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@ Einrichtung zum Verarbeiten von Druckereiprodukten.

@ Der Verarbeitungstrommel (14) werden in den
Zufihrabschnitten (22.1,22.2 und 22.3) Druckereipro-
dukte (10) zugeflhrt und rittlingsweise auf die Wand-
elemente (18) bzw. bereits auf diese abgelegte Druk-
kereiprodukte (10) abgelegt. In Richtung der Dreh-
achse (12) werden im Zuge der Umdrehungen der
Verarbeitungstrommel (14) diese Druckereiprodukte
(10) einem Rundlauf (40) Ubergeben, um im Bereich
dieses Rundlaufs an den Druckereiprodukien (10)
Bearbeitungsschritte vornehmen zu k&nnen, oder

Fig.1

diesen weitere Druckereiprodukte (10) oder Beilagen
hinzuzufligen. Die Druckereiprodukte (10) werden
anschliessend in Fd&rderrichtung (F) den weiteren
Zuflihrabschnitten (22.4 und 22.5) der Verarbeitungs-
tfrommel (14) zugeflhrt, wo weitere Druckereiproduk-
te (10) hinzugefiigt werden. Dem Wegflihrabschnitt
(24) der Verarbeitungstrommel (14) ist ein Wegfor-
derer (54) zum Uebernehmen und Wegtransportieren
der Fertigprodukte zugeordnet.
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Einrich-
tung zum Verarbeiten von Druckereiprodukten ge-
miss dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Eine Einrichtung dieser Art ist in der EP-A-O
550 828 und der entsprechenden US-Patentanmel-
dung Nr. 07/997,856 offenbart. Diese weist zwi-
schen einem ersten Endabschnitt der Verarbei-
tungstrommel, in welchem mittels einer als Greifer-
férderer ausgebildeten Zuflihrung gefaltete Drucke-
reiprodukte rittlingsweise auf die Wandelemente
der Verarbeitungstrommel abgelegt werden, und
einem zweiten Endabschnitt am anderen Ende der
Verarbeitungstrommel, von welchem mittels einer
als Greiferforderer ausgebildeten Wegflihrung die
in der Verarbeitungstrommel verarbeiteten Drucke-
reiprodukte weggeflihrt werden, hintereinander eine
Vielzahl von Abschnitten auf, denen Bearbeitungs-
und/oder Zuflihrstationen zugeordnet sind. Die Zu-
fUhrstationen sind dazu ausgebildet, gefaltete Druk-
kereiprodukte rittlingsweise auf die bereits auf die
Wandelemente abgelegten Druckereiprodukte ab-
zulegen, oder Beilagen seitengerecht in die von
den Wandelementen begrenzten Abteile einzufuh-
ren. Bei Bearbeitungsstationen werden Beilagen
seitengerecht auf die vorzugsweise der Verarbei-
tungstrommel zugefiihrten Druckereiprodukte ge-
klebt, oder werden die gesammelten Druckereipro-
dukte zusammengeheftet.

Weitere, eine Verarbeitungstrommel aufweisen-
de Einrichtungen zum Verarbeiten von Druckerei-
produkten sind beispielsweise aus der EP-A-0 341
425, EP-A-0 341 424 und EP-A-0 341 423, sowie
den entsprechenden US-Patentschriften  Nrn.
5,052,667, 5,052,666 und 4,981,291 bekannt. Mit-
tels diesen Einrichtungen werden gefaltete Drucke-
reiprodukte durch rittlingsweises aufeinander Able-
gen auf die Wandelemente der Verarbeitungstrom-
mel gesammelt und die gesammelten Druckerei-
produkte gegebenenfalls mit einer Klammerheftung
versehen oder es werden die Druckereiprodukte in
den Abteilen der Verarbeitungstrommel durch Ne-
beneinanderlegen oder durch Einflihren von Druk-
kereiprodukten in andere gefaltete Druckereipro-
dukte zusammengetragen bzw. eingestecki.

Weiter offenbart die EP-A-0 218 804 und die
entsprechende US-Patentschrift Nr. 4,678,174 eine
Einrichtung mit einer Verarbeitungstrommel, die um
die Drehachse herum angeordnete SammelfGrderer
aufweist, die im Zuge ihrer Umdrehung um die
Drehachse derart verschwenkt werden, dass sie
inre Lage beibehalten. Die Wegflihrung ist als
Wegfdrderer ausgebildet, der in einem Abstand an
einer umlaufend angetriebenen Kette befestigte
Halteorgane aufweist. Jedes Halteorgan ist mit zwei
schwertartigen Klemmorganen versehen, die dazu
bestimmt sind, durch Verschwenken zwischen die
voneinander abgehobenen Druckereiproduktehili-
ten der mittels einer Hebeeinrichtung von den
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Sammelf6rderern abgehobenen Druckereiprodukte
einzuschwenken. Von diesen Klemmorganen im
Bereich des Falzes getragen, werden die Drucke-
reiprodukte von der Verarbeitungstrommel wegge-
fordert und einer weiteren Verarbeitungstrommel
zugefihrt, wo zum Ablegen der Druckereiprodukte
auf die Sammelstrecken jene durch Verschwenken
der zwischen die Druckereiproduktehlften eingrei-
ferden Klemmorgane ge6ffnet und durch Aus-
schwenken dieser Klemmorgane auf die Sammel-
férderer fallengelassen werden.

Es gibt Bearbeitungsvorgdnge an Druckereipro-
dukten, die in Verarbeitungstrommeln nicht oder
nur mit grossem Aufwand mdglich sind. Ueberdies
gibt es Bearbeitungsvorgédnge, die einen erhebli-
chen Zeitbedarf erfordern oder aus einer Anzahl
aufeinanderfolgenden  Arbeitsschritten  bestehen.
Dies bedingt bei gleichbleibender Verarbeitungska-
pazitit grosse Bauldngen der Verarbeitungstrom-
mel, was neben dem erh8hten Platzbedarf auch zu
konstruktiven Problemen flihren kann.

Es ist deshalb eine Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, die gattungsgemisse Einrichtung derart
weiterzubilden, dass die on-line Durchflihrung von
Zeitraubenden, oder in der Verarbeitungstrommel
nur schwierig vorzunehmenden Bearbeitungsschrit-
ten ermdglicht ist.

Diese Aufgabe wird durch eine gattungsgemés-
se Einrichtung geldst, die die Merkmale im Kenn-
zeichen des Anspruchs 1 aufweist.

