EP 1990 301 A1l

(19) Europaisches

Patentamt
European
Patent Office
Office européen

des brevets

(11) EP 1990 301 Al

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
12.11.2008 Patentblatt 2008/46

(21) Anmeldenummer: 08405128.3

(22) Anmeldetag: 08.05.2008

(51) IntCl.:
B65H 39/065 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBEBG CHCY CZDE DK EE ES FI FR GB GR
HRHUIEISITLILT LULV MC MT NL NO PL PT
RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BA MK RS

(30) Prioritat: 11.05.2007 CH 7692007

(71) Anmelder: Ferag AG
8340 Hinwil (CH)

(72) Erfinder: Ramseier, Marcel
8623 Wetzikon (CH)

(74) Vertreter: Frei Patent Attorneys
Frei Patentanwaltsbiiro AG
Postfach 1771
8032 Zirich (CH)

(54) Modulare Bearbeitungsvorrichtung sowie Bausatz zum Aufbau einer solchen

Bearbeitungsvorrichtung

(57)  Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsvorrich-

tung (1) zum Bearbeiten von Druckereiprodukten (10,

10'), insbesondere zum Sammeln einzelner Druckbogen
zur Herstellung eines zusammengesetzten Druckerei-
produkts. Die Vorrichtung umfasst eine um eine Dreh-
achse (14) drehbaren Trommel (12) und wenigstens zwei
in Richtung der Drehachse (14) voneinander beabstan-
det angeordneten Zufuihrstationen (30) zum Zufuihren

von Druckereiprodukten (10, 10’) sowie und wenigstens

eine Wegfihrstation (32) zum Wegfiihren von bearbei-

teten Druckereiprodukten (10, 10°). Die Trommel (12) hat

mehrere Fihrungsmittel (22), insbesondere sattelférmi-
ge Auflagen (24) oder Forderabteile, die in Umfangsrich-

tung der Trommel (12) hintereinander angeordnet und

entlang einer geschlossenen Umlaufbahn bewegbar

sind, sowie durch eine Steuereinheit (28) gesteuerte Vor-
schubmittel (44) zum Verschieben der Druckereiproduk-
te (10, 10’) in Richtung der Drehachse (14). Zur Erhéhung
der Flexibilitat ist die Vorrichtung aus Modulen (1.1,
1.2, ..., 1.6) zusammengesetzt. Die Stabilitdt gegen
Durchbiegen und/oder Verwindung der Trommel wird da-
durch erhoht, dass die Module (1.1, 1.2, ..., 1.6) jeweils
einen um die Drehachse (14) drehbaren Grundkorper
(20.1, 20.2, 20.3) mit daran angeordneten Fihrungsmit-
telabschnitten (22.1, 22.2, 22.3) und Vorschubmitteln
(44) aufweisen, wobei der Grundkérper(20.1, 20.2, 20.3)
in seinen in axialer Richtung aussen liegenden Endbe-
reichen senkrecht zur Drehachse (14) nach aussen ab-
stehende Stiutzelemente (50) aufweist und wobei jeweils
zwei Stiutzelemente (50) benachbarter Module (1.1,
1.2, ..., 1.6) miteinander gekoppelt oder koppelbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Verar-
beitung und des Férderns von Druckereiprodukten und
betrifft gemass Anspruch 1 eine modulare Bearbeitungs-
vorrichtung, insbesondere eine sogenannte Sammel-
hefttrommel, die beispielsweise zur Herstellung eines zu-
sammengesetzten Druckereiprodukts durch Sammeln
einzelner Druckbogen und anschliessendem Heften ein-
gesetztwird. Die Erfindung betrifftausserdem einen Bau-
satz zum Aufbau einer solchen Bearbeitungsvorrichtung
gemass Anspruch 14.

[0002] Die Erfindung gehtvon Verarbeitungstrommeln
aus, wie sie grundsatzlich z.B. aus der EP-A 0 341 425
oder der EP-A 0 550 828 bekannt sind. Eine modulare
Bearbeitungsvorrichtung geméass dem Oberbegriff von
Anspruch 1 ist aus der EP-A 0 341 425 bekannt. Die
bekannten Vorrichtungen dienen zur Herstellung eines
aus einzelnen gefalzten Druckbogen zusammengesetz-
ten Druckereiprodukts, z.B. einer Zeitung, Zeitschrift
oder eines Magazins und umfassen eine um eine Dreh-
achse drehbare Trommel und wenigstens zwei in Rich-
tung der Drehachse voneinander beabstandet angeord-
nete Zuflihrstationen zum Zuftihren der Druckbogen so-
wie eine Heft- und Wegflihrstation zum Heften und Weg-
fuhren der gesammelten Druckbogen. Die Trommel um-
fasst eine Trommelwelle und mehrere sattelférmige Auf-
lagen, die taschenférmige Aufnahmeteile begrenzen, in
Umfangsrichtung der Trommelwelle hintereinander an-
geordnet und durch Drehen der Trommel entlang einer
geschlossenen Umlaufbahn bewegbar sind. Auf diese
Auflagen werden die von den Zufuhrstationen kommen-
den Druckbogen rittlings aufgelegt. Wahrend einer Um-
drehung der Trommel wird ein Druckbogen entlang je-
weils einer Auflage, d.h. in Richtung der Drehachse, von
einer Zuflihrstation zur nédchsten Zufuhrstation transpor-
tiert, wo ein weiterer Druckbogen rittlings auf ihn aufge-
legt wird. Die Druckbogen beschreiben also eine im we-
sentlichen spiralartige Bahn um die Trommel. Das fertige
Produkt wird durch eine in einem Endbereich der Trom-
mel angeordnete Wegdfiihrstation enthommen und weg-
gefdrdert. Optional kann vor der Wegfiihrstation ein Hef-
taggregat angeordnet sein, um die einzelnen Bogen zu-
sammenzuheften. Zum Transport der abgelegten Druck-
bogen in axialer Richtung dienen Vorschubmittel, die mit
den Auflagen umlaufen, wobei beispielsweise jeder Auf-
lage ein oder mehrere Vorschubmittel zugeordnet sind.
Die Vorschubmittel sind so periodisch gesteuert, dass
sie die Druckbogenhélften von auf die Auflagen abge-
legten Druckbogen gegen die Auflagen festklemmen,
wahrend eines Vorwartshubs in axialer Richtung ver-
schieben, wieder loslassen und in ihre Ausgangsposition
zurtickkehren, ohne ein Druckereiprodukt zu ergreifen.
Zum Steuern der Vorschubmittel ist eine Steuereinheit
vorgesehen, die beispielsweise eine mit den Vorschub-
mitteln zusammenwirkende, wahrend der Rotation der
Trommel den Vorwérts- und den Riickhub der Vorschub-
mittel bewirkende Steuerkulisse umfasst.
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[0003] Beiderartigen Sammelvorrichtungenist die An-
zahl der Zufiihrstationen in der Regel fest vorgegeben
und durch die Trommellange begrenzt. Eine spatere Er-
weiterung der Vorrichtung durch weitere Zufiihrstationen
ist nicht moglich. In der EP-A 0 341 425 wird zwar bereits
erwahnt, dass die eigentliche Trommel aus Abschnitten
zusammengesetzt sein kann, um je nach Anzahl der
durchzufiihrenden Operationen eine Sammeltrommel
mit der entsprechenden Lange bereitzustellen. Ein
Grundabschnitt soll beispielsweise die Breite von drei
Verarbeitungsstationen - zwei Zuférderer und ein Weg-
forderer - haben. Weitere Abschnitte sollen die Breite
von einer oder zwei Zufiihrstationen haben. Die Fuh-
rungsmittel sind jedoch nicht modular aufgebaut, son-
dern werden nach Aneinanderkoppeln der Trommelab-
schnitte aufgesetzt. Weitere Details zur Gestaltung der
Abschnitte und zur Art von deren Kopplung sind der EP-
A 0 341 425 jedoch nicht zu entnehmen.

