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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Bearbeiten von Drucke-
reiprodukten, wie Zeitungen, Zeitschriften oder Tei-
len davon, gemiss dem Oberbegriff des Anspruchs
1 bzw. 6.

Ein Verfahren und eine Vorrichtung dieser Art
sind aus der EP-A-0 208 081 bzw. der entspre-
chenden US-A-4,684,116 und US-A-4,684,117 be-
kannt. Die aussermittig gefalteten Druckereiproduk-
te werden von einzeln steuerbaren Greifern einer
F&rdereinrichtung beim Falz gehalten und mit vor-
laufendem, dem Falz gegenliberliegendem offenem
Randbereich mit schrdg von oben gegen unten
verlaufender Forderrichtung transportiert. Unterhalb
der F&rdereinrichtung befindet sich eine Oeff-
nungseinrichtung mit an zwei zueinander parallel
umlaufenden Zugorganen angeordneten steuerba-
ren Oeffnungsgreifern. Um den Randbereich in den
Wirkbereich der Oeffnungsgreifer zu bringen, wird
jeweils der entsprechende Greifer kurzzeitig getfi-
net, so dass das Druckereiprodukt mit dem jeweils
untenliegenden Produkteteil in das Maul der Oeff-
nungsgreifer gleitet. Der vom Oeffnungsgreifer im
Randbereich nun gehaltene Produkteteil wird beim
Umlenken des Zugorgans um ein Umlenkrad quer
zur F&rderrichtung vom obenliegenden, nicht ge-
haltenen Produkteteil wegbewegt. Zwischen die
derart teilweise voneinander abgehobenen Produk-
teteile wird von unten ein Sammelférderer einge-
fihrt, auf den das Druckereiprodukt rittlingsweise
fallt, wenn der Greifer getffnet wird.

Werden Druckereiprodukte mittels F&rderein-
richtungen mit einzeln steuerbaren Greifern trans-
portiert, ist die Lage jedes Druckereiprodukies be-
zliglich des betreffenden Greifers durch die Lage
des Druckereiprodukies beim Erfassen durch den
Greifer bestimmt. Die Druckereiprodukie weisen
deshalb oft bezliglich ihrer Greifer unterschiedliche
Lagen auf. Flr die Weiterverarbeitung der Drucke-
reiprodukte kann es aber von Bedeutung sein, dass
alle Druckereiprodukie eine genau definierte Lage
einnehmen.

Aus der CH-PS 667 859 ist eine Vorrichtung
zum Oeffnen von mit einem Falz versehenen Druk-
kereiprodukten bekannt. Die Druckereiprodukte
werden beim Falz von den Greifern einer Forder-
einrichtung verdrehsicher gehalten und mittels ei-
nes Driickers, der auf einen Endbereich des Falzes
einwirkt, gestaucht. Zwischen die vom gestauchten
Falz ausgehenden Hilften der Druckereiprodukte
wird eine Oeffnungsleiste eingefiihrt, die zum Von-
einander-Abheben der beiden Halften vom Bereich
des Falzes her, entlang der betreffenden Seiten-
kante der Druckereiprodukie, zum Bereich der dem
Falz gegeniliberliegenden offenen Seitenkante ver-
schoben wird. Um die Druckereiprodukte verdrehsi-
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cher zu halten, weisen die Greifer je zwei unabhin-
gig voneinander steuerbare Klemmfinger und eine
mit beiden Klemmfingern zussmmenwirkende
Klemmbacke auf. Um die Druckereiprodukte fertig
zu 6ffnen, wird der dem Drlicker ndhere Klemmfin-
ger in seine Offenstellung Uberflihrt und das betref-
fende Druckereiprodukt durch Einwirkung des
Drickers auf den Falz schrig gestellt, um die
offenen Kanten der einen Hilfte des Druckereipro-
duktes in einen umlaufenden Oeffnungsnocken ein-
zufihren. Die vom Oeffnungsnocken gehaltene
Druckereiproduktehilfte wird dann umgelenkt, um
von der andern Hilfte bereichsweise abgehoben zu
werden, so dass zwischen die beiden Halften eine
sattelférmige Auflage einer Sammeltrommel einfah-
ren kann. Durch Oeffnen des andern Klemmfingers
fallt dann das Druckereiprodukt rittlingsweise auf
die sattelférmige Auflage. Mit der bekannten Vor-
richtung kdnnen die Druckereiprodukte nicht flr
eine nachfolgende Weiterverarbeitung ausgerichtet
werden, weil die gedffneten Druckereiprodukte un-
ter der Einwirkung des Driickers sich verformen.

Es ist deshalb Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren zum genauen Positionieren
von Druckereiprodukten bezliglich steuerbaren
Greifern, mittels welchen sie transportiert werden,
vorzuschlagen und eine entsprechende Einrichtung
zu schaffen.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren, das
die Merkmale des kennzeichnenden Teils des An-
spruchs 1 und eine Vorrichtung, die die Merkmale
des kennzeichnenden Teils des Anspruchs 6 auf-
weist, geldst.

Die Druckereiprodukte verbleiben wihrend des
Ausrichtens im Maul der Greifer und werden an-
schliessend vom selben Greifer weitertransportiert.
Zum Ausrichten werden die Druckereiprodukte mit
jener Kante an ein Richtmittel zur Anlage gebracht,
welche flr die Weiterverarbeitung der Druckerei-
produkte lagebestimmend ist.

Ein derartiges Richten der Druckereiprodukte
ist besonders vorteilhaft, wenn die Druckereipro-
dukte einer Oeffnungseinrichtung zugeflihrt wer-
den, welche zum Oeffnen jeweils einen Teil des
Druckereiproduktes im Bereich der Kante erfasst,
nach welcher vorgdngig die Druckereiprodukte aus-
gerichtet wurden. Dies stellt ein zuverldssiges Oeff-
nen jedes Druckereiproduktes sicher.

Da die Lage der Druckereiprodukte nach dem
Richten bezlglich der Greifer genau definiert ist,
kann die Weiterverarbeitungsstation, wie beispiels-
weise die Oeffnungseinrichtung, in einem beliebi-
gen Abstand in Forderrichtung der Richteinrichtung
nachgeschaltet sein.

