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©  Die  um  die  Achse  (14)  drehbare  Verarbeitungs- 
trommel  (12)  weist  Vorschubmittel  (72)  zum  schritt- 
weisen  Vorschieben  der  auf  die  Auflagen  (24)  ritt- 
lings  abgelegten  Druckereiprodukte  (10)  auf.  Diese 
Vorschubmittel  (72)  führen  im  oberen  Bereich  der 
Umlaufbann  um  die  Achse  (14)  einen  Arbeitshub  und 
im  unteren  Bereich  einen  Rückhub  aus.  Die  Verar- 
beitungstrommel  (12)  ist  von  unten  von  einem  Zu- 
gorgan  (46)  umgriffen,  an  welchem  im  Abstand  (A) 
der  Auflagen  (24)  Halteglieder  (44)  angeordnet  sind, 
um  die  Druckereiprodukte  (10)  beim  Durchlaufen  des 
unteren  Teils  der  Umlaufbahn  am  Herunterfallen  zu 
hindern  und  zugleich  die  langgestreckte  Verarbei- 
tungstrommel  (12)  abzustützen. 
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Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren 
und  eine  Vorrichtung  zum  Verarbeiten  von  Drucke- 
reiprodukten,  gemäss  dem  Oberbegriff  des  An- 
spruchs  1  bzw.  2. 

Ein  Verfahren  und  eine  Vorrichtung  dieser  Art 
ist  aus  der  EP-A-0  341  425  bzw.  der  entsprechen- 
den  US-A-5,052,667  bekannt.  Eine  Einrichtung  zum 
Sammeln  von  Druckereiprodukten  weist  eine  um 
ihre  Achse  drehend  angetriebene  Verarbeitungs- 
trommel  mit  radialen  Wandelementen  auf,  an  wel- 
chen  in  den  radial  äusseren  Endbereichen  parallel 
zur  Achse  verlaufende  sattelförmige  Auflagen  an- 
geordnet  sind.  In  jedem  von  jeweils  zwei  benach- 
barten  Wandelementen  begrenzten  Aufnahmeteil 
sind  steuerbare  Klemmanordnungen  vorgesehen, 
die  in  Richtung  der  Achse  verschiebbar  sind.  In 
aufeinanderfolgenden  Zuführabschnitten  der  Verar- 
beitungstrommel  werden  auf  die  Auflagen  bzw.  be- 
reits  auf  diese  abgelegte  Druckereiprodukte,  ritt- 
lingsweise  Druckereiprodukte  abgelegt.  Die  beiden 
beidseitig  der  Auflage  je  in  einen  Aufnahmeteil 
eingreifenden  Druckereiprodukteteile  werden  wäh- 
rend  des  Durchlaufens  des  unteren  Teils  der  Um- 
laufbahn  von  den  betreffenden  Klemmanordnungen 
festgeklemmt  gehalten  und  in  axialer  Richtung  dem 
nächstfolgenden  Abschnitt  zugeführt.  Die  Klem- 
manordnungen  hindern  somit  gleichzeitig  die  Druk- 
kereiprodukte  am  Herabfallen  von  der  Verarbei- 
tungstrommel.  Im  oberen  Bereich  der  Umlaufbahn, 
in  welchem  die  Druckereiprodukte  durch  ihr  Eigen- 
gewicht  auf  den  Auflagen  aufliegen,  sind  die  Klem- 
manordnungen  gelöst  und  werden  durch  einen 
Rückhub  in  die  ursprüngliche  Lage  zurückverscho- 
ben.  Bei  dieser  bekannten  Ausbildungsform  wird 
somit  der  gesamte  untere  Teil  der  Umlaufbahn 
zum  axialen  Transport  der  Druckereiprodukte  um 
jeweils  einen  Schritt  ausgenutzt  und  im  oberen 
Bereich  der  Umlaufbann  werden  die  Druckereipro- 
dukte  nicht  gefördert.  Die  in  einen  Aufnahmeteil 
eingreifenden  Produkteteile  der  auf  benachbarte 
Auflagen  abgelegten  Druckereiprodukte  werden  je- 
weils  von  einer  Klemmanordnung  gemeinsam  fest- 
gehalten. 

Ausgehend  von  diesem  Stand  der  Technik  ist 
es  eine  Aufgabe  der  vorliegenden  Erfindung,  das 
bekannte  Verfahren  derart  weiterzubilden,  dass  die 
zur  Durchführung  des  Verfahrens  dienende  Einrich- 
tung  möglichst  einfach,  variabler  und  flexibler  in 
der  Anwendung,  und  die  Verarbeitungstrommel  mit 
kleinem  Durchmesser  gebaut  werden  kann. 

Diese  Aufgabe  wird  durch  ein  Verfahren,  das 
die  Merkmale  des  Anspruchs  1  aufweist,  gelöst. 
Eine  im  Aufbau  äusserst  einfache  Einrichtung  zur 
Durchführung  dieses  Verfahrens  ist  im  Anspruch  2 
definiert. 

Da  die  Transportmittel  die  Druckereiprodukte 
erfindungsgemäss  stossen,  können  jene  sehr  ein- 
fach  aufgebaut  sein,  da  sie  keine  Klemm-  oder 

Haltewirkung  ausüben  müssen.  Am  Herabfallen  ab 
der  Verarbeitungstrommel  werden  die  Druckerei- 
produkte  durch  Haltemittel  gehindert,  die  nicht  an 
der  Verarbeitungstrommel  selber  angeordnet  sind, 

5  sondern  von  dieser  getrennt  sind.  Die  Verarbei- 
tungstrommel  weist  somit  ein  Minimum  an  beweg- 
ten  Teilen  auf,  ist  äusserst  einfach  und  kompakt  im 
Aufbau  auszubilden  und  weist  eine  hohe  Zuverläs- 
sigkeit  auf.  Dadurch,  dass  die  Druckereiprodukte 

io  beim  Durchlaufen  des  unteren  Teils  der  Umlauf- 
bahn  um  die  Achse  mindestens  in  jenem  Abschnitt, 
in  welchem  sie  mit  ihrem  Falz  bzw.  die  Auflagen  im 
wesentlichen  gegen  unten  gerichtet  sind,  bezüglich 
der  Auflagen,  d.h.  in  axialer  Richtung  stillstehen 

75  und  nur  in  Umlaufrichtung  sich  mit  den  Auflagen 
mitbewegen,  wird  zugunsten  des  einfachen  Auf- 
baus  der  Verarbeitungstrommel  bewusst  auf  eine 
vollständige  Ausnützung  der  während  einer  Umdre- 
hung  zur  Verfügung  stehenden  Zeit  für  den  Trans- 

20  port  bzw.  die  Verarbeitung  der  Druckereiprodukte 
in  Kauf  genommen.  Dies  wird  aber  durch  die  hohe 
Zuverlässigkeit,  den  geringen  Wartungs-  und  Ju- 
stieraufwand  und  kleinen  Platzbedarf  kompensiert. 
Dadurch,  dass  mindestens  ein  Teil  des  Vorschubs 

25  der  Druckereiprodukte  im  oberen  Teil  der  Umlauf- 
bahn  stattfindet,  können  Bereiche  der  Umlaufbahn 
zum  Transport  der  Druckereiprodukte  ausgenützt 
werden,  die  für  die  Verarbeitung  der  Druckereipro- 
dukte  infolge  des  Platzbedarfs  der  Verarbeitungs- 

30  Station  und  der  notwendigen  freien  Zugänglichkeit 
auch  bei  bekannten  Einrichtungen  kaum  zur  Verfü- 
gung  stehen.  Die  vorliegende  Erfindung  bietet 
gleichzeitig  die  Möglichkeit,  dass  die  Druckereipro- 
dukte  in  axialer  Richtung  dort  stillstehen,  wo  die 

35  Druckereiprodukte  sammelartig  aufeinander  abge- 
legt  werden.  Dies  vereinfacht  die  Synchronisation 
zwischen  den  Zuführstationen  für  die  Druckereipro- 
dukte  und  der  Verarbeitungstrommel  und  erlaubt 
ein  aufeinander  ausgerichtetes  Aufeinanderabiegen 

40  der  Druckereiprodukte. 
Bei  einer  besonders  bevorzugten  Ausbildungs- 

form  gemäss  Anspruch  3  wird  die  Flexibilität  und 
das  Eigengewicht  der  Druckereiprodukte  bzw.  de- 
ren  Teile  ausgenutzt.  Bei  dieser  Ausbildungsform 

45  sind  die  Schiebenocken  bzw.  Mitnehmerstege  in 
jenem  Bereich  der  Umlaufbahn  schiebeaktiv,  in 
welchem  der  in  den  betreffenden  Aufnahmeteil  ein- 
greifende  Produkteteil  durch  sein  Gewicht  am 
Wandelement  anliegt  und  die  Schiebenocken  bzw. 

50  Mitnehmerstege  führen  in  jenem  Bereich  der  Um- 
laufbahn  einen  Rückhub  aus,  in  welchen  der  betref- 
fende  Produkteteil  infolge  seines  Gewichts  und  sei- 
ner  Flexibilität  durchhängt  und  vom  Wandelement 
entfernt  ist.  Die  Schiebenocken  bzw.  Mitnehmerste- 

55  ge  müssen  dabei  für  den  Rückhub  nicht  aus  dem 
Bereich  der  Aufnahmeteile  zurückgezogen  werden, 
was  einen  besonders  einfachen  Aufbau  der  Vor- 
schubmittel  ermöglicht. 
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Besonders  bevorzugte  und  einfache  Ausbil- 
dungsformen  der  erfindungsgemässen  Einrichtung 
sind  in  den  Ansprüchen  4  und  5  angegeben. 