[0004] Da solche Sammeltrommeln eine Lange von
mehreren Metern haben kdnnen, ist es wichtig, dass die
Trommelwelle gegen Durchbiegen stabil ist. Ausserdem
sollte die Trommel eine gewisse Verwindungssteifheit
aufweisen, damit die Auflagen gerade bleiben und die
Produkte prézise in axialer Richtung gefiihrt werden kon-
nen. Bei einer modular aufgebauten Trommel bestehen
insbesondere an den Nahtstellen zwischen zwei Modu-
len erhdhte Stabilitdtsanforderungen.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine modular aufgebaute Bearbeitungsvorrichtung
fur Druckereiprodukte zur Verfiigung zu stellen, die fle-
xibel und konstruktiv einfach ist sowie erhdhten Stabili-
tatsanforderungen gendgt.

[0006] Die Aufgabe wird geldst durch eine modulare
Bearbeitungsvorrichtung mit den Merkmalen von An-
spruch 1. Die Erfindung wird weiterhin geldst durch einen
Bausatz zum Aufbau einer solchen modularen Bearbei-
tungsvorrichtung mit den Merkmalen von Anspruch 14.
[0007] Die grundsatzlich wie eingangs beschrieben
aufgebaute Bearbeitungsvorrichtung, ist erfindungsge-
mass aus mehreren Modulen aufgebaut, die voneinan-
der unabhéngig herstellbar sind und in axialer Richtung
miteinander gekoppelt oder koppelbar sind. Die Module
sind funktionsméassig und vom Aufbau her voneinander
unabhangige Einheiten. Sie weisen vorzugsweise wohl-
definierte Schnittstellen auf, die es ermdglichen, zwei be-
liebige Module auf einfache Weise gemass einem Bau-
kastensystem miteinander zu koppeln. Die Module um-
fassen die notwendigen Komponenten, um die Produkte
zu fuhren/abzustitzen und um eine Vorschubbewegung
in axialer Richtung zu realisieren. Vorzugsweise sind
auch die notwendigen Stationen, wie z.B. die Zufihr- und
Wegflhrstation(en), bereits in das Modul integriert, oder
das Modul ist dazu vorbereitet, nach Aneinanderkoppeln
der Module mit einer solchen Station gekoppelt zu wer-
den.

[0008] Diese Module umfassen jeweils einen Grund-
korper, der dem Modul die nétige Stabilitat verleiht; ins-
besondere werden mehrere Grundkorper zur Trommel-
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welle der Gesamtvorrichtung gekoppelt. Der Grundkor-
per hat z.B. die Form eines Rohrs oder Zylinders und ist
bevorzugt rotationssymmetrisch. Am Grundkérper sind
Fuhrungsmittelabschnitte, z.B. in Form von sattelférmi-
gen Auflagen zum Aufnehmen von gefalzten Produkten
und/oder Taschen zum Einstecken von gefalzten oder
ungefalzten Produkten, angeordnet. Die Fihrungsmittel-
abschnitte bilden bei der zusammengesetzten Vorrich-
tung die eingangs beschriebenen Fihrungsmittel. Die
Fuhrungsmittelabschnitte sind in Umfangsrichtung des
Grundkorpers hintereinander angeordnet und werden
bei der Rotation des Grundkoérpers entlang einer ge-
schlossenen Umlaufbahn bewegt. Ausserdem weist je-
des Modul Vorschubmittel auf, mit denen die Produkte
Uiber eine gewisse Strecke, bevorzugt zumindest von ei-
ner Zuflhrstation zur néchsten, in axialer Richtung ver-
schoben werden kénnen, so dass die Produkte eine spi-
ralartige oder ahnliche, sich um die Trommel windende
Bahn beschreiben. Die Vorschubmittel haben beispiels-
weise die Form von mit einem oder mehreren Klemmele-
menten ausgestatteten Wagen, wie in der EP-A 0 341
425 beschrieben. Die Vorschubmittel zweier oder meh-
rerer Module sind bei der zusammengesetzten Vorrich-
tung bevorzugt so gekoppelt oder koppelbar, dass sie
mit einer gemeinsamen Steuereinrichtung gesteuert
werden kdénnen. Diese Steuereinrichtung ist bevorzugt
einem der Module rdumlich zugeordnet.

[0009] Erfindungsgemass hat der Grundkdrper in sei-
nen in axialer Richtung aussen liegenden Endbereichen
senkrecht zur Drehachse nach aussen abstehende Stiit-
zelemente. Diese sind jeweils mit einem Stiitzelement
eines benachbarten Moduls direkt oder indirekt gekop-
pelt oder koppelbar. Da sie radial Uiber die Aussenflache
des Grundkérpers nach aussen abstehen, verbessern
sie die Stabilitat der aneinander gekoppelten Grundkor-
per der modularen Vorrichtung sowohl hinsichtlich der
Biege- als auch der Verwindungssteifigkeit. Dies ist ins-
besondere dann der Fall, wenn jeweils zwei Stitzele-
mente unmittelbar aneinander grenzen und starr mitein-
ander verbunden sind.

[0010] Ineinerbevorzugten Variante der Erfindung ha-
ben die Stiitzelemente die Form von Stutzradern. Diese
haben inshesondere einen Radius, der deutlich grosser
als der Radius des Grundkérpers sind, z.B. mehr als dop-
peltsogross. Nebender Stabilisierung der Trommelwelle
gegen Durchbiegen und Verwindung dienen die Stitz-
rader in einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung
zur Verankerung der Fiihrungsmittelabschnitte, d.h. der
in axialer Richtung verlaufenden Auflagen oder Taschen
bzw. deren Abschnitte). Der Radius der Stitzrader kann
daher dem Radius des Grundkorpers zuziglich der in
radialer Richtung gemessenen Breite der Stutzelemente
entsprechen, was die Stabilitat erhdht. Hierzu sind die
Stitzrader vorteilhaft als Speichenrader ausgebildet, so
dass die Produkte ohne Behinderung zwischen den Spei-
chen von einem Modul zum néchsten gefiihrt werden
kénnen. Die Fuhrungsmittelabschnitte sind dabei so auf
ihrem jeweiligen Grundkorper angeordnet und jeweils
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zwei Module so miteinander verbunden, dass jeweils
zwei Fuhrungsflachen miteinander fluchten. Die Fiih-
rungsmittelabschnitte zusammen mit den Stitzréadern
bilden eine in axialer Richtung durchgehende Fihrungs-
flache, entlang derer die Produkte gefuhrt werden. Ein
zusétzliches Kopplungsmittel zum Koppeln der Fih-
rungsmittelabschnitte an sich ist daher nicht zwingend
notwendig, aber maglich.

[0011] Die Stiitzelemente aller Module sind bevorzugt
imwesentlichen baugleich, so dass imwesentlichen bau-
gleiche Schnittstellen gebildet sind. Es kdnnen auch zwei
Typen von Schnittstellen vorhanden sein, die nach dem
Schlissel-Schloss-Prinzip  zusammenpassen.  Hier-
durch wird eine besonders grosse Flexibilitat sowie ein-
fache Konstruktion erreicht.

