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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Offnen und Weitertransportie-
ren von Druckereiprodukten mit jeweils mindestens zwei
Uber eine Fixkante zusammengehaltenen Blattern, ent-
haltend eine Fordereinrichtung mit in einer Forderrich-
tung (F) angetriebenen, im Abstand hintereinander an-
geordneten Transportgreifern, die dazu ausgebildetsind,
die Druckereiprodukte an ihrer Fixkante hdngend zu hal-
ten, sowie enthaltend ein unterhalb der Fordereinrich-
tung angeordnetes Offnungsaggregat, welches dazu be-
stimmt ist, die Druckereiprodukte zu 6ffnen, wobei das
Offnungsaggregat Gaszufuhrmittel zur Erzeugung eines
Gasstromes, mittels welchem die Blatter des Druckerei-
produktes in einem freien Kantenbereich aufgeplustert
werden kénnen, sowie ein im aufgeplusterten, freien
Kantenbereich des Druckereiproduktes einflihrbares
Offnungselement enthalt,

STAND DER TECHNIK

[0002] Druckereiprodukte aus mehreren Blattern, wel-
che Uber eine Fixkante zusammengehalten werden,
missen zur Ausfiihrung bestimmter Verarbeitungs-
schritte gedffnet werden. So missen die Druckereipro-
dukte beispielsweise zum Einstecken von Gegenstan-
den zwischen zwei Produktteilen eines gefalteten oder
gebundenen Druckereiprodukts gedffnet werden. In ei-
ner anderen Anwendung miissen Druckereiprodukte ge-
offnet werden, um diese auf einen Sattel aufsetzen zu
kénnen, damit die gedffneten und auf einem Sattel auf-
gesetzten Druckereiprodukte einer Zusammentragvor-
richtung zugefiihrt werden kénnen. Ferner ist das Offnen
eines Druckereiproduktes auch dann notwendig, wenn
an eine innen liegende Seite eines Blattes des Drucke-
reiprodukts ein Objekt geklebt werden soll, oder wenn
eine innen liegende Seite eines Blattes des Druckerei-
produktes bedruckt werden soll.

[0003] Aus der EP 0 647 582 A1 ist bekannt, zu 6ff-
nende Druckereiprodukte mittels Transportklammern an
ihrer Fixkante zu halten und im wesentlichen in vertikaler
Hangelage zu transportieren, wobei der der Fixkante ge-
genuber liegende vordere Kantenbereich durch ein Stiit-
zelement gestiitzt wird. Ein Saugkopf wird als Offnungs-
element von oberhalb des Stiitzelements zwischen die
Druckereiprodukte eingefahren und greift von oberhalb
zwischen die Druckereiprodukte ein und legt sich an die-
se an, wahrend ein weiterer Saugkopf sich von unten an
das Druckereiprodukt anlegt. Dadurch werden die Pro-
dukteteile wahrend des gesamten Offnungsvorgangs
beidseitig festgehalten. Die Vorrichtung ist dazu ausge-
legt, gefaltete Einzelbogen zu 6ffnen, oder 2-Falzproduk-
te zu 6ffnen, die ein erstes Mal gefaltet und ein zweites
Mal rechtwinklig dazu gefaltet sind. Das 2-Falzprodukt
darf nicht geschnitten sein, um zuverlassig gedffnet wer-
den zu kénnen. Das gedffnete Druckereiprodukt wird an-
schliessend mit seinem gedffneten Kantenbereich einer
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wendelférmig ausgestalteten Offenhaltungsvorrichtung
Ubergeben.

[0004] Die EP 1 908 714 B1 beschreibt dahingegen
eine Offnungseinrichtung mit einem Keilelement, mittels
welchem das Offnen eines Aktenumschlags wahrend der
Férderung moglich ist.

[0005] Die EP 1 090 867 B1 beschreibt eine Vorrich-
tung zum Offnen von gefalteten Druckereierzeugnissen
mit Vorfalz, wobei die Druckereierzeugnisse hierzuin Ta-
schen eingebracht und Uber mechanische Mittel wie
Klemmanschlag, Hakenelement sowie Druckschiene mit
Greifhaken gedffnet werden. Diese Vorrichtung funktio-
niert jedoch nur fiir zweiseitige Druckereierzeugnissen
mit einem Vorfalz.

[0006] Die EP-B-0 577 964 wiederum beschreibt eine
Vorrichtung und ein Verfahren zum Offnen von mehr-
blattrigen Druckereierzeugnissen. Die Druckereierzeug-
nisse werden an einer freien Kante einem Gasstrom aus-
gesetzt, was zu einer Auffacherung der Blatter in diesem
Kantenbereich fihrt. In den aufgefacherten Kantenbe-
reich wird anschliessend ein Offnungselement eingefah-
ren, welches das Produkt fur die Weiterverarbeitung 6ff-
net. Fur eine kontrollierte Auffacherung des Druckerei-
produktes wird das Druckereierzeugnis gemass einer
spezifischen Ausfiihrungsformin eine Aufnahmezelle mit
Seitenwanden eingeflihrt. Die Seitenwande dienen da-
bei der Begrenzung der Auffacherung, welche dadurch
gleichmassiger wird.

[0007] Aus Griinden der Verarbeitungseffizienz sollen
beispielsweise hintereinander gefiihrte Druckereier-
zeugnisse wahrend der ununterbrochenen Foérderung
geodffnetwerden. Es istdaher einem kontinuierlichen For-
derprozess abtraglich, wenn die Druckereierzeugnisse
zum Offnen einzelnen Aufnahmezellen zugefiihrt wer-
den missen. Ein solches Offnungsverfahren funktioniert
daher nur dann wahrend der Férderung der Druckerei-
erzeugnisse, wenn die Foérderrichtung der Druckereier-
zeugnisse parallel zur Hauptebene der Blatter verlauft,
wie dies in der EP-B-0 577 964 auch gezeigt ist.

[0008] Die EP 0518 063 beschreibt eine Vorrichtung
zum Offnen von Druckereiprodukten, deren Férderrich-
tung orthogonal zur Haupteben der Blatter liegt.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0009] EsistnunAufgabe vorliegender Erfindung, eine
Vorrichtung zum Offnen eines Druckereiproduktes mit
zwei oder mehr Blattern vorzuschlagen, deren Funkti-
onsweise nicht auf das Vorhandensein eines Vorfalzes
am Druckereiprodukt angewiesen ist. Die Vorrichtung
soll also insbesondere auf eine gréssere Vielfalt von Dru-
ckereiprodukten anwendbar sein, insbesondere auch auf
mehrblattrige, geschnittene Druckereiprodukte. Ferner
soll die Vorrichtung und das Verfahren fiir Druckereipro-
dukte ausgelegt sein, deren Férderrichtung nicht parallel
zur Hauptebene der Blatter, und insbesondere im We-
sentlichen orthogonal zur Hauptebene der Blatter liegt.
Im Weiteren soll die Vorrichtung und das Verfahren un-
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abhangig von den weiteren Verarbeitungsschritten an-
wendbar sein.

[0010] Diese Aufgabe I6sen ein Verfahren und einer
Vorrichtung zum Offnen von Druckereiprodukten mitden
Merkmalen der entsprechenden unabhangigen Paten-
tanspriichen.

[0011] Diezu 6ffnenden Druckereiprodukte sind mehr-
blattrig, wobei die einzelnen Blatter tber eine Fixkante
des Druckereiproduktes zusammen gehalten werden.
Die Art der Verbindung der Blatter an der Fixkante des
Druckereiproduktes kann temporar oder permanentsein.
So kénnen die Blatter an der Fixkante des Druckereipro-
duktes lose, d.h. voneinander getrennt, z. B als Stapel,
nebeneinander angeordnet sein und ausschliesslich
Uber ein temporares Haltemittel zusammengehalten
werden. Die Blatter kbnnen an der Fixkante jedoch auch
durch einen Falz, eine Bindung, (z. B. Ringbindung), eine
Klebverbindung oder eine Heftung zusammengehalten
werden. Die Fixkante des Druckereiproduktes kann ent-
sprechend auch einen Ricken ausbilden, tiber welchen
die Blatter an der Fixkante zusammengehalten werden.
Das Haltemittel kann z. B. eine Klammer sein. Die Klam-
mer kann z. B. durch den Transportgreifer selbst ausge-
bildet werden, welches in diesem Fall bevorzugt ein Grei-
fer ist. Die Blatter des Druckereiproduktes sind in der
Regel an ihren drei Seitenkanten beschnitten. Sind die
Blatter Uber jeweils einen Falz an der Fixkante zusam-
mengehalten, so wird die Fixkante durch einen so ge-
nannten Bund ausgebildet. Das Druckereiprodukt kann
optional einen Vorfalz aufweisen. Die Erfindung zeichnet
sich jedoch insbesondere dadurch aus, dass der Off-
nungsvorgang auch ohne Vorfalz mdglich ist.

[0012] Die Blatter sind bevorzugt einzelne Seiten des
Druckereiprodukts. Das Druckereiprodukt enthalt neben
der Fixkante bevorzugt drei freie Kantenbereiche. Unter
"freier Kantenbereich" ist ein Kantenbereich des Drucke-
reiproduktes gemeint, welcher weder gehalten noch voll-
sténdig geschlossen ist und wenigstens zwei voneinan-
der separierbare Blatter aufweist. Bevorzugt sind samt-
liche Blatter des Druckereiprodukts in diesem Kantenbe-
reich lose und hangen nicht zusammen, so dass diese
unter Ausbildung eines Zwischenraumes zumindest teil-
weise voneinander separierbar sind.

[0013] Es ist auch mdglich, dass nebst der Fixkante
noch ein weiterer Kantenbereich vorgesehen ist, welcher
ganz oder teilweise geschlossen ist, d.h. bei welchem
einzelne oder alle Blatter, z. B. (iber einen Falz, zusam-
mengehalten werden.

