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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur elektrostatischen Entladung
von zweiblattrigen und / oder mehrblattrigen Druckerei-
produkten geméss den Patentanspriichen 1 und 6.
[0002] Derartige Druckereiprodukte, wie Zeitungen,
Zeitschriften oder Teile davon, weisen mindestens zwei,
in der Regel jedoch eine erheblich gréssere Anzahl von
Blattern auf, die im geschlossenen Zustand des Drucke-
reiprodukts aneinander anliegen. Zwei Blatter kénnen
beispielsweise durch einen gefalteten Bogen gebildet
sein, wobei die beiden Blatter beim Falz miteinander ver-
bunden sind. Individuelle Blatter kbnnen jedoch auch bei
einer Seitenkante, einen Bund bildend, miteinander ver-
bunden sein. Diejenigen Kanten des Druckereiprodukts,
welche nicht den Bund bzw. einen Falz bilden, sind im
vorliegenden Zusammenhang als offene Seitenkanten
zu verstehen.

[0003] Das elektrostatische Entladen einer Material-
bahn, auch einer Papierbahn, mittels lonenblasdisen ist
beispielsweise aus dem "Handbuch der elektrostati-
schen Systeme" der Eltex-Elektrostatik GmbH, Weil am
Rhein (Druckvermerk WP-d-UP 002-04/04-15) bekannt.
Weiter ist eine lonenblasdise auch in der Druckschrift
DE 299 23 560 U1 offenbart. Fur die elektrostatische
Entladung einer Papierbahn wird diese an von lonen-
blasdliisen erzeugten Luftstrahlen vorbeitransportiert,
wobei die Luftstrahlen in Richtung gegen die flichige Pa-
pierbahn gerichtet sind.

[0004] Esisteine Aufgabe dervorliegenden Erfindung,
ein Verfahren und eine Vorrichtung zur effizienten elek-
trostatischen Entladung von mindestens zwei Blatter auf-
weisenden Druckereiprodukten zu schaffen.

[0005] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren ge-
mass Anspruch 1 und einer Vorrichtung gemass An-
spruch 6 geldst.

[0006] Mittels einer lonenblasdise wird ein mit lonen
versehener Luftstrahl erzeugt, der erfindungsgemass
gegen eine offene Seitenkante eines Druckereiprodukts
geleitet wird. Mittels dieses Luftstrahl wird das Drucke-
reiprodukt von der offenen Seitenkante her aufgeplustert
und gleichzeitig entladen. Ein durch elektrostatische Auf-
ladung der Druckereiprodukte erzeugtes Aneinanderhaf-
ten der Blatter der Druckereiprodukte wird durch die elek-
trostatische Entladung aufgehoben oder mindestens er-
heblich reduziert, was wiederum das Aufplustern verbes-
sert und ein tieferes Eindringen des Luftstrahls in das
jeweilige Druckereiprodukt zur weiteren elektrostati-
schen Entladung gewabhrleistet. Selbstverstandlich kén-
nen mehrere lonenblasdisen verwendet werden.
[0007] Vorzugsweise wird eine Flachstrahl-lonenblas-
dise verwendet, welche einen flachigen Luftstrahl er-
zeugt. Ein optimaler Entladungseffekt wir dabei erzielt,
wenn die offene Seitenkante und vorzugsweise das
Druckereiprodukt sich in der Ebene des flachigen Luft-
strahls befinden.

[0008] In bevorzugter Weise ist dabei der Luftstrahl
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rechtwinklig zur offenen Seitenkante gerichtet. Dies er-
moglicht ein homogenes Aufplustern und Entladen des
Druckereiprodukts in einem méglichst grossen Bereich
der Seitenkante.

[0009] Da die elektrostatische Entladung ein sehr
schnell ablaufender Prozess ist, kdnnen Druckereipro-
dukte wahrend ihres Transports mittels eines stationaren
Luftstrahls und somit einer stationér angeordneten lo-
nenblasduse entladen werden. Diesbeziiglich beson-
ders bevorzugte Weiterbildungsformen des erfindungs-
gemassen Verfahrens sind in den Anspriichen 4 und 5
angegeben.

