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(54) VORRICHTUNG ZUM VERARBEITEN VON DRUCKPRODUKTEN

(57) Die- in die radial verlaufenden, nach auBen hin of-
fenen Abteile (3) einer umlaufend angetriebenen Verar- .
beitungstromelv (1) einzubringenden l()n):ckprodukte (9) "
werden dieser Verarbeitungstrommel (1) in vertikaler e £
Hingelage zugefihrt. Hiezu dient eine Fordereinrichtung 2 R T S TRy T
(8) mit im wesentlichen geradliniger, horizontal ver- % 2 el
laufender Forderrichtung (B). Die Fordereinrichtung (8) | I\ i
weist in einem Abstand (a) angeordnete Greifer (11) Wikl // // /
i 7,
8

auf, welche die Druckprodukte (9) an ihrer obern Sei-

er obern S AN \“-“ A1
tenkante (9a) festhalten. Unterhalb der Férdereinrich- NNy /,/7
tung (8) und der Verarbeitungstrommel (1) vorgeschaltet » . \\\\\\ Y ////
ist wenigstens ein umlaufend angetriebenes Forderband % i l7

(19) angeordnet, auf dem die Druckprodukte (9) mit ih~
rer untern Seitenkante (9b) zur Auflage kommen und da-
bei in ihrer Hingelage stabilisiert werden. Die zuge-
fihrten Druckprodukte (9) werden mit ihrer untern Sei-
tenkante (9b) voraus in die Abteile (3) der Verarbei-
tungstrommel (1) eingefihrt.

Dieses Zufthren der Druckprodukte (9) in vertikaler
Hingelage erlaubt hohe Verarbeitungsgeschwindigkeiten.
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Verarbeiten von Druckprodukten, mit einer um
ihre horizontale Lingsachse umlaufend antreibbaren Verarbeitungstrommel, die radial verlaufende, am
Trommelumfang offene Abteile aufweist und wenigstens einer oberhalb der Verarbeitungstrommel
angeordneten Zufiihreinrichtung mit quer zur Lingsachse der Verarbeitungstrommel verlanfender
Férderrichtung zum Zubringen von Druckprodukten zur Verarbeitungstrommel und Einfithren der
Druckprodukte in die einzelnen Abteile der Verarbeitungstrommel.

Aus der DE-OS 24 47 336 bzw. der dieser inhaltlich entsprechenden US-PS 3 951 399 ist eine Vorrichtung
dieser Art bekannt, bei der oberhalb einer um eine horizontale Achse drehbaren Verarbeitungstrommel mehrere
Zufiihreinrichtungen fiir Druckprodukte angeordnet sind, die parallel zueinander und etwa rechtwinklig zur
Drehachse der Verarbeitungstrommel verlaufen. Jede Zufiihreinrichtung weist einen Transporteur mit in
regelmiBigen Abstinden an einem umlaufenden Zugorgan befestigten Greifern zum Erfassen der einzelnen
Druckprodukte auf und ist in zwei iibereinander angeordnete Abschnitte unterteilt. Entlang des oberen
Abschnittes werden die Druckprodukte in auf der Fordereinrichtung aufliegender Schuppenformation, in der
die Druckprodukte sich teilweise iiberdecken, in geradliniger, horizontaler Richtung zugefiihrt, wobei die
Forderrichtung der Umlaufrichtung der Verarbeitungstrommel entgegengesetzt ist. Dabei werden die
Druckprodukte an ihrer unten liegenden, nachlaufenden Kante durch die Greifer gehalten.