[0014] Das Druckereiprodukt kann z. B. im Tabloid-
Format vorliegen. Grundséatzlich eignet sich die Vorrich-
tung und das Verfahren auch zum Offnen von Akten,
Blchern, oder anderen Schrifterzeugnissen.

[0015] Die Druckereiprodukte werden mittels einer
Fordereinrichtung mitin Férderrichtung F angetriebenen,
im Abstand hintereinander angeordneten Transportgrei-
fern dem Offnungsaggregat zugefiihrt. Die Transport-
greifer halten hierzu die Druckereiprodukte an ihren Fix-
kanten. Die Druckereiprodukte werden in hangender Po-
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sition, insbesondere in vertikal hangender Position ge-
halten und geférdert. Der Fixkantenbereich der geférder-
ten Druckereiprodukte verlduft bevorzugt quer oder in
einem Winkel zur Forderrichtung F. Die eigentliche For-
derung der Druckereiprodukte geschieht also Uber die,
die Druckereiprodukte an der Fixkante haltenden Trans-
portgreifer. Die Transportgreifer werden bevorzugt an ei-
ner Transportkette entlang einer vorgegebenen Fih-
rungsbahn angetrieben. Ein Transportgreifer kann ein
oder mehrere Druckereiprodukte aufnehmen. Nimmt der
Transportgreifer mehrere Druckereiprodukte auf, so sind
diese bevorzugt versetzt zueinander am Transportgreifer
angeordnet, so dass sich diese an der Versatzstelle ein-
fach trennen und nachfolgend einzeln 6ffnen lassen. Das
Offnungsaggregat enthélt in diesem Fall entsprechend
mehrere Offnungselemente. Die Druckereiprodukte sind
dabei zweckmassig entlang jenes Kantenbereichs ver-
setzt zueinander angeordnet, welcher nichtim Offnungs-
kanal gefuhrt wird.

[0016] Das Offnungsaggregat enthélt einen in einen
freien Kantenbereich des Druckereiproduktes zwischen
die Blatter einfahrbares Offnungselement. Das Off-
nungselement liegt bevorzugt in der Ausfliihrung eines
Offnungskeils mit einer durch eine Verjiingung ausgebil-
deten Vorderkante vor. Der Offnungskeil wird auch Off-
nungsmesser genannt. Durch das Einfahren des Off-
nungselements zwischen die Blatter des Druckereipro-
duktes wird das Druckereiprodukt gedffnet. Dabei wird
das Druckereiproduktin zwei Produkteteile geteilt. Jeder
Produkteteil weist wenigstens ein Blatt auf. Bevorzugt
weisen die Produkteteile jeweils eine Mehrzahl von Blat-
tern auf.

[0017] ZurUnterstiitzung des vorgenannten Offnungs-
vorganges sind Mittel zur Erzeugung eines Gasstromes
vorgesehen. Der Gasstrom verlauft bevorzugt parallel
oder im Wesentlichen parallel zu den Hauptflachen der
Blatter und bewirkt einen Staudruck an jener freien Kante
des Druckereiproduktes, an welcher das (")ffnungsele-
ment eingefiihrt wird. Durch diesen Staudruck werden
die Blatter voneinander separiert, wobei Luft in die, zwi-
schen den Blattern entstehenden Zwischenrdume
stromt, wobei die Blatter in dieser Stellung stabil gehalten
werden, solange der Luftstrom wirkt. Die einzelnen Blat-
ter werden also durch Ausbildung von Luftstrdmungen
zwischen den Blattern auseinander gespreizt bzw. auf-
gefachert, was in dieser Anmeldung als Aufplustern be-
zeichnet wird. Der Gasstrom kann auch in einem Winkel
zu den Hauptflachen der Blatter gefiihrt sein, erist jedoch
immer so gerichtet, dass er in der Lage ist, den besagten
Staudruck, welcher die Aufplusterung des Druckereipro-
duktes bewirkt, zu erzeugen.

[0018] Das Aufplustern findet in jenem freien Kanten-
bereich statt, in welchem der Gasstrom direkt einwirkt
und gegebenenfalls auch im angrenzenden Kantenbe-
reich. Das Gas ist bevorzugt Luft. Ein solcher Luftstrom
kann beispielsweise mittels Druckluft erzeugt werden,
welche z. B. aus einem Druckluftreservoir, das einen ent-
sprechenden Versorgungsdruck gewahrleistet, Uber
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Druckluftleitungen und Auslasséffnungen in den Off-
nungskanal zugefiihrt wird. Der Gasstrom kann auch
Uber entsprechende Ventilatoren erzeugt werden. Der
auf die Druckereiprodukte einwirkende Gas- bzw. Luft-
strom wird auch als Blasluft bezeichnet.

[0019] Der Gasstrom kann z.B. einem ersten oder
zweiten, jeweils von der Fixkante ausgehenden freien
Seitenkantenbereich oder einem der Fixkante entgegen
liegenden freien vorderen Kantenbereich, auch Blume
genannt, zugefihrt werden. Der Gasstrom kann gegen
einen oder mehrere der genannten freien Kantenberei-
che gerichtet sein. Ferner kann der Gasstrom Uber die
gesamte Lange eines Kantenbereichs, Uber eine Ab-
schnittslange eines Kantenbereichs oder auch nur punk-
tuell, das heisst sehr lokal, an einer bestimmten Stelle
des Kantenbereichs erzeugt werden. Prinzipiell kann der
Gasstrom auch einem Abschnitt des Fixkantenbereichs
zugeflhrt werden, welcher nicht durch ein Haltemittel fi-
xiert ist, sofern der Fixkantenbereich mindestens zwei
voneinander separierbare Blatter aufweist. Die besagten
Kantenbereiche, welchen ein Gasstrom zur Aufpluste-
rung zugefiihrt wird, sind dabei in einem Offnungskanal
geflhrt.

[0020] Die Auslasséffnungen im Offnungsaggregat,
welche einen Gasstrom in Richtung Kantenbereich er-
zeugen, kénnen schlitzférmig oder punktférmig, z. B. als
Rundéffnungen durch Bohrungen ausgebildet sein. Fer-
ner kénnen eine Mehrzahl von punktférmigen Offnungen
bzw. Bohrungen auch in Linien nebeneinander angeord-
net sein. So kénnen z. B. eine oder mehrere Lochreihen
entlang des Kanalbodens vorgesehen sein. Ferner kann
im Kanalbodens auch ein in Kanallangsrichtung durch-
gehender oder mit Unterbriichen versehener Offnungs-
schlitz vorgesehen sein.

[0021] Selbstverstandlich wird der Gasstrom bevor-
zugtzujener Stelle oderin die Nahe jener Stelle zwischen
die Blatter gerichtet, an welcher das Offnungselement
zwischen die Blatter eingefiihrt wird.

[0022] Das Druckereiprodukt wird im Offnungskanal
nicht nur aufgeplustert und geéffnet, sondern mit seinem
freien Kantenbereich auch gefiihrt und positioniert.
[0023] Das Offnungsaggregat umfasst Mittel zur Er-
zeugung eines Gasstromes bzw. zur Zufuhr von Blasluft
in den Offnungskanal, welche bewirken, dass der im Off-
nungskanal gefiihrte freien Kantenbereich durch die Zu-
fuhr von Blasluft aufgeplustert wird. Die Aufplusterung
geschieht wie bereits erwahnt durch das Einstrémen von
Blasluft zwischen die Seiten, wobei in diesem Fall derim
Offnungskanal gefiihrte Kantenbereich bevorzugt (iber
die gesamte Breite des Offnungskanals aufgeplustert
wird. Das Offnungselement ist nun bevorzugt derart aus-
gelegt und angeordnet, dass dieses in den im Offnungs-
kanal gefiihrten und aufgeplusterten Kantenbereich des
Druckereiproduktes zwischen die Blatter eingefahren
werden kann. Es kann auch vorgesehen sein, dass das
Offnungselement ausserhalb des Offnungskanals je-
doch immer noch im Wirkbereich des Gasstromes zwi-
schen die Blatter eingefiihrt wird. Wie bereits erwahnt,
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dffnet das zwischen die Blatter eingefiihrte Offnungse-
lement das Druckereiprodukt, indem dieses die Blatter
in wenigstens einen ersten und einen zweiten, vonein-
ander beabstandeten Produkteteil separiert.

[0024] Der Offnungskanal weist bevorzugt zwei seitli-
che, voneinander beabstandete Kanalwande auf. Zwi-
schen den Kanalwéanden kann zur Drehachse hin ein Ka-
nalboden angeordnet sein. Die durch die Kanalwande
bestimmte Kanalbreite bestimmt bevorzugt die Breite der
Aufplusterung des im Offnungskanal gefiihrten freien
Kantenbereichs. Der Gasstrom wird hier bevorzugt durch
Offnungen im Kanalboden gefiihrt. Der Gasstrom kann
alternativ oder zuséatzlich jedoch auch durch eine oder
beide Kanalwénde oder durch einen oder beide Eckbe-
reiche zwischen dem Kanalboden und der Kanalwand
gefihrt werden. Es kann auch vorgesehen sein, dass der
Kanalboden physisch nicht vorhanden ist, sondern zwi-
schen den Kanalwanden zur Drehachse hin lediglich ein
Offnungsspalt ausgebildet wird, welcher mit wenigstens
einem Durchlass in der Gaszufuhrleitung korrespondiert.
In einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung
sind die Kanalwande durch beispielsweise zwei Draht-
schienen, d.h. diinne Schienen oder Drahte, mit rundem
oder rechteckigem Querschnitt, ersetzt. Damit ist auch
der Offnungskanal als Ganzes lediglich durch Drahtschi-
enen gebildet.

