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@ Einrichtung zum Klebebinden von Druckereiprodukten.

@ Die Einrichtung zum Klebebinden weist in Um-
laufrichtung (U) hintereinander angeordnete Aufnah-
meteile (18) auf, in die bei der Zuflhrstelle (24) je
ein Druckereiprodukt (22) eingefiihrt wird. Die Auf-
nahmeteile (18) sind in Umlaufrichtung (U) kontinu-
ierlich angetrieben, und die Druckereiprodukte (22)

werden beim Vorbeitransport an den hintereinander
angeordneten, fiir das Klebebinden erforderlichen
Bearbeitungsstationen (30,40,42,44,46,50,56) bear-
beitet. Die klebegebundenen Fertigprodukie (60)
werden im Ausgabebereich (58) den Aufnahmeteilen
(18) zum Weitertransport entnommen.
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Einrich-
tung zum Klebebinden von Druckereiprodukten, die
die Merkmale im Oberbegriff des Anspruchs 1 auf-
weist.

Eine Einrichtung dieser Art ist in der GB-A-2
114 510 offenbart. Sie weist eine ungerade Anzahl
um eine gemeinsame horizontale Drehachse herum
angeordnete Aufnahmeteile auf, die in radialer
Richtung gegen aussen offen sind. Diese radartige
F&rdereinrichtung wird schrittweise um jeweils zwei
Aufnahmeteile weiter gedreht, so dass bei einer
Zuflhrstelle in jedes zweite Aufnahmeteil ein Pa-
pierstapel eingeschoben werden kann. Dieser
kommt auf ein Auflageelement zu liegen und wird
in einer der Zuflihrstelle nachgeschalteten Richista-
tion ausgerichtet und nach dem Ausrichten zwi-
schen dem Auflageelement und einem steuerbaren
Klemmorgan festgeklemmt. Der etwa auf der HShe
der Drehachse angeordneten Zuflihrstelle gegen-
Uberliegend und bezliglich dieser um eine ungera-
de Anzahl Aufnahmeteile versetzt, befindet sich
eine Ausgabestelle, bei der nach jedem zweiten
Vorbeilauf eines Aufnahmeteils der zu einem Block
klebgebundene Papierstapel ausgegeben wird. In
Drehrichtung gesehen sind zwischen der Ausgabe-
stelle und der Zuflihrstelle nacheinander eine Kleb-
stoffauftrag-, eine Gazeanlege- und eine Gazebieg-
und -andrlickstation im Abstand von einer geraden
Anzahl Aufnahmeteilen angeordnet, so dass an
dem in jedem zweiten Aufnahmeteil festgeklemm-
ten, an der Ausgabestelle vorbeitransportierten Pa-
pierstapel eine Klebebindung erzeugt wird. Die Pa-
pierstapel verbleiben somit wahrend ungeféhr ein-
einhalb Umdrehungen der Fordereinrichtung in den
Aufnahmeteilen und die Bearbeitung an ihrem ra-
dial aussenliegenden, parallel zur Drehachse ver-
laufenden Kante erfolgt ausschliesslich im Still-
stand. Dies flhrt zu einem unruhigen Lauf der
Einrichtung und beschrdnkt somit die Bearbei-
tungskapazitit.

Es ist deshalb Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine gattungsgemisse Einrichtung zu schaf-
fen, die bei ruhigem Lauf eine erhdhte Bearbei-
tungskapazitdt ermd&glicht.

Diese Aufgabe wird durch eine Einrichtung ge-
miss dem Oberbegriff des Anspruchs 1 geldst, die
die Merkmale in dessen kennzeichnendem Teil auf-
weist.

Erfindungsgemaiss wird bei der Zuflhrstelle in
jedes vorbeilaufende Aufnahmeteil ein Druckerei-
produkt eingefiihrt, welche beim Vorbeitransport an
den Bearbeitungsstationen bearbeitet werden. Dies
fihrt zu einer optimalen Ausnitzung der Einrich-
tung. Ein ruhiger Lauf wird durch den kontinuierli-
chen Antrieb der Aufnahmeteile erzielt. Wo notwen-
dig, laufen Werkzeuge von Bearbeitungsstationen
mit den Druckereiprodukten mit, was auch ldngere
Zeit bendtigende Arbeitsschritte trotz kontinuerli-
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chem Lauf der Aufnahmeteile ermd&glicht.

Besonders bevorzugte Ausbildungsformen der
erfindungsgemissen Einrichtung sind in den ab-
hingigen Anspriichen angegeben.

Die vorliegende Erfindung wird nun anhand in
der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen
ndher erldutert. Es zeigen rein schematisch:

Fig. 1 in Ansicht und stark vereinfacht eine
erste Ausbildungsform einer Einrich-
tung zum Klebebinden von Drucke-
reiprodukten mit an einem umlaufend
angetriebenen Zugorgan hintereinan-
der angeordneten Aufnahmeteilen
und mit entlang deren Umlaufbahn
hintereinander angeordneten Bear-
beitungsstationen;
in geraffter Darstellung die Bearbei-
tungsschritte in den verschiedenen
Bearbeitungsstationen;
das Frdsen von Druckereiprodukten,
die in Richtung gegen oben offenen
Aufnahmeteilen angeordnet sind;
in gleicher Darstellung wie Fig. 3 das
Frisen von Druckereiprodukten, die
in nach unten offenen Aufnahmetei-
len angeordnet sind;
das Frdsen eines zick-zackférmig
gefalteten Druckereiprodukts, das in
einem nach oben offenen Aufnahme-
teil angeordnet ist;
in Ansicht eine zweite Ausbildungs-
form der erfindungsgemissen Ein-
richtung zum Klebebinden mit um
eine gemeinsame Drehachse trom-
melartig angeordneten und kontinu-
ierlich drehend angetriebenen Auf-
nahmeteilen, in welchen die Drucke-
reiprodukte in axialer Richtung ver-
schoben werden und Bearbeitungen
wihrend dieser axialen Verschiebung
erfolgen;
einen Vertikalschnitt entlang der Linie
VII-VII der Fig. 6 durch die eine Hilf-
te der dort gezeigten Einrichtung;
in Seitenansicht und teilweise ge-
schnitten eine weitere Ausbildungs-
form der erfindungsgemissen Ein-
richtung mit um eine gemeinsame
Drehachse herum angeordneten Auf-
nahmeteilen und bezlglich diesen
radial innenliegenden und radial aus-
senliegenden Bearbeitungsstationen;
in Ansicht und teilweise geschnitten
die in der Fig. 8 gezeigte Einrich-
tung;
in Seitenansicht und teilweise ge-
schnitten eine weitere Ausbildungs-
form der erfindungsgemissen Ein-
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richtung mit ebenfalls um eine ge-
meinsame Drehachse herum ange-
ordneten, stirnseitig offenen Aufnah-
meteilen und stirnseitig angeordne-
ten Bearbeitungsstationen; und

in Ansicht die in der Fig. 10 gezeigte
Einrichtung.

Die in der Fig. 1 gezeigte Einrichtung weist ein
in Umlaufrichtung U kontinuierlich angetriebenes
endloses Zugorgan 10, beispielsweise eine Kette
auf, die um voneinander in Horizontalrichtung be-
abstandete und um parallele Horizontalachsen 12
drehende Umlenkrdder 14 gefiihrt ist. Am Zugor-
gan 10 sind hintereinander im Abstand A fldchige
Auflageelemente 16 angeordnet, die sich rechtwin-
klig zur Umlaufrichtung U erstrecken. Jedes Aufla-
geelement 16 bildet die in Umlaufrichtung U gese-
hen nachlaufende Wand eines Aufnahmeteils 18,
das beziiglich seiner Umlaufbahn 18' und den Hori-
zontalachsen 12 in radialer Richtung gegen aussen
offen ist. Jedem Aufnahmeteil 18 ist ein steuerba-
res Klemmorgan 20 zugeordnet, das zusammen
mit dem Auflageelement 16 eine Klemmeinrichtung
zum Festklemmen der zu bearbeitenden mehrteili-
gen Druckereiprodukte 22 bildet.

Bei einer mit einem Pfeil angedeuteten Zuflihr-
stelle 24 wird in jedes an dieser vorbeilaufende
Aufnahmeteil 18 zwischen dessen Auflageelement
16 und dessen sich in Offenstellung 20" befindende
Klemmorgan 20, ein Druckereiprodukt 22 mit in
Zuflhrrichtung Z gesehen nachlaufender, zu bear-
beitender Kante 26 eingeflihrt, wobei das Drucke-
reiprodukt 22 am Auflageelement 16 fldchig und
mit seiner der zu bearbeitenden Kante 26 gegen-
Uberliegenden Kante 26' am Boden 28 des Aufnah-
meteils 18 zur Anlage kommt. Zu diesem Zweck ist
die Zuflihrstelle 24 vorzugsweise im Bereich der
Umlenkung um das in der Fig. 1 links gezeigte
Umlenkrad 14 angeordnet, wo die Auflageelemente
16 eine bezlglich der Horizontalen geneigte Stel-
lung einnehmen.

In Umlaufrichtung U gesehen, ist der Zuflihr-
stelle 24 im Bereich des geradlinigen Teils der
Umlaufbahn 18' eine Richtstation 30 nachgeschal-
tet. Diese weist unterhalb des oberen Trums 10
des Zugorgans 10 ein strichpunktiert angedeutetes
endloses Zugelement 32 auf, das gleichsinnig zur
Umlaufrichtung U und mit gleicher Geschwindigkeit
wie das Zugorgan 10 angetrieben ist. Am Zugele-
ment 32 sind ebenfalls im Abstand A hintereinan-
der Richtnocken 34 angeordnet, die mittels einer
Kulissenbahn 36 wihrend des Durchlaufens des
oberen Trums des Zugelements 32 durch Oeffnun-
gen im Boden 28 hindurch in die Aufnahmeteile 18
bewegbar sind, um die Druckereiprodukte 22 zum
Richten auf das gewlinschte Niveau anzuheben.
Oberhalb der Umlaufbahn 18' weist die Richtstation
30 ein Vibrationselement 38 auf, das auf die zu

Fig. 11
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bearbeitenden Kanten 26 der Druckereiprodukie 22
einwirkt und durch die Vibrationen bewirkt, dass die
einzelnen Teile der Druckereiprodukte 22 am Richt-
nocken 34 anliegen. Wie mit dem Doppelpfeil 38'
angedeutet, kann das Vibrationselement 38 in und
entgegen der Umlaufrichtung U verschiebbar ange-
ordnet sein, um in einem Abschnitt der Umlaufbahn
18 mit den Druckereiprodukten 22 mitzulaufen. Be-
vor die Richtnocken 34 wieder abgesenkt werden,
wird das Klemmorgan 20 in die Klemmstellung 20"
verbracht, in welcher es das Druckereiprodukt 20 in
einem entlang dem aussenliegenden Rand des
Auflageelements 16 verlaufenden Bereich gegen
jenes presst. Wie dies aus der Fig. 1 entnehmbar
ist, stehen die gerichteten Druckereiprodukte 22
mit einem an die zu bearbeitende Kante 26 an-
schliessenden Bereich Uber das Auflageelement 16
Vvor.

