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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Offnen von Druckereiproduk-
ten gemass dem Oberbegriff der entsprechenden unab-
hangigen Patentanspriiche.

STAND DER TECHNIK

[0002] Eine gattungsgemasse Vorrichtung ist bei-
spielsweise aus EP 0 647 582 A1 bekannt. Es werden
zu o6ffnende Druckereiprodukte mittels Transportklam-
mern beiihrem Riicken gehalten, im wesentlichen in ver-
tikaler Hangelage transportiert und mit ihrem in Férder-
richtung nach vorne gebogenen, dem Ricken gegeni-
berliegenden Endbereich abgestiitzt, in Férderrichtung
geschoben. Dies vermittelt der dem Riicken gegentiber-
liegenden offenen Kante der Druckereiprodukte eine de-
finierte Lage, stabilisiert durch das Biegen die Drucke-
reiprodukte und halt diese in sicherem Abstand zueinan-
der, sodass ein Saugkopfals Offnungselement von ober-
halb dem die Druckereiprodukte stitzenden Stitzele-
ment zwischen Druckereiprodukte eingefahren werden
kann. Das Offnungselement greift von oberhalb des Stiit-
zelements zwischen die Druckereiprodukte ein und legt
sich an diese an, wahrend ein weiterer Saugkopf sich
von unten an das Druckereiprodukt anlegt. Dadurch ge-
schieht ein beidseitiges Festhalten der Produkteteile
wéhrend des gesamten Offnungsvorgangs. Die Vorrich-
tung ist dazu ausgelegt, gefaltete Einzelbogen zu 6ffnen,
oder 2-Falzprodukte zu 6ffnen, die ein erstes Mal gefaltet
und ein zweites Mal rechtwinklig dazu gefaltet sind. Das
2-Falzproduktdarfnicht geschnitten sein, um zuverlassig
geodffnet werden zu kénnen.

[0003] EP 1808 390 zeigt eine Vorrichtung zum Able-
gen von einzeln aufeinanderfolgend zugefiihrten Dru-
ckereiproduktenin einen Schuppenstrom. Dabei werden
die Druckereiprodukte mittels eines Schuppagregates
mit umlaufenden, 6ffenbaren und schliessbaren Greifern
ergriffen. Die Greifer sind in einer rotierenden Trommel
angeordnet und durch eine ortsfeste Steuerkurve beta-
tigt. Die Greifer halten die Druckereiprodukte fest, um sie
auf einen Schuppenstrom zu ziehen und abzulegen. So-
mit ist Kein Offnen der Produkte méglich, solange sie im
Greifer gehalten sind

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0004] Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum Offnen von Druckerei-
produkten der eingangs genannten Art zu schaffen, wel-
che auf eine gréssere Vielfalt von Druckereiprodukten
anwendbar sind, insbesondere auf mehrseitige geschnit-
tene Produkte.

[0005] Diese Aufgabe I6sen ein Verfahren und einer
Vorrichtung zum Offnen von Druckereiprodukten mitden
Merkmalen der entsprechenden unabhangigen Paten-
tanspriiche. Die zu 6ffnenden Druckereiprodukte sind
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mehrseitig, und beispielsweise durch Falten, Binden,
Kleben, Heften, etc. gebildet, und in der Regel auch ge-
schnitten, also an drei Randern des Druckereiproduktes
beschnitten.

[0006] In dem Verfahren und der Vorrichtung zum Off-
nen von Druckereiprodukten werden also Druckereipro-
dukte an einem Riicken gehalten und transportiert. Dabei
werden sie an einem dem Riicken gegeniiberliegenden
Randbereich vorzugsweise durch mitlaufende Nocken
ausgerichtet. Anschliessend wird der Randbereich von
einem Halteelement umfasst und lose gehalten. Mit ei-
nem umlaufenden Offnungselement, welches hinterdem
Randbereich am Druckereiprodukt angreift, wird vor-
zugsweise das oberste Blatt des Druckereiproduktes er-
fasst und aus dem Halteelement herausgezogen, wah-
rend das restliche Blatt oder die restlichen Blatter des
Druckereiproduktes im Halteelement verbleiben. Nach
dem Einfahren eines Offenhalteelementes in das derart
geoffnete Druckereiprodukt fahrt das Halteelement nach
unten weg und rutscht somit der Randbereich des Dru-
ckereiproduktes aus dem Halteelement.

[0007] Im einzelnen weist somit das Verfahren die fol-
genden Schritte auf:

= Transportieren von Druckereiprodukten mit einer
Foérdereinrichtung mit in Férderrichtung angetriebe-
nen, im Abstand hintereinander angeordneten
Transportklammern, wobei die Transportklammern
die Druckereiprodukte an ihrem quer zur Forderrich-
tung verlaufenden, zwei Produkteteile miteinander
verbindenden Ricken halten, vorzugsweise han-
gend;

= Stltzen der Druckereiprodukte an ihrem dem Ri-
cken gegenuberliegenden, in Férderrichtung gegen
vorne gebogenen Randbereich mit einem unterhalb
der Foérdereinrichtung angeordneten, eine im we-
sentlichen in Foérderrichtung wirkende Férderebene
bildenden Stiitzelement;

= Einfahren zwischen aufeinanderfolgenden Dru-
ckereiprodukten oberhalb des Stiitzelements mit ei-
nem entlang einer geschlossenen Bewegungsbahn
umlaufenden (")ffnungselement,

= Anlegen des Offnungselementes, mit dem hinte-
ren dieser aufeinanderfolgenden Druckereiprodukte
mitlaufend, von oben an dessen obenliegenden Pro-
dukteteil, und Festhalten desselben;

wobei die weiteren Schritte ausgefiihrt werden:

= Umfassen des Randbereichs des Druckereipro-
duktes und Stltzen des Druckereiproduktes mittels
eines entlang einer geschlossenen Umlaufbahn be-
wegten und mit dem jeweiligen Druckereiprodukt
mitlaufenden Halteelementes;

= wobei das Offnungselement in einem in Férder-
richtung gesehen hinter dem Randbereich liegenden
Haltebereich am Druckereiprodukt angreift, den
zweiten Produkteteil festhalt und aus dem Halteele-



3 EP 2 275 370 B1 4

ment herauszieht.