[0025] Das Offnungsaggregat enthalt bevorzugt einen
Drehkorper mit einer Drehachse, um welche der Dreh-
kérper drehbar gefiihrt ist. Der Offnungskanal ist nun als
Teil dieses Drehkérpers, bevorzugt wendelférmig um die
Drehachse umlaufend, ausgebildet und entsprechend
ebenfalls drehbar um diese Drehachse angeordnet. Die
Drehachse ist bevorzugt horizontal ausgerichtet. Der Off-
nungskanal ist dabei einseitig radial nach aussen, d.h.
entgegen der Drehachse, offen und ist zur Drehachse
hin bevorzugt durch den Kanalboden begrenzt. Der
Drehkérper mit dem wendelférmigen Offnungskanal bil-
det dabei funktionell betrachtet eine Art Férderschnecke
aus. Der Drehkérper kann z. B. trommel- bzw. zylinder-
férmig oder konisch ausgebildet sein.

[0026] Das Offnungsaggregat, bzw. dessen Drehkér-
per, enthalt nun bevorzugt an seinem in Férderrichtung
betrachtet vorderen Ende eine ebenfalls drehbar um die
Drehachse gefiihrte Kanaleinlaufwand. Das Druckerei-
produkt wird hier in Férderrichtung F betrachtet mit dem
entsprechenden freien Kantenbereich dem Offnungsag-
gregat zugefihrt und legt sich bei fortgesetzter Férde-
rung mit dem entsprechenden Kantenbereich der Kanal-
einlaufwand an. Der besagte Kantenbereich wird nun
durch die Drehbewegung des Drehkorpers entlang der
Kanaleinlaufwand gleitend in den Offnungskanal einge-
fihrt, wobei die Kanaleinlaufwand in eine Kanalwand des
Offnungskanals tbergeht. Wahrend der fortlaufenden
Flihrung des Kantenbereichs in dem um die Drehachse
schraubenartig rotierenden Offnungskanal wird der Kan-
tenbereich durch einen, durch den Kanalboden hindurch
erzeugten Gasstrom, aufgeplustert. Da der rotierende
Offnungskanal eine schraubenlinienférmige Bewegung
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ausfiihrt, wird der besagte Kantenbereich im Offnungs-
kanal in Férderrichtung synchron zur Férderbewegung
der Transportgreifer in Férderrichtung geflhrt.

[0027] Das Offnungselement ist nun bevorzugt eben-
falls am Drehkoérper des Offnungsaggregates angeord-
net. Das Offnungselement kann im Offnungskanal selbst
oder etwas radial ausserhalb des Offnungskanals ange-
ordnet sein. Das Offnungselement ist (iberdies in Fér-
derrichtung betrachtet bevorzugt am hinteren Ende des
Offnungskanals oder unmittelbar ausserhalb des Off-
nungskanals am hinteren Ende des Drehkdrpers ange-
ordnet. Das Offnungselement ist in einem Bereich ange-
ordnet, in welchem der Gasstrom auf den Kantenbereich
wirkt.

[0028] Der Drehkérper des Offnungsaggregates kann
seitlich von den Druckereiprodukten angeordnet sein, so
dass ein Kantenbereich des Druckereiprodukts im Off-
nungskanal gefihrt wird. Der Drehkérper kann jedoch
auch unterhalb des Druckereiproduktes angeordnet
sein, so dass der vordere Kantenbereich der Druckerei-
produkte im Offnungskanal gefiihrt wird. Entsprechend
kann das Offnungsaggregat auch in einem unteren Eck-
bereich des Druckereiproduktes angeordnet sein, so
dass ein durch einen Seitenkantenbereich und dem vor-
deren Kantenbereich ausgebildeter Eckbereich im Off-
nungskanal geflhrt ist.

[0029] Grundsatzlich kann das Offnungsaggregat
auch mehrere Offnungselemente aufweisen, so dass
das Druckereiprodukt mehrfach gedéffnet werden kann.
Das heisst, die (")ffnungselemente teilen das Druckerei-
produkt in mehr als zwei Produkteteile mit jeweils we-
nigstens einem Blatt auf. Das Druckereiprodukt kann ca.
mittig gedffnet werden, d.h. beide Produkteteile weisen
jeweils eine dhnliche Anzahl Blatter auf. Es kann jedoch
auch vorgesehen sein, dass das Druckereiprodukt nicht
in etwa mittig gedffnet werden muss. So kann das Dru-
ckereiprodukt auch in einem ungeféhren Blattzahlver-
héltnis zwischen den beiden Produkteteilen, z. B. ca. 1/3
zu 2/3 oder ca. 1/4 zu 3/4 gedffnet werden. Hierzu kann
auch vorgesehen sein, dass das Offnungsaggregat zur
einfachen Offnung des Druckereiproduktes mehrere Off-
nungselemente enthélt, und dass ein erstes Offnungse-
lement das Druckereiprodukt in zwei Produkteteile auf-
teilt, und dass ein zweites (")ffnungselement den einen
Produkteteil wiederum in zwei Produkteteile unterteilt
usw., bis das richtige, ungeféahre Blattzahlverhaltnis zwi-
schen dem ersten und zweiten Produkteteil erreicht ist.
Es kann auch vorgesehen sein, dass zwei oder mehr
Offnungselemente gleichzeitig oder nacheinander in das
aufgeplusterte Druckereiprodukt eingefiihrt werden und
das Druckereiprodukt in mehrere Produkteteile gedffnet
wird.

[0030] In einer Weiterbildung der Erfindung ist in For-
derrichtung im Anschluss an das Offnungsaggregat und
unterhalb der Férdereinrichtung eine Offenhalteeinrich-
tung angeordnet. Dabei wird der gedffnete Kantenbe-
reich des Druckereiproduktes am Ende des Offnungska-
nals beim Auslaufen aus demselbigen der an das Off-
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nungsaggregat in Férderrichtung anschliessenden Of-
fenhalteeinrichtung libergeben. Die Offenhaltevorrich-
tung dient dazu, das geéffnete Druckereiprodukt bei sei-
ner Weiterférderung in Forderrichtung F offen zu halten
bis dieses an eine weitere Verarbeitungseinheit iberge-
ben wird. Eine solche weitere Verarbeitungseinheit kann
z. B. eine Einsteckvorrichtung oder kdnnen z. B. sattel-
férmige Auflagen einer Zusammentragvorrichtung sein,
auf welchen die gedffneten Druckereiprodukte abgelegt
werden.

[0031] Die Offenhaltevorrichtung weist bevorzugt ein
Offenhalteelement auf, welches in der Ubergabezone
zwischen Offnungsaggregat und der Offenhalteeinrich-
tung zwischen die Produkteteile des gedffneten Drucke-
reiprodukts einféhrt bzw. in diese einsticht. Die Offenhal-
tevorrichtung ist bevorzugt eine drehbar gefiihrte Wen-
delschlange, wobei die einzelnen Wendelschlaufen der
Wendelschlange zwischen die Produkteteile greifen. Die
um die Drehachse gedrehte Wendelschlange fiihrt eine
schraubenlinienférmige Bewegung aus und unterstitzt
dadurch die Fuhrung des freien Kantenbereichs in For-
derrichtung F. Die Drehbewegung sowohl des wendel-
férmigen Offnungskanals als auch der Wendelschlange
ist mit der Férdergeschwindigkeit der Transportgreifer
synchronisiert, so dass die im Offnungskanal bzw. durch
die Wendelschlaufen gefiihrten Kantenbereiche der Dru-
ckereiprodukte in takisynchroner Geschwindigkeit mit
den durch die Transportgreifer gehaltenen Fixkanten in
Forderrichtung bewegt werden. Der Drehkérper des Off-
nungsaggregates und die Wendelschlange der Offenhal-
teeinrichtung drehen bevorzugt gegenlaufig. Der Dreh-
kérper des Offnungsaggregates und die Wendelschlan-
ge werden Uber entsprechenden Antriebsmittel und
Steuerungsmittel gesteuert angetrieben.

[0032] Die Mittel zur Erzeugung eines Gasstromes
umfassen vorteilhaft eine in Richtung der Drehachse ver-
laufende Gaszufuhrleitung. Die Gaszufuhrleitung liegt
bevorzugtin der Drehachse des Drehkdrpers und koaxial
zudiesem. Die Gaszufuhrleitungistbevorzugt nichtdreh-
bar gehaltert, wahrend der Drehk&rper tiber eine entspre-
chende Lagerung um die Gaszufuhrleitung drehbar ge-
lagert ist. Der Gasstrom wird nun bevorzugt tber ent-
sprechende Durchlésse radial nach aussen in den Off-
nungskanal geflihrt. Die axiale Gaszufuhrleitung weist
hierzu zweckmassig wenigstens einen seitlichen Durch-
bruch auf, wobei:

A. die Gaszufuhrleitung eine rohrférmige, den Dreh-
kérper umgebende Kammer ausbildet und der we-
nigstens eine seitliche Durchbruch am Aussenum-
fang der rohrférmigen Kammer tber einen ringfor-
migen Spalt mit wenigstens einem Durchgang im
(")ffnungskanal, insbesondere im Kanalboden, kor-
respondiert;

B. der wenigstens eine Durchbruch in der Gaszu-
fuhrleitung in eine am Aussenumfang der Gaszu-
fuhrleitung angeordnete, ringférmige Kammer fiihrt,
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wobei von der Kammer wenigstens ein Durchgang
in den Offnungskanal, vorzugsweise durch den Ka-
nalboden in den Offnungskanal fUhrt; oder

C. die Gaszufuhrleitung eine rohrférmige Kammer
ausbildet, und der wenigstens eine seitliche Durch-
bruch dem wenigstens einen Durchgang im Off-
nungskanal, insbesondere im Kanalboden, ent-
spricht.

