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@ Vorrichtung zum Herstellen von mehrteiligen Druckerzeugnissen.

@ Die Vorrichtung zur Herstellung von aus mehre-
ren Teilprodukten bestehenden Druckerzeugnissen,
wie z. B. Zeitungen, Zeitschriften und dergleichen,
weist eine um eine in etwa horizontale Achse (1)
drehend angetriebene Verarbeitungstrommel (2) auf.
Letztere ist mit in Umfangsrichtung regelmaBig ver-
teilten, im wesentlichen parallel zur Achse (1) verlau-
fenden sattelférmigen Auflagen (6) sowie mit Trans-
portmitteln zum Transport der Produkte entlang der
sattelférmigen Auflagen (6) von einer im axialen
Trommelendbereich angeordneten Produktzuflihrsta-
tion (7) zu einer in Achsrichtung von dieser beab-
standeten, im gegeniliberliegenden Trommelendbe-
reich angeordneten Erzeugnisentnahmestation (18')
versehen. Zwischen der Produkizufiihr- (7) und der
Erzeugnisentnahmestation (18') sind mindestens

zwei  Produktbearbeitungsstationen, insbesondere
Sammel-, Einsteck-, Zusammentrag-, Heft-, Karten-
klebe-, Verleim-, Schneidstationen (12, 7', 12', 16,
16', 9, 9") und/oder dergleichen vorgesehen. Zwi-
schen zwei in Achsrichtung voneinander beabstan-
deten Produktbearbeitungsstationen (16, 9') und so-
mit auch zwischen der im Trommelendbereich ange-
ordneten Produktzufiinrstation (7) und der im gegen-
Uberliegenden Trommelendbereich angeordneten Er-
zeugnisentnahmestation (18') ist zumindest eine wei-
tere Erzeugnisentnahmestation (18) vorgesehen, die
wahlweise aktivierbar oder deaktivierbar ist, was es
erlaubt, die durch diese weitere Erzeugnisentnahme-
station (18) voneinander getrennten Abschnitte (3, 4)
der Verarbeitungstrommel (2) parallel zueinander
oder in Serie arbeiten zu lassen.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von aus mehreren Teilprodukten bestehen-
den Druckerzeugnissen, wie z. B. Zeitungen, Zeit-
schriften und dergleichen, mit einer um eine in
etwa horizontale Achse drehend angetriebenen
Verarbeitungstrommel mit in Umfangsrichtung re-
gelmiBig verteilten, im wesentlichen parallel zur
Achse verlaufenden sattelférmigen Auflagen sowie
mit Transportmitteln zum Transport der Produkte
entlang der sattelférmigen Auflagen von einer im
axialen Trommelendbereich angeordneten Produki-
zuflhrstation zu einer in Achsrichtung von dieser
beabstandeten, im gegeniberliegenden Tromme-
lendbereich angeordneten Erzeugnisentnahmesta-
tion, wobei zwischen der Produktzufiihr- und der
Erzeugnisentnahmestation mindestens zwei Pro-
duktbearbeitungsstationen, insbesondere Sammel-,
Einsteck-, Zusammentrag-, Hefi-, Einzelprodukte-
klebe-, Verleim-, Schneidstationen und/oder der-
gleichen vorgesehen sind.

Derartige Vorrichtungen werden zur Herstellung
unterschiedlichster Druckerzeugnisse verwendet,
die bei einer entsprechend multifunktionell ausge-
bildeten  Verarbeitungstrommel  beispielsweise
durch Sammeln, Einstecken und/oder Zusammen-
tfragen in aufeinanderfolgenden Produkibearbei-
tungsstationen zu einem fertigen Druckerzeugnis
zusammengefligt werden. Bei Bedarf kdnnen den
einzelnen, fir das Sammeln, Einstecken und/oder
Zusammentragen verantwortlichen Produktbearbei-
tungsstationen bestimmte weitere Produkibearbei-
tungsstationen vor- und/oder nachgeschaltet wer-
den, die Sonderfunktionen, wie zum Beispiel Hef-
ten, Ankleben von Einzelprodukien wie Karten oder
Warenproben, Verleimen oder Schneiden Uberneh-
men.

