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€4 Vorrichtung zum Verarbeiten von Druckereiprodukten.

Die Fordereinrichtung (12) weist entlang der Umlauf-

bahn (58) bewegte, hintereinander und quer zur Um-
laufbahn angeordnete taschenférmige Aufnahmeteile (20)
auf. Mittels der Zufuhrung (14) werden die Druckereipro-
dukte (10) in die Aufnahmeteile (20) eingefiihrt, sodass
diese auf dem Boden (30) zur Anlage kommen. Im Zuge
des Umiaufs der Aufnahmeteile (30) gleiten die Druckerei-
produkte (10) auf der Wand (34) bzw. dem Flhrungsblech
(60) aufliegend in die Klammern (46) einer Transportein-
richtung (38). Die Transporteinrichtung (38) ist von der
Fordereinrichtung (12) getrennt und ihre Kiammern (46)
sind entlang einer geschlossenen Bewegungsbahn (567)
umlaufend angetrieben und hintereinander angeordnet,
wobei ein Abschnitt (56) der Bewegungsbahn quer zur
Umlaufbahn (58) und zu den Aufnahmeteilen (20) verlauft,
um in diesem Abschnitt (56) die von den Klammern (46)
gehaltenen Druckereiprodukte (10) in Léngsrichtung der
Autnahmeteile (20) in diesen zu transportieren.
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Beschreibung

Die vorliegende Erindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Verarbeiten von Druckereiprodukten, ge-
méass dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Eine Vorrichtung dieser Art ist aus der EP-A-
0 453 343 und der entsprechenden US-Patentschrift
Nr. 5 094 438 bekannt. Sie weist eine Férder-
einrichtung mit einer Vielzahl, um eine gemeinsame
horizontale Drehachse trommelartig angeordneten
Aufnahmeteilen mit radial innenliegendem Boden
und aussenliegender Offnung auf. Jedem Aufnah-
meteil ist ein in Richtung der Drehachse bewegli-
cher Wagen zugeordnet, der an einer das Aufnah-
meteil begrenzenden, parallel zur Drehachse ver-
laufenden Wand gelagert ist und den Boden des
Aufnahmeteils bildet. Am Wagen sind in Richtung
der Drehachse im Abstand hintereinander mit einem
Wandelement des Wagens zusammenwirkende
Klammern angeordnet, die gemeinsam mittels einer
Steuereinrichtung von einer Schliessstellung in eine
Offenstellung und wieder zurlick, umstellbar sind.
Weiter sind die Wagen mit einem Antrieb verbun-
den, um im Zuge einer Umdrehung der Aufnahme-
teile um die Drehachse in Langsrichtung der Auf-
nahmeteile um einen Arbeitshub und in entgegen-
gesetzter Richtung um einen Rickhub bewegt zu
werden.

Die bekannte Vorrichtung weist weiter, in Rich-
tung der Drehachse der Férdereinrichtung gesehen,
hintereinander angeordnete ZufGhrungen auf, die
dazu bestimmt sind, in jedes unter ihnen vorbeilau-
fende Aufnahmeteil jeweils ein Druckereiprodukt
einzufihren. Die Druckereiprodukte kommen dabei
mit ihrer in Einfihrrichtung gesehen vorlaufenden
Kante auf dem Boden zur Anlage, werden durch
Schliessen der Klammern gehalten und im Zuge ei-
ner Umdrehung des Aufnahmeteils um die Drehach-
se um jeweils einen Arbeitshub zur néchsten Zuftih-
rung und schliesslich zu einer Wegfihrung transpor-
tiet. Bei jeder Zufihrung mit Ausnahme der in
Transportrichtung gesehen letzten, wird jeweils ein
weiteres Druckereiprodukt hinzugefigt und in der
Art des Zusammentragens deckungsgleich neben
bereits im Aufnahmeteil vorhandene Druckereipro-
dukte angeordnet. Die letzte Zuflihrung kann dazu
bestimmt sein, ein gefaltetes Druckereiprodukt ritt-
lings auf eine das Aufnahmeteil begrenzende Wand
und Uber die zusammengetragenen Druckereipro-
dukte abzulegen.

Bei dieser bekannten Vorrichtung ist die Kon-
struktion der Aufnahmeteile mit den Wanden und
den daran gefiihrten Wagen mit den Klammern auf-
wendig und erheblich platzbeanspruchend.

Es ist deshalb eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, die gattungsgemasse Vorrichtung derart
weiterzubilden, dass der Aufbau der Aufnahmeteile
vereinfacht und somit der Platzbedarf der Férder-
einrichtung verkleinert bzw. bei gleichem Platzange-
bot eine gréssere Anzahl von Aufnahmeteilen
ermbglicht ist.

Diese Aufgabe wird mit einer gattungsgemassen
Vorrichtung geldst, die die Merkmale im Kennzei-
chen des Anspruchs 1 aufweist.

Bei der erfindungsgemassen Vorrichtung ist die
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Transporteinrichtung von der Férdereinrichtung ge-
trennt und ausserhalb der Aufnahmeteile angeord-
net, was eine einfache und platzsparende Konstruk-
tion der Férdereinrichtung sowie einen freien Zu-
gang zur Transporteinrichtung erméglicht.

Bevorzugte Ausbildungsformen der erfindungsge-
massen Vorrichtung sind in den abhangigen An-
sprichen angegeben.