[0012] In einer bevorzugten Variante der Erfindung
sind wenigstens zwei verschiedene Grundmodule vor-
handen, die als Endstiicke der Vorrichtung eingesetzt
werden. Ein erstes Modul weist zusétzlich zu den bereits
beschriebenen Merkmalen eine Steuereinrichtung auf.
Diese Steuereinrichtung dient dazu, die auf geeignete
Weise miteinander gekoppelten Vorschubmittel wenig-
stens zweier Module zu steuern. Ein zweites Modul weist
zusétzlich zu den oben beschriebenen Merkmalen eine
Heft- und Wegfuhrstation auf bzw. ist mit einer solchen
koppelbar. Alle Module kdnnen auch Zuflihrstationen
umfassen bzw. mit solchen koppelbar sein. Alternativ
oder zusétzlich kdnnen Zuflhrstationen an weiteren Mo-
dulen angeordnet sein. Solche Zwischenmodule sind
grundséatzlich wie bereits beschrieben aufgebaut und
kénnen zwischen dem ersten und zweiten Modul ange-
ordnet werden, weshalb sie zwei Schnittstellen aufwei-
sen.

[0013] Bevorzugthaben alle Module die gleiche Lange
oder eine Lange, die einer Einheitslange oder einem Viel-
fachen davon entspricht.

[0014] Ineinerweiteren bevorzugten Variante wird die
Stabilitat der Gesamtvorrichtung zusétzlich durch Halte-
vorrichtungen, z.B. in Form von Stitzbandern, verbes-
sert, die die aus den Modulen zusammengesetzte Trom-
mel von unten abstutzen und insbesondere an den Naht-
stellen zwischen zwei Modulen angeordnet sind. Durch
geeignete Steuerung der Vorschubmittel wird sicherge-
stellt, dass die Bahnen der Produkte nicht in denjenigen
Bereichen verlaufen, in denen die Haltevorrichtung die
Trommel stiitzt. In axialer Richtung versetzt zu den Hal-
tevorrichtungen fir die Trommel kénnen sich Produkt-
haltevorrichtungen befinden, die z.B. ebenfalls als Stiitz-
bander ausgebildet sind. Sie verhindern, dass die Pro-
dukte in den unteren Bereichen der Bewegungsbahn der
Fuhrungsmittel herausfallen. Es ist nicht nétig, dass die
Produkthaltevorrichtungen das Gewicht der eigentlichen
Trommel aufnehmen; sie kbnnen daher relativ leicht und
konstruktiv einfach ausgefihrt sein.

[0015] Der erfindungsgemésse Bausatz dient zum
Aufbau einer modularen Bearbeitungsvorrichtung zum
Bearbeiten von Druckereiprodukten, insbesondere einer
Sammelhefttrommel wie in der EP-A 0 341 425 oder EP-
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A 0 550 828 beschrieben. Er umfasst Module der oben
beschriebenen Art, die mit verbesserter Stabilitét anein-
ander gekoppelt werden kénnen.

[0016] Die Erfindung hat den Vorteil, dass statt einer
einstiickigen langen Verarbeitungstrommel einzelne Mo-
dule gefertigt, gelagert und transportiert werden kénnen.
Hierdurch wird es mdéglich, die Auslieferung zu vereinfa-
chenund die Montagezeiten am Einsatzort zu verkdirzen.
Des weiteren wird die Lagerhaltung vereinfacht, denn
statt verschiedener Vorrichtungsvarianten missen nun
nur einzelne Module bereitgehalten werden, die flexibel
zu verschieden konfigurierten Vorrichtungen kombinier-
bar sind. Wohldefinierte Schnittstellen an den Modulen
machen es maglich, beliebige Module durch eine einfa-
che mechanische Operation aneinander zu koppeln,
ohne dass nach dem Zusammenfligen noch weitere Bau-
teile, z.B. sich tiber mehrere Module erstreckende Fih-
rungsmittel, angebracht werden mussen (mit der Aus-
nahme von Stationen wie Zu- und Wegfuhrstation, Heft-
modul). Keine Teile, deren Lange grosser ist als eine
Modullange, mussen gehandhabt und stabilisiert wer-
den. Schliesslich ist eine Erweiterung oder Ergdnzung
einer bestehenden Verarbeitungstrommel auf einfache
Weise mdglich. Die Flexibilitat wird auch erhéht, indem
ein Modul mit einer zusétzlichen Wegfiihrstation mit Heft-
funktion zwischen zwei bestehende Module geschaltet
wird; diese Variante ermdglicht einen parallelen Betrieb
der Bearbeitungsvorrichtung in einzelnen Modulen bzw.
Gruppen von Modulen.

[0017] Anstatt gesammelt, d.h. in gefalztem Zustand
rittlings aufeinander gelegt zu werden, kann die Vorrich-
tung auch dazu dienen, die Bogen zusammenzutragen
oder ineinander einzustecken. Auch Mischformen dieser
Verarbeitungsprozesse sind méglich. Die Vorrichtung
kann beispielsweise auch eine Einstecktrommel sein.
[0018] DieBearbeitungsvorrichtung weist vorzugswei-
se wenigstens zwei, vorzugsweise wenigstens vier Zu-
fuhrstationen und wenigstens zwei Heft- und Wegfiihr-
stationen auf. Alternativ oder zusétzlich haben die Mo-
dule jeweils die gleiche Anzahl von Zuflihrstationen, ins-
besondere vier oder sechs Zuflhrstationen.

[0019] Beispiele der Erfindung sind in den Zeichnun-
gen dargestellt und nachfolgend beschrieben. Es zeigen
rein schematisch:

Fig. 1 eine Ubersichtsdarstellung der erfindungs-
gemassen Bearbeitungsvorrichtung;

Fig. 2 eine aus drei Modulen aufgebaute Bearbei-
tungsvorrichtung;

Fig. 3a-d  verschiedene Ansichten eines Moduls bzw.
der Schnittstelle zwischen zwei Modulen;

Fig. 4 verschiedene Beispiele flir modulare Bear-
beitungsvorrichtung und einzelne Module;

Fig. 5 eine Seitenansicht der Bearbeitungsvor-
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richtung in Richtung der Drehachse zur Dar-
stellung einer Wegflhrstation mit Heftag-
gregat;
Fig. 6 verschiedene Beispiele fur modulare Bear-
beitungsvorrichtung mit einer bzw. zwei
Wegflhrstationen mit jeweils einem Heftag-
gregat;
Fig. 7 eine Seitenansicht der Bearbeitungsvor-
richtung in Richtung der Drehachse zur Dar-
stellung einer alternativen Wegfuhrstation.

[0020] Dieinder Fig. 1 gezeigte Vorrichtung zum Ver-
arbeiten von Druckereiprodukten 10 entspricht in ihrem
grundsatzlichen Aufbau bzw. ihrer grundsétzlichen
Funktion der in der EP-A 0 550 828 in Fig. 1 gezeigten
Vorrichtung. Unterschiede bestehen in der erfindungs-
gemassen modularen Gestalt der Verarbeitungstrommel
12 sowie in den Haltevorrichtungen 42 fiir die Trommel.
Beziiglich der genauen Gestaltung und Funktion der Vor-
richtung 1 und ihrer Elemente wird daher ergédnzend auf
diese Schrift verwiesen.

