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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Sammeln
von Druckprodukien zu Druckerzeugnissen gemass
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 und eine Vor-
richtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Bei der Herstellung von Druckerzeugnissen wie
Zeitungen durch Einstecken eines nachfolgenden
Druckproduktes in das gedffinete Haupt- oder ein Vor-
produkt reicht eine dazu verfligbare Einsteckmaschine
oft nicht aus, das vollstandige Druckerzeugnis in einem
Arbeitsdurchgang auszufihren, weil die Beschickungs-
stationen einer fest installierten Anlage nicht vorhanden
sind.

Diese Situation macht einen weiteren Arbeitsdurchgang
unumganglich, nachdem die zuvor verarbeiteten Druck-
produkte voriibergehend gelagert worden sind, um er-
neut einer weiteren Verarbeitung zugefiihrt werden zu
kénnen.

Diesem Umstand kénnte weitgehend damit abgeholfen
werden, wenn die Einsteckmaschine von Anfang an mit
mehr als den geplanten Beschickungsstationen fir
Druckprodukte installiert wirde. Die dadurch entstehen-
den héheren Beschaffungs- und Betriebskosten sowie
der gréssere Raumbedarf, fllhren jedoch bei ungeni-
gender Auslastung zu unwirtschafilichen Verarbei-
tungsprozessen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es somit,
das Verfahren der eingangs erwahnten Art derart weiter
auszugestalten, damit die vorhandene Leistungsfahig-
keit einer fest installierten Anlage ausgebaut werden
kann.

Erfindungsgemass wird diese Aufgabe nach dem
kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 1 geldst.
Dadurch kann die Produktion bzw. die Leistungsfahig-
keit einer Anlage ohne kostspielige Aenderungen an der
vorhandenen Einsteckmaschine erheblich verbessert
bzw. annahernd verdoppelt werden.

Diese Vorgehensweise gestattet dariiberhinaus eine
Weiterverarbeitung der Druckprodukte aus dem Schup-
penstrom oder einzeln, bspw. Uber ein Zellenrad.

Als einfach erweist es sich beim Zusammenfihren
zweier Druckprodukte zu einem Teilprodukt des Druck-
erzeugnisses, wenn das auf der Zufuhrlinie in einer
Klammervorrichtung transportierte eine Druckprodukt
voribergehend, von der gedffneten Klammervorrich-
tung befreit, diese jedoch begleitend, und nach der Be-
schickung der (gedffneten) Klammervorrichtung mit ei-
nem weiteren Druckprodukt beide Druckprodukie von
der Klammervorrichtung erfasst werden.

Dabei kdnnen die Druckprodukte vorteilhaft anein-
anderliegend vereint erfasst werden und bilden so ein
kompaktes Teilprodukt, das sich fiir die Weiterverarbei-
tung als glinstig erweist.

Die Vereinigung zweier Druckprodukie kann da-
durch erreicht werden, indem die Sammelstelle einen
die auf der Zuflhrlinie herangefihrten Druckprodukie
voribergehend erfassenden, mit der Zufiihrlinie eine
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Begleitstrecke bildenden Zwischenférderer aufweist,
der wechselweise mit der Klammervorrichtung zusam-
menwirkend das auf der Zufihrlinie herangefiihrte
Druckprodukt von der Klammervorrichtung erfasst und
an diese zur erneuten Erfassung wieder freistellt.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens erweist sich eine
Einrichtung mit einem Druckprodukte in Klammern auf
einer Zuflhrlinie einer Verarbeitungsstelle zufihrenden,
endlos umlaufenden Transporteur bzw. Takttranspor-
teurvorteilhaft, bei welcher unterhalb des Transporteurs
ein in die Umlaufbahn der Druckprodukie mindender,
jeweils ein weiteres Druckprodukt im Takt des Transpor-
teurs, d.h. zu diesem synchron und im Bereich der Sam-
melstelle etwa gleichsinnig angetrieben, der gedfineten
Klammervorrichtung zufiihrender, umlaufender Férde-
rerangeordnet ist, der mit einem an der Umlaufbahn der
Druckprodukte gegenlberliegenden, durch Steuermit-
tel betétigbare Greifer ausgebildeten und im Nahe-
rungsbereich etwa gleichsinnig mit dem Transporteur
angetriebenen Zwischenférderer eine Sammelstelle
zweier zusammenzufhrender bwz. zu vereinender
Druckprodukte bildet.