Der Richtstation 30 ist eine Frdsstation 40
nachgeschaltet, die dazu bestimmt ist, die Drucke-
reiprodukte im Bereich der zu bearbeitenden Kante
26 auf das strichpunktiert angedeutete Niveau 40'
zurlickzufrdsen (siehe auch Fig. 2-5).

In Umlaufrichtung U gesehen folgt der Frissta-
tion 40 eine Feinbearbeitungsstation 42 und dieser
eine Klebstoffauftragstation 44, die dazu bestimmt
ist, auf die vorgdngig fein bearbeiteten Riicken 22
der Druckereiprodukte 22 Klebstoff aufzutragen.

Bei einer Kleberlickenanlegestation 46 wird auf
jedes Druckereiprodukt 22 ein gefalteter Umschlag
48 rittlingsweise aufgesetzt, welcher bei einer nach-
geschalteten Andriickstation 50 mittels Andriickele-
menten 52 entlang des gesamten Rickens an das
Druckereiprodukt 22 angedriickt wird. Die Andrlick-
elemente 52 sind an einem strichpunktiert ange-
deuteten endlosen weiteren Zugelement 54 befe-
stigt, um in Richtung des Pfeiles 52' umzulaufen
und in einem Abschnitt der Umlaufbann 18" mit
den Druckereiprodukten 22 mitzulaufen und die
Umschldage 48 anzupressen.

Mit 56 ist eine Trocknungsstation angedeutet,
die sich im Bereich der Umlenkung der Aufnahme-
teile 18 um das in der Fig. 1 rechts gezeigte
Umlenkrad 14 befindet, in welcher der Klebstoff
beispielsweise mit Warme, Ultraschall oder Luftzug
getrocknet wird.

Beim Transport entlang des unteren Trums der
Umlaufbahn 18' kann der Klebstoff nachtrocknen
und kdnnen die evitl. zum Beschleunigen des
Trocknungsvorgangs geheizten Druckereiprodukte
22 abkiihlen. Unterhalb der Zufiihrstelle 24 ist ein
Ausgabebereich 58 angeordnet, in welchem die
Klemmorgane 20 in Richtung gegen die Offenstel-
lung 20" bewegt werden, um die gebundenen Fer-
tigprodukte 60 freizugeben, welche aus den Auf-
nahmeteilen 18 auf ein in Wegflihrrichtung W um-
laufend angetriebenes Wegfiihrband 62 gleiten, um
dort in Schuppenformation wegtransportiert zu wer-
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den.

Mit dem Pfeil 64 ist eine Einsteckstation ange-
deutet, die dazu bestimmt ist, zwischen jeden Um-
schlag 48 und das in diesem angeordnete Drucke-
reiprodukt 22 von oben beispiclsweise eine Karte
einzustecken. Dies ist problemlos md&glich, sind
doch die Umschlige 48 beim Durchlaufen des
unteren Trums noch teilweise geb&ffnet, da ja einer-
seits die Auflageelemente 16 und andererseits die
Klemmorgane 20 zwischen diese und die Drucke-
reiprodukte 22 eingreifen.

Wie mit dem strichpunktierten Rechteck 66 an-
gedeutet, ist es auch denkbar, dass einige oder
alle der Bearbeitungsstationen 30,40,42,44,46,50,56
unterhalb des oberen Abschnitts der Umlaufbahn
18' der Aufnahmeteile 18 angeordnet sind. In die-
sem Fall werden die Druckereiprodukie 22 bei der
Zufihrstelle 24 mit der zu bearbeitenden Kante 26
voraus, in die keinen Boden 28 aufweisenden Auf-
nahmeteile 18 eingeflihrt und mit dem entlang der
zu bearbeitenden Kante 26 verlaufenden Bereich,
in Richtung gegen unten Uber die Auflageelemente
16 vorstehend, ausgerichtet und bearbeitet. In die-
sem Fall wirken die Klemmorgane 20 entsprechend
im unteren Endbereich der Aufnahmeteile 18 und
werden die Druckereiprodukie 22 zwischen der Zu-
flihrstelle 24 und der Richtstation mittels Stltzmit-
teln am Herunterfallen gehindert.

Falls notwendig, k&nnen die Fertigprodukte 60
in einer Schneidstation 68, wie sie beispielsweise
aus der CH-A-668 216 bekannt ist, noch zuge-
schnitten werden.