Eine  Ausbildungsform  der  erfindungsgemässen 
Einrichtung  gemäss  Anspruch  6  erlaubt  nicht  nur 
das  Sammeln  von  Druckereiprodukten,  sondern 
auch  das  Zusammentragen,  wobei  Druckereipro- 
dukte  als  Ganzes  in  die  Aufnahmeteile  eingeführt 
werden  und  nebeneinander  oder  neben  Produkte- 
teile  der  auf  die  Auflagen  abgelegten  Druckereipro- 
dukte  zu  liegen  kommen.  In  jenem  Bereich  der 
Umlaufbahn,  wo  die  Druckereiprodukte  in  Axialrich- 
tung  geschoben  werden,  liegen  somit  alle  Drucke- 
reiprodukte  am  die  Wand  bzw.  den  Boden  bilden 
Teil  des  Wagens  an  und  werden  somit  zwangswei- 
se  mitgenommen.  Beim  Rückhub  des  Wagens  mit 
den  Vorschubmitteln  werden  die  Druckereiprodukte 
nicht  mitgenommen,  da  diese  entweder  an  der 
festen  Wand  des  benachbarten  Wandelementes 
oder  an  einem  entsprechenden  Produkteteil  anlie- 
gen  und  infolge  ihrer  Eigenschaften  sicher  aus  dem 
Wirkbereich  des  Wagens  entfernt  sind. 

Eine  besonders  bevorzugte  Ausbildungsform 
der  erfindungsgemässen  Einrichtung  ist  im  An- 
spruch  7  angegeben.  Der  Vorschub  der  Druckerei- 
produkte  erfolgt  im  wesentlichen  nur  während  ei- 
nes  Viertels  einer  Umdrehung,  so  dass  eine  an- 
sehnliche  Zeit  zur  Verfügung  steht,  während  wel- 
cher  die  Druckereiprodukte  bezüglich  ihrer  Aufla- 
gen  keine  Bewegung  ausführen  und  nicht  mit  den 
Haltemitteln  in  Kontakt  sind. 

Bei  einer  Ausführungsform  der  erfindungsge- 
mässen  Einrichtung  gemäss  Anspruch  8  kann  die 
Verarbeitungstrommel  mit  besonders  kleinem 
Durchmesser  gebaut  werden,  da  für  die  Antriebs- 
vorrichtung  kein  Platz  in  der  Verarbeitungstrommel 
benötigt  wird. 

Ein  besonders  einfaches  Anpassen  und  Ein- 
stellen  der  Einrichtung  auf  andersformatige  Drucke- 
reiprodukte  ist  bei  einer  Ausbildungsform  der  erfin- 
dungsgemässen  Einrichtung  gemäss  Anspruch  9 
gewährleistet. 

Da  gemäss  vorliegender  Erfindung  die  Drucke- 
reiprodukte  nicht  klemmend  gehalten  sind  und  so- 
mit  auf  benachbarte  Auflagen  abgelegte  Druckerei- 
produkte  nicht  von  einer  Klemmanordnung  zusam- 
mengehalten  werden,  ist  die  Möglichkeit  gegeben, 
wunschweise  die  einer  Auflage  zugeordneten  Vor- 
schubmittel  im  Zuge  einer  oder  mehrerer  Umdre- 
hungen  stillzuhalten,  so  dass  sie  keinen  Förder- 
und  keinen  Rückhub  ausführen.  Dies  ist  im  An- 
spruch  10  angegeben  und  ermöglicht  beispielswei- 
se  den  Ausgleich  von  nicht  zugeführten  Druckerei- 
produkten,  indem  die  auf  eine  Auflage  abgelegten 
Druckereiprodukte  mindestens  zweimal  bei  dersel- 
ben  Zuführstation  vorbeibewegt  werden,  d.h.  im 
selben  Trommelabschnitt  zwei  Umdrehungen  ma- 
chen. 

Bei  einer  weiteren  bevorzugten  Ausbildungs- 
form  gemäss  Anspruch  11,  werden  die  Druckerei- 
produkte  im  Bereich  ihres  Falzes  zwischen  der 
Auflage  und  den  Haltemitteln  nicht  oder  nur  gering- 

5  fügig  gepresst,  was  jegliche  Beschädigung  verhin- 
dert.  Die  Halteelemente  stützen  die  Druckereipro- 
dukte  auch  im  an  den  Falz  anschliessenden  Be- 
reich,  was  ein  Aufspreizen  über  ein  gewünschtes 
Mass  hinaus  verhindert. 

io  In  besonders  einfacher  Weise  kann  der  ge- 
wünschte  Abstand  zwischen  den  Auflagen  und 
Stützelementen  bei  einer  Ausbildungsform  gemäss 
Anspruch  12  eingehalten  werden.  Sind  in  diesem 
Fall  die  mit  den  Stützelementen  verbundenen  Zu- 

15  gorgane  im  wesentlichen  unelastisch  ausgebildet, 
wie  im  Anspruch  13  angegeben,  wird  die  Verarbei- 
tungstrommel  abgestützt,  was  den  einfachen  Bau 
von  in  axialer  Richtung  langen  Verarbeitungstrom- 
meln  erlaubt. 

20  Eine  Ausbildungsform  der  erfindungsgemässen 
Vorrichtung,  die  äusserst  wenig  Platz  benötigt  und 
lange  kompliziert  geführte  Zuförderer  vermeidet,  ist 
im  Anspruch  15  bzw.  16  angegeben. 

Weitere  bevorzugte  Ausbildungsformen  sind  in 
25  den  verbleibenden  abhängigen  Ansprüchen  ange- 

geben. 
Die  vorliegende  Erfindung  wird  nun  anhand  der 

Zeichnung  näher  beschrieben.  Es  zeigen  rein 
schematisch: 

30  Fig.  1  perspektivisch  und  teilweise 
stark  vereinfacht  die  erfindungs- 
gemässe  Einrichtung; 

Fig.  2  eine  Ansicht  in  Richtung  des 
Pfeiles  II  der  Fig.  1  der  Verar- 

35  beitungstrommel  der  Einrich- 
tung  mit  einem  Zuförderer; 

Fig.  3  stark  vereinfacht  die  Verarbei- 
tungstrommel  mit  schematisch 
angedeutetem  Bewegungsver- 

40  lauf  der  Vorschubmittel  zum 
Vorschieben  der  Druckereipro- 
dukte  im  Zuge  einer  Umdre- 
hung  der  Verarbeitungstrommel; 

Fig.  4  vergrössert  einen  Teil  der  Ver- 
45  arbeitungstrommel; 

Fig.  5  in  perspektivischer  Darstellung 
ein  Wandelement  der  Verarbei- 
tungstrommel  mit  einer  sattel- 
förmigen  Auflage; 

50  Fig.  6  vereinfacht  einen  Teil  der  Verar- 
beitungstrommel  im  Bereich  wo 
die  Halteelemente  sich  von  den 
Auflagen  trennen  und  der  Vor- 
schub  der  Druckereiprodukte 

55  beginnt; 
Fig.  7  und  8  den  Einlauf-  bzw.  Ablaufbereich 

der  Halteelemente; 
Fig.  9  teilweise  geschnitten  und  ver- 

3 



5 EP  0  550  828  A1 6 

grössert,  einen  in  der  Fig.  2  mit 
dem  Pfeil  IX  bezeichneten  Teil 
der  Verarbeitungstrommel; 

Fig.  10  eine  Ansicht  in  Richtung  des 
Pfeiles  X  der  Fig.  9;  und 

Fig.  11  in  Draufsicht  und  vereinfacht 
eine  weitere  Ausbildungsform 
der  erfindungsgemässen  Ein- 
richtung. 

Die  in  der  Fig.  1  gezeigte  Einrichtung  zum 
Verarbeiten  von  Druckereiprodukten  10  weist  eine 
langgestreckte  Verarbeitungstrommel  12  auf,  die 
um  ihre  horizontale  Achse  14  drehbar  gelagert  und 
mittels  eines  Antriebsmotors  16  in  Drehrichtung  D 
angetrieben  ist.  An  der  an  einem  vereinfacht  ge- 
zeigten  Maschinengestell  18  drehbar  gelagerten 
Trommelwelle  20  sind  eine  Vielzahl  von  Wandele- 
menten  22  befestigt,  die  ungefähr  in  Achsialebenen 
angeordnet  sind,  sich  über  die  gesamte  verarbei- 
tungsaktive  Länge  der  Verarbeitungstrommel  12  er- 
strecken  und  in  Umfangsrichtung  gesehen  gleich- 
massig  verteilt  sind.  Wie  dies  weiter  unten  noch  im 
Detail  zu  beschreiben  ist,  weisen  die  Wandelemen- 
te  22  in  ihren  radialen  Endbereichen  sattelförmige 
Auflagen  24  auf,  die  parallel  zur  Achse  14  verlau- 
fen.  Jeweils  zwei  benachbarte  Wandelemente  22 
begrenzen  einen  taschenförmigen  Aufnahmeteil  26, 
in  welchen  in  der  Fig.  1  nicht  sichtbare  Vorschub- 
mittel  vorstehen,  um  die  auf  die  Auflagen  24  ritt- 
lingsweise  abgelegten  Druckereiprodukte  10  bzw. 
in  die  Aufnahmeteile  26  eingeführten  Druckereipro- 
dukte  10'  schrittweise  entlang  den  Auflagen  24 
bzw.  Wandelementen  22  in  Vorschubrichtung  V 
vorzuschieben.  Die  Vorschubmittel  machen  im 
Zuge  einer  Umdrehung  der  Verarbeitungstrommel 
12  durch  eine  Antriebsvorrichtung  28  gesteuert, 
jeweils  einen  Arbeitshub  in  Vorschubrichtung  V  und 
nehmen  dabei  die  Druckereiprodukte  10,10'  um 
einen  Schritt  mit,  und  einen  Rückhub  entgegen  der 
Vorschubrichtung  V,  ohne  dabei  die  Druckereipro- 
dukte  10,10'  zu  beeinflussen. 