Durch das Vorsehen derartiger Produkibearbei-
tungsstationen an einer universell einsetzbaren Ver-
arbeitungstrommel k&nnen sowohl komplexe als
auch einfache Druckerzeugnisse unterschiedlich-
ster Art hergestellt werden.

Nachteilig an den beschriebenen, zur Herstel-
lung von komplexen Druckerzeugnissen geeigneten
Vorrichtung ist, daB sich die Herstellung von einfa-
chen Druckerzeugnissen uneffektiv gestaltet, da
auch bei der Herstellung solcher einfacher Drucker-
zeugnisse sdmtliche, an der Verarbeitungstrommel
vorgesehene Produktbearbeitungsstationen durch-
laufen werden missen, wobei ein Teil bzw. ein
GroBteil dieser Produktbearbeitungsstationen bei
der Herstellung solcher einfacher Druckerzeugnisse
keine Funktion erflllen mufB8 und somit abgeschaltet
ist.

Dies flihrt einerseits zu einer ungeniigenden
Ausnutzung der vorhandenen Produktbearbeitungs-
stationen und andererseits auch zu einer unnétig
verlangerten Herstellungszeit, da die Produkte bzw.
die Erzeugnisse sdmtliche Produktbearbeitungssta-
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tionen durchlaufen und somit eine unndtige hohe
Anzahl von Rotationen der Verarbeitungstrommel
mitvoliziehen miissen, bis sie schlielich durch die
im Trommelendbereich gelegene Erzeugnisentnah-
mestation von der Verarbeitungstrommel wegge-
flihrt werden.

Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
so auszubilden, daB sowoh! die Herstellung von
einfachen als auch die Herstellung von komplexen
Druckerzeugnissen mit ein und derselben Vorrich-
tung auf wirtschaftliche Weise durchfiihrbar ist. Da-
bei soll insbesondere die Ausnutzung der vorhan-
denen Produktbearbeitungsstationen erh&ht und
die Herstellungszeit flir einfache Druckerzeugnisse
verringert werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelost, daB zwischen zwei in Achsrichtung vonein-
ander beabstandeten Produktbearbeitungsstationen
und somit auch zwischen der im Trommelendbe-
reich angeordneten Produktzuflihrstation und der
im gegeniberliegenden Trommelendbereich ange-
ordneten Erzeugnisentnahmestation zumindest eine
weitere Erzeugnisentnahmestation vorgesehen ist,
die wahlweise aktivierbar und deaktivierbar ist.

Durch diese erfindungsgemiBe MaBnahme
kann eine Verarbeitungstrommel mit den daran vor-
gesehenen Produktbearbeitungsstationen in  her-
kdmmlicher Weise flir den Seriellbetrieb zur Her-
stellung komplexer Druckerzeugnisse verwendet
werden, wobei in diesem Fall die ersten mit ande-
ren Teilprodukten zusammenzufligenden bzw. die
ersten zu bearbeitenden Teilprodukte der Verarbei-
tungstrommel Uber die im axialen Trommelendbe-
reich angeordnete Produktzufiihrstation zugefiihrt
werden, woraufhin sie beim Durchlaufen aller an
der Verarbeitungstrommel vorgesehenen Produki-
bearbeitungsstationen mit weiteren Teilprodukten
zusammengefiigt bzw. verarbeitet werden, um
schlieBlich als fertiges Erzeugnis von der im ge-
genliberliegenden Trommelendbereich angeordne-
ten Erzeugnisentnahmestation enthommen zu wer-
den.