Fig. 2 zeigt gerafft die Bearbeitung der in die
Aufnahmeteile 18 eingeflihrten Druckereiprodukte
22. Die Boden 28 der Aufnahmeteile 18 sind am
Zugorgan 10 befestigt und von ihnen steht am in
Umlaufrichtung U gesehen hinteren Ende L-f&rmig
jeweils das Auflageelement 16 ab. Weiter kann
jeweils von ihnen in den Aufnahmeteil 18 hinein ein
Wandelement 70 abstehen, welches parallel zum
Auflageelement 16 verlduft und von diesem um
mehr als die Dicke der zu bearbeitenden Drucke-
reiprodukte 22 beabstandet ist, so dass diese bei
der Zuflhrstelle 24 zwischen das Auflageelement
16 und das Wandelement 70 eingefiihrt werden
kénnen. Auf der dem Innern des Aufnahmeteils 18
abgewandten Seite ist an jedem Boden 28 ein
zweiarmiger Hebel 72 um eine rechtwinklig zum
Zugorgan 10 verlaufende Schwenkachse 74 gela-
gert. Der eine Hebelarm durchgreift einen Durch-
lass des Bodens 28, steht in das Innere des Auf-
nahmeteils 18 vor, und an seinem freien Ende ist
das Klemmorgan 20 angeordnet. Am freien Ende
des anderen Hebelarms ist eine als Zugfeder aus-
gebildete Schliessfeder 76 befestigt, die ander-
nends am Boden 28 des in Umlaufrichtung U gese-
hen vorauslaufenden Aufnahmeteils 18 angelenkt
ist. Mittels dieser Schliessfeder 76 ist das Klemm-
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organ 20 in Richtung gegen die Klemmstellung 20"
vorgespannt. Entgegen der Wirkung dieser
Schliessfeder 76 wird das Klemmorgan 20 mittels
einer Kulissensteuerung 78 in Offenstellung 20’
Uberflihrt bzw. gehalten, in welcher das freie Ende
des Klemmorgans 20 in eine Ausnehmung des
vorauslaufenden Auflageelements 16 eingreift und
von diesem Uiberdeckt ist. Dies stellt ein problemlo-
ses Einflihren der Druckereiprodukte 22 in die Auf-
nahmeteile 18 sicher. Die Kulissensteuerung 78
weist eine am Hebel 72 drehbar gelagerte und mit
einer Oeffnungskulissenbahn 80 zusammenwirken-
de Folgerolle 80" auf. Diese halten bei der Zuflihr-
stelle 24 und wihrend des Richtens der Druckerei-
produkte 22 mittels den Richtnocken 34 das
Klemmorgan 20 in Offenstellung 20'. Nach dem
Richten l4uft die Folgerolle 80" ab der Oeffnungs-
kulissenbahn 80 ab, wodurch das Klemmorgan 20
in Klemmstellung 20" verschwenkit.

Die Frésstation 40 weist einen um seine zur
Umlaufrichtung U rechtwinklig angeordnete Achse
82" drehend angetriebenen Stirnfrdser 82 auf, des-
sen Stirnfliche auf das Niveau 40" eingestellt ist.
Selbstverstidndlich k&nnen mehrere Stirnfriser 82
quer zur Umlaufrichtung U versetzt angeordnet
sein.

Mit 84 ist eine um ihre zur Achse 82' parallele
Achse 84' drehend angetriebene Stirnschleifschei-
be 84 der Feinbearbeitungsstation 42 bezeichnet,
deren Stirnfliche auf das Niveau 42' eingestellt ist,
um den in der Frasstation 40 erzeugte Riicken 22
auf dieses Niveau 42" zurlickzuschleifen. Selbstver-
stdndlich kdnnen auch hier mehrere Stirnschleif-
scheiben 84 in Richtung quer zur Umlaufrichtung U
versetzt angeordnet sein.

Die Klebstoffauftragstation 44 weist eine erste
und eine zweite Klebstoffaufiragwalze 86 bzw. 86'
auf, die sowoh!l in Umlaufrichtung U als auch in
ihrer H6he versetzt angeordnet sind, um nachein-
ander zwei Lagen Klebstoff auf den Ricken 22'
aufzutragen. Zu diesem Zweck sind die Klebstoff-
auftragwalzen 86,86 um zur Umlaufrichtung U
rechtwinklig und zu den Ricken 22" parallel verlau-
fende Achsen drehbar gelagert. Der Klebstoffauf-
frag ist mit 88 bezeichnet.

In Fig. 2 ist die Klebrlickenanlegestation 46 nur
mit einem Pfeil angedeutet. Es kann sich dabei um
einen allgemein bekannten Anleger mit Oeffnungs-
einrichtung handeln. Es ist aber auch denkbar,
dass die gefalteten Umschiige 48 mittels eines
Greiferforderers zugefiihrt, gedffnet und rittlings-
weise auf die mit dem Klebstoffaufirag 88 versehe-
nen Riicken 22' abgelegt werden.

Von der Andriickstation 50 ist nur ein Andriick-
element 52 schematisch angedeutet. Im Gegensatz
zur umlaufenden Anordnung wie in Fig. 1 gezeigt,
ist es auch denkbar, das Andriickelement 52 wie
mit dem Doppelpfeil 90 angedeutet, heb- und senk-
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bar anzuordnen, sowie wie mit dem Doppelpfeil 90
symbolisiert, in und entgegen der Umlaufrichtung U
hin- und herzubewegen, um das Andriickelement
52 auf den Umschlag 48 abzusenken und diesen
unter Mitbewegen in Umlaufrichtung U an das
Druckereiprodukt 22 anzudriicken und nachher an-
zuheben und entgegen der Umlaufrichtung U zu-
rlickzubewegen, um den ndchsten Umschlag 48
anzudrlicken.

Mit dem Pfeil 56 ist die Trocknungsstation an-
gedeutet. Im Ausgabebereich 58 werden die
Klemmorgane 20 aus der Klemmstellung 20" in die
Offenstellung 20' verschwenkt, indem die Folgerol-
len 80" auf eine weitere Oeffnungskulissenbahn 80"
auflaufen. Dabei wird das Klemmorgan 20 derart
gesteuert, dass kein Umschlag 48 zwischen ihm
und dem vorauslaufenden Auflageelement 16 ein-
geklemmt werden kann.