[0008] Es wird also als zweiter Produkteteil vorzugs-
weise nur das erste Blatt aus dem Druckereiprodukt he-
rausgezogen, oder aber eine gréssere Anzahl von Blat-
tern. Die Anzahl der herausgezogenen Blatter ist, wenn
das Offnungselement ein Saugkopfist, eine Funktion des
Unterdruckes, mitdem der Saugkopf betrieben wird, und
der Dicke der Blatter sowie der Porositat oder Permea-
bilitdt des Papieres des Druckereiproduktes fir Luft: Je
starker der Unterdruck ist, desto mehr Blatter werden bei
einem luftdurchlassigen Produkt durch das erste Blatt
hindurch, angesaugt und gehalten. In einer bevorzugten
Ausfiihrungsform der Erfindung ist also der Unterdruck,
mit dem das Offnungselement jeweils beim Offnen ge-
speist wird, einstellbar. Damit kann - mit einer begrenzten
Genauigkeit - die Anzahl der herausgezogenen Seiten
und damit der Ort der Offnung kontrolliert werden.
[0009] Die Erfindung eignet sich somit insbesondere
zum Offnen von einmal gefalteten Einzelbogen ("Vier-
seiter"), aber auch von mehrseitigen Produkten, welche
keinen weiteren Falz aufweisen. Ein weiterer Falz wiirde
im wesentlichen senkrecht zum ersten Falz verlaufen
und es wiirde beim Offnen, wenn der weitere Falz dem
Offnungsaggregat zugewandt ist, eine ganze Produkte-
halfte abgehoben. Ein mehrseitiges Produkt kann bei-
spielsweise ein mehrfach gefaltetes und dann geschnit-
tenes Produkt sein.

[0010] Esistnichterforderlich, dass das Druckereipro-
dukt einen Vorfalz aufweist, um gedffnet werden zu koén-
nen. Das heisst, dass der erste Produkteteil und der zwei-
te Produkteteil, vom Rilcken aus gesehen, gleich lang
sein kdnnen.

[0011] Beim Herausziehen des zweiten Produkteteils
aus dem Halteelement liegt der zweite Produkteteil vor-
zugsweise lose im Halteelement, also ohne eingeklemmt
zu sein. Dadurch ist eine einfache Konstruktion der Hal-
teelemente ohne weitere Betdtigungselemente zum
Steuern der Halteelemente, beispielsweise zum syn-
chronisierten Klemmen und Loslassen der Druckereipro-
dukte mdglich. In einer anderen Ausfiihrungsform der
Erfindung sind die Halteelemente betatigbar, so dass die
Druckereiprodukte mit einer geringen Klemmkraft, also
formschlissig und leicht kraftschliissig gehalten sind.
Die Betatigung kann elektrisch, pneumatisch, mecha-
nisch etc. erfolgen.

[0012] Ineinerbevorzugten Variante der Erfindung fin-
det der folgende weitere Schritt statt: = vor dem Umfas-
sen des Randbereichs mit dem Halteelement, Zur{ick-
halten und Ausrichten der Druckereiprodukte an ihrer
dem Ricken gegeniberliegenden Kante des Randbe-
reichs mittels Richtnocken, welche von einem umlaufend
angetriebenen Nockenband abstehen und sich im Be-
reich des oberen Trums des Nockenbandes mit einer
Geschwindigkeit bewegen, die kleiner oder gleich einer
Fordergeschwindigkeit der Férdereinrichtung ist.
[0013] Dadurch ist es mdglich, die Vorderkante des
Randbereichs zunachst entlang einer langeren Strecke
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in eine kontrollierte Lage zu bringen und auszurichten,
bevor die Ubergabe an die Halteelemente stattfindet. Die
Nocken bilden dabei keine Taschen, sondern stehen je-
weils in etwa senkrecht zum Randbereich (vorzugsweise
ein wenig zu dem Randbereich hin geneigt), wohingegen
die Halteelemente mitihren Endbereichen jeweils in etwa
parallel zum Randbereich verlaufen.

[0014] Ineinerbevorzugten Variante der Erfindung fin-
den die folgenden weiteren Schritte statt:

= Einfahren des Halteelementes jeweils zwischen
zweider Druckereiprodukte in eine Bahn, weiche der
Umlaufbahn des Nockenbandes folgt, aber seitlich
versetzt neben dieser liegt. Diese Bahn entspricht
einem Bahnabschnitt des Nockenbandes und einem
Bahnabschnitt der Umlaufbahn des Halteelemen-
tes, in welchem diese sich in "parallelen" Bahnen
bewegen.

= Bewegen des Halteelementes, dieser Bahn fol-
gend und mit einer Geschwindigkeit, die kleiner als
die Geschwindigkeit der Richtnocken ist; und da-
durch

= Einfahren des Randbereiches in das Halteele-
ment.

[0015] Dadurch wird eine Ubergabe der Druckereipro-
dukte mit ihren Randbereichen von den Nocken an die
Halteelemente realisiert.

[0016] Weitere bevorzugte Ausfihrungsformen gehen
aus den abhangigen Patentanspriichen hervor. Dabei
sind Merkmale der Verfahrensanspriiche sinngemass
mit den Vorrichtungsanspriichen kombinierbar und um-
gekehrt.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0017] 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 perspektivisch eine Vorrichtung zum Off-
nen von Druckereiprodukten;

Figur 2 vergréssert einen Ausschnitt der Figur 1;
und

Figur 3-7  einen Ablaufbeim Offnen eines Druckerei-
produktes mittels der Vorrichtung der Figur
1.

[0018] 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

[0019] Figur 1 zeigt perspektivisch eine Vorrichtung
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zum Offnen von Druckereiprodukten, mit einem Off-
nungsaggregat 36, welches gemass der schematischen
Seitenansicht von Figur 3 unter einer Férdereinrichtung
10 anzuordnen ist. Figur 2 zeigt vergrossert einen Aus-
schnitt des Offnungsaggregates 36 im Bereich, in wel-
chem die Offnung der Druckereiprodukte stattfindet.
[0020] Dem Offnungsaggregat 36 ist ein ebenfalls un-
terhalb der Férdereinrichtung 10 angeordnetes Stitze-
lement 38 unmittelbar vorgeschaltet. Eine detaillierte Be-
schreibung eines Offnungsaggregates 36 mit als Saug-
kopf ausgebildeten Offnungselementen 72 sowie eines
Stltzelementes 38 findet sich in der bereits eingangs er-
wahnten EP 0 647 582 A1, Anstelle von den dort be-
schriebenen Saugkdpfen in der Umlenkwalze 46 liegen
hier aber Halteelemente 50 vor.