Als Trager eines weiteren Druckproduktes ist der
Férderer durch an einem Zugorgan in Abstanden befe-
stigten, steuerbaren Mitnehmern gebildet, die an der
Sammelstelle mit den gedffneten Klammervorrichtun-
gen kommunizieren.

Damit auch unterschiedliche Formate der Druck-
produkte auf die vorgeschlagene Weise verarbeitbar
sind, sowohl zwischen unter denen die an der Klammer-
vorrichtung gesammelt als auch denjenigen am Trans-
porteur oder Férderer, kann der Abstand des Férderers
bzw. seine Lage gegeniiber dem Transporteur bzw. den
Klammervorrichtungen auf der Zufihrlinie verstellt wer-
den, d.h. nach der Héhe wie auch nach der Lange in
Férderrichtung, sodass eine Anspassung der zusam-
menwirkenden Organe an die jeweils gewahlten Gege-
benheiten méglich wird.

Zur Beglinstigung der Zufihrung der Druckproduk-
te an der Sammelstelle ist dieser entlang dem Transpor-
teur eine Fuhrungsvorrichtung vorgeschaltet zugeord-
net, welche die an dem Transporteur herangefiihrten
Druckprodukte hinsichtlich ihrer Hangelange andert, so-
dass der Zufuhrbereich zu den Klammervorrichtungen
erweitert wird.

Vorteilhaft sind die Mitnehmer des Forderers zur
Beschickung durch einen Transporteur oder bekannte
Anleger ausgebildet, wobei im Fall eines Transporteurs
dieser und der Férderer eine gemeinsame Beschik-
kungs- bzw. Uebergabestrecke bilden.

Als geeignet erweist es sich, wenn die weiteren
Druckprodukte nach dem Erfassen durch den Férderer
mit dem der zugeordneten Klammervorrichtung zuge-
wendeten Ende den Mitnehmer lberstehen, sodass sie
zur Uebernahme durch die Klammervorrichtungen in
letztere stérungsirei eintauchen kdénnen.

Bei der Wahl eines Zwischenfbrderers kann dieser
als ein um eine zur Férderrichtung des Transporteurs
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senkrechte Horizontalachse angetriebener Rotor aus-
gebildet sein, dessen am Umfang befestigte Zangen,
durch Steuermittel betatigbar sind, wobei die Zangen
mit den Klammervorrichtungen des Transporteurs syn-
chron zusammenwirkend angetrieben bzw. betéatigt
sind.

Alternativ kénnen anstelle eines Zwischenférderers
die Klammervorrichtungen jeweils einen dritten, mit
dem einen Klammerteil einer ersten Klammer der Klam-
mervorrichtung eine zweite Klammer bildenden, steuer-
baren Klammerteil aufweisen, mit denen eine ebenso
hohe Betriebs zuverlassigkeit erreicht wird.

Als einfach erweist sich eine Klammervorrichtung
mit einem festen und zwei steuerbaren, beweglichen
Klammerteilen.

Dabei kénnen die beweglichen Klammerteile beid-
seits des festen Klammerteils wirkend oder einseitig des
festen Klammerteils einerseits mit diesem und anderer-
seits zusammenwirkend angeordnet sein.

In der Anwendung eignet sich die erfindungsge-
masse Einrichtung fir eine Einsteckmaschine, wo sie
dieser in einer Zufihrlinie vorgeschaltet ist.

Der Férderer der Einrichtung kann wahlweise ei-
nem Transporteur zugestellt werden.