Erfindungsgemiss erfolgt die Ausflihrung ge-
wisser Bearbeitungsschritte an den Druckereipro-
dukten oder die Beigabe zusitzlicher Erzeugnisse
zu den Druckereiprodukten nicht mehr in der Verar-
beitungstrommel, sondern in einem Rundlauf. Die
Druckereiprodukte behalten dabei bei der Ueberga-
be von der Verarbeitungstrommel an den Rundlauf
und vom Rundlauf an die Verarbeitungstrommel
ihren Zustand unverédndert bei. Sie "merken” somit
nicht, ob sie sich nun in der Verarbeitungstrommel
oder im Rundlauf befinden. Da der Rundlauf ent-
lang einer praktisch beliebigen Bewegungsbahn
gefihrt werden kann, ist die Mdglichkeit fiir die
unterschiedlichsten Bearbeitungsschritte gegeben.
Der Rundlauf bietet insbesondere die Mdglichkeit,
die Druckereiprodukte flr die Durchflihrung spe-
zieller Bearbeitungsschritte oder das Zuflihren zu-
sdtzlicher Erzeugnisse von der Verarbeitungstrom-
mel wegzufiihren und zur Weiterverarbeitung wie-
der zu dieser zurlickzufiihren. Ein weiterer beson-
derer Vorteil ist darin zu sehen, dass der Rundlauf
das Ueberflinren der Druckereiprodukte von einer
Verarbeitungstrommel zur anderen ermdglicht, wo-
bei wahrend der Ueberflihrung die Bearbeitung der
Druckereiprodukte oder das Zufiihren zusitzlicher
Erzeugnisse ermdglicht ist. Weiter ermdglicht die
vorliegende Erfindung die Vornahme spezieller Ver-
arbeitungsschritte oder das Beigeben zusitzlicher
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Erzeugnisse in der Zuflihrung zur Verarbeitungs-
tfrommel oder in der Wegfiihrung von der Verarbei-
tungstrommel, wobei immer der Vorteil erhalten
bleibt, dass die Druckereiprodukte bei der Ueber-
gabe vom Rundlauf an die Verarbeitungstrommel
oder umgekehrt ihren Zustand beibehalten. Die er-
findungsgemaisse Einrichtung ist geeignet, rittlings-
weise auf den Wandelementen der Verarbeitungs-
frommel und den Trennelementen des Rundlaufs
angeordnete und/oder zwischen den Wandelemen-
ten in die Abteile der Verarbeitungstrommel und
zwischen den Trennelementen in die Aufnahmeteile
des Rundlaufs eingefiihrte Druckereiprodukte zu
verarbeiten.

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

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

Fig. 1 in perspektivischer Darstellung eine
erfindungsgemisse Einrichtung mit ei-
ner Verarbeitungstrommel zum Verar-
beiten von gefalteten Druckereipro-
dukten und einem im Mittelbereich
der Verarbeitungstrommel angeordne-
ten Rundlauf zur Vornahme spezieller
Verarbeitungsschritte an den Drucke-
reiprodukten;
eine Abwicklung eines Teils der Verar-
beitungstrommel und des Rundlaufs
links der in der Fig. 1 mit O-O" be-
zeichneten Vertikalebene durch die
Drehachse der Verarbeitungstrommel;
an einem Wandelement der Verarbei-
tungstrommel angeordnete hin- und
herbewegte  Fdrderelemente  zum
Transport der Druckereiprodukte in
Langsrichtung der Verarbeitungstrom-
mel und von dieser in den Rundlauf;
in gleicher Darstellung wie Fig. 3 ein
an einem Wandelement geflihrtes
Fdrderelement zum Verschieben der
Druckereiprodukte vom Rundlauf in
die Verarbeitungstrommel;
einen Schnitt durch die in der Fig. 1
gezeigte Einrichtung in einer rechtwin-
klig zur Drehachse der Verarbeitungs-
frommel verlaufenden Ebene im Be-
reich, wo die Verarbeitungstrommel
und der Rundlauf aneinanderstossen,
wobei rittlingsweise auf die Wandele-
mente der Verarbeitungstrommel ab-
gelegte Druckereiprodukte verarbeitet
werden;
in gleicher Darstellung wie Fig. 5 Teile
der in der Fig. 1 gezeigten Einrich-
tung, wobei mit ihrem Falz voraus in
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die Abteile der Verarbeitungstrommel
eingefiihrte Druckereiprodukte verar-
beitet werden;

in gleicher Darstellung wie Fig. 5 und
6 den gesamten Rundlauf in einer
Ausbildungsform, bei der entlang dem
Rundlauf Bearbeitungsstationen zum
Erzeugen einer Klebebindung an den
Druckereiprodukten angeordnet sind;
in Draufsicht eine Verarbeitungstrom-
mel mit einem ersten und einem zwei-
ten Rundlauf, wobei im zweiten Rund-
lauf die Druckereiprodukte quer zur
Umlaufrichtung verschoben werden;
und

mehrere Verarbeitungstrommeln, wo-
bei das Ueberflihren von einer Verar-
beitungstrommel zur anderen mittels
Rundldufen erfolgt.

Fig. 1 zeigt eine Einrichtung zum Verarbeiten
von Druckereiprodukien 10 mit einer um eine hori-
zontale Drehachse 12 in Drehrichtung D kontinuier-
lich angetriebenen Verarbeitungstrommel 14. An
einer zur Drehachse 12 koaxialen Drehwelle 12',
die in bekannter Art und Weise mit einem Antriebs-
motor verbunden und beiderends an einem nicht
gezeigten Maschinenstdnder gelagert ist, ist ein
rad- oder walzenartiges Tragelement 16 angeord-
net, von dem radiale Wandelemente 18 in Richtung
gegen aussen abstehen, die in Umfangsrichtung
der Verarbeitungstrommel 14 gleichmissig verteilt
sind und mit ihren radial dusseren Enden sattelf6r-
mige Auflagen 20 bilden, die parallel zur Drehach-
se 12 verlaufen.

Die Verarbeitungstrommel 14 weist an einem in
der Fig. 1 linken Endbereich einen ersten Zuflihr-
abschnitt 22.1 und am anderen, rechten Ende ei-
nen Wegflhrabschnitt 24 auf. In Pfeilrichtung F
vom ersten Zuflhrabschnitt 22.1 in Richtung zum
Wegflihrabschnitt 24 folgen dem ersten Zuflihrab-
schnitt 22.1 zwei weitere Zuflihrabschnitte 22.2 und
22.3, dann ein Rundlaufabschnitt 26 und zwischen
diesem und dem Wegflhrabschnitt 24 zwei weitere
Zuflhrabschnitte 22.4 und 22.5. Die Wandelemente
18 erstrecken sich Uber sdmtliche Zuflihrabschnitte
22.1 bis 22.5 mit einem Unterbruch im Rundlaufab-
schnitt 26.