[0021] Das Stitzelement 38 weist endlose um Umlen-
krollen 40 gefiihrte Stitzbander 42 auf, welche in Um-
laufrichtung S mit einer Geschwindigkeit vs angetrieben
sind, die grésser, vorzugsweise doppelt so gross ist, wie
eine Férdergeschwindigkeit vf der Férdereinrichtung 10.
Zwischen (und evtl. neben) den Stiitzbandern 42 sind
endlose Nockenbander 98 angeordnet, die um Umlenk-
rader 100 geflihrt sind. Die Nocken 98’ der Nockenban-
der 98 durchstossen von unten her die Férderebene 38’
und stehen mit ihrem freien Ende Uber diese vor. Die
Nocken 98’ sind (bezlglich der Férderrichtung) nach hin-
ten geneigt, bilden also mit dem Nockenband 98 einen
Winkel von weniger als 90°. Die Nockenbander 98 sind
mit einer Geschwindigkeit vn angetrieben, die beispiels-
weise etwa 80 % der Geschwindigkeit vf der Transport-
klammern 16 betragt. Entsprechned ist der Abstand zwi-
schen den Nocken 98’ in etwa 80 % so gross wie der
Abstand der Transportklammern 16. Die Umlenkrader
100 drehen sich vorzugsweise um dieselbe Achse wie
die Umlenkrollen 40 der Stutzbander 42.

[0022] Das Offnungsaggregat 36 weist an einer Seite
der Foérderbahn respektive der Umlenkrollen 40 und Um-
lenkréader 100 zur Umlenkung der Stitzbander 42 und
der Nockenbander 98 ein scheibenartig ausgebildetes
Tragelement 62 auf, das um eine rechtwinklig zur For-
derrichtung F und in horizontaler Richtung verlaufende
Achse drehbar ist. Radial aussen sind am Tragelement
62 in Umfangsrichtung verteilt Tragarme 70 schwenkbar
gelagert ist. Diese tragen jeweils am einen Ende ein als
Saugkopf ausgebildetes Offnungselement 72 und am
anderen Ende eine mit Steuerkulissen 74 zusammenwir-
kende Steuerrolle 76. Um die gemeinsame Achse der
Umlenkrollen 40 und Umlenkrader 100 ist ein ebenfalls
drehender Stltzkdrper angeordnet welcher die Drucke-
reiprodukte 26 beim Andriicken des Offnungselementes
72 stutzt.

[0023] Am Ende des Stiitzelementes 38 sind zum Off-
nen der Druckereiprodukte 26 Halteelemente 50 vorge-
sehen. Ein Halteelement 50 ist, in Bewegungsrichtung
gesehen, nach hinten hin offen und kann somit den Rand-
bereich 44 eines Druckereiproduktes 26 aufnehmen.
Funktion eines Halteelementes 50 ist, den Randbereich
44 aufzunehmen und zurlickzuhalten, wahrenddem ein
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Produkteteil aus dem Halteelement 50 herausgezogen
wird und der Rest des Druckereiproduktes 26 mit seinem
Randbereich 44 im Halteelement 50 verbleibt.

[0024] Die Halteelemente 50 sind vorzugsweise in ei-
ner Kreisbahn umlaufend angeordnet, d.h. an Umlenk-
walzen 46, die auf einer horizontal und rechtwinklig zur
Forderrichtung F angeordneten Achse oder Welle wie
die Umlenkrollen 40 fir die Stutzbander 42 am Ende des
Stltzelements 38 gelagert sind. Eine Umlenkwalze 46
weistin Umfangsrichtung gleichmassig verteilt beispiels-
weise vier Halteelemente 50 auf, deren Umlaufbahn die
vom oberen Trum der Stiitzbander 42 definierten Forde-
rebene 38 im wesentlichen tangiert. Die Drehrichtung D
der mit verschiedenen Geschwindigkeiten umlaufenden
Umlenkwalzen 46, Umlenkrollen 40 und Umlenkrader
100 ist in den Figuren mit einem Pfeil angedeutet.
[0025] Ein Halteelement 50 ist beispielsweise aus ge-
bogenem Federstahl gefertigt, vorzugsweise einstiickig.
Die Biegung des Haltelementes 50 ist vorzugsweise an-
nahernd konzentrisch zur Rotationsachse der Umlenk-
walze 46. Das Haltelement ist vorzugsweise in sich elas-
tisch, aber fest an der Umlenkwalze 46 befestigt. Die
Halteelemente 50 bilden also eine nach hinten offene,
taschenartige Halterung flr die Druckereiprodukte 26.
[0026] Die Umlenkwalzen 46 sind unabhangigvonden
Nockenbandern 98 und Stltzbandern 42 angetrieben.
Ihre Geschwindigkeit ist mechanisch und/oder elektro-
nisch so gesteuert, dass die Geschwindigkeit der Halte-
elemente 50 niedriger ist als jene der Nocken 98'. Bei
der Bewegung um die Achse der Umlenkwalze werden
also die Halteelemente 50 von den Nocken 98’ Giberholt.
[0027] Weiter weist das Offnungsaggregat 36 ein spi-
ralartig geformtes Offenhalteelement 102 auf, das um
seine in etwa parallel zur Férderrichtung F verlaufende
Achse 104 des Offenhalteelementes 102 derart drehend
angetrieben ist, dass der jeweils oben liegende Abschnitt
102’ sich mit den Transportklammern 16 in Forderrich-
tung F mitbewegt. Diese Abschnitte 102’ greifen jeweils
zwischen die beim Offnen voneinander abgehobenen
Produkteteile 30, 32 ein, um diese beim Weitertransport
offen zu halten.

[0028] Die Funktionsweise der beschriebenen Vor-
richtungen wird nun anhand der Figuren 3 bis 7 ndher
beschrieben. In diesen Figuren sind die Klammermauler
22 von mehreren Transportklammern 16 entsprechend
einem vorgegebenen Taktabstand angedeutet. Die fol-
genden Ausfiihrungen beziehen sich auf die Vorgange
an einer Seite der Bahn des Druckproduktes 26, wobei
all der gegenuberliegenden Seite spiegelsymmetrische
Komponenten und Ablaufe vorliegen.