Die Erfindung wird nun anhand in der Zeichnung
dargesteliter Ausbildungsformen naher beschrieben.
Es zeigen rein schematisch:

Fig. 1 im Grundriss eine erfindungsgeméasse Vor-
richtung zum Verarbeiten von Druckereiprodukten
mit einer Férdereinrichtung, die um eine horizontale
Drehachse trommelartig angeordnete Aufnahmeteile
aufweist und einer Vieizahl von Zufihrungen fir die
Druckereiprodukte;

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie [I der in der
Fig. 1 gezeigten Vorrichtung mit einer unterhalb der
Fordereinrichtung angeordneten  Transporteinrich-
tung fur die Druckereiprodukte;

Fig. 3 eine Ansicht, in Richtung des Pfeiles lll
der Fig. 2, der dort gezeigten, verkiirzt ausgebilde-
ten Vorrichtung;

Fig. 4 eine Abwicklung der in den Fig. 2 und 3
gezeigten Vorrichtung;

Fig. 5 einen Schnitt entlang der Linie Il der Fig. 1
durch die dort gezeigte Fordereinrichtung und eine
um diese herumverlaufenden Transporteinrichtung
fur die Druckereiprodukte;

Fig. 6 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles VI der
Fig. 5, der dort gezeigten Ausbildungsform der er-
findungsgemassen Vorrichtung;

Fig. 7 eine Abwicklung der in den Fig. 5 und 6
gezeigten Vorrichtung;

Fig. 8 gegenuber Fig. 5 vergréssert einen Aus-
schnitt aus der dort gezeigten Forder- und Trans-
porteinrichtung;

Fig. 9 zwei Aufnahmeteile der in den Fig. 1 bis 8
gezeigten Vorrichtungen mit darin angeordneten
Fihrungselementen und Druckereiprodukten;

Fig. 10 einen Schnitt entlang der Linie X der
Fig. 2;

Fig. 11 einen Schnitt entlang der Linie XI der
Fig. 5;

Fig. 12 in gleicher Darstellung wie Fig. 2 und 5
eine weitere Ausbildungsform der erfindungsgemas-
sen Vorrichtung, bei der die als Klammerforderer
ausgebildeten Zufuhrungen um die Fordereinrich-
tung gefihrt sind und als Transporteinrichtung wir-
ken;

Fig. 13 eine Ansicht, in Richtung des Pfeiles Xill
der Fig. 12, der dort gezeigten Vorrichtung; und

Fig. 14 ein Teil der in der Fig. 1 gezeigten Vor-
richtung in einem Schnitt entlang der Linie XIV.

Fig. 1 zeigt als Beispiel einer erfindungsgemas-
sen Vorrichtung zum Verarbeiten von Druckereipro-
dukten 10 eine trommelartig ausgebildete Forder-
einrichtung 12 und entlang dieser hintereinander
angeordnete Zufuhrungen 14 und eine, in Trans-
portrichtung T gesehen, diesen nachgeschaltete
Wegfuhrung 16. Die Zufiihrungen 14 sind dazu be-
stimmt, von einer Speichereinheit 18 gelieferte Dru-
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ckereiprodukte 10 der Férdereinrichtung 12 zuzu-
fihren, wo sie in Transportrichtung T von einer Zu-
fhrung zur nachsten und schlussendlich zur
Wegflihrung 16 transportiert werden. Mit Ausnahme
der der Wegfilhrung 16 unmittelbar vorgeschalteten
Zufihrung 14 sind samtliche Zufihrungen dazu be-
stimmt, Druckereiprodukte 10 in Aufnahmeteile 20
der Férdereinrichtung 12 einzufihren, wo sie in der
Art des Zusammentragens zusammengeflgt wer-
den. Die letzte Zufihrung 14 kann dazu bestimmt
sein, jeweils ein gefaltetes Druckereiprodukt 11 ritt-
lingsweise auf die zusammengetragenen Druckerei-
produkte 10 abzulegen. Die gefalteten Druckerei-
produkte 11 mit den darin angeordneten zusam-
mengetragenen  Druckereiprodukten 10 bilden
Fertigprodukte 10", die, falls erforderlich, mittels ei-
nes Heftapparates 15 geheftet und dann mittels der
Wegflihrung 16 von der Férdereinrichtung 12 weg-
transportiert werden.

Wie dies Fig. 2 zeigt, weist jede Zufihrung 14 ei-
nen Klammertérderer 22 mit an einem in Zufiihrrich-
tung Z umlaufend angetriebenen endlosen Zugele-
ment 24, beispielsweise einer Kette, im Abstand A
hintereinander angeordneten individuell steuerbare
Forderklammern 26 auf. Diese sind dazu bestimmt,
Druckereiprodukte 10 einzelweise in Hangelage der
Férdereinrichtung 12 zuzufihren und durch Offnen
der Forderklammern 26 an diese abzugeben.

Die Vielzahl Aufnahmeteile 20 sind trommelartig
um eine gemeinsame horizontale Drehachse 28 mit
radial innenliegendem Boden 30 und aussenliegen-
der Offnung 32 angeordnet. in Umfangsrichtung der
trommelartigen Férdereinrichtung 12 gesehen, sind
die Aufnahmeteile 20 durch ebene Wande 34 von-
einander getrennt, die parallel zur Drehachse 28
und wenigstens anndhernd in radialer Richtung
dazu verlaufen. Sie sind radial innen an einer zur
Drehachse 28 koaxialen Hohlwelle 36 befestigt, die
in Umlaufrichtung U drehend angetrieben ist. Sie
bildet auch den Boden 30 der Aufnahmeteile 20.
Der Abstand B aufeinanderfolgender Wande 34, ge-
messen in Umfangsrichtung und an ihrem radial
ausseren Ende, ist derart auf den Abstand A zwi-
schen den Forderklammern 26 abgestimmt, dass
der Klammerforderer 22 beim Drehen der Forder-
einrichtung 12 jedem Aufnahmeteil 20 nacheinander
ein Druckereiprodukt 10 zufiihnt.