Entlang  der  Verarbeitungstrommel  12  sind 
zwölf  Zuführstationen  30  nebeneinander  angeord- 
net  und  in  Vorschubrichtung  V  gesehen  ist  diesen 
Zuführstationen  30  eine  Wegführstation  32  nachge- 
schaltet.  Die  weiter  unten  näher  beschriebenen  Zu- 
führstationen  30  sind  dazu  ausgebildet,  gefaltete 
Druckereiprodukte  10  in  bekannter  Art  und  Weise 
der  Verarbeitungstrommel  12  zuzuführen  und  ritt- 
lingsweise  auf  deren  Auflagen  24  bzw.  bereits  auf 
diese  abgelegte  Druckereiprodukte  10  abzulegen. 
Mit  der  in  der  Fig.  1  gezeigten  Einrichtung  werden 
somit  Druckereiprodukte  10  gesammelt.  Die  Weg- 
führstation  32  ist  dazu  vorgesehen,  die  zu  einem 
Fertigprodukt  verarbeiteten  Druckereiprodukte 
10,10'  von  der  Verarbeitungstrommel  12  zu  über- 
nehmen  und  wegzufördern. 

Die  Verarbeitungstrommel  12  weist  in  Axialrich- 
tung  direkt  aufeinanderfolgende  Trommelabschnitte 
34  gleicher  Breite  auf,  wobei  diese  Breite  geringfü- 
gig  kleiner  ist  als  ein  Arbeitshub  der  Vorschubmit- 

5  tel,  aber  einem  Schritt,  um  den  die  Druckereipro- 
dukte  10,10'  jeweils  vorgeschoben  werden,  ent- 
spricht.  Im  Bereich  eines  in  Vorschubrichtung  V 
gesehen  ersten  und  mit  34.1  bezeichneten  Trom- 
melabschnitts  ist  die  Antriebsvorrichtung  28  vorge- 

io  sehen.  Dem  in  Vorschubrichtung  V  nächstfolgen- 
den  angrenzenden  Trommelabschnitt  34.2,  auch 
Zuführabschnitt  genannt,  ist  eine  erste  Zuführsta- 
tion  30  zugeordnet.  Im  nächsten  Trommelabschnitt 
34.3  findet  im  gezeigten  Ausführungsbeispiel  keine 

15  Verarbeitung  der  im  zweiten  Trommelabschnitt 
34.2  zugeführten  Druckereiprodukte  10  statt,  wo 
hingegen  dem  nächsten  Trommelabschnitt  34.4, 
wieder  einem  Zuführabschnitt,  eine  zweite  Zuführ- 
station  30  zugeordnet  ist,  mittels  welcher  weitere 

20  Druckereiprodukte  10  rittlingsweise  auf  die  bereits 
auf  die  Auflagen  24  abgelegten  Druckereiprodukte 
10  abgelegt  werden.  Zwischen  dieser  zweiten  Zu- 
führstation  30  und  der  in  Vorschubrichtung  V  gese- 
hen  nächstfolgenden  Zuführstation  30  sind  zwei 

25  weitere  mit  34.5  und  34.6  bezeichnete  Trommelab- 
schnitte  34  vorhanden,  in  welchen  ebenfalls  keine 
Verarbeitung  der  Druckereiprodukte  10  stattfindet. 
Die  zwischen  den  Zuführabschnitten  34,34.2,34.4 
gelegenen  Trommelabschnitte  34,34.3,34.5,34.6 

30  sind  durch  jeweils  zwei  strichpunktierte  Linien  an- 
gedeutet,  die  die  Lage  der  Druckereiprodukte  10  in 
diesen  Trommelabschnitten  34,34.3,34.5,  34.6  an- 
geben.  In  entsprechender  Reihenfolge  sind  die 
dem  Trommelabschnitt  34.6  folgenden  Trommelab- 

35  schnitte  34  wieder  weiteren  Zuführstationen  30  zu- 
geordnet,  wobei  zu  beachten  ist,  dass  zwischen 
jeweils  zwei  Zuführabschnitten  34  mindestens  ein 
Trommelabschnitt  34  vorhanden  ist,  welchem  keine 
Zuführstation  30  zugeordnet  ist.  Diesen  letztge- 

40  nannten  Trommelabschnitten  34  können  andersarti- 
ge  Verarbeitungsstationen  zugeordnet  sein,  wie 
dies  in  der  Fig.  1  anhand  einer  Vorrichtung  36  zum 
Einbringen  von  Druckereiprodukten  10'  (Beilagen), 
einer  schematisch  angedeuteten  Vorrichtung  38 

45  zum  Ankleben  von  Beilagen  an  die  entsprechenden 
Druckereiprodukte  10  und  einer  ebenfalls  schema- 
tisch  angedeuteten  Heftvorrichtung  40  zum  Zusam- 
menheften  der  gesammelten  Druckereiprodukte  10 
gezeigt  ist.  Selbstverständlich  können  solche  Ver- 

50  arbeitungsstationen  auch  den  Trommelabschnitten 
34.3,34.5  und  34.6  zugeordnet  sein. 

Mit  Ausnahme  des  ersten  Trommelabschnittes 
34.1,  welchem  die  Antriebsvorrichtung  28  zugeord- 
net  ist,  und  des  in  Vorschubrichtung  V  gesehen 

55  letzten,  auch  Wegführabschnitt  genannten  Trom- 
melabschnitts  34.7,  welcher  der  Wegführstation  32 
zugeordnet  ist,  weist  jeder  Trommelabschnitt  34 
Haltemittel  42  auf,  die  die  Verarbeitungstrommel  12 
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von  unten  ungefähr  im  Bereich  deren  unteren  Hälf- 
te  umgreifen,  um  einerseits  die  Druckereiprodukte 
10,10'  am  Herabfallen  ab  den  Auflagen  24  bzw. 
Herausfallen  aus  den  Aufnahmeteilen  26  zu  hin- 
dern,  wenn  sie  zusammen  mit  den  Auflagen  24  und 
Aufnahmeteilen  26  die  untere  Hälfte  der  Umlauf- 
bahn  um  die  Achse  14  durchlaufen,  und  anderer- 
seits  die  Verarbeitungstrommel  12  abzustützen. 
Der  besseren  Uebersichtlichkeit  halber  sind  in  der 
Fig.  1  nur  die  Haltemittel  42  im  Bereich  eines 
einzigen  Trommelabschnitts  34  angedeutet. 

Wie  dies  aus  der  Fig.  2  ersichtlich  ist,  weisen 
die  Haltemittel  42  Halteglieder  44  auf,  die  im  Ab- 
stand  A,  welcher  dem  Abstand  der  Auflagen  24 
entspricht,  an  einem  endlosen  Zugorgan  46  ange- 
ordnet  sind.  Das  Zugorgan  46  umgreift  mit  seinem 
oberen  aktiven  Trum  46'  die  Verarbeitungstrommel 
12  von  unten  bis  ungefähr  auf  die  Höhe  der  Achse 
14.  Beidseitig  der  Verarbeitungstrommel  12  und 
oberhalb  der  Achse  14  ist  das  Zugorgan  46  um 
Umlenkwalzen  48,48'  geführt,  die  an  an  nicht  ge- 
zeigten  Auslegern  am  Maschinengestell  18  ange- 
ordneten  und  zur  Achse  14  parallelachsigen  Dreh- 
wellen  50  drehbar  gelagert  sind.  Unterhalb  des 
aktiven  Trums  46'  sind  zwei  Umlenkwalzen  52,52' 
ebenfalls  am  Maschinengestell  18  frei  drehbar  ge- 
lagert,  um  welche  herum  der  Rücktrum  46"  des 
Zugorgans  46  geführt  ist.  Selbstverständlich  kön- 
nen  die  Haltemittel  42  die  Verarbeitungstrommel  12 
von  unten  auch  um  einen  kleineren  Winkel  umgrei- 
fen;  mindestens  aber  soweit,  dass  die  Druckerei- 
produkte  10,10'  am  Herunterfallen  ab  der  Verarbei- 
tungstrommel  12  gehindert  sind. 

Jedes  Halteglied  44  weist  mindestens  ein  U- 
oder  V-förmiges  Stützelement  54  auf,  welches  im 
Wirkbereich  der  Haltemittel  42  mit  jeweils  der  be- 
treffenden  Auflage  24  in  Eingriff  kommt,  um  einer- 
seits  das  Zugorgan  46  und  somit  die  Halteglieder 
44  synchron  mit  der  Verarbeitungstrommel  12  um- 
laufend  anzutreiben  und  andererseits  die  Verarbei- 
tungstrommel  12  abzustützen.  Zu  diesem  Zweck 
ist  das  Zugorgan  46  im  wesentlichen  unelastisch 
ausgebildet;  es  eignen  sich  dazu  insbesondere  Ket- 
ten,  Zahnriemen  und  dergleichen.  Jedes  Halteglied 
44  weist  weiter  ein  Halteelement  56  auf,  welches 
die  betreffende  Auflage  24  mit  Abstand  umgreift 
und  sich  in  Längsrichtung  der  Verarbeitungstrom- 
mel  12  jeweils  ungefähr  über  einen  Trommelab- 
schnitt  34  erstreckt. 

Fig.  2  zeigt  oberhalb  der  Verarbeitungstrommel 
12  einen  Förderer  58  einer  Zuführstation  30,  der  in 
bekannter  Art  und  Weise  einzeln  steuerbare  Greifer 
60  aufweist,  die  an  einer  strichpunktiert  angedeute- 
ten  und  in  einer  im  Querschnitt  C-förmigen  Schie- 
ne  62  geführten  Kette  64  in  einem  festen  Abstand 
hintereinander  angeordnet  sind.  Die  Kette  64  des 
Förderers  58  ist  in  Förderrichtung  F  umlaufend 
angetrieben  und  ihre  Fördergeschwindigkeit  ent- 

spricht  ungefähr  der  Umlaufgeschwindigkeit  der 
Auflagen  24  der  Verarbeitungstrommel  12,  und  der 
gegenseitige  Abstand  der  Greifer  60  entspricht 
ebenfalls  ungefähr  dem  Abstand  A  zwischen  den 

5  Auflagen  24.  In  Förderrichtung  F  gesehen,  ist  der 
Verarbeitungstrommel  12  eine  allgemein  bekannte 
Oeffnungseinrichtung  66  vorgelagert,  um  die  vom 
Förderer  58  mit  vorauslaufender,  dem  Falz  68  der 
Druckereiprodukte  10  gegenüberliegender  offenen 

io  Seitenkante  68'  transportierten  Druckereiprodukte 
zu  öffnen,  so  dass  jeweils  eine  Auflage  24  zwi- 
schen  die  durch  die  Oeffnungseinrichtung  66  von- 
einander  abgehobenen  Druckereiprodukteteile 
70,70'  einfahren  kann.  Dabei  tauchen  die  Drucke- 

15  reiprodukteteile  70,70'  in  die  Aufnahmeteile  26  auf 
den  beiden  Seiten  des  entsprechenden  Wandele- 
mentes  22  ein.  Durch  Oeffnen  des  Greifers  60  fällt 
dann  das  entsprechende  Druckereiprodukt  10  ritt- 
lingsweise  auf  die  sattelförmige  Auflage  24.  Die 

20  Zuführstation  30  fördert  somit  jeder  Auflage  24  ein 
Druckereiprodukt  10  zu,  welches  selbstverständlich 
mehrblättrig  sein  kann. 