[0029] Die Druckereiprodukte 26 liegen auf den Stitz-
bandern 42 mit ihrem nach vorne gebogenen Randbe-
reich 44 auf. Die Stlutzbander 42 bewegen sich mit einer
Geschwindigkeit vs welche grdsser istals jene der Trans-
portklammern 16. Infolge Reibungsmitnahme zwischen
den Stitzbandern 42 und den Druckereiprodukten 26
werden daher die Druckereiprodukte 26 in Forderrich-
tung F nach vorne gedrangt und kommen mit ihrer offe-



7 EP 2 275 370 B1 8

nen Kante oder Vorderkante 34, auch Blume genannt,
zum Ausrichten an Nocken 98’ zur Anlage. Da diese mit
geringerer Geschwindigkeit vn als die Transportklam-
mern 16 umlaufen, werden die Druckereiprodukte 26 U-
férmig oder S-férmig gebogen, was ihnen Stabilitat ver-
mittelt. Es wird dann von der Seite her ein Tragarm 70
zwischen jeweils zwei Druckereiprodukte 26 einge-
schwenkt, wodurch sich das betreffende (")ffnungsele-
ment 72 mit einer schraubenlinienartigen Bewegung auf
den obenliegenden zweiten Produkteteil 32 vor dem
Randbereich 44 des, in Férderrichtung F gesehen, dem
Tragarm 70 nachlaufenden Druckereiprodukts 26 ab-
senkt (Figur 5).

[0030] Gleichzeitig fahrt, in die gleiche Richtung wie
das Nockenband bewegt, ein hakenartiges Halteelement
50 in die Bewegungsbahn des Randbereiches 44. Da
das Halteelement 50 nach hinten hin offen ist, kann es
den Randbereich 44 aufnehmen (Figuren 3 bis 5). Die
Nocken 98’ laufen dazu mit einer etwas grésserer Ge-
schwindigkeit (vn) um als die Halteelemente 50 (vu), wo-
durch sich die Nocken 98’ von der Vorderkante 34 der
Druckereiprodukte 26 entfernen, sobald diese in einem
Halteelement 50 gehalten sind. Dadurch wird der Rand-
bereich 44 von den Nocken 98’ an die Halteelemente 50
Uibergeben und ist sichergestellt, dass das anschliessen-
de Offnen der Druckereiprodukte 26 durch die Nocken
98’ nicht behindert wird.

[0031] Die Halteelemente 50 erhalten die von den No-
cken 98’ hergestellte Ausrichtung der Druckereiprodukte
26 in Forderrichtung und halten, in einer Richtung senk-
recht zur Bewegungsrichtung der Halteelemente 50, die
einzelnen Seiten im Randbereich 44 der Druckereipro-
dukte 26 vorzugsweise lose zusammen, also ohne die
Seiten dabei einzuklemmen. Es sind vorzugsweise keine
Betatigungs- oder Steuereinrichtungen zum Bewegen
der Halteelemente 50 erforderlich: sie drehen sich ein-
fach mit der Umlenkwalze 46 mit. In einer anderen be-
vorzugten Ausflihrungsform der Erfindung sind die Hal-
teelemente 50 zum getakteten leichten Klemmen und
anschliessenden Loslassen der Druckereiprodukte 26
betéatigbar.

[0032] Die Ubergabe von den Nocken 98’ an die Hal-
teelemente 50 findet wahrend einer Bewegung der Vor-
derkante 34 entlang einem Bahnabschnitt des Nocken-
bandes 98 und einem Bahnabschnitt der Umlaufbahn
des Halteelementes 50 statt, in welchem diese sich in
"parallelen" Bahnen bewegen. Diese Bahnabschnitte
entsprechen beispielsweise einem Zehntel bis einem
Achteloder einem Viertel der Umfangs der Umlenkwalze.
Zu Beginn dieser Bahnabschnitte (Figur 3) befindet sich
die Vorderkante 34 im Anschlag an den Nocken 98, an
ihrem Ende (Figur 5) ist der Randbereich 44 mit der Vor-
derkante 34 im Anschlag 52 an den Halteelementen 50.
[0033] Die Synchronisation zwischen dem Tragele-
ment 62 und der Umlenkwalze 46 ist derart gewahlt, dass
im Bereich der Umlenkwalze 46 jeweils ein Halteelement
50 der den Randbereich 44 umfasst und ein Offnungse-
lement 72 am Druckereiprodukt 26 angreift. Das Off-
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nungselement 72 kommt dabei, in Férderrichtung gese-
hen, jeweils hinter dem Halteelement 50 und vorzugs-
weise in Achsrichtung der Umklenkwalze 46 versetzt in
einem Haltebereich 45 des zweiten Produkteteils 32 zu
liegen (Figuren 2und 5), und kann so den obenliegenden
zweiten Produkteteil 32 aus dem Halteelement 50 her-
vorziehen (Figur 6). Beim Herausziehen biegt sich das
zweite Produkteteil 32 im Randbereich 44, was kein Pro-
blem ist, da das zweite Produkteteil 32 in der Regel nur
eine einzelne Seite ist. Alle verbleibenden Seiten bilden
das erste Produkteteil 30 und verbleiben mit ihrem Rand-
bereich 44 im Halteelement 50.

[0034] Das Offnungselement 72 wird mit einer Unter-
druckquelle verbunden, um den (obenliegenden) zwei-
ten Produkteteil 32 festzuhalten. Durch das Drehen der
Umlenkwalze 46 wird nun der Randbereich 44 mit der
vorlaufenden Kante des ersten Produkteteils 30, im Hal-
teelement 50 liegend, um die Umlenkwalze 46 nach un-
ten gefiihrt und ausserdem, in Forderrichtung gesehen,
bezlglich des Riickens 28 verzégert (Figuren 6 und 7).
Der obenliegende zweite Produkteteil 32 wird, durch das
Offnungselement 72 festgehalten, im wesentlichen in
Forderrichtung F entlang der Bewegungsbahn des Off-
nungselements 72 weiterbewegt, wobei das zweite Pro-
dukteteil 32 aus dem Halteelement 50 herausgezogen
wird. Dadurch wird das Druckereiprodukt 26 gedffnet.
Infolge der Fiihrung des ersten Produkteteils 30 um die
Umlenkwalze 46 nach unten und infolge der Bewegung
des betreffenden Offnungselements 72 wird die S-férmi-
ge Biegung im Druckereiprodukt 26 im wesentlichen auf-
gehoben (Figur 7).