Am Ende dieses ersten Abschnittes wird der Transporteur iiber ein Umlenkrad gefiihrt, dabei um etwa 130°
umgelenkt und entlang des unteren Abschnittes zuriickgefiihrt. In diesem zweiten Abschnitt, der nicht mehr
geradlinig verlduft, sondern dem Umfang der Verarbeitungstrommel angepaBt einen gekriimmten Verlauf hat,
ist die Forderrichtung des Transporteurs derjenigen im dariiberliegenden ersten Abschnitt entgegengesetzt. In
einem Abstand vom Umlenkrad verlduft um dieses herum ein gekriimmtes Leitblech, entlang dem die
Druckprodukte mit ihrer vorlaufenden Kante gefiihrt und dabei umgelenkt werden. Im Zuge dieser Umlenkung
werden die an ihrer hinteren Kante nach wie vor durch die Greifer gehaltenen Druckprodukte in eine, in
Forderrichtung gesehen, nach vorn abfallende Schriglage gebracht. Die Druckprodukte werden in dieser
Schriglage in ein Abteil der Verarbeitungstrommel eingefiihrt, das im Moment des Einschicbens des
zugeordneten Druckproduktes etwa dieselbe Schriglage aufweist wie dieses Druckprodukt. Der untere
Abschnitt der Fordereinrichtung ist nun auf die erwihnte Weise so gekriimmt ausgebildet, daB8 die
Druckprodukte aus ihrer urspriinglichen Schriglage immer mehr aufgerichtet werden und schlieBlich eine
vertikale Hingelage einnehmen. Die Druckprodukte werden dabei wihrend dieses Aufrichtens immer in einer
mit dem zugeordneten Abteil der Verarbeitungsirommel, das sich wihrend des Drehens der letzteren immer
mehr der Vertikalen nihert, ausgerichteten Lage gehalten.

Haben die Druckprodukte ihre vertikale Hingelage erreicht, werden sie durch den sie haltenden Greifer
freigegeben und fallen ins zugeordnete Abteil der Verarbeitungstrommel.

Bei dieser bekannten Vorrichtung sind demnach konstruktiv recht aufwendige Vorkehrungen getroffen, um
die Druckprodukte vor dem Einbringen in die Abteile der Verarbeitungstrommel in eine mit diesen Abteilen
ausgerichtete Schriéglage zn bringen, um so die Druckprodukte einwandfrei und ohne Beschidigung in diese
Abteile einfiihren zu kbnnen.

Daneben ist aus der CH-PS 370 423 eine Vorrichtung zum Verarbeiten von Druckprodukten bekannt, bei der
gefaltete Druckprodukte mit ihrer Falzkante voraus in Aufnahmeficher eines Zwischenforderers eingefiihrt
werden, Diese Aufnahmeficher sind an einer umlaufenden Kette befestigt. Mittels eines Zuférderers werden
Beilagen zugefiihrt, die in die getffneten Druckprodukte in den Aufnahmefichern eingebracht werden. Zu
diesem Zweck wird der Zuférderer oberhalb des oberen, in horizontaler Richtung verlaufenden Trums der die
Aufnahmeficher tragenden Kette etwa parallel zu diesem Trum gefiihrt.

Die Beilagen werden durch Greifer des Zuftrderers an ihrer oberen Kante gehalten und in Hingelage tiber
den Aufnahmefichern in deren Bewegungsrichtung gefiihrt. Dabei ist der Zuférderer in einem Abstand oberhalb
des Zwischenforderers bzw. der Aufnahmefécher angeordnet, der groBer ist als die Hohe der Beilagen.

Diese fallen in die sich in den Aufnahmeféichern befindlichen, gesffneten Druckprodukte, sobaid sie durch
die Greifer freigegeben werden.

Bei dieser Vorrichtung werden demnach der Zuforderer und die Aufnahmefécher iiber eine gewisse Strecke
parallel zueinander zufiihrt, um die Beilagen in eine auf die vertikalen, oben offenen Aufnahmeficher
ausgerichtete Hangelage zu bringen und dann freizugeben. Die Beilagen gelangen im freien Fall in die
Aufnahmeféacher, was nur bei geringen Fordergeschwindigkeiten des Zuférderers ein sicheres EinschieSen der
Beilagen in die Aufnahmeficher ermoglicht.