Unterhalb der trommelartigen Férdereinrichtung
12 ist eine Transporteinrichtung 38 angeordnet, die
die Fordereinrichtung 12 von unten umgreift. Die
Transporteinrichtung 38 weist in Richtung der Dreh-
achse 28 hintereinander angeordnete Klammer-
transporteure 40 auf, wobei jeder Klammertranspor-
teur 40 in der Art eines Abschnitts einer Spirale,
wie dies insbesondere auch der Fig. 3 entnehmbar
ist, von einer rechtwinklig zur Drehachse 28 und
auf das Zugelement 24 einer Zuflhrung 14 ausge-
richteten Zufihrebene 42 zu der in Transportrich-
tung T gesehen, der benachbarten Zufiihrung 14
zugeordneten Zuflhrebene 42 verlauft.

Die Kiammertransporteure 40 weisen an einem
endiosen Zugorgan 44, beispielsweise einer Kette,
angeordnete individuell steuerbare Klammern 46
auf. Der Abstand C zwischen aufeinanderfolgenden
Klammern 46 und der Antrieb des Zugorgans 44
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sind derart auf die Férdereinrichtung 12 abgestimmt,
dass jeweils mit jedem Aufnahmeteil 20 eine Klam-
mer 46 zusammentrifft und diese sich gemeinsam in
Umlaufrichtung U vom Anfang 48 des Klammer-
transporteurs 40 zum Ende 48 bewegen. Das Zug-
organ 40 ist beim Anfang 48 und Ende 48 des
Kiammertransporteurs 40 um je ein Umlenkrad 50
geflhrt und verlauft zwischen diesen Umlenkradern
50 in einer beispielsweise kanalartigen Fiih-
rungsschiene. Die Umlenkrader 50 sind in vertikaler
Richtung gesehen ungefahr auf der Hohe der Dreh-
achse 28 angeordnet und eines der Umlenkrader 50
ist mit einem nicht gezeigten Antrieb verbunden, um
das Zugorgan 40 mit den Klammern 46 synchron
mit der Fordereinrichtung 12 anzutreiben. Die im
Bereich des aktiven Trums 52 der Transporteinrich-
tung 38 sich befindenden Klammern 46 sind jeweils
mit in Richtung gegen das Innere der betreffenden
Aufnahmeteile 20 gerichtetem Klammermaul 46’ bei
deren Offnung 32 angeordnet, wobei sie sich jeweils
bei der in Umlaufrichtung U gesehen vorderen
Wand 34 des Aufnahmeteils 20 befinden. Weiter ist
das Zugorgan 44 in radialer Richtung in einem Ab-
stand D zu den Wanden 34 angeordnet, sodass
sich die Klammern 46 mit geringem Abstand zu den
Waénden 34 offnen und schliessen lassen.

Die Klammern 46 sind in Schiiessrichtung vorge-
spannt und werden im Anfangs- und im Endbereich
der Klammertransporteure 40 mittels eines Steuer-
elements 54, beispielsweise einer Steuerkulisse, vo-
ribergehend gedffnet. Der dem aktiven Trum 52
zugeordnete Abschnitt 56 der Bewegungsbahn der
Klammern 46 verlauft somit quer zur kreisformigen
Umlaufbahn 58 der Autnahmeteile 20 um die Dreh-
achse 28 und quer zu den sich in Richtung der
Drehachse 28 erstreckenden Aufnahmeteilen 20.

Wie dies der Fig. 2 entnehmbar ist, fassen die
Klammern 46 die in den Aufnahmeteilen 20 ange-
ordneten Druckereiprodukte an ihrem dem Boden
30 abgewandten, durch die Offnung 32 in radialer
Richtung Uber die Aufnahmeteile 20 vorstehenden
Randbereich 10”. Im Grund des Klammermauls 46’
weisen die Klammern 46 einen Anschlag 46 fir
die Druckereiprodukte 10 auf.

In jedem Aufnahmeteil 20 sind Fiihrungselemente
60 in Form von Fuhrungsblechen angeordnet, deren
bevorzugte Form den Fig. 9 bis 11 besonders gut
entnehmbar ist. Jedes Aufnahmeteil 20 der in den
Fig. 1 und 2 gezeigten trommelartigen Férderein-
richtung 12 weist bei jeder Zufiihrebene 42 ein der-
artiges Fihrungsblech 60 auf, mit Ausnahme bei
der in Transportrichtung gesehen ersten und letzten
Zufibrung 14. Es sei allerdings erwahnt, dass auch
dort Fihrungsbleche 60 vorhanden sein kénnten.
Die trapezférmigen Fihrungsbleche 60 sind etwa
mittig zwischen den Wanden 34 an der Hohlwelle
36 um paralle! zur Drehachse 28 veraufende Ach-
sen gelagert und in Richtung gegen die vordere
Wand 34 des Aufnahmeteils 20 vorgespannt, und
ihr entgegen der Transportrichtung T sich verjin-
gender Endbereich 60" ist von der genannten Wand
34 weggebogen, um mit dieser zusammen einen in
Transportrichtung T sich verengenden Einlauf 62 fur
die Druckereiprodukte 10 zu bilden, wie dies insbe-
sondere der Fig. 9 entnehmbar ist.
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Die Fihrungsbleche 60 sind je mit einem die
Hohlwelle 36 frei durchgreifenden Hebel 64 verbun-
den, an dessen freiem Ende eine Rolle 66 gelagert
ist, siehe Fig. 10. Mit dieser wirkt eine dem oberen
Bereich der Umlaufbahn 58 der Aufnahmeteile 20
zugeordnete Andrlckkulisse 68 zusammen, die
dazu bestimmt ist, die Kraft mit der die Flihrungs-
bleche 60 in Richtung gegen die vordere Wand 34
der Aufnahmeteile 20 gedrickt werden, zu erhdhen,
vergleiche Fig. 2.