Die  Vorschubmittel  72  weisen  jedem  Wandele- 
ment  22  zugeordnete  als  Mitnehmerstege  74  aus- 

25  gebildete  Schiebenocken  75  auf,  die  in  der  Fig.  3 
durch  eine  Schraffierung  hervorgehoben  sind.  Die- 
se  Mitnehmerstege  74  stehen  über  die  Wandele- 
mente  22,  in  Drehrichtung  D  gesehen  in  den  je- 
weils  dem  Wandelement  22  vorlaufenden  und  von 

30  diesem  begrenzten  Aufnahmeteil  26  hinein  vor.  In 
dieser  Figur  sind  die  Haltemittel  42  stellvertretend 
nur  durch  die  Halteelemente  56  angedeutet.  Die 
Antriebsvorrichtung  28  steuert  die  jeweils  einem 
Wandelement  22  zugeordneten  Mitnehmerstege  74 

35  derart,  dass  sie  über  die  Drehung  der  Verarbei- 
tungstrommel  12  um  etwa  90°,  beginnend  etwa 
beim  Ablaufen  der  Haltemittel  42  ab  der  Verarbei- 
tungstrommel,  einen  Arbeitshub  ausführen,  wobei 
die  Länge  der  Pfeile  76  den  Hub  in  Vorschubrich- 

40  tung  V  in  Abhängigkeit  von  der  Drehlage  der  Verar- 
beitungstrommel  12  symbolisieren.  Der  Arbeitshub 
findet  also  etwa  in  jenem  Quadranten  statt,  der  in 
Drehrichtung  D  ungefähr  auf  der  Höhe  der  Achse 
14  beginnt  und  etwa  vertikal  über  der  Achse  14 

45  endet.  Im  darauffolgenden  Quadranten  behalten  die 
Mitnehmerstege  74  ihre  Lage  bei,  und  etwa  auf  der 
Höhe  der  Achse  14  beginnend  bis  ungefähr  vertikal 
unter  die  Achse  14,  werden  die  Mitnehmerstege  74 
zum  Durchführen  eines  Rückhubes  in  die  ur- 

50  sprüngliche  Lage  angesteuert,  wie  dies  die  Pfeile 
76'  symbolisieren;  diese  zeigen  symbolisch  den 
Rückhub  in  Funktion  der  Drehlage  des  betreffen- 
den  Wandelementes  22. 

In  dem  in  der  Fig.  3  rechts  einer  Vertikalebene 
55  durch  die  Achse  14  gelegenen  Bereich  der  Umlauf- 

bahn  der  Auflagen  24,  liegt  der  jeweils  bezüglich 
einer  Auflage  24  vorlaufende  Druckereiprodukteteil 
70  an  der  vorderen  Wand  78  des  betreffenden 
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Wandelementes  22  an,  wodurch  die  sichere  Mit- 
nahme  der  Druckereiprodukte  10  durch  die  Mitneh- 
merstege  74  sichergestellt  ist.  Andererseits  hängen 
diese  Druckereiprodukteteile  70  im  Bereich  links 
der  genannten  Vertikalebene,  infolge  der  ihnen  in- 
newohnenden  Flexibilität  durch,  so  dass  die  Mit- 
nehmerstege  74  den  Rückhub  ausführen  können, 
ohne  die  Druckereiprodukte  10  zu  beeinflussen. 
Die  Druckereiprodukte  10  behalten  somit  bezüglich 
der  Auflagen  24  ab  Ende  Arbeitshub  bis  zu  Beginn 
des  nächsten  Arbeitshubes  über  ungefähr  dreivier- 
tel  einer  Umdrehung  der  Verarbeitungstrommel  12 
ihre  Lage  bei.  Der  Effekt  des  Anliegens  des  Druk- 
kereiprodukteteils  70  an  der  vorderen  Wand  78  des 
betreffenden  Wandelements  22  und  das  Durchhän- 
gen  dieses  Druckereiprodukteteils  70  wird  in  den 
rechts  und  links  der  Vertikalebene  durch  die  Achse 
14  gelegenen  Bereichen  noch  dadurch  verstärkt, 
dass  die  Wandelemente  22  bezüglich  durch  sie 
verlaufende  Achsialebenen  in  Drehrichtung  10  ge- 
sehen,  leicht  nach  vorne  geneigt  sind. 

Der  Aufbau  der  Verarbeitungstrommel  12  wird 
nun  anhand  der  Fig.  4  und  5  näher  erläutert.  Die 
Wandelemente  22  weisen  profilartige  Tragelemente 
80  mit  einem  im  Querschnitt  L-förmigen  Fussteil  82 
und  einem  im  Querschnitt  etwa  C-förmigen  Füh- 
rungsteil  84  auf.  Der  Fussteil  82  ist  von  Befesti- 
gungselementen  86,  vorzugsweise  Schrauben, 
durchgriffen,  um  das  Tragelement  80  an  der  Trom- 
melwelle  20  zu  befestigen.  In  radialer  Richtung 
gesehen,  ausserhalb  des  Führungsteils  84  ist  an 
jedem  Tragelement  80  die  entsprechende,  im 
Querschnitt  etwa  dreieckförmige  Auflage  24  befe- 
stigt.  Der  Führungsteil  84  ist  in  Drehrichtung  D 
gesehen  nach  vorne  offen  und  seine  einander  zu- 
gewandten  Flanken  88,88'  sind  von  U-förmigen 
Kunststoffprofilen  90  umgriffen,  an  welchen  Räder 
92  mit  konkaver  Lauffläche  eines  Wagens  94  ge- 
führt  sind.  Diese  Räder  92  sind  an  an  einem,  die 
vordere  Wand  78  des  Wandelementes  22  bilden- 
den  Blech  96  befestigten  und  von  diesem  abste- 
henden  Lagerbolzen  98  frei  drehbar  gelagert.  Der 
der  Trommelwelle  20  zugewandte  Endbereich  des 
Blechs  96  ist  rinnenartig  gebogen,  um  als  Boden- 
element  100  den  Aufnahmeteil  26  zu  begrenzen. 
Das  freie  Ende  dieses  Bodenelements  100  unter- 
greift  das  Tragelement  80  des  in  Drehrichtung  D 
gesehen  vorgelagerten  nächsten  Wandelementes 
22  im  Bereich  des  Uebergangs  vom  Fussteil  82  in 
den  Führungsteil  84.  Der  in  radialer  Richtung  gese- 
hen  äussere  Endbereich  des  Blechs  96  ist  abgebo- 
gen,  um  eine  entsprechende  Ausnehmung  102  in 
der  Auflage  24  zu  untergreifen.  Am  Blech  96  sind 
im  Abstand  eines  Hubes  die  Mitnehmerstege  74 
auf  der  dem  Tragelement  80  abgewandten  Seite 
fest  angeordnet,  so  dass  sie  in  den  einem  Wand- 
element  22  vorgelagerten  Aufnahmeteil  26  eingrei- 
fen.  Ein  Wagen  94  erstreckt  sich  über  die  gesamte 

verarbeitungsaktive  Länge  der  Verarbeitungstrom- 
mel  12,  wobei  es  aber  selbstverständlich  denkbar 
ist,  dass  dieser  Wagen  aus  mehreren  zusammen- 
gehängten  Wagenteilen  besteht. 

5  Am  der  Antriebsvorrichtung  28  zugewandten 
Ende  des  Wagens  94  ist  am  Blech  96  ein  Winkel- 
hebel  104  befestigt,  der  in  radialer  Richtung  gese- 
hen  über  die  betreffende  Auflage  24  vorsteht  und 
an  seinem  äusseren,  etwa  in  tangentialer  Richtung 

io  verlaufenden  Teil  104'  eine  frei  drehbar  gelagerte 
Steuerrolle  106  trägt.  Diese  Steuerrolle  106  ist  in 
einer  um  den  Trommelabschnitt  34.1  herumgeführ- 
ten  Kulissenanordnung  108  geführt,  um  die  Wagen 
94  und  somit  die  Vorschubmittel  92  in  Abhängig- 

15  keit  von  der  Drehlage  des  betreffenden  Wandele- 
mentes  102,  wie  in  der  Fig.  3  angedeutet,  zu 
bewegen.  Eine  derartig  ausgebildete  Antriebsvor- 
richtung  28  erlaubt  eine  im  Durchmesser  kleine 
Bauweise  der  Verarbeitungstrommel  12. 