[0033] Die ringférmige Kammer kann eine einzige,
durchgangige Kammer sein. Ferner kann die Kammer
durch Verbindungsstege auch in einzelne unabhangige
oder miteinander kommunizierende Ringsektoren unter-
teilt sein. Grundsatzlich kénnen auch radial von der axi-
alen Gaszufuhrleitung abzweigende Gasspeiseleitun-
gen vorgesehen sein, welche in den Offnungskanal, ins-
besondere im Kanalboden, einmiinden.

[0034] Die Varianten A und B weisen den Vorteil auf,
dass in der ringférmigen Kammer bzw. in der rohrférmi-
gen Kammer ein einheitlicher Druck aufgebaut werden
kann, so dass die Gaszufuhr in den Offnungskanals
gleichmassig ist.

[0035] Gemass einer weiteren Weiterbildung der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung ist in Foérderrichtung vor
dem Offnungsaggregat und unterhalb der Férdereinrich-
tung eine Stitzeinrichtung angeordnet ist. Die Stiitzein-
richtung weist ein in Umlaufrichtung S umlaufendes
Stltzband zum Abstitzen und Mitfihren der zugefiihrten
Druckereiprodukten in Férderrichtung F anihrem der Fix-
kante gegeniiberliegenden in Forderrichtung F gegen
vorne gebogenen, vorderen Kantenbereich auf. Das
Stltzband bewegt sich in Foérderrichtung F im Stitzbe-
reich kontinuierlich mit den Transportelementen. Das
Stltzband kann sich gleich schnell oder etwas schneller
als die Transportgreifer der Transporteinrichtung bewe-
gen. Das Stltzband kann Fihrungsnocken aufweisen
bzw. die Stitzeinrichtung kann mit dem Stitzband mit-
laufende Nocken aufweisen, an welchen der vordere
Kantenbereich der Druckereiprodukte ausgerichtet wird.
Die Fiihrungsnocken bewegen sich taktsynchron mitden
Transportgreifern oder etwas schneller. Die Stiitzeinrich-
tung vermittelt den nach vorne gebogenen, vorderen
Kantenbereichen eine definierte Lage, stabilisiert durch
das Biegen der Druckereiprodukte und halt diese in si-
cherem Abstand zueinander.

[0036] Wirdim Offnungskanal des Offnungsaggregats
ein freier Seitenkantenbereich des Druckereiproduktes
geflhrt, so ist die Stitzeinrichtung mit dem Stitzband
zweckmassig seitlich vom Offnungsaggregat bzw. von
seinem Drehkoérper und versetzt zu diesem angeordnet.
In diesem Fall kénnen Stiitzeinrichtung und Drehkdrper
auch einen seitlich sich Giberschneidenden Bereich auf-
weisen. D.h., das in den Offnungskanal eingefiihrte Dru-
ckereiprodukt wird im Uberschneidungsbereich gleich-
zeitig noch durch das Stltzband gestiitzt.

[0037] Wird im Offnungskanal des Offnungsaggregats
der vordere Kantenbereich des Druckereiproduktes ge-
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fuhrt, so ist die Stutzeinrichtung mit dem Stitzband
zweckmassig in Férderrichtung direkt vor dem Offnungs-
aggregat bzw. vor seinem Drehkorper angeordnet.
[0038] Weitere bevorzugte Ausfihrungsformen gehen
aus den abhangigen Patentanspriichen hervor. Dabei
sind Merkmale der Verfahrensanspriiche sinngemass
mit den Vorrichtungsanspriichen kombinierbar und um-
gekehrt.

[0039] Vorliegende Erfindung weist gegentber her-
kémmlichen Vorrichtungen und insbesondere gegeni-
ber der in der Patentschrift EP-B-0 577 964 beschriebe-
nen Lésung den Vorteil auf, dass die Druckereiprodukte
wahrend ihrer Férderung tber mehrere Fordertakte hin-
weg begleitet gedffnet werden. Dadurch wird mehr Ein-
wirkzeit zur Offnung des Produktes gewonnen, was ein
praziseres und schonenderes Offnen der Druckereipro-
dukte erlaubt. Anstelle der Erhdhung der Einwirkzeit
kann auch die Férdergeschwindigkeit erhdht werden,
was wiederum zu einer héheren Verarbeitungskapazitat
fuhrt.

[0040] Vorliegende Erfindung erlaubt ferner auch das
schonende Offnen von Druckereiprodukten, deren
Hauptflachen quer zur Férderrichtung orientiert sind, was
mit der Vorrichtung geméass der EP-B-0 577 964 nicht
moglich ist.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0041] Im Folgenden wird der Erfindungsgegenstand
anhand von bevorzugten Ausflihrungsbeispielen, wel-
che in den beiliegenden Zeichnungen dargestellt sind,
naher erldutert. Es zeigen jeweils schematisch:

Figur 1:  eine perspektivische Ansicht einer erfin-
dungsgemassen Vorrichtung zum Offnen
von Druckereiprodukten;

eine Querschnittsansicht durch eine erfin-
dungsgemasse Vorrichtung nach Figur 1;
eine Querschnittsansicht durch das Off-
nungsaggregat entlang der Linie A-A nach Fi-
gur 1;

eine Seitenansicht vom Offnungsaggregat;
einen Detailausschnitt vom Offnungskanal
des Offnungsaggregats im Bereich des Off-
nungskeils gemass Figur 4;

eine einen Detailausschnitt vom Offnungska-
nal des Offnungsaggregats im Bereich der
Kanaleinlaufwand.

Figur 2:

Figur 3:

Figur 4:
Figur 5:

Figur 6:

[0042] Die in den Zeichnungen verwendeten Bezugs-
zeichen und deren Bedeutung sind in der Bezugszei-
chenliste zusammengefasst aufgelistet. Grundsatzlich
sind in den Figuren gleiche Teile mit gleichen Bezugs-
zeichen versehen.

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

[0043] Figur1 zeigteine bevorzugte Ausfiihrungsform
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der erfindungsgemassen Vorrichtung. Diese umfasst ei-
ne Transporteinrichtung 1 mit einer in einer Férderschie-
ne 26 gefuhrten Forderkette (nicht gezeigt). Die Forder-
kette enthalt eine Mehrzahl hintereinander in gleichmas-
sigen Abstdnden angeordnete Transportgreifer 7, wel-
che jeweils mindestens ein Druckereiprodukt 6 iber ihre
Fixkante 10 klemmend halten. Die Transportgreifer 7
weisen jeweils zwei, relativ zueinander von einer Offen-
in eine Schliessstellung und umgekehrt bewegbare
Klemmbacken 8a, 8b auf, welche das Druckereiprodukt
6 in der Schliessstellung festklemmen. Die Transport-
greifer 7 sind an der Forderkette gehaltert, welche diese
in einer Forderrichtung F bewegen.

[0044] Die Druckereiprodukte 6 sind jeweils tber ihre
quer zur Foérderrichtung F verlaufenden Fixkante 10 han-
gend gehalten. Das Druckereiprodukt 6 besteht jeweils
aus wenigstens zwei, bevorzugt mehr als zwei Blattern
bzw. Seiten, welche Uber die Fixkante 10 zusammenge-
halten werden. Das Druckereiprodukt 6 weist ferner ei-
nen ersten und zweiten Seitenkantenbereich 24, 25 so-
wie einen der Fixkante 10 gegenuber liegenden vorderen
Kantenbereich 9 auf.

[0045] Die Vorrichtung enthalt ferner eine unterhalb
der Foérdereinrichtung 1 angeordnete Stiitzeinrichtung 4
mit einem um Umlenkrollen 11 umlaufenden Stitzband
12. Das Stitzband 12 bildet fiir die gegenuber der Fix-
kante 10 liegenden vorderen Kantenbereiche 9 eine
Stutzflache aus. Das Stitzband 12 wird in der Stiitzflache
in Férderrichtung F bewegt und dient dem Abstiitzen und
Fihren des vorderen Kantenbereichs 9 der zugefiihrten
Druckereiprodukte 6 in Férderrichtung F. Dies geschieht,
indem das Stiitzband 12 gegentiber den Druckprodukten
6 so angeordnet und bewegt ist, dass der vordere Kan-
tenbereich 9 des jeweiligen Druckereiproduktes 6 dem
Stltzband 12 an- bzw. aufliegt und in Férderrichtung F
gegen vorne gebogen ist.

[0046] Das Druckereiprodukt 6 mit der stabilisierten
und gegenuber den benachbarten Druckereiprodukten
6 sicher beabstandeten, vorlaufenden Kante wird von
der Stltzeinrichtung einem in Foérderrichtung F an-
schliessenden Offnungsaggregat 2 zugefiihrt bzw. tiber-
geben. Das Offnungsaggregat 2 ist ebenfalls unterhalb
der Transporteinrichtung 1 und seitlich von den gefor-
derten Druckereiprodukten 6 angeordnet. Das Offnungs-
aggregat 2 enthalt einen tber eine entsprechende Lage-
rung 38 in Drehrichtung D drehbar um eine Drehachse
29 gelagerten Drehkorper 36. Um die besagte Drehach-
se 29 (siehe auch Figur 2) ist ein wendelférmiger Off-
nungskanal 14 angeordnet. Der Offnungskanal 14 ent-
halt zwei voneinander beabstandete Kanalwande 22a,
22b zwischen welchen ein Kanalboden 27 angeordnet
ist. Der Offnungskanal 14 ist radial nach aussen offen
und zur Drehachse 29 hin durch den Kanalboden 27 be-
grenzt. Der Drehkdrper 36 enthalt in Férderrichtung F
betrachtet vor dem Offnungskanal 14 eine Kanaleinlauf-
wand 13, an welche der entsprechende Seitenkanten-
bereich 24 des Druckereiproduktes 6 von der Stitzein-
richtung 4 her kommend heran gefiihrt wird. Uber die
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Rotationsbewegung des Drehkdrpers 36 und somit auch
der Kanaleinlaufwand 13 und des Offnungskanals 14
wird der Seitenkantenbereich 24 in den Offnungskanal
14 eingefiihrt. Der Drehkérper 36 schraubt sich hierbei
jeweils zwischen zwei hangende Druckereiprodukte 6,
so dass die Druckereiprodukte 6 respektive deren freie
Seitenkantenbereiche 24 im Offnungskanal 14 gefiihrt
werden.