Bevorzugte Weiterbildungen des erfindungsge-
méssen Verfahrens und bevorzugte Ausflihrungs-
formen der erfindungsgemissen Vorrichtung sind
in den abhingigen Anspriichen angegeben.
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Die vorliegende Erfindung wird nun anhand ei-
nes in der Zeichnung gezeigten Ausflihrungsbei-
spiels ndher beschrieben. Es zeigen rein schema-
tisch:

Figur 1

in Ansicht ein Teil einer F&rdereinrichtung mit

einer unterhalb dieser angeordneten Richtein-

richtung und einer Oeffnungseinrichtung; und

Figuren 2 und 3

in Seitenansicht einen ein zu richtendes Drucke-

reiprodukt haltenden Greifer der F&rdereinrich-

tung im Bereich der Richteinrichtung;
Die Fd&rdereinrichtung 10 weist an einem in der
Figur 1 strichpunktiert angedeuteten, endlosen und
in F&rderrichtung F umlaufend angetriebenen Zu-
gorgan 12, in einem festen Abstand A hintereinan-
der angeordnete, einzeln steuerbare Greifer 14 auf.
Derartige FOrdereinrichtungen 10 sind allgemein
bekannt und beispielsweise in der CH-PS 644 816
bzw. der entsprechenden US-PS 4,381,056 aus-
flhrlich beschrieben. Was die genaue Ausbildungs-
form der Fordereinrichtung 10 und der Greifer 14
betrifft, wird deshalb ausdrlicklich auf diese Doku-
mente verwiesen.

Jeder der Greifer 14 besitzt ein von einer
Klemmbacke 18 und einem mit dieser zusammen-
wirkenden Klemmfinger 20 begrenztes Maul 22, in
welchem im Bereich der f&rderwirksamen Strecke
der F&rdereinrichtung 10 je ein gefalztes Drucke-
reiprodukt 24 wie eine Zeitschrift, eine Zeitung,
Teile davon oder dergleichen im Bereich dessen
Falzes 26 gehalten ist. Die F&rderrichtung F ver-
lauft im Bereich einer unterhalb der F&rdereinrich-
tung 10 angeordneten Richteinrichtung 28 von
oben schrdg nach unten, und die Greifer 14 trans-
portieren die Druckereiprodukte 24 in Hingelage,
so dass die dem Falz 26 gegenliberliegende offene
Seitenkante 30 jedes Druckereiprodukies 24 be-
zliglich dem Falz 26 vorlaufend ist. Dabei gleiten
die Druckereiprodukte 24 mit ihrem vorlaufenden
Endbereich auf bezliglich der Férdereinrichtung 10
seitlichen Flhrungsstdben 32, die ungefdhr parallel
zur Forderrichtung F verlaufen, wie dies in den
Figuren 1 bis 3 gezeigt ist.

Die Richteinrichtung 28 weist zwischen den
Flhrungsstdben 32 zwei zueinander parallele und,
in Forderrichtung F gesehen, seitlich voneinander
beabstandete Kettenrundldufe 34, 34’ mit an den
endlosen Ketten 36 in einem festen Abstand B
hintereinander angeordneten, als Richtnocken 38
ausgebildete Richtmittel 39, auf. Die Ketten 36 sind
um strichpunktiert angedeutete Kettenrdder 40 ge-
flihrt (Figur 1), die etwa in Forderrichtung F vonein-
ander beabstandet sind und die derart an einem
schematisch angedeuteten Gestell 42 gelagert
sind, dass der obere, der F&rdereinrichtung 10
zugewandte Trum 36' mit einem kleinen Abstand
unterhalb der Flhrungsstdbe 32 verlduft, so dass

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

die Druckereiprodukte 24 in den seitlichen Endbe-
reichen der vorauslaufenden offenen Kante 30 zur
Verbesserung der Stabilitdt leicht aufwirts gebo-
gen sind, wie dies aus den Figuren 2 und 3 beson-
ders gut ersichtlich ist.

Der Abstand B zwischen aufeinanderfolgenden
Richtnocken 38 ist etwas kleiner als der Abstand A
zwischen aufeinanderfolgenden Greifern 14. Die in
der Figur 1 dargesteliten oberen Kettenrdder 40
stehen Uber einen nur strichpunktiert angedeuteten
Kettentrieb 44 mit einem nicht gezeigten, allgemein
bekannten Antrieb flir das Zugorgan 12 der F&rder-
einrichtung 10 derart in Antriebsverbindung, dass
sich die Fdrdergeschwindigkeit v1 der Forderein-
richtung 10 zur Geschwindigkeit v2 der Richtnok-
ken 38 proportional zum Verhiltnis des Abstandes
A zum Abstand B verhilt. Die Richtnocken 38
bewegen sich dabei im Bereich des oberen richt-
wirksamen Trums 36' in Fdrderrichtung F und die
Synchronisation zwischen der Richteinrichtung 28
und der Fordereinrichtung 10 ist derart eingestelit,
dass ein, in Fdrderrichtung F gesehen, am Ende
des Trums 36" ankommender Richinocken 38 von
dem ihm zugeordneten Greifer 14 einen vorbe-
stimmten Sollabstand aufweist. Als zugeordneter
Greifer 14 ist jener Greifer 14 zu verstehen, der
dasjenige Druckereiprodukt 24 fransportiert, wel-
ches mit seiner vorauslaufenden offenen Kante 30
an den betreffenden Richinocken 38 der beiden
Kettenrundidufe 34, 34" anliegt.

Die Greifer 14 sind mittels einer weiter unten
ausflihrlich beschriebenen Steuereinrichtung 46
derart steuerbar, dass wenn ein Druckereiprodukt
24 mit seiner vorauslaufenden Kante 30 sich im
Bereich des oberen Trums 36' befindet, sein Maul
22 teilweise Offnet, so dass das betreffende Druk-
kereiprodukt 24 unter seinem Eigengewicht in For-
derrichtung F nach vorne rutscht und an die betref-
fenden Richtnocken 38 der beiden Kettenrundldufe
34, 34' zur Anlage kommt. Dabei verschiebt sich
das Druckereiprodukt 24 im Maul 22 in Richtung
gegen aussen, ohne aber ausser Eingriff zu gelan-
gen, wie dies in der Figur 1 am, in F&rderrichtung
F gesehen, zweit hintersten Greifer gezeigt ist. Da
sich nun die Richtnocken 38 mit der Geschwindig-
keit v2 bewegen, die geringfligig kleiner ist als die
F&rdergeschwindigkeit v1, wird das betreffende
Druckereiprodukt 24 wieder solange in Richtung
gegen das Innere des Maules 22 geschoben, bis
die Richtnocken 38 das Ende des Trums 36' er-
reicht haben und um die unteren Kettenrdder 40
aus dem Einwirkbereich auf die Druckereiprodukte
24 gelenkt werden. Dabei wird kurz bevor die
Richtnocken 38 ab der offenen Kante 30 des Druk-
kereiproduktes 24 ablaufen, der betreffende Greifer
14 wieder geschlossen, um das nun ausgerichtete
Druckereiprodukt 24 in F&érderrichtung F einer Wei-
terverarbeitung zuzuflihren. Jedes die Richteinrich-
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tung 28 verlassende Druckereiprodukt 24 hat somit
gegeniiber dem Greifer 14 eine genau definierte
Lage.