[0010] Eine Vorrichtung zur Durchflihrung des erfin-
dungsgemassen Verfahrens istim Patentanspruch 6 de-
finiert.

[0011] Bevorzugte Ausfiihrungsformen der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung sind in den weiteren ab-
hangigen Patentanspriichen angegeben.

[0012] Die Erfindung wird anhand in der Zeichnung
dargestellten Ausfiihrungsformen naher beschrieben.
Es zeigen rein schematisch:

Fig. 1 in Ansicht eine erfindungsgemasse Verarbei-
tungseinrichtung, bei welcher Druckereipro-
dukte mittels einer Férdereinrichtung einer Sta-
peleinrichtung zugefiihrt und mittels eines von
einer lonenblasdise erzeugten Luftstrahls
elektrostatisch entladen werden;

Fig. 2 in Draufsicht einen Teil der in Fig. 1 gezeigten
Einrichtung im vergréRerten Mal3stab;

Fig. 3  in Ansicht eine weitere Verarbeitungseinrich-
tung fiir Druckereiprodukte, bei welcher diese
mittels eines Klammertransporteurs geférdert
und dabei mittels eines von einer lonenblasd-
se erzeugten Luftstrahls elektrostatisch entla-
den werden;

Fig. 4 eineweitere Verarbeitungseinrichtung, bei wel-
cher mittels eines Bandférderers in Schuppen-
formation gefoérderte Druckereiprodukte mittels
von lonenblasdisen erzeugten Luftstrahlen
elektrostatisch entladen werden; und

Fig. 5 ein Druckereiprodukt einmal mit aneinander
anliegenden Blattern und einmal aufgeplustert
und dadurch voneinander abgehobenen Blat-
tern.

[0013] Inden Fig. 1 und 2 ist eine erste Ausfiihrungs-
form einer erfindungsgemassen Vorrichtung zur elektro-
statischen Entladung von Druckereiprodukten 10 darge-
stellt. Sie weist eine Verarbeitungseinrichtung 12 auf,
welche einen Bewegungsweg 14 flr die Druckereipro-
dukte 10 vorgibt. Sie weist eine als Bandférderer 16 aus-
gebildete Foérdereinrichtung 18 sowie eine Stapeleinrich-
tung 20 auf, deren Stapelschacht 22 am, in Férderrich-
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tung F der Fordereinrichtung 18, stromabwarts gelege-
nen Ende des Bandférderers 16 angeordnet ist. Der seit-
lich durch Schachtwande 24 begrenzte Stapelschacht
22 ist oben offen und in ihm ist ein Schachtboden 26
angeordnet, welcherin allgemein bekannter Art und Wei-
se mittels eines Hubaggregats anhebbar und in Abhan-
gigkeit von der Hohe des gebildeten Stapels 28 derart
absenkbar ist, dass sich das jeweils oberste Druckerei-
produkt 10 des Stapels 28 wenigstens annahernd auf
einer vordefinierten Hohe befindet.

[0014] Wie dies insbesondere der Fig. 2 entnehmbar
ist, weist der Bandférderer 16 zwei nebeneinander an-
geordnete Forderbander 30 auf (in der Fig. 2 sind der
besseren Ubersichtlichkeit halber keine Druckereipro-
dukte 10 gezeigt), welche gemeinsam in Férderrichtung
F angetrieben sind und eine Auflageflache fur die Druk-
kereiprodukte 10 bilden. Beim stromabwarts seitigen En-
de ist jedes der Férderbander 30 um eine ihm zugeord-
nete Umlenkwalze 32 gefiihrt, wobei die beiden Umlenk-
walzen 32 in Richtung ihrer Achse voneinander beab-
standet an einem Maschinengestell 34 gelagert sind.
[0015] Am Maschinengestell 34 ist weiter eine lonen-
blasdiise 36, im vorliegenden Fall eine Flachstrahl-lo-
nenblasdise befestigt, welche zwischen den beiden For-
derbédndern 30 und den Umlenkwalzen 32 angeordnet
ist. Sie ist dazu bestimmt, einen parallel zur Férderrich-
tung F blasenden, flachigen Luftstrahl 38 zu erzeugen,
der geladene Teilchen - lonen - aufweist, wobei der fla-
chige Luftstrahl 38 in einer von der lonenblasdiise 36
bestimmten Ebene 40 verlauft, welche parallel zum
Schachtboden 26 und somit parallel zu den gestapelten
Druckereiprodukten 10 orientiert ist. Die lonenblasdiise
36 befindet sich unterhalb der von der Férderbandern 30
definierten Auflageflache fiir die Druckereiprodukte 10
und der Luftstrahl 38 blast oberhalb der lonenblasdise
36 zugewandten Schachtwand 24 in den Stapelschacht
22 hinein.