[0035] Zwischen die voneinander abgehobenen Pro-
dukteteile 30, 32 sticht von unten das Offenhalteelement
102 ein (Figur 7), wonach das Offnungselement 72 be-
luftet wird und den zweite Produkteteil 32 loslasst.
Gleichzeitig dreht sich das Halteelement 50 weiter nach
unten und gibt das erste Produkteteil 30 frei, indem der
herabhangende Randbereich 44 aus dem Halteelement
50 rutscht. Beim Weitertransport werden durch einen je-
weils zwischen die Produkteteile 30, 32 eingreifenden
Abschnitt 102’ des Offenhaltelements 102 die Drucke-
reiprodukte 26 offengehalten. Nach dem Bellften des
Offnungselements 72 wird der betreffende Tragarm 70
mit dem Offnungselement 72 zuriickverschwenkt.
[0036] Es sei erwahnt, dass selbstverstandlich immer
zwischen zwei aufeinanderfolgende Druckereiprodukte
26 ein Tragarm 70 eingeschwenkt wird, in den Figuren
3 bis 7 aber der besseren Ubersichtlichkeit halber jeweils
nur ein Offnungselement 72 gezeichnet ist.

[0037] Selbstverstandlich ist die Bewegung von Stitz-
bandern 42 Nockenbéndern 98, Offnungselementen 72,
Umlenkwalzen 46 und Offenhalteelement 102 zur For-
dereinrichtung 10 synchronisiert, und ist ihre gegensei-
tige Phasenlage einstellbar. Weiter ist das Stiitzelement
38 und das Offnungsaggregat 36 in vertikaler Richtung
héhenverstellbar, um eine Anpassung an unterschiedlich
formatige Druckereiprodukte 26 zu gewahrleisten.
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BEZUGSZEICHENLISTE

[0038]

10 Fordereinrichtung
16 Transportklammer
22 Klammermaul

26 Druckereiprodukt
28 Ricken

30 erster Produkteteil
32 zweiter Produkteteil

34 Vorderkante
36 Offnungsaggregat

38 Stitzelement
38 Forderebene
40 Umlenkrolle

42 Stitzbander
44 Randbereich
45 Haltebereich

46 Umlenkwalze

50 Halteelement

52 Anschlag am Halteelement
62 Tragelement

70 Tragarm

72 Offnungselement

74 Kulisse

76 Steuerrolle

98 Nockenband

98’ Nocken, Richtnocken

100 Umlenkrader

102 Offenhalteelement

102" Abschnitt des Offenhaltelements
104 Achse des Offenhalteelementes

F Forderrichtung

S Umlaufrichtung des Stiitzelementes
D Drehrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Offnen von Druckereiprodukten (26),
mit den Schritten:

= Transportieren von Druckereiprodukten mit
einer Fordereinrichtung (10) mit in Férderrich-
tung (F) angetriebenen, im Abstand hinterein-
ander angeordneten Transportklammern (16),
wobei die Transportklammern (16) die Drucke-
reiprodukte (26) an ihrem quer zur Forderrich-
tung (F) verlaufenden, zwei Produkteteile (30,
32) miteinander verbindenden Riicken (28) hal-
ten;

= Stitzen der Druckereiprodukte (26) an ihrem
dem Rucken (28) gegenuberliegenden, in For-
derrichtung (F) vorlaufenden Randbereich (44)
mit einem unterhalb der Fordereinrichtung (10)
angeordneten, eine im wesentlichen in Fode-
richtung (F) wirkende Férderebene (38’) bilden-
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den Stitzelement (38);

= Einfahren zwischen aufeinanderfolgenden
Druckereiprodukten (26) oberhalb des Stitze-
lements (38) mit einem entlang einer geschlos-
senen Bewegungsbahn umlaufenden Off-
nungselement (72),

= Anlegen des Offnungselementes (72), mit
dem hinteren dieser aufeinanderfolgenden Dru-
ckereiprodukte (26) mitlaufend, von oben an
dessen obenliegenden Produkteteil (32), und
Festhalten desselben;

dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren die
weiteren Schritte aufweist:

= Umfassen des Randbereichs (44) des Dru-
ckereiproduktes (26) und Stiitzen des Drucke-
reiproduktes (26) mittels eines entlang einer ge-
schlossenen Umlaufbahn bewegten und mit
dem jeweiligen Druckereiprodukt (26) mitlau-
fenden Halteelementes (50);

= wobei das Offnungselement (72) in einem in
Forderrichtung gesehen hinter dem Randbe-
reich (44) liegenden Haltebereich (45) am Dru-
ckereiprodukt (26) angreift, den zweiten Produk-
teteil (32) festhalt und aus dem Halteelement
(50) herauszieht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, mit dem weiteren

Schritt:

= Entfernender Produkteteile (30, 32) im Rand-
bereich (44) voneinander, in Offnungsabschnit-
ten der Bewegungsbahn des Offnungselemen-
tes und der Umlaufbahn des Halteelementes,
durch Weiterziehen des zweiten Produkteteiles
(32) mittels des Offnungselementes (72) in Fér-
derrichtung (F) und Zurlickhalten des ersten
Produkteteiles (30) mittels des Halteelementes
(50) entgegen der Foérderrichtung (F).

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei der zweite
Produkteteil (32) genau ein Blatt aufweist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei der zweite
Produkteteil (32) zwei oder mehr Blatter aufweist.