Fig. 3 zeigt gegeniber Fig. 2 vergr&ssert ein in
einem Aufnahmeteil 18 angeordnetes Druckereipro-
dukt 22, das zwischen dem Auflageelement 16 und
dem Klemmorgan 20 eingeklemmt gehalten ist.
Das Aufnahmeteil 18 ist in Richtung gegen oben
offen und das Druckereiprodukt 22 steht mit einem
an die zu bearbeitende Kante 26 anschliessenden
Bereich Uber das Auflageelement 16 vor. Mit 40" ist
das Niveau bezeichnet, auf welchem die Bearbei-
tung in der Frisstation 40 erfolgt. Fig. 4 zeigt in
gleicher Darstellung einen Aufnahmeteil 18, wel-
cher gegen unten offen ist und Uber dessen Aufla-
geelement das Druckereiprodukt 22 vorsteht. Das
nun oberhalb der Kante 26 angeordnete Niveau 40'
deutet an, dass die Druckereiprodukie 22 auch in
dieser Lage der Aufnahmeteile 18 bearbeitet wer-
den kdnnen; vergleiche dazu Fig. 1, die mit dem
Rechteck 66 angedeuteten Bearbeitungsstationen.
Die in den Fig. 3 und 4 gezeigten Druckereiproduk-
te weisen mehrere mehrblittrige, gefaltete Produk-
teteile 92 auf, die fldchig aneinander anliegen. Es
ist aber auch denkbar, dass ein Druckereiprodukt
22 aus einem Stapel Bogen oder aus mehreren
ineinander gesteckten gefalteten Bogen besteht.
Wie der Fig. 5 entnommen werden kann, ist es
auch denkbar, dass ein Druckereiprodukt 22 aus
mehreren gemeinsam zick-zackfdrmig gefalteten
Produkteteilen besteht. Derartig zick-zackfGrmig
gefaltete Druckereiprodukte 22 kdnnen beispiels-
weise mittels Vorrichtungen gebildet werden, wie
sie in den CH-Patentschriften Nrn. 645 074 und
645 073, sowie den entsprechenden US-Patent-
schriften Nrn. 4,408,755 und 4,408,754 offenbart
sind.

Bei der in den Fig. 6 und 7 gezeigten Ausbil-
dungsform der erfindungsgemdssen Einrichtung
sind die Aufnahmeteile 18 frommelartig um eine
gemeinsame horizontale Drehwelle 94 herum in
Umfangsrichtung verteilt angeordnet, wobei die pa-
rallel zur Drehwelle 94 und bezliglich dieser etwa
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radial verlaufenden, flichigen Auflageelemente 16
sich in Langsrichtung der Drehwelle 94 Uber meh-
reren, im vorliegenden Fall vier Abschnitte
96.1,96.2,96.3,96.4 erstrecken. Die Auflageelemen-
te 16 sind zusammen mit den ihnen zugeordneten
Klemmorganen 20 in L3ngsrichtung der Drehwelle
94 verschiebbar gelagert. Jeweils drei in Umlauf-
richtung U gesehen aufeinanderfolgende Auflage-
elemente 16 sind Uber einen Mitnahmebligel 98
fest miteinander verbunden, an welchem ein Folge-
glied 98' angeordnet ist, das in einer in sich ge-
schlossenen, um die Drehwelle 94 herumverlaufen-
den und feststehenden Verschiebekulissenbahn
100 geflihrt ist. Die ebenfalls in Klemmstellung 20"
vorgespannten Klemmorgane 20 sind an den ent-
sprechenden Auflageelementen 16 bzw. von diesen
abstehenden B&den 28 schwenkbar gelagert, wie
dies in der Fig. 2 gezeigt ist. Die den miteinander
verbundenen Auflageelementen 16 zugeordneten
Klemmorgane 20 sind mit einer gemeinsamen, der
Folgerolle 80" entsprechenden, in den Fig. 6 und 7
nicht gezeigten Folgerolle verbunden, die mit einer
der Oeffnungskulissenbahn 80,80 analogen Kulis-
senbahn zusammenwirkt, um beim jeweiligen
Durchlaufen eines oberen Teils der Umlaufbahn 18’
die Klemmorgane 20 in die Offenstellung 20" zu
verschwenken. Eine md&gliche Ausbildungsform des
Antriebs fir die Auflageelemente 16, sowie Steue-
rung der Klemmorgane 20 ist in EP-A-0 341 423
und EP-A-0 341 424, sowie den entsprechenden
US-Patentschriften Nrn. 4,981,291 und 5,052,666
offenbart.

Die Verschiebekulissenbahn 100 ist derart aus-
gebildet, dass die Aufnahmeteile 18, in Umlaufrich-
tung U gesehen, nach dem Durchlaufen des unter-
sten Punkts ihrer Umlaufbahn 18' wdhrend der
Zeit, in der sich die Trommel um zwei Aufnahme-
teile 18 weiterdreht, in Richtung des Pfeiles V um
einen Arbeitshub vorgeschoben werden, um die
Druckereiprodukte 22 von den Trommelabschnitten
96.1,96.2 und 96.3 in die nachfolgenden Trommel-
abschnitte 96.2,96.3 und 96.4 weiter zu verschie-
ben. Im oberen Bereich der Umlaufbahn 18', in
welchem sich die Klemmorgane 20 nicht mehr in
Klemmstellung 20" befinden, werden die Auflage-
elemente 16 entgegen der Vorschubrichtung V in
die urspriingliche Lage =zurlickverschoben, ohne
die Druckereiprodukte 22 mitzunehmen. In der Fig.
6 ist der Weg, den Druckereiprodukte 22 wihrend
eines Arbeitshubs zurlicklegen, mit strichpunktier-
ten Linien 100" angedeutet.

Dem ersten Trommelabschnitt 96.1 ist die Zu-
fUhrstelle 24 zugeordnet. In jedes bei ihr vorbeilau-
fende, radial gegen aussen offene Aufnahmeteil 18
wird ein zu bearbeitendes Druckereiprodukt 22 ein-
gefihrt. Dem gleichen Trommelabschnitt 96.1 ist
auch die Richtstation 30, sowie die Frédsstation 40
zugeordnet. Die Station 30 kann analog jener der
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Fig. 1 ausgebildet sein.