Fir die Herstellung von einfachen Drucker-
zeugnissen wird erfindungsgemiB eine weitere Er-
zeugnisentnahmestation vorgesehen, die in Trans-
portrichtung hinter den fiir die Herstellung dieses
Erzeugnisses bendtigten Produktbearbeitungssta-
tionen und vor den fiir die Herstellung dieses Er-
zeugnisses nicht bendtigten Produktbearbeitungs-
stationen angeordnet ist, wodurch ein unnd&tiges
und zeitraubendes Durchlaufen der nicht bendtig-
ten Produktbearbeitungsstationen vermieden wird.
Auf diese Weise kann die Herstellungszeit fiir ein-
fache Druckerzeugnisse in einer Vorrichtung, die
auch zur Herstellung von komplexen Druckerzeug-
nissen geeignet ist, erheblich verkilirzt werden.
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Die weitere Erzeugnisentnahmestation ist dabei
je nach Bedarf aktivierbar, so daB sie fiir die Her-
stellung von einfachen Druckerzeugnissen in Be-
trieb und fir die Herstellung von komplexen Druck-
erzeugnissen aufier Betrieb setzbar ist.

Bei einer besonders bevorzugten Ausflihrungs-
form der Erfindung wird in Transportrichtung hinter
der weiteren Erzeugnisentnahmestation und vor zu-
mindest einer Produktbearbeitungsstation eine wei-
tere Produkizufiihrstation vorgesehen.

Durch diese MaBnahme wird erreicht, daf bei
der Herstellung von einfachen Druckerzeugnissen
und aktivierter weiterer Erzeugnisentnahmestation
im Parallelbetrieb gearbeitet werden kann, wobei
jeweils ein Erzeugnis mittels der zwischen der im
Trommelendbereich vorgesehenen Produktzufiihr-
station und der weiteren Erzeugnisentnahmestation
angeordneten Produktbearbeitungsstationen sowie
mittels der zwischen der weiteren Produktzufiihr-
station und der im Trommelendbereich vorgesehe-
nen Erzeugnisentnahmestation angeordneten Pro-
duktbearbeitungsstationen gleichzeitig herstellbar
ist. Auf diese Weise 138t sich einerseits die Herstel-
lungszeit flr ein einfaches Druckerzeugnis erheb-
lich verklirzen und andererseits auch die Ausnut-
zung der an der Verarbeitungstrommel vorgesehe-
nen Produktbearbeitungsstationen deutlich verbes-
sern, da durch den parallelen Betrieb von zwei
oder mehr Trommelabschnitten zur gleichzeitigen
Herstellung mehrerer Druckerzeugnisse vermieden
wird, daB Dbestimmte, mehrere Produktbearbei-
tungsstationen  aufweisende  Trommelabschnitte
nichts zur Herstellung des Erzeugnisses beitragen.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Beispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung
beschrieben. Es zeigt:

Fig. 1 eine erfindungsgemiBe, im Parallelbe-
trieb arbeitende Vorrichtung,

Fig. 2 eine erfindungsgemaife, im Seriellbe-
trieb arbeitende Vorrichtung,

Fig. 3 eine mdgliche Ausflihrungsform einer
sattelférmigen, an einer Verarbei-
tungstrommel vorgesehenen Auflage,
und

Fig. 4 ein einer erfindungsgemiBen Vorrich-

tung zuflihrbares Teilprodukt.

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung besteht
aus einer um eine horizontale Achse 1 drehend
angetriebenen Verarbeitungstrommel 2, welche aus
einem ersten Abschnitt 3 und einem zweiten Ab-
schnitt 4 zusammengesetzt ist.

Die Verarbeitungstrommel 2 weist dabei einen
zylindrischen Kernabschnitt 5 auf, an dessen Man-
telflache in Umfangsrichtung regelmiBig verteilte,
parallel zur Achse 1 verlaufende sattelférmige Auf-
lagen 6 angeordnet sind. In dem dem zweiten
Abschnitt 4 abgewandten Endbereich des ersten
Abschnitts 3 der Verarbeitungstrommel 2 ist eine
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Produktzufiihrstation 7 vorgesehen, mittels welcher
gefaltete Einzelprodukte 8 der Verarbeitungstrom-
mel 2 in Richtung des Pfeiles A zugefiihrt und
nacheinander auf jeweils einer Auflage 6 der rotie-
renden Verarbeitungstrommel 2 abgelegt werden.

An die Produkizufiihrstation 7 schlieBt sich in
Richtung der Trommelachse 1 versetzt dazu eine
Kartenklebestation 9 an, welcher in Richtung des
Pfeiles B Karten 10 zugefiihrt und auf das Produkt
11 aufgeklebt werden.