[0016] Die lonenblasdiise 36 ist in bekannter Art und
Weise einerseits an eine Hochspannungszufiihrung 42
und andererseits an eine Druckluftzufiihrung 44 ange-
schlossen. Die Hochspannungszufiihrung 44 fihrt in ei-
nem Netzgerat 46 erzeugte Hochspannung zur Elektro-
de bzw. den Elektroden der lonenblasdiise 36. Entspre-
chend ist die Druckluftzufihrung 44 an eine Druckluft-
quelle 48 angeschlossen. Als geeignet erweist sich bei-
spielsweise eine lonenblasdiise R35F der Firma Eltex-
Elektrostatik GmbH, Weil am Rhein, mit einem entspre-
chenden Netzgerat 46.

[0017] Bei den in der Fig. 1 gezeigten Druckereipro-
dukten 10 handelt es sich um mehrere Blatter 49, gefal-
tete Druckereiprodukte welche in einer Schuppenforma-
tion S dem Stapelschacht 22 zugefiihrt werden. Der Be-
wegungsweg 14 der Druckereiprodukte 10 verlauft somit
auf dem Bandférderer 16 und bei dessen Ende in Fall-
richtung der Druckereiprodukte 10 in den Stapelschacht
22 hinein. In der Schuppenformation S liegt jedes Druk-
kereiprodukt 10 schuppenartig auf dem jeweils voraus-
laufenden Druckereiprodukt 10 auf, wobei der rechtwink-
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lig zur Férderrichtung F verlaufende Falz 50 bezliglich
der diesem gegeniiberliegenden offenen Seitenkante 52
des betreffenden Druckereiprodukts 10 vorlaufend ist.
[0018] Der Stapelschacht 22 wird von oben mittels
Druckereiprodukten 10 bestlickt, wobei diese mittels des
Bandférderers 16 in horizontaler Richtung dem Eingang
54 des Stapelschachts 22 zugeflihrt werden. Der
Schachtboden 26 wird in bekannter Art und Weise in ei-
ner Héhenlage derart verstellt, dass die Druckereipro-
dukte 10 in einer in Férderrichtung F gesehen fallenden
Stufe auf den Schachtboden 26 bzw. den bereits gebil-
deten Stapel 28 fallen. Dadurch ist das jeweils oberste
dem Stapelschacht 22 zugefiihrte Druckereiprodukt 10
durch das nachfolgende Druckereiprodukt 10 bei der und
benachbart zur offenen Seitenkante 52 frei liegend und
somit nicht belastet.

[0019] Die Druckereiprodukte 10 werden mittels des
gegen ihre offene Seitenkante 52 gerichteten Luftstrahls
38 aufgeplustert und gleichzeitig elektrostatisch entla-
den. Dies erfolgt in der gezeigten Ausfiihrungsform op-
timal dadurch, dass einerseits das oberste dem Stapel-
schacht 22 zugefuhrte Druckereiprodukt 10 bei seiner
offenen Seitenkante 52 gegen oben frei liegt bis das
nachst folgende Druckereiprodukt 10 dem Stapelschacht
zugefiuhrt ist und andererseits der Schachtboden 26 der-
art in seiner Héhenlage gesteuert ist, dass sich das je-
weils oberste Druckereiprodukt 10 in der Ebene 40 des
Luftstrahls 38 befindet.