Anschliessend wird die Erfindung unter Bezugnah-
me auf die Zeichnung, auf die bezlglich aller in der Be-
schreibung nicht naher erwahnten Einzelheiten aus-
dricklich verwiesen wird, anhand von drei Ausfiihrungs-
beispielen erlautert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht der erfin-
dungsgemassen Einrichtung,

Fig. 2 eine gegeniiber Fig. 1 alternative Klammer-
vorrichtung der Einrichtung,

Fig. 3 eine gegeniber Fig. 1 bezlglich Zwischenfér-
derer und Zufuhrvorrichtung fur die Druckpro-
dukte geanderte Ausfihrung und

Fig. 4 einen Schnitt durch den Zwischenférderer

nach der Linie Il - 11l in Fig. 3.

Fig. 1 zeigt eine Einrichtung 1 zum Sammeln von
Druckprodukten 2, 3 unterschiedlicher Art, zu Druck-
erzeugnissen resp. Teilerzeugnissen. Die Druckproduk-
te 2 werden beispielsweise entlang von Zuflhrlinien 4
von einer Druckmaschine oder von Lagereinrichtungen
mittels Transporteur 5 einer oder mehreren Verarbei-
tungsstellen oder Stationen (nicht ersichtlich) zugefihrt,
wobei der Transporteur 5 als endlos umlaufendes Zug-
organ ausgebildet ist, an dem Klammervorrichtung 6 in
Absténden hintereinander angeordnet sind.

Der dargestellte Férderabschnitt des Transporteurs 5
weist vor einer Verarbeitungsstelle (nicht ersichtlich) ei-
ne Sammelstelle 7 auf, wo jeweils jede Klammervorrich-
tung 6 des Transporteurs 5 mit einem anderen resp. wei-
teren Druckprodukt 3 beschickt werden kann. Beide
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Druckprodukte 2, 3 werden an der Sammelstelle 7 zu-
sammengefiihrt und gemeinsam in der Klammervor-
richtung 6 des Transporteurs 5 zur nachsten Verarbei-
tungsstelle weitergeférdert.

Vor der Uebergabe des Druckprodukies 3 an die
Klammmervorrichtung 6 wird Druckprodukt 2 an der
Sammelstelle 7 von einem Zwischenfdrderer 8 erfasst
und unmittelbar anschliessend von der Klammervor-
richtung 6 befreit, die sich zu diesem Zweck &ffnet. An
dem Zwischenférderer 8 begleitet das Druckprodukt 2
die offene Klammervorrichtung 6 und es wird der Klam-
mervorrichtung das weitere Druckprodukt 3 durch einen
Férderer 9 zugefihrt.

Der Férderer 9 besteht aus an einem endlosen Zugmit-
tel 10 befestigten, umlaufenden Mitnehmern 11, die in
eine Transportlage steuerbar und beschickbar sind. Der
Férderer 9 bildet mit einer (teilweise) veranschaulichten
Férdervorrichtung 12 einen Uebernahmebereich 13, in
dem die Druckprodukte 3 an die Mitnehmer 11 des Fér-
derers 9 abgegeben werden. Dies erfordert zum Zeit-
punkt der Uebernahme des Druckproduktes 3 ein zu-
mindest annahernd synchrones Zusammenwirken von
Férderer 9 und Férdervorrichtung.

Dazu sind im vorliegenden Fall die den Uebernahme-
bereich bestimmenden Férderabschnitte von Forderer
9 undFérdervorrichtung 12 etwa parallel zueinander an-
geordnet, sodass ein gleichsinniges, geschwindigkeits-
gleiches Bewegen entstehen kann, bei welchem die
Druckprodukte 3 von den Mitnehmern 11 Ubernommen
werden.

Wie dargestellt, Uberstehen die Druckprodukte 3
die Mitnehmer 11 des Forderers 9 zur Klammervorrich-
tung 6 hin, sodass sie von letzterer strérungsfrei abge-
nommen werden kénnen.

