 bis
6 nicht dargesteilte Schliten in  Trom-
melldngsachse 2a verschiebbar geflihrt, an denen
die Abteile 8 unten abschiiessende Bodenelemente
I3 angebracht sind.

Flr jedes Abteil 8 ist weiter ein allgemein mit
14 bezeichneter Vorschubmechanismus vorgese-
hen, dessen Aufbau und Wirkungsweise in der
bereits erwdhnten DE-OS 26 04 0! bzw der dieser
inhaitlich entsprechenden US-PS 4,058,202 niher
erldutert ist. Aus diesem Grunde wird hier auf eine
ausfihrliche Beschreibung verzichtet und auf die
letztgenannten Druckschriften verwiesen. Zu die-
sem Vorschubmechanismus 14 gehdrt eine zur
Trommelldngsachse 2a koaxial angeordnete
Steuertrommel 15, welche sich nicht dreht. Diese
Steuertrommel 15 ist an ihrer Aussenseite mit einer
in Figur 2 nur schematisch dargesteliten Steuer-
kurve 16 versehen, in die Folgeglieder 17a von
Schiitten 17 eingreifen, die jeweils einem Abteil 8
zugeordnet sind. Mit dem Schilitten 17 jedes Abtei-
les 8 sind S&tze von Greifern 18, 19 und 20 verbun-
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den, die auf einer gemeinsamen Welle 2! sitzen.
Wihrend des Drehens der Verarbeitungstrommel 2
werden die Schlitten 17 in den zugeordneten Abtei-
len 8 samt den Greifern 18,19,20 in Richiung der
Trommelldngsachse 2a, d.h. in Richtung des Pfei-
les B vorgeschoben und anschiiessend wieder
zur{ickbewegt, wie das in der erwdhnten DE-OS 26
04 |10l bzw. der US-PS 4,058,202 erldutert ist.
Zudem werden die Welle 2! und die mit dieser
verbundenen Greifer 18,19,20 verschwenkt.

Oberhalb der Verarbeitungstrommel 2 sind drei
ZufSrderer 23,24 und 25 angeordnet, die zumin-
dest im Bereich der Trommel 2 parallel zusinander
und in einem gegenseitigen Abstand verlaufen.
Diese Zufdrderer 23,24,25 sind in Figur 2 nur -
schematisch dargestelit und entsprechen in ihrem
Aufbau dem in der DE-OS 31 02 242 bzw. der
dieser entsprechenden US-PS 4,381,058 be-
schriebenen F&rderer. Jeder dieser Zuftrderer
23,24,25 weist sinzeln ausitsbare Greifer 27 auf,
die an einer in Richtung des Pfeiles C umlaufend
angetriebenen Ketle 28 befestigt sind, welche in
einem Kanal 29 geflihrt ist, wie das in Figur |
anhand des Zufrderers 23 rein schematisch dar-
gestellt ist. Die Kette 28 ist Uber ein Umlenkrad
23a gefiihrt. Die Zufdrderer 23,24,25 werden vom
Antrieb 5 her lber nur schematisch angedeutete
Antriebsverbindungen 26 angetrieben. Die Greifer
27 weisen eine bewegliche Klemmbacke 30 auf,
die mit einer feststehenden Kiemmbacke 3| zusam-
menwirkt.

Jeder dieser Zufdrderer 23,24,25 legt einen
Zufiihrabschnitt 32,33 bzw. 34 fest. Durch den
ZufSrderer 23 werden auf noch ndher zu be-
schreibende Weise Hauptprodukte 35 zugefiihrt
und im ZuftUhrabschnitt 32 in die einzelnen Abteile
8 eingegeben. Die beiden andern Zufbrderer 24
und 25 bringen Beilagen, also ebenfalls Druckpro-
dukte 36 und 37, zu, die in den Zuflihrabschnitten
33 und 34 in die Abteile 8 und in die vorgingig
gedffneten Druckprodukte 35 eingefiihrt werden.