Um die Druckereiprodukte 24 mit ihrer offenen
vorlaufenden Kante 30 genau rechtwinklig zur For-
derrichtung F auszurichten, sind die einander ent-
sprechenden Richinocken 38 der beiden Ketten-
rundidufe 34, 34" derart ausgerichtet, dass sie auf
einer rechtwinklig zur Forderrichtung F verlaufen-
den Linie liegen, wie dies Figur 2 zeigt. Ist hinge-
gen die offene Kante 30 schrdg zur F&rderrichtung
F auszurichten, so sind die Richtnocken 38 der
beiden Kettenrundldufe 34, 34’ gegeneinander in
Fdrderrichtung F entsprechend versetzt, wie dies
Figur 3 zeigt. Dabei ist, in Forderrichtung F gese-
hen, die von der offenen Kante 30 und der linken
Seitenkante 48 des Druckereiproduktes 24 gebilde-
te Ecke 48' vorlaufend.

Die gerichteten Druckereiprodukie 24 werden
durch die Fordereinrichtung 10 einer der Richtein-
richtung 28 mit Abstand nachgeschalteten Oeff-
nungseinrichtung 50 zugeflhrt. Im Bereich zwi-
schen der Richteinrichtung 28 und der Oeffnungs-
einrichtung 50 sind Fihrungsmittel 52 fiir die vor-
auslaufenden offenen Kanten 30 und die daran
anschliessenden Bereiche der Druckereiprodukte
24 vorgesehen. Die Flhrungsmittel 52 umfassen
ein Leitblech 52" und k&nnen zusitzlich ein Uber
das Leitblech 52' und um die Oeffnungswalze 54
der Oeffnungseinrichtung 50 sowie eine in der Fi-
gur 1 nicht gezeigte gleichachsig zum unteren Ket-
tenrad 40 gelagerte Umlenkwalze geflihrtes Bdnd-
chen 56 aufweisen.

Entlang dem Umfang der Oeffnungswalze 54
sind in bekannter Art und Weise steuerbare Oeff-
nungsnocken 58 verteilt angeordnet, wobei die Um-
fangsgeschwindigkeit v3 der Oeffnungswalze 54
mit der Fordergeschwindigkeit v1 der F&rderein-
richtung 10 Ubereinstimmt ist (v1 = v3), und die
gegenseitige Phasenlage der Fordereinrichtung 10
und der Offnungswalze 54 darauf eingestellt ist,
dass die vorlaufende offene Kante 30 jedes Druk-
kereiproduktes 24 in den Wirkbereich eines Oeff-
nungsnockens 58 kommt. Die Oeffnungsnocken 58
erfassen jeweils die untere, der Oeffnungswalze 54
zugewandte Hilfte 24’ des Druckereiproduktes 24
und halten diese im Bereich der offenen Kante 30
an der Oeffnungswalze 54 fest, so dass durch die
Umlenkung um die Oeffnungswalze 54 die obere,
nicht erfasste Hilfte 24" des Druckereiproduktes
24 von der offenen Kante 30 her beginnend sich
von der erfassten Hélfte 24" abhebt. Zwischen die
voneinander abgehobenen Druckereiproduktehili-
ten 24', 24" f4hrt von unten her entgegen dem
Drehsinn der Oeffnungswalze 54 ein Offenhaltestift
60 ein, der an einem in Umlaufrichtung C angetrie-
benen, strichpunktiert angedeuteten Zugelement 62
angeordnet ist, wobei das Zugelement 62 in For-
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derrichtung F gesehen, der Oeffnungswalze 54
nachfolgend etwa parallel zur F&rdereinrichtung 10
gefihrt ist, um die ged&ffneten Druckereiprodukte
24 wihrend des Weitertransports offen zu halten.
Sobald der Offenhaltestift 60 zwischen die Drucke-
reiproduktehilften 24', 24" eingefahren ist, gibt der
betreffende Oeffnungsnocken 58 die erfasste Hilfte
24' des Druckereiprodukies 24 frei.

Es ist durchaus denkbar, dass die Oeffnungs-
einrichtung 50 bezliglich der F&rdereinrichtung 10
seitlich versetzt angeordnet ist, um die Druckerei-
produkte 24 einseitig zu &ffnen. Selbstverstidndlich
ist in diesem Fall das Zugelement 62 auf jener
Seite von den Druckereiprodukten gefiihrt, auf wel-
cher diese gedffnet werden. Bei in der Richtein-
richtung 28 schrdg ausgerichteten Druckereipro-
dukten 24, wie dies Figur 3 zeigt, befindet sich die
Oeffnungswalze 54 vorzugsweise im Bereich der
vorlaufenden Ecke 48', um die Druckereiprodukte
24 im Bereich dieser Ecke 48' zu 6ffnen.

Das Trennen der Richteinrichtung 28 von der
Oeffnungseinrichtung 40 fiihrt zu einer Ubersichtli-
chen Konstruktion und vereinfacht das Einstellen
der Richteinrichtung 28 und Oeffnungseinrichtung
50 auf unterschiedliche Formate der Druckereipro-
dukte 24. Falls die Ldnge der Druckereiprodukte 24
in Richtung rechtwinklig zum Falz 26 gesehen &n-
dert, ist einzig die Phasenlage zwischen den Grei-
fern 14 und den Richinocken 38 sowie gegebenen-
falls den Oeffnungsnocken 58 anzupassen.