20  Wie  mit  dem  Doppelpfeil  B  angedeutet,  kann 
der  Winkelhebel  104  am  Wagen  94  in  radialer 
Richtung  verschiebbar  angeordnet  sein,  um  die 
Steuerrolle  106,  ausser  Eingriff  mit  der  Kulissenan- 
ordnung  108,  in  eine  strichpunktiert  angedeutete 

25  Ruhestellung  106'  zurückzuziehen.  Das  gesteuerte 
in  und  ausser  Eingriff  bringen  der  Steuerrolle  106 
ermöglicht  das  individuelle  Lösen  der  einer  Auflage 
24  zugeordneten  Vorschubmittel  72  von  der  An- 
triebsvorrichtung  28,  z.B.  für  eine  Umdrehung,  und 

30  das  anschliessende  Wiederverbinden.  Bei  sich  in 
Ruhestellung  106'  befindender  Steuerrolle  106  fin- 
det  keine  Bewegung  der  der  betreffenden  Auflage 
24  zugeordneten  Vorschubmittel  72  in  Richtung  der 
Achse  14  und  somit  auch  keine  Axialförderung  der 

35  entsprechenden  Druckereiprodukte  10,10'  statt. 
Wird  beispielsweise  in  einem  Zuführabschnitt 
32.2,34.4  fälschlicherweise  kein  Druckereiprodukt 
10,10'  auf  eine  Auflage  24  abgelegt,  kann  dies 
detektiert  und  die  Steuerrolle  106  ausser  Eingriff 

40  mit  der  Antriebsvorrichtung  28  gebracht  werden. 
Das  fehlende  Druckereiprodukt  10,10'  kann  dann 
beim  nächsten  Umgang  ergänzt  und  die  Verbin- 
dung  zwischen  den  betreffenden  Vorschubmitteln 
72  und  der  Antriebsvorrichtung  28  wieder  aktiviert 

45  werden. 
Anstelle  des  Steuerns  des  Winkelhebels  104 

kann  die  Antriebsvorrichung  28  auch  eine  Weiche- 
nanordnung  aufweisen,  um  die  betreffende  Steuer- 
rolle  106,  falls  gewünscht,  in  einen  Nebenzweig  der 

50  Kulissensteuerung  einfahren  zu  lassen,  der  etwa  in 
Umfangsrichtung  verläuft. 

Aus  der  Fig.  5  ist  auch  erkennbar,  wie  die  auf 
die  Auflagen  24  rittlingsweise  abgelegten  Drucke- 
reiprodukte  10  an  ihrer  in  Vorschubrichtung  V  ge- 

55  sehen  nachlaufenden  Kante  10"  von  Mitnehmerste- 
gen  74  während  eines  Arbeitshubs  vorgeschoben 
werden.  Der  Rückhub  der  Vorschubmittel  72  ist  mit 
dem  gestrichelten  Pfeil  angedeutet.  Wie  dies  mit 
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dem  Doppelpfeil  C  angedeutet  ist,  kann  die  An- 
triebsvorrichtung  28  in  Richtung  der  Achse  14  ver- 
schoben  und  an  der  gewünschten  Stelle  bezüglich 
dem  Maschinengestell  18  fixiert  werden.  Damit  än- 
dert  sich  auch  die  axiale  Lage  des  Wagens  94  mit 
den  Mitnehmerstegen  74,  wie  dies  strichpunktiert 
angedeutet  ist.  Eine  einfache  Anpassung  der  Ein- 
richtung  an,  in  der  Falzlänge  andere  zu  verarbei- 
tende  Druckereiprodukte  10,10',  ist  dadurch  gege- 
ben. 

Fig.  6  zeigt  einen  Teil  der  Verarbeitungstrom- 
mel  12  im  Bereich,  wo  die  Haltemittel  42  von  den 
Auflagen  24  ablaufen.  Jede  Auflage  24  ist  von 
einem  Druckereiprodukt  10  umgriffen,  wobei  der 
jeweils  vorauslaufende  Druckereiprodukteteil  70  am 
die  vordere  Wand  78  des  betreffenden  Wandele- 
mentes  22  bildenden  Wagen  94  anliegt,  und  der 
dieser  Auflage  24  nachlaufende  Druckereiprodukte- 
teil  70'  infolge  seiner  Flexibilität  vom  Wandelement 
22  weggespreizt  ist  und  auf  dem  Druckereiproduk- 
teteil  70  des  sich  auf  der  nachlaufenden  Auflage  24 
befindenden  Druckereiprodukts  10  anliegt.  Gemäss 
Fig.  3  beginnt  der  Arbeitshub  der  Vorschubmittel 
72  sobald  die  Haltemittel  42  von  den  Auflagen  24 
ablaufen.  Dies  passiert  in  etwa  auf  der  Höhe  der 
Achse  14,  welche  in  der  Fig.  6  durch  die  strich- 
punktierte  Linie  14'  angedeutet  ist.  Da  die  einem 
Wandelement  22  zugeordneten  Vorschubmittel  72 
den  Arbeitshub  jeweils  zeitlich  gesehen  vor  den 
dem  nächstfolgenden  Wandelement  22  zugeordne- 
ten  Vorschubmitteln  72  beginnen,  sind  in  jenem 
Bereich  der  Umlaufbahn  der  Auflagen  24,  in  wel- 
chem  ein  Arbeitshub  ausgeführt  wird,  die  auf  auf- 
einanderfolgenden  Auflagen  24  sitzenden  Drucke- 
reiprodukte  10,  in  Vorschubrichtung  V  treppenartig 
versetzt. 

Fig.  9  und  10  zeigen  die  bevorzugte  Ausbil- 
dungsform  eines  Haltegliedes  44.  Das  im  Quer- 
schnitt  etwa  V-förmige  Halteelement  56  erstreckt 
sich  längs  der  Auflage  24  und  steht  beiderends 
über  das  am  Herunterfallen  zu  hindernde  Drucke- 
reiprodukt  10  vor.  An  seinen  beiden  Enden  ist  je 
ein  Stützelement  54  befestigt,  das  auf  seiner  der 
Auflage  24  zugewandten  Seite  eine  in  etwa  U-  oder 
V-förmige  Ausnehmung  110  aufweist,  die  in  etwa 
bezüglich  der  Form  der  Auflage  24  gegengleich 
geformt  ist.  Im  vorliegenden  Fall  weist  das  Zugor- 
gan  46  zwei  endlose  Ketten  112  auf,  die  um  die 
Länge  eines  Haltegliedes  44  voneinander  beab- 
standet  zueinander  parallel  verlaufen  und  von  wel- 
chen  Zapfen  114  abstehen,  die  in  je  ein  Stützel- 
ement  54  eingreifen  (siehe  Fig.  7,8).  Die  Halteglie- 
der  44  sind  um  diese  Zapfen  114  schwenkbar. 

Die  die  Auflagen  24  umgreifenden  Stützel- 
emente  54  stellen  einen  vorbestimmten  Abstand 
zwischen  den  Halteelementen  56  und  den  Auflagen 
24  sicher,  um  Beschädigungen  der  Druckereipro- 
dukte  10  zu  verhindern.  Die  Halteelemente  56  stüt- 

zen  die  Druckereiprodukte  10  im  an  den  Falz  68 
anschliessenden  Bereich,  so  dass  sich  diese  nicht 
soweit  aufspreizen  können,  dass  sie  im  unteren 
Bereich  der  Umlaufbahn  aus  dem  Aufnahmeteil  26 

5  herausragen  können,  vergleiche  dazu  Fig.  9.  Wie 
die  Fig.  9  und  10  zeigen,  sind  auch  nicht  gefaltete 
als  Beilagen  in  die  Aufnahmeteile  26  eingebrachte 
Druckereiprodukte  10'  in  den  Aufnahmeteilen  26 
sicher  gehalten,  da  diese  Druckereiprodukte  10' 

io  beim  Durchlaufen  des  oberen  Teils  der  Bewe- 
gungsbahn  jeweils  am  Bodenelement  100  anstehen 
und  beim  Durchlaufen  des  unteren  Bereichs  der 
Umlaufbahn  innerhalb  des  betreffenden  Halteele- 
mentes  56  zu  liegen  kommen.  Um  die  Druckerei- 

15  produkte  10  an  den  Auflagen  24  anliegend  zu  hal- 
ten,  können  die  Halteelemente  56  in  Richtung  ge- 
gen  die  Auflagen  24  vorgespannt  gelagert  sein 
oder  auf  ihrer  den  Auflagen  24  zugewandten  Seite 
einen  elastischen  Ueberzug,  z.B.  aus  Schaumgum- 

20  mi,  aufweisen. 
Um  den  Schwenkwinkel  der  Halteglieder  44 

bezüglich  der  Längsrichtung  der  Ketten  112  zu 
beschränken,  sind  an  den  Ketten  112  Anschlagzap- 
fen  116  angeordnet,  die  mit  entsprechenden  An- 

25  schlagflächen  118,118'  an  den  Stützelementen  54 
zusammenwirken. 

Fig.  7  zeigt  den  Einlauf  der  Haltemittel  42  auf 
die  Verarbeitungstrommel  12  und  Fig.  8  den  Aus- 
lauf  dieser  Haltemittel  42  ab  der  Verarbeitungs- 

30  trommel  12  schrittweise,  wobei  in  ausgezogenen 
Linien  die  Halteglieder  44  und  Wandelemente  22 
mit  Auflagen  24  im  Arbeitstakt  und  strichpunktiert 
Halteglieder  44  und  Auflagen  24  mittig  zwischen 
Arbeitstakten  angedeutet  sind.  Beim  Aufeinander- 

35  auflaufen  der  Stützelemente  54  auf  die  betreffende 
Auflage  24  halten  die  Anschlagzapfen  116  unter 
Zusammenwirken  mit  der  Anschlagfläche  118  die 
Halteglieder  44  in  einer  Lage,  so  dass  die  Ausneh- 
mungen  110  und  die  Auflagen  24  aufeinanderzu 

40  ausgerichtet  sind.  Im  Zuge  der  Weiterdrehung  der 
Verarbeitungstrommel  12  in  Pfeilrichtung  D  und  der 
entsprechenden  Mitbewegung  der  Haltemittel  42 
werden  die  Halteglieder  44  leicht  nach  rückwärts 
geneigt,  dies  infolge  der  bezüglich  der  betreffen- 

45  den  Achsialebene  leicht  nach  vorne  geneigten  Aus- 
richtung  der  Wandelemente  22,  wie  dies  in  der  Fig. 
7  anhand  des  untersten  Haltegliedes  44  angedeutet 
ist.  Die  Lage  dieses  Haltegliedes  44  ist  dabei  durch 
die  Auflage  24  bestimmt.  Desgleichen  hält  beim 