An den Zufiihrabschnitt 34 schiiesst ein
Entnahmeabschnitt 38 an, in dessen Bereich sich
ein Wegfdrderer 39 befindet, der gleich aufgebaut
ist wie die Zufdrderer 23,24 und 25 und gleich wie
diese Greifer 27 mit einer bewegilichen und einer
feststehenden Klemmbacke 30 und 3! aufweist.
Diese Greifer 27 sind an einer {iber ein Umlenkrad
3%a geflihrten Kette 28 befestigt, die in einem
Kanal 29 gefiihrt ist und in Richtung des Pfeiles D
umlaufend angetrieben wird. Der Wegfdrderer 39
wird, wie das durch die schematisch dargestellie
Antriebsverbindung 26’ angedeutst ist, ebenfalls
vom Antrieb 5 angetrieben.

in jedes Abteil 8 ragt eine Trennwand 40 hin-
ein, welche mittels einer Halterung 4l (Figuren 4 bis
6) 16sbar und entfernbar an der Verarbeitungstrom-
mel 2 befestigt ist. Durch diese Trennwinde 40
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wird jedes Abteil 8 in zwei Vorschubkanile 42 und
43 unterteilt. Die Trennwinde 40 erstrecken sich
nur Uber einen Teil der Lidnge der Verarbeitung-
strommel 2 und enden wvor Beginn des
Eritnahmeabschnities 38. Anders ausgedriickt lau-
fen die Trennwande 40 nur durch die Zuflihrab-
schnitte 32,33 und 34 hindurch. Die Trennwinde
40 erstrecken sich nicht bis zum Grund der Abteile
8, sondern enden in einem Abstand von den Bode-
nelementen I3, wie das insbesondere aus den Figu-
ren 4 bis 6 hervorgeht. Dies bedeutet, dass die
Trennwande 40 nicht in den Wirkbereich der Grei-
fer 18,19,20 hineinragen. Die durch die Trennwinde
40 in ihrem ausseniiegenden Teil voneinander ge-
frennten VorschubkanZle 42,43 gehen somit an ih-
rem innenliegenden Ende im Bereich der Greifer
18,19,20 ineinander {iber.

Im folgenden wird nun anhand der Figuren | bis
6 die Wirkungsweise der vorgZngig beschriebenen
Verarbeitungsvorrichtung eridutert.

Wie in Figur 3 angegeben, ist der Abstand a
zwischen aufeinanderfolgenden Greifern 27 der
Zufbrderer 23,24,25 auf die Teilung b der Abteile 8
derart abgestimmt, dass wahrend des Drehens der
Trommel 2 jeweils ein Abteil 8 auf einen Greifer 27
ausgerichtet ist. Wie diese Figur 3 weiter zeigt,
bringt jeder Greifer 27 des ZufSrderers 23 zwei
Hauptprodukte 35 und 35" zu. Dabei werden diese
Hauptprodukte 35,35 im Bereich ihrer mit 35a be-
zeichneten, offenen Seitenkanie fesigehalten,
welche quer zur Frderrichtung C des Zuférderers
23 veriduif. Dabei sind die beiden durch denselben
Greifer 27 gehaltenen Hauptprodukte 35,35" in ein-
er quer zur erwihnien Seitenkante 35a verlaufen-
den Richtung um das Mass ¢ gegeneinander ver-
seizt, so dass an der gegeniiber liegenden Seiten-
kante 35b (Falzkante) das eine Produkt 35 Uber
das andere Druckprodukt 35° vorsteht. In
Forderrichtung C des Zufbrderers 23 gesshen, ist
der Verarbeitungstrommel 2 ein in Richtung des
Pieiles E umlaufend angetriebenes Férderband 44
vorgeschaltet, auf dem die hingend zugefiihrten
Druckprodukte 35,35 mit ihrer untern Seitenkanie
35b zur Auflage kommen. Dabei werden die Druck-
produkte 35,35" in ihrer Lage stabilisiert. Nach Ver-
lassen des F&rderbandes 44 freffen die beiden im
selben Greifer 27 festgehalienen Hauptprodukte
35,35" mit einer Abteilwand 10 zusammen, weiche
zwischen die beiden Druckprodukie 35,35’ einfihrt,
wie das in Fig. 3 dargestellt ist. Dieses Einfahren
der Abteilwinde 10 und damit Trennen der beiden
Hauptprodukte 35,35° wird dadurch erleichtert,
dass wie erwahnt das Druckprodukt 35 an der
untern Seitenkante 35b (Falzkante) Uber das ande-
re Druckprodukte 35 vorsteht. Die beiden nun von-
einander getrennten Druckprodukte 35, 35’ gelan-
gen nun in die Vorschubkanile 43 bzw. 42 benach-
barter Abteile, wie das in Figur 4 dargestelit ist. Ein
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einwandfreies Einfiihren der Hauptprodukte 35, 35’
in die Vorschubkanile 42, 43 wird noch dadurch
sichergestellt, dass die Abteile 8 nicht in genauer
radialer Richtung R (Fig. ) verlaufen, sondern ge-
geniliber dieser Radialrichtung in Drehrichtung A
der Trommel 2 gesehen vorlaufend schriggestelit
sind. Die Mittelebene 8a der Abteile 8 bildet mit
der Radiairichtung R einen Winkela , wie das aus
Figur | ersichtlich ist.