[0020] Eine weitere Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgemassen Vorrichtung zur elektrostatischen Ent-
ladung von Druckereiprodukten 10 ist in Fig. 3 schema-
tisch dargestellt. Die Verarbeitungseinrichtung 12 weist
wiederum eine Férdereinrichtung 18 auf, welche jedoch
als Klammertransporteur 56 ausgebildetist. In bekannter
Art und Weise werden Klammern 58 mittels eines An-
triebsorgans 60, beispielsweise einem umlaufenden Zu-
gorgan, in Foérderrichtung F bewegt. Jede der Klammern
58 halt ein Druckereiprodukt 10 bei dessen Falz 50, wo-
bei die Druckereiprodukte 10 in Hangelage transportiert
werden. Der Bewegungsweg 14 der Druckereiprodukte
ist somit durch den Klammertransporteur 56 bestimmt.
[0021] Unterhalb des Klammertransporteurs 56 befin-
den sich zwei nebeneinander in einem Abstand - dhnlich
der Forderbander 30 der in den Fig. 1 und 2 gezeigten
Ausfliihrungsform - angeordnete Stltzbandchen 62, die
umlaufend derart angetrieben sind, dass das stiitzaktive,
oben liegende Trum sich ebenfalls in Forderrichtung F
mit wenigstens annahernd gleicher Geschwindigkeit wie
die Klammern 58 bewegt. Der vertikale Abstand zwi-
schen dem Klammertransporteur 56 und den Stiitzband-
chen 62 ist kleiner als die entsprechende Dimension der
Druckereiprodukte 10, sodass diese mit ihrer dem Falz
50 gegenlberliegenden, offenen Seitenkante 52 auf den
Stltzbandchen 62 aufliegen und die Druckereiprodukte
10 dadurch, entgegen der Férderrichtung F, im Wirkbe-
reich der Stitzbandchen 62 gebogen sind.

[0022] Zwischen den beiden Stiitzbandchen 62 ist die
lonenblasdise 36, wiederum vorzugsweise eine Flach-
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strahl-lonenblasdiise, derart angeordnet, dass der Luft-
strahl 38 rechtwinklig auf die daran vorbeibewegten Sei-
tenkanten 52 trifft und die durch den Luftstrahl 38 defi-
nierte Ebene 40, im Wirkbereich des Luftstrahls 38 auf
die Druckereiprodukte 10, wenigstens anndhernd mit ei-
ner durch den diesseitigen Endbereich der Druckereipro-
dukte 10 definierten Flache zusammenfallt.

[0023] Wahrend in der Fig. 1 mittig gefaltete Drucke-
reiprodukte 10 gezeigt sind, halten die Klammern 58,
beim Beispiel gemass Fig. 3, aussermittig gefaltete Druk-
kereiprodukte 10. Damit stehen die Blatter 49 des einen
Produkteteils 64, im vorliegenden Fall des vorauslaufen-
den Produkteteils, mit einem streifenartigen Randbe-
reich 66 Uber die Blatter 49 des anderen, hier nachlau-
fenden Produkteteils 64’ vor. Da dieser Randbereich 66
beim Durchlaufen des Luftstrahls 38 wenigstens anna-
hernd in der Ebene 40 liegt, erfolgt das Aufplustern des
Druckereiprodukts 10 insbesondere zwischen den bei-
den Produkteteilen 64 und 64’, wobei auch dort beson-
ders stark die elektrostatische Entladung erfolgt, was ein
nachfolgendes zuverlassiges mittiges Offnen der Druk-
kereiprodukte 10 erlaubt.