In Axialrichtung versetzt zur Kartenklebestation
9 ist eine Sammelstation 12 vorgesehen, in welcher
gefaltete Produkte 13 in Richtung des Pfeiles C
rittlings auf die bereits mit aufgeklebten Karten 10
versehenen Produkte 15 abgelegt werden.

An die Sammelstation 12 schlieBt sich eine
einen Rotationshefter 14 aufweisende Heftstation
16 an, mittels welcher die das fertige Druckerzeug-
nis 17 bildenden Teilprodukte an ihrem gemeinsa-
men Falz miteinander verheftet werden.

An den Rotationshefter 16 schlieBt sich eine
Erzeugnisentnahmestation 18 an, in welcher die
fertigen Erzeugnisse 19 mittels jeweils einer auto-
matisch betitigbaren Klammer 20a eines Wegfor-
derers 20 ergriffen und von der jeweiligen Auflage
6 abgehoben werden. Der Wegférderer 20 frdert
die Erzeugnisse 19 von der Verarbeitungstrommel
2 in Tangentialrichtung in Richtung des Pfeiles E
weg.

Alle bisher beschriebenen Stationen sind im
Bereich des ersten Abschnitts 3 der Verarbeitungs-
tfrommel 2 angeordnet.

An den mit der Erzeugnisentnahmestation 18
versehenen Bereich des Abschnitts 3 der Verarbei-
tungstrommel 2 schlieBt sich axial ausgerichtet mit
diesem der Abschnitt 4 der Verarbeitungstrommel
2 an, wobei - was in der Betriecbsweise gemiB Fig.
1 nicht unbedingt n&tig ist - die sattelfrmigen
Auflagen 6, 6' der beiden Abschnitte 3, 4 der
Verarbeitungstrommel 2 umfangsmiBig miteinan-
der ausgerichtet sind, so daB sich ein bindiger
Ubergang zwischen den Auflagen 6, 6" der beiden
Abschnitte 3, 4 der Verarbeitungstrommel 2 ergibt.

Der Abschnitt 4 der Verarbeitungstrommel 2 ist
analog zu Abschnitt 3 mit entsprechenden Statio-
nen 7', 9', 12", 16" und 18' versehen.

Wenn die Vorrichtung gem3B Fig. 1 in Betrieb
gesetzt wird, beginnen die beiden, vorzugsweise
Uber eine gemeinsame Antriebswelle 21 angetrie-
benen Abschnitte 3, 4 der Verarbeitungstrommel 2
synchron zu rotieren. AnschlieBend beginnen die
beiden Produktzuflihrstationen 7, 7' gleichzeitig zu
arbeiten, wodurch beiden Abschnitten 3, 4 der Ver-
arbeitungstrommel 2 gleichzeitig Einzelprodukte 8,
8' zur weiteren Bearbeitung zugefiihrt werden.

Die Auflagen 6, 6' sind auf bekannte Weise mit
nicht dargestellten Transportmitteln versehen, mit-
tels welcher die auf den Auflagen 6, 6' abgelegten
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Produkte entlang dieser Auflagen 6, 6' in Richtung
der Trommelachse 1 gefbrdert werden k&nnen.
Durch die Kombination dieser durch die Transport-
mittel bedingten F&rderbewegung mit der Rotation
der Verarbeitungstrommel 2 beschreiben die auf
den Auflagen 6, 6' abgelegten Produkte eine mit
den Pfeilen D, D' angedeutete, im wesentlichen
spiralférmige Bahn um die Trommelachse 1, wobei
sie wdhrend einer Trommelumdrehung jeweils um
den zwischen zwei benachbarten Stationen vorge-
sehenen Abstand in Trommelachsenrichtung ver-
schoben werden, so daB pro Umdrehung der Verar-
beitungstrommel 2 jeweils ein Bearbeitungsvorgang
an jedem in der Vorrichtung befindlichen Produkt
durchgefiihrt werden kann. Im Bereich der Zuflihr-
und Bearbeitungsstationen 9, 12, 16, 7', 9', 12, 16'
werden die Produkte nicht vorgeschoben.