50  Ablaufen  der  Stützelemente  54  ab  der  betreffenden 
Auflage  24  der  Anschlagzapfen  116  die  Stützel- 
emente  54  in  der  auf  die  Auflage  24  ausgerichteten 
Stellung,  wobei  der  Anschlagzapfen  116  mit  der 
Anschlagfläche  118'  des  Stützelementes  54  zu- 

55  sammenwirkt  (Fig.  8). 
Wie  dies  aus  der  Fig.  1  und  2  erkennbar  ist, 

laufen  die  Greifer  60  jedes  Förderers  58  in  einer 
Ebene  um,  die  rechtwinklig  zur  Achse  14  der  Ver- 
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arbeitungstrommel  12  verläuft.  Diesen  Förderern 
58  sind  Abwickelstationen  120  geradlinig  vorgela- 
gert,  wie  sie  beispielsweise  in  der  EP-A-0  281  790 
bzw.  der  entsprechenden  US-A-4,898,336  und  EP- 
A-0  298  267  bzw.  der  entsprechenden  US-A- 
4,995,563  beschrieben  sind.  An  einem  vertikalen 
Ständer  122  ist  eine  Lageranordnung  124  für  einen 
Wickel  126  angeordnet.  Der  Wickel  126  besteht 
aus  zusammen  mit  einem  unter  Zugspannung  ste- 
henden  Wickelband  128  in  Schuppenformation  auf 
einem  Wickelkern  aufgewickelten  Druckereiproduk- 
ten  10.  Ein  Endlosband  130  liegt  unterschlächtig 
am  Wickel  126  an  und  leitet  die  abgewikkelten 
Druckereiprodukte  10  einem  Bandförderer  132  zu. 
Die  Abwickelstationen  120  sind  quasi  Teil  einer 
Doppelabwickelstation,  da  jeweils  zwei  Abwickelsta- 
tionen  Rücken  an  Rücken  mit  gegebenenfalls  ge- 
meinsamem  Ständer  120  nebeneinander  vorgese- 
hen  sind.  Es  sind  jeweils  zwei  Abwickelstationen 
120  hintereinander  geschaltet,  die  abwechslungs- 
weise  im  Einsatz  sind,  um  einen  ununterbrochenen 
Betrieb  sicherzustellen,  wenn  die  eine  Abwickelsta- 
tion  120  mit  einem  neuen  Wickel  126  bestückt 
werden  muss.  Die  jeweiligen  Bandförderer  132  för- 
dern  die  abgewickelten  Druckereiprodukte  einer 
Uebergabeeinrichtung  134  zu,  wie  sie  aus  der  EP- 
A-0  368  009  bzw.  der  entsprechenden  US-A- 
5,042,792  bekannt  ist.  Dort  werden  die  Druckerei- 
produkte  10  mit  dem  Falz  voraus  gegen  einen 
Anschlag  gefördert  und  gegen  oben  ausgebogen, 
so  dass  jeweils  ein  Greifer  60  ein  Druckereiprodukt 
10  im  Bereich  seines  Falzes  68  ergreifen  kann.  Die 
Ketten  64  an  denen  die  Greifer  60  angeordnet  sind 
und  Umlenkräder  für  die  Ketten  64  der  Förderer  58 
sind  strichpunktiert  angedeutet. 

Es  ist  zu  beachten,  dass  die  beiden  an  einem 
einzigen  Ständer  122  angeordneten  Lageranord- 
nungen  124  derart  bezüglich  der  Verarbeitungs- 
trommel  12  ausgerichtet  sind,  dass  die  betreffen- 
den  Druckereiprodukte  10  in  einer  Ebene  gefördert, 
jeweils  zwei  Trommelabschnitten  34  zugeführt  wer- 
den,  zwischen  welchen  ein  weiterer  Trommelab- 
schnitt  34  liegt.  Zwei  in  Längsrichtung  der  Verar- 
beitungstrommel  12  gesehen  aufeinanderfolgende 
Doppelabwickelstationen  sind  jeweils  um  die  Länge 
zweier  Trommelabschnitte  34  voneinander  beab- 
standet,  was  wiederum  das  Zuführen  der  Drucke- 
reiprodukte  in  einer  Ebene  erlaubt,  und  zudem  das 
Beladen  der  Lageranordnungen  124  mit  Wickeln 
126  ermöglicht. 

Ebenfalls  die  Wegführstation  32  weist  einen 
allgemein  bekannten  Greiferförderer  140  auf.  Die- 
ser  erfasst  die  auf  den  Auflagen  24  aufliegenden 
fertig  verarbeiteten  Druckereiprodukte  im  Bereich 
ihrer  Falze  68  und  fördert  sie  weg.  Um  das  Ergrei- 
fen  zu  ermöglichen,  weisen  die  Auflagen  24  im 
Bereich  des  Trommelabschnittes  34.7  Aussparun- 
gen  142  auf. 

Mit  144  sind  als  Bandförderer  ausgebildete 
Fördereinrichtungen  bezeichnet,  die  unterhalb  der 
Verarbeitungstrommel  12  hindurchführen,  um  unab- 
hängig  von  den  gezeigten  Abwickelstationen  120 

5  Druckereiprodukte  10  der  Uebergabeeinrichtung 
134  zuführen  zu  können.  Die  mit  36  bezeichnete 
Vorrichtung  kann  einen  allgemein  bekannten  Anle- 
ger  146  aufweisen,  der  von  einem  Stapel  in  be- 
kannter  Art  und  Weise  jeweils  das  unterste  Produkt 

io  10'  abzieht,  welches  über  einen  Bandförderer  148 
der  Verarbeitungstrommel  12  zugeführt  und  in  den 
Aufnahmeteil  26  eingeschossen  wird. 

Die  Funktionsweise  der  in  der  Fig.  1  gezeigten 
Vorrichtung  ist  wie  folgt.  Der  Förderer  58  der,  in 

15  Vorschubrichtung  V  gesehen  ersten  Zuführstation 
30,  führt  im  Zuführabschnitt  34.2  jeder  Auflage  24 
ein  Druckereiprodukt  10  zu,  so  dass  dieses  ritt- 
lingsweise  auf  die  Auflage  24  zu  liegen  kommt,  wie 
dies  Fig.  2  zeigt.  Beim  Drehen  der  Verarbeitungs- 

20  trommel  12  in  Drehrichtung  D  behalten  die  abge- 
legten  Druckereiprodukte  10  bezüglich  der  Aufla- 
gen  24  ihre  Lage  bei,  bis  die  Vorschubmittel  72 
jeweils  einen  Arbeitshub  ausführen.  Dies  geschieht 
im  in  der  Fig.  1  nicht  sichtbaren  hinteren  oberen 

25  Quadranten  der  Verarbeitungstrommel  12.  Dabei 
gelangen  die  Druckereiprodukte  10  in  den  Trom- 
melabschnitt  34.3,  wo  keine  Verarbeitung  erfolgt. 
Im  Zuge  der  nächsten  Umdrehung  werden  die 
Druckereiprodukte  10  von  diesem  Trommelab- 

30  schnitt  34.3  dem  Zuführabschnitt  34.4  zugeführt, 
wo  nun  auf  jedes  Druckereiprodukt  10  vom  ent- 
sprechenden  Förderer  58  ein  weiteres  Druckerei- 
produkt  10  rittlings  abgelegt  wird.  Diese  beiden 
aufeinander  abgelegten  Druckereiprodukte  10  wer- 

35  den  nun  im  Zuge  dreier  weiterer  Umdrehungen  der 
Verarbeitungstrommel  12  schrittweise  dem  der 
nächstfolgenden  Zuführstation  30  zugeordneten 
Zuführabschnitt  zugeschoben,  wo  wiederum  ein 
weiteres  Druckereiprodukt  10  rittlingsweise  darauf 

40  abgelegt  wird.  Die  Druckereiprodukte  10  werden  in 
dieser  Art  und  Weise  schrittweise  im  Zuge  jeder 
Umdrehung  einem  nachfolgenden  Trommelab- 
schnitt  34  zugeführt,  wo  eine  Weiterverarbeitung 
der  Druckereiprodukte  10  stattfinden  kann  oder 

45  nicht.  Erreichen  die  fertig  verarbeiteten  Druckerei- 
produkte  10  den  Zuführabschnitt  34.7  am  Ende  der 
Verarbeitungstrommel  12,  werden  die  Fertigproduk- 
te  vom  Greiferförderer  140  übernommen  und  weg- 
geführt. 

50  Gegebenenfalls  werden  seitengerecht  Beilagen 
10'  mittels  der  Vorrichtung  36  den  Druckereipro- 
dukten  10  beigegeben  und/oder  mittels  Vorrichtun- 
gen  38  Beilagen  seitengerecht  auf  die  Druckerei- 
produkte  10  angeklebt.  Im  weiteren  können  die 

55  gesammelten  Druckereiprodukte  10  mittels  der 
Heftvorrichtung  40  zusammengeheftet  werden.  Der 
Vollständigkeit  halber  sei  erwähnt,  dass  die  Druk- 
kereiprodukte  10  beim  Durchlaufen  des  unteren 
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Teils  der  Bewegungsbahn  jeweils  von  Haltemitteln 
42  am  Herunterfallen  gehindert  werden. 

Fig.  11  zeigt  eine  der  Fig.  1  ähnliche  weitere 
Ausbildungsform  der  erfindungsgemässen  Einrich- 
tung.  Der  wesentliche  Unterschied  besteht  darin, 
dass  die  Bewegungsbahn  136  der  Greifer  der  För- 
derer  58  jeweils  nicht  mehr  ausschliesslich  in  einer 
Ebene  verlaufen,  sondern  im  Mittelbereich  S-för- 
mig  gebogen  sind,  um  zu  ermöglichen,  dass  zwi- 
schen  jeweils  aufeinanderfolgenden,  einer  Zuführ- 
station  30  zugeordneten  Trommelabschnitten  34 
(Zuführabschnitt)  immer  ein  einziger  weiterer  Trom- 
melabschnitt  34  vorhanden  ist.  In  dieser  Figur  sind 
die  Trommelabschnitte  der  Verarbeitungstrommel 
12  nur  noch  mit  mit  entsprechenden  Bezugszei- 
chen  34  versehenen  Pfeilen  angedeutet. 