Der Vollstandigkeit halber sei erwéhnt, dass im
Anfangsbereich der Klammertransporteure 40 je-
weils eine Fihrungsschiene 70 ortsfest angeordnet
ist, die dazu bestimmt ist, auf die Druckereiprodukte
10 an deren in Transportrichtung T gesehen nach-
laufenden Seitenkante im Randbereich 10" einzu-
wirken, um die Druckereiprodukte 10 bei gedffne-
tem Klammermaul 46" mit den Klammern 46 in
Transportrichtung T im Aufnahmeteil 20 zu schie-
ben, bis das Klammermaul 46" jeweils geschlossen
ist und die Druckereiprodukte 10 am Randbereich
10~ dadurch gehalten sind, siehe Fig. 2 und 4.

Die in den Fig. 1 bis 4 und 9 bis 11 gezeigte
Vorrichtung funktioniert wie folgt. Die in Transport-
_richtung T gesehen erste Zufuhrung 14 fihrt jedem
Aufnahmeteil 20 durch dessen Offnung 32 ein Dru-
ckereiprodukt 10 zu und lasst dies durch Offnen der
Forderklammer 26 in das Aufnahmeteil 20 fallen,
sodass das Druckereiprodukt 10 mit seiner unteren
Kante 72 am Boden 30 des Aufnahmeteils 20 zur
Anlage kommt. Im Zuge der Weiterdrehung der For-
dereinrichtung 12 kommt das Druckereiprodukt 10
auf die vordere Wand 34 des Aufnahmeteils 20 fia-
chig zur Auflage und gleitet im Anfangsbereich des
Klammertransporteurs 40 vom Boden 30 weg in ra-
dialer Richtung gegen aussen und mit dem Rand-
bereich 10” in das geoffnete Maul 46" einer Klam-
mer 46. Dabei wird es durch die Fihrungsschiene
70 parallel zur Bewegungsbahn 56" der Klammern
46 in Transportrichtung T geschoben, bis die betref-
fende Klammer 46 durch Ablaufen vom Steuerele-
ment 54 geschlossen ist (siehe Fig. 4 bei der Zu-
fuhrung 14 unten und Fig. 9 und 11 bei der Zufih-
rung 14 ganz links). Das Druckereiprodukt 10 wird
nun, von der Klammer 46 gehalten, im Zuge der
Weiterdrehung der Férdereinrichtung 12 im Aufnah-
meteil 20 bis zum Ende 48 des Klammertranspor-
teurs 40 in Transportrichtung T zur nachsten Zu-
fuhrebene 42 transportiert, wo es durch Offnen des
Klammermauls 46" freigegeben wird. Im Zuge die-
ses Transports wurde das Druckereiprodukt 10 mit
seiner in Transportrichtung T gesehen vorauslau-
fenden Seitenkante voraus durch den Einlauf 62
zwischen ein Fihrungsblech 60 und die vordere
Wand 34 des Aufnahmeteils 20 eingeschoben.
Etwa gleichzeitig zum Offnen der Klammer 46 beim
Ende 48’ lauft die dem betreffenden Filhrungsbiech
60 zugeordnete Rolle 66 auf die Andrickkulisse 68
auf, wodurch nun das Druckereiprodukt 10 zwi-
schen der vorderen Wand 34 und dem Flhrungs-
blech 60 eingeklemmt gehalten ist.

In gleicher Art und Weise wird von jeder Zufih-
rung, mit Ausnahme der letzten, ein Druckereipro-
dukt 10 dem Aufnahmeteil 20 zugeflihrt, wobei die-
se Druckereiprodukte 10 jeweils zwischen das Fih-
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rungsblech 60 und die in Umlaufrichtung U gesehen
hintere Wand des Aufnahmeteils 20 eingeflihrt wer-
den. Wie dies insbesondere der Fig. 2 entnehmbar
ist, kommen die Druckereiprodukte 10 dann flachig
auf das Fihrungsblech 60 zur Anlage und gleiten
auf diesem vom Boden 30 weg in radialer Richtung
gegen aussen in die zugeordnete gedffnete Klam-
mer 46, wo sie dann von der Klammer 46 zusam-
men mit dem zwischen der vorderen Wand 34 und
dem Fuihrungsblech 60 angeordneten Druckereipro-
dukten 10 zum Transport in Pfeilrichtung T erfasst
und gehalten werden. Es sei erwdhnt, dass etwa
beim Anfang 48 des Klammertransporteurs 40 je-
weils die Andriickkulisse 68 endet, sodass im Be-
reich des Abschnitts der Bewegungsbahn 56 die
Fiihrungsbleche 60 nur mit sehr geringer Kraft an
den Druckereiprodukten 10 anliegen. Die in dieser
At zusammengetragenen Druckereiprodukte 10
werden jeweils im Zuge eines Transportschritts in
Pfeilrichtung T zwischen das néchstfolgende Fuh-
rungsblech 60 und die vordere Wand 34 eingescho-
ben, wie dies insbesondere aus den Fig. 9 und 11
hervorgeht.