Diese Produkte durchlaufen folglich auf der er-
wihnten Bewegungsbahn alle auf dem jeweiligen
Abschnitt 3, 4 der Verarbeitungstrommel 2 vorge-
sehenen Stationen 9, 12, 16 bzw. 9', 12", 16",
woraufhin sie an den jeweiligen Erzeugnisentnah-
mestationen 18, 18' als fertiges Erzeugnis 19, 19'
durch die Wegf&rderer 20, 20" vom jeweiligen Ab-
schnitt 3, 4 der Verarbeitungstrommel 2 in Rich-
tung der Pfeile E, E' weggefdrdert werden.

Mit der beschriebenen Vorrichtung k&nnen
demzufolge gleichzeitig zwei identische Erzeugnis-
se auf jeweils einem Abschnitt 3, 4 der Verarbei-
tungstrommel 2 hergestellt werden, wobei sdmtli-
che an der Verarbeitungstrommel 2 vorgesehene
Stationen stdndig in Betrieb sind und genutzt wer-
den. Auf diese Weise werden alle Stationen optimal
genutzt und die pro Erzeugnis erforderliche Her-
stellungszeit auf ein Minimum reduziert.

Dieser, unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten
glinstige Parallelbetrieb einer Vorrichtung gemiB
Fig. 1 wird erfindungsgemdB dadurch ermdglicht,
daB zwischen den beiden Produktbearbeitungssta-
tionen 16 und 9' eine weitere Erzeugnisentnahme-
station 18 sowie eine hinter dieser und vor der
Produkibearbeitungsstation 9' angeordnete weitere
Produktzufiihrstation 7' vorgesehen ist.

Fiir den Parallelbetrieb ist es nicht unbedingt
ndtig, beide Abschnitte 3, 4 der Verarbeitungstrom-
mel 2 synchron, insbesondere Uber eine gemeinsa-
me Welle 21 anzufreiben, da die beiden Abschnitte
3, 4 auch von unterschiedlichen Antriebselementen
angetrieben werden k&nnen, wobei auch eine un-
terschiedliche Rotationsgeschwindigkeit der beiden
Abschnitte 3, 4 mdglich ist.

Entsprechend der Aufteilung der Verarbei-
tungstrommel 2 in zwei Abschnitte 3, 4, kann diese
auch in drei oder mehr Abschnitte unterteilt wer-
den, wobei dann an den jeweiligen Endbereichen
der einzelnen Abschnitte auch entsprechend weite-
re Erzeugnisentnahme- und Produkizufiihrstationen
vorgesehen werden miissen.
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Die einzelnen, an der Verarbeitungstrommel 2
vorgesehenen Produktbearbeitungsstationen 7, 9,
12, 16, 7', 9", 12', 16', sind wahlweise aktivier- bzw.
deaktivierbar, um so unterschiedliche Erzeugnisse
herstellen zu k&nnen.

Weiterhin ist es nicht unbedingt nétig, die Sta-
tionen des ersten 3 und des zweiten Abschnitts 4
der Verarbeitungstrommel 2 in gleicher Weise zur
Herstellung identischer Erzeugnisse zu betreiben,
vielmehr kann es in bestimmten Fillen wiinschens-
wert sein, die einzelnen Trommelabschnitte 3, 4
mit unterschiedlichen Stationen zu versehen
und/oder an den einzelnen Abschnitten 3, 4 unter-
schiedliche Stationen zu aktivieren, um auf diese
Weise an beiden Abschnitten 3, 4 gleichzeitig je-
weils unterschiedliche Erzeugnisse herstellen zu
kénnen. Ein derartiges Verfahren ist insbesondere
im Zuge der Regionalisierung von Tages- oder
Wochenzeitungen interessant, da hierbei bestimm-
te Teile des herzustellenden Erzeugnisses fir alle
Regionen gleich und andere Teile je nach Bestim-
mungsregion des hergestellien Erzeugnisses unter-
schiedlich sind. Derartige, regionsbezogen unter-
schiedliche, bezlglich bestimmter Teile jedoch
identische Druckerzeugnisse lassen sich auf be-
sonders vorteilhafte Weise mit einer erfindungsge-
méBen Vorrichtung im Parallelbetrieb gemaB Fig. 1
herstellen.