Wie dies aus den Figuren 2 und 3 ersichtlich
ist, handelt es sich beim Zugorgan 12 um eine, in
einer C-férmigen in sich geschlossenen Schiene 64
mit Rollen 66 gefiihrte, aligemein bekannte Glieder-
kette mit Auslegern 68, welche den in L&ngsrich-
tung der Schiene 64 verlaufenden Schlitz der
Schiene 64 durchdringen und im Abstand A (Mit-
tenabstand) zueinander angeordnet sind. An jedem
Ausleger 68 ist ein Greifer 14 um eine rechtwinklig
zur Forderrichtung F verlaufende Achse 70
schwenkbar angeordnet. Die um diese Achse 70
schwenkbare, steif ausgebildete Klemmbacke 18
weist eine, bezliglich der Achse 70 exzentrische,
drehbar gelagerte Lagerolle 72 auf, die mit einer
Lagekulisse 74 zusammenwirkt. Der als Blattfeder
ausgebildete Klemmfinger 20 ist mit seinem inne-
ren Ende an einer um die Achse 70 drehbaren
Welle 76 befestigt und von dieser Welle 76 steht
auf der der Lagerolle 72 abgewandten Seite ein
gekrOpfter Steuerhebel 78 drehfest ab, an dessen
freiem Ende eine Steuerrolle 80 drehbar gelagert
ist. Diese Steuerrolle 80 wirkt mit einer in der Figur
1 nur schematisch angedeuteten Schliesskulisse 82
zusammen. An der Klemmbacke 18 ist weiter ein
Verriegelungshebel 84 schwenkbar gelagert, der
mit einer in den Figuren nicht gezeigten Rastnase
am Steuerhebel 78 zusammenwirkt und mittels ei-
ner angedeuteten Oeffnungskulisse 86 aus der Ver-
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riegelungsstellung in eine L&sestellung Uberflihrbar
ist. In der Geschlossenstellung der Greifer 14 ist
der Klemmfinger 20 gegen die Klemmbacke 18
vorgespannt und diese sind Uber den Verriege-
lungshebel 84 und die Rastnase gegeneinander
verriegelt. In diesem Zustand sind die Greifer 14
zusammen mit dem im Maul 22 gehaltenen Druk-
kereiprodukt 24 um die Achse 70 frei schwenkbar,
soweit dies die Lagekulisse 74 und gegebenenfalls
die Schliesskulisse 82 erlaubt.

Beim Bewegen eines Greifers 14 in F&rderrich-
tung F gegen die Richteinrichtung 28 rollt die La-
gerolle 72 entlang der Lagekulisse 74 und die
Steuerrolle 80 14uft auf die Schliesskulisse 82 auf.
Durch Verschwenken des Verriegelungshebels 84
durch die Oeffnungskulisse 86 wird die gegenseiti-
ge Verriegelung der Klemmbacke 18 und des
Klemmfingers 20 geldst, wobei sich nun aber das
Maul 22 des Greifers 14 noch nicht &ffnet, da die
gegeneinander wirkenden Lagekulisse 74 und
Schliesskulisse 82 den Klemmfinger 20 noch vor-
gespannt gegen die Klemmbacke 18 driicken. Ue-
ber die Schliesskulisse 82 wird nun der Klemmfin-
ger 20 soweit entlastet, dass die Vorspannung in
Richtung gegen die Klemmbacke 18 aufgehoben
ist und die Klemmbacke 18 nur noch mit ihrem am
freien Ende wirkenden Gewicht auf das im Maul 22
gehaltene Druckereiprodukt 24 einwirkt, welches
nun durch sein Eigengewicht im Maul 22 in Rich-
tung gegen aussen rutscht, bis es mit seiner vor-
laufenden offenen Kante 30 auf die entsprechenden
Richtnocken 38 der Richteinrichtung 28 zur Anlage
kommt. Zum nachtrdglichen Schliessen der nicht
ganz gedffneten Greifer 14 wird durch Einwirkung
der Schliesskulisse 82 auf die Steuerrolle 80 die
Welle 76 im Uhrzeigersinn (Figur 1) verschwenki,
bis die Rastnase am Steuerhebel 78 am Verriege-
lungshebel 84 wieder einrastet. Dies ist spitestens
der Fall, wenn die offene Seitenkante 30 von den
Richtnocken 38 freigegeben wird. Die die Lageku-
lisse 74, die Schliesskulisse 82 und Oeffnungskulis-
se 86 umfassende Steuereinrichtung 46 sorgt somit
im Bereich der Richteinrichtung 28 fiir das lagege-
rechte, nur teilweise Oeffnen und wieder Schlies-
sen der Greifer 14 sowie das in der gewlinschten
Lage Halten der Greifer 14.

In der Figur 2 ist strichpunktiert ein Verschie-
bemittel 90 angedeutet, welches beispielsweise ein
mit einer Unterdruckquelle verbundenes, in Forder-
richtung F umlaufend angetriebenes Lochband sein
kann. Dieses dient dazu, die zu richtenden Drucke-
reiprodukte 24 gegen die Richtnocken 38 zu drdn-
gen. Derartige Verschiebemittel 90 k&nnen notwen-
dig sein, wenn leichte Druckereiprodukte zu verar-
beiten sind oder die F&rderrichtung F etwa in hori-
zontaler Richtung verlduft.

Zum Schrigstellen der Druckereiprodukte 24
ist es auch denkbar, Greifer vorzusehen, die zwei

10

20

25

30

35

40

45

50

55

voneinander beabstandete, einzeln steuerbare
Klemmfinger aufweisen; dabei ist in der Richtein-
richtung 28 nur ein einziger Kettenrundlauf, in der
Figur 3 der Kettenrundlauf 34 vorzusehen. In die-
sem Fall wird zum Schrdgstellen eines Druckerei-
produktes 24 nur der eine Klemmfinger, vorzugs-
weise der dem Kettenrundlauf 34 nidhere, gedffnet
und das Druckereiprodukt 24 unter Drehen um den
Klemmpunkt des andern Klemmfingers an einem
Richtnocken des Kettenrundlaufs 34 zur Anlage
gebracht.

Es ist auch denkbar, bei einer F&rdereinrich-
tung und einer Richteinrichtung, wie sie in der
Figur 1 dargestellt sind, die Greifer entgegen der
F&rderrichtung F zu bewegen und die Kettenrund-
ldufe im Uhrzeigersinn anzutreiben. Dabei wire der
Abstand B zwischen den Richtnocken gr&sser zu
wihlen als der Abstand A zwischen den Greifern
und die Kettenrundldufe entsprechend schneller
anzutreiben als die Greifer. Sobald die Druckerei-
produkte mit ihrer nun nachlaufenden offenen Kan-
te sich im Bereich der Richteinrichtung befinden,
wird der betreffende Greifer teilweise gedffnet, so
dass das Druckereiprodukt auf die Richtnocken zur
Anlage rutscht. Die Richtnocken schieben nun das
betreffende Druckereiprodukt in Richtung gegen
das Innere des Mauls, solange bis die offene Sei-
tenkante beziiglich dem betreffenden Greifer beim
Erreichen des Endes der Richteinrichtung die rich-
tige Lage erreicht hat. Durch Schliessen der Greifer
werden die gerichteten Druckereiprodukte weiter-
gefbrdert.