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
zu schaffen, die es auf konstruktiv einfache Weise gestattet, mit gegeniiber dem Stand der Technik erheblich
groBerer Verarbeitungsgeschwindigkeit die Druckprodukte sicher und auf zuverliissige Weise in die Abteile
einer Verarbeitungstrommel cinzubringen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch gelost, daB die Zufiihreinrichtung die Druckprodukte entlang
eines geradlinigen und im wesentlichen in horizontaler Richtung verlaufenden Férderweges in im wesentlichen
vertikaler Hangelage an die Verarbeitungstrommel heranfiihrt und in einem derartigen Abstand oberhalb der
Verarbeitungstrommel verlduft, daB der Bewegungsweg der unteren Seitenkante der Druckprodukte unterhalb
einer zu deren Forderrichtung parallelen, oberhalb der Verarbeitungstrommel und tangential zu dieser
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verlaufenden Ebene liegt.

Die in horizontaler, geradliniger Richtung und in Hingelage zugefiihrten Druckprodukte tauchen mit ihrer
unteren Seitenkante in die gegeniiber der Vertikalen noch schrig verlaufenden Abteile ein, d. h. bevor diese
Abteile ihre oberste, vertikale Lage erreichen. Sogleich beim Eingreifen der Druckprodukte in die Abteile
stoBen erstere mit ihrer Unterkante an der nachlaufenden Wand des zugeordneten Abteiles an und werden an
letzterer abgestiitzt. Wihrend die Druckprodukte beim Weitertransport mit ihrer Unterkante an dieser
nachlaufenden Abteilwand abgestiitzt bleiben, kommen sie im Zuge ihrer weiteren Vorwirtsbewegung im
Bereich der die Offnung des entsprechenden Abteils begrenzenden Kante der vorlaufenden Abteilwand zur
Abstiitzung, da in diesem Zeitpunkt die Fordergeschwindigkeit der Druckprodukte noch hoher ist als die
Geschwindigkeitskomponente des zugeordneten Abteiles in horizontaler Richtung, d. h. in Forderrichtung der
Druckprodukte. Somit werden die Druckprodukte sehr bald nach ihrem Eintritt in ein Abteil an zwei Stellen
abgestiitzt, was auch bei sehr hohen Zufiihrgeschwindigkeiten der Druckprodukte und somit bei entsprechend
hohen Umlaufgeschwindigkeiten der Verarbeitungstrommel sicherstellt, daB die Druckprodukte, ohne
beschiidigt zu werden, in die Abteile eintreten kénnen und in diesen verbleiben.

Im Bereich des héchsten Punktes der Verarbeitungstrommel, d. h. dort, wo sich die Abteile ihrer vertikalen
Lage n3hern, ist die erwidhnte Abstitzung der Druckprodukte an den Abteilwinden nicht mehr im
urspriinglichen MaB vorhanden, was sich jedoch deswegen nicht nachteilig auszuwirken vermag, weil in diesem
Bereich die Druckprodukte derart weit in das zugeordnete Abteil eingetaucht sind, daB sie dieser Abstiitzung
nicht mehr bediirfen.

Da die Druckprodukte entlang einer geradlinigen, im wesentlichen horizontal verlaufenden Forderrichtung
zugefiihrt werden, sind bei der Zufiihreinrichtung im Bereich der Verarbeitungstrommel keine gekriimmten
Abschnitte nétig, welche die Konstruktion der Férdereinrichtung kompliziert machen und die sehr hohen
Fordergeschwindigkeiten nur mit Schwierigkeiten, erhShtem VerschleiB und unruhigerem Lauf zulassen.

Unter Umstéinden kann es zweckmiBig oder gar notwendig sein, die Druckprodukte vor dem Einbringen in
die Abteile der Verarbeitungstrommel in ihrer Hingelage zu stabilisieren. Zu diesem Zweck kann die
Ausbildung so getroffen sein, daB in Férderrichtung der Druckprodukte gesehen, der Verarbeitungstrommel
eine Abstiitzeinrichtung vorgeschaltet ist, mittels der die Druckprodukte wihrend ihres Zufiihrens an ihrer
unteren Seitenkante gefiihrt sind.