Die  Verarbeitungstrommel  12  ist  am  Maschi- 
nengestell  18  frei  drehbar  gelagert  und  mittels  des 
schematisch  gezeigten  Antriebsmotors  16  kontinu- 
ierlich  drehend  angetrieben.  Auch  die  Antriebsvor- 
richtung  28  für  die  in  dieser  Figur  nicht  gezeigten 
Vorschubmittel  ist  nur  symbolisch  angedeutet,  wie 
auch  die  Wegführstation  32. 

Jede  Zuführstation  30  weist  zwei  hintereinan- 
der  geschaltete  Abwickelstationen  120  auf,  wobei 
wie  dies  weiter  oben  im  Zusammenhang  mit  der 
Fig.  1  beschrieben  ist,  die  abgewickelten  Drucke- 
reiprodukte  10  über  Bandförderer  132  der  Ueber- 
gabeeinrichtung  134  zugeführt  werden.  Von  dieser 
werden  die  Druckereiprodukte  10  einzelweise  von 
den  Greifern  60  des  Förderers  58  übernommen 
und  dem  betreffenden  Zuführabschnitt  34  zuge- 
führt.  Die  Abwickelstationen  120  von  jeweils  zwei 
benachbarten  Zuführstationen  30  sind  Rücken  an 
Rücken  angeordnet,  so  dass  zwischen  jeweils  paar- 
weise  beieinander  stehenden  Abwickelstationen 
120  ein  Gang  frei  bleibt,  um  die  beidseitig  dieses 
Gangs  vorhandenen  Abwickelstationen  120  mit 
Wickeln  126  zu  bestücken.  Dieser  unterschiedliche 
Abstand  zwischen  den  Abwickelstationen  120  wird 
durch  die  in  der  Aufsicht  S-förmig  verlaufende  Be- 
wegungsbahn  136  der  Greifer  ausgeglichen.  Im 
übrigen  ist  die  Funktionsweise  der  in  dieser  Fig.  11 
gezeigten  Einrichtung  gleich  der  in  der  Fig.  1  ge- 
zeigten  und  weiter  oben  beschriebenen  Einrich- 
tung. 

Es  ist  selbstverständlich  auch  denkbar,  nicht 
nur  dem  Trommelabschnitt  34.7,  sondern  auch  ei- 
nem  anderen  Trommelabschnitt  34  eine  Wegführ- 
station  zuzuordnen.  In  diesem  Fall  können  mit  der- 
selben  Verarbeitungseinrichtung  verschiedene  Fer- 
tigprodukte  hergestellt  werden. 

Es  ist  auch  möglich,  anstelle  des  Greiferförde- 
rers  140  der  Wegführstation  32  einen  Bandförderer 
vorzusehen,  auf  welchen  die  Fertigprodukte  infolge 
ihres  Eigengewichtes  ab  den  Auflagen  24  fallen. 
Sind  mittels  eines  Greiferförderers  Druckereipro- 
dukte  wegzuführen,  die  entweder  lose  Beilagen 

enthalten,  oder  welche  zusammengetragene  Druk- 
kereiprodukte  aufweisen,  so  ist  es  auch  denkbar, 
dass  der  Greiferförderer  die  fertigen  Druckereipro- 
dukte  10  unterhalb  der  Verarbeitungstrommel  12 

5  erfasst.  Es  ist  grundsätzlich  möglich,  dass  die 
Wegführstation  die  gesammelten  Druckereiproduk- 
te  10  an  einer  in  Umfangsrichtung  gesehen  beliebi- 
gen  Stelle  übernehmen  kann. 

Es  ist  selbstverständlich  auch  denkbar,  an  ei- 
io  ner  Kette  64  die  benachbarten  Trommelabschnitten 

34  zugeordneten  Halteglieder  44  abzustützen.  Wei- 
ter  können  die  Zugorgane  46  bzw.  Ketten  64  in 
Schienen  geführt  sein,  um  die  Stützelemente  54  an 
den  Auflagen  24  in  Anlage  zu  halten  und  die  Verar- 

15  beitungstrommel  12  abzustützen.  In  diesem  Fall 
können  die  Zugorgane  46  elastisch  ausgebildet 
sein. 

Ein  Halteelement  kann  sich  auch  über  zwei 
oder  mehr  Trommelabschnitte  34  erstrecken  und 

20  an  seinen  Enden  je  ein  Stützelement  aufweisen. 
Da  die  vorliegende  Erfindung  es  ermöglicht, 

die  Verarbeitungstrommel  12  sehr  lange  und  mit 
kleinem  Durchmesser  auszubilden,  ist  es  auch  von 
Vorteil,  diese  beiderends  anzutreiben.  So  ist  es 

25  auch  denkbar,  die  Zugorgane  46  anzutreiben,  so 
dass  diese  über  den  Eingriff  der  Stützelemente  54 
und  Auflagen  24  die  Verarbeitungstrommel  12  an- 
treiben. 

Auch  kann  die  Verarbeitungstrommel  zwischen 
30  den  Haltemitteln  42,  z.B.  über  separate  Ketten  und 

Stützelemente  abgestützt  sein. 
Wie  dies  insbesondere  aus  der  Fig.  2  ersicht- 

lich  ist,  umgreifen  die  Haltemittel  42  die  Verarbei- 
tungstrommel  12  nicht  nur  im  untersten  Abschnitt 

35  des  unteren  Teils  der  Umlaufbahn,  in  welchem  die 
Auflagen  24  und  Falze  68  der  Druckereiprodukte 
10  nach  unten  gerichtet  sind,  sondern  beidseitig 
über  diesen  Abschnitt  hinaus  weiter  nach  oben. 
Dies  erlaubt  eine  grössere  Drehzahl  der  Verarbei- 

40  tungstrommel  12,  wobei  es  durchaus  denkbar  ist, 
dass  der  Anfang  des  Förderhubs  noch  beginnt, 
solange  die  Druckereiprodukte  10  und  Auflagen  24 
von  dem  betreffenden  Halteelement  56  umfasst 
sind.  Dabei  ist  zu  beachten,  dass  die  Druckereipro- 

45  dukte  10  aber  nicht  mit  Stützelementen  54  kollidie- 
ren.  Auf  jeden  Fall  findet  aber  im  genannten  Ab- 
schnitt  der  Umlaufbahn,  in  welchem  die  Druckerei- 
produkte  10  durch  die  Haltemittel  42  alleine  und 
nicht  durch  Reibung  mit  den  Wandelementen  22 

50  und  Auflagen  24  am  Herunterfallen  ab  der  Verar- 
beitungstrommel  12  gehindert  sind,  keine  Förde- 
rung  in  Axialrichtung  statt. 

Patentansprüche 
55 

1.  Verfahren  zum  Verarbeiten  von  Druckereipro- 
dukten,  bei  dem  gefaltete  Druckereiprodukte 
(10)  in  mindestens  einem  Zuführabschnitt  (34, 
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34.2,  34.4)  einer  um  eine  etwa  horizontale  Ach- 
se  (14)  drehend  angetriebenen  Verarbeitungs- 
trommel  (12)  auf  deren  in  Umfangsrichtung 
regelmässig  verteilte,  ungefähr  parallel  zur 
Achse  (14)  verlaufende,  sattelförmige  Auflagen 
(24)  rittlingsweise  abgelegt  und  dann  im  Zuge 
von  Umdrehungen  der  Verarbeitungstrommel 
(12)  schrittweise  entlang  den  Auflagen  (24)  zu 
einem  Wegführabschnitt  (34.7)  der  Verarbei- 
tungstrommel  (12)  transportiert  und  beim 
Durchlaufen  eines  Abschnitts  des  unteren  Teils 
der  Umlaufbahn  um  die  Achse  (14),  in  wel- 
chem  Abschnitt  der  Falz  (68)  der  Druckereipro- 
dukte  (10)  im  wesentlichen  nach  unten  gerich- 
tet  ist,  am  Herabfallen  von  der  Verarbeitungs- 
trommel  (12)  gehindert  werden,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Druckereiprodukte  (10) 
durch  Stessen  an  ihrer,  in  Transportrichtung 
(V)  gesehen  nachlaufenden  Kante,  im  oberen 
Teil  der  Umlaufbahn  jeweils  um  mindestens 
einen  Teil  eines  Schritts  vorgeschoben  wer- 
den,  und  die  im  genannten  Abschnitt  des  un- 
teren  Teils  der  Umlaufbahn  in  Richtung  der 
Achse  (14)  stillstehenden  Druckereiprodukte 
(10)  ausschliesslich,  von  unter  der  Verarbei- 
tungstrommel  (12)  angeordneten,  endlosen 
und  mit  den  Auflagen  (24)  mitlaufenden  Halte- 
mitteln  (42)  am  Herabfallen  gehindert  werden. 