Es ist selbstverstdndlich auch denkbar, die
Greifer zum Richten der Druckereiprodukte ganz zu
6ffnen oder andersartige Greifer vorzusehen.

Insbesondere bei horizontaler Forderrichtung
bewegen sich die Druckereiprodukte im Maul der
Greifer nicht in Richtung gegen aussen, sie werden
aber zum Positionieren im Greifer in Richtung ge-
gen das Innere der Greifer geschoben.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bearbeiten von Druckereipro-
dukten, wie Zeitungen, Zeitschriften oder Tei-
len davon, bei dem die Druckereiprodukte (24)
bei einer quer zu ihrer Férderrichtung (F) ver-
laufenden ersten Kante (26) mit dem Maul (22)
von mit einer F&rdergeschwindigkeit (v1) be-
wegten, einzeln steuerbaren Greifern (14) einer
Frdereinrichtung (10) gehalten transportiert,
bei mindestens teilweisem Oeffnen der Greifer
(14) im Maul (22) verschoben und mit der der
ersten Kante (26) gegeniberliegenden zweiten
Kante (30) an etwa in Fdrderrichtung (F) ange-
triebene Richtmittel (39) zur Anlage gebracht
und durch anschliessendes Schliessen der
Greifer (14) weitertransportiert werden, dadurch
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gekennzeichnet, dass die Druckereiprodukte
(24) zum Positionieren im Greifer (14) von den,
bezliglich der F&rdergeschwindigkeit (v1) bei
gegeniber der ersten Kante (26) vorlaufender
zweiten Kante (30) mit einer kleineren Ge-
schwindigkeit (v2) und bei nachlaufender zwei-
ten Kante (30) mit einer gr&sseren Geschwin-
digkeit (v2) angetriebenen Richtmitteln (39) vor
dem Schliessen der Greifer (14) in Richtung
gegen das Innere des Mauls (22) der Greifer
(14) gestossen werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckereiprodukte (24) beim
Oeffnen der Greifer (14) durch ihr Eigenge-
wicht zur Anlage an das Richtmittel (39) gleiten
oder durch die Einwirkung eines Verschiebe-
mittels (90) an das Richtmittel (39) zur Anlage
gedrangt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Druckereiprodukte
(24) in Hangelage, vorzugsweise mit schrig
aufwdrts oder schrdg abwirts verlaufender
F&rderrichtung (F) transportiert werden, und
beim Oeffnen der Greifer (14) mit ihrer unten-
liegenden zweiten Kante (30) an die Richtmittel
(39) zur Anlage gelangen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Druckerei-
produkte (24) mit ihren zweiten Kanten (30) je
an zwei quer zur F&rderrichtung (F) voneinan-
der beabstandete Richtnocken (38) zur Anlage
gelangen, wobei diese sich auf einer rechtwin-
klig zur Forderrichtung (F) verlaufenden Linie
befinden oder zum Schrigstellen der Drucke-
reiprodukte (24) in Forderrichtung (F) gegen-
einander versetzt sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die vorgédngig
gefalzten Druckereiprodukte (24) zum Trans-
port im Bereich ihres Falzes (26) von den
Greifern (14) gehalten und nach dem Positio-
nieren weitertransportiert und mit ihrer dem
Falz (26) gegeniiberliegenden offenen Kante
(30) einer Oeffnungsseinrichtung (50) zugefihrt
werden.

Vorrichtung zum Bearbeiten von Druckereipro-
dukten, wie Zeitungen, Zeitschriften oder Tei-
len davon, mit einer F&rdereinrichtung (10) mit
in Forderrichtung (F) und mit einer F&rderge-
schwindigkeit (v1) bewegten, einzeln steuerba-
ren Greifern (14), deren Maul (22) zum Halten
der Druckereiprodukte (24) bei einer quer zur
F&rderrichtung (F) verlaufenden ersten Kante