Im folgenden wird anhand der Zeichnung ein Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgemiBen
Verarbeitungsvorrichtung fiir Druckprodukte ndher erldutert. Es zeigt rein schematisch: Fig. 1 in Seitenansicht
eine Einrichtung zur Verarbeitung von Druckprodukten mit einer Verarbeitungstrommel und einer
Zufihreinrichtung fiir Druckprodukte; und Fig. 2 in gegeniiber der Fig. 1 vergroBertem MaBstab und ebenfalls
in Seitenansicht den oberen Teil der Verarbeitungstrommel sowie die Zufiihreinrichtung im Ubergabebereich.

Die in den Fig. gezeigte Verarbeitungsvorrichtung weist eine mit (1) bezeichnete Verarbeitungstrommel
von der Art auf, wie sie in den DE-OS 24 47 336 und 26 04 101 bzw. den diesen inhaltlich entsprechenden
US-PS 3,951,399 bzw. 4,058,202 ausfiihrlich beschrieben ist. Beziiglich Aufbau und Wirkungsweise dieser
Verarbeitungstrommel (1) wird deshalb auf diese Druckschriften verwiesen. Die Verarbeitungstrommel (1) ist
in einem Gestell (2) drehbar gelagert und wird auf nicht niher dargestellite Weise um ihre horizontal
verlaufende Langsachse (1a) in Richtung des Pfeiles (A) umlaufend angetrieben. Die Verarbeitungstrommel (1)
ist mit radial verlaufenden Abteilen (3) versehen, welche unten durch einen Boden (4) (Fig. 2) abgeschlossen
sind und die am Trommelumfang offen sind. Die entsprechende Offnung der Abteile (3) ist mit (5) bezeichnet.
Jedes Abieil (3) weist eine hintere, in Umlaufrichtung (A) gesehen nachlaufende Wand (6) und eine vordere, in
dieser Umlaufrichtung (A) geschen vorlanfende Wand (7) auf.

Oberhalb der Verarbeitungstrommel (1) sind parallel zueinander und quer zur Lingsachse (1a) der
Verarbeitungstrommel (1) verlaufende Zufiihreinrichtungen fiir Drackprodukte angeordnet, wie das aus der
vorsichend erwéhnten DE-OS 24 47 336 (und der entsprechenden US-PS 3,951,399) an sich bekannt ist. Von
diesen Zufiihreinrichtungen, die alle gleicher Bauart sind, ist in den Fig. nur die erste, mit (8) bezeichnete
Zaufiihreinrichtung fiir die Druckprodukte (9), welche die gefalzten Hauptprodukte sind, dargestellt. Diese
Zufiihreinrichtung (8) (und auch die iibrigen Zufiihreinrichtungen) weist einen Fiihrungskanal (10) auf, dessen
oberhalb der Verarbeitungstrommel (1) verlaufender Abschnitt (10a) geradlinig und im wesentlichen in
horizontaler Richtung verlduft. Dieser geradlinige Abschnitt (10a) beginnt bereits vor der
Verarbeitungstrommel (1), wie das in Fig. 1 gezeigt ist. In diesem Fiithrungskanal (10) verliuft ein nicht niher
dargestelltes, in Richtung des Pfeiles (B) umlaufend angetriebenes Zugorgan, beispielsweise eine Kette, an dem
in gleichm#Bigen Abstinden Greifer (11) befestigt sind. Der Abstand (a) zwischen aufeinanderfolgenden
Greifern (11) ist dabei auf die Teilung (b) der Abteile (3) der Verarbeitungstrommel (1) abgestimmt (Fig. 2).
Die Greifer (11) entsprechen in ihrer Konstroktion den in der DE-OS 31 (2 242 bzw. der dieser inhaltlich
entsprechenden US-PS 4,381,056 beschriebenen Greifern. Jeder Greifer (11) weist eine feste Klemmbacke (12)
sowie eine bewegliche Klemmbacke (13) auf, die mittels eines Verriegelungselementes (14) in ihrer
Klemmstellung arretiert wird, in der sie zusammen mit der festen Klemmbacke (12) ein Druckprodukt (9)
festhalt.