Die in Fig. 2 dargestellte Vorrichtung entspricht
einer Vorrichtung gemaB Fig. 1, weshalb aus Grilin-
den der Ubersichtlichkeit in die Darstellung gem38
Fig. 2 nicht alle Bezugszeichen eingezeichnet sind.

Bei dem in Fig. 2 gezeigten Seriellbetrieb einer
erfindungsgemiBen Vorrichtung ist es von wesent-
licher Bedeutung, daB die beiden Abschnitte 3, 4
der Verarbeitungstrommel 2 entweder Uber den
stirnseitig zwischen ihnen ausgebildeten Spalt 22
mit mechanischen Mitteln fest miteinander verbun-
den oder - im Falle des Fehlens einer solchen
Verbindung - von zwei synchron laufenden Antrie-
ben beaufschlagt sind. Dabei missen die beiden
Abschnitte 3, 4 in einer derartigen Winkelposition
zueinander stehen, daB die sattelfdrmigen Auflagen
6, 6' der beiden Abschnitte 3, 4 miteinander fluch-
ten.

Weiterhin  miissen die nicht dargestellien
Transportmittel der beiden Abschnitte 3, 4, mit
denen die Produkte in Richtung der Achse 1 Uber
die Auflagen 6, 6' geschoben bzw. gezogen wer-
den, in der Weise miteinander gekoppelt sein, daB
die Produkte von einer Auflage 6 des Abschnitts 3
Uber den Spalt 22 zu einer Auflage 6' des Ab-
schnitts 4 geférdert werden kdnnen. Auf diese
Weise wird erméglicht, daB die im Bereich des
Abschnitts 3 bereits bearbeiteten Produkte an-
schlieBend im Bereich des Abschnitis 4 weiterbear-
beitet werden k&nnen.
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Fir den in Fig. 2 dargestellten Seriellbetrieb ist
von Bedeutung, daB die weitere Erzeugnisentnah-
mestation 18 und damit auch der Wegf&rderer 20
auBer Betrieb gesetzt ist, so daB die Produkie beim
Seriellbetrieb nicht im Endbereich des Abschnitts
3, sondern erst im Endbereich des Abschnitts 4
durch den Wegfdrderer 20' an der Erzeugnisent-
nahmestation 18" weggef&rdert werden.

Die im Parallelbetrieb gem3B Fig. 1 als Pro-
duktzuflhrstation zum zweiten Abschnitt 4 dienen-
de Station 7' wird beim Seriellbetrieb gem3B Fig. 2
genauso betrieben wie beim Parallelbetrieb, mit
dem Unterschied, daB sie beim Seriellbetrieb als
Sammelstation wirkt, die zusitzliche Teilprodukte
auf bereits im Bereich des Abschnitts 3 bearbeitete
Produkte auflegt.

Da im Seriellbetrieb pro hergestelltem Erzeug-
nis eine gréBere - im Beispiel gem3B der Fig. 1
und 2 die doppelte - Anzahl von Produktbearbei-
tungsstationen zur Verfiigung steht, lassen sich im
Seriellbetrieb deutlich komplexere Produkte her-
stellen, als im Parallelbetrieb. Beim Seriellbetrieb
kdnnen alle oder nur ein Teil der an den verschie-
denen Abschnitten der Verarbeitungstrommel vor-
gesehenen Produktbearbeitungsstationen nachein-
ander zur Bearbeitung bzw. zur Herstellung eines
einzelnen Erzeugnisses verwendet werden. Hierbei
sind die einzelnen Produktbearbeitungsstationen je
nach Bedarf zu- oder wegschaltbar.