Bei der in den Fig. 5 bis 8 gezeigten Ausbil-
dungsform der erfindungsgeméassen Vorrichtung ist
die trommelartige Fordereinrichtung 12 gleich aus-
gebildet wie bei der in den Fig. 2 bis 4 gezeigten
und weiter oben beschriebenen Ausbildungsform
mit der Ausnahme, dass die Fihrungsbleche 60
nun nicht mehr mit einem Hebel 64 zur Erhéhung
der Kraft, mit welcher sie in Richtung gegen die je-
weils vordere Wand 34 der Aufnahmeteile 20 ge-
driickt sind, verbunden sind. Wie dies insbesonders
den Fig. 5 und 8 entnehmbar ist, sind auch hier die
Fiihrungsbleche 60 am Boden 30 zwischen den
Wanden 34 befestigt. Sie sind mit geringer Kraft in
Richtung gegen die in Umlaufrichtung U gesehen
vordere Wand der Aufnahmeteile 20 vorgespannt.
Im Weiteren entspricht die Form der Fihrungsble-
che 60 der in den Fig. 9 und 11 gezeigten Form.
Beziiglich des Aufbaus der Fordereinrichtung 12
wird auf die Beschreibung weiter oben verwiesen.

Die hier verwendeten Bezugszeichen entspre-
chen den weiter oben verwendeten.

Ein wesentlicher Unterschied zu der in den Fig. 2
bis 4 gezeigten Ausbildungsform besteht in der
Ausgestaltung der Transporteinrichtung 38. Hier ist
ein einziger Klammertransporteur 40 vorhanden,
dessen Klammemn 46 entlang einer in sich ge-
schlossenen Bewegungsbahn umlaufen, wobei der
aktive Abschnitt 56 der Bewegungsbahn 56’ in der
Art einer Spirale mit mehreren Windungen um die
trommelartige Férdereinrichtung 12 herum mit kon-
stanter Steigung verlauft. Der Abschnitt 56 der Be-
wegungsbahn 56’ ist somit quer zu den in Richtung
der Drehachse 28 verlaufenden Aufnahmeteilen 20
und zur kreisférmigen um die Drehachse 28 verlau-
fenden Umlaufbahn 58 der Aufnahmeteile 20 ange-
ordnet.

Der Klammertransporteur 40 weist wiederum im
Abstand C an einem endlosen Zugorgan 44 hinter-
einander angeordnete individuel! steuerbare Klam-
mem 46 auf, wobei die Klammern 46 auch im Be-
reich der Offnung 32 der Aufnahmeteile 20 mit ge-
gen das Innere des betreffenden Aufnahmeteils
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gerichtetem Klammermaul 46" angeordnet sind. Da-
bei ist, wie dies insbesondere aus der Fig. 8 her-
vorgeht, die jeweils in Umlaufrichtung U gesehen
vorlaufende Klammerbacke mit der in Umlaufrich-
tung U vorderen Wand 34 des betreffenden Aufnah-
meteils 20 fluchtend angeordnet und in radialer
Richtung gesehen von dieser geringfugig beabstan-
det, sodass sich die Klammer 46 in axialer Rich-
tung entlang der Wand 34 bewegen kann. Die in
Umiaufrichtung U gesehen der genannten Klammer-
backe 74 nachlaufende Klammerbacke 74" ist
schwenkbar angeordnet, in Richtung gegen die
Klammerbacke 74 vorgespannt und mit einem Steu-
erhebel 76 verbunden, der zum Offnen des von den
Klemmbacken 74, 74’ gebildeten Klammermauls 46’
mittels eines kulissenartigen Steuerelements 54 in
die Offenstellung verschwenkbar ist.

Wie dies insbesondere aus der Fig. 5 hervorgeht,
sind auch bei dieser Ausbildungsform die Zufiihrun-
gen 14 als Klammerforderer 22 ausgebildet und
dazu bestimmt, in Hangelage Druckereiprodukte 10
den Aufnahmeteilen 20 zuzufihren und durch Off-
nen der Férderklammern 26 fallenzulassen, sodass
sie mit ihrer unteren Kante auf dem Boden 30 der
Autnahmeteile 20 zur Anlage kommen. Fig. 6 zeigt
die Anordnung der Klammerférderer 22 beziglich
des aktiven Abschnitts 56 der Bewegungsbahn der
Klammern 46 der Transporteinrichtung 38. Die
Klammerfoérderer 22 sind in Richtung der Drehachse
28 gesehen zwischen den Windungen des spiralar-
tigen Abschnitts 56 der Bewegungsbahn 56’ ange-
ordnet, und zwar derar, dass die in die Aufnahme-
teile 20 eingefiihrten Druckereiprodukte 10 in Rich-
lung der Drehachse 28 gesehen beziiglich der
Transporteinrichtung 38 die richtige Lage einneh-
men, wenn sie beim Drehen der Férdereinrichtung
12 vom Boden 30 weg auf der Wand 34 bzw. dem
FUhrungsblech 60 in radialer Richtung gegen aus-
sen in den Bereich der Filhrungsschienen 70 und in
die Klammern 46 gleiten, siehe insbesondere Fig. 7.