Die Druckprodukte (9) werden an ihrer oberen Seitenkante (9a) zwischen den Klemmbacken (12) und (13)
festgehalten und in im wesentlichen vertikaler Hangelage in Richtung (B) der Verarbeitungstrommel (1)
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zugefiihrt. Die untenliegende, mit (9b) bezeichnete Seitenkante der Druckprodukte (9) wird durch die Falzkante
gebildet. Etwa senkrecht oberhalb der Lingsachse (1a) der Verarbeitungstrommel (1), d. h. im Bereich des
hchsten Punktes der letzteren, ist cine Steuerkurve (15) zum Offnen der Greifer (11) angeordnet. Beim
Vorbeilaufen der Greifer (11) an dieser Steuerkurve (15) werden die Verriegelungselemente (14) betitigt, was
ein Aufspringen der beweglichen, unter Federvorspannung stehenden Klemmbacke (14) und damit ein Freigeben
der Druckprodukte (9) zur Folge hat.

Der geradlinige Abschnitt (10a) des Fiihrungskanales (10) ist in einem derartigen Abstand iiber der
Verarbeitungstrommel (1) angeordnet, daB die untere Seitenkante (9b) der zugefiihrten Druckprodukte (9)
tiefer liegt als die parallel zur Forderrichtung (B) der Druckprodukte (9) und tangential zur
Verarbeitungstrommel (1) verlaufende Ebene (16), die in Fig. 2 gestrichelt angedeutet ist. Dic unter dieser
Tangentialebene (16) verlaufende Bewegungsbahn der unteren Seitenkanten (9b) der Druckprodukte (9) ist mit
(17) bezeichnet und ebenfalls mit einer gestrichelten Linie angegeben.

In Forderrichtung (B) der Druckprodukte (9) gesehen, ist der Verarbeitungstrommel (1) eine
Abstiitzeinrichtung (18) fiir die zugefiihrten Druckprodukte (9) vorgeschaltet. Diese Abstiitzeinrichtung (18)
wird durch wenigstens ein in Richtung des Pfeiles (C) umlaufend angetriebenes Forderband (19) gebildet, das
iiber Umlenk- und Antriebsrollen (20), (21) und (22) gefiihrt ist. Der obere Trum (192) des Forderbandes (19)
verlduft im wesentlichen parallel zur Bewegungsrichtung (B) der Druckprodukte (9) und ist in einer derartigen
Hohe angeordnet, da8 die hiingenden Druckprodukte (9) mit ihrer unteren Seitenkante (9b) auf dem horizontal
verlaufenden Trum (19a) des Férderbandes (19) zur Auflage kommen. Die Antriebsgeschwindigkeit des
Férderbandes (19) ist im wesentlichen gleich groB wie oder etwas griBer als die Fordergeschwindigkeit der
Zufiihreinrichtung (8). Dies bedeutet, daB die auf dem Forderband (19) aufliegenden unteren Seitenkanten (9b)
etwa mit derselben bzw. einer etwas hheren Geschwindigkeit vorwirtsbewegt werden wie die durch die
Greifer (11) gehaltenen oberen Seitenkanten (9a) der Druckprodukte (9). Auf diese Weise werden die
Druckprodukte (9) in ihrer Hingelage stabilisiert, wodurch sichergestellt ist, daB die Druckprodukte (9) in
einer genau definierten, im wesentlichen vertikalen Lage zur Verarbeitungstrommel (1) gelangen. Die
Abstiitzeinrichtung (18) ist in Richtung des Pfeiles (D) heb- und senkbar, um deren Abstand zu den Greifern
(11) an die Hohe der zugefiihrten Druckprodukte (9) anpassen zu kénnen.