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

10

(26) ausgebildet ist, einer Steuereinrichtung
(46) zum vorlbergehenden, mindestens teil-
weisen Oeffnen der Greifer (14) und einer un-
terhalb der F&rdereinrichtung (10) angeordne-
ten Richteinrichtung (28) mit etwa in Forder-
richtung (F) angetriebenen Richimitteln (39), an
die die Druckereiprodukte (24) bei wenigstens
teilweise gebffneten Greifern (14) mit ihrer der
ersten Kante (26) gegeniberliegenden zweiten
Kante (30) zur Anlage bringbar sind, wobei die
Greifer (14) nach den Richten der Druckerei-
produkte (24) unter Verschieben im Maul (22)
zu deren Weitertransport wieder schliessbar
sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Richt-
mittel (39) beziglich der F&rdergeschwindig-
keit (v1) mit einer unterschiedlichen Geschwin-
digkeit (v2) angetrieben sind, wobei diese Ge-
schwindigkeit (v2) bei gegeniiber den Greifern
(14) vorlaufenden Richtmitteln (39) kleiner und
bei nachlaufenden Richtmitteln (39) gr&sser ist
als die Fordergeschwindigkeit (v1), um die
Druckereiprodukte (24) in den gebffneten Grei-
fern (14) durch Hineinstossen in Richtung ge-
gen das Innere des Mauls (22) beziiglich den
Greifern (14) zu Positionieren.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die F&rdereinrichtung (10) eine
Vielzahl in einem festen Abstand (A) hinterein-
ander angeordnete, umlaufend angetriebene
Greifer (14) und die Richteinrichtung (28) meh-
rere je mit einem Greifer (14) zusammenwir-
kende Richtmittel (39) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Richimittel (39) an einem
umlaufend angetriebenen Zugorgan (34, 34')
angeordnete Richtnocken (38) aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwei zueinander parallele und
rechtwinklig zur F&rderrichtung (F) voneinan-
der beabstandete Zugorgane (34, 34') mit
Richtnocken (38) vorgesehen sind, wobei die
Zugorgane (34, 34') derart antreibbar sind,
dass die einander enisprechenden Richtnok-
ken (38) sich auf einer rechtwinklig zu F&rder-
richtung (F) verlaufenden Linie befinden oder
zum Schrégstellen der Druckereiprodukte (24)
gegeneinander in Forderrichtung (F) versetzt
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei bezlglich der Greifer (14) in
Frderrichtung (F) vorlaufenden entsprechen-
den Richtnocken (38) der Abstand (B) zwi-
schen aufeinanderfolgenden Richtnocken (38)
kleiner ist als der Abstand (A) zwischen den
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Greifern (14), und die Richtnocken (38) mit
derart kleinerer Geschwindigkeit (v2) als die
Greifer (14) angetrieben sind, dass die Distanz
zwischen den betreffenden Greifern (14) und
Richtnocken (38), in Forderrichtung (F) gese-
hen, am Ende der Richteinrichtung (28) einer
der Positionierung der Druckereiprodukie (24)
entsprechenden Solldistanz entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei bezlglich der Greifer (14) in
Forderrichtung (F) nachlaufenden entsprechen-
den Richtnocken (38) der Abstand (B) zwi-
schen aufeinanderfolgenden Richtnocken (38)
gr&sser ist als der Abstand (A) zwischen den
Greifern (14), und die Richtnocken (38) mit
derart hoherer Geschwindigkeit (v2) als die
Greifer (14) angetrieben sind, dass die Distanz
zwischen den betreffenden Greifern (14) und
Richtnocken (38), in Forderrichtung gesehen,
am Ende der Richteinrichtung (28) einer der
Positionierung der Druckereiprodukte (24) ent-
sprechenden Solldistanz entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Greifer
(14) zum Erfassen von gefalteten Druckereipro-
dukten (24) im Bereich ihres Falzes (26) aus-
gebildet sind und der Richteinrichtung (28)
eine Oeffnungeinrichtung (50), vorzugsweise
mit Abstand nachgeschaltet ist, welcher die
Druckereiprodukte (24) mit der dem Falz (26)
gegeniberliegenden offenen Kante (30) zuflihr-
bar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Oeffnungseinrichtung
(50) bezliglich der Fdrdergeschwindigkeit (v1)
der Greifer (14) mit einer unterschiedlichen
Geschwindigkeit angetriebene Oeffnungsnok-
ken (58) aufweist, in deren Einwirkbereich die
offenen Kanten (30) infolge dieser unterschied-
lichen Geschwindigkeiten bringbar sind und
die zum Erfassen eines Teils (24') jedes Druk-
kereiprodukies (24) bestimmt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Druckereiprodukie (24)
der Oeffnungseinrichtung (50) mit vorlaufender
offener Kante (30) zufiihrbar sind, die Oeff-
nungsnocken (58) mit einer beziiglich der F&r-
dergeschwindigkeit (v1) kleineren Geschwin-
digkeit antreibbar sind und zwischen der Richt-
einrichtung (28) und der Oeffnungseinrichtung
(50) ein Flhrungsmittel (52) fiir die vorlaufen-
den Kanten (30) der Druckereiprodukte (24)
vorgesehen ist.
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15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis

14, gekennzeichnet durch Verschiebemittel
(90) um bei mindestens teilweise gedffneten
Greifern (14) die Druckereiprodukte (24) an die
Richtmittel (39) zur Anlage zu bringen.

Claims

A method for processing printed products such
as newspapers, periodicals or parts thereof,
wherein the printed products (24) are con-
veyed with a first edge (26) extending trans-
versely to their conveyance direction (F) held
by the mouth (22) of individually controllable
grippers (14) moved at a conveyance speed
(v1) of a conveyor device (10), are displaced in
the mouth (22) with an at least partial opening
of the grippers (14) and are brought to bear
with the second edge (30) lying opposite the
first edge (26) on alignment means (39) driven
approximately in the conveyance direction (F),
and are carried forward by the subsequent
closing of the grippers (14); characterized in
that, for being positioned in the gripper (14),
the printed productis (24) are pushed by the
alignment means (39) in the direction towards
the inside of the mouth (22) of the grippers
(14) before the grippers (14) are closed, which
alignment means are driven at a slower speed
(v2) relative to the conveyance speed (v1) if
the second edge (30) is leading with respect fo
the first edge (26), and at a higher speed (v2)
if the second edge (30) is trailing.

A method according to claim 1, characterized
in that, as the grippers (14) are being opened,
the printed products (24) slide by virtue of their
own weight to come fo bear on the alignment
means (39), or are urged to bear on the align-
ment means (39) by the action of a displace-
ment means (90).

A method according to claim 1 or 2, character-
ized in that the printed products (24) are con-
veyed in a suspended position, preferably with
a conveyance direction (F) extending obliquely
upwards or obliquely downwards, and come to
bear with their lower second edge (30) on the
alignment means (39), as the grippers (14) are
being opened.

A method according to one of claims 1 to 3,
characterized in that the printed products (24)
come to bear with their second edges (30)
respectively on two alignment dogs (38) which
are interspaced from each other transversely
to the conveyance direction (F), in which ar-
rangement the latter are disposed on a line
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extending at right angles to the conveyance
direction (F), or are offset with respect to each
other in the conveyance direction (F) for plac-
ing the printed products (24) into a slanting
position.

A method according to one of claims 1 1o 4,
characterized in that the previously folded
printed products (24) are held for their convey-
ance by the grippers (14) in the zone of their
fold (26), and are carried forward after having
been positioned, and are fed with their open
edge (30) lying on the opposite side to the fold
(26) to an opening device (50).

An apparatus for processing printed products
such as newspapers, periodicals or parts
thereof, with a conveyor device (10) with in-
dividually controllable grippers (14) moved in
the conveyance direction (F) and at a convey-
ance speed (v1), whose mouth (22) is de-
signed for holding the printed products (24) at
a first edge (26) extending transversely to the
conveyance direction (F), with a control device
(46) for the transitory at least partial opening of
the grippers (14), and an alignment device (28)
arranged beneath the conveyor device (10)
with alignment means (39) driven approximate-
ly in the conveyance direction (F), against
which the printed products (24) can be brought
to bear with their second edge (30) lying op-
posite the first edge (26), while the grippers
(14) are at least partly opened, in which ar-
rangement the grippers (14) can be closed
again after the printed products (24) have been
aligned with a displacement in the mouth (22)
for their onward carriage; characterized in that
the alignment means (39) are driven at a dif-
ferent speed (v2) relative to the conveyance
speed (v1), in which arrangement this speed
(v2) is slower if the alignment means (39) are
leading with respect to the grippers (14), and
faster than the conveyance speed (v1) if the
alignment means (39) are frailing, in order to
position the printed products (24) in the
opened grippers (14) by pushing them in the
direction towards the inside of the mouth (22),
relative to the grippers (14).