[0021] Die Vorrichtung 1 weist eine langgestreckte
Verarbeitungstrommel 12 auf, die um ihre horizontale
Achse 14 drehbar gelagert und mittels eines Antriebs-
motors 16 in Drehrichtung D angetrieben ist. An der an
einem Maschinengestell 18 drehbar gelagerten Trom-
melwelle 20 sind eine Vielzahl von lamellenartigen
Wandelementen bzw. Fihrungsmitteln 22 befestigt, die
sich Uber die gesamte verarbeitungsaktive Lange der
Verarbeitungstrommel 12 erstrecken und in Umfangs-
richtung gesehen gleichmassig verteilt sind. Wie weiter
unten beschrieben und in Fig. 3b, 3c gezeigt, weisen die
FUhrungsmittel 22 in ihren radialen Endbereichen sattel-
formige Auflagen 24 auf, die parallel zur Achse 14 ver-
laufen. Jeweils zwei benachbarte Fihrungsmittel 22 be-
grenzen einen taschenformigen Aufnahmeteil 26, in wel-
chen in der Fig. 1 nicht sichtbare Vorschubmittel 44 (sie-
he Fig. 3b+c) vorstehen, um die auf die Auflagen 24 ritt-
lingsweise abgelegten Druckereiprodukte 10 bzw. in die
Aufnahmeteile 26 eingefiihrten Druckereiprodukte 10’
schrittweise entlang den Auflagen 24 bzw. Fiihrungsmit-
teln 22 in Vorschubrichtung V vorzuschieben. Die Vor-
schubmittel machen im Zuge einer Umdrehung der Ver-
arbeitungstrommel 12 durch eine Steuereinrichtung 28,
z.B. eine Kulissensteuerung, gesteuert, jeweils einen Ar-
beitshub in Vorschubrichtung V und nehmen dabei die
Druckereiprodukte 10, 10’ um einen Schritt mit, und einen
Ruckhub entgegen der Vorschubrichtung V, ohne dabei
die Druckereiprodukte 10,10’ zu beeinflussen.

[0022] Entlang der Verarbeitungstrommel 12 sind
zwolf Zufihrstationen 30 nebeneinander angeordnet. In
Vorschubrichtung V gesehen ist diesen Zufiihrstationen
30 eine Wegfiihrstation 32 nachgeschaltet. Die Zufuhr-
stationen 30 sind hier dazu ausgebildet, gefaltete Druk-
kereiprodukte 10 in bekannter Art und Weise der Verar-
beitungstrommel 12 zuzufiihren und rittlings auf deren
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Auflagen 24 bzw. bereits auf diese abgelegte Druckerei-
produkte 10 abzulegen. Vorliegend werden auf einem
Wickel 126 zwischengespeicherte Produkte 10 abgewik-
kelt und tiber eine Ubergabeeinrichtung 134 an sich be-
kannter Bauart zugefiihrt. Die Zufiihrstationen 30 kénn-
ten jedoch auch so ausgebildet sein, dass sie gefaltete
oder ungefaltete Druckereiprodukte in die Aufnahmeteile
26 einstecken; hier werden solche Druckereiprodukte 10’
optional durch weitere Zuflihrstationen in Form eines
Bandforderers 144 oder eines Anlegers 146 zugefihrt.
Die Wegfuhrstation 32 istdazu vorgesehen, die zu einem
Fertigprodukt verarbeiteten Druckereiprodukte 10, 10’
von der Verarbeitungstrommel 12 zu tbernehmen und
wegzufordern, z.B. mittels eines Greiferforderers 140.
[0023] Die Verarbeitungstrommel 12 lasst sich funk-
tionell in in Axialrichtung direkt aufeinanderfolgende
Trommelabschnitte 34.1, 34.2, ..., 34.7 gleicher Breite
aufteilen, wobei diese Breite geringfiigig kleiner ist als
ein Arbeitshub der Vorschubmittel, aber einem Schritt,
um den die Druckereiprodukte 10,10’ jeweils vorgescho-
ben werden, entspricht. Im Bereich eines in Vorschub-
richtung V gesehen ersten und mit 34.1 bezeichneten
Trommelabschnitts ist die Steuereinrichtung 28 fir die
Vorschubmittel vorgesehen. Dem in Vorschubrichtung V
nachstfolgenden angrenzenden Trommelabschnitt 34.2
ist eine erste Zuflihrstation 30 zugeordnet. Im nachsten
Trommelabschnitt 34.3 findetim gezeigten Ausfiihrungs-
beispiel ausser einer Axialférderung keine Verarbeitung
derim zweiten Trommelabschnitt 34.2 zugefiihrten Druk-
kereiprodukte 10 statt, in weiteren Abschnitten werden
weitere Druckereiprodukte 10 rittlings auf die bereits auf
die Auflagen 24 abgelegten Druckereiprodukte 10 abge-
legt. Den Trommelabschnitten 34 kénnen auch anders-
artige Verarbeitungsstationen zugeordnet sein, wie dies
inder Fig. 1 anhand einer Vorrichtung 36 zum Einbringen
von Druckereiprodukten 10’ (Beilagen), einer schema-
tisch angedeuteten Vorrichtung 38 zum Ankleben von
Beilagen an die entsprechenden Druckereiprodukte 10
und einer ebenfalls schematisch angedeuteten Heftvor-
richtung 40 zum Zusammenheften der gesammelten
Druckereiprodukte 10 gezeigt ist.

[0024] Erfindungsgemass ist die Vorrichtung 1 phy-
sisch in einzelne Module 1.1, 1.2, 1.3,..., 1.6 unterteilt,
die individuell gefertigt und zur Gesamtvorrichtung mon-
tiertwerden. Wie in den Figuren 2, 3a, 3d, 4 und 5 gezeigt,
sind die Module in erster Linie durch eine Untergliede-
rung der Trommel 12 gebildet. Die Grenzen zwischen
den Modulen sind hier durch durchgezogene Linien an-
gedeutet. EinModul 1.1,1.2,1.3,..., 1.6 hatinsbesondere
ein Vielfaches der Breite eines Trommelabschnitts 34,
34.1, ..., 34.7. Die Form der Schnittstellen zwischen den
Modulen 1.1, 1.2, 1.3,..., 1.6 ist unten mit Bezug auf Fig.
2, 3a-d beschrieben.