[0024] Es sei an diese Stelle erwahnt, dass mit der
Verarbeitungseinrichtung 12 gemass Fig. 3 auch mittig
gefaltete Druckereiprodukte 10 und mit der Verarbei-
tungseinrichtung 12 gemass den Fig. 1 und 2 auch aus-
sermittig gefaltete Druckereiprodukte 10 verarbeitet wer-
den kdénnen. Weiter ist es denkbar, bei der Ausfiihrungs-
form gemass Fig. 3, die Klammern 58 in Richtung des
nur mit Umrissen gezeigten Pfeiles F, von links gegen
rechts, anzutreiben. In diesem Fall sind die Stitzband-
chen 62 vorzugsweise mit grosserer Geschwindigkeit
angetrieben als die Klammern 58, sodass die Druckerei-
produkte 10 in Forderrichtung F gegen vorne gebogen
sind. Auch in diesem Fall werden genau gleich wie weiter
oben beschrieben, die an der lonenblasdiise 36 vorbei-
bewegten Druckereiprodukte 10 von der offenen Seiten-
kante 52 her aufgeplustert und elektrostatisch entladen.
[0025] Fig. 4 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform einer
erfindungsgemassen Verarbeitungseinrichtung 12 zum
elektrostatischen Entladen von Druckereiprodukten 10.
Die Férdereinrichtung 18 ist als, den Bewegungsweg 14
bestimmenden Bandférderer 16 ausgebildet, mittels wel-
chem die Druckereiprodukte 10 in einer Schuppenforma-
tion S in Forderrichtung F transportiert werden. In dieser
Schuppenformation S liegt jedes Druckereiprodukt 10
auf dem jeweils nachlaufenden Druckereiprodukt 10 auf,
wobei jeweils der Falz 50 bezliglich der gegenuberlie-
genden offenen Seitenkante 52 vorauslaufend ist.
[0026] Oberhalb des Bandforderers 16 sind zwei lo-
nenblasdisen 36, vorzugsweise Flachstrahl-lonenblas-
disen, in Forderrichtung F hintereinander angeordnet
und derart ausgerichtet, dass die Ebenen 40 der Luft-
strahle 38 wenigstens annéhernd parallel zu den Druk-
kereiprodukten 10 verlaufen. Die Luftstrahlen 38 sind in
Férderrichtung F und schrég nach unten gerichtet, so-
dass sie rechtwinklig auf die Seitenkanten 52 auftreffen.
[0027] Weiter befinden sich oberhalb des Bandférde-
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rers 16 beidseitig der lonenblasdisen 36, ungeféhr auf
der Hohe deren Luftdisenéffnungen, in Férderrichtung
F verlaufende Begrenzungsstabe 68. Diese verhindern
ein allzu starkes Aufplustern der Druckereiprodukte 10,
wenn sie an den lonenblasdiisen 36 vorbeibewegt und
dabei aufgeplustert und elektrostatisch Entladen wer-
den.

[0028] Selbstverstandlich ist es auch denkbar, den
Bandforderer 16 entgegen der gezeigten Forderrichtung
F anzutreiben. Indiesem Fallist die oben liegende, offene
Seitenkante 52 beziglich des Falzes 50 vorlaufend. In
der Fig. 4 sind wiederum mittig gefaltete Druckereipro-
dukte 10 gezeigt. Es kdnnen jedoch auch aussermittig
gefaltete Druckereiprodukte 10 verarbeitet werden, wo-
bei der mit seinem Randbereich 66 tber dem Produkte-
teil 64’ vorstehende langere Produkteteil 64 vorzugswei-
se unten liegend angeordnet ist, wie dies Fig. 5 zeigt. Es
erfolgt dann ein besonders starkes Aufplustern der Druk-
kereiprodukte 10 mit gleichzeitig elektrostatischem Ent-
laden zwischen den beiden Produkteteilen 64 und 64’
Mittels eines nur schematisch mit einem Pfeil dargestell-
ten Offnungselement 70 ist ein nachfolgendes mittiges
Offnen zuverlassig méglich.