Die Abstiitzeinrichtung (18), die vor allem bei sehr hohen Fordergeschwindigkeiten der Zufiihreinrichtung
(8) von groBem Nutzen sein kann, kann in gewissen Fallen (nicht allzu groBe Verarbeitungsgeschwindigkeiten,
verhilimismiBig steife und dicke Produkie) entfallen.

Die mit einer auf die Umlaufgeschwindigkeit der Verarbeitungstrommel (1) abgestimmten
Fordergeschwindigkeit in Hingelage entlang eines geradlinig, horizontal verlaufenden Forderweges auf die
Verarbeitungstrommel (1) zulaufenden Druckprodukte (9) gelangen mit ihrer unteren Seitenkante (9b) auf dem
Férderband (19) zur Auflage und werden dadurch, wie erwéhnt, in ihrer Hangelage stabilisiert. Nach Verlassen
des Forderbandes (19) tauchen die Druckprodukte (9) mit ihrer unten liegenden Seitenkante (9b) in ein Abteil
(3) der Verarbeitungstrommel (1) ein, wie das durch das mit (9') bezeichnete Druckprodukt veranschaulicht
wird. Kurz nach dem Eintreten in ein Abteil (3) gelangen die Druckprodukte (9) mit ihrer unteren Seitenkante
(9b) auf der hinteren, nachlanfenden Abteilwand (6) zur Auflage, wie das in Fig. 2 durch das mit (9")
bezeichnete Druckprodukt veranschaulicht ist. Die Druckprodukte (9) werden auf diese Weise ein erstes Mal
abgestiitzt. Wihrend ihrer Weiterbewegung in Forderrichtung (B) gelangen die Druckprodukte im Bercich der
die Offnung (5) begrenzenden Kante (7a) der vorderen, vorauslaufenden Abteilwand (7) zur Auflage, da in
diesem Zeitpunkt die Fordergeschwindigkeit der Druckprodukte (9) noch gréBer ist als die
Geschwindigkeitskomponente des entsprechenden Abteils in horizontaler, zur Forderrichtung (B) paralleler
Richtung. Somit stiitzen sich die Druckprodukte (9) an zwei Stellen, néimlich an dieser Eintrittskante (7a) und
an der hinteren Abieilwand (6) ab. Durch diese Abstiitzung der Druckprodukte (9) an zwei Stellen werden die
Druckprodukte (9) in ihrer Lage stabilisiert und an einem Flattern im Abteil (3) gehindert, so daB auch bei sehr
hohen Verarbeitungsgeschwindigkeiten keine Gefahr einer Beschidigung oder eines Austretens der
Druckprodukte (9) aus den Abteilen (3) besteht.

Wahrend der weitern Vorwirtsbewegung in Forderrichtung (B) tauchen die Druckprodukte (9) immer
tiefer in die Abteile (3) ein, welche sich dabei immer mehr ihrer oberen, vertikalen Stellung nihern. Nehmen
diese Abteile (3) eine vertikale Stellung ein, so werden die Greifer (11) auf die beschriebene Weise gedffnet und
geben die Druckprodukte (9) frei, die dann nach unten fallen, bis sie mit ihrer unteren Seitenkante (9b) auf den
Boden (4) der Abteile (3) auftreffen.

Die sich nun vollstiindig in den Abteilen (3) befindlichen Druckprodukte (9) werden wihrend des
Weiterdrehens der Verarbeitungstrommel (1) in Richtung deren Langsachse (1a) vorgeschoben und dabei
gedffnet. In die offenen Hauptprodukte (9) werden dann Beilagen oder Vorprodukte eingesteckt, die durch eine
Zufiihreinrichtung zugefiihrt werden, die der Zufiihreinrichtung (8) entspricht. Beziiglich des Offnens der
Druckprodukte (9) und des Einsteckens von Vorprodukten bzw. Beilagen wird auf die schon frither genannten
DE-OS 24 47 336 und 26 04 101 bzw. die diesen entsprechenden US-PS 3,951,399 und 4,058,202 verwiesen,