An apparatus according to claim 6, character-
ized in that the conveyor device (10) has a
plurality of grippers (14) arranged at a fixed
interspacing (A) one after the other and being
driven in circulation, and the alignment device
(28) has several alignment means (39) each
cooperating with one gripper (14).
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An apparatus according to claim 7, character-
ized in that the alignment means (39) have
alignment dogs (38) arranged on a pull mem-
ber (34, 34") that is driven in circulation.

An apparatus according to claim 8, character-
ized in that provision is made for two pull
members (34, 34'), that are parallel to each
other and are interspaced from each other at
right angles to the conveyance direction (F),
with alignment dogs (38), in which arrange-
ment the pull members (34, 34') can be driven
in such a way that the alignment dogs (38)
corresponding to each other are disposed on a
line extending at right angles to the convey-
ance direction (F), or are offset with respect to
each other in the conveyance direction (F), for
placing the printed products (24) into a slanting
position.

An apparatus according to claim 9, character-
ized in that if the alignment dogs (38) lead in
the conveyance direction (F) relative to the
grippers (14), the distance (B) between suc-
cessive alignment dogs (38) is smaller than the
distance (A) between the grippers (14); and
that the alignment dogs (38) are driven at a
speed (v2) that is slower than that of the grip-
pers (14) in such a way that the distance
between the grippers (14) concerned and the
alignment dogs (38), as viewed in the convey-
ance direction (F), corresponds at the end of
the alignment device (28) to a desired distance
corresponding to the positioning of the printed
products (24).

An apparatus according to claim 9, character-
ized in that, if the alignment dogs (38) trail in
the conveyance direction (F) relative to the
grippers, the distance (B) between successive
alignment dogs (38) is greater than the dis-
tance (A) between the grippers (14); and that
the alignment dogs (38) are driven at a speed
(v2) that is faster than that of the grippers (14)
in such a way that the distance between the
grippers (14) concerned and the alignment
dogs (38), as viewed in the conveyance direc-
tion, corresponds at the end of the alignment
device (28) to a desired distance correspond-
ing to the positioning of the printed products
(24).

An apparatus according to one of claims 6 fo
11, characterized in that the grippers (14) are
designed for gripping folded printed products
(24) in the zone of their fold (26); and that the
alignment device (28) is followed by an open-
ing device (50), preferably at a distance there-
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from to which the printed products (24) can be
fed with their open edge (30) lying opposite
the fold (26).

An apparatus according to claim 12, character-
ized in that the opening device (50) has open-
ing dogs (58) driven at a different speed rela-
tive to the conveyance speed (v1) of the grip-
pers (14), into the active zone of which open-
ing device the open edges (30) can be brought
because of these different speeds, and which
dogs are intended for the gripping of a part
(24') of each printed product (24).

An apparatus according to claim 12, character-
ized in that the printed products (24) can be
fed to the opening device (50) with their open
edge (30) leading; that the opening dogs (58)
can be driven at a speed that is slower relative
to the conveyance speed (v1); and that, be-
tween the alignment device (28) and the open-
ing device (50), provision is made for a guide
means (52) for the leading edges (30) of the
printed products (24).

An apparatus according to one of claims 6 fo
14, characterized by displacement means (90)
for bringing the printed products (24) to bear
on the alignment means (39), while the grip-
pers (14) are at least partly open.

Revendications

Procédé pour traiter des produits imprimés,
comme des revues, des journaux ou des par-
ties desdits documents, dans lequel les pro-
duits imprimés (24), comportant un premier
bord (26) orienté perpendiculairement & leur
direction de transport (F), sont transporiés en
étant maintenus dans l'embouchure (22) de
pinces (14), déplacées A une vitesse de trans-
port (v1), pouvant étre commandées individuel-
lement et faisant partie d'un dispositif transpor-
teur (10), lesdits produits étant déplacés dans
cette embouchure (22) lors d'une ouverture au
moins partielle des pinces (14), étant appli-
qués, par le second bord (30) situé dans une
position opposée au premier bord (26), conire
des moyens d'alignement (39) entrainés & peu
prés dans la direction de transport (F), et conti-
nuant & étre transportés par fermeture ultérieu-
re des pinces (14), caraciérisé en ce que les
produits imprimés (24) sont soumis, en vue
d'un positionnement dans les pinces (14), a
une poussée en direction de [l'intérieur de
I'embouchure des pinces (14), avant la ferme-
ture desdites pinces (14), par des moyens
d'alignement (39) qui, lorsque le second bord
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(30) est situé en avant par rapport au premier
bord (26) sont entrainés, & une vitesse (v2)
plus petite que la vitesse de transport (v1)
tandis que, lorsque le second bord (30) est
situé en arriére, ils sont entrainés & une plus
grande vitesse (v2).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que , lors de I'ouverture des pinces (14),
les produits imprimés (24) glissent sous I'effet
de leur poids propre en vue d'une application
contre les moyens d'alignement (39) ou bien
sont appliqués contre le moyen d'alignement
(39) par action d'un moyen de translation (90).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que les produits imprimés (24) sont
transportés en condition suspendue, de préfé-
rence avec une direction de ftransport (F),
orientée en oblique vers le haut ou en oblique
vers le bas et, lors de I'ouverture des pinces
(14), ils viennent s'appliquer contre les moyens
d'alignement (39) par leur second bord (30)
situé en bas.

Procédé selon l'une des revendications 1 3 3,
caractérisé en ce que les produits imprimés
(24) viennent s'appliquer par leur second bord
(30) respectivement contre deux cames d'ali-
gnement (38), espacées l'une de l'autre per-
pendiculairement & la direction de transport
(F), ces cames étant situées sur une ligne
orientée perpendiculairement 2 la direction de
transport (F) ou bien étant décalées mutuelle-
ment dans la direction de fransport (F) en vue
d'une mise en oblique des produits imprimés
(24).