Dem ersten Zuflihrabschnitt 22.1 ist eine mit
einem Pfeil angedeutete Zuflihrung 28 zugeordnet,
die dazu bestimmt ist, jeweils ein gefaltetes Druk-
kereiprodukt 10 zu &ffnen und rittlingsweise auf die
vorbeilaufende sattelférmige Auflage 20 abzulegen.
Zu diesem Zweck weist die Zuflihrung 28 einen
Klammerférderer und eine Oeffnungseinrichtung,
wie beispielsweise in der EP-A-0 550 828 und der
entsprechenden US-Patentanmeldung Nr
07/997,856 offenbart, oder einen allgemein bekann-
ten Anleger auf. Jedem weiteren Zuflihrabschnitt

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9
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222 bis 225 sind entsprechend ausgebildete,
ebenfalls mit einem Pfeil bezeichnete Zuflihrstatio-
nen 30 zugeordnet, die dazu bestimmt sind, auf die
bereits auf die Auflagen 20 abgelegten Druckerei-
produkte 10 jeweils ein weiteres gefaltetes Drucke-
reiprodukt 10 gebffnet rittlingsweise abzulegen. Die
beim Falz 10" der Druckereiprodukte 10 miteinan-
der verbundenen Produktehilften 10" der Drucke-
reiprodukte 10 greifen je in ein vom betreffenden
und einem benachbarten Wandelement 18 be-
grenztes Abteil 32 der Verarbeitungstrommel 14
ein.

Alle Abschnitte 22.1 bis 22.5, 24 und 26 der
Verarbeitungstrommel 14 weisen in Richtung der
Drehachse 12 gemessen gleiche Linge auf. Jedem
Wandelement 18 sind hintereinander, im Abstand
dieser Linge, F&rderelemente 34 zugeordnet, de-
ren Aufbau und Funktionsweise im Zusammenhang
mit den Fig. 2 bis 4 ndher zu beschreiben ist. Die
F&rderelemente 34 sind dazu bestimmt, beim Dre-
hen der Verarbeitungstrommel 14 in einem in Dreh-
richtung D gesehen der Koordinate O' folgenden,
sich etwa um 180° erstreckenden und bei O en-
dendem Abschnitt 36, entgegen der Pfeilrichtung F
einen Rick- und in Pfeilrichtung F einen Férderhub
auszufiihren, um dabei die Druckereiprodukte 10 in
F&rderrichtung F von einem Abschnitt der Verar-
beitungstrommel 14 in den jeweils ndchstfolgenden
zu f6rdern. Die Druckereiprodukte 10 durchlaufen
somit in der Verarbeitungstrommel 14 einen strich-
punktiert angedeuteten, schraubenartigen Weg 38.

Dem Rundlaufabschnitt 26 ist ein Rundlauf 40
zugeordnet, der dazu bestimmt ist, die aus dem
Zuflihrabschnitt 22.3 ihm in F&rderrichtung F zuge-
fihrten Druckereiprodukte 10 flr die Vornahme be-
stimmter Verarbeitungsschritte an den Druckerei-
produkten 10, von der Verarbeitungstrommel 14 in
Pfeilrichtung U weg- und wieder zu dieser zurlick-
zuflihren, wo sie dann zur Ergdnzung mit weiteren
Druckereiprodukten 10 dem Zufiihrabschnitt 22.4
zugefbrdert werden.

Der Rundlauf 40 weist den Wandelementen 18
der Verarbeitungstrommel 14  entsprechende
Trennelemente 42 auf, die den Abteilen 32 der
Verarbeitungstrommel 14 entsprechende Aufnah-
meteile 44 voreinander trennen und im Abstand A
an einem endlosen Zugorgan 46, beispielsweise
zwei Ketten 46', angeordnet sind. Das Zugorgan 46
bzw. die Ketten 46' sind um das Tragelement 16
der Verarbeitungstrommel 14 und um ein trommel-
oder radartiges Umlenkorgan 48 gefiihrt, das von
der Verarbeitungstrommel 14 in horizontaler Rich-
tung beabstandet ist und dessen Drehachse zur
Drehachse 12 parallel ist. Der Abstand A der
Trennelemente 42 entspricht dem Abstand der
Wandelemente 18 im Bereich des Bodens der Ab-
teile 32, so dass die Trennelemente 42 beim
Durchlaufen eines Abschnitts 50' ihrer Bewegungs-
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bahn 50, welcher dem Abschnitt 36 der Umlauf-
bahn der Wandelemente 18 entspricht, mit diesen
in Richtung der Drehachse 12 gesehen fluchten. Im
Bereich dieses Bewegungsbahnabschnitts 50’
Uberbriicken die Trennelemente 42 somit die Lik-
ke in den Wandelementen 18 im Rundlaufabschnitt
26. Dadurch, dass die Trennelemente 42 mit den
Wandelementen 18 im Abschnitt 36,50" fluchten,
fluchten auch die Aufnahmeteile 44 mit den Abtei-
len 32.

Die Trennelemente 42 bilden mit ihrem radial
dusseren Ende jeweils einen Auflagesattel 52, auf
dem die dem Rundlauf 40 zugeflihrten Druckerei-
produkte 10 mit dem Falz 10" aufliegen.

Dem Wegfiihrabschnitt 24 ist ein als Klammer-
férderer ausgebildeter Wegfbrderer 54 zugeordnet,
der dazu bestimmt ist, die in der Verarbeitungs-
tfrommel 14 und im Rundlauf 40 verarbeiteten Druk-
kereiprodukte 10 im Bereich des Falzes 10' zu
fassen und in Richtung W wegzufordern.

Wie mit einem Bandforderer 56 angedeutet, ist
es auch denkbar, die Druckereiprodukte 10 nach
der Verarbeitung im Rundlauf 40 von diesem und
der Verarbeitungstrommel 14 in Wegflihrrichtung
W' wegzutransportieren. Je nach gewlinschter Ver-
arbeitung bzw. Bearbeitung der Druckereiprodukte
10 kann der Bandf&rderer 56 auch unter einem der
Zuflhrabschnitte 22.1 bis 22.5 oder dem Wegflhr-
abschnitt 24 angeordnet sein, um die entsprechend
bearbeiteten Druckereiprodukte 10 wegzufrdern.