An einem um die Drehwelle 94 hin- und herver-
schwenkbaren Tragbligel 102 sind, in Umlaufrich-
tung U gesehen, im Abstand der Auflageelemente
16 und radial ausserhalb der Umlaufbahn 18" drei
um ihre radial verlaufenden Achsen 82' drehend
angetriebene Stirnfrdser 82 angeordnet. Diese sind
dazu bestimmt, sich mit den jeweils drei aneinan-
dergekoppelten Auflageelementen 16 wihrend de-
ren Arbeitshub V in Umfangsrichtung U mitzubewe-
gen, um die dabei entlang den strichpunktierten
Linien 100" fransportierten Druckereiprodukie 22
entlang dem Niveau 40" der zu bearbeitenden, ra-
dial aussen liegenden Kante 26, zu frdsen. Da der
Arbeitshub V wihrend zwei Arbeitstakten erfolgt,
aber gleichzeitig drei Druckereiprodukie 22 bear-
beitet werden, bleibt dem Tragbligel 102 ein Ar-
beitstakt zum Zurlickbewegen entgegen der Um-
laufrichtung U in die Ausgangsstellung zur Verfi-
gung. Die Frisstation 40 ist dann zur Bearbeitung
der nachfolgenden Druckereiprodukte 22 bereit.

In gleicher Weise wie bei der Frisstation 40
sind bei der dem zweiten Trommelabschnitt 96.2
zugeordneten Feinbearbeitungsstation 42  drei
Stirnschleifscheiben 84 ebenfalls am Tragbligel
102 angeordnet, um wihrend des Arbeitshubs drei
Druckereiprodukte 22 zu bearbeiten.

Es ist auch denkbar, die Frdsstation 40 und
Feinbearbeitungsstation 42 an einer Stelle anzuord-
nen, wo die Druckereiprodukte 22 in Richtung der
Drehwelle 94 stillstehen. In diesem Fall werden die
Werkzeuge 82,84 dieser Stationen bewegt.

Dem dritten Trommelabschnitt 96.3 ist die
Klebstoffauftragstation 44 und dem vierten Trom-
melabschnitt 96.4 die Klebrlickenanlegestation, die
Andriickstation, die Trocknungsstation, sowie der
Ausgabebereich zugeordnet.

Die bei der Zuflihrstelle 24 in die Aufnahmetei-
le 18 eingefiihrten Druckereiprodukte 22 werden in
der Richtstation 30 ausgerichtet und dann zwischen
den Auflageelementen 16 und Klemmorganen 20
eingeklemmt gehalten durch den unteren Teil der
Umlaufbahn 18' transportiert. Beim Durchlaufen der
Frasstation 40 werden sie widhrend des Arbeits-
hubs in Vorschubrichtung V entlang der Kante 26
bearbeitet und dann im zweiten Trommelabschnitt
96.2 in Umlaufrichtung U weitergefdrdert, wo sie
gegebenenfalls bei sich in Offenstellung 20" befin-
denden Klemmorganen 20 erneut mittels einer
Richtstation ausgerichtet werden. Im Zuge des Vor-
schubs V vom zweiten Trommelabschnitt 96.2 in
den dritten Trommelabschnitt 96.3, werden die
Druckereiprodukte 22 beim Vorbeilaufen an der
Feinbearbeitungsstation 42 fein bearbeitet. In ent-
sprechender Art und Weise erfolgt die verbleiben-
de Bearbeitung in den Trommelabschnitten 96.3
und 96.4, so dass letzteren die Fertigprodukte beim
Ausgabebereich entnommen werden kdnnen.
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Fig. 8 und 9 zeigen eine weitere Ausbildungs-
form der erfindungsgemaissen Einrichtung, bei der
die Aufnahmeteile 18 ebenfalls um eine gemeinsa-
me, in horizontaler Richtung verlaufende Drehwelle
94 in Umfangsrichtung verteilt angeordnet sind. Die
flichigen Auflageelemente 16 verlaufen auch hier
im wesentlichen radial zur Drehwelle 94 und paral-
lel zu dieser. Die Bearbeitung der Druckereiproduk-
te 22 erfolgt wahrend ca. dreiviertel eines Umlaufs
der Aufnahmeteile 18 um die Drehwelle 94. Die
Aufnahmeteile 18 sind in radialer Richtung gegen
aussen offen und die verschiedenen Bearbeitungs-
stationen sind in Umlaufrichtung U hintereinander
zwischen der Zuflhrstelle 24 und dem Ausgabebe-
reich 58 in radialer Richtung ausserhalb der Um-
laufbahn 18' der Aufnahmeteile 18 angeordnet. Zur
Zuflihrstelle 24 flhrt ein allgemein bekannter Greif-
erférderer 104, der an einer entgegen der Umlauf-
richtung U angetriebenen Umlaufkette 106 hinter-
einander angeordnete einzeln steuerbare Greifer
108 aufweist. Diese halten je ein Druckereiprodukt
22 bei seiner zu bearbeitenden Kante 26 und fiih-
ren es mit der dieser Kante gegeniiberliegenden
Kante 26" vorlaufend in die Aufnahmeteile 18 ein.
Durch Oeffnen der Greifer 108 mittels einer Oeff-
nungssteuerung 108' fallen die Druckereiproduktie
22 auf den Boden 28 der Aufnahmeteile 18, wobei
sie flichig an die Auflageelemente 16 zur Anlage
kommen.