[0025] Vorzugsweise weistdie Vorrichtung 1 Haltevor-
richtungen 42, 43 auf, die die Verarbeitungstrommel 12
von unten ungefahr im Bereich von ihrer unteren Hélfte
umgreifen. Zur Stabilisierung der Trommel 12 dienende
Trommelhaltevorrichtungen 42 sind insbesondere an
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den Verbindungsstellen zweier Module 1.1, 1.2, 1.3,...,
1.6 angeordnet. Davon in axialer Richtung beabstandet
sind Produkthaltevorrichtungen 43 angeordnet, die die
Druckereiprodukte 10,10’ am Herabfallen von den Auf-
lagen 24 bzw. aus den Aufnahmeteilen 26 zu hindern,
wenn sie zusammen mit den Auflagen 24 und Aufnah-
meteilen 26 die untere Halfte der Umlaufbahn um die
Achse 14 durchlaufen. Der besseren Uebersichtlichkeit
halber ist in Fig. 1 nur jeweils eine Trommelhaltevorrich-
tung 42 bzw. Produkthaltevorrichtung 43 angedeutet.
[0026] Die Funktionsweise der in der Fig. 1 gezeigten
Vorrichtung istwie folgt. Der Férderer 58 der in Vorschub-
richtung V gesehen ersten Zuflihrstation 30, fuhrtim Zu-
fuhrabschnitt 34.2 jeder Auflage 24 ein Druckereiprodukt
10 zu, so dass dieses rittlings auf der Auflage 24 zu liegen
kommt. Beim Drehen der Verarbeitungstrommel 12 in
Drehrichtung D behalten die abgelegten Druckereipro-
dukte 10 beziiglich der Auflagen 24 ihre Lage bei, bis die
Vorschubmittel 44 jeweils einen Arbeitshub ausfiihren.
Dies geschieht im in der Fig. 1 nicht sichtbaren hinteren
oberen Quadranten der Verarbeitungstrommel 12. Dabei
gelangen die Druckereiprodukte 10 in den Trommelab-
schnitt 34.3, wo keine Verarbeitung erfolgt. Im Zuge der
nachsten Umdrehung werden die Druckereiprodukte 10
von diesem Trommelabschnitt 34.3 dem Zufuhrabschnitt
34.4 zugefihrt, wo nun auf jedes Druckereiprodukt 10
vom entsprechenden Foérderer 58 ein weiteres Drucke-
reiprodukt 10 rittlings abgelegt wird. Diese beiden auf-
einander abgelegten Druckereiprodukte 10 werden nun
im Zuge dreier weiterer Umdrehungen der Verarbei-
tungstrommel 12 schrittweise dem der nachstfolgenden
Zufuhrstation 30 zugeordneten Zuftihrabschnitt zuge-
schoben, wo wiederum ein weiteres Druckereiprodukt 10
rittlings darauf abgelegt wird. Die Druckereiprodukte 10
werden in dieser Art und Weise schrittweise im Zuge je-
der Umdrehung einem nachfolgenden Trommelab-
schnitt 34 zugeflihrt, wo eine Weiterverarbeitung der
Druckereiprodukte 10 stattfinden kann oder nicht. Errei-
chen die fertig verarbeiteten Druckereiprodukte 10 den
Zufuihrabschnitt 34.7 am Ende der Verarbeitungstrom-
mel 12, werden die Fertigprodukte vom Greiferférderer
140 Ubernommen und weggefihrt.

[0027] Fig. 2 zeigt eine aus drei individuellen Modulen
1.1, 1.2, 1.3 aufgebaute Verarbeitungstrommel 12. Fig.
3a-d zeigen Detailansichten dieser Verarbeitungstrom-
mel bzw. ihrer Module; Fig. 3a zeigt eine entlang der
Drehachse 14 teilweise geschnittene Ansicht eines End-
bereichs eines Moduls 1.1 zur Darstellung der Schnitt-
stelle; Fig. 3b zeigt eine Frontansicht auf eine solche
Schnittstelle bzw. auf das Stiitzelement 50; Fig. 3c zeigt
einen Schnitt senkrecht zur Drehachse 14 abseits des
Stitzelements zur Darstellung der Stutzmittel 22 und Fig.
3d zeigt den Grenzbereich zweier aneinander gekoppel-
ter Module 1.1, 1.2.

[0028] Gemass Fig. 2 ist die bei der EP-A 0 550 828
einstlickige Trommelwelle 20 erfindungsgemass in we-
nigstens drei Abschnitte 20.1, 20.2, 20.3 untergliedert;
diese rohrférmigen Trommelwellenabschnitte entspre-
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chen dem Grundkorper eines Moduls 1.1, 1.2, 1.3. Die
Module kdnnen noch eine oder mehrere Zufihr- oder
Wegfilhrstationen umfassen, die in Fig. 2, 3a-d nicht ge-
zeigt sind.

[0029] Die Module 1.1, 1.2, 1.3 haben vorliegend je-
weils die gleiche Lange L. Die Grundkérper 20.1, 20.2,
20.3 der Module sind vorliegend weiter untergliedert, und
zwar in jeweils drei aneinander gekoppelte Segmente
21, die bevorzugt eine einheitliche Lange 1 haben. Die
Modullange L entspricht dem Dreifachen der Lange der
Rohrsegmente 21 plus der Lange eines Kopplungs-
sticks 55'. L entspricht beispielsweise der Breite von vier
oder sechs Abschnitten 34. Zur Herstellung eines Moduls
kirzerer Lange (siehe z.B. Modul 1.4 in Fig. 4) kdnnen
auch nur zwei Segmente 21 miteinander verbunden wer-
den.

[0030] Erfindungsgeméass weisen die Grundkdrper
20.1, 20.2, 20.3 an ihren axialen Endbereichen von der
Drehachse 14 radial uber die Grundkérper 20.1, 20.2,
20.3 nach aussen ragende Stitzelemente 50 auf. Wie
Fig. 3a zeigt, ist der Radius r2 des Stitzelementes 50
deutlich, vorzugsweise um das 1,5- bis 3-fache, grosser
als der Radius rl des Grundkdorpers. Die Stiitzelemente
50 haben beispielsweise die Form von Speichenradern
52, wie in Fig. 3b ndher gezeigt ist. Die Stutzelemente
50 haben eine senkrecht zur Drehachse 14 verlaufende
Frontflache 53 (siehe Fig. 3a+b), die in axialer Richtung
biindig mit dem Grundkdrper abschliesst (hier nicht ge-
zeigt) oder diesen uberragt (Fig. 3a), so dass im Anwen-
dungsfall jeweils zwei Frontflachen 53 aneinander anlie-
gen und unmittelbar miteinander verbunden, z.B. ver-
schraubt, werden kdnnen. Die Verbindungsstellen 56
zweier Stiitzelemente 50, in Fig. 3b und 3d durch Boh-
rungen angedeutet, liegen zur Erhéhung der Verwin-
dungssteifigkeit vorzugsweise ausserhalb des Radius rl1
in den radial aussen liegenden Bereichen des Stiitzele-
ments 50.

[0031] Die Stitzelemente 50 sind mittels geeigneter
Kopplungselemente 55 starr mit den Endbereichen der
Grundkoérper 20.1, 20.2, 20.3 verbunden. Da die Stitz-
elemente 50 hier in axialer Richtung tiber den Grundkar-
per 20.1, 20.2, 20.3 Uberstehen, befindet sich zwischen
jeweils zwei Grundkérpern 20.1, 20.2, 20.3 jeweils ein
weiteres Kopplungsstiick 55’ (Fig. 3d), das mitden Kopp-
lungselementen 55 starr verbunden ist und hier die Form
eines Rohrstiicks mit etwa dem gleichen Radius wie die
Grundkoérper 20.1, 20.2, 20.3 sowie einem in axialer
Richtung nach aussen abstehenden Flansch hat. Stutz-
elemente 50 und Kopplungsstiick 55’ oder Grundkorper
20.1, 20.2, 20.3 und Kopplungsstiick 55’ kénnen auch
einstlckig sein.

[0032] Die Module 1.1, 1.2, 1.3 weisen am Grundkor-
per 20.1, 20.2, 20.3 angeordnete Fuhrungsmittelab-
schnitte 22.1, 22.2, 22.3 auf, die zu einem in axialer Rich-
tung durchgehenden Fihrungsmittel 22 der Vorrichtung
1 gekoppelt werden. Diese Fihrungsmittelabschnitte
22.1, 22.2, 22.3 sind in ihren axialen Endbereichen an
den Stutzelementen 50 verankert. Damit wird einem Ver-
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winden der Fuhrungsmittel auch bei grossen Gesamt-
langen der Trommel 12 entgegengewirkt.