In den Fig. 2 bis 4 ist eine mdgliche Ausbil-
dungsform der F&rderelemente 34 zum schrittwei-
sen Transport der Druckereiprodukte 10 in Rich-
tung der Drehachse 12 gezeigt. Fig. 3 zeigt einen
Schnitt durch ein Wandelement 18 im Bereich des
Zuflhrabschnitts 22.3 und eines Teils des Zuflhr-
abschnitts 22.4, und durch ein im Rundlaufab-
schnitt 26 angeordnetes Trennelement 42 des
Rundlaufs 40. Der Schnitt verlduft parallel zur Ach-
se 12 und rechtwinklig zu einer durch das Wand-
element 18 verlaufenden Achsialebene. Das Wand-
element 18 sowie das Trennelement 42 weisen
eine, in Drehrichtung D bzw. Umlaufrichtung U ge-
sehen, gegen vorne offene und parallel zur Dreh-
achse 12 laufende Flhrungsnut 58 auf, in der je-
weils zwei Schlitten 60,62 geflihrt sind. Der erste
Schiitten 60 ist dem auf der einen Seite des Rund-
laufs 40 angeordneten Teil der Verarbeitungstrom-
mel 14, im vorliegenden Fall den Zuflihrabschnitten
22.1 bis 22.3, und der zweite Schlitten 62 dem auf
der anderen Seite angeordneten Teil, im vorliegen-
den Fall den Zuflihrabschnitten 22.4,22.5 und dem
Wegflihrabschnitt 24, zugeordnet.

Der erste Schlitten 60 (Fig. 3) weist drei Schie-
benocken 64 auf, die Uber das Wandelement 18
hinaus in das in Drehrichtung D gesehen dem
Wandelement 18 vorlaufende Abteil 32 eingreifen
und, in Richtung der Drehachse 12 gesehen, von-



7 EP 0 681 979 A1 8

einander um die Lange eines Abschnitts 22.1-
22.5,24,26 der Verarbeitungstrommel 14 beabstan-
det sind. Die ersten Schlitten 60 sind mit einem
Hubantrieb 66 verbunden, um im Zuge einer Um-
drehung der Verarbeitungstrommel 14 die Schlitten
60 in Fdrderrichtung F um einen Arbeitshub und in
Gegenrichtung (in der Fig. 3 mit einer gestrichelten
Pfeilspitze angedeutet) um einen Riickhub zu be-
wegen. Die Schiebenocken 64 weisen einen keilfor-
migen Querschnitt auf, um beim Riickhub die im
Bannabschnitt 36,50' am Wandelement 18 anlie-
genden Produktehdlften 10 zu unterfahren (mit un-
terbrochenen Linien angedeuteter Schiebenocken
64) und beim Arbeitshub die Druckereiprodukie 10
durch Stossen an der in Forderrichtung F gesehen
nachlaufenden Kante einer Produktehdlfte 10" in
F&rderrichtung F zu schieben. Die den ersten bei-
den Zuflihrabschnitten 22.1 und 22.2 zugeordneten
Schiebenocken 64 sind dazu bestimmt, die Drucke-
reiprodukte 10 jeweils in den nidchstfolgenden Zu-
fUhrabschnitt 22.2 bzw. 22.3 zu verschieben, woge-
gen der dem dritten Zuflhrabschnitt 22.3 zugeord-
nete Schiebenocken 64 dazu bestimmt ist, die
Druckereiprodukte von diesem Zufiihrabschnitt
22.3 in den Rundlaufabschnitt 26 hineinzuschieben,
um das Druckereiprodukt 10 auf das entprechende
Trennelement 42 des Rundlaufs 40 aufzuschieben.
Der Vollistdndigkeit halber sei hingewiesen, dass
der Schlitten 60 diesseitig bei diesem Schiebenok-
ken 64 endet.

Der jeweils zweite Schlitten 62 (Fig. 4) hat in
Richtung der Drehachse 12 gesehen eine Linge,
die im wesentlichen den beiden Zuflihrabschnitten
22.4 und 22.5, sowie dem Wegflihrabschnitt 24
entspricht. Von ihm stehen ebenfalls im Abstand,
der der Linge eines Abschnitts der Verarbeitungs-
trommel 14 entspricht, Schiebenocken 64 in das
Abteil 32 vor. Die zweiten Schlitten 62 sind entwe-
der mit einem den Hubantrieb 66 entsprechenden
zweiten Hubantrieb 66', oder beispielsweise mittels
eines, in radialer Richtung gesehen, innerhalb der
Wandelemente 18 den Rundlaufabschnitt 26 Uber-
briickenden Bligels, mit dem jeweils entsprechen-
den ersten Schlitten 60 verbunden, so dass sich
die einem Wandelement 18 zugeordneten Schlitten
60,62 synchron miteinander bewegen. Der dem
Zuflhrabschnitt 22.4 zugeordnete Schiebenocken
64 ist dazu bestimmt, die im Bewegungsbahnab-
schnitt 50' am Trennelement 42 anliegende Pro-
duktehilfte 10" des Druckereiproduktes 10 zu un-
terfahren (gestrichelt angedeuteter Schiebenocken
64) und im Zuge eines F&rderhubes dieses Druk-
kereiprodukt 10 in den Zuflihrabschnitt 22.4 in F&r-
derrichtung F zu schieben. Entsprechend sind die
dem Zufiuhrabschnitt 22.5 und dem Wegfiihrab-
schnitt 24 zugeordneten Schiebenocken 34 dazu
bestimmt, die Druckereiprodukte 10 von den Zu-
fUhrabschnitten 22.4 und 225 in den Zufilihrab-
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schnitt 22.5 bzw. in den Wegflihrabschnitt 24 zu
férdern.

Bevorzugte als Kulissensteuerung ausgefiihrie
Ausbildungsformen flir den Hubantrieb 66,66' sind
beispielsweise aus der CH-A-575 303 und der ent-
sprechenden US-Patentschrift Nr. 4,058,202, sowie
aus den EP-A-0 341 425, EP-A-0 341 424, EP-A-0
341 423 und den entsprechenden US-Patent-schrif-
ten Nrn. 5,052,667, 5,052,666 und 6,981,291 be-
kannt. Bezliglich dem Aufbau und der Funktions-
weise sei ausdricklich auf diese Dokumente ver-
wiesen.