Die Druckprodukie 3 nehmen vor dem Erreichen der
Klammervorrichtungen 6 eine in Férderrichtung F ge-
neigte Lage ein, um das ihnen jeweils zugeordnete
Druckprodukt 2 vor der Vereinigung unterfahren zu kén-
nen.

Zu diesem Zweck gleitet das Druckprodukt 2 mit dem
frei beweglichen Ende uber eine Flhrungsvorrichtung
14, um damit einen grésseren Zufuhrbereich fir Druck-
produkt 3 zu schaffen, bevor dieses mit dem vorderen
Ende in die gedffnete Klammervorrichtung 6 eintaucht.
Gemeinsam erfasst die Klammervorrichtung 6 die
Druckprodukte 2, 3 und der Zwischenfdrderer 8 16st sich
von Druckprodukt 2.

Selbstverstandlich kénnten die Klammervorrichtun-
gen 6 des Transporteurs 5 oder die Zangen 15 so ge-
steuert sein, dass sie eine kurze Wegstrecke gemein-
sam zurlicklegen, um die Uebernahmebedingungen be-
glinstigen zu kdnnen.

Anstelle des Zwischenforderers 8 kdnnten die die
Druckprodukte 2 an dem Transporteur 5 zuflhrenden
Klammervorrichtungen 6 mehrteilig ausgebildet sein, d.
h. drei Klammerelemente aufweisen. Dies bedeutet,
dass die aus einem festen 16 und einem ersten beweg-
lichen Klammerteil 17 bestehende Klammervorrichtung
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6 einen weiteren zweiten beweglichen Klammerteil 18
aufweist, der -wie gemass Fig. 2 dargestellt- auf die
rickwartige Seite des ersten beweglichen Klammerteils
17 einwirkt oder mit der Rlckseite des festen Klammer-
teils 16 eine zweite Klammer bildet.

Dadurch wurde die erste, das Druckprodukt 2 transpor-
tierende (hintere) Klammer 19 wdhrend der Uebernah-
me des Druckprodukies 3 durch die gedffnete zweite
Klammer 20 der Klammervorrichtung 6 nicht &ffnen.
Das Schliessen der zweiten Klammer 20 erfolgt sobald
das Druckprodukt 3 seine Klemmposition erreicht hat.
Gemeinsam werden beide Druckprodukte 2, 3 durch
Transporteur 5 zur Verarbeitungsstelle geférdert. Die
Betéatigung der Klammern 19, 20 resp. der beweglichen
Klammerteile 17, 18 erfolgt mittels Steuerkurven, die auf
die Steuerhebel 21, 22 der entsprechenden Klammert-
eile 17, 18 einwirken.

Die Méglichkeit, mehr als zwei Druckprodukte 3 auf
der Zufihrlinie 4 aufnehmen zu kénnen, scheint bei der
Anwendung mehrerer Zwischenférderer 8 giinstiger als
durch eine mehrfach ausgebildete Klammervorrichtung
6 zu sein.

Fig. 3 zeigt einen Zwischenférderer 8, der an um
zwei Achsen 21, 22 umlaufenden Zugorganen 23 in Ab-
standen befestigte Zangen 15 aufweist, die das von der
Klammervorrichtung 6 zugefiihrte Druckprodukt 2 vor-
Ubergehend bernehmen, solange, bis Druckprodukt 3
in die Klammervorrichtung 6 eingefiihrt ist. Gegeniiber
Fig. 1 besteht der Unterschied, dass eine langere Ue-
bergabestrecke entsteht, die parallel zur Zufiihrlinie ver-
lauft.

Der Forderer 9 ist aus einer Trommel 24 gebildet, die
am Umfang verteilt Greifer 25 aufweist, die die Druck-
produkte 3 an den Seitenkanten erfassen, nachdem sie
von einer Férdervorrichtung 12 (Transporteur) zuge-
fahrt worden sind. Die Greifer 25 bilden im Naherungs-
bereich der Umlaufbahn der Férdervorrichtung 12 eine
Uebergabestelle an der die Greifer 25 etwa gleichsinnig
wie die Férdervorrichtung 12 verlaufen.