[0033] Wie Fig. 2 zeigt, sind an den jeweils aussen
liegenden, nicht mit einem weiteren Modul verbundenen
Endbereichen der Gesamtvorrichtung solche Stitzele-
mente 50 angeordnet, die zur Verankerung der Fih-
rungsmittelabschnitte 22.1, 22.2 des jeweiligen Moduls
dienen. Diese Endbereiche haben eine Kupplung 120,
Uber die die Trommelwelle 12 mit dem Antrieb 16 ver-
bunden und/oder im Gestell 18 gelagert ist.

[0034] Die Fuhrungsmittelabschnitte 22.1, 22.2, 22.3
haben die Form eines Profilblechs mit einer im wesent-
lichen geraden Fihrungsflache 22a und einer mit Ein-
kerbungen versehenen Rickflache 22b. Die Einkerbun-
gen bzw. die gesamte Ruckflache 22b dienen als Fih-
rungen fur die Vorschubmittel 44. Diese sind in Fig. 3b
und 3c angedeutet. Fir eine néhere Erlauterung des Auf-
baus und der Funktion der Vorschubmittel 44 und ihrer
Steuerung wird auf die EP-A 0 550 828 verwiesen. Da
die Vorschubmittel 44 nur einen bestimmten Hub aus-
fUhren, der kleiner als der Abstand zweier Stlitzelemente
50 ist, wird ihre Bewegung durch die Stitzelemente 50
nichtbehindert. Die jeweils einem gemeinsamen Aufnah-
meteil 26 zugeordneten Vorschubmittel 44 zweier be-
nachbarter Module 1.1, 1.2 sind durch geeignete Mittel,
die z.B. die Stutzelemente 50 tbergreifen, miteinander
gekoppelt, z.B. durch Stangen. Damit kbnnen sie wie bei
der nicht unterteilten Vorrichtung, z.B. geméass EP-A 0
550 828, durch einen gemeinsamen Antrieb angetrieben
und durch eine gemeinsame Steuereinrichtung gesteu-
ert werden.

[0035] Das Speichenrad 52 hat in axialer Richtung ge-
sehen eine gerade Front- und Ruckflache und eine im
Vergleich zur Lange L des Moduls geringe axiale Aus-
dehnung. In Umfangsrichtung weist das Speichenrad 52
dieselbe Anzahl Speichen 54 auf wie die Trommel 12
Stiutzelemente 22 hat. Die Einkerbungen zwischen den
Speichen 54 dienen zum unbehinderten Durchfiihren der
Druckereiprodukte 10, 10'.

[0036] Die Abschnitte 24.1, 24.2 der oben beschriebe-
ne Auflage 24 sind hier aus einem abgewinkelten weite-
ren Profilblech gebildet, das auf die Flihrungsmittelab-
schnitte 22.1, 22.2, 22.3 aufgesetzt ist, jedoch auch ein-
stiickig damit ausgebildet sein kann. Die Fihrungsmit-
telabschnitte 22.1, 22.2, 22.3 sind an ihren der Drehach-
se 14 zugewandten Enden in Nuten 80 in der Trommel-
welle 12 bzw. deren Abschnitten 12.1, 12.2, die sich Gber
die ganze Lange der Trommelwelle 12 bzw. des entspre-
chenden Abschnitts erstrecken oder sich nur im Bereich
des Speichenrads 52 befinden. An ihren in axialer Rich-
tung aussen liegenden Endbereichen sind die Flihrungs-
mittelabschnitte 22.1, 22.2, 22.3 an den Speichen 54 des
Speichenrads 52 verankert. Diese haben dazu eine zum
Profil der Riickflache 22b der Flihrungsmittelabschnitte
22.1, 22.2, 22.3 im wesentlichen komplementéare Form,
wie in Fig. 3b dargestellt.

[0037] Die in radialer Richtung gemessene Breite der
FUhrungsmittelabschnitte 22.1, 22.2, 22.3 entspricht et-
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wa der Differenz der Radien rl und r2. Es istjedoch auch
moglich, dass die Fuhrungsmittelabschnitte 22.1, 22.2,
22.3 oder die aufgesetzten Auflageabschnitte 24.1, 24.3
radial Uber die Stutzelemente 50 hinausragen. In diesem
Fall sind die radial aussen liegenden Flachen der Fih-
rungsmittelabschnitte 22.1, 22.2, 22.3 bzw. die aufge-
setzten Auflageabschnitte 24.1, 24.3 vorzugsweise
durch Verbindungselemente 57 miteinander verbunden.
Hierdurch wird zusétzlich die Stabilitéat erhéht und eine
absatzlos durchgehende Fuhrungsflache bzw. -kante
der Fuhrungsmittel 22 geschaffen.

[0038] Fig. 3c zeigt einen Schnitt durch ein Modul in
einem mittleren Bereich, d.h. abseits der Stiitzelemente
50. Der Aufbau hier entspricht einer nicht-modularen Vor-
richtung, z.B. gemass EP-A 0 550 828. Der Ubersicht-
lichkeit halber sind nur einige Flhrungsmittelabschnitte
22.1, 22.2, 22.3 und nur ein Vorschubmittel 44 gezeigt.
[0039] Figur 4 zeigt mehrere Varianten einer aus ve-
schiedenen Modulen aufgebauten Vorrichtung. Alle Va-
rianten umfassen ein erstes Modul 1.1 sowie ein zweites
Modul 1.2. Beide Module sind grundsétzlich wie mit Be-
zug auf Fig. 2, 3a-d beschrieben aufgebaut und haben
ungefahr die gleiche in axialer Richtung gemessene Lan-
gelL.Inihren Endbereichenistdie Vorrichtung 1 aneinem
Maschinengestell 18 gelagert. Ausserhalb der Endberei-
che wird die Vorrichtung durch hier nicht gezeigte Halte-
vorrichtungen gestutzt.

[0040] Das hier jeweils imrechten Endbereich der Vor-
richtung angeordnete erste Modul 1.1 umfasst eine Steu-
ereinrichtung 28 fur die Vorschubmittel 44. Diese umfasst
vorzugsweise eine hier nur schematisch angedeutete
Kulissensteuerung 108, insbesondere wie in EP-A 0 550
828 beschrieben. Die Vorschubmittel 44 aller Module 1.1,
1.2 sind miteinander gekoppelt und daher durch dieselbe
Steuereinrichtung 28 steuerbar. Insbesondere filhren sie
eine synchrone Hubbewegung in axialer Richtung sowie
eine synchrone Klemmbewegung in Umfangsrichtung
aus.

[0041] Das erste Modul 1.1 ist ausserdem mit vier Zu-
fuhrstationen 30 gekoppelt, die hier nur schematisch an-
gedeutet, jedoch z.B. in der EP-A 0 550 828 naher be-
schrieben sind.

[0042] Das hier jeweils im linken Endbereich der Vor-
richtung angeordnete zweite Modul 1.2 umfasst eine
Wegrihrstation 32, die ebenfalls nur schematisch ge-
zeigt ist. Sie hat etwa dieselbe Breite wie eine Zufuhr-
station 30, von denen das zweite Modul 1.2 fiinf aufweist.
Wie in Fig. 5 skizziert, ist die Wegfihrstation 32 unterhalb
der Trommel 12 angeordnet. Sie umfasst beispielsweise
einen Hefter.