Fig. 2 zeigt eine Abwicklung des Umlaufbahn-
abschnitts 36 der Zuflihrabschnitte 22.3 und 22.4
der Verarbeitungstrommel 14, sowie des dazwi-
schen angeordneten Rundlaufabschnitts 26 mit
dem Bewegungsbahnabschnitt 50" der Trennele-
mente 42 und Aufnahmeteile 44 und einem, in
Umlaufrichtung U, daran anschliessenden Teil ei-
nes geradlinigen Abschnitts der Bewegungsbahn
50. Wie anhand der strichpunktierten Linien 68
angedeutet, nehmen die Schiebenocken 64 an den
einander zugewandten Enden der Schlitten 60 und
62 beim Einlaufen in Drehrichtung D in den Um-
laufbahnabschnitt 36 bei der Koordinate O' eine
Ruhestellung ein, in welcher die beiden Schlitten
60,62 nicht in den Rundlauf 40 eingreifen. An-
schliessend werden die Schlitten 60,62 mittels der
Hubantriebe 66,66' entgegen der Férderrichtung F
in eine erste Endlage 70 verbracht, die in F&rder-
richtung F gesehen im Anfangsbereich der Ab-
schnitte 22.1-22.5,26 der Verarbeitungstrommel 14
angeordnet ist; dies in etwa einer Viertelumdrehung
der Bearbeitungstrommel 14. Anschliessend wer-
den die Schlitten 60,62 in Forderrichtung F um
einen Forderhub in die zweite Endlage 70" ver-
bracht, wobei die Druckereiprodukte 10 mitgenom-
men und in den jeweils nachfolgenden Abschnitt
22.2-22.5,24,26 eingeschoben werden. Aus der
zweiten Endlage 70' erfolgt dann wiederum ein Teil
des Riickhubs entgegen der Fd&rderrichtung F in
die Ruhestellung. Da in dieser nun keiner der
Schiitten 60,62 mehr in den Rundlauf 40 eingreift,
kénnen sich die Trennelemente 42 und Aufnahme-
teile 44 des Rundlaufs 40 von den Wandelementen
18 und Abteilen 32 der Verarbeitungstrommel 14
bei der Koordinate O trennen.

Es ist selbstverstdndlich auch denkbar, die
Fdrderelemente 34 anstatt als Schiebenocken 64
als gesteuerte Klammern fiir den Transport der
Druckereiprodukte in Richtung der Drehachse 12
auszubilden, wie dies in den weiter oben angege-
benen Dokumenten offenbart ist.

Der Volistdndigkeit halber sei erwZhnt, dass
die Zuflhrung 28 bzw. die Zufiihrstationen 30 die
Druckereiprodukte 10 ausserhalb des Umlaufbahn-
abschnitts 36, also dort wo die Druckereiprodukte
10 in Richtung der Drehachse 12 ruhend sind, der
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Verarbeitungstrommel 14 zuflihren.

Fig. 5 zeigt als Beispiel zwei Bearbeitungs-
schritte, die an den vorgéngig in der Verarbeitungs-
frommel 14 gesammelten und dann dem Rundlauf
40 zugeflihrten Druckereiprodukten 10 ausgefiihrt
werden. Oberhalb des oberen Trums 72 des Rund-
laufs 40 ist eine Station 74 zum Ankleben von
Beilagen 76, wie Karten oder Warenmuster, ange-
ordnet. Stationen 74 dieser Art sind beispielsweise
in der EP-A-0 540 865 bzw. der entsprechenden
US-Patentschrift Nr. 5,275,685 und der CH-Patent-
anmeldung Nr. 107/93-2 vom 14. Januar 1993 of-
fenbart. An einem drehend angetriebenen Tragkdr-
per 75 sind schwenkbar Ausleger 78 angeordnet,
die an ihren Enden Halteorgane 80 aufweisen, um
die von einem Magazin zugeflihrien Beilagen 76
zwischen Trennelementen 42 in die Aufnahmeteile
44 des Rundlaufs 40 einzuflihren und dort an die
Druckereiprodukite 10 seitengerecht anzukleben. In
Umlaufrichtung U gesehen, ist der Anklebestation
74 eine Klammerhefistation 82 nachgeschaltet, um
die mit einer Beilage 76 versehenen Druckereipro-
dukte 10 beim Falz 10" zusammenzuheften. Sind
keine weiteren Bearbeitungen oder das Hinzufligen
weiterer Druckereiprodukte notwendig, werden die
gehefteten Druckereiprodukte 10 mittels des Band-
férderers 56 weggefordert, vergleiche Fig. 1. An-
sonsten k&nnen die gehefteten Druckereiprodukte
10 zur Weiterverarbeitung dem Trommelabschnitt
22.4 zugefihrt werden.

Es ist auch mdglich, mittels der Zufiihrung 28
und den Zufiihrstationen 30 die Druckereiprodukte
10 nicht rittlingsweise auf die Auflagen 20 abzule-
gen, sondern zwischen Wandelemente 18 in die
Abteile 32 einzuflihren. Wird jeweils mittels der
Zufiihrung 28 ein gefaltetes Druckereiprodukt 10
mit dem Falz 10" voraus in die Abteile 32 einge-
fihrt, k6nnen diese Druckereiprodukte 10 in der
Verarbeitungstrommel 14 gedffnet und mittels wei-
terer Zuflihrstationen 30 weitere Druckereiprodukte
10 oder Beilagen 76 in das ged&ffnete Druckereipro-
dukt 10 eingesteckt werden. Eine dazu besonders
geeignete Ausbildungsform der trommelartigen
Verarbeitungseinrichtung ist in der CH-A-575 303
und der entsprechenden US-Patentschrift Nr.
4,058,202 offenbart. Auf diese Dokumente sei ins-
besondere auch beziiglich der Oeffnungs- und Of-
fenhaltemittel 84 verwiesen, mittels welchen wéh-
rend des F&rderns der Druckereiprodukte 10 in
Richtung der Drehachse 12 diese gebfinet bzw. in
nachgeschalteten Abschnitten der Verarbeitungs-
tfrommel 14 offengehalten werden. In diesem Fall
werden die Druckereiprodukie 10 offen vom Zu-
fUhrabschnitt 22.3 der Verarbeitungtrommel 14 in
die Abteile 32 des Rundlaufs 40 beim Durchlaufen
des Bahnabschnitts 36,50' geschoben.

Fig. 6 zeigt Teile einer Einrichtung &hnlicher
Art zum Einstecken von Druckereiprodukten 10 und
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Beilagen 76. Mittels der Zuflihrung 28 werden die
Druckereiprodukte 10 mit dem Falz 10" voraus in
die Abteile 32 eingefiihrt. Diese Druckereiprodukte
10 werden analog wie die in den Fig. 1 bis 4
gezeigten Druckereiprodukte 10 dem Rundlauf 40
zugefihrt. In diesem Fall ist jedem Aufnahmeteil 44
ein Oeffnungselement 86 zugeordnet, das dazu be-
stimmt ist, die Druckereiprodukte 10 zu &ffnen. Zu
diesem Zweck geeignete Oeffnungselemente 86
sind beispielsweise in der EP-A-0 346 578 und der
entsprechenden US-Patentschrift Nr. 5,104,108 of-
fenbart. An entlang dem oberen Trum 72 in Um-
laufrichtung U hintereinander angeordneten weite-
ren Zuflhrstationen 88, werden Beilagen 76 in die
Druckereiprodukte 10 eingesteckt. Die mit den Bei-
lagen 76 versehenen Druckereiprodukte 10 werden
dann zur Weiterverarbeitung dem n3chsten Zufiihr-
abschnitt 22.4 der Verarbeitungstrommel 14 zuge-
fuhrt. In diesem Zufihrabschnitt 22.4 k&nnen die
Abteile 32 Offenhaltemittel 84 aufweisen, um die
Druckereiprodukte 10 zum Einstecken weiterer Bei-
lagen offen zu halten.