2.  Einrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  1  ,  mit  einer  um  eine  etwa  hori- 
zontale  Achse  (14)  drehend  angetriebenen  Ver- 
arbeitungstrommel  (12)  mit  in  Umfangsrichtung 
regelmässig  verteilten,  ungefähr  parallel  zur 
Achse  (14)  verlaufenden  und  an  etwa  radialen 
Wandelementen  (22)  angeordneten,  sattelför- 
migen  Auflagen  (24),  mindestens  einem  Zu- 
führabschnitt  (34,  34.2,  34.4),  in  welchem  ge- 
faltete  Druckereiprodukte  (10)  rittlingsweise  auf 
die  Auflagen  (24)  ablegbar  sind,  einem  bezüg- 
lich  diesem  in  Richtung  der  Achse  (14)  ver- 
setzten  Wegführabschnitt  (34.7),  in  welchem 
die  verarbeiteten  Druckereiprodukte  (10,10') 
von  der  Verarbeitungstrommel  (12)  wegführbar 
sind,  und  Transportmitteln  zum  schrittweisen 
Transport  der  Druckereiprodukte  (10,  10')  vom 
Zuführabschnitt  (34,  34.2,  34.4)  zum  Wegführ- 
abschnitt  (34.7),  wobei  die  Transportmittel  im 
Zuge  einer  Umdrehung  der  Verarbeitungstrom- 
mel  (12)  in  Richtung  (V)  vom  Zuführabschnitt 
(34,  34.2,  34.4)  gegen  den  Wegführabschnitt 
(34.7)  einen  Arbeitshub  (76)  und  in  entgegen- 
gesetzter  Richtung  einen  Rückhub  (76')  aus- 
führen,  und  die  Druckereiprodukte  (10,  10')  am 
Herabfallen  von  der  Verarbeitungstrommel  (12) 
in  einem  Abschnitt  des  unteren  Teils  der  Um- 
laufbahn  der  Auflagen  (24),  in  welchem  Ab- 
schnitt  die  Auflagen  (24)  im  wesentlichen  ge- 

gen  unten  gerichtet  sind,  gehindert  sind,  da- 
durch  gekennzeichnet,  dass  die  Transportmit- 
tel  durch  Vorschubmittel  (72)  gebildet  sind,  die 
auf  die  Druckereiprodukte  (10,  10')  aus- 

5  schliesslich  schiebend  und,  in  Richtung  (V) 
des  Arbeitshubs  (76)  gesehen  auf  deren  Nach- 
laufkanten  (10")  einwirken,  in  einem  oberen 
Bereich  der  Umlaufbahn  jeweils  mindestens  ei- 
nen  Teil  des  Arbeitshubs  (76)  ausführen  und 

io  im  genannten  Abschnitt  der  Umlaufbahn  vor- 
schubinaktiv  sind,  und  dass  unter  der  Verarbei- 
tungstrommel  (12)  endlose  Haltemittel  (42)  an- 
geordnet  sind,  die  mindestens  im  genannten 
Abschnitt  der  Umlaufbahn  die  Verarbeitungs- 

15  trommel  (12)  umgreifen  und  synchron  mit  den 
Auflagen  (24)  mitlaufen. 

3.  Einrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Vorschubmittel  (72)  jedem 

20  Wandelement  (22)  zugeordnete,  über  dieses  in 
einen  von  diesem  und  einem  benachbarten 
Wandelement  (22)  begrenzten  Aufnahmeteil 
(26)  vorstehende  und  in  axialer  Richtung  um 
einen  Arbeitshub  (76)  voneinander  beabstande- 

25  te,  vorzugsweise  als  Mitnehmerstege  (74)  aus- 
gebildete  Schiebenocken  (75)  aufweisen. 

4.  Einrichtung  nach  Anspruch  2  oder  3,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  Wandelemente  (22) 

30  in  Richtung  der  Achse  (14)  verlaufende,  profil- 
artige  Führungsorgane  (84)  aufweisen  an  de- 
nen  die  Vorschubmittel  (72)  wagen-  oder 
schlittenartig  geführt  sind. 

35  5.  Einrichtung  nach  Anspruch  3  und  4,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  Vorschubmittel  (72) 
an  den  Führungsorganen  (84)  gelagerte,  vor- 
zugsweise  jeweils  die  vordere  Wand  (78)  des 
betreffenden  Wandelementes  (22)  bildende 

40  Wagen  (94)  aufweisen  an  denen  die  Schieben- 
ocken  (75)  bzw.  Mitnehmerstege  (74)  angeord- 
net  sind. 

6.  Einrichtung  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
45  zeichnet,  dass  die  Wagen  (94)  ein,  vorzugswei- 

se  rinnenartig  ausgebildetes,  den  betreffenden 
Aufnahmeteil  (26)  in  radialer  Richtung  innen 
begrenzendes  Bodenelement  (100)  aufweisen. 

50  7.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  2  bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  einem 
Wandelement  (22)  zugeordneten  Vorschubmit- 
tel  (72)  in  den,  in  Drehrichtung  (D)  der  Verar- 
beitungstrommel  (12)  gesehen  jeweils  von  die- 

55  sem  und  dem  benachbarten  vorlaufenden 
Wandelement  (22)  begrenzten  Aufnahmeteil 
(26)  eingreifen,  und  einen  Arbeitshub  (76)  in- 
nerhalb  eines,  dem  Abschnitt  des  unteren  Teils 

10 
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der  Umlaufbann  folgenden  und  etwa  vertikal 
über  der  Achse  (14)  endenden  Bereich  der 
Umlaufbahn  der  betreffeden  Auflage  (24)  und 
einen  Rückhub  (76')  innerhalb  eines  diesem 
Bereich  folgenden  und  etwa  vertikal  unter  der 
Achse  (14)  endenden  weiteren  Bereich  der 
Umlaufbann  ausführen. 

8.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  2  bis  7, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Vorschub- 
mittel  (72)  mittels  einer  Antriebsvorrichtung 
(28)  angetrieben  sind,  die  eine,  vorzugsweise 
ausserhalb  der  Verarbeitungstrommel  (12)  an- 
geordnete,  stillstehende  Kulissenanordnung 
(108)  aufweist,  in  der  ein  Folgeglied  (106)  der 
jeweils  einem  Wandelement  (22)  zugeordneten 
Vorschubmittel  (72)  geführt  ist. 

9.  Einrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Lage  der  Antriebsvorrich- 
tung  (28)  bezüglich  der  Verarbeitungstrommel 
(12)  in  Richtung  der  Achse  (14)  einstellbar  ist. 

10.  Einrichtung  nach  Anspruch  8  oder  9,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  Verbindung  zwischen 
den  einer  Auflage  (24)  zugeordneten  Vor- 
schubmitteln  (72)  und  der  Antriebsvorrichtung 
(28)  gesteuert  lösbar  ist,  oder  die  Kulissenan- 
ordnung  (108)  einen  Nebenzweig  aufweist  in 
den  die  Folgeglieder  (106)  individuell  einfahr- 
bar  sind,  um  während  einer  Umdrehung  der 
Verarbeitungstrommel  (12)  die  betreffenden 
Vorschubmittel  (72)  in  Richtung  der  Achse  (14) 
fest  zu  halten. 

11.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  2  bis 
10,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Halte- 
mittel  (42),  vorzugsweise  im  Querschnitt  V- 
förmige  und  sich  mindestens  etwa  über  die 
Länge  eines  Trommelabschnittes  (34)  erstrek- 
kende  Halteelemente  (56)  aufweisen,  die  die 
Auflagen  (24)  beabstandet  umgreifen  und  an 
endlosen,  um  parallel  zur  Achse  (14)  drehbar 
gelagerte  Umlenkräder  (48,  48',52,  52')  geführ- 
ten  Zugorganen  (46)  befestigt  sind. 

12.  Einrichtung  nach  Anspruch  11,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  an  jedem  Halteelement 
(56)  beiderends  ein  den  Auflagen  (24)  etwa 
gegengleich  geformtes,  mit  dem  betreffenden 
Zugorganen  (46)  verbundenes  Stützelement 
(54)  angeordnet  ist,  und  die  Stützelemente  (54) 
ausserhalb  der  Druckereiprodukte  (10,10')  mit 
den  Auflagen  (24)  in  Eingriff  gelangen. 

13.  Einrichtung  nach  Anspruch  12,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Zugorgane  (46)  im  we- 
sentlichen  unelastisch  sind,  um  über  die  Stüt- 

zelemente  (54)  die  Verarbeitungstrommel  (12) 
abzustützen. 

14.  Einrichtung  nach  Anspruch  12  oder  13,  da- 
5  durch  gekennzeichnet,  dass  die  Stützelemente 

(54)  bezüglich  der  Zugorgane  (46)  beschränkt 
schwenkbar  sind. 

15.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  2  bis 
io  14,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Verar- 

beitungstrommel  (12)  mehrere  Zuführabschnit- 
te  (34,  34.2,  34.4)  aufweist  und  zwischen  auf- 
einanderfolgenden  Zuführabschnitten  (34,  34.2, 
34.4)  mindestens  ein  weiterer  Trommelab- 

15  schnitt  (34,34.3)  vorgesehen  ist. 

16.  Einrichtung  nach  Anspruch  15,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  den  Zuführabschnitten  (34, 
34.2,  34.4)  Zuführstationen  (30)  zugeordnet 

20  sind,  die  mit  Greifern  (60)  versehene  Förderer 
(58)  aufweisen,  die  im  wesentlichen  in  zueinan- 
der  etwa  parallelen  und  quer  zur  Achse  (14) 
verlaufenden  Ebenen  umlaufen,  und  dass  vor- 
zugsweise  den  Zuförderen  (58)  Abwickelstatio- 

25  nen  (120)  zum  Abwickeln  der  zusammen  mit 
einem  Wickelband  (128)  zu  einem  Wickel 
(126)  aufgewickelten  Druckereiprodukte  (10) 
geradlinig  vorgeschaltet  sind. 

30  17.  Einrichtung  nach  Anspruch  15  oder  16,  da- 
durch  gekennzeichnet,  dass  Trommelabschnit- 
ten  (34)  zwischen  jeweils  zwei  Zuführabschnit- 
ten  (34)  oder  den  Zuführabschnitten  (34,  34.2, 
34.4)  und  dem  Wegführabschnitt  (34.7)  weiter 

35  Verarbeitungsstationen,  vorzugsweise 
Beilagen-Zuführeinrichtungen  (36),  Beilagen- 
Anklebeinrichtungen  (38)  oder  Hefteinrichtun- 
gen  (40)  zugeordnet  sind. 

40  18.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  2  bis 
17,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  dem  Weg- 
führabschnitt  (34,7)  eine  Wegführstation  (32) 
mit  einem  Wegförderer  140)  zugeordnet  ist, 
der  in  Umfangsrichtung  der  Verarbeitungstrom- 

45  mel  (12)  gesehen  an  einer  beliebigen  Stelle 
die  Druckereiprodukte  (10,10')  übernimmt. 
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