Die von der in der Fig. 6 in Transportrichtung T
gesehen ersten ZufUhrung 14 in die Aufnahmeteile
20 eingeflihrten Druckereiprodukte 10 kommen mit
ihrer unteren Kante auf den Boden 30 und im Zuge
der Drehung der Férdereinrichtung 12 flachig an
der vorderen Wand 34 zur Anlage. Nach dem Un-
terschreiten einer Horizontalebene durch die Dreh-
achse 28 gleitet das Druckereiprodukt 10 vom Bo-
den 30 weg in radialer Richtung gegen aussen, wo
es mit seinem dann Uber die Offnung 20 vorstehen-
den Randbereich 10" zwischen die Fih-
rungsschienen 70 und in das geéffnete Klammer-
maul 46’ der betreffenden Klammer 46 hineingleitet.
Durch die Fihrungsschienen 70 wird das Druckerei-
produkt 10 in Richtung der Drehachse 28 ausge-
richtet und bis zum Schliessen der Klammer 46 pa-
rallel zum Abschnitt 56 der Bewegungsbahn 56 ge-
fordert. Durch das Schliessen des Klammermauls
46" wird das Druckereiprodukt 10 festgehalten und
im Zuge der Drehung um die Drehachse 28 in
Transportrichtung T kontinuierlich transportiert, wo-
bei es durch den Einlauf 62 zwischen das Fiih-
rungsblech 60 und die vordere Wand 34 des Auf-
nahmeteils 20 eingefihrt wird. Die in Transportrich-
tung T gesehen der ersten Zufiihrung 14 folgenden
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Zufihrungen 14 fihren die Druckereiprodukte 10
zwischen das Fihrungsblech 60 und die in Umlauf-
richtung U gesehen hintere Wand 34 der Aufnah-
meteile 20 ein. Dadurch kénnen die von den Klam-
mern 46 gehaltenen, bereits friher in die Aufnah-
meteile 20 eingeflhrten Druckereiprodukte 10 in
axialer Richtung weitertransportiert werden, ohne
Mitnahme der neu in die Aufnahmeteile 20 einge-
flhrten Druckereiprodukte 10. Letztere kommen in-
folge der Drehung der Férdereinrichtung 12 fiachig
auf das betreffende FuUhrungsblech 60 zur Anlage
und gleiten nach dem Unterschreiten einer Horizon-
talen durch die Drehachse 28 vom Boden 30 weg
auf dem Flhrungsblech 60 radial gegen aussen
wiederum 2zwischen Fihrungsschienen 70 und in
eine nun wieder gedffnete Klammer 46. Die Fih-
rungsschienen 70 transportieren nun bis zum
Schliessen der Kiammer 46 die von der Klammer
bis dahin gehaltenen und das neu hinzugekomme-
ne Druckereiprodukt 10 in Transportrichtung T. Die
in dieser Art zusammengetragenen Druckereipro-
dukte 10 werden nun durch die geschlossene Klam-
mer 46 wiederum um die Hohe einer Windung der
Bewegungsbahn 56 in Pfeilrichtung T transportiert.

Bei der in den Fig. 12 und 13 gezeigten Ausfih-
rungsform der erfindungsgemassen Vorrichtung ist
die trommelartige Férdereinrichtung 12 gleich aus-
gebildet wie bei der in den Fig. 2 bis 4 gezeigten
Austihrungsform. Die dort verwendeten Bezugszei-
chen gelten auch fur die Fig. 12 und 13; es wird
auch auf die entsprechenden Teile der Beschrei-
bung verwiesen. Was die Transporteinrichtung 38
betrifft, ist sie durch Klammertransporteure 40 gebil-
det, die zugleich auch Klammerforderer 22 der Zu-
fuhrung 14 sind. Die Bewegungsbahn der in Zufiihr-
richtung Z und somit der Umlaufrichtung U gleich-
gerichtet angetriebenen Klammer 46 verlauft in
horizontaler Richtung und etwa tangential oberhalb
der Fordereinrichtung 12 zu dieser, um etwa 270°
um diese herum und von dort zuriick zu einer Spei-
chereinheit 18 (siehe Fig. 1). Der entlang der Fér-
dereinrichtung 12 verlaufende aktive Abschnitt 56
der Bewegungsbahn 56' verlauft beziglich der
Drehachse 28 in radialer Richtung mit kleinem Ab-
stand zu den Wanden 34 der Aufnahmeteile 20, so-
dass die Klammern 46 ohne die Férdereinrichtung
12 zu berihren, gedffnet und geschlossen und mit
einer Komponente in Richtung der Drehachse 28
bewegt werden kénnen.

Bei der gezeigten Ausbildungsform verlauft die
Bewegungsbahn 56’ von der Speichereinheit 18
herkommend in einer rechtwinklig zur Drehachse 28
angeordneten Zufiihrebene 42 bis etwa zum in der
Fig. 12 mit 78 bezeichneten Orn, wo die Bewe-
gungsbahn in eine spiralartige Form Ubergeht, die
dort endet wo sie sich von der Foérdereinrichtung 12
wieder entfernt. Dabei befindet sich der von der
Fordereinrichtung 12 wegfilhrende Abschnitt der
Bewegungsbahn in der Zufihrebene 42 der in
Transportrichtung T gesehen nachstfolgenden Zu-
fihrung 14. Falls notwendig, kann der Klammer-
transporteur 40 wie in der EP-A-0 633 212 offen-
bart, ausgebildet sein, um Veranderungen des Ab-
standes C  zwischen aufeinanderfolgenden
Klammern 46 zu ermdglichen. Mit 54 ist ein Steuer-
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element zum Offnen der Klammem 46 angedeutet.
Es erstreckt sich von oberhalb der Férdereinrich-
tung 12, wo sich die Bewegungsbahn der Forder-
einrichtung 12 nahert, bis zum Ort 78, der unterhalb
einer Horizontalen durch die Drehachse 28 dort an-
geordnet ist, wo die in die Aufnahmeteile 20 einge-
fuhrten Druckereiprodukte 10 infolge des Gefalles
der betreffenden Wand 34 bzw. des betreffenden
Fuhrungsblechs 60 vom Boden 30 weg in die offe-
ne Klammer 46 gegleitet sind. Alle ausser in Trans-
portrichtung T gesehen der erste der Klammertrans-
porteure 40 weisen ein derartiges Steuerelement 54
auf. Ein weiteres Steuerelement 54 ist jedem der
Klammenrtransporteure 40 zugeordnet und im End-
bereich des transportaktiven Bewegungsbahnab-
schnitts 56 angeordnet.