Fig. 7 zeigt einen Teil der Einrichtung gemiss
der Fig. 1, wobei entlang dem Rundlauf 40 die zum
Klebbinden der Druckereiprodukte 10 erforderli-
chen Bearbeitungsstationen hintereinander ange-
ordnet sind. Mittels der Zuflihrung 28 und den den
Zuflihrabschnitten 22.2 und 22.3 zugeordneten Zu-
fUhrstationen 30 werden in die Abteile 32 vorzugs-
weise mehrblattrige Druckereiprodukte 10 einge-
flihrt. Sie liegen flichig aneinander an und bilden
kleine Stapel. Das Einfihren erfolgt mit der dem
Falz gegeniiberliegenden offenen Kante der Druk-
kereiprodukte 10 voraus. Die so Zusammengetra-
genen Druckereiprodukte 10 werden, wie weiter
oben beschrieben, aus den Abteilen 32, den Auf-
nahmeteilen 44 des Rundlaufs 40 zugefiihrt.

Wie mit dem Pfeil 88" angedeutet, ist es auch
denkbar, ein zusitzliches Druckereiprodukt 10 di-
rekt in die Aufnahmeteile 44 einzuflihren. Dies ge-
schieht vorzugsweise kurz vor oder im Bereich des
oberen Trums 72, dort wo die Druckereiprodukte
10 in axialer Richtung gesehen, stillstehen.

In Umlaufrichtung U gesehen, sind entlang
dem oberen Trum 72 hintereinander eine Richista-
tion 90, Frasstation 92, Feinbearbeitungsstation 94,
Leimauftragstation 96, Umschlagzufiihrstation 98
und Andrickstation 100 angeordnet. Im Bereich
der Bewegungsbahn 50 der Aufnahmeteile 44 um
das Umlenkorgan 48 ist weiter eine Trocknungssta-
tion 102 vorgesehen.

In der Richtstation 92 werden die zusammen-
getragenen Druckereiprodukte 10 mittels Richtnok-
ken 104 angehoben und entlang dem Falz 10'
ausgerichtet. Den Aufnahmeteilen 44 zugeordnete
gesteuerte Klemmorgane 106 werden dann von
ihrer Offen- in die Geschlossenstellung Uberfiihrt,
um die gerichteten Druckereiprodukite 10 zwischen
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sich und dem entsprechenden Wandelement 18
festzuklemmen. Die so benachbart zum Falz 10’
festgehaltenen Druckereiprodukie 10 werden in der
Frasstation 92 zur Ausbildung eines Riickens 108
auf die Hohe H zurlickgefrdst. Die Oberfliche des
Riickens 108 wird in der Feinbearbeitungsstation
94 verfeinert und auf diesen wird in der Leimauf-
tragsstation 96 eine Klebstoffschicht aufgetragen.
Ein gefalzter Umschlag 110 wird dann bei der
Umschlagzufiihrstation 98 rittlingsweise auf den
Riicken 108 des Druckereiprodukis 10 abgelegt,
um in der Andrilickstation 100 mittels Uber einen
Abschnitt mitlaufenden Andriickelementen 100" an-
gedriickt zu werden. Schlussendlich wird der Kleb-
stoff in der Trocknungsstation 102 fertig ausge-
trocknet. Die so klebgehefteten und mit einem Um-
schlag 110 versehenen Druckereiprodukte 10 wer-
den durch Verbringen der Klemmorgane 106 in die
Offenstellung, im Bereich der Verarbeitungstrom-
mel 14, auf den Bandf&rderer 56 zum Wegfordern
fallengelassen. Sind allerdings noch weitere Bear-
beitungen vorzunehmen oder sind zum mit einem
Umschlag 110 versehenen Druckereiprodukt 10
weitere Druckereiprodukte oder Beilagen beizuge-
ben, wird jenes im Bewegungsbahnabschnitt 50' in
F&rderrichtung F dem nichsten Zuflihrabschnitt
22.4 der Verarbeitungstrommel 14 zugefiihrt. Der
Wegtransport der Fertigprodukte erfolgt dann mit-
tels des Wegfbrderers 54.

Wie mit 112 schematisch angedeutet, ist es
auch denkbar, direkt unterhalb des oberen Trums
72 Bearbeitungsstationen vorzusehen, um die
Druckereiprodukte 10 zu bearbeiten. Mit dem Pfeil
88" oberhalb des unteren Trums 72' ist eine weite-
re Zufiuhrstation angedeutet, die dazu bestimmt ist,
beispielsweise zwischen das Druckereiprodukt 10
und den Umschlag 110 eine Karte einzustecken.
Betreffend der Konstruktion und Funktionsweise
des in der Fig. 7 gezeigten Rundlaufs 40 und der
entsprechenden Bearbeitungsstationen wird auf die
CH-Patentanmeldung Nr. 00 907/94-8 vom 25.
Mirz 1994 verwiesen.

Sind gewisse Bearbeitungsschritte in den wei-
ter oben gezeigten Ausflihrungsbeispielen nicht
notwendig oder dndert die Anzahl unterschiedlicher
zuzuflihrender Druckereiprodukte 10 oder Beilagen
76, kdnnen die entsprechenden Bearbeitungs- bzw.
ZufUhrstationen 74,82,90,92,94,96,98,100,
102,112,28,30,88,88',88" ausgeschaltet und die Be-
arbeitungsstationen durch andere ersetzt werden.
Die erfindungsgemisse Einrichtung ist somit dus-
serst flexibel einsetzbar.