[0047] DieKanaleinlaufwand 13 gehtdabeiin eine Sei-
tenwand 22a, 22b des Offnungskanals tiber. Da der Off-
nungskanal schraubenlinienartig ausgebildetist, wird der
Seitenkantenbereich 24 im sich drehenden Offnungska-
nal 14 in Férderrichtung F mitgeflhrt.

[0048] Das Offnungsaggregat 2 weist ferner Blasluft-
zufuhrmittel 5 auf, tber welche Blasluft 21 in den Off-
nungskanal 14 eingespiesen wird. Die Blasluft 21 wird
hierzu tber eine externe Blasluftleitung 37, welche in ei-
ne axiale, in der Drehachse 29 des Drehkdrpers 36 lie-
genden Blasluftzufuhrleitung 28 miindet, dem Drehkor-
per 36 zugefiihrt. Die axiale Blasluftzufuhrleitung 28
weist einen Endabschnitt in Form einer rohrférmigen
Blasluftkammer 47 auf. Die rohrférmige Blasluftkammer
47 enthalt eine oder mehrere axial ausgerichtete Spalt-
dffnungen 30, iber welche die Blasluft in den Offnungs-
kanal 14 gefiihrt wird. Der Kanalboden 27 des Offnungs-
kanals 14 enthalt ebenfalls einen oder mehrere Blasluft-
durchgange 20, tUber welche die durch die Spaltéffnung
30 zugefiihrte Blasluft 21 in den Offnungskanal 14 ein-
gespiesen wird. Zwischen dem Kanalboden 27 bzw. dem
Drehkorper 36 und der Spaltdffnung 30 bzw. der rohrfor-
migen Blasluftkammer 47 wird ein ringférmiger Spalt 31
ausgebildet. Dieserist notwendig, da sich der Drehkoérper
36 mit dem Offnungskanal 14 gegeniiber der rohrférmi-
gen Blasluftkammer 47 dreht. Die Spalt6ffnung 30 und
der wenigstens eine Blaslufidurchgang 20 im Kanalbo-
den 27 uUberschneiden sich in wenigstens einem FI&-
chenbereich, in welchem die Blasluft 21 aus der Blasluft-
kammer 47 in den Offnungskanal 14 strémen kann.
[0049] Der Drehkérper 36 mit dem Offnungskanal 14
ist drehbar um einen starr gelagerten Grundkérper, ent-
haltend die Blasluftzufuhrleitung 28 mit der rohrférmigen
Blasluftkammer 47 gelagert. Die Spaltéffnung 30 der
rohrférmigen Blasluftkammer 47 und die Blasluftdurch-
gange 20 des drehbar gefilhrten Kanalbodens 27 ver-
schieben sich beim Drehen des Drehkorpers relativ zu-
einander. Istder Blasluftdurchgang 20 nun einein Langs-
richtung des Offnungskanals 14 durchgéngig im Kanal-
boden 27 angeordnete Spaltéffnung, so wird ein konti-
nuierlicher Blasluftstrom 21 erzeugt, welcher durch die
Drehbewegung des wendelférmigen Offnungskanals 14
zusammen mit dem Druckereiprodukt 6 in Férderrich-
tung wandert. Sind die Blasluftdurchgénge 20 entlang
des Offnungskanals 14 im Kanalboden 27 angeordnete
Lochreihen, so wirkt auf das sich bewegende Druckerei-
produkt 6 ein modulierter Blasluftstrom 21.

[0050] Die Blasluft 21 folglich stromt radial aus dem
Kanalboden 27 und parallel zu den Blattflachen des Dru-
ckereiproduktes zwischen die einzelnen Blatter und
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spreizt diese auseinander. Die zwischen den Blattern 18
durch die Blasluft 21 gebildeten Luftpolster fiihren zu ei-
ner Verdickung des Druckereiproduktes 6 im gefiihrten
Seitenkantenbereich 24, welcher nun die gesamte Ka-
nalbreite ausfullt.

[0051] Der Drehkérper 36 enthalt im Weiteren ein im
Offnungskanal 14 angeordnetes Offnungselement in
Form eines (")ffnungskeils 15, welcher entsprechend mit
dem Drehkorper rotiert und durch diese Rotationsbewe-
gung zwischen die Blatter 18 des aufgeplusterten Sei-
tenkantenbereichs 24 einfahrt und dieses 6ffnet, sobald
das in Forderrichtung F geférderte Druckereiprodukt 6
an der Stelle des Offnungskeils 15 ankommt. Das geoff-
nete Druckereiprodukt 6 weist nun einen ersten und zwei-
ten Produkteteil 33, 34 auf, welcherjeweils eine Mehrzahl
von Blattern 18 umfasst. Das ged6ffnete Druckereiprodukt
6 wird anschliessend gegen Ende des Drehkorpers 36
bzw. des wendelférmigen Offnungskanals 14 aus dem
Offnungskanal 14 herausgefiihrt, wobei ein ebenfalls am
Drehkoérper 36 angeordnetes Offenhalteelement 39 da-
fur sorgt, dass das Druckereiprodukt 6 gedffnet bleibt.
[0052] An den Drehkérper 36 bzw. an das Offnungs-
aggregat 2 schliesst eine Offenhalteeinrichtung 3in Form
einerin eine Drehrichtung E um eine Drehachse 40 dreh-
baren Wendelschlange 19 an. Die Wendelschlange 19
ist seitlich versetzt vom Drehkérper 36 angeordnet und
derart auf Letzteren synchronisiert, dass ein Offenhalte-
keil 23 an der Wendelschlange 19 in das gedffnete Dru-
ckereiprodukt 6 einsticht, bevor dieses den Drehkdrper
36 bzw. den wendelférmigen Offnungskanal 14 und da-
mit das Offenhalteelement 39 vollstédndig verlasst. Das
geoffnete Druckereiprodukt 6 wird durch die rotierende
Wendelschlange 19 in gedffneter Stellung in Férderrich-
tung F weiter begleitet und dabei offen gehalten.
[0053] Die Druckereiprodukte 6 werden wahrend des
oben beschriebenen Offnungsvorganges durch die
Transporteinrichtung 1 fortwahrend weiterbeférdert, wo-
bei die wendelférmige Ausbildung des Offnungskanals
14 sowie die wendelartige Ausbildung der Offenhalteein-
richtung 19 durch ihre schraubenartige Drehbewegung
gewabhrleisten, dass das Druckereiprodukt auch an sei-
ner im Offnungskanal 14 bzw. in der Wendelschlange 19
gefihrten Seitenkantenbereich 24 in Férderrichtung F
mitgefiihrt wird. Die Rotationsgeschwindigkeit des Dreh-
kérpers 36 und der Wendelschlange 19 ist in Abhangig-
keit von der Steigung der Schraubenlinie der beschrie-
benen Elemente 14, 19 auf die Férdergeschwindigkeit
der Transporteinrichtung 1 synchronisiert. Aufdiese Wei-
se kénnen die Produkte wahrend ihrer Férderung in ei-
nem kontinuierlichen Prozess gedffnet werden, wodurch
mehr Zeit zum Offnen der Druckereiprodukte zur Verfii-
gung steht oder wodurch die Férdergeschwindigkeit er-
héhtwerden kann. Da der Offnungsvorgang wahrend der
Forderung geschieht, darf dieser bzw. diirfen die einzel-
nen Operationen des Offnungsvorganges, wie z. B. das
Aufplustern des Kantenbereichs oder das Einfahren des
(")ffnungskeils zwischen die Blatter, auch mehr Zeit be-
anspruchen, was wiederum die Prozesssicherheit, die
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Prozessstabilitat und die Qualitat verbessert. Aus der Fi-
gur 1 bis 3 ist auch ersichtlich, dass eine Stitzeinrich-
tung 4 mit ihrem um eine vordere Umlenkrolle 11 umlau-
fenden Stiitzband 12 seitlich versetzt vor dem Offnungs-
aggregat 2 bzw. vor seinem Drehkdrper 36 angeordnet
ist. Das Stltzband 12 stiitzt den vorderen Kantenbereich
9in der bereits beschriebenen Artwahrend der Offnungs-
kanal 14 des Drehkoérpers 36 einen ersten Seitenkanten-
bereich 24 des Druckereiprodukts 6 fiihrt. In einem Uber-
lappungsbereich zwischen Drehkérper 36 und Stitzein-
richtung 4 wird das Druckereiprodukt 6 sowohl mit sei-
nem vorderen Kantenbereich 9 durch das Stiitzband 12
gestutzt als auch mit seinem ersten Seitenkantenbereich
24 durch den Offnungskanal 14 gefiihrt.