Verfahren nach Anspruch 4, wobei die Anzahl der
Blatter des zweiten Produkteteiles (32) mindestens
naherungsweise kontrollierbar ist durch Vorgabe ei-
nes einstellbaren Unterdruckes eines als Offnungs-
element (72) wirkenden Saugkopfes.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, wobei der Riicken (28) durch einen Falz
gebildetist, und das Druckereiprodukt (26) nebst die-
sem Falz keinen weiteren Falz aufweist.
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Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, wobei das Druckereiprodukt (26) keinen
Vorfalz aufweist.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, wobeibeim Herausziehen des zweiten Pro-
dukteteiles (32) aus dem Halteelement (50) der zwei-
te Produkteteil (32) lose im Halteelement (50) liegt.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, mit dem weiteren Schritt:

= vor dem Umfassen des Randbereichs (44)
mit dem Halteelement (50), Zurlickhalten und
Ausrichten der Druckereiprodukte (26) an ihrer
dem Ricken (28) gegeniberliegenden Kante
(34) des Randbereichs (44) mittels Richtnocken
(98’), welche von einem umlaufend angetriebe-
nen Nockenband (98) abstehen und sich im Be-
reich eines oberen Trums des Nockenbandes
(98) mit einer Geschwindigkeit (vn) bewegen,
die kleiner oder gleich einer Férdergeschwindig-
keit (vf) der Foérdereinrichtung (10) ist.

10. Verfahren nach Anspruch 9, mit den weiteren Schrit-

1.

ten:

= Einfahren des Halteelementes (50) jeweils
zwischen zwei der Druckereiprodukte (26) in ei-
ne Bahn, welche der Umlaufbahn des Nocken-
bandes (98) folgt, aber seitlich versetzt neben
dieser liegt;

= Bewegen des Halteelementes (50), dieser
Bahn folgend und mit einer Geschwindigkeit
(vu), die kleiner als die Geschwindigkeit (vn) der
Richtnocken (98’) ist; und dadurch

= Einfahrendes Randbereiches (44)indas Hal-
teelement (50).

Vorrichtung zum Offnen und Weitertransportieren
von Druckereiprodukten, mit einer Fordereinrich-
tung (10) mit in Férderrichtung (F) angetriebenen,
im Abstand hintereinander angeordneten Transport-
klammern (16), die dazu ausgebildet sind, die Dru-
ckereiprodukte (26) an ihrem quer zur Férderrich-
tung (F) verlaufenden, zwei Produkteteile (30, 32)
miteinander verbindenden Riicken (28) zu halten,
einem unterhalb der Férdereinrichtung (10) ange-
ordneten, eine im wesentlichen in Férderrichtung (F)
wirkende Férderebene (38’) bildendes Stltzelement
(38) zum Abstltzen der Druckereiprodukte (26) an
ihrem dem Riicken (28) gegenliberliegenden, in For-
derrichtung (F) gegen vorne gebogenen Randbe-
reich (44), und

einem entlang einer geschlossenen Bewegungs-
bahn umlaufenden Offnungselement (72), das dazu
bestimmt ist, oberhalb des Stiitzelements (38) zwi-
schen aufeinanderfolgende Druckereiprodukte (26)
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12.

13.

14.

15.

einzufahren und sich, mit dem hinteren dieser Dru-
ckereiprodukte (26) mitlaufend, von oben an dessen
obenliegenden Produkteteil (32) anzulegen und die-
sen festzuhalten,

dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung ein
entlang einer geschlossenen Umlaufbahn bewegtes
Halteelement (50) aufweist, das dazu bestimmt ist,
mit dem jeweiligen Druckereiprodukt (26) mitlau-
fend, den Randbereich (44) des Druckereiproduktes
(26) zu umfassen und in Bewegungsrichtung zu stiit-
zen, wobei das Offnungselement (72) vorgesehen
ist, in einem in Férderrichtung gesehen hinter dem
Randbereich (44) liegenden Haltebereich (45) am
Druckereiprodukt (26) anzugreifen, den zweiten Pro-
dukteteil (32) festzuhalten und aus dem Halteele-
ment (50) herauszuziehen.

Vorrichtung nach Anspruch 11, aufweisend ein um-
laufend angetriebenes Nockenband (98), von wel-
chem Richtnocken (98’) abstehen, die sich im Be-
reich des oberen Trums des Nockenbandes (98) mit
einer Geschwindigkeit (vn) bewegen, die kleiner
oder gleich einer Férdergeschwindigkeit (vf) der For-
dereinrichtung (10) ist, und gegen welche die Dru-
ckereiprodukte (26) mit ihrer dem Riicken (28) ge-
genulberliegenden Kante (34) des Randbereichs
(44) zum Ausrichten gedrangt werden.

Vorrichtung nach Anspruch 12, wobei das Halteele-
ment (50) dazu vorgesehen ist, jeweils zwischen
zwei der Druckereiprodukte (26) in eine Bahn einzu-
fahren, welche der Umlaufbahn des Nockenbandes
(98) folgt, aber seitlich versetzt neben dieser liegt,
und sich dann dieser Bahn folgend zu bewegen, mit
einer Geschwindigkeit (vu), die kleiner als die Ge-
schwindigkeit (Vn) der Richtnocken (98’) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
wobei das Offnungselement (72) ein Saugkopf ist,
und vorzugsweise ein Unterdruck, mit welchem der
Saugkopf beim Offnen des Druckereiproduktes (26)
betreibbar ist, in seiner Starke einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
wobei das Halteelement (50) aus gebogenem Fe-
derstahl gebildet ist, zum losen oder formschlissig
und leicht kraftschliissigen Halten von Druckereipro-
dukten (26).

Claims

1.

A method for opening printed products (26), with the
steps:

= transporting printed products with a conveyor
device (10) with transport clips (16) which are
driven in the conveying direction (F) and which
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are arranged at a distance behind one another,
wherein the transport clips (16) hold the printed
products (26) at their back (28) running trans-
versely to the conveying direction (F) and con-
necting two product parts (30, 32) to one anoth-
er;

= supporting the printed products (26) at their
edge region (44) which lies opposite the back
(28) and which leads in the conveying direction
(F), with a support element (38) which is ar-
ranged below the conveyor device (10) and
which forms a conveyor plane (38’) acting es-
sentially in the conveying direction (F);

= moving in between consecutive printed prod-
ucts (26), above the support element (38), with
an opening element (72) which revolves along
a closed movement path,

= applying the opening element (72), running
with the rear of these consecutive printed prod-
ucts (36), from above onto its upper-lying prod-
uct part (32), and firmly holding it;

characterised in that the method comprises the fur-
ther steps:

= encompassing the edge region (44) of the
printed product (26) and supporting the printed
product (26) by way of a holding element (50)
which is moved along a closed revolving path
and which runs with the respective printed prod-
uct (26);

= wherein the opening element (72) engages
on the printed product (26) in a holding region
(45) lying behind the edge region (44) seen in
the conveying direction, firmly holds the second
product part (32) and pulls it out of the holding
element (50).