Procédé selon l'une des revendications 1 3 4,
caractérisé en ce que les produits imprimés
(24), préalablement pliés, sont maintenus, pour
le transport, dans une zone de leur pli (26) par
les pinces (14) et, aprés le positionnement, ils
continuent 3 étre transportés et sont amenés,

par leur bord ouvert (30) situé & I'opposé du
pli (26), dans un dispositif d'ouverture (50).

Appareil pour le traitement de produits impri-
més, comme des journaux, des revues ou des
parties desdits documents, comportant un dis-
positif transporteur (10), pourvu de pinces (14),
pouvant étre commandées individuellement,
déplacées dans la direction de transport (F) a
une vitesse de transport (v1) et comportant
une embouchure (22) servant & maintenir les
produits imprimés (24) dans le cas ol un pre-
mier bord (26) est orienté perpendiculairement
a la direction de transport (F), I'appareil com-
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portant un dispositif de commande (46) pour
produire une ouverture temporaire et au moins
partielle des pinces (14) ainsi qu'un dispositif
d'alignement (28), situé en dessous du disposi-
tif transporteur (10) et comportant des moyens
d'alignement (39) entrainés sensiblement dans
la direction de transport (F) et contre lesquels
les produits imprimés (24), quand les pinces
(14) sont au moins partiellement ouvertes, peu-
vent étre appliqués par leur second bord (30)
situé & l'opposé du premier bord (26), les
pinces (14), aprés l'alignement des produits
imprimés (24) avec déplacement dans I' em-
bouchure (22), pouvant étre refermées en vue
du fransport ultérieur des produits imprimés,
appareil caractérisé en ce que les moyens
d'alignement (39) sont entrainés & une vitesse
(v2) différente de la vitesse de fransport (v1),
cette vitesse (v2) étant plus petite que la vites-
se de fransport (v1) lorsque les moyens d'ali-
gnement (39) sont situés, en avant des pinces
(14), alors que, lorsque ces moyens d'aligne-
ment (39) sont situés en arriére, la vitesse (v2)
est plus grande que la vitesse de transport (v1)
de fagon A positionner les produits imprimés
(24) par rapport aux pinces (14) ouvertes sous
I'effet d'une poussée en direction de leur em-
bouchure (22).

Appareil selon la revendication 6, caractérisé
en ce que le dispositif transporteur (10) com-
porte un grand nombre de pinces (14), dispo-
sées l'une aprés l'autre avec un espacement
fixe (A), entrainées en circuit fermé, tandis que
le dispositif d'alignement (28) comporte plu-
sieurs moyens d'alignement (39) coopérant
chacun avec une pince (14).

Appareil selon la revendication 7, caractérisé
en ce que les moyens d'alignement (39) com-
portent des cames d'alignement (38) qui sont
disposées sur un organe de traction (34, 34')
entrainé en circuit ferme.

Appareil selon la revendication 8, caractérisé
en ce qu'il est prévu deux organes de traction
(34, 34"), mutuellement paralléles, espacés I'un
de l'autre perpendiculairement & la direction
de transport (F) et comportant des cames d'ali-
gnement (38), les organes de fraction (34, 34')
pouvant &ire entrainés de telle sorte que les
cames d'alignement (38), mutuellement corres-
pondantes, soient situées sur une ligne orien-
tée perpendiculairement a la direction de
transport (F) ou bien soient décalées mutuelle-
ment dans la direction de fransport (F) en vue
d'une mise en oblique des produits imprimés
(24).
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Appareil selon la revendication 9, caractérisé
en ce que, dans le cas de cames d'alignement
(38) correspondantes, qui sont situées en
avant des pinces (14) dans la direction de
transport (F), il est prévu entre des cames
d'alignement successives (38) un espacement
(B) plus petit que I'espacement (A) entre les
pinces (14), et les cames d'alignement (38)
sont entrainées & une vitesse (v2) plus petite
que celle des pinces (14) de telle sorte que
I'espacement entre les pinces associées (14)
et les cames d'alignement (38), considéré
dans la direction de transport (F), corresponde
A l'extrémité du dispositif d'alignement (28), a
un espacement de consigne correspondant en
relation avec le positionnement des produits
imprimés (24).

Appareil selon la revendication 9, caractérisé
en ce que, dans le cas de cames d'alignement
(38) correspondantes qui sont situées en arrié-
re des pinces (14) dans la direction de trans-
port (F), l'espacement (B) entre des cames
d'alignement successives (38) est plus grand
que l'espacement (A) entre les pinces (14), et
les cames d'alignement (38) sont entrainées a
une vitesse (v2) supérieure 3 celle des pinces
(14) de telle sorte que I'espacement entre les
pinces correspondantes (14) et les cames
d'alignement (38) associées, considéré dans la
direction de transport, corresponde, a I'exiré-
mité du dispositif d'alignement (28) 2 un espa-
cement de consigne en relation avec le posi-
tionnement des produits imprimés (24).

Appareil selon une des revendications 6 3 11,
caractérisé en ce que les pinces (14) sont
agencées de fagon 2 saisir des produits impri-
més pliés (24) dans une zone de leur pli (26)
et il est prévu aprés le dispositif d'alignement
(28), de préférence a distance de celui-ci, un
dispositif d'ouverture (50) dans lequel peuvent
étre introduits les produits imprimés (24) avec
leur bord ouvert (30) situé & l'opposé du pli
(26).

Appareil selon la revendication 12, caractérisé
en ce que le dispositif d'ouverture (50) com-
porte des cames d'ouverture (58), qui sont
entrainées & une vitesse différente & la vitesse
de fransport (v1) des pinces (14) et dans la
zone d'action desquelles les bords ouverts (30)
peuvent étre amenés sous |'effet de cette diffé-
rence de vitesse, et qui sont congues en vue
de la saisie d'une partie (24') de chaque pro-
duit imprimé (24).
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Appareil selon la revendication 12, caractérisé
en ce que les produits imprimés (24) peuvent
étre amenés dans le dispositif d'ouverture (50)
avec leur bord ouvert (30) situé en avant, les
cames d'ouverture (58) peuvent étre enirat
nées A une vitesse plus petite que la vitesse
de transport (v1) et il est prévu enire le dispo-
sitif d'alignement (28) et le dispositif d'ouvertu-
re (30) un moyen de guidage (52) pour les
bords avant (30) des produits imprimés (24).

Appareil selon une des revendications 6 3 14,
caractérisé par des moyens de translation (90)
produisant, lorsque les pinces (14) sont au
moins partiellement ouvertes, une application
des produits imprimés (24) contre les moyens
d'alignement (39).
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