In der in Umlaufrichtung U gesehen der Zu-
fUhrstelle 24 nachgeschalteten Richtstation 30, wer-
den die Druckereiprodukte 22 mittels radial innen-
liegenden Richtnocken 34 und gegebenenfalls ra-
dial aussenliegenden Vibrationselementen 38, wie
in der Fig. 1 gezeigt, ausgerichtet, wobei die Druk-
kereiprodukte 22 mit einem an die parallel zur
Drehwelle 94 verlaufende, zu bearbeitende Kante
26 anschliessenden Bereich in radialer Richtung
gegen aussen Uber Aufnahmeteile 18 vorstehen.
Nach dem Ausrichten der Druckereiprodukte 22
werden die Klemmorgane 20 in die Klemmstellung
20" Uberfihrt, um die Druckereiprodukte 22 zwi-
schen sich und den Auflageelementen 16 festzu-
klemmen. Wihrend des Weitertransports in Um-
laufrichtung U, werden die Druckereiprodukte 22,
wie weiter oben beschrieben, in der Frésstation 40,
Feinbearbeitungsstation 42, Klebstoffauftragstation
44, Klebriickenanlegestation 46, Andrlickstation 50
und Trockenstation 56 bearbeitet. Bei dem unter-
halb der Zuflhrstelle 24 angeordneten Ausgabebe-
reich 58 werden die Klemmorgane 20 sukzessive in
die Offenstellung 20" Uberflihrt, wodurch die freige-
gebenen Fertigprodukte 60 aus den Aufnahmetei-
len 18 mit ihrem Riicken 22' voraus in gedffnete
Greifer 108 eines ebenfalls als GreiferfGrderer aus-
gebildeten Wegfdrderers 110 gleiten. Nach dem
Schliessen der Greifer 108 werden die Fertigpro-
dukte 60 =zur Weiterverarbeitung weggefbrdert.
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Falls die Greifer 108 entsprechend ausgebildet
sind, kann bei einer derartigen Ausbildungsform
des Wegfdrderers 110 evil. auf eine Andriickstation
50, sowie Trocknungsstation 56 im Bereich der
Umlaufbahn der Aufnahmeteile 18 verzichtet wer-
den, da der Umschlag 48 mittels der Greifer 108
angedriickt werden und der Klebstoff wahrend des
Transports mit dem Wegfdrderer 110 trocknen
kann.

Die in den Fig. 10 und 11 gezeigte Ausbil-
dungsform der erfindungsgemdssen Einrichtung
weist ebenfalls um eine in horizontaler Richtung
verlaufende Drehwelle 94 herum in Umfangsrich-
tung verteilt angeordnete Aufnahmeteile 18 auf. Mit
den in radialer Richtung und parallel zur Drehwelle
94 angeordneten flichigen Auflageelementen 16
der Aufnahmeteile 18 wirken Klemmorgane 20 zu-
sammen, die nun aber mit einem stirnseitigen
Randbereich der Auflageelemente 16 zusammen-
wirken. Die Aufnahmeteile 18 sind mindestens auf
dieser Stirnseite 112, sowie in radialer Richtung
gegen aussen hin offen. Die Bearbeitungsstationen
sind entlang der Umlaufbahn 18' der offenen Stirn-
seite 112 der Aufnahmeteile 18 angeordnet.

Zur Zuflhrstelle 24 fihrt ein bereits weiter
oben beschriebener Greiferférderer 104, der dazu
bestimmt ist, mit seinen Greifern 108 die Drucke-
reiprodukte 22 mit in Zuflhrrichtung gesehen seitli-
cher zu bearbeitender Kante 26 und einer dazu
quer verlaufenden Kante voraus in die Aufnahme-
teile 18 einzufiihren. Die Richtstation 30 weist mit
einem Pfeil 34 angedeutete Richinocken auf, die
dazu bestimmt sind, von der der offenen Stirnseite
112 gegeniiberliegenden Seite her in die Aufnah-
meteile 18 einzugreifen, um die Druckereiprodukie
22 mit ihrer zu bearbeitenden Kante 26 voraus so
auszurichten, dass sie mit einem an diese an-
schliessenden Bereich stirnseitig Uiber das Auflage-
element 16 vorstehen. Zu diesem Zweck sind die
Richtnocken 34 Uber einen Abschnitt mit den Auf-
nahmeteilen 18 mitbewegt, wie dies mit dem in
Umlaufrichtung U weisenden Pfeil angedeutet ist.
Nach dem Richten der Druckereiprodukte 22 wer-
den die Klemmorgane 20 in Klemmstellung 20"
Uberfihrt, um die Druckereiprodukte 22 zwischen
sich und dem Auflageelement 16 festzuklemmen.

Im Zuge des Weiterdrehens in Pfeilrichtung U
werden die Druckereiprodukte 22 stirnseitig in der
Frasstation 40, Feinbearbeitungsstation 42, Kleb-
stoffauftragstation 44, Klebriickenanlegestation 46
usw. entsprechend bearbeitet, wie dies weiter oben
beschrieben ist.

Ebenfalls stirnseitig der Umlaufbahn 18' der
Aufnahmeteile 18 ist ein Wegfdrderer 110 angeord-
net, der ebenfalls als Greiferforderer ausgebildet ist
und im Ausgabebereich 58 mit seinen Greifern
jeweils ein Fertigprodukt 60 bei seinem Rucken
zum Wegtransport erfasst.
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Selbstverstidndlich ist es nicht notwendig, dass
die Vorrichtung zum Klebebinden der Druckereipro-
dukte 22 alle beschriebenen Bearbeitungsstationen
aufweist. Je nachdem k&nnen Bearbeitungsstatio-
nen fehlen oder andere entlang der Umlaufbahn 18'
der Aufnahmeteile 18 angeordnet sein.