Mit einer erfindungsgemaBen Vorrichtung kdn-
nen also sowohl einfache als auch komplexe
Druckerzeugnisse schnell und kostenglinstig herge-
stellt werden. AuBerdem lassen sich bestehende,
beispielsweise nur aus einem Verarbeitungstrom-
melabschnitt bestehende Systeme problemlos auf
ein aus mehreren Verarbeitungstrommelabschnitten
bestehendes System erweitern, wodurch die Varia-
bilitdt und Effektivitit des Gesamtsystems gestei-
gert werden kann, wobei bereits bestehende Vor-
richtungen nicht ausgemustert, sondern in Verbin-
dung mit der Systemerweiterung weiterbenutzt
werden kdnnen. Diese, bei Aufteilung der Verarbei-
tungstrommel in mehrere Abschnitte gegebene Mo-
dularitdt erdffnet dem Anwender eine deutlich ho-
here Flexibilitdt bei der Planung und einer eventu-
ellen spidteren Erweiterung der von ihm zur Her-
stellung von Druckerzeugnissen bendtigten Vorrich-
tungen.

Fig. 3 zeigt eine sattelférmige Auflage 6, wie
sie in einer Vorrichtung gemiB der Fig. 1 und 2
verwendbar ist.

Die Auflage 6" ist auf einer Seite mit einer, an
einem Winkelelement 23 befestigten Profilschiene
24 versehen, welche sich parallel zum Sattel 25 der
Auflage 6" erstreckt und einen Aufnahmebereich
flr einzusteckende Produkte 26, 26', 26" bildet.

Das bei 27 dargestellte Produkt besteht aus
einem seitlich der Auflage 6" auf der Profilschiene
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24 aufliegenden ein- oder mehrteiligen, gegebe-
nenfalls gefalteten Einzelprodukt 26 und einem dar-
Uber auf der Auflage 6" abgelegtem gefalteten
Produkt 28 mit einer aufgeklebten Karte 29. Das so
zusammengestellte Zwischenprodukt 26, 28, 29
wird von einem linear beweglichen Schieber 30 in
Richtung des Pfeiles F transportiert.

Bei 31 wird Uber das Produkt 28 ein weiteres
Produkt 32 von einer nicht dargestellten Sammel-
station in Richtung des Pfeiles G abgelegt. Unter
dem Produkt 32 befindet sich somit bei 31 das
nicht sichtbare Produkt 28, welches mit der - bei
31 gestrichelt dargestellten - aufgeklebten Karte 29
versehen ist.

Das auf diese Weise zusammengefiigte Pro-
dukt wird anschlieBend weiter in Richtung des Pfei-
les F transportiert, bis bei 33 mittels einer nicht
dargestellten Heftstation zwei Heftklammern 34, 35
am gemeinsamen Falz der Produkie 28, 32 ange-
bracht werden.

Die Darstellung in Fig. 3 soll verdeutlichen, daB
mit einer erfindungsgeméBen Vorrichtung auch
Endprodukte hergestellt werden k&nnen bei denen
die innen liegenden Teilprodukte nicht nur wie in
Fig. 1 gezeigt gesammelt, sondern zumindest teil-
weise eingesteckt oder zusammengetragen sind.