[0029] Beiden gezeigten Beispielen werden die Druk-
kereiprodukte 10 beiihrer dem Falz 50 gegeniberliegen-
den Seitenkante beblasen. Es ist jedoch auch méglich,
die eine, oder beide, an den Falz 50 anschliessende of-
fene Seitenkante zum elektrostatischen Entladen des
Druckereiprodukts 10 mittels einer lonenblasdise 36 zu
beblasen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur elektrostatischen Entladung von zwei-
blattrigen und / oder mehrblattrigen Druckereipro-
dukten, wie Zeitungen, Zeitschriften oder Teilen da-
von, bei dem mittels einer lonenblasdiise (36) ein
Luftstrahl (38) gegen eine offene Seitenkante (52)
des Druckereiprodukts (10) gerichtet und das Druck-
eiprodukt (10) durch den Luftstrahl (38) von der Sei-
tenkante (52) her aufgeplustert und entladen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mittels einer Flachstrahl-lonenblas-
dise ein flachiger Luftstrahl (38) gegen die Seiten-
kante (52) geleitet wird, wobei die Seitenkante (52)
sich wenigstens anndhernd in der Ebene (40)des
Luftstrahls (38) befindet.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Luftstrahl (38) wenigstens
annahernd rechtwinklig zur Seitenkante (52) gegen
diese gerichtet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckereiproduk-
te (10) mittels einer Fordereinrichtung (18) nachein-
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ander einem Stapelschacht (22) zugefiihrt werden
und der Luftstrahl (38) beim oder benachbart zum
Eingang (54) des Stapelschachts (22) gegen die of-
fene Seitenkante (52) gerichtet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckereiproduk-
te (10) mittels einer Fordereinrichtung (18) mit der
offenen Seitenkante (52) durch den stationaren Luft-
strahl (38) transportiert werden.

Vorrichtung zur elektrostatischen Entladung von
zweiblattrigen und / oder mehrblattrigen, eine offene
Seitenkante (52) aufweisenden Druckereiprodukten
(10), wie Zeitungen, Zeitschriften oder Teilen davon,
mit einer einen Bewegungsweg (14) der Druckerei-
produkte (10) vorgebenden Verarbeitungseinrich-
tung (12) fur die Drukkereiprodukte (10) und einer
beim Bewegungsweg (14) angeordneten lonenblas-
dise (36), deren Luftstrahl (38) gegen die offene Sei-
tenkante (52) der Druckereiprodukte (10) gerichtet
ist, um die an der lonenblasdise (36) vorbeibeweg-
ten Druckereiprodukte (10) von der offenen Seiten-
kante (52) her aufzuplustern und zu entladen.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die lonenblasdiise (36) eine Flach-
strahl-lonenblasdise ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verarbeitungseinrichtung
(12) eine Fordereinrichtung (18) fir die Druckerei-
produkte. (10) und einen Stapelschacht (22) auf-
weist, welchem die Druckereiprodukte (10) mittels
der Fordereinrichtung (18) nacheinander zufiihrbar
sind, wobei die lonenblasdiise (36) beim oder be-
nachbart zum Eingang (54) des Stapelschachts (22)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verarbeitungseinrichtung
(12) eine Foérdereinrichtung (18) flr die Druckerei-
produkte (10) aufweist, welche die Druckereiproduk-
te (10) an der stationar angeordneten lonenblasdiise
(36) vorbeibewegt.

Claims

A method for discharging electrostatic charge in two-
leaf and/or multi-leaf printed products, such as news-
papers, periodicals or parts thereof, in which an air
jet (38) is directed at an open side edge (52) of the
printed product (10) by means of an ion nozzle (36)
and the printed product (10) is fluffed up or bulged
and is discharged from the side edge (52) by means
of the air jet (38).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

2

The method as claimed in claim 1, wherein a planar
air jet (38) is guided toward the side edge (52) by
means of a flat jet ion nozzle, wherein the side edge
(52) is at least approximately in the plane (40) of the
air jet (38).

The method as claimed in claim 1 or 2, wherein the
air jet (38) is directed at the side edge (52) at at least
approximately a right angle thereto.

The method as claimed in one of claims 1 to 3, where-
inthe printed products (10) are fed, one after another,
to a stacking shaft (22) by means of a conveyor de-
vice (18) and the air jet (38) is directed at the open
side edge (52) at the opening (54) of the stacking
shaft (22) or adjacent thereto.

The method as claimed in one of claims 1to 3, where-
in the printed products (10) are transported with the
open side edge (52) through the stationary air jet
(38) by means of a conveyor device (18).