Sobald sich die zusammen durch denselben
Greifer 27 zugefiihrien Hauptprodukte 35 und 35’
in den Vorschubkandlen 42,43 befinden, wird der
zugeordnete Greifer 27 auf nicht gezeigte, jedoch
bekannte Weise gedffnet, was ein Freigeben der
Haupiprodukie 35,35' zur Folge hat, die nun nach
unten in die Abieile fallen, bis sie mit ihrer unteren
Seitenkante 35b auf dem Bodenelement I3 aufiref-
fen, wie das in Figur 4 gezeigt ist. Die beiden sich
im Abteil 8 befindlichen Druckprodukte 35 und 35
sind jedoch durch die Trennwand 40 separiert, wie
dies Figur 4 zeigt.

Im Zuge des Weiterdrehens der Trommel 2
werden nun die Greifer I8 in die in Figur 4 strich-
punkiiert dargestelite Kiemmstellung bewegt, in der
sie die beiden Produkie 35 und 35’ festklemmen.
Die im Bereich ihrer unteren Seitenkante 35b durch
die Greifer I8 erfassten Druckprodukte 35, 35’ wer-
den nun zusammen mit diesen Greifern I8 in Rich-
tung des Pfeiles B gegen den Zufithrabschnitt 33
vorgeschoben. Dabei gelangen sie in den Wirkbe-
reich von in die beiden Zufiihrkandle 42 und 43
hineinragenden Oeffnungselementen 22, von denen
in Figur | ein Oeffnungselement schematisch dar-
gestelit ist. W&hrend des gemeinsamen Vorbeibe-
wegens der sich im selben Abteil 8 befindlichen
Druckprodukte 35, 35° am zugeordneten Oeffnun-
gselement 22 vorbei werden diese Druckprodukte
35, 35’ gleichzeiiig gedfinet. In Vorschubrichtung B
gesehen hinter den Oeffnungselementen 22 ragen
in jeden Vorschubkanal 42,43 Leitbleche 45 und
46, die an der Abteilwand 10 bzw. an der Trenn-
wand 40 befestigt sind und in einem Abstand von
dieser verlaufen, wie das aus Figur 5 ersichtlich ist.
Diese Leitbleche 45,46 greifen zwischen die beiden
Hilften 47,48 der gedifneten Produkte 35,35 ein.