Dabei weist die Férdervorrichtung 12 an der Ueberga-
bestelle 26 einen zur Trommel 24 hin gerichteten kon-
vex gekrimmten Férderabschnitt auf, auf dem die durch
die Férdervorrichtung 12 transportierten, falzseitig ein-
gespannten Druckprodukie 3 durch eine Hebevorrich-
tung 27 unterlaufen sowie aus der freien Hangelage an-
gehoben und durch die Greifer 25 seitlich erfasst wer-
den.

Hierzu sieht die Hebevorrichtung mehrere um eine zur
Drehachse der Trommel 24 parallele Achse 28 umlau-
fende, die Druckprodukte 3 vorilibergehend aufnehmen-
de, schwenkbar gesteuerte Stiitzelemente 29 vor, die
auf ihrer Bewegungsbahn die Umlaufbahn der Greifer
25 der Trommel 24 schneiden.

Die Bewegungsbahn der Stitzelemente 29 ist kreisfor-
mig ausgebildet und die Stltzelemente 29 besiten je-
weils Hebel 30, die an einer Schwenkachse 31 liegend
mit den Stiltzelementen 29 verbunden und von einer
Steuerkurve 32 verstellbar sind.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Sammeln von Druckprodukten zu
Druckerzeugnissen wie Zeitungen, Zeitschriften,
Broschlren und/oder Blchern, welche Druckpro-
dukte entlang von Zuflhrlinien (4) jeweils einer oder
mehreren Verarbeitungsstellen zugefiihrt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens zweider
fir ein Druckerzeugnis vorgesehenen Druckpro-
dukte an einer einer Zufihrlinie zugeordneten Sam-
melstelle zusammengefiihrt und gemeinsam wei-
tertransportiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, das die auf der Zufihrlinie in einer Klammer-
vorrichtung transportierten Druckprodukte an der
Sammelstelle voribergehend, von der gedfineten
Klammervorrichtung befreit, diese jedoch beglei-
tend, und nach der Beschikkung der Klammervor-
richtung mit einem weiteren Druckprodukt beide
Druckprodukte von der Klammervorrichtung erfasst
werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Druckprodukte beim Erfassen mittels
Klammervorrichtung aneinanderliegend vereint
werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Sammelstelle einen die auf der Zu-
fuhrlinie herangeflhrten Druckprodukte voriberge-
hend erfassenden, mit der Zufiihrlinie eine Begleit-
strecke bildenden Zwischenférderer aufweist, der
wechselweise mit der Klammervorrichtung zusam-
menwirkt.

Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriche 1 bis 4, bestehend aus einem
Druckprodukte (2) in Klammern (6) auf einer Zu-
fuhrlinie (4) einer Verarbeitungsstelle zufihrenden,
endlos umlaufenden Transporteur (5), dadurch ge-
kennzeichnet, dass unterhalb des Transporteurs
(5) ein an der Zufihrlinie (4) in die Umlaufbahn der
Klammervorrichtungen (6) mindender, jeweils ein
weiteres Druckprodukt (3) im Takt des Transpor-
teurs (5) der gedffneten Klammervorrichtung (6) zu-
fuhrender, umlaufender Foérderer (9) angeordnet
ist, der mit einem an der Zufuhrlinie (4) gegeniber-
liegenden, durch Steuermittel betatigbare Zangen
(15) ausgebildeten und im Naherungsbereich
gleichsinnig mit dem Transporteur (5) angetriebe-
nen Zwischenférderer (8) eine Sammelstelle (7)
zweier zusammenzuflihrender bzw. zu vereinender
Druckprodukte (2, 3) bildet.

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Forderer (9) an einem Zugor-
gang in Abstanden befestigte, steuerbare Mitneh-
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mer (11) aufweist, die an der Sammelstelle (7) mit
den gedfineten Klammervorrichtungen (6) kommu-
nizieren.

Einrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstand des Forderers (9)
bzw. seine Lage gegenuber dem Transporteur (5)
verstellbar ist.

Einrichtung nach den Ansprichen 5, 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Sammelstelle (7)
eine die Druckprodukte (2) entlang dem Transpor-
teur (5) in eine Schlepplage versetzende Fihrungs-
vorrichtung (14) zugeordnet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Mitnehmer (11) des
Férderers (9) zur Beschickung durch eine Forder-
vorrichtung (12) oder Anleger ausgebildet sind.

Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckprodukte (3) nach dem Er-
fassen durch den Férderer (9) mit dem der zuge-
ordneten Klammervorrichtung (6) zugewendeten
Ende den Mitnehmer (11) Uberstehen.

Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckprodukte (3) in den Mitneh-
mern (11) eine in Férderrichtung geneigte Schrag-
lage aufweisen.

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Zwischenférderer (8) als ein um
eine zur Férderrichtung des Transporteurs (5) senk-
rechte Horizontalachse angetriebener Rotor aus-
gebildet ist.

Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die am Umfang des Rotors befestig-
ten, steuerbaren Zangen (15) synchron mit den
Klammervorrichtungen (6) des Transporteurs (5)
angetrieben sind.

Einrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriche 1 bis 4, bestehend aus einem
Druckprodukte (2) in Klammervorrichtungen (6) ei-
ner Verarbeitungsstelle zufihrenden, endlos um-
laufenden Transporteur (5), dadurch gekennzeich-
net, dass die Klammervorrichtungen (6) jeweils ei-
nen dritten, mit dem einen Klammerteil (16, 17) ei-
ner ersten Klammer (19) eine zweite Klammer (20)
bildenden, steuerbaren Klammerteil (18) aufwei-
sen.

Einrichtung nach den Ansprichen 6, 7, 8, 9 und/
oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Klam-
mervorrichtung (6) einen festen Klammerteil (16)
und zwei steuerbare, bewegliche Klammerteile (17,
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16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

18) aufweist.

Einrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beweglichen Klammerteile (17,
18) beidseits des festen Klammerteils (16) wirkend
oder einseitig des festen Klammerteils (16) zusam-
menwirkend angeordnet sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 14, die
einer Verarbeitungsstelle einer Einsteckmaschine
vorgeschaltet ist.

Einrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Férderer (9) wahlweise einem
Transporteur (5) zustellbar ausgebildet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Zwischenférderer
(8) eine an wenigstens einem um zwei Achsen (21,
22) umlaufenden Zugorgan (23) befestigte, steuer-
bare Zangen (15) aufweist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9 oder
19, dadurch gekennzeichnet, dass die Mitnehmer
(11) des Forderers (9) als an einer Trommel (24)
befestigte, steuerbare Greifer (25) ausgebildet
sind.

Einrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die im Naherungsbereich der Um-
laufbahn einer die weiteren Druckprodukte (3)
transportierenden Férdervorrichtung (12) etwa
gleichsinnig umlaufenden Greifer (25) des Férde-
rers (9) eine Uebergabestelle (26) bilden.

Einrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Umlaufbahn der Fordervorrich-
tung (12) an der Uebergabestelle (26) einen zum
Férderer (9) hin konvex gekrimmten Férderab-
schnitt aufweist, auf welchem die durch die Férder-
vorrichtung (12) transportierten, falzseitig einge-
spannten Druckprodukte (3) durch eine Hebevor-
richtung (27) unterlaufen sowie aus der frei hangen-
den Lage angehoben und durch die Greifer (25) an
den Seitenkanten erfasst werden.

Einrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hebevorrichtung (27) um eine
parallel zu der Trommelachse angeordnete Achse
(28) umlaufende, die Druckprodukie (3) aufneh-
mende, schwenkbare Stiitzelemente (29) aufweist,
die auf ihrer Bewegungsbahn die Umlaufbahn der
Greifer (25) an der Trommel (24) schneiden.
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