In Fig. 4 ist ein mit einer erfindungsgemafBen
Vorrichtung bearbeitbares Einzelprodukt dargestellt,
welches als 2-Falz-Produkt 36 mit einem stirnseitig
liegenden Falz 37 und einem Falz 38 versehen ist,
welcher beim Sammeln von Einzelprodukten 36 auf
einer Auflage 6, 6', 6" auf den Sattel 25 gemiB
Fig. 3 zu liegen kommt. Mit einer erfindungsgemi-
Ben Vorrichtung lassen sich somit ausser einmal
gefalteten Teilprodukien, sog. Tabloiden, auch 2-
Falz-Produkte verarbeiten, d.h. sammeln und mit
Karten und dgl. versehen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung von aus mehreren
Teilprodukten (8, 10, 11, 13, 17, 8') bestehen-
den Druckerzeugnissen (19, 19'), wie z. B.
Zeitungen, Zeitschriften und dergleichen, mit
einer um eine in etwa horizontale Achse (1)
drehend angetriebenen Verarbeitungstrommel
(2) mit in Umfangsrichtung regelmiBig verteil-
ten, im wesentlichen parallel zur Achse (1)
verlaufenden sattelférmigen Auflagen (6, 6',
6"), auf die die Teilprodukte (8, 10, 11, 13, 17,
8') rittlings aufgelegt werden sowie mit Trans-
portmitteln (30) zum Transport der Produkte
entlang der sattelfrmigen Auflagen (6, 6', 6")
von einer im axialen Trommelendbereich ange-
ordneten Produktzufiihrstation (7) zu einer in
Achsrichtung von dieser beabstandeten, im ge-
geniberliegenden Trommelendbereich ange-
ordneten Erzeugnisentnahmestation (18'), wo-
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bei zwischen der Produktzufiihr-(7) und der
Erzeugnisentnahmestation (18') mindestens
zwei Produktbearbeitungsstationen, insbeson-
dere Sammel-(12, 7', 12'), Einsteck-, Zusam-
mentrag, Heft-(16, 16"), Einzelprodukteklebe-(9,
9'), Verleim-, Schneidstationen und/oder der-
gleichen vorgesehen sind, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen zwei in Achsrichtung
voneinander beabstandeten Produkibearbei-
tungsstationen (16, 9') und somit auch zwi-
schen der im Trommelendbereich angeordne-
ten Produkizufiihrstation (7) und der im gegen-
Uberliegenden Trommelendbereich angeordne-
ten Erzeugnisentnahmestation (18') zumindest
eine weitere Erzeugnisentnahmestation (18)
vorgesehen ist, die wahlweise aktivierbar und
deaktivierbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in Transportrichtung hinter der
weiteren Erzeugnisentnahmestation (18) und
vor zumindest einer Produktbearbeitungssta-
tion (9") eine weitere Produktzufiihrstation (7')
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Verarbei-
tungstrommel (2) zwei oder mehr axial ausge-
richtete Abschnitte (3, 4) aufweist, wobei die
Auflagen (6, 6') der einzelnen Abschnitte (3, 4)
miteinander fluchten und die Transportmittel
(30) der einzelnen Abschnitte miteinander kop-
pelbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3,dadurch gekenn-
zeichnet, daB alle Abschnitte (3, 4) der Verar-
beitungstrommel (2) von einem einzigen An-
triebselement, insbesondere Uber eine gemein-
same Antriebswelle (21) beaufschlagbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Abschnitte (3, 4) der Verarbei-
tungstrommel (2) von unterschiedlichen, mit-
einander synchronisierbaren Antriebselemen-
ten beaufschlagbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB ein-
zelne oder alle Produktbearbeitungsstationen
entsprechend der Art der zu verarbeitenden
Produkte aktivier- bzw. deaktivierbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,daB die
weitere Produktzufiihrstation (7') in Transport-
richtung unmittelbar hinter der weiteren Er-
zeugnisentnahmestation (18) angeordnet ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

10

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da zwi-
schen der trommelendseitigen Produkizuflihr-
station (7) und der weiteren Erzeugnisentnah-
mestation (18) sowie zwischen der weiteren
Produktzufiihrstation (7') und der trommelend-
seitigen Erzeugnisentnahmestation (18') einan-
der entsprechende Produktbearbeitungsstatio-
nen (9, 12, 16, 9', 12", 16') insbesondere in
gleicher Reihenfolge angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB je-
weils zwischen zwei in Umfangsrichtung be-
nachbarten sattelfdrmigen Auflagen (6, 6, 6™)
der Verarbeitungstrommel (2) ein Einsteckbe-
reich ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die sattelférmigen Auflagen (6,
6', 6") der Verarbeitungstrommel (2) jeweils
auf einer Seite mit einer in Achsrichtung ver-
laufenden Halterung, vorzugsweise einer Profil-
schiene (24) zur Aufnahme einzusteckender
Produkte (26, 26', 26'") versehen ist.

Verfahren zum Betrieb der Vorrichtung geméss
Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet,
dass zuerst Teilprodukte (26) seitlich der Aufla-
gen (6, 6', 6") auf die Halterung (24) aufgelegt
werden und anschliessend diese Teilprodukte
(26) Uberdeckend weitere, gefaltete Teilproduk-
te (28, 32) rittlings auf die Auflagen (6, 6', 6")
aufgelegt werden.
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