[0054] Figur 3 zeigt ein Druckereiprodukt 6 in der
Ubergabezone 32 zwischen dem Offnungsaggregat 2
und der Offenhalteeinrichtung 3. Das mit einem freien
Seitenkantenbereich 24 im Offnungskanal 14 gefiihrte
Druckereiprodukt 6 wird durch den durch die Drehbewe-
gung des Drehkorpers 36 zwischen die Blatter des Dru-
ckereiprodukts 6 einfahrende Offnungskeil 15 wie bereits
beschrieben gedffnet und bildet einen ersten und zweiten
Produkteteil 33, 34 aus. Die Wendelschlange 19 der Of-
fenhalteeinrichtung 3 fahrt in das gedffnete Druckerei-
produkt 6 ein, und zwar noch bevor dieses das Offnungs-
aggregat 2 und damit den Wirkbereich des Offnungskeils
15 verlassen hat. Hierzu fahren die Wendelschlaufen 35
(Figur 1) der Wendelschlange 19 der Offenhalteeinrich-
tung 3 zwischen die Produkteteile 33, 34. Das Drucke-
reiprodukt 6 verlasst also den Wirkbereich des Offnungs-
keils 15 erst, wenn eine erste Wendelschlaufe 35 zwi-
schen die Produkteteile 33, 34 eingefahren ist.

[0055] Wie aus Figur 4 besonders gut ersichtlich ist,
weist das Offnungsaggregat 2 bzw. dessen Drehkérper
36 an seinem vorderen Endbereich (in Férderrichtung F
betrachtet) einen Einlaufbereich 44 mit einer Kanalein-
laufwand 13 auf. Das Druckereiprodukt 6 wird mit seinem
ersten Seitenkantenbereich 24 in den Einlaufbereich 44
geflihrt, welcher eine trichterférmige Verengung ausbil-
det und an seiner engsten Stelle in den Offnungskanal
14 Gbergeht. Die Kanaleinlaufwand 13 bildet dabei eine
Wand des Einlauftrichters aus und gehtin eine erste Ka-
nalwand 22a Uber. Die andere Wand des Einlauftrichters
geht in die zweite Kanalwand 22b tber. Der wendelfor-
mig um den Drehkérper 36 gefiihrte Offnungskanal 14
weist gegen Ende des Drehkérpers (in Férderrichtung F
betrachtet) einen Auslaufbereich 45 auf, bei welchem der
erste Seitenkantenbereich 24 des Druckereiprodukts 6
den Offnungskanal 14 wieder verlasst. Vor dem Auslauf
aus dem Offnungskanal 14, d.h. in der Nahe des Aus-
laufbereichs 45, ist der (")ffnungskeil 15 angeordnet, wel-
cher das aufgeplusterte Druckereiprodukt 6 in zwei Pro-
dukteteile 33, 34 teilt (siehe auch Figur 5).

[0056] Wie aus Figur 5 besonders gut ersichtlich ist,
ist vor dem Offnungskeil 15 (in Férderrichtung F betrach-
tet) eine Abstandsregelungseinrichtung 41 angeordnet.
Diese weist erste und zweite, im Offnungskanal 14 an-
geordnete, und voneinander beabstandete Abstands-
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leisten 43a, 43b auf. Die Abstandsleisten 43a, 43b sind
seitlich an den Kanalwanden 22a, 22b angeordnet und
dienen der Einstellung der Kanalbreite, d.h. insbesonde-
re der Verengung des Offnungskanals 14 vor dem Offnen
des Druckereiprodukts 6. Die Abstandsleisten 43a, 43b
erstrecken sich also bis zur Vorderkante 46 des Off-
nungskeils 15 und gegebenenfalls darliber hinaus.
[0057] Zur Einstellung der Kanalbreite sind Verstelle-
lemente 42a, 42b vorgesehen, mittels welchen die Posi-
tion der Abstandsleisten 43a, 43b quer zu den Kanal-
wanden 22a, 22b (Richtung G) und relativ zueinander
bzw.relativzu den Kanalwénden 22a, 22b verandert wer-
den kann. Auf diese Weise kann die Breite des Offnungs-
kanal 14 variiert und insbesondere zum Offnungskeil 15
hin verengt werden. Die Abstandsregelungseinrichtung
41 dient der Anpassung des Offnungsaggregates 2 an
unterschiedlichen Dicken der Druckereiprodukte 6, d.h.
an Druckereiprodukte 6 mit unterschiedlicher Anzahl an
Blattern bzw. Seiten. Je mehr Blatter ein Druckereipro-
dukt umfasst, desto breiter ist der Offnungskanal 14 vor
dem Offnungskeil 15. Je weniger Blatter bzw. Seiten das
Druckereiprodukt 6 aufweist, desto enger ist der Kanal
vor dem Offnungskeil.

[0058] Die Abstandsleisten 43a, 43b kdnnen, wie hier
gezeigt, zusatzlich zu den Kanalwanden 22a, 22b vor-
gesehen sein. Sie kénnen jedoch auch als bewegliche
Teile der Kanalwande 22a, 22b selbst ausgebildet sein
(nicht gezeigt). Die Verstellelemente kdnnen beispiels-
weise Stellschrauben 42a, 42b umfassen, mittels wel-
chen die Abstandsleisten 43a, 43b oder die Kanalwande
22a, 22b zur Einstellung der Kanalbreite variierbar sind.
Ferner kdnnen die Abstandsleisten 43a, 43b auch Uber
Verstellelemente, wie elektrisch Uber Steuerungsmittel,
eingestellt werden (nicht gezeigt).

[0059] Figur 6 zeigt einen vergrésserten Ausschnitt
des trichterférmigen Einlaufbereichs 44 gemass Figur 4,
welcher in den an diesen anschliessenden, wendelfor-
mig ausgebildeten Offnungskanal 14 mit den Kanalwan-
den 22a, 22b ibergeht.

[0060] Es versteht sich von selbst, dass die in den Fi-
guren 1 bis 6 gezeigten Ausfihrungsformen auch zum
Fiihren, Aufplustern und Offnen des vorderen Kanten-
bereichs 9 des Druckereiprodukts 6 anstatt der freien
Seitenkantenbereiche 24, 25 geeignet sind. Ferner soll
derin den gezeigten Ausfiihrungsbeispielen verwendete
Begriff"Blasluft" ganz allgemein ein Gasstrom umfassen.

BEZUGSZEICHENLISTE
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Druckluft- / Blasluftzufuhreinrichtung
Druckereiprodukt
Transportgreifer
Klemmbacken
freier, vorderer Kantenbereich (Blume)
Fixkante
Umlenkrolle
umlaufendes Stitzband
Kanaleinlaufwand
Offnungskanal
Offnungselement, Offnungskeil
Seiten
Wendelschlange
Blasluftdurchgénge im Offnungskanal
Gasstrom, Blasluft
Kanalwand
Keilelement auf der Wendelschlange
erster, freier Seitenkantenbereich
zweiter, freier Seitenkantenbereich
Forderschiene
Kanalboden
axiale Blasluftzufuhrleitung

Drehachse des Drehkorpers des Offnungs-
apparats

axialer Blasluftspalt
ringférmiger Spalt
Ubergabezone
erster Produkteteil
zweiter Produkteteil

Wendelschlaufe
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36 Drehkoérper

37 externe Blasluftleitung

38 Lager

39 Offenhalteelement

40 Drehachse der Wendelschlange

41 Abstandsregelungseinrichtung

42a,42b  Verstellelemente, Stellschrauben

43a,43b  Abstandsleisten

44 Kanaleinlaufbereich

45 Kanalauslaufbereich

46 Vorderkante des Offnungskeils

47 rohrférmige Blasluftkammer

F Forderrichtung

S Umlaufrichtung des Stiitzbandes

D Drehrichtung des wendelférmigen Off-
nungskanals

E Drehrichtung des Offenhaltewendels

G Einstellrichtung des Kanalabstandes

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Offnen und Weitertransportieren

von Druckereiprodukten (6) mit jeweils mindestens
zwei Uber eine Fixkante (10) zusammengehaltenen
Blattern (18), enthaltend eine Foérdereinrichtung (1)
mitin einer Forderrichtung (F) angetriebenen, im Ab-
stand hintereinander angeordneten Transportgrei-
fern (7), die dazu ausgebildet sind, die Druckerei-
produkte (6) an ihrer Fixkante (10) hangend zu hal-
ten, sowie enthaltend ein unterhalb der Forderein-
richtung (1) angeordnetes Offnungsaggregat (2),
welches dazu bestimmt ist, die Druckereiprodukte
(6) zu &ffnen, wobei das Offnungsaggregat Gaszu-
fuhrmittel (5) zur Erzeugung eines Gasstromes (21),
mittels welchem die Blatter (18) des Druckereipro-
duktes (6) in einem freien Kantenbereich (24) auf-
geplustert werden kénnen, sowie ein im aufgeplus-
terten, freien Kantenbereich (24) des Druckereipro-
duktes (6) einfiihrbares Offnungselement (15) ent-
halt,

dadurch gekennzeichnet, dass
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das Offnungsaggregat (2) einen um eine Drehachse
(29) rotierbaren, wendelférmigen Offnungskanal
(14) zur Fihrung des freien Kantenbereichs (24) auf-
weist, und im Offnungskanal (14) Uber die Gaszu-
fuhrmittel (5) Gasstrdme (21) aufden Kantenbereich
(24) einwirkbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei der Offnungs-
kanal (14) zwei seitliche, voneinander beabstandete
Kanalwande (22a, 22b) enthalt, wobei die Gasstro-
me (21) Uber Durchtrittséffnungen (20) in den Off-
nungskanal (14) zufihrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei die Durchtritt-
séffnungen (20) eine oder mehrere entlang des Off-
nungskanals (14) angeordnete Lochreihen und/oder
Offnungsschlitze umfassen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wo-
bei der Offnungskanal (14) radial nach aussen offen
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, wo-
bei das Offnungsaggregat (2) eine in Richtung der
Drehachse (29) verlaufenden und vorzugsweise in
der Drehachse (29) liegenden Zufuhrleitung (28) fiir
die Gasstrome (21) aufweist, und die Zufuhrleitung
(28) wenigstens einen seitlichen Durchbruch (30)
aufweist, und der Offnungskanal (14) zwischen den
Kanalwanden (22a, 22b) wenigstens einen Durch-
lass (20) aufweist, und der wenigstens eine Durch-
bruch (30) der Zufuhrleitung (28) und der wenigstens
eine Durchlass (20) zwischen den Kanalwanden
(22a, 22b) sich in wenigstens einem Flachenbereich
Uberschneiden, in welchem die Gasstréme (21) aus
der Zufuhrleitung (28) in den Offnungskanal (14) ein-
stréombar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wo-
bei das Offnungsaggregat (2) Mittel zur Einstellung
der Breite des Offnungskanals (14) zwecks Anpas-
sung der Kanalbreite an die Dicke des Druckereipro-
duktes (6) und/oder zwecks Einstellung der Blattzwi-
schenrdume des aufgeplusterten, freien Kantenbe-
reichs (24) enthalt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wo-
bei das zur Erzeugung der Gasstréme (21) im Off-
nungskanal (14) bendtigte Gas Uber eine in axialer
Richtung, vorzugsweise in der Drehachse (29) ver-
laufenden Zufuhrleitung (28) zuflihrbar und tUber ent-
sprechende Durchlasse (20, 30) radial nach aussen
in den Offnungskanal (14) einspeisbar ist.