Die Funktionsweise dieser Ausbildungsform ist
den Fig. 12 und 13 entnehmbar. Das vom in Trans-
portrichtung T gesehen ersten Klammertransporteur
40 einem Aufnahmeteil 20 zugefuhrte Druckereipro-
dukt 10 wird von der betreffenden Klammer 46 ge-
halten, in Transportrichtung T im Aufnahmeteil 20
verschoben, wobei es wie weiter oben beschrieben,
zwischen ein Fuhrungsblech 60 und die vordere
Wand 34 eingeschoben wird. Auf etwa der Héhe der
Drehachse 28 wird die betreffende Klammer 46 ge-
6ffnet und das nun freigegebene Druckereiprodukt
10 zwischen der Wand 34 und dem Fuhrungsblech
60 geklemmt gehalten, dessen Andriickkraft durch
Auflaufen der Rolle 66 auf die Andriickkulisse 68 er-
hoht wird. In axialer Richtung gesehen bleibt dieses
Druckereiprodukt 10 nun stehen, bis es den Ornt 78
wieder erreicht. Das vom in Transportrichtung T ge-
sehen nachstfolgenden Klammertransporteur 40
dem Aufnahmeteil 20 zugefihrte Druckereiprodukt
10 wird durch Offnen der betreffenden Klammer 46
freigegeben, sodass es mit seiner unteren Kante am
Boden 30 zur Anlage kommt. Im Zuge der Weiter-
drehung der Férdereinrichtung 12 legt es sich flachig
am Fiihrungsblech 60 an und gleitet dann auf dem
Fuhrungsblech 60 vom Boden 30 weg in die offen
gehaltene Klammer 46, welche nun beide zusam-
mentragartig deckungsgleich Ubereinanderliegenden
Druckereiprodukte 10 far den Transport in Pfeilrich-
tung T festhalt. In gleicher Art und Weise werden die
weiteren dem Aufnahmeteil 20 zugefGhrten Drucke-
reiprodukte zusammengetragen.

Es ware selbstverstandlich auch denkbar, wie in
der Fig. 13 strichpunktiert angedeutet, die zur For-
dereinrichtung 12 hinfihrenden Abschnitte 40" der
Klammertransporteure 40 und von jener wegfihren-
den Abschnitte 40” bezliglich der Drehachse in ei-
nem Winkel anzuordnen, der der Steigung der Be-
wegungsbahn der Klammemn 46 nun im gesamten
Abschnitt 56 entspricht, in welchem die Bewegungs-
bahn 56’ entlang der Umlaufbahn 58 der Aufnah-
meteile 20 verlauft. In diesem Fall konnen die
Klammern 46 in festem Abstand hintereinander am
Zugorgan 44 angeordnet sein.

Fig. 14 zeigt eine mogliche Ausbildungsform der
Wegfiihrung 16. Sie dient zugleich als Zufihrung
fir ein gefaltetes Druckereiprodukt 11, das gedffnet
und rittingsweise auf die 2zusammengetragenen
Druckereiprodukte 10 abgelegt wird. Die in der
Fig. 14 gezeigte Ausbildungsform der Férdereinrich-
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tung 12 und Transporteinrichtung 38 entspricht je-
ner in den Fig. 1 bis 4 gezeigten. Die oberhalb der
Fordereinrichtung 12 angeordnete Wegflhrung 16
ist ebenfalls als Klammerforderer 22 mit an einem
Zugelement 24 im Abstand hintereinander angeord-
neten Forderklammern 26 ausgebildet. Diese halten
das Druckereiprodukt 11 bei dessen Falz in Han-
gelage. Unterhalb des Klammerférderers 22 und in
Zufiihrrichtung Z gesehen der Fdrdereinrichtung 12
vorgelagert, befindet sich eine Offnungsvorrichtung
80 zum Offnen dieser Druckereiprodukte 11 an ih-
rem vom Falz entfernten offenen Rand. Die vorgan-
gig zusammengetragenen Druckereiprodukte 10
werden von der betreffenden Wand 34 und dem
Flhrungsblech 60 gehalten von unten in das geoff-
nete Druckereiprodukt 11 eingeflihrt, welches dann
durch Offnen der betreffenden Forderklammer 26
fallengelassen wird und sich rittlingsweise auf die
zusammengetragenen Druckereiprodukte 10 setzt.
Die Bewegungsbahn des Klammerforderers 22 na-
hert sich nun der Umlaufbahn 58 der Aufnahmeteile
20, sodass die betreffende offengehaltene Forder-
klammer 26 das rittlingsweise abgelegte Druckerei-
produkt 11 und die darin angeordneten Druckerei-
produkte 10 an ihrem durch die Offnung 32 Gber
die Aufnahmeteile 20 vorstehenden Randbereich
10" erfassen kann. Gleichzeitig mit dem Schliessen
der Forderklammer 26 fur den Wegtransport der
Fertigprodukte 10" wird auch die Haltekraft des Fih-
rungsblechs 60 verringert, indem nun die Andrick-
kulisse 68 die Rolle 66 freigibt.

Die Fiihrungsbleche 60 schaffen, neben ihrer
Funktion als Fihrungs- und Haltemittel fir die in
Transportrichtung T transportierten Druckereiproduk-
te 10, fir die in die Aufnahmeteile 20 eingefihrten
Druckereiprodukte 10 identische Bedingungen zum
Gleiten in radialer Richtung und verhindern eine un-
gewiinschte Mitnahme dieser Druckereiprodukte 10
durch die in Transportrichtung T bewegten Drucke-
reiprodukte.

Bei allen gezeigten Ausbildungsformen lauten die
Aufnahmeteile 20 in einer kreisformigen Umiauf-
bahn 58 um die Drehachse 28. Es ist aber auch
denkbar, die Aufnahmeteile 20 beispielsweises an
Férderketten hintereinander anzuordnen und die
Forderketten um in horizontaler Richtung voneinan-
der beabstandete Umlenkachsen herumzufuhren.