Befinden sich nun die gedffneten Hauptpro-
dukte 35,35" im zweiten Eingabeabschnitt 33, d.h.
im Zuflhrbereich des ZufGrderers 24, werden die
Greifer I8 in die in Figur 5 sfrichpunkiiert darge-
stellie Ruhestsllung zurlickverschwenkt, wabei
diese Greifer entgegen der Vorschubrichtung B
wieder zum ersten  Zuflhrabschnitt 32
zurlckbewegt werden. Durch nicht dargestellte
Riicklaufsperren wird eine Zuriickbewegung der
Hauptprodukte 35,35’ vermieden, wie das in der
bereits erwdhnten DE-OS 26 04 I0I und der ents-
prechenderr US-PS 4,058,202 niher eriduiert ist.
Im Zufihrabschnitt 33 wird nun in jedes gedffnete
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Hauptprodukt 35 und 35’ eine erste Beilage 36
eingebracht. Diese Beilagen 36 werden gieich wie
die Hauptprodukte 35,35’ durch den ZufSrderer 24
paarweise zugeflihrt und wie anhand der Figur 3
beschrieben voneinander getrennt in die Vor-
schubkanéle 42,43 eingegeben.

Die mit diesen Beilagen 36 versehenen Haupi-
produkte 35,35’ werden nun durch die Greifer 19
festgehaften und wieder gemeinsam in Richtung
des Pfeiles B zum dritten Zuflihrabschnitt 34
vorgeschoben, wobei die Hauptprodukte 35,35
gedffnet bleiben. An diesem dritten Zufiihrabschnitt
34 werden die Greifer 19 wieder in die Ruhestellung
zurlickverschwenkt und zum zweiten Zufiihrab-
schnitt 33 zurlickbewegt. An der dritten
Zuflihrstelle 34 wird nun in die offenen Hauptpro-
dukte 35,35’ eine zweite Beilage 37 eingebracht,
welche gieich wie die Beilagen 36 paarweise durch
den Zufbrderer 25 zugefiihrt und einzeln in die
Vorschubkanile 42,43 eingebracht werden.

Die nun mit den beiden Beilagen 36,37 verse-
henen Hauptprodukte 35,35’ werden nun durch die
Greifer 20 erfasst und zusammen in Richtung des
Pfeiles B in den Entnahmeabschniit 38 geftrdert.
In diesem Entnahmeabschitt 38 sind keine Leitble-
che 45,46 und auch keine Trennwinde 40 mehr
vorhanden, wie das aus Figur 6 hervorgeht. Die
Hauptprodukte 35, 35’ mit den Beilagen 36,37 -
schliessen sich und kommen aufeinander zur Aufla-
ge. Die aus einem Haupiprodukt 35 bzw. 35’ mit
Beilagen 36,37 bestshenden Endprodukte sind in
Figur 6 dargestelit und mit 49 und 49’ bezeichnet.
Gleich wie vorgehend beschrieben, bewegen sich
die in ihre Ruhelage zuriickverschwenkien Greifer
20 wieder zur Zufiihrstelle 34 zuriick. Die beiden
Endprodukte 49 und 49’ werden nun im Bereich
ihrer aussenlisgenden Seitenkante 49a durch einen
Greifer 27 des Woegfbrderers 39 erfasst und in
Richtung des Pfeiles D wegtransportiert, wie das
aus Figur 3 ersichtlich ist. Jeder Greifer 27 des
Wegfbrderers 29 erfasst somit zwei Endprodukie
49,49’

Der vorgéngig unter Bezugnahme auf ein Ab-
teil 8 beschrisbene Verarbeitungsvorgang |duft mit
zeitlicher Versetzung in allen andern Abteilen 8 auf
dieselbe Weise ab.