[0043] Die aus diesen Grundelementen 1.1, 1.2 zu-
sammengesetzte Vorrichtung kann durch weitere Modu-
le 1.3, 1.4 erganzt werden. Zwei verschiedene Zwischen-
modultypen sind im rechten Teil der Fig. 4 skizziert. Eine
erstes Zwischenmodul 1.3 hat sechs Zufiihrstationen 30
und eine Gesamtlange L, die der Lange eines Grundele-
ments 1.1, 1.2 entspricht. Ein zweites Zwischenmodul
1.4. hat nur vier Zufiihrstationen 30 und eine entspre-
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chendreduzierte Gesamtlange L', die etwa 2/3 der Lédnge
L betragt. Je nach den Anforderungen an das herzustel-
lende zusammengesetzte Druckereiprodukt kénnen ein,
zwei oder mehrere dieser Zwischenmodule 1.3, 1.4 zwi-
schen die Grundmodule 1.1, 1.2 geschaltet werden. Fig.
4 zeigt verschiedene Beispiele fur Vorrichtungen mit ins-
gesamt 9, 13, 15, 17, 19 und 21 Zuflhrstationen. Das
Baukastensystem ermdglicht dank der einheitlichen
Schnittstellen der Module eine einfache Erweiterung be-
stehender Vorrichtungen. Erfindungsgemass gelingt es
auch, die erforderliche Stabilitat herzustellen.

[0044] Fig. 6 zeigt eine Ubersicht iiber verschiedene
aus Modulen zusammengesetzte Vorrichtungen, wobei
hier jeweils die in Fig. 5 skizzierte Wegfuhrstation 32 mit
Heftaggregat angedeutet ist. Die Vorrichtungen unter-
scheiden sich prinzipiell nicht von denen aus Fig. 4 mit
zwei im folgenden erlauterten Ausnahmen:

[0045] Zwei der Vorrichtungen weisen neben der im
linken Endbereich angeordneten Wegfihrstation 32 mit
Heftaggregat eine an sich baugleiche weitere Wegfiihr-
station 32'mit Heftaggregat auf. Diese befindet sich in
der Mitte eines Zwischenmoduls 1.3 (linker Teil von Fig.
6) bzw. am Anfang des Zwischenmoduls (rechter Teil
von Fig. 6). Die entsprechenden Vorrichtungen kénnen
daher zum parallelen Zusammenstellen zweier vonein-
ander unabhangiger Produkte eingesetzt werden. Die je-
weiligen zusammengesetzten Endprodukte, die aus je-
weils 6 bzw. 8 Teilprodukten bestehen, werden an den
beiden Wegfiihrstation 32, 32" enthnommen. Statt unab-
hangigen Produkten kénnen mit den beiden Teilvorrich-
tungen auch identische Produkte hergestellt und an den
Wegflhrstationen 32, 32’ entnommen werden, um so die
doppelte Leistung zu erzielen. Im Bedarfsfall kann die
weitere Wegfuhrstation 32’ jedoch auch deaktiviert wer-
den, um durch Hintereinanderschalten aller vorhandener
Zufiihrstationen 30 ein aus 11 bzw. 15 Teilprodukten be-
stehendes Endprodukt herzustellen.

[0046] Figur 7 zeigt eine teilweise geschnitte Ansicht
einer erfindungsgemassen Vorrichtung 1 in Richtung der
Drehachse 14. Zu erkennen ist die Trommel 12 mit der
Trommelwelle 20 und daran angeordneten radial abste-
henden Fuhrungsmitteln 22, die in axialer Richtung
durchgehende Fuhrungsflachen bzw. taschenférmige
Aufnahmeteile 26 bilden. Der modulare Aufbau der Vor-
richtung sowie die erfindungsgemassen Stitzelemente
50 sind in dieser Darstellung nicht sichtbar. Unterhalb
der Trommel befinden sich Haltevorrichtungen 42 fiir die
eigentliche Trommel 12 und Haltevorrichtungen 43, die
ein Herausfallen der Produkte aus den Aufnahmeteilen
26 verhindern. Die Trommel 12 und diese Haltevorrich-
tungen 42, 43 befinden sich in einem Maschinengestell
18. Dieses weist eine Durchflihrung fiir eine Wegfihr-
station 32 auf, die hier einen Greiferférderer 140 umfasst.
[0047] Vorschubmittel 44 laufen wie oben beschrieben
an der profilierten Rickseite der Fihrungsmittel 22 in
axialer Richtung. Im ersten Modul 1.1 befinden sich im
Bereich der Steuereinrichtung 28, d.h. in einem Endbe-
reich der Vorrichtung, mit der Trommel 12 bzw. jeweils
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einem Aufnahmeteil 26 mitbewegte Hebel 104. Diese
sind mit den entsprechenden Vorschubmitteln 44 des er-
sten Moduls 1.1 direkt gekoppelt. Die Vorschubmittel 44
der Ubrigen Module haben keine derartigen Hebel 104;
durch Kopplung der Vorschubmittel 44 benachbarter Mo-
dule 1.1, 1.2, ... untereinander besteht jedoch eine indi-
rekte Kopplung dieser Vorschubmittel mit dem Hebel
104. Der Hebel 104 hat an seinem radial aussen liegen-
den Ende eine Steuerrolle 106, die Uber die entsprechen-
den Aufnahmen 24 hinausragt. Sie wirkt mit einer Kulis-
senanordnung 108 zusammen, die mantelartig um den
axial aussen liegenden Endbereich des ersten Moduls
1.1 herumgefihrt ist und Teil der Steuereinrichtung ist.
Durch entsprechende Form der Kulissenanordnung 108
wird die Hubbewegung der Vorschubmittel 44 veran-
lasst. Details der Steuerung und der Vorschubmittel sind
den bereits genannten Schriften EP-A 0341 425 und EP-
A 0 550 828 zu entnehmen.

[0048] Die Haltevorrichtungen 42 fir die Trommel 12
umfasst ein Stiitzband 110, das tUber mehrere Umlauf-
rollen 112 so gefihrt ist, dass sein der Trommel 12 zu-
gewandtes Trum etwa das untere Drittel der Trommel
abstutzt. Hierdurch wird ein Durchbiegen verhindert. Das
Stitzband 110 hat vorzugsweise eine unstrukturierte
Oberflache. Hierdurch werden Probleme mit der Syn-
chronisation der Auflagen und etwaiger daran angepas-
ster, umlaufend bewegter Halteelemente vermieden.
Diese kdnnen beispielsweise bei der in der EP-A 0 550
828 beschriebenen Haltevorrichtung auftreten, bei der
im Querschnitt V-formige Halteelemente die Auflagen
umgreifen und dadurch abstiitzen. Dennoch kann hier
prinzipiell auch eine solche Haltevorrichtung eingesetzt
werden.

[0049] Die Haltevorrichtung 42 fur die Trommel ist be-
vorzugt im Bereich der Nahtstelle zwischen zwei Modu-
len angeordnet. Die Steuereinrichtung 28 ist so konfigu-
riert, dass sich die Produkte im Bereich der Nahtstellen
in der oberen Halfte der Umlaufbahn bzw. der Trommel
12 befinden. Das Stutzband 110 der Haltevorrichtung 42
kommt daher nicht mit den Produkten in Bertihrung; da-
mit besteht auch keine Gefahr, dass diese zwischen
Trommel 12 und Stitzband 110 beschéadigt werden.
[0050] Haltevorrichtungen 43 fir die Produkte sind
seitlich von der TrommelHaltevorrichtung 42 in den Be-
reichen angeordnet. Sie umfasst ebenfalls ein Stutzband
114, das Uber Umlenkrollen 116 umlauft und in der un-
teren Trommelhélfte an den Auflagen 24 anliegt bzw. die
Aufnahmeteile 26 verschliesst. Das Stitzband 114 muss
vorliegend keine grosse Kraft auf die Trommel 12 aus-
Uiben, da lediglich die Gewichtskraft der Produkte aufge-
nommen werden muss, um diese am Herausfallen zu
hindern.