Fig. 8 zeigt gegenliber Fig. 1 weiter verein-
facht, in Draufsicht, eine erfindungsgemisse Ein-
richtung mit einer in Drehrichtung D angetriebenen
Verarbeitungstrommel 14, einem ersten Rundlauf
40 und einem Doppelrundlauf 114. Die Verarbei-
tungstrommel 14 weist drei aufeinanderfolgende
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Zuflhrabschnitte 22.1, 22.2 und 22.3 auf. Diesen
folgt der Rundlauf 40. In Férderrichtung F gesehen,
sind diesem zwei weitere Zufilihrabschnitte 22.4
und 22.5 nachgeschaltet. Diesen wiederum folgt
der Doppelrundlauf 114. Die Trennelemente 42 die-
ses Doppelrundlaufs 114 haben etwa die Linge
von zwei Abschnitten der Verarbeitungstrommel 14
oder des Rundlaufs 40. Im Bereich des unteren
Trums des Doppelrundlaufs 114 sind strichpunktiert
angedeutete Querfdrdermittel 116, beispielsweise
Kulissen oder ein Forderband, angeordnet, um die
Druckereiprodukte 10 in F&rderrichtung F und quer
zur Umlaufrichtung U entlang den Trennelementen
42 bzw. in den Aufnahemteilen 44 zu verschieben.
Im Abschnitt 50' der Bewegungsbahn der Trenn-
elemente 42 und Aufnahmeteile 44 dieses Doppel-
rundlaufs 114 werden dann die Druckereiprodukte
10 in Forderrichtung F dem Wegflhrabschnitt 24
der Verarbeitungstrommel 14 zugefiihrt, wo die fer-
tig bearbeiteten und verarbeiteten Druckereiproduk-
te 10 der Verarbeitungstrommel 14 entnommen
und mittels des Wegférderers 54 weggeflihrt wer-
den. Auch bei diesem Ausfiihrungsbeispiel erfolgen
unterschiedliche Be- bzw. Verarbeitungsschritte an
den Druckereiprodukien 10, wenn sie sich in der
Verarbeitungstrommel 14, im Rundlauf 40 und im
Doppelrundlauf 114 befinden. Grundsitzlich sind
die in der Fig. 8 gezeigte Verarbeitungstrommel 14,
der Rundlauf 40 und der Doppelrundlauf 114 ent-
sprechend Fig. 1 ausgebildet. Der besseren Ueber-
sichtlichkeit halber ist aber nur der Weg 38 der
Druckereiprodukte 10 angedeutet, mit ausgezoge-
nen Linien die Wegabschnitte oberhalb einer Hori-
zontalebene durch die Achse 12 und gestrichelt
jene unterhalb dieser Ebene. Der Pfeil 56 symboli-
siert den wahlweise einsetzbaren Bandf&rderer 56
flr den allfdlligen Wegtransport von Druckereipro-
dukten 10. Eine Md&glichkeit, wie der Doppelrund-
lauf 114 ausgebildet sein kann, ist in der EP-A-0
510 525 und der entsprechenden US-Patentschrift
Nr. 5,292,110 oder in der CH-A-669 944 bzw. der
entsprechenden US-Patentschrift 4,743,005 offen-
bart.

Fig. 9 zeigt in dhnlicher Darstellung wie Fig. 8
eine erfindungsgemisse Einrichtung mit mehreren
Verarbeitungstrommeln 14, wobei die Ueberflihrung
der Druckereiprodukte 10 von der einen Verarbei-
tungstrommel 14 zur ndchsten oder das Wegfiihren
der Druckereiprodukte 10 von einer Verarbeitungs-
trommel 14 mittels Rundldufen 40 folgt. Bei der mit
ausgezogenen Linien gezeigten Ausfiihrungsform
wird ein erstes Druckereiprodukt 10 mittels der
Zufiihrung 28 der ersten Verarbeitungstrommel 14
zugefihrt. Im Zuge der Umdrehungen dieser Verar-
beitungstrommel 14 erfolgt die Verschiebung der
Druckereiprodukte in F&rderrichtung F, wobei an
diesen Druckereiprodukten 10 Bearbeitungsschritte
vorgenommen werden oder weitere Druckereipro-
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dukte 10 hinzugefligt werden. Dem Wegfiihrab-
schnitt 24 dieser Verarbeitungstrommel 14 ist ein
Rundlauf 40 zugeordnet, der in Umlaufrichtung U
entsprechend der Drehrichtung D synchron mit der
Verarbeitungstrommel 14 angetrieben ist und die
ihm in Forderrichtung F im Abschnitt 50" zugeflihr-
ten Druckereiprodukte 10 der zweiten Verarbei-
tungstrommel 14' zufihrt. Die beiden Verarbei-
tungstrommeln 14,14' sind im vorliegenden Fall in
horizontaler Richtung voneinander beabstandet,
wobei aber die Drehachsen 12 parallel sind. An
den Rundlauf 40 schliesst die zweite Verarbei-
tungstrommel 14" mit ihrem ersten Zuflihrabschnitt
221 in axialer Richtung unmittelbar an. Das Ver-
schieben der Druckereiprodukte 10 in F&rderrich-
tung F vom Rundlauf 40 in die zweite Verarbei-
tungstrommel 14" erfolgt mittels F&rderelementen
34 dieser Verarbeitungstrommel 14'. Den in For-
derrichtung F gesehen letzten Abschnitt der Verar-
beitungstrommel 14" ist ein weiterer Rundlauf 40
nachgeschaltet, der die in Forderrichtung F ihm
zugefihrten Druckereiprodukte 10 von der Verar-
beitungstrommel 14' in Umlaufrichtung U wegfihrt.
Mit dem Pfeil 54 ist ein Wegférderer angedeutet,
der vom Rundlauf 40 die Druckereiprodukte 10
abnimmt und wegfdrdert. Der besondere Vorteil
dieser Ausflhrungsform besteht neben dem gros-
sen Vorteil, dass die Druckereiprodukte 10 ihre
Lage beibehalten, auch darin, dass im Bereich der
Rundldufe 40 Bearbeitungsschritte an Druckerei-
produkten 10 ausgefiihrt werden k&nnen bzw. wei-
tere Druckereiprodukte 10 hinzugefligt werden k&n-
nen.

Strichpunktiert sind in der Fig. 9 zwei weitere
md&gliche Anordnungen von Verarbeitungstrommeln
14',14" und Rundldufen 40 angedeutet. Die vorlie-
gende Erfindung erlaubt somit auch eine optimale
Ausnitzung des Platzes.

Der Volistdndigkeit halber sei erwZhnt, dass
selbstverstiandlich Mittel vorhanden sind, um die
Druckereiprodukte 10 am Herunterfallen ab der
Verarbeitungstrommel 14 bzw. dem Rundlauf 40 zu
hindern. Sind die F&rderelemente 34 als Klammern
ausgebildet, dienen diese gleichzeitig zum Halten
der Druckereiprodukte 10, vergleiche dazu bei-
spielsweise EP-A-0 341 425, EP-A-0 341 424, EP-
A-0 341 423 und die entsprechenden US-Patent-
schriften Nrn. 5,052,667, 5,052,666 und 4,981,291.
Sind, wie in den Fig. 2-4 gezeigt, die F&rderele-
memte 34 als Schiebenocken ausgebildet, k&nnen
beispielsweise die Verarbeitungstrommel 14 von
unten umfassende, mit den Wandelementen 18
mitlaufende, endlose Haltebdnder vorgesehen sein,
die beidseits der Verarbeitungstrommel umgelenkt
sind. Haltemittel dieser Art sind beispielsweise in
der EP-A-0 550 828 und der entsprechenden US-
Patentanmeldung Nr. 07/997 856, sowie in der CH-
A-584 153 und der entsprechenden US-Patent-
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schrift Nr. 3,951,399 offenbart.