An apparatus for discharging electrostatic charge in
two-leaf and/or multi-leaf printed products (10), such
as newspapers, periodicals or parts thereof, having
an open side edge (52), comprising a processing
device (12) for the printed products (10) which pre-
scribes a movement path (14) of the printed products
(10) and, arranged by the movement path (14), an
ion nozzle (36), the air jet (38) thereof being directed
at the open side edge (52) of the printed products
(10) in order to fluff up and discharge the printed
products (10) passing by the ion nozzle (36) from
the open side edge (52).

The apparatus as claimed in claim 6, wherein the ion
nozzle (36) is a flat jet ion nozzle.

The apparatus as claimed in claim 6 or 7, wherein
the processing device (12) comprises a conveyor
device (18) for the printed products (10) and a stack-
ing shaft (22) to which the printed products (10) can
be fed, one after the other, by means of the conveyor
device (18), wherein the ion nozzle (36) is arranged
at the opening (54) of the stacking shaft (22) or ad-
jacent thereto.

The apparatus as claimed in claim 6 or 7, wherein
the processing device (12) comprises a conveyor
device (18) for the printed products (10) which moves
the printed products (10) past the stationary ion noz-
Zle (36).

Revendications

1.

Procédé de décharge électrostatique de produits im-
primés a deux feuilles et/ou a plusieurs feuilles, com-
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me des journaux, des magazines ou des parties de
ceux-ci, selon lequel un jet d’air (38) est dirigé au
moyen d’une buse de soufflage d’ions (36) vers un
bord latéral ouvert (52) du produit imprimé (10) et le
produit imprimé (10) est gonflé et déchargé par le
jet d’air (38) depuis le bord latéral (52).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’un jet d’air plat (38) est dirigé contre le bord
latéral (52) au moyen d’une buse de soufflage d’'ions
a jet plat, le bord latéral (52) se trouvant au moins
approximativement dans le plan (40) du jet d’air (38).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le jet d’air (38) est dirigé vers le bord
latéral (52) au moins approximativement perpendi-
culairement a celui-ci.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que les produits imprimés (10) sont
acheminés les uns aprés les autres a une colonne
d’empilage (22) au moyen d’'un dispositif de con-
voyage (18) et le jet d’air (38) est dirigé vers le bord
latéral ouvert (52) au niveau ou a cété de I'entrée
(54) de la colonne d’empilage (22).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que les produits imprimés (10) sont
transportés au moyen d’un dispositif de convoyage
(18) avec le bord latéral ouvert (52) a travers le jet
d’air (38) en position fixe.

Dispositif de décharge électrostatique de produits
imprimés (10) a deux feuilles et/ou a plusieurs
feuilles présentant un bord latéral ouvert (52), com-
me des journaux, des magazines ou des parties de
ceux-ci, comprenant un dispositif de traitement (12)
qui prédéfinit un trajet de déplacement (14) des pro-
duits imprimés (10) pour les produits imprimés (10)
et une buse de soufflage d’ions (36) disposée au
niveau du trajet de déplacement (14) dont le jet d’air
(38) est dirigé vers le bord latéral ouvert (52) des
produits imprimeés (10) afin de gonfler et de déchar-
ger depuis le bord latéral ouvert (52) les produits
imprimés (10) qui passent devant la buse de souf-
flage d’ions (36).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que la buse de soufflage d’ions (36) est une buse
de soufflage d’ions a jet plat.

Dispositif selon la revendication 6 ou 7, caractérisé
en ce que le dispositif de traitement (12) présente
un dispositif de convoyage (18) pour les produits im-
primés (10) et une colonne d’empilage (22) alaquelle
les produits imprimés (10) peuvent étre acheminés
les uns aprés les autres au moyen du dispositif de
convoyage (18), la buse de soufflage d’ions (36)

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

étant disposée au niveau ou a coté de I'entrée (54)
de la colonne d’empilage (22).

Dispositif selon la revendication 6 ou 7, caractérisé
en ce que le dispositif de traitement (12) présente
un dispositif de convoyage (18) pour les produits im-
primés (10), lequel fait passer les produits imprimés
(10) devant la buse de soufflage d’ions (36) montée
en position fixe.
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