Es ist auch denkbar, die Druckprodukte (9) in gewissen Fallen so der Verarbeitungstrommel (1) zuzufiihren,
daB statt der Falzkante (9b) die offene Seitenkante (9a) die untere Seitenkante bildet.
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PATENTANSPRUCHE

1. Vorrichtung zum Verarbeiten von Druckprodukten, mit einer um ihre horizontale Lingsachse umlanfend
antreibbaren Verarbeitungstrommel, die radial verlaufende, am Trommelumfang offene Abteile aufweist und
wenigstens einer oberhalb der Verarbeitungstrommel angeordneten Zufiihreinrichtung mit quer zur
Lingsachse der Verarbeitungstrommel verlaufender Forderrichtung zum Zubringen von Druckprodukten zur
Verarbeitungs-trommel und Einfiihren der Druckprodukte in die einzelnen Abteile der Verarbeitungstrommel,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zufiihreinrichtung (8) die Druckprodukte (9) entlang eines geradlinigen und
im wesentlichen in horizontaler Richtung (B) verlaufenden Forderweges in im wesentlichen vertikaler
Hingelage an die Verarbeitungstrommel (1) heranfiihrt und in einem derartigen Abstand oberhalb der
Verarbeitungstrommel (1) verlduft, daB der Bewegungsweg (17) der unteren Seitenkante (9b) der
Druckprodukte (9) unterhalb einer zu deren Forderrichtung (B) parallelen, oberhalb der Verarbeitungs-
trommel (1) und tangential zu dieser verlaufenden Ebene (16) liegt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Zufiihreinrichtung (8) bereits im der
Verarbeitungstrommel (1) vorgeschalteten Bereich eine geradlinige und im wesentlichen horizontale, mit der
Umlaufrichtung (A) der Verarbeitungstrommel (1) gleichsinnige Férderrichtung (B) aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Zufiihreinrichtung (8) mit einzeln
ausldsbaren, in auf die Teilung (b) der Abteile (3) abgestimmten Abstéinden (a) angeordneten Greifern (11)
versehen ist, die die frei hingenden Druckprodukte (9) einzeln an ihrer oberen, quer zur Férderrichtung (B)
verlaufenden Seitenkante (9a) erfassen.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da8 in Férderrichtung (B) der
Druckprodukte (9) gesehen, der Verarbeitungstrommel (1) eine Abstiitzeinrichtung (18) vorgeschaltet ist,
mittels der die Druckprodukte (9) wihrend ihres Zufiihrens an ihrer unteren Seitenkante (9b) gefiihrt sind.

S. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daBl die Abstiitzeinrichtung (18) durch wenigstens
ein zur Férderrichtung (B) der Zufithreinrichtung (8) gleichsinnig umlaufend angetricbenes Férderband (19)
gebildet ist, dessen oberer Trum (19a) im wesentlichen parallel zur Férderrichtung (B) der Druckprodukte (9)
verliuft und auf dem die unteren Seitenkanten (9b) der Druckprodukte (9) zur Auflage kommen.

6. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB iiber der Lingsachse (1a) der Verarbeitungs-
trommel (1) eine Ausldseeinrichtung (15) zum Offnen der Greifer (11) angeordnet ist.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen



OSTERREICHISCHES PATENTAMT

Ausgegeben
Blatt 1

27.12.1993

Patentschrift Nr. AT 396 908 B

Int. C15: B41F 13/68
B65H 29/04,29/40




OSTERREICHISCHES PATENTAMT Patentschrift Nr. AT 396 908 B

Ausgegeben 27.12.1993 Int. C1% B41F 13/68
B65H 29/04,29/40
Blatt 2 65H 29/ /

Fig.2

(/
N
o
-l
: I
N P ¥y
ml-—' f;@' 6:9:2 |
°, G

sa QR
B
9%



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