Da wie bereits erwdhnt pro Abteil 8 nur ein
Vorschubmechanismus 14 vorhanden ist, der den
beiden in den VorschubkanZien 42,43 angeordne-
ten Produkten 35,35 gemeinsam ist, und die
Trennwande 40 nicht in den Wirkbereich der Grei-
fer 18,19,20 reichen, ist es ohne weiteres méglich,
die Trennwinde 40 zu entfernen, ohne dass die
Funktionsfdhigkeit der Verarbeitungstrommel 2 be-
eintrachtigt wird. Dies ermdglicht es, auf einfache
Weise die Verarbeitungskapazitdt der Trommel 2
zu halbieren, ohne dass die Drehzahl der Trommel
2 und die Fdrdergeschwindigkeit der Zuférderer
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23,24,25 verdndert werden muss. In den Figuren 7
bis 10, weiche darstellungsmissig den Figuren 3
bis 6 entsprechen, ist nun die Verarbeitungstrom-
mel 2 ohne Trennwénde 40 dargestsllt.

Wie diesen Figuren 7 bis 10 ohne weiteres
entnommen werden kann, wird nun in jedes Abteil
8 nur ein Hauptproduki 35 eingegeben, das wie
friiher beschrieben vorgeschaben, gedfinet und mit
zwei Beilagen-36 und 37 versehen wird. In Figur |10
ist das aus Hauptprodukt 35 und den Beilagen 36
und 37 bestehende Endprodukt 49 gezeigt. Die
Zufdrderer 23,24,25 bringen pro Greifer 27 nur ein
Hauptprodukt 35 bzw. nur eine Beilage 36,37 zu.

Die Unterteilung der Abteile 8 durch die
Trennwinde 40 hat zur Folge, dass die Vor-
schubkanile 42,43 nur etwa halb so breit sind wie
das Abteil 8. Mit eingesetzten Trennwinden 40 ist
somit weniger Platz flr die zu verarbeitenden
Druckprodukte 35 vorhanden. Dies bringt jedoch
keine Nachteile mit sich, da eine ErhShung der
Verarbeitungskapazitdt der Trommel 2 durch Ein-
bauen der Trennwénde 40 meist dann erwlinscht
ist, wenn die vorgeschaltete Rotationsdruckma-
schine mit erh&hter Produktionsgeschwindigkeit
dinne Produkte druckt. Beim Drucken von dicken
Druckprodukten arbeitet die Rotationsdruckma-
schine langsamer, so dass eine Unterteilung der
Abteile 8 durch die Trennwinde 40 in der Regel
nicht ndtig ist.

In der Figur 1l ist in einer der Figur 3 entspre-
chenden Darstellung eine andere Ausfiihrungsform
der Verarbeitungsvorrichtung gezeigt, die sich von
der Ausfiihrungsform gemdiss Figur 3 durch sine
etwas andere Ausbildung der Zufdrderer 23,24,25
unterscheidet.

Bei der Variante gemdss Figur Il sind die Grei-
fer 27' der Zuférderer 23’, 24’25’ in einem ge-
genseitigen Abstand a’ angeordnet, der nur etwa
halb so gross ist wie der Abstand a zwischen
benachbarten Greifern 27 der in der Figur 3
gezeigten Vorrichtung. Die Teilung b der Abteile 8
bleibt jedoch unveréndert. Jeder Greifer 27’ bringt
nun nur ein Hauptprodukt 35 bzw. nur eine Beilage
36,37 zu, das bzw. die in einen Vorschubkanal 42
oder 43 eingebracht wird. Doch werden auch bei
dieser Ausfiihrungsform die beiden sich in den
Varschubkandien 42,43 eines Abteiles 8 befindli-
chen Produkte 35 gemsinsam vorgeschoben,
gedffnet und mit Beilagen versehen, wie das
vorgéngig ausflihrlich beschrieben worden ist. Wird
bei der in Figur Il gezeigten Ausflihrungsform die
Verarbeitungstrommel 2 ohne Zwischenwinde 40,
d.h. mit verminderter Verarbeitungskapazitit betrie-
ben, so bringt nur jeder zweite Greifer 27’ ein
Hauptprodukt 35 bzw. eine Beilage 36,37 zu. Die in
den Abteilen 8 gemeinsam vorgeschobenen Haupt-
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produkte 35 werden im Gegensaiz =zur
Ausflibrungsform gemdss Figur 3 nicht gieichzeitig
sondern kurz nacheinander in die Vorschubkanile
42,43 eingegeben.