Es ist auch denkbar, die in die Aufnahmeteile 20
fallengelassenen Druckereiprodukte 10, beispiels-
weise mittels ortsfesten Kulissen vom Boden 30
weg anzuheben und in die Klammern 26 einzufih-
ren. In diesem Fall ist es nicht unbedingt notwen-
dig, dass die Umlaufbahn 58 der Aufnahmeteile
derart verlauft, dass die Druckereiprodukte 10 durch
das Gefalle der Wand 34 bzw. des Fihrungsblechs
60 in die Klammer 46 gieiten.

Patentanspriche

1. Vorrichtung zum Verarbeiten von Druckereipro-
dukten, mit einer Férdereinrichtung (12), die umlau-
fend angetriebene, hintereinander und quer zu ihrer
Umlaufbahn (58) angeordnete taschenartige Auf-
nahmeteile (20) mit einem Boden (30) und einer
diesem gegentiberliegenden Offnung (32) aufweist,
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mit wenigstens einer Zufihrung (14), die dazu be-
stimmt ist, Druckereiprodukte (10) in die Aufnahme-
teile (20) einzufiihren, und mit einer Transportein-
richtung (38) zum Transport der Druckereiprodukte
(10) in den Aufnahmeteilen (20), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die von der Férdereinrichtung (12)
getrennte Transporteinrichtung (38) entlang einer in
sich geschlossenen Bewegungsbahn (56") umlau-
fende, hintereinander angeordnete, individuell steu-
erbare Klammern (46) aufweist, ein Abschnitt (56)
der Bewegungsbahn (56) quer zur Umlaufbahn (58)
und zu den Aufnahmeteilen (20) verlauft, und in
diesem Abschnitt (56) die Klammern (46) mit ihrem
Maul (46') gegen das Innere der Aufnahmeteile (20)
gerichtet bei Offnungen (32) angeordnet und aufein-
anderfolgende Klammern (46) dazu bestimmt sind,
inunterschiedlichen Aufnahmeteilen (20) angeord-
nete Druckereiprodukte (10) an ihrem dem Boden
(30) abgewandten Randbereich (10”) fir den Trans-
port in den Aufnahmeteilen (20) zu halten.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abschnitt (56) der Bewe-
gungsbahn (56’) in einem Abstand zu den Offnun-
gen (32) verlauft und die Klammern (46) dazu be-
stimmt sind, die Druckereiprodukte (10) an ihrem
Uber die Offnungen (32) vorstehenden Randbereich
(10} zu halten.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abschnitt (56) der Bewe-
gungsbahn (56) der Klammern (46) beziiglich der
Umlaufbahn (58) mit konstanter Steigung verlauft.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Klammern
(46) an einem endlosen Zugorgan (44) angeordnet
sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Umlaufbahn
(58) um eine horizontale Achse (28) und der Ab-
schnitt (56) der Bewegungsbahn (56) unterhalb der
Umlaufbahn (58) verlauft.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Umlaufbahn
(58) um eine horizontale Achse (28) und der Ab-
schnitt (56) der Bewegungsbahn (56} um die Um-
laufbahn (58) herum veriauft.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6. dadurch gekennzeichnet, dass die Transportein-
richtung (38) durch einen Klammenrtransporteur (40)
mit umlaufend angetriebenen, hintereinander ange-
ordneten Klammern (46) gebildet ist, wobei die
Klammern (46) dazu bestimmt sind, Druckereipro-
dukte (10) im Randbereich (10) zu halten und den
Aufnahmeteilen (20) zuzufiihren.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Klammern
(46) beim Durchlaufen eines Bereichs der Bewe-
gungsbahn (56°) gedffnet sind, im dem die den be-
treffenden Klammem (46) zugeordneten Aufnahme-
teile (20) sich in eine Lage bewegen in der die in
die Aufnahmeteile (20) eingefihrten Druckereipro-
dukte (10) vom Boden (30) in Richtung gegen die
Klammern (46) gleiten, damit die Druckereiprodukte
(10) mit ihrem Randbereich (10”) in das Klammer-
mautl (46) hineingleiten.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
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8, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens zwei
der Zufihrungen (14) vorhanden sind und dass je-
des Aufnahmeteil (20) zwischen seinen gegenuber-
liegenden Wanden (34) ein Fihrungselement (60)
aufweist, wobei ein von der ersten Zufiihrung (14)
geliefertes Druckereiprodukt (10) beim Transport im
Aufnahmeteil (20) auf die eine Seite des Fihrungs-
elements (60) zu liegen kommt und ein von der
zweiten Zufuhrung (14) geliefertes Druckereiprodukt
(10} auf der andern Seite des Fihrungselements
(60) in das Aufnahmeteil (20) eingefihrt wird.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass der Férder-
einrichtung (12) wenigstens eine Wegfihrung (16)
zum Wegtransportieren von Fertigprodukten (107)
zugeordnet ist, wobei die Wegfihrung (16) vorzugs-
weise als Klammerforderer (22) mit den an einem
umlaufend angetriebenen Zugelement (24) hinter-
einander angeordneten Klammern (26) ausgebildet
ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass in Transportrich-
tung (T) der Druckereiprodukte (10) gesehen hinter
der letzten Zufiihrung (14) eine weitere Zufiihrung
vorgesehen ist, die zum Zufihren von gefalteten
Druckereiprodukten (11) sowie rittlingsweisen Aufle-
gen der gefalteten, gedffneten Druckereiprodukte
(11) Uber die vorgangig in den einzelnen Aufnah-
meteilen (20) zusammengebrachten Druckereipro-
dukte (10) dient.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die weitere Zufihrung als Weg-
fGhrung (16) zum Wegtransportieren der Fertigpro-
dukte (10°) dient.
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