Verfahren zum Offnen von Druckereiprodukten (6)
mittels einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 7, mit den Schritten:
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- Transportieren von Druckereiprodukten (6) mit
einer Foérdereinrichtung (1) mitin Férderrichtung
(F) angetriebenen, im Abstand hintereinander
angeordneten Transportgreifern (7), wobei die
Transportgreifer (7) die Druckereiprodukte (6)
an einer Fixkante (10) hangend halten;

- EinfUhren eines freien Kantenbereichs (24)
des Druckereiproduktes (6) in einen Offnungs-
kanal (14);

- Aufplustern der Blatter im freien Kantenbereich
(24) mittels im Offnungskanal (14) wirksamen
Gasstromen (21);

- Offnen des Druckereiproduktes (6) durch Ein-
dringen eines Offnungselementes (15) zwi-
schen die aufgeplusterten Blatter (18);

dadurch gekennzeichnet, dass

das Druckereiprodukt (6) bei fortlaufender Férde-
rung in Forderrichtung (F) betrachtet mit seinem frei-
en Kantenbereich (24) in einen wendelférmigen Off-
nungskanal (14) eingeftihrt wird, und der freie Kan-
tenbereich (24) durch den sich schraubenlinienfér-
mig drehenden Offnungskanal (14) wahrend der
Weiterférderung des Druckereiprodukts (6) gefiihrt
ist.

Verfahren nach Anspruch 8, wobei der freie Kanten-
bereich (24) des Druckereiproduktes (6) wahrend
der Férderung durch wenigstens eine Kanalwand
(22a, 22b) des Offnungskanals (14) seitlich gefiihrt
ist, und der freie Kantenbereich (24) durch den Gas-
strom (21) (iber die Breite des Offnungskanals (14)
aufgeplustert wird, wobeidie Kanalwande (22a, 22b)
als Begrenzungsmittel dienen.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, wobei das Dru-
ckereiprodukt (6) im Offnungskanal (14) aufgeplus-
tert und anschliessend durch ein in den aufgeplus-
terten Bereich eingefiihrtes Offnungselement (15) in
wenigstens zwei Produkteteile (33, 34) mit jeweils
mindestens einem Blatt (18) aufgeteilt wird.

Verfahren nach einemder Anspriiche 8 bis 10, wobei
das geoffnete Druckereiprodukt (6) am Ende des
Offnungskanals (14) beim Auslaufen aus dem wen-
delférmigen Offnungskanal (14) einer Offenhalteein-
richtung (3) Gbergeben wird.

Verfahren nach einemder Anspriiche 8 bis 11, wobei
die gedffneten, freien Kantenbereiche (24) der Dru-
ckereiprodukte (6) durch eine in Forderrichtung (F)
dem Offnungsaggregat (2) nachfolgenden Offenhal-
teeinrichtung (3) vom Offnungsaggregat (2) (iber-
nommen und offen gehalten werden, wobei in der
Ubergabezone (32) ein an der Offenhalteeinrichtung
(3) angebrachtes Offenhalteelement (23) zwischen
die Produkteteile (33, 34) des gedffneten Druckerei-
produkts (6) eindringt und wahrend einer Uber-
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gangsphase das Offnungselement (15) und das Of-
fenhalteelement (23) gleichzeitig in gedffnete, freie
Seitenkantenbereiche (24) eingreifen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 12, wobei
der im Offnungskanal (14) einwirkende Gasstrom
(21) zur Aufplusterung des freien Kantenbereichs
(24) entlang und/oder Uber die Breite des Offnungs-
kanals in seiner Starke und/oder in seiner Stro-
mungsrichtung moduliert wird.

Offnungsaggregat (2) zum Offnen von Druckerei-
produkten (6) zur Verwendung in einer Vorrichtung
nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei das Off-
nungsaggregat (2) Gaszufuhrmittel (5) zur Erzeu-
gung eines Gasstromes (21), mittels welchem die
Blatter (18) des Druckereiproduktes (6) in einem frei-
en Kantenbereich (24) aufgeplustert werden kon-
nen, sowie ein in den aufgeplusterten, freien Kan-
tenbereich (24) des Druckereiproduktes (6) zwi-
schen die Blatter (18) einfilhrbares Offnungselement
(15) enthalt,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Offnungsaggregat (2) einen um eine Drehachse
(29) rotierbaren, wendelférmigen Offnungskanal
(14) zur Fihrung des freien Kantenbereichs (24) des
Druckereiproduktes (6) enthalt, und im Offnungska-
nal (14) Gber die Gaszufuhrmittel (5) Gasstrome (21)
auf den Kantenbereich (24) einwirkbar sind.

Claims

A device for opening and onward conveying of print-
ed products (6) with respectively at least two sheets
(18) held together over a fixed edge (10), comprising
a conveying device (1) with transport grippers (7)
driven in a conveying direction (F), arranged at a
distance behind one another, which are designed to
hold the printed products (6) by their fixed edge (10)
in a hanging manner, further comprising an opening
unit (2) arranged below the conveying device (1),
which is designed to open the printed products (6),
wherein the opening unit comprises gas supply
means (5) for producing a gas flow (21), by means
of which the sheets (18) of the printed product (6)
are able to be fanned open in a free edge zone (24),
as well as an opening element (15) capable of being
introduced into the fanned open, free edge zone of
the printed product (6),

characterised in that

the opening unit (2) comprises an helical opening
channel (14) rotatable around a rotating axis (29) for
conducting the free edge zone (24), and in the open-
ing channel (14) through the gas supply means (5)
gas flows (21) are capable of acting on the edge
zone (24).
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A device according to claim 1, wherein the opening
channel (14) comprises two lateral channel walls
(22a, 22b) with a distance between one another,
wherein the gas flows (21) are able to be supplied
into the opening channel (14) through opening pas-
sages (20).

A device according to claim 2, wherein the opening
passages (20) comprise one or several rows of holes
and/or opening slots arranged along the opening
channel (14).

A device according to one of the claims 1 to 3, where-
in the opening channel (14) is radially open to the
outside.

Adevice according to one of the claims 2 to 4, where-
in the opening device (2) comprises a supply line
(28) for the gas flows (21) extending in the direction
of the rotating axis (29) and in preference lying in the
rotating axis (29), and the supply line (28) comprises
at least one lateral passage (30), and the opening
channel (14) between the channel walls (22a, 22b)
comprises at least one passage (20), and the atleast
one passage (30) of the supply line (28) and the at
least one passage (20) between the channel walls
(22a, 22b) overlap one anotherin atleast one surface
areazone, in which the gas flows (21) from the supply
line (28) are able to flow into the opening channel
(14).

A device according to one of the claims 1 to 5, where-
in the opening unit (2) comprises means for adjusting
the width of the opening channel (14) for the purpose
of adapting the channel width to the thickness of the
printed product (6) and/or for the purpose of adjust-
ing the sheet spacing of the fanned open, free edge
zone (24).

A device according to one of the claims 1 to 6, where-
in the gas required for producing the gas flows (21)
in the opening channel (14) is capable of being sup-
plied through a supply line (28) extending in axial
direction, preferably in the rotating axis (29) and
through corresponding passages (20, 30) capable
of being supplied radially outwards into the opening
channel (14).

A method for opening printed products (6) by means
of a device according to one of the claims 1 to 7, with
the steps:

- conveying of printed products (6) with a con-
veying device (1) with transport grippers (7) driv-
en in conveying direction (F), arranged at a dis-
tance behind one another, wherein the transport
grippers (7) hold the printed products (6) on a
fixed edge (10) in a hanging manner;
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- introduction of a free edge zone (24) of the
printed products (6) into an opening channel
(14);

- fanning open the sheets in the free edge zone
(24) by means of gas flows (21) acting in the
opening channel (14) (21);

- opening of the printed product (6) by the pen-
etration of an opening element (15) between the
fanned open sheets (18);

characterised in that

the printed product (6) with continuous conveyance
viewed in conveying direction (F) with its free edge
zone (24)isintroduced into a helical opening channel
(14), and the free edge zone (24) is guided by the
helically rotating opening channel (14) during the on-
ward conveyance of the printed product (6).

A method according to claim 8, wherein the free edge
zone (24) of the printed product (6) during the con-
veyance is laterally guided by at least one channel
wall (22a, 22b) of the opening channel (14), and the
free edge zone (24) by the gas flow (21) is fanned
open over the width of the opening channel (14),
wherein the channel walls (22a, 22b) serve as limit-
ing means.

A method according to claim 8 or 9, wherein the print-
ed product (6) in the opening channel (14) is fanned
open and subsequently by an opening element (15)
inserted into the fanned open zone is separated into
at least two product parts (33, 34) with respectively
at least one sheet (18).