2. A method according to claim 1, with the further step:

= moving the product parts (30, 32) away from
one another in the edge region (44), in opening
sections of the movement path of the opening
element and of the revolving path of the holding
element, by way of the further pulling of the sec-
ond product part (32) in the conveying direction
(F) by way of the opening element (72) and hold-
ing back the first product part (30) counter to the
conveying direction (F) by way of the holding
element (50).

A method according to claim 1 or 2, wherein the sec-
ond product part (32) has exactly one sheet.

A method according to claim 1 or 2, wherein the sec-
ond product part (32) has two or more sheets.

A method according to claim 4, wherein the number
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of sheets of the second product part (32) is at least
approximately controllable by way of setting a setta-
ble vacuum of a suction head acting as an opening
element (72).

A method according to one of the preceding claims,
wherein the back (28) is formed by a fold, and the
printed product (26) apart from this fold has no further
fold.

A method according to one of the preceding claims,
wherein the printed product (26) has no gripper fold.

A method according to one of the preceding claims,
wherein on withdrawing the second printed product
(32) out of the holding element (50), the second prod-
uctpart (32) lies in the holding element (50) in aloose
manner.

A method according to one of the preceding claims,
with the further step:

= before encompassing the edge region (44)
with the holding element (50), holding back and
aligning the printed products (26) at their edge
(34) of the edge region (44), said edge lying op-
posite the back (28), by way of aligning lugs (98’)
which project from a revolvingly driven lug belt
(98) and which in the region of the upper section
of the lug belt (98), move with a speed (vn),
which is smaller or equal to a conveying speed
(vf) of the conveyor device (10).

10. A method according to claim 9, with the further steps:

= moving the holding element (50) in each case
between two of the printed products (26), into a
path which follows the revolving path of the lug
belt (98), but lies next to this in a laterally dis-
placed manner;

= moving the holding element (50), following
this path and with a speed (vu) which is smaller
than the speed (vn) of the aligning lugs (98’);
and by way of this

= moving the edge region (44) into the holding
element (50).

11. A device for opening and the further-transport of

printed products, with a conveyor device (10) with
transport clips (16) which are driven in the conveying
direction (F), are arranged at a distance behind one
another and are designed to hold the printed prod-
ucts (26) at their back (28) running transversely to
the conveying direction (F) and connecting two prod-
uct parts (30, 32) to one another,

with a support element (38) which is arranged below
the conveyor device (10) and which forms a convey-
or plane (38’) acting essentially in the conveying di-
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14.

15.
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rection (F), for supporting the printed products (26)
attheir edge region (44) which lies opposite the back
(28) and which is bent to the front in the conveying
direction (F), and

with an opening element (72) which revolves along
a closed movement path and which is envisaged,
above the support element (38), to move in between
consecutive printed products (26) and, running with
the rear of these printed products (32), to bear from
above onto its upper-lying product part (32) and to
firmly hold this,

characterised in that

the device comprises a holding element (50) which
is moved along a closed revolving path and which is
envisaged, running with the respective printed prod-
uct (26), to encompass the edge region (44) of the
printed product (26) and to support it in the move-
ment direction,

wherein the opening element (72) is envisaged to
engage on the printed product (26) in a holding re-
gion (45) lying behind the edge region (44) seen in
the conveying direction, to firmly hold the second
product part (32) and to pull it out of the holding el-
ement (50).

A device according to claim 11, comprising a lug belt
(98) driven in a revolving manner, from which align-
ing lugs (98’) project, which in the region of the upper
section of the lug belt (98) move with a speed (vn),
which is smaller or equal to a conveying speed (vf)
of the conveyor device (10) and against which the
printed products (26) with their edge (34) of the edge
region (44), said edge (34) lying opposite the back
(28), are pushed for aligning.

A device according to claim 12, wherein the holding
element (50) is envisaged to move, in each case
between two of the printed products (26), into a path
which follows the revolving path of the lug belt (98),
but lies next to this in a laterally displaced manner,
and then to move following this path, with a speed
(vu), which is smaller than the speed (vn) of the align-
ing lugs (98).

A device according to one of the claims 11 to 13,
wherein the opening element (72) is a suction head,
and preferably a vacuum, with which the suction
head may be operated on opening the printed prod-
uct (26), may be set with regard to its strength.

A device according to one of the claims 11 to 13,
wherein the holding element (50) is formed of bent
spring steel, for the loose or positive-fit and slightly
frictional fit holding of printed products (26).
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Revendications

1.

Procédé d’ouverture de produits d’imprimerie (26),
le procédé présentant les étapes consistant a :

transporter des produits d’imprimerie a l'aide
d’'un dispositif de transport (10) qui présente des
pinces de transport (16) disposées les unes der-
riere les autres et entrainées dans la direction
de transport (F), les pinces de transport (16)
maintenant les produits d’imprimerie (26) sur
leur dos (28) reliant 'une a I'autre deux parties
(30, 32) de produit et s’étendant transversale-
ment par rapport a la direction de transport (F),
soutenir les produits d’imprimerie (26) sur leur
bordure (44) située en avant dans la direction
de transport (F) et opposée au dos (28) par un
élément de soutien (38) disposé en dessous du
dispositif de transport (10) et formant un plan de
transport (38’) qui agit essentiellement dans la
direction de transport (F),

insérer un élément d’ouverture (72) circulant en
boucle fermée le long d’une piste fermée de dé-
placement entre des produits d’'imprimerie (26)
successifs et au-dessus de I'élément de soutien
(38) et

placer par le haut I'élément d’ouverture (72) sur
la partie supérieure (32) du produit d'imprimerie
(26) situé en arriere et qui se déplace conjoin-
tement avec lui et maintenir cette partie supé-
rieure,

caractérisé en ce que
le procédé comporte les autres étapes qui consistent
a:

entourer la bordure (44) du produit d'imprimerie
(26) et soutenir le produit d'imprimerie (26) au
moyen d’un élément de maintien (50) déplacé
le long d’une piste en circuit fermé et se dépla-
¢ant conjointement avec chaque produit d’im-
primerie (26),

I’élément d’ouverture (72) engageant le produit
d’'imprimerie (26) sur une partie de maintien (45)
située en arriere de la bordure (44) dans la di-
rection de transport, immobilisant la deuxieéme
partie (32) du produit et I'extrayant de I'élément
de maintien (50).