Bei allen gezeigien und vorsichend be-
schriebenen Ausflhrungsformen kann die Anzahi
der Aufnahmerdume der Verarbeitungstrommel und
damit deren Verarbeitungskapazitdt ganz einfach
und ohne ErhShung der Drehzahl dadurch erh&ht
werden, dass in die Abieile Trennwénde eingesetzt
werden, die ausserhalb des Wirkbereiches der Vor-
schubmechanismen in den sinzelnen Abteilen an-
geordnet sind. Dies I&sst mit den bestehenden Vor-
schubmittein ein gieichzeitiges und frotzdem ge-
trenntes Verarbeiten von jeweils zwei Druckproduk-
ten zu.

Anspriiche

l. Vorrichtung zum Verarbsiten von Druckpro-
dukten, insbesondere zum Einstecken von Beilagen
in die Druckprodukte, mit einer um ihre horizontale
Léngsachse umlaufend antreibbaren Verarbeitung-
strommel, die sich in Richtung ihrer Langsachse
erstreckende, am Trommelumfang offene Abieile
zur Aufnahme von Druckprodukten aufweist sowie
mit in jedem Abteil in dessen Langsrichtung wirk-
samen Vorschubmitieln zum Vorschieben der
Druckprodukie in Richtung der Trommelachse ver-
sehen ist, gekennzeichnet durch in die einzeinen
Abteile (8) hineinragende, die Abieile (8) in zwei
VorschubkanZie (42,43) fUr Druckprodukte
(35,36,37) unterteilende Trennwinde (40), welche
sich ausserhalb des Wirkbereiches der Vor-
schubmittel (18,19,20) im zugeordneten Abteil (8)
befinden und entfernbar an der Verarbeitungstrom-
mel (2) angebracht sind, wobei die Vorschubmittel
(18,18,20) jedes Abteils (8) zum gemeinsamen Vor-
schieben der in die Vorschubkanile (42,43) dieses
Abteils (8) eingeflihrten Druckprodukie (35,36,37)
ausgebildst sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch |, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Trennwénde (40) vom Be-
reich des Trommelumfanges (9) in die Abieile (8)
hineinragen und in einem Abstand vom Boden (I3)
der Abteile (8) enden, wobei die Vorschubmitiel
(18,19,20) im Bereich des Abteilbodens (I3) auf die
Druckprodukte (35,36,37) einwirken.

3. Vorrichtung nach Anspruch | oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Trennwinde (40) in Vor-
schubrichtung (B) der Druckprodukie (35,36,37) ge-
sehen vor dem Ende der Abteile (8) enden.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche | bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Abteile (8)
gegenlber der Radial richtung (R) in Drehrichtung
(A) der Verarbeitungstrommel (2) gesehen vorlau-
fend schriggestellt sind.

10
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25

30

35

50
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5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche | bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass oberhalb der Ver-
arbeitungstrommel (2) wenigstens eine
Zuflhreinrichtung  (23,24,25) fur Druckprodukte
(35,36,37) mit quer zur Langsachse (2a) der Verar-
beitungstrommel (2) verlaufender Fdrderrichtung
(C) angeordnet ist, die bei eingesetzten
Trennwinden (40) jeweils miteinander zwei Druck-
produkte (35,35) zubringt und diese einzein in die
Vorschubkandle (42,43) jeweils eines Abteils (8)
einbringt.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die  Zuflihreinrichtung
{23,24,25) mit einzeln ausl@sbaren, in auf die Tei-
lung (b) der Abteile (8) abgestimmten Abstinden
(a) angeordneten Greifern (27) versehen ist, die die
Druckprodukte (35,36,37) an einer quer zur
Fdrderrichtung (C) verlaufenden Seitenkante (35a)
erfassen, wobei bei eingesetzten Trennwinden
(40) die Greifer (27) jeweils zwei Druckprodukte
(35,35") halten.
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