A method according to one of the claims 8 to 10,
wherein the opened printed product (6) at the end of
the opening channel (14) when running out of the
helical opening channel (14) is transferred to a hold-
ing open device (3).

A method according to one of the claims 8 to 11,
wherein the opened, free edge zones (24) of the
printed products (6) are taken over from the opening
unit (2) and held open by a holding open device (3)
following the opening unit (2) in conveying direction
(F), wherein in the transfer zone (32) a holding open
element (23) attached to the holding open device (3)
penetrates between the product parts (33, 34) of the
opened printed product (6) and during a transition
phase the opening element (15) and the holding
open element (23) simultaneously engage in
opened, free page edge zones (24).

A method according to on of the claims 8 to 12,
wherein the gas flow (21) acting in the opening chan-
nel (14) for fanning open the free edge zone (24)
along and/or across the width of the opening channel
is modulated in its strength and/or in its direction of
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flow.

An opening unit (2) for opening printed products (6)
for utilisation in a device according to one of the
claims 1to 7, wherein the opening unit (2) comprises
gas supply means (5) for producing a gas flow (21),
by means of which the sheets (18) of the printed
product (6) are able to be fanned open in a free edge
zone (24), as well as an opening element (15) capa-
ble of being inserted into the fanned open, free edge
zone (24) of the printed product (6) between the
sheets (18),

characterised in that

the opening device (2) comprises a rotatable around
a rotating axis (29), helical opening channel (14) for
guiding the free edge zone (24) of the printed product
(6), and in the opening channel (14) through the gas
supply means (5) gas flows (21) are capable of acting
on the edge zone (24).

Revendications

Ensemble d’ouverture et de poursuite du transport
de produits d’'imprimerie (6) qui présentent chacun
au moins deux feuilles (18) assemblées par un bord
de fixation (10), 'ensemble contenant

un dispositif de transport (1) doté de griffes de trans-
port (-7) entrainées dans une direction de transport
(F) et disposées a distance mutuelle les unes der-
riere les autres, le dispositif de transport étant con-
figuré pour maintenir les produits d'imprimerie (6)
suspendus par leur bord de fixation (10) et

un systeme d’ouverture (2) disposé en dessous du
dispositif de transport (1) et congu pour ouvrir les
produits d’'imprimerie (6),

le systéme d’ouverture contenant des moyens (5)
d’amenée de gaz qui forment un écoulement de gaz
(21) par lequel les feuilles (18) du produit d'imprime-
rie (6) peuvent étre écartées I'une de l'autre au ni-
veau d’un bord libre (24) et un élément d’ouverture
(15) qui peut étre inséré au niveau du bord libre (24)
déployé du produit d’imprimerie (6),

caractérisé en ce que

le systeme d’ouverture (2) présente un canal
d’ouverture (14) en forme d’hélice, apte a tourner
autour d’'un axe de rotation (29) et guidant le niveau
du bord libre (24) et

en ce que des écoulements de gaz (21) peuvent
agir au niveau du bord (24) dans le canal d’ouverture
(14) parI'intermédiaire des moyens (5) d’amenée de
gaz.

Dispositif selon la revendication 1, dans lequel le ca-
nal d’ouverture (14) contient deux parois latérales
(22a, 22b) maintenues a distance I'une de l'autre,
les écoulements de gaz (21) pouvant étre amenés
dans le canal d’ouverture (14) par des ouvertures de
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passage (20).

Ensemble selon la revendication 2, dans lequel les
ouvertures de passage (20) comprennent une ou
plusieurs rangées de trous et/ou ouvertures en fente
disposées le long du canal d’ouverture (14).

Ensemble selon 'une des revendications 1 a 3, dans
lequel le canal d’'ouverture (14) est ouvert radiale-
ment vers I'extérieur.

Ensemble selon 'une des revendications 2 & 4, dans
lequel le systéeme d’ouverture (2) présente un con-
duit (28) d’amenée des écoulements de gaz (21) qui
s’étend dans la direction de I'axe de rotation (29) et
qui est situé de préférence dans I'axe de rotation
(29), le conduit d’amenée (28) présentant au moins
une perforation latérale (30) et le canal d’ouverture
(14) présentant entre les parois (22a, 22b) au moins
un passage (20), la ou les perforations (30) du con-
duitd’amenée (28) et du ou des passages (20) situés
entre les parois (22a, 22b) du canal se coupant en
au moins une partie de surface dans laquelle les
écoulements de gaz (21) provenant des conduits
d’amenée (28) peuvent pénétrer dans le canal
d’ouverture (14).

Ensemble selon 'une des revendications 1 a 5, dans
lequel le systéme d'ouverture (2) contient des
moyens d’établissement de la largeur du canal
d’ouverture (14) qui permettent d’adapter la largeur
du canal a I'épaisseur du produit d'imprimerie (6)
et/ou de régler I'espace intermédiaire entre les
feuilles au niveau du bord libre (24) déployé.

Ensemble selon 'une des revendications 1 & 6, dans
lequel le gaz nécessaire pour former les écoule-
ments de gaz (21) dans le canal d’ouverture (24)
peut étre amené par un conduit d’'amenée (28) qui
s’'étend dans la direction axiale et de préférence
dans 'axe de rotation (29) et peut étre injecté radia-
lement vers I'extérieur dans le canal d’ouverture (14)
par des passages (20, 30) appropriés.

Procédé d’ouverture de produits d'imprimerie (6) au
moyen d’un ensemble selon I'une des revendica-
tions 1 a 7, le procédé présentant les étapes
suivantes :

transport de produits d’'imprimerie (6) par un dis-
positif de transport (1) qui présente des griffes
de transport (7) entrainées dans la direction de
transport (F) et disposées a distance mutuelle
les unes derriére les autres, les griffes de trans-
port (7) tenant les produits d’'imprimerie (6) sus-
pendus a un bord de fixation (10),

insertion d’'une partie de bord libre (24) du pro-
duit d'imprimerie (6) dans un canal d’ouverture
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(14),

déploiement des feuilles dans la partie de bord
libre (24) au moyen d’écoulements de gaz (21)
qui agissent dans le canal d’ouverture (14),
ouverture du produit d'imprimerie (6) par péné-
tration d’'un élément d’ouverture (15) entre les
feuilles (18) déployées,

caractérisé en ce que

le produit d’'imprimerie (6) est inséré tout en
étant transporté en permanence dans la direc-
tion de transport (F) par sa partie de bord libre
(24) dans un canal d’ouverture (14) en forme
d’hélice et

en ce que la partie de bord libre (24) est guidée
par le canal d’ouverture (14) qui tourne en hélice
pendant la poursuite du transport du produit
d’'imprimerie (6).

Procédé selon larevendication 8, dans lequel la par-
tie de bord libre (24) du produit d'imprimerie (6) est
guidée latéralement par au moins une paroi (22a,
22b) ducanal d’ouverture (14) pendant son transport
eten ce que la partie de bord libre (24) est déployée
sur la largeur du canal d’ouverture (14) par I'écou-
lement de gaz (21), les parois (22a, 22b) du canal
servant de moyens de limitation.

Procédé selon les revendications 8 ou 9, dans lequel
le produit d'imprimerie (6) est déployé dans le canal
d’ouverture (14) et ensuite divisé en au moins deux
parties (33, 34) de produits qui présentent chacune
au moins une feuille (18) par un élément d’ouverture
(15) inséré dans la partie déployée.

Procédé selon I'une des revendications 8 a 10, dans
lequel le produit d’imprimerie (6) ouvert est transmis
a la fin du canal d’ouverture (14) a un dispositif (3)
de maintien d’ouverture lorsqu’il sort du canal
d’ouverture (14) en forme d’hélice.

Procédé selon l'une des revendications 8 a 11, dans
lequel les parties de bord libre (24) ouvertes des pro-
duits d’imprimerie (6) sont reprises par le systeme
d’ouverture (2) a I'aide d’un dispositif (3) de maintien
d’ouverture qui suit le systéeme d’ouverture (2) dans
la direction de transport (F) et sont maintenus
ouverts, un élément (23) de maintien d’ouverture
prévu dans la zone de transfert (32) sur le dispositif
(3) de maintien d’ouverture pénétrant entre les par-
ties (33, 34) du produit d’imprimerie (6) ouvert et en-
gage pendant une phase de transition I'élément
d’ouverture (15) et I'élément (23) de maintien
d’ouverture simultanément dans des parties ouver-
tes (24) de bord latéral libre.

Procédé selon I'une des revendications 8 a 12, dans
lequel'écoulementde gaz (21) qui agitdans le canal
d’ouverture (14) pour déployer la partie de bord libre
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14.

26

(24) est modulé en intensité et/ou en direction
d’écoulement le long et/ou sur la largeur du canal
d’ouverture.

Systeme d’ouverture (2) destiné a ouvrir des produits
d’imprimerie (6) dans un ensemble selon l'une des
revendications 1 a7, le systeme d’ouverture (2) pré-
sentant des moyens (5) d’amenée de gaz qui for-
ment un écoulement de gaz (21) au moyen duquel
les feuilles (18) du produit d'imprimerie (6) peuvent
étre déployées dans une partie de bord libre (24),
ainsi qu’un élément d’ouverture (15) qui peut étre
inséré entre les feuilles (18) dans la partie déployée
de bord libre (24) du produit d'imprimerie (6),
caractérisé en ce que

le systéme d’ouverture (2) contient un canal d’ouver-
ture (14) enforme d’hélice apte a tourner autour d’'un
axe de rotation (29) et destiné a guider la partie de
bord libre (24) du produit d’imprimerie (6) et

en ce que des écoulements de gaz (21) peuvent
agir sur la partie de bord libre (24) dans le canal
d’ouverture (14) par l'intermédiaire des moyens (5)
d’amenée de gaz.
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