In den Rundldufen 40 kdnnen die Druckerei-
produkite 10 beispielsweise mittels Klemmorganen
106 am Herunterfallen gehindert sein. Auch hier ist
es aber mdglich, mit den Trennelementen 42 mit-
laufende, unterhalb diesen angeordnete endlose
Haltebdnder vorzusehen, um die Druckereiprodukte
am Herunterfallen zu hindern. Dazu wird auf die
EP-A-0 510 525 und die US-Patentschrift Nr.
5,292,110 verwiesen.

Als Mittel zum Verbringen der Druckereipro-
dukte 10 von der Verarbeitungstrommel 14 in den
Rundlauf 40 u.U. dienen in den gezeigten Ausflih-
rungsbeispielen die F&rderelemente 34, die auch
die Druckereiprodukte 10 in der Verarbeitungstrom-
mel 14 verschieben. Es ist aber auch denkbar,
diese Mittel von den F&rderelementen 34 getrennt
auszubilden.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zum Verarbeiten von Druckereipro-
dukten, mit einer um eine etwa horizontale
Drehachse (12) drehend angetriebenen Verar-
beitungstrommel (14), die in radialer Richtung
gegen aussen offene, durch in Umfangsrich-
tung regelmissig verteilte und etwa in Rich-
tung der Drehachse (12) verlaufende Wandele-
mente (18) voneinander getrennte Abteile (32)
fir die Druckereiprodukte (10) aufweist, einer
Zufiihrung (28) zum Zubringen von Druckerei-
produkten (10) zur Verarbeitungstrommel (14),
einer gegeniiber der Zuflihrung (28) in Rich-
tung der Drehachse (12) versetzt angeordneten
Wegflihrung (54) zum Wegtransport der Druk-
kereiprodukte (10) von der Verarbeitungstrom-
mel (14), den Abteilen (32) zugeordneten For-
derelementen (34) zum Transport der Drucke-
reiprodukte (10), im Zuge der Umdrehungen
der Verarbeitungstrommel (14), in Richtung
von der Zufiihrung (28) zur Wegflihrung (54),
und zwischen der Zuflihrung (28) und der
Wegflihrung (54) angeordneten Bearbeitungs-
und/oder Zuflihrstationen (30) zum Bearbeiten
der Druckereiprodukte (10) bzw. Zubringen von
weiteren Druckereiprodukiten (10) oder Beila-
gen (76), gekennzeichnet durch einen die Zu-
fihrung (28) oder die Wegfiihrung (54) bilden-
den oder zwischen der Zufiihrung (28) und der
Wegflihrung (54) angeordneten Rundlauf (40)
mit in Richtung gegen aussen offenen, durch
an einem um die Drehachse (12) und ein von
dieser beabstandetes Umlenkorgan (48) her-
umverlaufenden, beziglich der Verarbeitungs-
tfrommel (14) gleichsinnig angetriebenen, end-
losen Zugorgan (46) hintereinander angeordne-
te Trennelemente (42) voneinander getrennten
Aufnahmeteilen (44), welche Trennelemente
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(42) und Aufnahmeteile (44) in einem um die
Drehachse (12) verlaufenden Abschnitt (50') ih-
rer Bewegungsbahn (50) mit den Wandele-
menten (18) bzw. Abteilen (32) der Verarbei-
tungstrommel (14), in Richtung der Drehachse
(12) gesehen, fluchten und an diese anschlies-
sen, durch in diesem Bewegungsbahnabschnitt
(50") f&rderwirksame Mittel zum Transport der
in den Abteilen (32) oder Aufnahmeteilen (44)
bzw. rittlingsweise auf den Wand- oder Trenn-
elementen (18, 42) angeordneten Druckerei-
produkte (10) etwa in Richtung der Drehachse
(12) von den Abteilen (32) und Wandelemen-
ten (18) zu den Aufnahmeteilen (44) und
Trennelementen (42) bzw. umgekehrt, und
durch entlang dem Rundlauf (40) angeordnete
Bearbeitungs- oder Zufilhrstationen
(74,82,88,88',88",90,92,94,96,98,100, 102,112).

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei miteinander fluchtenden Ab-
teilen (32) und Aufnahmeteilen (44) sowie
Wand- und Trennelementen (18,42) die ent-
sprechenden F&rderelemente (34) einen For-
der- und einen Riickhub ausfihren, und Fo&r-
derelemente (34) dazu bestimmt sind, im Zuge
des FO&rderhubs Druckereiprodukte (10) von
den Abteilen (32) in die Aufnahmeteile (44)
bzw. umgekehrt zu férdern.

Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass entlang der Verarbei-
tungstrommel (14), in Richtung der Drehachse
(12) hintereinander mehrere Zuflihrstationen
(30) angeordnet sind, um jeweils ein Druckerei-
produkt (10) in die Abteile (32) einzufiihren
oder auf die, an ihren radial dusseren Ende
eine sattelfdrmige Auflage (20) aufweisenden
Wandelemente (18) rittlingsweise abzulegen,
und dass zwischen zwei aufeinanderfolgenden
Zufihrstationen (30) ein Rundlauf (40) ange-
ordnet ist, der die ihm zugeflihrten Druckerei-
produkte (10) von der Verarbeitungstrommel
(14) weg- und wieder zu dieser zurlckfihrt.

Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Rundlauf (40) in Richtung
quer zur Umlaufrichtung (U) wirkende Ver-
schiebemittel (116) aufweist, um in einem vom
Bewegungsbahnabschnitt (50') unterschiedli-
chen weiterem Abschnitt der Bewegungsbahn
(50) die Druckereiprodukte (10) in den Aufnah-
meteilen (44) zu verschieben.

Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wegfilhrung einen
Rundlauf (40) aufweist, dessen Zugorgan (46)
um die Drehachse (12) einer weiteren Verar-
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beitungstrommel (14',14") herumverlduft um
beziiglich dieser als Zufiihrung (28) zu wirken
und die Druckereiprodukie (10) von der einen
Verarbeitungstrommel (14) zur andern zu
transportieren.

Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wegfilhrung einen
Rundlauf (40) aufweist dem ein Wegfrderer
(54,56) zugeordnet ist, um Druckereiprodukte
(10) vom Rundlauf (40) wegzutransportieren.
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