2. Procédé selon larevendication 1, présentant I'étape

supplémentaire qui consiste a :

éloigner l'une de l'autre les parties (30, 32) du
produit sur la bordure (44), dans des parties
d’ouverture de la piste de déplacement de I'élé-
ment d’ouverture et la piste en boucle de I'élé-
ment de maintien en tirant la deuxiéme partie
de produit (32) au moyen de I'élément d’ouver-
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ture (72) dans la direction de transport (F) et en
retenant la premiére partie (30) du produit dans
la direction opposée a la direction de transport
(F) au moyen de I'élément de maintien (50).

Procédé selon les revendications 1 ou 2, dans lequel
la deuxiéme partie (32) du produit présente exacte-
ment une feuille.

Procédé selon les revendications 1 ou 2, dans lequel
la deuxiéme partie (32) du produit présente deux ou
plusieurs feuilles.

Procédé selon la revendication 4, dans lequel le
nombre de feuilles de la deuxiéme partie (32) du
produit peut étre contr6lé de maniére au moins ap-
proximative en définissant la dépression ajustable
d'une téte aspirante agissant comme élément
d’ouverture (72).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel le dos (28) est formé par un pli, le
produit d'imprimerie (26) ne présentant pas d’autre
pli que ce pli.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel le produit d’imprimerie (26) ne pré-
sente pas de pli préalable.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel I'extraction de la deuxieme partie
(32) du produit hors de I'élément de maintien (50)
s’effectue avec la deuxiéme partie (32) du produit
posée lachement dans I'élément de maintien (50).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, présentant I'étape supplémentaire qui consiste
a:

avant d’entourer la bordure (44) avec I'élément
de maintien (50), retenir et orienter les produits
d’'imprimerie (26) surleur bord (34) de labordure
(44) opposée au dos (28) au moyen de cames
d’alignement (98’) qui débordent d’'une bande a
cames (98) entrainée en boucle fermée et qui
se déplacent au niveau du brin supérieur de la
bande a cames (98) a une vitesse (vn) inférieur
ou égale a la vitesse de transport (vf) du dispo-
sitif de transport (10).

10. Procédé selonlarevendication 9, présentant les éta-

pes supplémentaires qui consistent a :

insérer I'élément de maintien (50) entre deux
des produits d'imprimerie (26) dans une piste
qui suit la piste en boucle fermée de la bande a
cames (98) mais qui est située en décalage la-
téral par rapport a cette derniere,
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10

1.

12.

13.

déplacer I'élément de maintien (50) en suivant
cette piste et a une vitesse (vu) inférieure a la
vitesse (vn) des cames d’alignement (98’) et ain-
Si

insérer la bordure (44) dans I’élément de main-
tien (50) .

Dispositif d’ouverture et de transport de produits
d’imprimerie doté

d’un dispositif de transport (10) présentant des pin-
ces de transport (16) disposées les unes derriére les
autres et entrainées dans la direction de transport
(F), les pinces de transport (16) maintenant les pro-
duits d’'imprimerie (26) sur leur dos (28) reliant 'une
alautredeuxparties (30, 32) de produitet s’étendant
transversalement par rapport a la direction de trans-
port (F),

d’un élément de soutien (38) disposé en dessous du
dispositif de transport (10) et formant un plan de
transport (38’) qui agit essentiellement dans la direc-
tion de transport (F) pour soutenir les produits d’im-
primerie (26) sur leur bordure (44) située en avant
dans la direction de transport (F) et opposée au dos
(28),

un élément d’ouverture (72) circulant en boucle fer-
mée le long d’une piste fermée de déplacement, con-
cu pour pénétrer entre des produits d'imprimerie (26)
successifs situés au-dessus de I'élément de soutien
(38) et pour se placer par le haut sur la partie supé-
rieure (32) du produit d’imprimerie (26) situé en ar-
riere et qui se déplace conjointement avec lui et
maintenir cette partie supérieure,

caractérisé en ce que

le dispositif présente un élément de maintien (50)
déplacé le long d’'une piste en boucle fermée congue
pour saisir en déplacement conjoint avec le produit
d’imprimerie (26) la bordure (44) du produit d’'impri-
merie (26) et la soutenir dans la direction du dépla-
cement,

I'élément d’ouverture (72) étant prévu pour engager
le produit d'imprimerie (26) sur une partie de main-
tien (45) située en arriére de la bordure (44) dans la
direction de transport, immobiliser la deuxieéme par-
tie (32) du produit et I'extraire hors de I'élément de
maintien (50).

Dispositif selon la revendication 11, présentant une
bande a cames (98) entrainée en boucle fermée et
de laquelle débordent des cames d’alignement (98’)
qui se déplacent au niveau du brin supérieur de la
bande a cames (98) a une vitesse (vn) inférieure ou
égale a la vitesse de transport (vf) du dispositif de
transport (10) et contre lesquelles les produits d'im-
primerie (26) sont repoussés par leur bord (34) de
labordure (44) opposé au dos (28) pour étre alignés.

Dispositif selonlarevendication 12, danslequel I'élé-
ment de maintien (50) est prévu pour pénétrer entre
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deux des produits d’'imprimerie (26) dans une piste
qui suit la piste en boucle de la bande a cames (98)
mais décalée latéralement par rapport a cette der-
niere, et ensuite pour se déplacer en suivant cette
piste, a une vitesse (vu) inférieure a la vitesse (vm)
des cames d’alignement (98°).

Dispositif selon 'une des revendications 11 a 13,
dans lequel I'élément d’ouverture (72) est une téte
aspirante, l'intensité de la dépression qui peut étre
appliquée sur la téte aspirante lors de I'ouverture du
produit d'imprimerie (26) étant ajustable.

Dispositif selon 'une des revendications 11 a 13,
dans lequel I'élément de maintien (50) est formé
d’acier a ressort cintré, pour maintenir lachement ou
en correspondance géométrique et en légére cor-
respondance mécanique les produits d'imprimerie
(26).
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Fig.6
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