[0051] Die beschriebene funktionelle Aufteilung der
Haltevorrichtungen 42, 43 in Haltevorrichtungen fir die
Trommel und Haltevorrichtungen fiir die Produkte und
ihre raumliche Trennung hat den Vorteil, dass sowohl die
Trommel als auch die Produkte sicher und einfach - ndm-
lich mit einem Stitzband - abgestiitzt werden kénnen,
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ohne die Produkte mechanisch zu beeintréachtigen. Die-
ses Konzept ist mit Vorteil auch bei nicht-modular gestal-
teten Vorrichtungen einsetzbar.

Patentanspriiche

1. Bearbeitungsvorrichtung (1) zum Bearbeiten von
Druckereiprodukten (10, 10’), insbesondere zum
Sammeln einzelner Druckbogen zur Herstellung ei-
nes zusammengesetzten und gehefteten Druckerei-
produkts, mit einer um eine Drehachse (14) drehba-
ren Trommel (12) und mit wenigstens zwei in Rich-
tung der Drehachse (14) voneinander beabstandet
angeordneten Zufuihrstationen (30) zum Zufiihren
von Druckereiprodukten (10, 10’) und wenigstens ei-
ner Wegfihrstation (32) zum Wegfuhren von bear-
beiteten Druckereiprodukten (10, 10’), wobei die
Trommel (12) mehrere Flhrungsmittel (22), insbe-
sondere sattelformige Auflagen (24) oder Férderab-
teile, die in Umfangsrichtung der Trommel (12) hin-
tereinander angeordnet und entlang einer geschlos-
senen Umlaufbahn bewegbar sind, und durch eine
Steuereinheit (28) gesteuerte Vorschubmittel (44)
zum Verschieben der Druckereiprodukte (10, 10’) in
Richtung der Drehachse (14) aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung aus Modulen
(1.1, 1.2, ..., 1.6) zusammengesetzt ist, welche je-
weils einen um die Drehachse (14) drehbaren
Grundkdrper (20.1, 20.2, 20.3) mit daran angeord-
neten Fuhrungsmittelabschnitten (22.1, 22.2, 22.3)
und Vorschubmitteln (44) aufweisen, wobei der
Grundkorper (20.1, 20.2, 20.3) in seinen in axialer
Richtung aussen liegenden Endbereichen senk-
recht zur Drehachse (14) nach aussen abstehende
Stitzelemente (50) aufweist und wobei jeweils zwei
Stutzelemente (50) benachbarter Module (1.1,
1.2, ..., 1.6) miteinander gekoppelt oder koppelbar
sind.

2. Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stutzelemente (50) senkrecht zur Drehach-
se (14) orientierte Stutzrader, insbesondere in Form
von Speichenrédern (52), umfassen.

3. Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fihrungsmit-
telabschnitte (22.1, 22.2, 22.3) sich jeweils tber die
Lange des entsprechenden Moduls (1.1, 1.2, ..., 1.6)
erstrecken und mit ihren in Richtung der Drehachse
(14) aussen liegenden Enden an den Stiitzelemen-
ten (50) verankert sind.

4. Bearbeitungsvornchtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stutzelemente (50) in Richtung der Dreh-
achse (14) gegeniber den Endbereichen des
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Grundkorpers (20.1, 20.2, 20.3) Gberstehen.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stiitzelemente (50) jeweils zweier benach-
barter Module (1.1, 1.2, ..., 1.6) unmittelbar anein-
ander anliegen und starr miteinander verbunden
sind.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der einem anderen Modul (1.1, 1.2, ..., 1.6)
zugewandte Bereich eines Moduls (1.1, 1.2, ..., 1.6)
eine Schnittstelle bildet und dass die Schnittstellen
aller Module (1.1, 1.2, ..., 1.6) im wesentlichen bau-
gleich sind.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens ein erstes Modul (1.1) vorhanden
ist, das eine Steuereinheit (28) zum Steuern der Vor-
schubmittel wenigstens zweier Module (1.1, 1.2, ...,
1.6) umfasst, und dass wenigstens ein zweites Mo-
dul (1.2) vorhanden ist, das eine Heft- und Wegfuhr-
station (32) umfasst bzw. mit einer Heft- und Weg-
fuhrstation (32) zusammenzuwirken imstande ist.

Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste und/oder
zweite Modul (1.1, 1.2) eine oder mehrere Zufihr-
stationen (30) umfasst bzw. mit einer oder mehreren
Zufihrstationen (30) zusammenzuwirken imstande
ist.

Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine
weitere Heft- und Wegfiihrstation (32') vorhanden
ist, die am ersten Modul (1.1) oder an einem weiteren
Modul (1.2, 1.3, ..., 1.6) angeordnet ist.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass Kopplungsmittel vorhanden sind, mitdenendie
Vorschubmittel (44) wenigstens zweier benachbar-
ter Module (1.1, 1.2, ..., 1.6) derart gekoppelt sind,
dass sie durch eine gemeinsame Steuereinheit (28)
steuerbar sind.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das die Module (1.1, 1.2,..., 1.6) in Richtung
der Drehachse (14) im wesentlichen ein ganzzahli-
ges Vielfaches einer Einheitslange (1) haben, vor-
zugsweise jeweils im wesentlichen die gleiche Lan-
ge (L) haben.

Bearbeitungsvorrichtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, gekennzeichnet durch eine
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14.

15.
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Haltevorrichtung (42), die die Trommel (12) im
Grenzbereich zwischen zwei Modulen (1.1, 1.2, ...,
1.6) von unten abstutzt.

Bearbeitungsvornchtung nach einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fihrungsmittelabschnitte (22.1, 22.2,
22.3) benachbarter Module (1.1, 1.2, ..., 1.6) mitein-
ander fluchtend ausgerichtet sind und in axialer
Richtung durchgehende Fihrungsmittel (22) bilden.

Bausatz zum Aufbau einer modularen Bearbeitungs-
vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Mo-
dule (1.1,1.2, ..., 1.6) jeweils einen um die Drehach-
se (14) drehbaren Grundkérper (20.1, 20.2, 20.3) mit
daran angeordneten Fihrungsmittelabschnitten
(22.1, 22.2, 22.3) und Vorschubmitteln (44) aufwei-
sen, wobei der Grundkérper (20.1, 20.2, 20.3) in sei-
nen in axialer Richtung aussen liegenden Endberei-
chen senkrecht zur Drehachse (14) nach aussen ab-
stehende Stiitzelemente (50) aufweist, die mit je-
weils einem Stiutzelement (50) eines weiteren Mo-
duls koppelbar sind.

Bausatz nach Anspruch 14, mit einem ersten Modul
(1.1), das eine Steuereinrichtung (28) zum Steuern
der Vorschubmittel (44) wenigstens zweier Module
(1.1,1.2, ..., 1.6) umfasst, und einem zweiten Modul
(1.2), das eine Heft- und Wegfihrstation (32) um-
fasst bzw. mit einer Heft- und Wegflhrstation (32)
koppelbar ist, und mit optional wenigstens einem
weiteren Modul (1:3, 1.4), das mit dem ersten und/
oder zweiten Modul (1.1, 1.2) koppelbar ist.
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