Anstelle von Umschldgen 48 k&nnen auch Ga-
zen oder andersartige, den Ricken 22' Ubergrei-
fende Klebriickenelemente verwendet werden.

Selbstverstdndlich kann die Zuflhrstelle 24
mehrere hintereinander angeordnete Zuflihrer auf-
weisen, die beispielsweise abwechselnd Aufnahme-
teile 18 mit Druckereiprodukten 22 bestiicken, so
dass schlussendlich in jedem Aufnahmeteil 18 ein
Druckereiprodukt 22 vorhanden ist.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zum Klebebinden von Druckerei-
produkten, mit einer Vielzahl entlang einer ge-
schlossenen Umlaufbahn (18') in Umlaufrich-
tung (U) angetriebenen und hintereinander an-
geordneten, je ein quer zur Umlaufbahn (18")
angeordnetes Auflageelement (16) und ein mit
diesem  zusammenwirkendes, steuerbares
Klemmorgan (20) aufweisenden Aufnahmetei-
len (18), einer Zuflihrstelle (24) bei der mehr-
teilige Druckereiprodukte (22) in die Aufnahme-
teile (18) zwischen das Auflageelement (16), an
dem sie wihrend der Bearbeitung flichig an-
liegen, und das Klemmorgan (20) einflihrbar
sind, mehreren der Zufihrstelle (24) in Umlauf-
richtung (U) nachgeschalteten und hintereinan-
der angeordneten, fir das Klebebinden erfor-
derlichen Bearbeitungsstationen, wie beispiels-
weise Richt- (30), Fras- (40), Feinbearbeitungs-
(42), Klebstoffauftrag- (44), Klebriickenanlege-
(46), Klebrlickenandriick- (50), Trocknungssta-
tionen (56), und einer Ausgabestelle (58) bei
der die gebundenen Fertigprodukie (60) aus
den Aufnahmeteilen (18) ausgegeben werden,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnahme-
teile (18) kontinuierlich angetrieben sind, bei
der Zufuhrstelle (24) in jedes vorbeilaufende
Aufnahmeteil (18) ein Druckereiprodukt (22)
eingefihrt wird, die Bearbeitungsstationen
(30,40,42,44, 46,50,56) auf jedes an ihnen vor-
beitransportierte Druckereiprodukt (22) einwir-
ken und Bearbeitungsstationen (30,40,42,50)
Werkzeuge (34,38,52,82,84) aufweisen, die mit
den Druckereiprodukten (22) in Umlaufrichtung
(U) wenigstens abschnittweise mitlaufen und
wihrend des Mitlaufens diese bearbeiten.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch eine Richtstation (30) mit zum Eingreifen
in die Aufnahmeteile (18) und mit diesen mit-
zulaufen bestimmten Richtorganen (34), und
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eine Steuereinrichtung (76,80, 80',80") die
dazu bestimmt ist, die Klemmorgane (20) beim
Vorbeilaufen an der Zufiihrstelle (24) und an
der Ausgabestelle (58) sowie an der Richista-
tion (30) zum Richten der Druckereiprodukte in
einer von der Klemmstellung (20") entfernten
Stellung zu halten und nach dem Richten in
die Klemmstellung (20") zu verbringen.

Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, gekenn-
zeichnet durch eine Klebstoffauftragstation
(44), eine dieser nachgeschaltete Klebriicken-
anlegestation (46) und eine Andrlckstation (50)
mit Andrlickelementen (52), die mit den Druk-
kereiprodukten (22) zum Andriicken der Kle-
beriicken (48) mitlaufen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnahme-
teile (18) an einem um voneinander beabstan-
dete, vorzugsweise um Horizontalachsen (12)
drehende Umlenkmittel (14) herumgefiihrien,
endlosen Zugorgan (10) angeordnet sind, die
Umlaufbahn (18') zwischen den Umlenkmitteln
(14) im wesentlichen geradlinig verlduft, und
die Verarbeitungsstationen (30,50) mit mitlau-
fenden Werkzeugen (34,52) vorzugsweise zwi-
schen den Umlenkmitteln (14) angeordnet sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnahme-
teile (18) um eine gemeinsame, vorzugsweise
horizontale Drehachse (94) herum mit etwa in
radialer und zur Drehachse (94) paralleler
Richtung verlaufenden Auflageelementen (16)
angeordnet sind.

Einrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsstatio-
nen (30,40,42,44, 46,50,56) bezliglich der Um-
laufbahn (18') innen- oder aussenliegend ange-
ordnet sind.

Einrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Aufnahmeteile (18)
auf einer Stirnseite (112) offen sind, und die
Bearbeitungsstationen  (30,40,42,44,46,50,56)
beziiglich der Umlaufbahn (18') stirnseitig an-
geordnet sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
gekennzeichnet durch Antriebsmittel
(98,98',100) zum Bewegen der Auflageelemen-
te (16) und der sich in Klemmstellung (20")
befindlichen Klemmorgane (20) in einer quer
zur Umlaufrichtung (U) verlaufenden Verschie-
berichtung (V), und in Verschieberichtung (V)
stillstehende Werkzeuge (82,84) von Bearbei-
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14

tungsstationen (40,42) zum Bearbeiten der zwi-
schen den Auflageelementen (16) und Klemm-
organen (20) eingeklemmten Druckereiproduk-
te (22) wahrend ihres Transports in Verschie-
berichtung (V).
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